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Durch sozialistische Gemeinschaftsarbeit zum wissenschaftlich-technischen Hochststand

Dipl. oec. W. HANF, KDT, Leiter der Abt. Technik der VVB Biiromaschinen

Die Biiromaschinenindustrie nimmt in der Volkswirtschaft
unserer Republik keine unbedeutende Stellung ein; schafft
sie doch wichtige Voraussetzungen fiir die Mechanisierung
und Automatisierung der Verwaltungsarbeit. Die Entwick-
lung der Rationalisierung der Verwaltungsarbeit wird dem-
entsprechend durch den Beitrag der volkseigenen Biiro-
maschinenindustrie stark beeinfluBt.

Jeweils im Dezember 1958 und 1959 wurden in wissenschaft-
lich-technischen Konferenzen der Forschung und Entwicklung
des Biiromaschinenindustriezweiges der Deutschen Demo-
kratischen Republik die Aufgaben beraten und die Arbeits-
weise festgelegt. Unter unseren sozialistischen Produktions-
verhdltnissen ist die Gemeinschaftsarbeit die Hauptmethode
zur schnellen Erreichung des wissenschaftlich-technischen
Héchststandes. Zur Verbesserung dieser Arbeit, vor allem
zur Koordinierung aller Faktoren, die die Einfiihrung der
neuen Technik bestimmen, miissen Bedingungen zur Ver-
kiirzung der Zeiten fiir die Forschung und Entwicklung, fiir
die Einfiihrung neuer Erzeugnisse sowie moderner hoch-
produktiver Technologien und Verfahren in die Produktion
geschaffen werden.

Beginnend fiir das Jahr 1961 wurde in der volkseigenen
Biiromaschinenindustrie in sozialistischer Gemeinschafts-
arbeit zur Verbesserung der Planung und Leitung auf dem
Gebiet der wissenschaftlich-technischen Entwicklung der
Plan ,Neue Technik”" erarbeitet. Der Plan ,Neue Technik”
ist dabei die koordinierte Zusammenfassung aller Aufgaben
und MaBnahmen zur Erreichung des wissenschaftlich-tech-
nischen Héchststandes einschlieBlich der sozialistischen Re-
konstruktion, in dem die zeitlichen und sachlichen Bezie-
hungen zu den anderen Plénen der volkswirtschaftlichen
Entwicklung des Industriezweiges berticksichtigt sind. Er be-
inhaltet als Teil des Betriebsplanes folgende Komplexe:

Forschung und Entwicklung,
Standardisierung,

Einfiilhrung von Forschungs- und Entwicklungsergeb-
nissen in die Produktion,

Beendigung der Produktion technisch veralteter Erzeug-
nisse,

Mechanisierung und Automatisierung von Betriebs-
abteilungen und Produktionsabschnitten sowie der Ein-
richtung von Maschinen- und HandflieBreihen, Auf-
stellung von Automaten,

weitere technisch-organisatorische MaBnahmen sowie
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Einfiihrung von Erfindungen und Verbesserungsvor-
schlégen mit iiberbetrieblichem Charakter.

Auf Grund der guten Vorbereitungen in den vergangenen
Jahren, vor allem der ausgezeichneten Gemeinschaftsarbeit
in der volkseigenen Biiromaschinenindustrie, wurden grofe
Erfolge erzielt. Dariiber legte insbesondere die letzte Leip-
ziger Herbstmesse ein Zeugnis ab; wurden doch einige fiir
die Mechanisierung der Verwaltungsarbeit und Rechen-
technik nicht unbedeutende Neuentwicklungen vorgestellt.
Die Ansétze zu einem Lochkartenmaschinenprogramm — be-
stehend aus Locher, Priifer, Sortiermaschine, Tabellier-
maschinen, Summenlocher, Elektronenrechner und Elektro-
nensaldierer — sind bedeutend, da doch auf diesem Gebiet
innerhalb weniger Jahre Erfahrungen von nahezu 50 Jahren
tiberbriickt werden muBten. In diesem Zusammenhang sind
die Weiterentwicklungen auf dem Buchungs- und Fakturier-
maschinensektor sehr wichtig. Es wurden Kopplungsméglich-
keiten von allen Buchungsmaschinen (Ascota, Optimatic,
Mercedes) und Fakturiermaschinen (Supermetall) zur Loch-
kartentechnik und dabei sowohl zum Hollerith- (IBM, BULL,
DDR) als auch Powers-System (Aritma, ICT) entwickelt, was
fiir die ausléndische Kundschaft von besonderem Interesse
ist. Der Kreis einer zusammenhdngenden Kette der Mecha-
nisierung der Verwaltungsarbeit wird dadurch immer enger
und die Verwaltungsarbeit rationeller. Die in die Entwick-
lung der volkseigenen Biiromaschinenindustrie einbezogene
Typisierung entwickelte sich zum Vorteil im Angebot.

Durch die sozialistische Gemeinschaftsarbeit kommen Ent-
wicklungen einem breiteren Kreis von Verbrauchern zugute.
So sind zum Beispiel sowohl elektronische als auch mecha-
nische Recheneinheiten und zum Teil auch Lochstreifen-
aggregate an alle Buchungsmaschinen koppelbar. Anderer-
seits zeigt sich auch eine Qualitétsverbesserung bei den
iibrigen Biiromaschinen, da sich der Schatz der Erfahrungen
des ganzen Industriezweiges eben auf das typisierte Fr-
zeugnis konzentriert und durch die sozialistische Gemein-
schaftsarbeit ein vollendetes Erzeugnis geschaffen wird. Der
Erfolg der sozialistischen Gemeinschaftsarbeit zeigt sich
auch in der in unvorstellbar kurzer Zeit geschaffenen Ent-
wicklung eines elektronischen Analogierechners (EAR 6).
Hier war es insbesondere die Gemeinschaftsarbeit zwi-
schen Wissenschaft und Industrie. Ein weiteres Beispiel ist
die Entwicklung eines programmgesteuerten, elektronischen
Rechenautomaten fiir Lochkarten, der im Versuchsrechen-
sentrum des Biiromaschinenindustriezweiges bereits in Be-
trieb ist und sowohl fiir 8konomische als auch wissenschaft-




lich-technische Zwecke mit hohem &konomischen Nutzeffekt
eingesetzt wurde.

Zur Vorbereitung einer zielstrebigen Realisierung des Pla-
nes ,Neue Technik” der VVB Biiromaschinen fiihrte der
Industriezweig im Dezember 1960 seine 3. technisch-wissen-
schaftliche Konferenz der Forschung und Technik im ,Kur-
ort der Werktédtigen Oberhof in Thiiringen” durch. In einer
einwdchigen Arbeitsberatung, an der die Technischen Di-
rektoren, Chefkonstrukteure, Haupttechnologen, Standardi-
sierungs- und Patentingenieure sowie Cheforganisatoren
der Betriebe der VVB Biiromaschinen und die Professoren
und Direktoren der Technischen Hochschulen und Ingenieur-
schulen, die fiir den wissenschaftlich-technischen Nachwuchs
der Biiromaschinenindustrie verantwortlich zeichnen, teil-
nahmen, wurden die MaBnahmen zur Sicherung der Reali-
sierung der Planaufgaben auf dem Gebiet der wissen-
schaftlich-technischen Entwicklung beraten und festgelegt.
Das hohe Niveau der Konferenz und nicht zuletzt die fort-
schrittliche Einstellung der technischen Intelligenz des Indu-
striezweiges sind ein Garant dafiir, daB im Jahre 1961 ein
bedeutender Aufschwung im Kampf um den wissenschaft-
lich-technischen Fortschritt erzielt wird.

Ein Sieg, der Geschichte machte

In dieser Feststellung ist ein Stiick Geschichte und gleich-
zeitig ein Stiick Zukunft vereint: Geschichte, die ein Teil
der Bevélkerung zu unser aller Wohl, fiir unser aller Zukunft
machte.

Vor fiinfzehn Jahren zogen diejenigen, die in der Nacht des
Hitlerreiches die gréBten Opfer brachten, die richtigen
SchluBfolgerungen. Sie wuBten, daB das Schicksal des
Volkes von ihrem eigenen Schicksal, vom Schicksal der
Arbeiterklasse abhéngig ist. Sind die Arbeiter uneinig und
zersplittert, werden sie um so leichter von den Imperia-
listen beherrscht und unterdriickt — mit ihnen aber auch die
Bauern, das Biirgertum mit seinen vielféltigen Schichten
der Intelligenz, des sogenannten Mittelstandes, der Hand-
werker.

Am 21. April 1946 wurde mit der Spaltung der Arbeiter-
klasse in unserem Teil Deutschlands endgiiltig SchluB ge-
macht. Mit der Vereinigung der KPD und der SPD zur
Sozialistischen Einheitspartei Deutschlands wurde der Sieg
iiber alle die Krdfte errungen, denen der friihere Bruder-
kampf geniitzt hatte und die eine Neuauflage anstrebten.

Dieser Sieg war der Anfang, die Grundlage fiir den Kampf
um die demokratische Neugeburt Deutschlands. Im Bunde
mit den Bauern und allen demokratischen Kréften schuf die
Arbeiterklasse die Arbeiter-und-Bauern-Macht und begann
die sozialistische Gesellschaftsordnung zu errichten.

Unseren Arbeiter-und-Bauern-Staat noch weiter zu festigen,
ist unsere Aufgabe; denn der Gegner ist bei uns besiegt,
er ruht jedoch nicht, unsere Macht zu untergraben. Zwar
sind seine Spekulationen auf eine Schwéchung oder gar
Zerschlagung der DDR und des sozialistischen Lagers zum
Scheitern verurteilt, doch darf diese Erkenntnis nicht zur
Selbstzufriedenheit fihren.

Nach wie vor miissen alle Anstrengungen gemacht werden,
die Versuche der Imperialisten zur Entfesselung eines neuen
Weltkrieges zu durchkreuzen.

Wir haben den Gegner unmittelbar vor unserer Tiir: West-
deutschland wurde zu einer Basis der Revanchepolitik und
eines neuen Krieges gemacht. Dagegen ist unsere DDR das
Vorbild des friedliebenden Deutschlands.

So unpopulér und unbequem die MaBnahmen des schweren
Anfangs schienen, so niitzlich erwiesen sie sich. Zielstrebig
und planméBig wurden die Grundlagen des Sozialismus
aufgebaut. Im Zweijahrplan und im ersten Flinfjahrplan
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Die Regierung der Deutschen Demokratischen Republik hat
fiir die Forschung und Entwicklung der Biiromaschinenindu-
strie einen hohen Betrag aus dem Staatshaushalt zur Ver-
fiigung gestellt. Weitere Mittel zur Erhéhung des materiel-
len Anreizes fiir unsere ingenieur-technischen Kréfte und
unsere Produktionsarbeiter stehen in Form von finanziellen
Fonds (Fonds ,Neue Technik", Siebenjahrplanfonds, Meister-
fonds u. a.) auf Grund der finanzpolitischen MaBnahmen
zur Forderung des wissenschaftlich-technischen Fortschritts
zur Verfiigung. Es ist deshalb selbstverstdndlich, wenn das
technische Kollektiv der volkseigenen Biiromaschinenindustrie
dem Vorsitzenden des Staatsrates der Deutschen Demokra-
tischen Republik die Versicherung abgab, durch bessere Lei-
tungsmethoden, sozialistische Arbeitsweise und strenge
Plandisziplin  schneller den  wissenschaftlich-technischen
Héchststand im Industriezweig Biliromaschinen zu erreichen.

Auch die schépferischen Leistungen der Arbeiter und tech-
nischen Intelligenz der volkseigenen Biiromaschinenindustrie
werden mit dazu beitragen, das internationale Ansehen
der Deutschen Demokratischen Republik zu festigen und die
Richtigkeit des sozialistischen Aufbaues zu dokumentieren.

NTB 573

wurden die Rohstoffgrundlage und der Aufbau der Schwer-
industrie gesichert. Dabei lernte die Arbeiterklasse die
Produktion zu beherrschen. Wo hétte sie friiher dazu Ge-
legenheit gehabt? Der Wiederaufbau der zerstdrten Fabri-
ken und die erste Behelfsproduktion fiihrten rascher, als
mancher zu hoffen wagte, zur Produktion von Erzeugnissen,
die sich heute in rund hundert Landern der Erde groBer
Wertschétzung erfreuen.

Im Interesse der friedlichen und sozialistischen Zukunft der
ganzen deutschen Nation ist in der DDR die sozialistische
Umwiilzung zu vollenden und alle Probleme des Ubergangs
zum Sozialismus zu lésen:

Die wichtigsten Aufgaben dabei sind:
die materielle Produktion rasch zu steigern,
die neueste und modernste Technik einzufiihren,
die Weltspitze zu erreichen und mitzubestimmen,
die sozialistische Volkswirtschaft der DDR von jeglichen
StsrmaBnahmen der imperialistischen und militaristi-
schen Kreise Westdeutschlands unabhéngig zu machen.

Zugleich missen die Werktatigen noch enger in die Entwick-
lung und Leitung der wirtschaftlichen, staatlichen und kultu-
rellen Aufgaben einbezogen werden. Unabdingbar ist da-
mit der Erwerb hoher fachlicher Kenntnisse und Fahigkeiten
auf allen Gebieten der Technik, Wissenschaft und Kultur
verbunden.

So erfiillt die Arbeiterklasse unter Fiihrung der SED die
schwierigste, aber erhabenste Aufgabe der sozialistischen
Revolution. Dazu gehdren eine neue Einstellung zur Arbeit,
eine freiwillige und bewuBte Arbeitsdisziplin sowie neue
gesellschaftliche Bindungen zwischen den Menschen. Sozia-
listische Brigaden und sozialistische Arbeitsgemeinschaften
sind Beispiele dafiir.

Vor fiinfzehn Jahren errang die Arbeiterklasse in der DDR
einen groBen Sieg lber die antihumanistischen und reak-
tiondren Krafte. Die Arbeiterklasse und alle patriotischen
Kréafte des deutschen Volkes besitzen in der SED eine starke,
einheitliche, revolutiondre Partei, die an der Spitze des
Kampfes um die Sicherung des Friedens und die nationale
Wiedergeburt Deutschlands als einheitlicher, friedliebender
und antiimperialistischer Staat steht.

Vor {iinfzehn Jahren wurde fiir uns alle ein Sieg errungen.
Wir alle miissen unser Bestes geben, daB der Aufbau des
Sozialismus in der DDR rascher vollendet wird! NTB 579
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Bedeutung und Voraussetzung fiir die Einfiihrung des Lochkarten-

verfahrens im Textilmaschinenbau
Dr. R. MARTINI, Hochschule fiir Maschinenbau, Karl-Marx-Stadt

Der folgende Beitrag ist ein {iberarbeitetes Referat, das der Autor anidBlich der Fachtagung ,Arbeits-
produktivitdt und Qualitat im Textilmaschinenbau® am 11. Januar 1961 an der Hochschule fiir Maschinen-
bau, Karl-Marx-Stadt, gehalten hat. Die von dem Verfasser behandelte prinzipielle Bedeutung des
Lochkartenverfahrens unter den gegenwdrtigen Bedingungen diirfte nicht nur fiir die Textilmaschinen-
baubetriebe, sondern fiir alle Industriebetriebe von Inte esse sein, die beabsichtigen, das Lochkarten-

verfahren einzufiihren.

1. Einleitung

Das Lochkartenverfahren ist eine organisationstechnische
Entwicklung, die sich immer mehr durchsetzt. Durch die Auf-
nahme der Produktion von Lochkartenmaschinen im VEB
Biiromaschinenwerk Sémmerda und die vom VEB Elektro-
nische Rechenmaschinen Karl-Marx-Stadt betriebene Neu-
und Weiterentwicklung wird es méglich sein, im Laufe des
Siebenjahrplans die fiir die Anwendung des Lochkarten-
verfahrens geeigneten Betriebe mit Lochkartenanlagen aus-
zustatten.

Im Bereich des Textilmaschinenbaus sind mehrere GroB-
betriebe hierfiir besonders geeignet. So werden gegen-
wirtig fiir zundchst vier Karl-Marx-Stadter GroBbetriebe des
Textilmaschinenbaus die organisatorischen Vorbereitungs-
arbeiten fiir die Einfiihrung des Lochkartenverfahrens ge-
troffen. Es ist beabsichtigt, daB sich spdter weitere Betriebe
des Textilmaschinenbaus anschlieBen. Die Einfiihrung des
Lochkartenverfahrens bedingt, daB hierfiir Investitionsmittel
bzw. Rationalisierungskredite bereitgestellt werden missen.
Diese Tatsache macht es erforderlich, daB der Einsatz dieses
Verfahrens sehr verantwortungsbewuBt zu planen ist, um
Fehlinvestitionen zu vermeiden und um fiir unsere Volks-
wirtschaft den gréBten konomischen Nutzeffekt zu erzielen.

Das Ziel des organisatorischen Fortschritts besteht darin,
daB

1. ungeldste organisatorische Probleme in den Maschinen-
baubetrieben gelést werden und daf3

2. organisatorische Probleme besser gelést werden und
somit dem Betrieb eine groBere Wirtschaftlichkeit geben
(z. B. Bilanzierung des Maschinenzeitfonds, schnelle Er-
fassung des Material- und Arbeitszeitaufwandes usw.).

Das Lochkartenverfahren kann den verantwortlichen Lei-
tungskraften auf Grund der vielseitigen Méglichkeiten und
der komplexen Anwendung eine wesentliche Hilfe bei der
Verbesserung einer den sozialistischen Produktionsverhdlt-
nissen entsprechenden Leitung und Organisation der Pro-
duktion bieten. Damit das Verfahren mit dem gréBten
S6konomischen Nutzeffekt eingefiihrt werden kann, ist es
erforderlich, daB bei den verantwortlichen Mitarbeitern in
unseren Industriebetrieben Klarheit tber die Bedeutung
und die Voraussetzungen dieses organisationstechnischen
Verfahrens herrscht.

'2. Wesen und Bedeutung des Lochkartenverfahrens .
in der industriellen Organisation

Pie Lochkartentechnik hat ihre speziellen Eigenheiten, die
bei der Anwendung in der industriellen Organisation be-
sonders beachtet werden miissen. Auf Grund der Vielzahl
der zu beachtenden Eigenheiten und der komplexen An-
wendung in der industriellen Organisation spricht man
direkt von dem Lochkartenverfahren.

21 Das Wesen des Lochkartenverfahrens

D'OS' Wesen des Lochkartenverfahrens besteht darin, daB
die in Form der Lochschrift in den Lochkarten gespeicherten

‘einzelnen wirtschaftlichen Vorgdnge beliebig oft ausgewer-

NEUE TECHNIK IM BURO -+ Heft 4 - 1961

tet werden konnen. Die Bearbeitung der einzelnen gespei-
cherten Daten erfolgt nacheinander in den verschiedensten
Lochkartenmaschinen, wobei die Lochkartenmaschinen eine
stufenweise Zerlegung der Arbeitsabldufe erforderlich
machen.

Die Anwendung des Lochkartenverfahrens ist immer dann
als geeignet anzusehen, wenn eine groBe Zahl von Daten
bzw. Informationen gleicher Vorgdnge kurzfristig nach den
verschiedensten Gesichtspunkten auszuwerten und eine gute
Organisation vorhanden ist. Die erforderlichen organisato-
rischen Vorarbeiten fiir die Einfiihrung des Lochkartenver-
fahrens sind sehr umfangreich und dauern oft mehrere
Jahre, und nur wenn diese organisatorischen Vorarbeiten
gut geleistet worden sind, wird es méglich sein, einen hohen
dkonomischen Nutzeffekt zu erzielen. Das Arbeiten mit
Lochkartenmaschinen ist nur dann wirtschaftlich und die
Anwendung vertretbar, wenn die zu l6senden Aufgaben eine
periodische Bearbeitung in Form des Stapelverfahrens zu-
lassen. Die elektronischen Rechenmaschinen mit GroBraum-
speicher dagegen erméglichen eine simultane Bearbeitung,
d. h. eine Bearbeitung ohne Verzug. Des weiteren ist es mit
den elektronischen Rechenmaschinen mdglich, die Daten in
einem einzigen Maschinendurchlauf nach allen gewiinschten
Gesichtspunkten praktisch gleichzeitig auszuwerten.

22 Die Bedeutung des Lochkarten-
verfahrens

Durch die im Siebenjahrplan vorgesehene Steigerung der
Produktion wachsen auch die Anforderungen an die Pla-
nungs-, Lenkungs- und Abrechnungsarbeiten der Texil-
maschinenbaubetriebe. Immer dringender wird damit die
Forderung, bei der industriellen Organisation die Vorteile
der modernen Technik unmittelbar auszunutzen.

Im BeschluB der 9. Tagung des Zentralkomitees wird gefor-
dert, daB der Verwaltungsaufwand der Betriebe und Insti-
tute mit Hilfe moderner technischer Mittel und Organi-
sationsmethoden so gering wie méglich gehalten wird.
Durch sinnvolle Anwendung des Lochkartenverfahrens wird
es moglich sein, den Arbeitsaufwand fiir die Planungs-
Lenkungs- und Abrechnungsarbeiten zu verringern. Ferner
wird es z. B. bei zweckentsprechender Lochkartenorgani-
sation moglich sein, die Durchlaufzeiten zu verkilirzen und
die Lagerbestdnde zu senken.

Die entscheidende Bedeutung, die dem Lochkartenverfahren
zukommt, liegt in der teilweise groBen Befreiung des Mens
schen von routinemdBiger Arbeit und in der schnelleren
Fertigstellung der geforderten Ergebnisse. Durch die
schnellere Bereitstellung der Ergebnisse wird es insbeson-
dere moglich sein, die Qualitdt der Leitungstdtigkeit zu
verbessern. Die durch den zweckmdBigen Einsatz des
Lochkartenverfahrens sich ergebende mdgliche héhere
Qualitat der Organisations- und Leitungstatigkeit tragt mit
dazu bei, die festgelegten groBen Ziele des Siebenjahr-
planes erfolgreich zu erfiillen. Die politische und 6ko-
nomische Bedeutung der Fragen des richtigen Einsatzes des
Lochkartenverfahrens in der industriellen Organisation ist
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von den immer stérker in den Vordergrund riickenden tech-
nischen Hilfsmitteln der praktischen Betriebsorganisation
nicht zu trennen.

3. Voraussetzungen fiir den Einsatz des Lochkarten-
verfahrens

Der zweckméBige Einsatz des Lochkartenverfahrens in den
Industriebetrieben ist von bestimmten politisch-ideolo-
gischen und technisch-organisatorischen Voraussetzungen
abhéngig.

31 Politisch - ideologische
Voraussetzungen

Der Einsatz des Lochkartenverfahrens in den Industrie-
betrieben verlangt, daB die Erfahrungen und Vorschlége
aller Mitarbeiter beriicksichtigt werden. Diese Erfahrungen
und Vorschlige der Mitarbeiter sind letztlich das entschei-
dende Mittel, um zu einer umfassenden sozialistischen
Rationalisierung zu kommen, die gleichzeitig ein wirksames
Instrument sind, um weitere Erfolge in der sozialistischen
Rekonstruktion zu erreichen.

Neben der Nutzung der schopferischen Initiative aller
Mitarbeiter, die verstdrkt zu entwickeln ist, darf die An-
wendung organisationstechnischer Hilfsmittel keineswegs
unterschdtzt werden. Nur das optimale Zusammenwirken
fiihrt zu der héchstméglichen Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitat, die die sozialistische Rekonstruktion ermdglicht und
fordert. Es ist vor allen Dingen politisch-ideologische Klar-
heit zu schaffen {iber die Vorziige der sozialistischen Gesell-
schaftsordnung in Verbindung mit der Anwendung des
Lochkartenverfahrens in der industriellen Organisation.
Hierbei ist im Geiste der gegenseitigen Hilfe und der
kameradschaftlichen Zusammenarbeit zu handeln und die
Verbesserung der Leistung des einzelnen anzustreben so-
wie die sozialistische Arbeitsdisziplin zu festigen.

Die Einfiihrung des Lochkartenverfahrens in den Textil-
maschinenbaubetrieben ist nur in einer gut organisierten
Gemeinschaftsarbeit erfolgversprechend. Fiir die Textil-
maschinenbaubetriebe, die fiir die Einfiilhrung des Loch-
kartenverfahrens im Laufe des Siebenjahrplanes vorgesehen
sind, ist bisher eine erfolgversprechende Gemeinschafts-
arbeit geleistet worden. Es wurden z. B. folgende Arbeits-
gruppen gebildet:

Produktionsleitung und Technologie

Auftrags- und Zeichnungsnummernsystematik
Materialplanung und -abrechnung
Maschinengruppen-Verschliisselung
Bruttolohnabrechnung

Planung, Betriebsabrechnung und Nachkalkula-
tion

O Ol ki g B =

Die Koordinierung der Ergebnisse dieser Arbeitsgruppen
sowie die Anleitung und Kontrolle der Durchfithrung wird
von dem Arbeitskreis ,Lochkartenorganisation im Textil-
maschinenbau” durchgefiihrt. Dem Arbeitskreis gehoren
jeweils die verantwortlichen Leiter der Arbeitsgruppen an;
ferner Mitarbeiter der VVB Textilmaschinenbau, des VEB
Biirotechnik und der Hochschule fiir Maschinenbau.

Zu den politisch-ideologischen Voraussetzungen gehért,
daB die Qualitat dieser Gemeinschaftsarbeit stdndig weiter
zu verbessern ist. Dieses ist durch eine gute Vorbereitung
der gemeinsamen Besprechungen, durch Einhalten der Ter-
mine und durch eine planméBige Leitung der Arbeit mdg-
lich. Die Leitungsarbeit dieses Arbeitskreises ist durch
Einbeziehen der Mitarbeiter in die Planung, Organisation,
Durchfithrung und Kontrolle der gestellten Aufgaben stén-
dig zu verbessern.

Die Einfithrung des Lochkartenverfahrens wird eine um-
fangreiche Schulungs- und Erziehungsarbeit in den betref-
fenden Textilmaschinenbaubetrieben notwendig machen.
Der Qualitat der padagogisch-methodischen Arbeit ist bei
der Schulungstdatigkeit groBe Bedeutung beizumessen, um
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das Lochkartenverfahren qualitéts- und termingerecht ein-
fiihren zu kénnen.

32 Technisch-organisatorische
Voraussetzungen

Die wichtigsten technisch-organisatorischen Voraussetzun-
gen zur Einfiihrung des Lochkartenverfahrens in den
Industriebetrieben sind

der Einsatz von Lochkartenmaschinen,

die Anwendung von Zahlenschliisseln und

die Verwendung von Lochkarten.

Dem Entwurf und Aufbau einer Lochkarte ist die groBte
Bedeutung beizumessen, da sich die gesamte Lochkarten-
organisation und -technik auf der Lochkarte aufbaut.

3.21 Die Bedeutung der Lochkarte fiir die Lochkarten-
maschinen und die Lochkartenorganisation

Die Lochkartenmaschinen erhalten aus der Lochkarte An-
gaben und Weisungen, die dann von den Maschinen
weiterverarbeitet und nach den gewiinschten Anforderungen
ausgewertet werden konnen.

Die Lochkarte als Steuerelement der Maschinen

Die Lochkarte ist fiir Lochkartenmaschinen ein ,,Maschlnen-
beleg” zur Steuerung der einzelnen Maschinen. Durch die
Lochungen, die fiir jeden Vorgang in eine Lochkarte gelocht
werden, werden z. B. elektrische Impulse ausgeldst, die
Addier- und Schreibwerke, Sortiervorrichtungen, Stanzein-
richtungen, Formularfiihrungen und Vergleichseinrichtungen
der verschiedensten Maschinen betdtigen.

Die Lochkarte als Speicherelement

Die einzelnen wirtschaftlichen Vorgénge werden in Form
der Lochschrift in der Lochkarte gespeichert. Die so gespei-
cherten Vorgdnge kénnen dann beliebig oft ausgewertet
werden. Eine vielseitige Auswertungsméglichkeit der Loch-
karte ist deshalb von groBer Bedeutung, weil die meisten
wirtschaftlichen Vorgdnge nicht nur einmal, sondern meh-
rere Male nach den verschiedensten Gesichtspunkten aus-
gewertet werden miissen. So werden z. B. die

Lohnbelege 7 bis 12 mal und die

Materialbelege 6 bis 10 mal ausgewertet.

Je gréBer die Anzahl der erforderlichen Auswertungen, um
so wirtschaftlicher 1&Bt sich das Lochkartenverfahren an-
wenden.

Die Lochkarte als Organisationsmittel

Die Lochkarte ist der erste Schritt zur Durchfithrung des
Lochkartenverfahrens mit den Lochkartenmaschinen. Sie ist
ein bewegliches Organisationsmittel in der Wirtschaft und
Verwaltung. Vom Standpunkt des Verwendungszwecks und
der Produktion werden innerhalb der Lochkartenorganisa-
tion folgende Arten von Lochkarten unterschieden.

Die Normallochkarten

Normallochkarten stellen keinen Beleg dar, sie liben nur
die Funktion als Steuer- und Speicherelement aus. Sie ent-
stehen dadurch, daB von einem Beleg eine Abschrift in
Form der Lochschrift angefertigt wird. Zur leichteren Durch-
fiihrung beim Lochen und Priifen enthalten die Normal-
lochkarten groBtenteils einen Aufdruck in der Kopfspaite
und eine Feldeinteilung (Bild 1). Lochkarten ohne diesen
Aufdruck werden als Ziffernlochkarten bezeichnet.

Die Verbundkarten

Die Verbundkarte ist eine Lochkarte, die sowohl die Beleg-
eigenschaft als auch die Funktion der Steuerung und Spei-
cherung iibernimmt. Aus der Tatsache, daB die Verbund-
karte gleichzeitig Originalbeleg ist, unterliegt sie den
gesetzlichen Bestimmungen zur Aufbewahrung der Belege
(Bild 2). Die Vorteile der Anwendung der Verbundkarte
gegeniiber der Normalkarte bestehen darin, dall Papier
eingespart wird, in vielen Fdllen sowohl die Beschriftung
als auch die Lochung weltgehend maschinell hergestellt
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Bild 1. Normallochkarte

werden kann, die Belege automatisch fiir die Ablage auf-
bereitet werden kénnen und das Kartenlochen einfacher
durchzufiihren ist, weil hierbei die Angaben immer an
gleicher Stelle stehen.

Die Nachteile bestehen darin, daB bei einem langen Beleg-
durchlauf eine Beschmutzung und Beschddigung der Ver-
bundkarten eintreten kann und somit eine Zweitausfertigung
erforderlich ist, die sich auf die Wirtschaftlichkeit des
Lochkartenverfahrens unglinstig auswirkt. Die erfolgreiche
Anwendung von Verbundkarten in der industriellen Organi-
sation — durch die das Lochkartenverfahren erst zu einer
optimalen organisatorischen Lésung fiihren kann — erfordert
ein hohes MaB an Disziplin.

Auf Grund der sich ergebenden Vorteile ist die breite An-
wendung von Verbundkarten in den Textilmaschinenbau-
betrieben unbedingt durchzusetzen. Die Durchsetzung dieser
Forderung verlangt ein hohes MaB an politisch-ideologi-
scher Aufkldrungsarbeit. Desgleichen ist die (iberbetrieb-
liche Anwendung von Verbundkarten anzustreben.

3.22 Arbeitsmoglichkeiten der wichtigsten Lochkarten-
maschinen

Die in der industriellen Organisation zum Einsatz kommen-

den Lochkartenmaschinen sind sehr zahlreich. Sie sind eine

weitere entscheidende Voraussetzung zur Durchfiihrung des

Lochkartenverfahrens. Die wichtigsten Maschinen zur An-

Bild 2. Verbundlochkarte
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wendung des Lochkartenverfahrens fiihren u. a. folgende
Arbeiten aus:

Lochen, Priifen, Doppeln, Sortieren, Gruppieren, Mi-
schen, Rechnen, Schreiben, Summenlochen, Stanzen
usw.

Kartenlochen

Durch das Kartenlochen werden die von der Bedienungs-
person vom Beleg abgelesenen Ausgangsdaten in die Loch-
karte tibertragen. Das Arbeiten am Kartenlocher (Bild 3)
entspricht dem Arbeiten an einer tastaturgesteuerten Sal-
diermaschine bzw. bei einem Schreiblocher an einer Schreib-
maschine. Sind die Kartenlocher mit Schreibeinrichtung aus-
gestattet, so werden die eingelochten Daten automatisch
am oberen Rand der Karte in Klartext mitgeschrieben.

Duplizieren

Diese Maschinenfunktion wird ebenfalls wie das Karten-
lochen auf dem Schreib- oder Kartenlocher ausgefiihrt.
Gleichbleibende Angaben, wie z. B. das Datum, die Auf-
tragsnummer usw., werden nur in die sogenannte Leitkarte
eingelocht und libertragen sich automatisch auf alle folgen-
den Karten einer Gruppe. Das fiir die gleichbleibenden
Begriffe erforderliche Anschlagen der gleichen Tasten ent-
fallt, es sind also bei einer Kartenlochung weniger Tasten
anzuschlagen, so daB die Leistung der Bedienung héher ist.
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Bild 3. Karteilocher des VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda

Kartenpriifen

Die gelochten Karten werden in den Lochpriifer (Bild 4) ein-
gelegt und die Angaben des Originalbelegs in der gleichen
Weise wie beim Kartenlochen in die Tastatur des Priifers
eingetastet.

Die Maschine vergleicht die vorhandene Lochung mit den
im Kartenpriifer eingetasteten Angaben. Tritt eine Ab-
weichung ein, wird der Kartentransport gesperrt oder es
wird durch eine Kerbe iiber oder unter einer Spalte der
festgestellte Fehler gekennzeichnet. Durch eine Kerbe am
rechten oberen Rand der Karte oder durch Priifzeichen am
unteren Rand wird bei den verschiedensten Kartenpriifern
die Richtigkeit der Lochung und Priifung der Karte sichtbar
gemacht.

Stanzen und Doppeln

Unter Stanzen wird das Vervielfdltigen von gelochten An-
gaben aus einer Leitkarte in mehrere Einzelkarten ver-
standen.

Beim Doppeln werden die Lochungen eines Kartensatzes
automatisch auf einen zweiten iibertragen; beide Karten-
sitze laufen dabei im Gleichlauf durch die Maschine. Der
Vorgang entspricht also praktisch dem Kopieren eines wirt-
schaftlichen Vorganges. Eine Umgruppierung der einzelnen
Angabefelder kann beim Doppeln mit den neuesten Ma-
schinen vorgenommen werden.

Die Maschinenfunktionen Stanzen und Doppeln werden auf
dem Kartendoppler ausgefiihrt.

Lochschriftiibersetzen

Mit Hilfe der Lochschriftiibersetzer ist es méglich, gelochte
numerische oder alphabetische Angaben auf jede ge-
wiinschte Stelle der Lochkarte in Klarschrift zu schreiben.
Dies erweist sich als vorteilhaft, wenn die Lochkarten als
Beleg- oder Karteikarten vorgesehen sind. Angaben, die

Bild 5. Schnellsortiermaschine

Bild 4. Lochpriifer des VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda

nur auf einer Hauptkarte vorhanden sind, kénnen auch auf
eine Gruppe nachfolgender Einzelkarten geschrieben werden.

Sortieren

Durch das Sortieren, das mit Hilfe der Sortiermaschinen
erméglicht wird, kénnen die Karten maschinell nach irgend
einem in die Karten gelochten Merkmal gruppiert werden.
Die Sortierung kann in numerischer oder alphabetischer
Reihenfolge geschehen.

Dieser Arbeitsgang ist eine wichtige Vorbereitung fiir die
folgende rationelle Auswertung der Karten durch die Tabel-
liermaschine.

Saldieren

Mit Hilfe eines Elektronensaldierers, der aus der Schnell-
sortiermaschine Typ 432 (Bild 5), die hierfiir auf zweimal
80 Abfiihlbiirsten erweitert wurde, dem elektronischen
Rechengerdt RS 24 (Bild 6) und dem Summendrucker (Bild
7) kénnen Werte aus 80spaltigen Lochkarten saldiert werden.

Mischen und Aussteuern

Beim sogenannten Mischen werden zwei gelochte Karten-
sitze ‘in vorgeschriebener Reihenfolge zu einem Kartensatz
vereinigt; Voraussetzung dazu ist jedoch, daB beide Karten-
sétze vor dem Mischen die gleiche Reihenfolge haben. An-
wendung: z. B. fiir die laufende Einsortierung neuer Karten
in die Kartei.

Unter dem Aussteuern versteht man das Aussortieren von
bestimmten FEinzelkarten aus einer groBen Masse von Kar-
ten. Ausgesteuert werden z. B. Karten mit bestimmten Zif-
fern oder Nummern, ferner Karten {iber oder unter be-
stimmten Nummern sowie Karten, die nicht in der richtigen
Reihenfolge liegen.

Diese beiden Maschinenfunktionen werden am rationellsten
mit dem Kartenmischer durchgefiihrt.

Bild 6. Elektronznsaldierer ES 24

ipefsfaf st ntefatels s iepeiote e
EE.‘,#;LS Bl
EEEEERCEEEReE

L
b
&)

R
Xy
88
L]

i # i foifuj 5
ke
oy RS
|
B "15. EEEs
— |
=] '

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 - 1961

3

Bild 7. Ascota-Schnellsaldiermaschine als Summendrucker

Schreiben und Rechnen

Fiir viele Anwendungsgebiete des Lochkartenverfahrens ist es
erforderlich, daB aus der Lochkarte Faktoren aufgenommen
werden, die ein Ergebnis errechnen und dieses in irgend
einer Form niederschreiben sollen. Fiir das vorbereitende
Rechnen insbesondere zur Entlastung der Tabelliermaschi-
nen vor der Durchfiihrung zeitraubende Berechnungsarbei-
ten, z. B. fiir die Ermittlung des Brutto- und Nettolohnes
und die Bewertung des Materials, gilt als klassische Ma-
schine der Rechenlocher.

Fiir das Rechnen in Verbindung mit Auswertung und Nieder-
schreiben ist die Tabelliermaschine (Bild 8) mit den verschie-
densten Ergt@nzungsmaschinen die z. Z. vielseitigste Ma-
schine des Lochkartenverfahrens. Alle gewiinschten Angaben
einer Lochkarte kénnen als Einzelpostenschreibung oder als
Summenschreibung von der Tabelliermaschine niederge-
schrieben werden.

Unter Einzelpostenschreibung ist das Anschreiben der ge-
wiinschten Angaben jeder einzelnen Lochkarte zu verstehen,
die durch die Tabelliermaschine l&uft. Die Einzelposten-
schreibung ist (iberall da erforderlich, wo die verantwort-
lichen Leiter von Bereichen oder Abteilungen die Entwick-
lung von Ergebnissen genau verfolgen mochten.

Die Summenschreibung ist das Zusammenfassen von Karten-
gruppen in der Tabelliermaschine, wobei dann nur die
Summen der einzelnen Gruppen niedergeschrieben werden.
Diese Arbeitsmdglichkeit der Tabelliermaschine wird von
dem Lochkartenorganisator immer nur dort angewendet,
wo nur auf die Summen Wert gelegt wird.

Das Schreiben wird von der Tabelliermaschine in sehr hoher
Geschwindigkeit in Tabellen (Bild 9) vorgenommen. Durch
Kopplung des Elektronenrechners ASM 18 (Bild 10) mit der
Tabelliermaschine ist die Méglichkeit fiir einfache Quer-

additionen und Subtraktionen sowie Multiplikationen ge-
geben.

Summenlochen

Wo man die Summenschreibung anwendet, wird gréBten-
feils auch der Wunsch bestehen, die ermittelten Ergebnisse
in Summenkarten zu lochen. Die Gewinnung von Summen-
karten erfolgt automatisch durch Ubertragen der von der
Tabelliermaschine errechneten Ergebnisse in Lochungen.
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Dieser Vorgang ist erst mdglich durch den AnschluB eines
Summenlochers (Bild 11) an die Tabelliermaschine. Die
Gewinnung von Summenkarten dient der Verdichtung von
Zahlen- und Kartenmaterial. Dadurch kénnen Arbeitsspitzen
verhindert und ein schnelleres Auswerten der Ergebnisse
erméglicht werden. Ferner ist es méglich, den Saldenvortrag
automatisch durch die Verbindung von Tabelliermaschine
und Summenlocher vorlochen zu lassen.

33 Aufbau und Anwendung von Zahlen-
schlisseln

Eine der wichtigsten organisatorischen Grundbedingungen
fiir die Einfithrung des Lochkartenverfahrens in den Textil-
maschinenbaubetrieben ist der zweckmdBige Aufbau und
die Anwendung von Zahlenschliisseln. Ein gut durchdachter
und geschickt aufgebauter Zahlenschliissel kann dazu bei-
tragen, daB die Lochkarte mdoglichst rationell ausgenutzt
und ihre Aussagefdhigkeit wesentlich erhéht wird.

Beim Aufbau der erforderlichen Schliissel geht es einerseits
um die konkrete betriebsékonomische und betriebsorgani-
satorische Aufgabe und andererseits um die technischen
Méglichkeiten. Es ist grundsétzlich anzustreben, die Zahlen-
schliissel so aufzubauen, daB nur eine Lochkarte bendtigt
und trotzdem eine groBe Aussagefdhigkeit erreicht wird.
Die Bedeutung der Bildung von Zahlenschliisseln kommt

Bild 8. Tabelliermaschine Typ 401 des VEB Biiromaschinenwerk
Sémmerda

darin zum Ausdruck, daB z. B. in 4 Spalten einer Lochkartei
10 000 verschiedene Begriffe gespeichert werden kdénnen.
Die Arten der Zahlenschliissel und ihre Anwendungsmog-
lichkeiten in der Betriebsorganisation sind sehr vielfdltig.
Die in der industriellen Organisation verbreitetsten Zahlen-
schliissel sind:

Der fortlaufende Zahlenschliissel

Der fortlaufende Zahlenschliissel besteht darin, daB in auf-
steigender Zahlenreihe eine Liste nach einem Gesichtspunkt
zusammengestellt wird, z. B.

Nummer Name

1 Miiller
Wagner
Fischer
Meyer
Riedel
Bauer

U Wi

Die Anwendungsmoglichkeiten des fortlaufenden Zahlen-
schliissels sind sehr begrenzt. Im wesentlichen sollte er nur
dort verwendet werden, wo eine Gruppenbildung nicht
erforderlich ist und eine Verschliisselung von nicht mehr als
20 bis 30 Angaben in Frage kommt.
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Der dekadische Gruppenschlissel

Der dekadische Gruppenschliissel wird in der Lochkarten-
organisation und -technik am h&ufigsten verwendet. Durch
Anwendung des dekadischen Gruppenschliissels ist eine
automatische Gruppenbildung auf der Tabelliermaschine
und ein schnelles Sortieren der Lochkarten auf der Sortier-
maschine méglich.

Der Aufbau eines dekadischen Gruppenschliissels hat nach
den hierfiir geltenden Prinzipien zu erfolgen, die bestim-
men, daB unter einer Dekade die Zahlenfolge 0 bis 9 zu
verstehen ist. Hierin liegt auch die Problematik und die
Begrenztheit dieses Schliissels begriindet, in dem eben fiir
jede Dekade nur 10 Gruppierungsméglichkeiten vorhanden
sind. Eine Kombination des dekadischen Gruppenschliissels
mit dem fortlaufenden Schliissel ist sehr oft anzutreffen.
Die in der industriellen Organisation am héufigsten als
dekadische Gruppenschliissel anzutreffenden Schliissel sind
u. a. folgende:

Auftragsnummernschliissel
Zeichnungsnummernschliissel
Materialnummernschlissel
Kontenplanschliissel
Kostenstellenschliissel
Maschinennummernschliissel
Grundmittelschliissel.

Sonstige Zahlenschliissel

AuBer den genannten Zahlenschliisseln finden noch fol-
gende Schliisselsysteme Anwendung:

Nichtdekadischer Gruppenschliissel

Sprechender Zahlenschliissel

Endstellenschliissel

Dezimalschliissel

"Numerischer Alphabetschliissel
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Tabelle 1 Bild 9. Von einer Tabellier-
maschine geschriebene
Tabelle
; ; ehlerde bre .
¥ banshgt Moverhanden | tieie Kapaniat Buchstabenschliissel
Kombinierte Schliissel.
Eine kurze Beschreibung die-
22890 ser Zahlensysteme bringen G.
22690% Puttrich und W. Rinn im Heft
34222~ 5/1960 der Zeitschrift ,Neue
. Technik im Biiro".
22890% 3L222% 11332% 5 - 5
4. Die schaubildliche Darstel-
ez319 lung von Arbeitsabldufen
9€2
16245 Fiir die Planung des organi-
2828Lx satorischen Arbeitsablaufes
57630 wurde von den Lochkarten-
7630 . . . .-
organisatoren  eine  hierfir
115260% .
spezielle Darstellungsart ent-
11540 . . . ol
peln: wickelt. Durch die einheitliche
80685% Anwendung dieser Darstel-
g0 lungsart ist es méglich, daB
- sich alle Lochkartenorgani-
satoren schneller verstandigen
351000~ 2 RS
\ kénnen. Mit Hilfe der schau-
bildlichen Darstellungen st
297869% | 3510001 531318 . . . 7 s
es moglich, die wichtigsten
¢s238 Zusammenhdnge auf einen
06159 Blick zu erfassen und kompli-
15g0sk zierte Abldufe versténdlich
60005 darzustellen.
seoes Ein Hilfsmittel zur schnelle-
8583 ren schriftlichen Darstellung
ist die Symbolschablone (s.
75600% 658128 92878 Seite 110), die sehr haufig von
den Herstellerbetrieben oder

den Organisations-Beratungs-
instituten geliefert wird. Die
Arbeitsablaufschaubilder (Bild 12) werden mit Hilfe der
Schablone auf Papier dargestellt.

5. Zur Anwendung des Lochkartenverfahrens in der indu-
striellen Organisation

Genaue Informationen, die den Leitungskréften schnell zur
Verfliigung stehen miissen, sind mit eine der Voraussetzun-
gen, um die Qualitat der Leitungstdtigkeit zu verbessern.

Einen groBen Teil der Informationen erhielten die Leitungs-
kréifte bisher aus dem betrieblichen Rechnungswesen. Die
Entwicklung hat aber gezeigt, daB sich die Aufgaben des
betrieblichen Rechnungswesens verschoben haben. Nicht
mehr das Registrieren der Angaben vergangener Zeit-
rdume, sondern die Gewinnung von Informationen in Form

Bild 10. Elektronenrechner ASM 18
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genauen Zahlenmaterials fiir betriebliche Planungszwecke
steht an erster Stelle.

Obgleich die Anwendung des Lochkartenverfahrens fiir Pla-
nungszwecke und fiir die Durchfiihrung der Produktionsvor-
bereitung- in unserer Republik noch Neuland ist, sollten
die Verantwortlichen im Textilmaschinenbau sich auf diese
Anwendungsgebiete stdarker orientieren, zumal man erkannt
hat, daB insbesondere die Produktionsvorbereitung mit
Hilfe des Lochkartenverfahrens moglich ist bzw. daB das
Organisationsmittels- Lochkarte so eingesetzt werden kann,
daB es bereits vor und wéhrend der Produktion wichtiges
Zahlenmaterial maschinell zusammenstellen kann.

Bild 11
Summenlocher

i

Als Beispiele fiir solche mdglichen Auswertungen sollen hier
angefiihrt werden:

Aufstellen von Belastungspldnen fiir die einzelnen Pro-
duktionsabteilungen, Maschinen und Arbeitspldtze,

Zusammenstellungen iiber die Kapazitdtsauslastungen
einzelner Abteilungen und des gesamten Betriebes,

die Bilanzierung des Maschinenzeitfonds,

Erfassung des Material- und Arbeitszeitaufwandes sowie
die Erfassung der Plankosten fiir Grundmaterial und
Grundlohn und die Auswertung nach Durchlaufzeit,
mit dem Ziel, die Durchlaufzeit zu verkirzen.

Schnelle mengen- und terminmdBige Zusammenstellung
des Materials mit dem Ziel, die Lagerhaltung mengen-
und wertmdBig zu senken.

Um das Lochkartenverfahren fiir Zwecke der Produktions-
vorbereitung in den Textilmaschinenbaubetrieben anzuwen-
den, ist es dringend erforderlich, daB Typenmuster unter
Beriicksichtigung der verschiedensten Fertigungsbedingungen
und der geplanten einzusetzenden Lochkartenmaschinen
erarbeitet werden. Es sollten gleichzeitig MaBnahmen ein-
geleitet werden, daB diese organisatorischen Grundsdtze
erprobt und, wenn die Wirtschaftlichkeit unter Beachtung
des organisatorischen Verfahrensvergleiches exakt festge-
stellt und bewiesen werden kann, schnell verbreitet werden.

Der &konomische Nutzeffekt der Einfithrung des Lochkarten-
verfahrens muB grundsétzlich in zwei Teile aufgegliedert
werden, né&mlich
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1. den Nutzeffekt, der sich ergeben wiirde, wenn man —
ohne an den Einsatz der Lochkartenmaschinen zu den-
ken — die Organisation der Betriebe erst einmal soweit
verbessert, daB alle Mangel in der Organisation besei-
tigt worden sind und die zweckmd@Bigsten Organisations-
verfahren der kleineren und mittleren Mechanisierung
zur Anwendung kommen und

2. den Nutzeffekt, der sich ergibt, wenn von der unter
Punkt 1 angefiihrten und im groBen und ganzen kaum
noch verbesserungsfdhigen Organisation auf das Loch-
kartenverfahren tibergegangen wird.

Es ist versténdlich, daB der zu erzielende Nutzeffekt dann
am groBten ist, wenn die Organisation sehr verbesserungs-
bediirflig ist. Da wir in der gegenwdrtigen Entwicklungs-
etappe den zweiten Weg der sozialistischen Rekonstruktion
beschreiten, ist den angefiihrten Problemen {iber den ¢kono-
mischen Nutzeffekt bei der Einfiihrung des Lochkartenver-
fahrens groBte Beachtung beizumessen, denn der MaBstab
fiir den Erfolg der sozialistischen Rekonstruktion ist ihr
Nutzeffekt und der erreichte Grad der Wirtschaftlichkeit
der Betriebe.

6. SchluBbetrachtung

Die mit dem Einsatz des Lochkartenverfahrens verbundenen
organisatorischen Probleme sind sehr umfangreich. Das
AusmaB der organisatorischen Arbeit, das vor dem Einsatz
der Lochkartenmaschinen zu leisten ist, wird allzu leicht
unterschétzt, Hier liegt aber praktisch der Schliissel zum
Erfolg. Nicht eindringlich genug kann deshalb zu weitsich-
tiger Planung des organisatorischen Arbeitsablaufes und zu
einer guten Qualitdt der organisatorischen Vorarbeiten
geraten werden.
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wnl6

© 34,67-60
@ 3-4,67-60
Bild 12. Arbeits- @
ablauf- ) ) )
schaubild 61-59,66-64,49-47

(entnommen aus:
Neue Technik im Biiro,
Heft 5/1960)

UsTermin
H.=Masch.

(Kontrolle)




|
|
|
\
it

Die Einfiihrung des Lochkartenverfahrens ist mit eine der
vielen Méglichkeiten, um die Arbeitsproduktivitét zu stei-
gern und die Qualitat der Leitungstdtigkeit zu verbessern.
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Interessante Losungen fiir

Vorbereitung
Produktions- Lenkung

lKontrolle

mit entsprechenden

Organisationsanlagen
(DP und DGM)
Durchfiihrung kompletter

Betriebsorganisationen

Karl Frech

Buchhaltung und
Betriebsorganisation
Dresden A 27

Einsteinstr. 8 Ruf43337
Ruf 27850

Heute schreibt man anders

Teuer war der aus Agypten eingefiihrte Papyrus,
Deshalb entwarfen die Schriftsteller und Redner der
Antike ihre Texte zunachst auf Holztafelchen, die
mit einer diinnen Wachsschicht {iberzogen waren.
Sie schrieben mit einem scharf zugespitzten Metall
griffel, mit dessen flachem Ende sie das Wachs
spater wieder glattstrichen. So konnten sie ihre
Holztafeln immer wieder verwenden. Der Metall-
griffel hiefs ,stilus”, und auf ihn geht unsere
Wendung vom guten oder schlechten Stil zuriick.
Heute werden Texte aller Art mit Maschinen
géschrieben, die fiir jedermann erschwinglich sind.
Bevorzugt wird die ,Erika”, da sie immer zuverlédssig
und sauber arbeitet und stets schreibbereit

zur Hand ist.
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Die neue*Erika 20 vereint
die Vorziige A

einer Kleinschreibmaschine

mit denen einer modernen

Biiroschreibmaschine

VEB SCHREIBMASCHINENWERK DRESDEN

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 - 1961

Aus der Organisationspraxis des VEB Biirotechnik

Durchtiihrung der Materialplanung mit Lochkartenmaschinen

des VEB Biiromaschinenwerkes Sémmerda
H. SCHWERDT, VEB Biirotechnik, Berlin Organisationsabteilung Leipzig

1. Notwendigkeit zur Mechanisierung der Verwaltungsarbeit

Die Ziele des Siebenjahrplanes kénnen in den Betrieben
des Maschinenbaus nur dann erreicht werden, wenn die
Voraussetzungen fiir einen reibungslosen Ablauf der Pro-
duktion gegeben sind. Es gilt, Wartezeiten zu vermeiden
und die zur Verfligung stehenden Arbeitskréfte und Arbeits-
mitiel im Betrieb so einzusetzen, daB die geplanten Steige-
rungen der Produktion und der Arbeitsproduktivitét erreicht
werden kdnnen.

Grundlagen hierzu sind entsprechend tief gegliederte Un-
terlagen, die dem Betrieb in der Vorschau in klares Bild
tiber die vorhandenen Méglichkeiten geben und die Schaf-
fung derieifo darlichen Voraussetzungen erméglichen. Hier-
bei w aflers an die termingerechte Bereitstellung
des fir '&edﬁ"o&uktion notwendigen Materials und an eine
optimale Actlastung der vorhandenen Arbeitsmittel gedacht.

Bei der termingerechten Bereitstellung des Materials sind
wiederum die Liefer- und Bestelltermine auf der einen
Seite und die Bestandshaltung im Rahmen des Richtsatz-
planes auf der anderen von besonderer Wichtigkeit. Den
Materialversorgern  miissen dementsprechend langfristig
vorher Aufstellungen in die Hénde gegeben werden, aus
denen bis auf die einzelne Materialart gegliedert nach
Menge und Bereitstellungstermin der Bedarf fiir die ge-
plante Produktion hervorgehen.

Als Voraussetzung zur Ermittlung dieser Termine ist eine
genaue Aufschliisselung der Produktion notwendig.

Der mit den vorhandenen Arbeitskrdften und Arbeitsmitteln
zu erreichende Nutzen wird um so gréBer werden, je mehr
die Standardisierung der einzelnen Bauelemente und eine
Fertigung nach wirtschaftlichen LosgréBen in den Betrieben
Platz greifen. Die vielfach noch gebrduchliche erzeugnis-
gebundene Fertigung von Teilen und Baugruppen bringt
stark schwankende LosgréBen und damit meistens ein nicht
unerhebliches Anwachsen der Vorbereitungs- und Abschluf-
zeiten (ta) mit sich. Wirtschaftliche LosgroBen lassen sich
erst dann in gréBerem Umfang zusammenstellen, wenn der
Bedarf eines Teiles fiir die gesamte Produktion, also un-
abhdngig vom Enderzeugnis, nach Menge und Terminen
vorliegt. Das bedeutet einen Ubergang von der erzeugnis-
gebundenen zur baustufenweisen Fertigung.

Die beiden o. g. Faktoren (termingerechte Bereitstellung
des Materials und Fertigung nach wirtschaftlichen Los-
gréBen) bringen einen umfangreichen Arbeitsaufwand zur
Schaffung der notwendigen Unterlagen mit sich, der manuell
kaum bewiltigt werden kann. Man muB also MaBnahmen
zur Mechanisierung dieser Arbeiten treffen, um dadurch die
notwendigen Unterlagen erhalten zu kénnen.

2. Auswahl der zu den Leipziger Messen vorgefiihrten
Organisationsbeispiele

Die Arbeitsgemeinschaft ,Lochkarte” VEB Biirotechnik Ber-
lin und VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda hat diese Ge-
sichtspunkte bei der Auswahl der auf den Leipziger Messen
vorgefiihrten Programme berticksichtigt und Themen ausge-
wéhlt, die Probleme wie unter 1 angefiihrt, beriihren.

Nachdem zur Herbstmesse 1960 ein Organisationsbeispiel
iber die operative Kapazitatsplanung und Kapazitétskon-
trolle gezeigt wurde, veranschaulichte das Programm zur
Friihjahrsmesse 1961 die Maglichkeit einer Materialplanung.
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Beide Beispiele wurden nicht losgelést von der Praxis kon-
struiert, sondern bauen auf einem Belegsatz auf, der fiir die
vorgesehene Lochkartenstation beim VEB Drehmaschinen-
werk Leipzig entwickelt wurde.

3. Voraussetzungen und Aufgabenstellung des Organisa-
tionsheispiels

Das im Folgenden ndher erlduterte Beispiel ist auf Ma-
schinenbaubetriebe mit Serienfertigung abgestimmt. Es be-
inhaltet zwei Planabschnitte, und zwar

3.1 die Aufschliisselung des Produktionsplanes auf den
Bedarf an Teilen und Baugruppen nach Menge und
Terminen und

3.2 nach Zusammenstellung der wirtschaftlichen LosgréBen,
die Ermittlung des fiir die Produktion notwendigen
Materials nach Menge und Terminen.

Damit wird ein Weg gezeigt, wie mit Hilfe der Lochkarten-
technik die Grundlagen zur Umstellung auf eine baustufen-
weise Fertigung geschaffen werden kénnen. Die Aufschliis-
selung des Produktionsplanes bildet gleichzeitig die Basis
zur Aufstellung der anderen Planteile, wie Arbeitskréifte-
und Kapazitdtsplanung, Festlegung notwendiger Koopera-
tionen usw.

Um die Ubersichtlichkeit bei der Darstellung der Material-
planung zu Vorfiihrungszwecken auf der Messe zu erhalten,
blieben die Bestdnde bei der Ausarbeitung unberiicksich-
tigt. Es wurde unterstellt, daB sich die zu Beginn des Plan-
jahres mit denen am Ende decken. Eine lochkartenmaschi-
nelle Einarbeitung ist jederzeit méglich, setzt jedoch die Er-
mittlung der Richtsatzplanbestdnde aufgeschliisselt bis auf
die einzelne Materialart voraus. Es wird jedoch einwandfrei
der Materialbedarf fiir die geplante Produktion ermittelt.

Voraussetzung zur Anwendung dieses Organisationsbei-
spiels ist eine gut ausgearbeitete Technologie, die die Zu-
sammensetzung jedes Erzeugnisses nach Baugruppen und
Teilen und den auf die Einheit bezogenen Materialbedarf
beinhaltet. AuBerdem miissen die Fertigungsdauer und die
notwendigen Lagerungs- und Zwischenzeiten vorliegen.

4. Grundlage zur lochkartenmaschinellen Durchfiihrung der
Materialplanung

Als einzige Unterlage wird in der Lochkartenabteilung der
Produktionsplan bendtigt:

Kennziffer- | Produktionsplan Seite 1
Planfolge
Produk- Er- . zu
Lfd.|,. Zeichnungs- Be- s End-
tions-Plan-| zeug- . fertig. "
Nr. position | nis-Nr. Nr. zeichnung Stiick termin
1 2 | s | 4 5 6 7
1 28 14 130 20721 | 20721 0000 000 | ErzeugnisA| 200 25
2 28 14 130 20721 | 20721 0000 000 " 205 50
3 28 14 130 20721 | 20721 0000 000 i 227 76
4 28 14 130 20922 | 20922 0000 000 | ErzeugnisB| 420 25
5 28 14 130 20922 | 20922 0000 000 " 408 50
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Ersatzteilfertigungen sind ebenfalls mit in den Produktions-
plan aufzunehmen. Hierbei entféllt die Angabe der Erzeu-
nisnummer. In die Spalte 4 Zeichnungsnummer ist die Zeich-
nungsnummer des betreffenden Teiles einzutragen.

Die Produktionsplanposition ist in dem erlduterten Beispiel
nicht als abzulochendes Feld vorgesehen, kénnte jedoch bei
Bedarf noch entsprechend in die Karteien aufgenommen
werden. Zur Angabe der Termine wurde das Planjahr in 100
Planabschnitte aufgeschliisselt. Das bedeutet, daB ein Plan-
abschnitt den Zeitraum von etwa 3 Tagen umfaBt. Diese Ein-
teilung ist besonders wichtig bei der maschinellen Fest-
legung der einzelnen Termine. Um den fiir das folgende
Planjahr erforderlichen Vorlauf ‘mit planen zu kénnen, muB
bereits die in den zu planenden Zeitraum hineingreifende
Produktion mit beriicksichtigt werden. Es wiirden dann End-
termine von 101 aufsteigend eingesetzt werden miissen.
Durch Subtraktion der Fristen lassen sich die Termine tir
die einzelnen Baustufen maschinell ermitteln, und der Uber-
gang von einem Planjahr zum folgenden ist gewdhrleistet.
Sobald die Produktionsdauer nicht mehr in das vorher-
gehende Jahr hineinreicht, kann die Hunderterstelle wieder
weggelassen werden, und es wird mit zweistelligen End-
terminen weitergearbeitet.

Bei Anwendung anderer Planabschnitte, z. B. 1 Planab-
schnitt = 1 Woche, ergibt 52 Planabschnitte im Jahr, macht
sich eine manuelle Terminfestlegung fiir die in ein anderes
Planjahr hineinreichende Produktion erforderlich.

Wenn eine Aufschliisselung auf 3-Trage-Fristen nicht als
zweckméBig erscheint, kann man auch das Planjahr in 50
Planabschnitte aufteilen oder jeden Planabschnitt nur mit
einer geraden Zahl belegen. Bei der Aufteilung nach 50
Planabschnitten muB das zweite Jahr die Planabschnitte
51 bis 100 enthalten.

5. Angewandte Schliissel und Arbeitsmittel

51 Schlissel

In diesem Zusammenhang wird auf eine Gegentiberstellung
der verschiedenen Schliisselbildungsméglichkeiten verzich-
tet. Es wird lediglich eine kurze Erlduterung der Systema-
tik zu den hier verwendeten Schliisseln gegeben, da sonst
der Rahmen dieser Ausfiihrungen gesprengt wiirde.

5.11 Planfolge

In dieser zweistelligen Kennziffer werden die Planungsart
und die Angabe, um die wievielte Planung dieser Art es
sich handelt, gekennzeichnet.

512 Zeichnungsnummernschliissel

><><>I<><>< XAXXK KXX

Erzeugnisnummer
Baugruppe
__ Teil

Die Baugruppen beziehen sich jeweils auf das in der 1. bis
5. Stelle ausgewiesene Erzeugnis und das Teil wiederum
auf die in den ersten neun Stellen gekennzeichnete Bau-
gruppe. Wiederholteile tragen die Zeichnungsnummer der
Ursprungsmaschine, fiir die dieses Teil erstmalig entwickelt
wurde. Soll eine Fertigerzeugnismontage gekennzeichnet
werden, sind die 6. bis 12. Stelle mit Nullen aufzufiillen,
zu B. 20 721 0000 000; bei Baugruppen die 10. bis 12. Stelle,
2. B. 20 721 0035 000. Die Kennzeichnung eines Teiles erfolgt
durch Bezifferung der gesamten Zeichnungsnummer, z. B.
20 721 0035 106.

Die in der Spalte 3 des Produktionsplanes ausgewiesene
Erzeugnisnummer deckt sich mit den ersten 5 Stellen der
Zeichnungsnummer.

5.13 Mengeneinheiten, Kostenstellen, Kostenarten, Lagerort
Da eine Erlduterung dieser Schliissel zum Verstdndnis dieses
Organisationsbeispiels nicht erforderlich ist, wird darauf
verzichtet.
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52 Erlduterungen zu den eingesetzten
Karteien

5.21 Bauschemakartei

Die Bauschemakartei (Bild 1) enthdlt Lochkarten fiir samt-
liche Bauelemente und Zwischenfertigungsstufen, die zur
Herstellung eines Erzeugnisses notwendig sind. Diese Kartei
unterliegt dem betrieblichen Anderungsdienst insoweit, als
es sich um Verdnderungen im Aufbau der Erzeugnisse, der
Anzahl der erforderlichen Bauelemente oder der Anzahl
der Vorlaufabschnitte (Fristen) handelt. Sie wird nach Er-
zeugnisnummer geordnet aufbewahrt.

die Folgenummer beginnt je Erzeugnis mit 00001 und
dient zur Vollzdhligkeitskontrolle und zum Einordnen der
Bauschemakarten. Die Reihenfolge soll nach Maglichkeit
dem technologischen Ablauf entsprechen.

Die Erzeugnisnummer ist fiir alle Karten, die zu einem
Erzeugnis gehoren, gleich.

Das Lochfeld ,iiberg. Baustufe” Spalten 23 bis 34 enthdlt
jeweils die Nummer fiir die ndchsthohere Baustufe zu der
in den Spalten 47 bis 58 ausgewiesenen Baugruppen- oder
Teilenummer.

Beispiele:

1. In das Erzeugnis 20 721 ist die BougruppMS 000

einzubauen. ho19 sib

; wmlze
Es werden eingesetzt:

Sp. 18-22 20721
ibergeordn. Baustufe Sp. 23-34 20721 0000 000
Baugruppen- bzw. Teile-Nr. Sp. 47-58 20721 0035 000

2. In die Baugruppe 207210035000, die fiir das Erzeugnis
20 721 vorgesehen ist, wird das Teil 20 722 0068 306 be-

nétigt.

Erzeugnisnummer

Es werden eingesetzt:

Sp. 18-22 20721

Sp. 23-34 207210035 000
Sp. 47-58 20 722 0068 306

Erzeugnisnummer
tibergeordn. Baustufe
Baugruppen- bzw. Teile-Nr.

Bei diesem Beispiel handelt es sich um die Verwendung
eines Wiederholteiles, das urspriinglich fiir das Erzeugnis
20 722 und die Baugruppe 20 722 0068 000 konstruiert wurde.

Unter Frist ist die nicht termingebundene Kennzeichnung
eines bestimmten Zeitraumes mit der Anzahl von Plan-
abschnitten zu verstehen. Die Fristen in der Bauschema-
kartei beinhalten jeweils den Zeitraum von der Fertigstel-
lung eines Teiles oder einer Baugruppe bis zum AbschluB
der Endmontage des Fertigerzeugnisses. Bei feststehendem
Endtermin laBt sich durch Subtraktion der Frist vom End-
termin der genaue Fertigstellungstermin des betreffenden
Bauelementes ermitteln. Die ,Stiick je Erzeugnis” (Sp. 35 bis
39) beziehen sich jeweils auf den Bedarf fiir das Fertig-
erzeugnis liber die evtl. dazwischenliegenden Baustufen.

Beispiel:

Im Erzeugnis 20721 werden die Baugruppe 20 721 0035 000
sweimal und die Baugruppe 207210036 000 viermal be-
nétigt. Das Teil 207220068 306 findet in der Baugruppe
20721 0035 000 achtmal, in der Baugruppe 20 7210036 000
dreimal Verwendung.

In der Bauschemakartei werden folgende Karten und Stiick
je Erzeugnis ausgewiesen:

Erz.-Nr. iiberg. Baustufe ~ Stck. je Erz. Baugr.-Teile-Nr.
20 721 20 721 0000 000 2 20 721 0035 000
20721 20 721 0000 000 4 20 721 0036 000
20721 20 721 0035 000 16 20 722 0068 306
20 721 20 721 0036 000 12 20 722 0068 306

Die dargestellte Skizze (Bild 2) veranschaulicht schema-
tisch den Aufbau einer Bauschemakartei.
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5.22 Materialstammkartei

Die Materialstammkartei (Bild 3) ist ein Teil der Arbeits-
planstammkartei, die auBerdem eine Arbeitsgangstamm-
kartei mit der Darstellung der erforderlichen Arbeitsgénge,
der Angabe von ta, ts, der ausfiihrenden Kostenstelle, der
zur Bearbeitung notwendigen Maschinengruppe usw. ent-
halt. Diese Karteien unterliegen ebenfalls dem Anderungs-
dienst.

In der Materialstammkartei ist jedes Teil und jede Bau-
gruppe mit den dazugehdrigen Material- und Teilestamm-
karten enthalten.

Die Frist bezieht sich auf den Zeitraum von der Fertig-
stellung des Teiles oder der Baugruppe bis zum Bereitstel-
lungszeitpunkt des Materials. Dadurch ergibt sich die Még-
lichkeit, durch Subtraktion von den sich aus der Riickrech-
nung mit der Bauschemakartei ergebenden Terminen die
genauen Bereitstellungstermine je Materialart auszuweisen,
die wiederum fiir die Festlegung der Liefertermine durch
die Materialversorgung GuBerst wichtig sind.

Die Mengeneinheiten werden getrennt nach betrieblichen
Mengeneinheiten (ME Sp. 67-68) und nach Mengenein-
heiten laut Schliisselliste (ME Plan Sp. 45—-46) ausgewiesen.
Fiir den betrieblichen Ablauf ist die betriebliche Mengen-
einheit und fiir Planungs- und Berichterstattungszwecke die
ME Plan zu verwenden.

Analog der Aufgliederung der Mengeneinheiten ist auch
ein getrennter Ausweis der bendtigten Menge je Ferti-
gungseinheit fiir betriebliche Zwecke (Sp. 69-73) und fiir
Planungs- und Planabrechnungszwecke (Sp. 35-39) vorge-
sehen.

Der Wert (Sp. 5—12) ergibt sich aus der Multiplikation des
MVP fiir Plan-ME (Sp. 17—22) mit der Menge je FE Plan
(Sp. 35-39).

5.23 Zur Verfligung stehende Lochkartenmaschinen

Fiir die Durchfiihrung der Materialplanungsarbeiten wurden
folgende Lochkartenmaschinen aus der DDR-Produktion
eingesetzt.

1. Magnetlocher, Typ 413

2. Magnetpriifer, Typ 423

3. Sortiermaschine mit Kontensucher, Typ 432

4. Tabelliermaschine Typ 401, gekoppelt mit dem Motor-
blocksummenlocher, Typ 440

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

6. Elektronensaldierer ES 24.

Solange keine Doppler vorhanden sind, kann die Kopplung
der Tabelliermaschine mit dem Elektronenrechner ASM 18
und dem Motorblocksummenlocher eingesetzt werden, denn
mit dieser Maschinenkombination werden die gleichen
Arbeiten erledigt, fiir die sonst ein Doppler mit gekoppel-
tem Rechner notwendig wdre.

6. Darstellung des Arbeitsablaufes

60 Erlduterungen zu den verwendeten

_Symbolen bei der Durchlaufdarstellung
Zur Darstellung des Arbeitsablaufes in der Lochkartenabtei-
lung fanden die Symbole gemdB der vom VEB Biirotechnik

3er|in herausgegebenen Symbolschablone (Bild 4) Verwen-
ung.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 - 1961

|
0000000/0M000HN000M0

0/00/0000000000000000000
41 43 45 |47 49 51 53 55 57 |69| 61| 63 65 67 69 71 73 75 77 79
(ERERERIAREERRERARERARE KARARARRARRRARRRRRRRN
Bild 2 Schematische Darstellung einer Bauschemakartei
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Darstellung  der

kopplungen:

sortieren mit saldieren: ES 24

tabellieren mit summenlochen:

Tabelliermaschine  mit
summenlocher

tabellieren  mit

summenlochen:
Tabelliermaschine  mit

summenlocher und ASM 18.

Maschinen-

rechnen

OO
e

AT

Block-

und

Block-

Die in den Lochkartensymbolen und Symbolen der Karten-
ablage angegebenen Zahlen weisen auf das Kartenkenn-
zeichen (KK) hin. Beim Summenlochen hat das Lochkarten-
symbol doppelte Bedeutung u. zw. wird einmal der Block-
summenlocher und zum anderen die aus dem Summen-
locher gewonnene Lochkarte dargestellt.

Die neben den Symbolen angegebenen Zahlen weisen auf
die zu bearbeitenden Lochspalten hin.

61 Durchlaufschema (Bild 5 und 6)

62 Erlauterungen

Arb. Fg.

Arbeitsmittel

zu den Arbeitsfolgen

Beschreibung

110

Magnetlocher

Der unter 4 erlduterte Produktions-
plan, der nur die fertigzustellenden
Erzeugnisse enthdlt, wird von der Ab-
teilung Planung an die Lochkarten-
abteilung gegeben.

In der Lochkartenabteilung befinden
sich bereits die Bauschema- und die
Materialstammkartei.

Herstellung der Planleitkarten (KK 01)
durch Ablochen vom Produktionsplan.
Die festliegenden Daten KK und Plan-
folge werden in alle Lochkarten in die
Lochspalten 1-2 und 3-4 iibernommen
(Bild 7).

Arb. Fg. Arbeitsmittel Beschreibung
2 Magnetpriifer Priifung der gem. Arbeitsfolge 1 ge-
lochten Karten.
3 manuell Riickgabe des Produktionsplanes an
Abteilung Planung.
4 manuell Vorsortierung der jeweiligen Planleit-

5 Tab. Masch.

m.,

ASM 18 u. Sulo.

karte KK 01 vor die dazugehérigen
Bauschemakarten KK 10 (Erlduterungen
s. 5.21).

Anfertigen der Tabelle 1.

Tabelle 1
Ermittlung des Bedarfs an Bauelementen nach Erzeugnissen
Er- End- be-
Plan- _ | An- ~ | Folge- Baugruppen. | Ter- | .3
folge | Z3US" | zahl tﬁirn Nr. bzw. Teile-Nr. | min nS%td%tke
1] 2 | 3| 4 5 6 7 8
01 20721 200 25 00001 20721 0001 000 18 200
00002 20721 0001 101 23 200
00003 20721 0001 102 24 400
00004 20721 0001 103 22 200
00005 20721 0001 104 22 200
00006 20721 0001 105 23 600
00007 20721 0001 106 21 3400
00008 20721 0001 107 24 200
00009 20721 0001 108 19 1200
00010 20721 0001 109 20 600
00011 20721 0001 110 23 2400
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und der Produktionsplankarte KK 20
(Bild 8) durch den Summenlocher.
Der Endtermin wird von der Planleit-
karte KK 01, Sp. 62—64 in 2 Z&hlwerke
der Tabelliermaschine {ibernommen.
Durch Subtraktion der Fristen aus den
Bauschemakarten KK 10, Sp. 60-61 er-
gibt sich der Termin (Tab. 1, Sp. 7
und Produktionsplankarte KK 20
Sp. 59-61).

In den Elektronenrechner ASM 18 wer-
den als konstanter Faktor die zu fer-
tigenden Stiicke aus der Planleitkarte
KK 01, Sp. 40—44 iibernommen und mit
dem Stiick je Erzeugnis aus der Bau-
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Durchlaufschema I von Durlfb/a ufschemal
woan. |- 2 KK O1\ 1-4,18-34,40-44,62-64 L ®
i , KKOZ)1-4,23-34,40-44,62-64
® o
Prod. 1 KK I
Plan |PL. . ———
® e
] KK 1T
5 TH: KK 01(62-64)-KK 10(60-61) ' »
” O KK 20(59-61) yr—s | /g’gd}ins//: Addition Sp.40-44
ASM 18: KK O1(40-44 )x KK 10(35-39) aus KK 02
=KK20(35-39)
: .
! Aussorl
| v ussortierung
! | nicht benohgfer @)
I ’ KK lmit Kontensucher
{ i 740
I 61-59,34-23 i
{ KK21) TH:
| ~KK 11 (60-61)
| +KK 02(62-64)
I ® =Kk 21(59-61)
! ASM: KK 11(35-39)
@ xKK02(40-44)
2-1 = kK 21(74-60)
61-59,58-50
/

Kk 20(35-39)
- KK 30(35-39)
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KK0? KK 11

[ .
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Arbeitsmittel Beschreibung Arb. Fg. Arbeitsmittel Beschreibung
schemakarte KK 10 Sp. 35-39 multipli- 15 Magnetlocher Aus der von der technologischen
ziert. Das Ergebnis, die zu fertigenden Planung bzw. technologischen Vor-
Stiicke, werden in der Tab. 1, Sp. 8 nie- bereitung zuriickgegebenen Tabelle 2,
dergeschrieben und in die Produktions- Sp. 2, 5 und 6, werden die Planleit-
plankarte KK 20 Sp. 35-39 gelocht. karten fiir Lose KK 02 gelocht
6 Sortier- Aussortierung der Planleitkarten KK 01 (Bild 10).
[ maschine nach Sp. 1. 16 Magnetpriifer Priifung der Planleitkarten fiir Lose
| 7 manuell Ablage der Planleitkarten KK 01 und KK 02 gem. Arbeitsfolge 15.
der Bauschemakarten KK 10. 17 ES 24 Sortierung der Materialstammkarten
8 Sortier- Sortierung der Produktionsplankarten KK 11 (s. 5.22) vor die Planleitkarten
maschine KK 20 nach Terminen Sp. 61-59 und fir Lose KK 02 nach Baugruppen- bzw.
Baugruppen- bzw. Teilenummern Teilenummern, Sp. 23-34. Bei einem
| Sp. 34-23, Durchlauf gleichzeitig Addition der be-
| 9 Tab. Masch. Herstellung der Tabelle 2 ndtigten "Stuckzahl aus den Planleit-
i mit Suls karten fiir Lose KK 02 durch Kenn-
i ziffernauswahl in den Spalten 1-2.
Tabelle 2 : . ;
|‘ | . 18 manuell Vergleichen der mit dem ES 24 ermit-
’ Ermittlung des Bedarfs an Bauelementen nach Terminen telten Summe mit der Gesamtsumme
I .zu fertigende Stiick” aus der Tabelle 2
| Plan- | Baugruppen- | Ter- 'H(?-t g th- Ter- bzw: dem  mitgegebenen  Rechen-
folge | bzw. Teile-Nr. | min | "ga91€ | &9 | min streifen.
| | 19 Sortier- Die Materialstammkarten KK 11 sind
(8l 1 2 3 I 4 | 5 6 maschine m. mit einem Uberloch versehen. Unter
‘ [ Kontensucher Verwendung des Kontensuchers werden
| die nicht bewegten Materialstamm-
\ o1 20721 0001 000 | 18 ggg* karten KK 11 aussortiert.
i | 20 manuell Ablage der aussortierten nicht bend-
| 42 205* 410 18 tigten Materialstammkarten KK 11,
1 M 21 Tab. Masch. Anfertigen der Tabelle 3
| 405
| 01 | 20721 0001101 | 23 | 200 | 1500 | 12 m. ASM 18 und Sulo.
o | 2570 Tabelle 3
o | 420 | 1690 | 23 Feststellung des Materialbedarfs nach Baugruppen und Teilen
[
| a1907 Pl B Z8- | Material- | T
| an-| Baugruppen- + aterial- er-
‘ 48 | 205 folge | bzw. Teile-Nr. | (ortig- N, min | ME | Menge
408
2570 1 2 3 4 | s | s 7
f
. 00202020 Tt : : 01 20721 0001 101 3190 | 131810518 | 20 31 47 850
i und der Summenkarten Teilebedarf nach 01 20721 0001 101 3183 | 131810518 | 45 31 47 745
Terminen KK 30 (Bild 9). 01 | 20721 0001 101 | 3187 | 131810518 | 71 31 47 806
01 20721 0001 101 3260 | 13181 0518| 95 31 48 900
i o 01 | 20721 0001 102 | 6380 | 131810518 | 21 31 [ 133980
Die Summenkarten erhalten ein Uber- 01 | 20721 0001 102 | 6366 | 131810518| 46 | 31 |133686
loch zur Minussteuerung fiir eine spda- 01 20721 0001 102 | 6374 | 131810518 | 72 31 |[133 854
| tere Kontrollrechnung (Arb. Fg. 11). 01 20721 0001 102 | 6520 | 131810518 | 96 31 136 920
| Ol S nusli VeidlaThan idar End gt 01 | 20721 0001 103 | 3190 | 131580520 19 | 31 |111650
| stgleichen (Cer Endsummen ,penctigte 01 | 20721 0001 103 | 3183 |131580520| 44 | 31 |111705
Stick” aus den Tabellen 1 und 2. 01 | 20721 0001 103 | 3187 | 131580520 70 | 31 [111545
Beide Summen missen tiberein- < - - e
stimmens und der Materialplankarten KK 21 (Bild 11)
n ES 24 Eingabe der ,bendtigten Stiick” aus .
den  Produktionsplankarten KK 20 Von den AMotermlstcmmkurten KK_ u
i Sp. 35-39 plus und aus den Summen- Yverden"dle Fristen Sp. 6|(_J_61 m;:us
| karten Teilebedarf nach Terminen KK in 2 Zd&hlwerke der Tabelcijrrr'\qsc cline
30 Sp. 35-39 minus. Ergebnis muB 0 elngegePen und durch A, ition scer
! seln. Endtermine aus den Planleitkarten fiir
: Gleichzeitig Sortierung nach Sp. 1 zur Lose KK 02 Sp. 62-64 d|e' Bel"eltstel-
Trennung der beiden Kartenarten. lungstermine errechnet, die in  der
12 1 . . Tabelle 3, Sp. 5 geschrieben und in
| mdnue Weitergabe der Tabelle 1 an die Pla- die Materialplankarten KK 21, Sp. 59
1 hung: bis 61 durch den Sulo gelocht werden.
A 13 manuell Weitergabe der Tabelle 2 an die tech- Weiterhin wird die Menge je FE Plan
i nologische Planung bzw. technolo- aus der Materialstammkarte KK 11,
1 gische Vorbereitung zur Zusammenstel- Sp. 35-39 als konstanter Faktor in den
A lung des Bedarfs an Baugruppen und ASM 18 eingegeben und mit den zu
Teilen nach wirtschaftlichen LosgréBen fertigenden Stlick aus den Leitkarten
und Festlegung der Fertigstellungs- fiir Lose KK 02, Sp. 40—44 multipliziert.
termine. Diese Angaben werden un- Der sich daraus ergebende mengen-
mittelbar in die Tabelle 2 eingetragen. mdaBige Bedarf je Materialart, Bau-
Die zu fertigenden Stiick sind zu ad- gruppen- bzw. Teilenummer und Ter-
dieren. Nach Erledigung erfolgt Riick- min wird in der Tabelle 3, Sp. 7 ge-
gabe der Tabelle 2 und des Rechen- schrieben und in die Materialplankarte
streifens an die Lochkartenabteilung. KK 21 Sp. 74-80 gelocht.
14 manuell Ablage der bei der Arb. Fg. 11 aus- 22 manuell Vergleichen der Endsummen ,zu ferti-
! einandersortierten Produktionsplan- gende Stiick" aus der ‘Tabelle 2, Sp. 5,
karten KK 20 und Summenkarten Teile- mit der Endsumme aus Tabelle 3,
| bedarf nach Terminen KK 30. Sp. 3.
i
o | ow | ! : 5 | | - -
‘ \g - e= £.6.2 | 5 T ‘.S‘,§‘ <8
€2 45 | Ezase | a gz | £ |3 2o
: o HIEE
o ;’ > N o = [ ‘ ‘ ‘ =

i 00 |§0/000000000000[00000 BjoH000BEO00N0| 0000000000 |00/ 000 00000000 HE0 [0/0 0000000000 ONNENEE
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Tabelle 4
Feststellung des Materialbedarfs nach Materialnummern und Terminen

Plan- Material- | Ter- Wert
folge Nr. min | ME Menge DM
1] | 2 3 | 4| 5 6
01 13158 0520 | 19 31 111 650 96 01
' 111 650* 96 01*
44 31 121 750 104 70
121 750* | 104 70*
70 31 111 545 95 92
111 545* 95 92*
94 31 114 100 98 12
114 100* 98 12*
459 045% | 394 75%
01 13158 0521 | 18 31 215 120 225 87
215 120* | 225 87*
43 31 245 000 257 25
245 000* | 257 25*
o

23 manuell Weitergabe der Tabelle 2 an die Pla-
nung und technologische Produktions-
vorbereitung.

24 Sortier- Auseinandersortieren der Planleit-

maschine karten fiir Lose KK 02 und der Mate-
rialstammkarten KK 11 nach Sp. 1.

25 manuell Ablage der unter Arb. Fg. 24 angefiihr-
ten Kartenarten. Gegebenenfalls muB
ein weiterer Sortiergang zur Einsortie-
rung der Materialstammkarten KK 11
zu den gemd&B Arb. Fg. 20 aussortier-
ten nicht benétigten Karten erfolgen,
auf dessen Darstellung hier verzichtet

. wurde.

26 50“'6'_" Sortierung der Materialplankarten

maschine KK 21 nach Terminen Sp. 61-59 und

p Materialnummern Sp. 58-50.
27 Tab. Masch. Bei dieser Arbeitsfolge wird der Sum-

mit ASM 18 menlocher nicht benédtigt.

Anfertigen der Tabelle 4.
Je Karte wird die Menge It. ME Plan
Sp. 74-80 mit dem MVP It. ME Plan
multipliziert und der sich ergebende
Wert in der Tabelle 4 Sp. 6 geschrie-
ben.

28 manuell Vergleichen der Endsummen Menge
aus Tabelle 3, Sp. 7 mit der End-
summe Menge aus Tabelle 4, Sp. 5.

29 manuell Weitergabe der Tabellen 3 und 4 an
die Materialplanung.

30 manuell Ablage der Materialplankarten KK 21.

7. Auswertungsmdglichkeiten der gewonnenen Ergebnisse

Durch die Anwendung der Lochkartentechnik ist die Még-
lichkeit einer genauen Aufschliisselung des Produktions-
planes bis auf die einzelnen Bauelemente gegeben. Die

Planung gewinnt dadurch an Genauigkeit und die sehr
aufwendigen manuellen Arbeitsgénge, die vielfach nur eine
Ermittlung auf der Basis von Richtwerten ermdéglichten, ent-
fallen.

Durch die in der Tabelle 2 vorzunehmenden Gliederungen
nach wirtschaftlichen LosgréBen ohne Riicksicht darauf, fiir
welches Erzeugnis das betreffende Teil Verwendung finden
soll, ist die Grundlage zum Ubergang auf eine baustufen-
weise Fertigung gegeben.

Die von dieser Tabelle gem. Arbeitsfolge 15 gelochten
Planleitkarten fiir Lose dienen auBerdem noch fiir die
Ermittlung des Arbeitskraftebedarfs und der KapazitGtsaus-
lastung. Dabei ist besonders wertvoll, daB die Vorberei-
tungs- und AbschluBzeiten nicht mehr nur geschdtzt, son-
dern entsprechend der festgelegten LosgréBen genau
beriicksichtigt werden kann.

Mit der Tabelle 4 erhdlt die Materialversorgung eine tief-
gegliederte Zusammenstellung nach den einzelnen Materia-
lien und Terminen und kann damit rechtzeitig konkrete
Liefervertrdge abschlieBen. Diese genaue Festlegung des
Materialbedarfs diirfte auBerdem maBgeblich mit dazu bei-
tragen, Uberplanbestédnde festzustellen und das Entstehen
neuer Uberplanbestdnde zu verhindern. Damit besteht die
Méglichkeit, nicht mehr Umlaufmittel in den Material-
bestdnden zu binden, als fiir den reibungslosen Ablauf der
Produktion erforderlich sind.

8. Einschdtzung des Einsatzes der Lochkartenmaschinen aus
der DDR-Produktion

Dieses Beispiel zeigt deutlich, daB sich mit den aus eigener
Produktion vorhandenen Lochkartenmaschinen umfang-
reiche Ermittlungen aufstellen lassen, die den Betrieben
helfen, bisher brennende Probleme in schneller und tief-
griindiger Weise zu |6sen.

Zusammenfassend kann festgestellt werden, daB die An-
wendung der Lochkartentechnik eine maBgebliche Hilfe bei
der Erfiillung unserer Plane darstellt und sich neben den
sich ergebenden personellen Einsparungen vor allen Dingen
ein volkswirtschaftlicher Nutzen durch bessere Lenkung
und Leitung des betrieblichen Geschehens ergeben diirfte.
Voraussetzung hierzu ist, daB die durch die Lochkarten-
anlage entstehenden Auswertungen fiir die Planung und
Uberwachung des Betriebsgeschehens richtig ausgewertet
und angewandt werden.
Das vorstehende Organisationsbeispiel, das zur Frithjahrs-
messe 1961 in Leipzig auf dem Lochkartenmaschinenstand
des VEB Biiromaschinenwerk Soémmerda praktisch vor-
gefiihrt wurde, soll hierzu Beweis und Anregung sein.

' NTB 567

Die neuesten Aritma-Lochkartenmaschinen

.Dipl.-Ing. J. KUCERA, Prag

Auf der dritten Briinner Messe, die im September v. J.
stattfand, wurde vom VEB Aritma Prag, die schon lang an-
gemeldete und erwartete neue Lochkartenanlage vor-
gefiihrt. Zu dieser neuen Anlage gehéren:

alphanumerische Lochmaschine Type 150
alphanumerische Priifmaschine Type 610
alphanumerische Sortiermaschine Type 220

alphanumerische Tabelliermaschine Type 320 mit ein-
gebautem Summenlocher
Misch-Duplizierautomat Type 720.

AuBe.rdem wurde noch der Tischanalogrechner MEDA
gezeigt. Wie aus der folgenden Tabelle ersichtlich, weicht

der Alphabetcode Aritma von dem bisher bekannten
etwas ab.
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Die alphanumerische Lochmaschine Aritma T 150 (Bild 1
Lochmaschine und Priiffmaschine, links Priiffmaschine, rechts
Lochmaschine) hat zu den fritheren Vorteilen der Loch-
maschine T 140 das Tastenfeld in dem linken alphabeti-

Buch- Buch- Buch-

stabe Code stabe Code stabe Code
A 1-+7 J 3+7+9 S 0+5+7+9
B 5+7+9 K 049 T 0+7
(5] 0+5+7 L 045 U 0+1+49
€ 0+3+7+9 M 1+749 \ 3+7
D 1-+3+7 N 0+3 X 1+3+7+9
E 0-+1 o o Y 0+5+9
E 0+1+7+ P Z 0+3-+5
F 0+3+5+9 R 0+3-+9 4 0+7+9
G 5-+9 R 0+1+7
H 0-+3+7 S 0+1+3+7
| 1 5+7 X 0-+1-+3+7+9

113




PI—

Bild 1. Aritma-Lochmaschine (links Priifer; rechts Locher)

schen Teil, und zwar ist das Tastenfeld dhnlich wie bei der
Schreibmaschine gestaltet und zu den Zahltentasten reihen
sich die Tabulatortasten mit den Funktionen bis 10 Mill.,
die die richtige Einstellung und Lochung beliebiger Zahlen
gestatten. Gegeniiber der fritheren Maschine kann hier
ohne Wagenriicklauf von der oberen in die untere Hélfte
der Karte und umgekehrt iibergegangen werden. Die Bewe-
gung des Wagens kann noch durch einen weiteren, und
zwar dritten, tastengesteuerten Anschlag begrenzt werden.

Die Funktionsbefehle (mit Ausnahme des Riickschrittes und
des Wagenriicklaufs ohne Lochung) kénnen auch auto-
matisch von einer kleinen Programmtafel aus gesteuert
werden, die sich in dem rechten Teil der Maschine unter
dem abklappbaren Tischchen befindet. Ein kleiner Zahler
registriert die Anzahl der gelochten Karten und kann belie-
big abgeschaltet oder aber zur Kontrolle gedoppelter Kar-
ten benutzt werden. Die Maschine kann an einen Kontroll-
zihler der Karten angeschlossen werden. Es gibt auch die
Maglichkeit der Verbindung mit einem 5-Kanal-Lochstreifen-
lesegerdt, so daB ein streifengesteuerter Kartenlocher ent-
steht. Auf jede Karte kann eine einstellige, austauschbare
Zahl - als Nummer der Bedienungskraft in verschiedenen
Farben gedruckt werden.

Die alphanumerische Priifmaschine wird auf dem FEin- und
Ausgabeprinzip des fritheren Types 600 gebaut, arbeitet
jedoch dhnlich wie die Lochmaschine T 150 und ist von
derselben Leistung und demselben Stromverbrauch. Beim
Ubersprung der ungelochten Spalten wird jedoch fiir eine
Kontrolle gesorgt, ob wirklich jede Spalte leer ist, und
eine spezielle Einrichtung kennzeichnet jede kontrollierte
Spalte zum Beweis der durchgefiihrten Kontrolle.

Die alphanumerische Sortiermaschine T 220 (Bild 2) arbei-
tet mit der Geschwindigkeit von 60000 Durchgéngen pro
Stunde, also mehr als die bekannte Sortiermaschine von
Remington Rand. Das Sortieren von Zahlenbegriffen
geschieht wie iiblich, das Alphabet muB jedoch mit drei
Durchgdngen sortiert werden. Bei dem ersten werden die
ersten Buchstaben oder die zehn hdufigsten Buchstaben
aussortiert, der Rest bleibt im 11. Ablagefach iibrig. Mit
dem zweiten Durchgang werden alle 11 Ablagefécher auf
weitere 10 Buchstaben ({ibergeschaltet und der Ablauf
wiederholt sich. Dasselbe geschieht auch zum dritten Male.

Die hohe Geschwindigkeit der Maschine wird durch foto-
elektrische Abtastung gewdhrleistet, und gleichzeitig l&uft
auch die Kontrolle der Richtigkeit vom Sortieren der vor-
herigen Spalte ab. Wird diese Spalte schlecht sortiert, so
legt sich die Karte in das letzte (elfte) Ablagefach ab und
die Maschine stoppt. Fotoelektrische Abtastung ist auch
héchst kartenschonend und grundsétzlich wird die Lebens-
dauer der Karten verléngert,

Die Maschine besitzt elektromagnetische Kupplung, die im
Falle der Beschddigung oder Nichteingabe von Karten
augenblicklich die Maschine abschaltet. Der Stopp wird
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durch eine Kontrollampe auf dem Funktionsfeld der
Maschine angemeldet.

Die Programmtafel ist fest in die Maschine eingebaut und
gestattet, ein oder mehrere beliebige alphanumerische
Zeichen in ein beliebiges Ablagefach einzuschalten (also
gelochte oder ungelochte Null kann in einem Ablagefach
abgelegt werden).

Auf dem Funktionsfeld befinden sich gesondert Start- und
Stoppknépfe, Kontroll- und Signallampen, Umschalter von
oberer auf untere Héilfte fiir Sortieren und Kontrolle, und
weitere Umschalter fiir alphabetisches Sortieren usw. Die
normale Ausstattung der Maschine schlieBt zwei sechs-
stellige elektromagnetische Zdhler fiir die Kartendurch-
géinge ein, wobei jeder selbstindig ausléschbar ist. Auf
Wunsch kann jedes Ablagefach mit einem Zdhler aus-
gestattet werden. Je nach Bedarf ist es mdglich, die
Maschine mit einer zwélfstelligen . Aussucheinrichtung zu
versorgen.

Was die rein technischen Angaben betrifft, enthdlt das
Eingabefach 1000, und das Ablagefach 700 Karten. Die

Bild 2. Aritma-Sortiermaschine T 220

Ablagefdcher kénnen so justiert werden, daB die Maschine
auch bei 500 oder 600 Karten in einem Ablagefach stoppt.
Die Abmessungen sind 142 X 40 X 115 cm, das Gewicht
betragt 270 kg und die Stromaufnahme beij 110/220 V etwa
400 W,

Das groBte Interesse fand ohne Zweifel die Tabellier-
maschine T 320 (Bild 3), eine Relaismaschine mit ein-
gebautem Summenlocher, die eine ziemlich groBe Pro-
grammtafel besitzt. Das Abtasten der Karten geschieht wie
im bekannten Rechenlocher Aritma T 520, also in Ruhelage,
und wird in elektrische Impulse umgewandelt. Das Druck-
werk ist von Rechenwerken véllig unabhéngig, eine Spalte
kann in beliebiger Druckstelle abgedruckt werden, ebenso
wie in beliebiger Stelle gerechnet werden kann. Die 120
Typenstangen sind voneinander etwa 2,5 mm entfernt
(3-mm-Teilung) und jede umfaBt 29 Buchstabenzeichen,
zehn Ziffern und ein Zeichen (z. B. minus). Die gesamte
Schreibbreite betrdagt 36 cm.

Die Rechenwerke bestehen aus 120 Stellen, die in Gruppen
zu drei (10 Gr.), vier (10 Gr.) und fiinf (10 Gr.) Stellen ver-
bunden sind. Je nach Bedarf kénnen diese Gruppen auch
untereinander verbunden werden. Die Gruppenkontrolle ist
vierstufig (T, U, V, Z), und die fiinfte Stufe kann noch von
Hand aus gesteuert werden. Die Kreditsummen aller Art
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sind mit Minuszeichen bezeichnet. Jeder Summenzug ist
gleich ein Maschinengang. Die Maschine besitzt zehn Pro-
grammgdnge und wie alle Relaistabelliermaschinen auch
Selektoren, usw. Die Zeilenschaltung geschieht automatisch
und kann posten- ‘oder summengesteuert werden.

Die Summenlochung wird durch die Programmtafel ge-
steuert, so daB die einzelnen Summen beliebig gelocht
werden konnen. Wenn es geschieht, daB man Nullsaldo
(bis zwanzig Stellen) bekommt, kann die Lochung unter-
driickt werden, oder aber umgekehrt werden nur Karten
mit Nullsaldo gelocht. Debet- und Kreditsummen in den-
selben Rechenwerken kénnen in beliebige Summenloch-
felder gelocht werden.

Die Maschine arbeitet mit 8000 Durchgdngen in der
Stunde, hat die Abmessungen 150 %X 80 XX 140 cm, wiegt
880 kg und hat eine Stromaufnahme von 800 W. Die Netz-
spannung 3 X 380/220 V wird in 72 V durch Germanium-
gleichrichter umgewandelt.

Zur Lochkartenanlage gehért noch der Misch-Duplizier-
automat (Bild 4), der gleichzeitig Funktionen des Karten-
mischers besitzt. Auf zwei Kartenbahnen — der vorderen
Abfiihl- und Stanzbahn — und der hinteren (nur Abfiihl-
bahn) werden zwei Kartensdtze eingegeben, die in drei
von vier Ablagefdchern abgelegt werden kénnen, und zwar
in diejenigen, die dem zugehdrigen Zufithrmagazin ndher
liegen, dhnlich wie am Kartenmischer, Jede Kartenbahn
arbeitet mit der Geschwindigkeit von 8000 Karten/Stunde.
Die Karten sind reihenweise abgefiihlt und weiter mittels
der Programmtafel gefiihrt. Auf der Programmtafel kénnen
auch die zu lochenden konstanten Begriffe eingestellt wer-
den. Der Vergleich beider Sdtze geschieht auf 20 Spalten,
und bestimmt, welcher der beiden Begriffe gréBer oder
kieiner ist, oder ob sie einander gleich sind. Das Resultat
des Vergleiches steuert weitere Funktionen. AuBerdem gibt
es hier aber die Méglichkeit, den Vergleich zwei oder
mehrerer hintereinander gehender Karten einer und der-
selben Kartenbahn auf 16 Stellen durchzufiihren.

Einige Funktionen der Maschine kénnen auch mittels Null-
lochung lochkartengesteuert werden, wie z. B, die zu
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Bild 3. Aritma-Tabelliermaschine T 320

lochende Anzahl (bis 99) Karten aus einer einzigen. Beson-
dere Aufmerksamkeit verdient die Maoglichkeit, die Begriffe
aus einigen Karten der ersten Reihe in eine einzige Karte
der anderen Reihe zu lochen. Die Nullochung kann ent-

weder abgeschaltet oder in andere Reihen iiberfiihrt
werden,
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Weiter gibt es eine ganze Reihe von Kombinationen zwi-
schen Vergleichen und darauf folgender Lochung in die
vorgelochten Karten und vergleichende Funktionen, die
normalerweise der Mischer besitzt, wie einsortieren, aus-
sortieren, aussuchen, usw.

Zu allen diesen Maschinen war noch ein kleiner Tisch-
analogrechner zu sehen. Er I6st Differenzialgleichungen
mit konstanten Koeffizienten mit einer unabhdngigen Ver-
dnderlichen mit Unlinearititen, wie z. B. die Begrenzung

Bild 4. Aritma-Misch-Duplizierautomat

eines konstanten Koeffizienten usw. Die Maschine nutzt mit
Erfolg Vorziige der Blockkonstruktion aus, besitzt zwanzig
selbstéindige, nullierte Verstérker, vier Diodenbegrenzer mit
gemeinsamer Quelle, zwei Diodenquadratore fiir Zusam-
menstellung des Multiplizierteiles und Umschalttafel mit
tyroflexkondensatoren, genau kalibrierten Widersténden,
Druckknopfen und Relais fiir die Anfangsbedingungsein-
stellung und Betrieb des Rechners. Weiter gibt es 40 Poten-
ziometer flir grobe und feine Einstellung von Koeffizienten
der gelésten Gleichung. Die Ergebnisse werden mittels
Oszilloskop oder Koordinatenschreiber BAK OP 280 18 aus-
gegeben.

Die technischen Angaben: Abmessungen 86 X 102 X 55 cm;
Gewicht 150 kg, Betriebsspannung 220 V, 50 c/s. Die
Genauigkeit 3 Prozent bei linearen, 5 Prozent bei nicht-
linearen Aufgaben.

Die Einsatzméglichkeiten sind sehr umfangreich. Uberall
dort, wo in der DDR die heutigen Aritmamaschinen arbei-
ten, kénnen mit noch gréBerem Erfolg die neuen Typen
benutzt werden — also fiir BAB, Lohnabrechnung, Material-
abrechnung, operative Erfassung und operative Planung
und andere Arbeiten.

Zur Zeit werden auch Studien zur maschinellen Verarbeitung
der operativen Planung in Walzwerken vorbereitet, die von
der Verarbeitung der Anforderungen ausgehend, sich mit der
Vorbereitung der Graphikone der Walzstrecken, und weiteren
Einzelheiten befassen. Es gentigt vielleicht zu sagen, daB in
diesem System nicht nur der Sollzustand (also die eigent-
liche operative Planung), sondern auch die Kontrolle durch
den Istzustand mittels operativer Erfassung eingegliedert
sind.

AuBerdem kann die neue Anlage fiir die schwierigeren
technischen Ermittlungen des Parallelcharakters benutzt
werden. NTB 559
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Die Anwendung von Kerbkarten bei der Abrechnung von Garantie-Reparaturen
Finanzwirtschaftler G. SCHMIDT, Karl-Marx-Stadt

Seit dem V. Parteitag der SED beschdftigen sich die Werk-
tatigen unserer Betriebe mit der sozialistischen Rekonstruk-
tion. Die vom V. Parteitag gestellten Aufgaben beziehen
sich nicht nur auf die Produktion, sondern ebenso auf die
Vereinfachung der Verwaltungsarbeit. Die vielfdltigen
Wiinsche nach Mechanisierung der Verwaltungsarbeit kon-
nen jedoch heute noch nicht in vollem Umfange verwirk-
licht werden. Es soll daher erldutert werden, wie es ohne
groBe Investitionen, ohne wertvolle Maschinen mdglich ist,
erhebliche Verbesserungen zu erreichen.

Im Heft 11/59 der NTB verdffentlichte H. Pasedach einen
Artikel iiber ,Lochkarten, das neuzeitliche Hilfsmittel fiir
Karteien aller Art." Kerbkarten werden jedoch z. Z. in der
Wirtschaft noch sehr wenig angewandt, so daB man in vie-
len Betrieben noch keine rechte Vorstellung von den groBen
Méglichkeiten und Vorteilen hat. Im wesentlichen werden
Kerbkarten in den Kaderabteilungen und im Bauwesen an-
gewandt, wobei die Anwendung im letzteren Falle gesetz-
lich vorgeschrieben wurde.

Der VEB Energieversorgung Karl-Marx-Stadt als Vertrags-
leitwerkstatt fiir importierte Haushaltmaschinen, wendet auf

i i

VEB Energieversorgung
KarlMarx-Stadt  Garantie-Reparaturkarte

1. Arbeitszeit:

2. Ersatateile:

5. Gesamtkosten

Bild 1. Kerbkarte (Vorderseite)

Grund eines Verbesserungsvorschlages jetzt Kerbkarten
fiir die Abrechnung von Garantiearbeiten an.

Man muB sich zundchst dariiber klar werden, welche

Bedeutung der Abrechnung der Garantiearbeiten zukommt.

Es handelt sich hierbei nicht nur um eine Abrechnung im

tiblichen Sinne, sondern es miissen gleichzeitig damit fol-

gende Aufgaben geldst werden:

1. Nachweis der Kosten gegeniiber dem Herstellerbetrieb.
Hier kommen mehrere Produktionsbetriebe mit verschie-
denen Gerdten in Frage.

2. Analyse der Art der Reparatur. Die Kundendienstabtei-
lungen der Herstellerbetriebe sind auf die Angaben
der Vertragswerkstatt angewiesen, um z. B. die oft an-
fallenden Reparaturen der verschiedenen Baugruppen
oder Teile festzustellen oder die Funktionsdauer be-
stimmter VerschleiBteile in Erfahrung zu bringen. Diese
Angaben sind besonders wichtig fiir durchzufiihrende
Konstruktionsénderungen (die Vertragsleitwerkstatt
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arbeitet mit den ausléndischen Herstellerbetrieben sehr
eng zusammen).

3. Analyse der Reparaturen aus einzelnen Bezirken. Unter

Zuhilfenahme der Verkaufsschliissel des Handels kénnen
hierdurch Riickschliisse auf die Arbeitsweise der Ver-
tragswerkstétten gezogen werden.

4, Es kann eine Kontrolle der einzelnen Vertragswerkstétten

hinsichtlich der Art und des Umfanges der Reparatur,
d. h. die Wahrmnehmung der Pflichten der Vertragswerk-
statt erfolgen.

5. Es werden Unterlagen geschaffen zur Festlegung von
Regelleistungspreisen fiir bestimmte Reparaturen.

Als Kerbkarten werden die allgemein tiblichen Karten des
VEB Organisationsmittelverlag in der GréBe K 5 verwendet.
Zu dieser Kerbkarte gehért in gleicher Druckgestaltung ein
Formular, welches im Durchschreibeverfahren hergestellt
wird und als Unterlage in der Vertragswerkstatt verbleibt.

Die Kerbkarte trégt auf der Vorderseite (Bild 1) im linken
Teil die notwendigen Angaben, wie Garantieschein-Nr.,
Garantiebeginn, Garantieende, Angaben tiber den Kunden
(Adresse), tber die Type des
Gerdtes sowie Eingangs- und
Bearbeitungsvermerke der
Werkstatt.  Gleichzeitig  er-
folgt hier die Bestatigung
der Vertragswerkstatt, daB die
Reparatur nicht auf Transport-
schdden oder Verschulden des
Kunden zurtickzufiihren ist.
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Der rechte Teil der Vorder-
seite nimmt die Kosten-
kalkulation auf. Hier werden
also sofort die Arbeitszeit,
die Ersatzteile, Kraftfahrzeug-
kosten und sonstige Kosten
erfaBt und dienen in der
Addition als Rechnung. Da-
durch kénnen die Vertrags-
werkstdatten die ,Garantie-
Reparaturkarte” als alleinige
Arbeitsunterlage benutzen.
Es hat sich in der Praxis
immer wieder herausgestellt,
daB sowohl die Schreibarbeit
in den Vertragswerkst&tten
viel produktive Zeit bean-

00 0000026 OO0 T O OO OO SO0 O6O6TCC
OO 00 9O P00 S I9IPSOGOOOOGSEGEEBDDE

sprucht, als auch die ziigige .

Abrechnung nicht gewdhr-
leistet ist. Durch das mit der Kerbkarte geschaffene Arbeits-
mittel wurde beiden Nachteilen begegnet.

Die Vertragswerkstatt braucht jetzt lediglich eine Emp-
fangsquittung oder dergleichen dem Kunden als Bestati-
gung fiir den Erhalt des Gerdtes zu geben. Auf die Anbrin-
gung eines entsprechenden Quittungsabschnittes wurde
bewuBt verzichtet, um die Kerbkarte und die Zweitschrift in
der -drucktechnischen Gestaltung nicht zu beeinflussen.

Die Riickseite (Bild 2) nimmt die notwendigen Angaben
auf, die es der Vertragsleitwerkstatt erméglichen, die Aus-
wertung nach Gerédten und VerschleiBteilen vorzunehmen.
Dabei wurde bei der Gestaltung davon ausgegangen, den
Vertragswerkstatten die Handhabung so einfach wie mdg-
lich zu machen. Es ist einmal genligend Platz vorhanden,
um einen kurzgefaBten Reparaturbefund anzubringen, zum
anderen werden die librigen Angaben durch einfaches An-
kreuzen der entsprechenden Spalte kenntlich gemacht. Da-
durch ist sowohl das reparierte Gerét, als auch die repa-
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Bild 2. Kerbkarte (Riickseite)

U Robar O3Sk

rierten oder ersetzten Teile
ersichtlich.

lapiter

Es gentigt nun, wenn die Ver-
tragswerkstatten laufend, min-
destens einmal monatlich, die
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Kerbkarten an die Vertrags-
leitwerkstatt schicken. Dabei
ist eine gesonderte Rech-
nungslegung nicht notwendig.
Es erfolgt lediglich eine form-
lose Addition der Endsummen
der einzelnen Karten. An
Hand dieser Unterlagen kon-
nen in der Vertragsleitwerk-
statt die Angaben gepriift

Reparaturbefund:

werden.

Nach Priifung der Karten und
Bestdtigung der Reparatur-
summe erfolgt das Kerben
der Karten.
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Auf der Vorderseite werden
der Bezirk und die Vertrags-
werkstatt gekerbt. Hierzu be-
darf es keines besonderen
Schliissels, da die Nummer der Vertragswerkstatt gleich-
zeitig den Schlissel fiir die Kerbung darstellt. Auf der
Riickseite befinden sich die iibrigen Angaben. Da die zu
kerbenden Positionen bereits von den Vertragswerkstdtten
angekreuzt sind, ist damit gleichzeitig der Hinweis fiir den
Bearbeiter gegeben.

Das Kerben der Reparaturkarten kann unabhéngig von der
Prifung und Bezahlung der Reparaturen erfolgen. Es ist
zu erwdgen, gegebenenfalls diese Arbeiten einschlieBlich
der Auswertung in Heimarbeit zu vergeben.

Die Ablage der Karten kann nun unabhéngig von einer
Systematik erfolgen, da die monatliche Auswertung die
notwendige Gliederung ergibt. Uber die Art und Weise der
Auswertung soll im Rahmen dieses Artikels nicht berichtet
werden. Es ist jedoch nicht schwer, die vielfdltigen Kombi-
nationsméglichkeiten bei der Auswertung zu erkennen. Die
Anwendung der Kerbkarten in der geschilderten Form
bringt es jedoch mit sich, daB dieses Anwendungsgebiet
unbedingt eine Standardisierung verlangt. Die Vertrags-
werkstatten sind in den meisten Fdallen Vertragswerkstétten
verschiedener Herstellerbetriebe des In- und Auslandes.
Jeder Herstellerbetrieb bzw. jede Vertragsleitwerkstatt ver-
langt von den Vertragswerkstédtten eine andere Form der
Abrechnung. Das fiihrt dazu, daB die Vertragswerkstédtten
keinen einheitlichen Arbeitsablauf organisieren kénnen.
Wenn auch die Gerdte und VerschleiBteile unterschiedlich
sind, so ist es jedoch ohne weiteres moglich, die Vorder-
seite grundsdtzlich zu vereinheitlichen. Auf der Riickseite
kann die Gestaltung des Vordruckes ebenfalls gleich sein,
es braucht nur je nach dem besonderen Verwendungszweck
ein entsprechender Eindruck zu erfolgen.

Die Vorteile der Standardisierung diirfen hierbei nicht
verkannt werden.

1. Die Vertragswerkstdtten kénnen alle Garantiefélle in
der gleichen Form bearbeiten. AuBerdem, und das ist
meines Erachtens besonders wichtig, kénnte dann das
zweite Formular als innerbetriebliche Abrechnungsunter-
lage fiir die Auftragsabrechnung und Rechnungslegung
verwendet werden. Die Méglichkeit sollte nicht unter-
schatzt werden. Die hierdurch in den Vertragswerk-

NEUE TECHNIK IM BURG - Heft 4 - 1961

0.0........0.0....0.0
..O.......d..'....c.t

©0000Cee0000C00C@OO0OCQBEOEES®

30

'.O‘.Q....OQBO..O.

o0 000000
006 0000009

statten zu erzielenden Einsparungen diirfte die Arbeit,
die mit der Standardisierung verbunden ist, lohnen.

2. Die Herstellerbetriebe kénnen von lhrer Vertrags-
werkstatt genaue Analysen erhalten, um daraus die
bereits erlduterten Riickschliisse ziehen zu kénnen. Eine
Analysierung nach solchen Gesichtspunkten ist ohne
Anwendung der Kerbkarte nur mittels Lochkartenanlagen
moglich.

Durch die Fachleitstelle fiir die Koordinierung der Entwick-
lung und Produktion elektrischer Haushaltgerdte, Berlin
W 8, sind bereits Bestrebungen im Gange, die allgemeine
Anwendung der Kerbkarten auf Grund eines Verbesserungs-
vorschlages des Verfassers fiir das von ihr bearbeitete Ge-
biet zu veranlassen.

Dieser begriiBenswerte Vorsatz darf jedoch nicht als End-
I6sung betrachtet werden, und es ist eine dankenswerte
Aufgabe fiir die Zentralstelle fiir Standardisierung, diesen
Gedanken aufzugreifen und schnellstens zu verwirklichen.
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1. Einleitung

Bei der Lésung von mathematisch-physikalischen Auf-
gaben auf dem Analogrechner kann man entweder von
den Gleichungen oder von dem Blockschaltbild (bei
Aufgaben aus der Steuerungs- oder Regelungstechnik)
ausgehen [1][2]. Oftmals wird man jedoch bei der
Programmierung nach Gleichungen (im Zeitbereich) auf
Schwierigkeiten stoBen. Das ist beispielsweise der Fall,
wenn die Aufgabe in Form von Integralgleichungen vor-
liegt. Eine Programmierung, die von den Laplace-trans-
formierten Gleichungen (Programmierung mittels Uber-
tragungsfaktoren [3]) ausgeht, erweist sich hier in vielen
Féllen als brauchbar.

—] G(s) ———— Bild 1. Blocksymbol des Uber-
f(s) y@) tragungsgliedes

2. Analoge Programmierungstechnik mittels Ubertragungs-
faktoren (3)

Ubertragungsfaktoren

Bei Integralgleichungen vom Faltungstyp (sowie bei
linearen algebraischen Gleichungen, linearen gewdhn-
lichen Differentialgleichungen mit konstanten Koeffizien-
ten bei verschwindenden Anfangshedingungen [3]) fiihrt
die Laplace-Transformation auf Lésungen im Bildbereich

der Form
y(s) =q (s)f(s) (1

f (s)
2 fo }Lor .
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Bild 2. Multiplikativer Charakter der Transformationen mit den
Ubertragungsfaktoren q, (v =1, ..., n)

Dabei bezeichnen') €{F (1)} =f(s), F(t) gegebene
Funktion. q (s) ergibt sich bei der Auflésung der Bild-
gleichung. Man denke sich nun ein Ubertragungsglied
[4]1[5], dessen Ausgangsfunktion gerade die Ldsung
Y (t) der Gleichung bei Eingabe der Funktion F (1) ist.
q (s) wird nun als Ubertragungsfaktor [56] oder in der
Terminologie der Regelungstechnik als Ubertragungs-
funktion [4] des Ubertragungsglledes bezeichnet. Als
Symbol fiir dieses Ubertragungsglied verwendet man
das im Bild 1 dargestellte Blockschema. In Ubertragung
der Bezeichnungen aus dem Oberbereich werden die
Funktionen f(s) und y (s) als Eingangs- bzw. Aus-
gangsfunktionen bezeichnet. Durch die Gleichung (1)
ist dann eine Transformation gegeben, die f(s) in y (s)
tberfiihrt. Fiir diese Transformationen gelten folgende
Rechenregeln: Mehrere Transformationen mit den Uber-
tragungsfaktoren ¢y (v =1, ..., n), die hintereinander
ausgefiihrt werden, kann man ersetzen durch eine
Transformation, deren Ubertragungsfaktor durch

n
q=1Iqy

v=1

oo

1) £{F (]} = [e=StF (1) dt (Laplace-Transformation)
0
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Uber die Behandlung linearer Integralgleichungen vom Faltungstyp mit Analogrechnern

Dipl.-Math. A. SYDOW, Institut fiir Regelungstechnik, Berlin (Analogrechenstelle)

Zusammenfassung paralleler Uber/ragungsg//bder

1s HIIHH y(s)

Verschieben eines Ubertragungsgliedes iiber eine Summierstelle

+ y(S) +
f6) n® fits)+
fa(s)

y(s)
fis)

y(s)
fs) Y (s)
G
K o |
o [T ‘-'(i
Y2(5) Ya(s)

Bild 3. Grundregeln fiir Umformungen von Blocksymbolschultungen
(Nebeneinanderstehende Schaltungen sind dquivalent)

Symbol Ubertragungsfaktor
Proportionalglied qol pr >__Y(2) -r (r:reell)
Y({t)=-rF{t)
i)
F
Summierglied f.% L ) -1

Y(i}=—EFV(t)

t) Y(t 1
Integrator j>7 - s 77>0
Y(t

Y(t)- F(t)dt
(t) 5d f(t)d
Differenzierglied M:>— “pS >0
YRy F(2)
Totzeitglied i Izl Ut e/} S L >0

Y(t)=F(t-T;)

v
Potentiometer o) 1) a O<a<1

Bild 4. Lineare Rechenelemente des Analogrechners (Symbol, Uber-
tragungsfaktor)
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bestimmt wird (s. Bild 2). In Bild 3 sind einige Grund-
regeln fiir Umformungen von Blocksymbolschaltungen
zusammengestellt.

Lineare analoge Rechenelemente

Im weiteren werden die Ubertragungsglleder des Analog-
rechners, mit denen die Ubertragungsfaktoren realisiert
werden, beschrieben (s. Bild 4). Das negative Vor-
zeichen, bei-den in Bild 4 angegebenen Ubertragungs-
faktoren berlicksichtigt die Phasendrehung durch die
Rechenverstarker.

Proportionalglieder:
Sie haben stets einen mit eins bewerteten Eingang,
aber eine verstellbare Verstédrkung r.

Summierglieder:
Im allgemeinen bhesitzen sie mehrere, verschieden be-
wertete Eingédnge.

Integratoren:

Die Integrationszeit Ty ist verstellbar. Eine Anfangs-
bedingung Y (- 0) fiir die Ausgangsfunktion Y (t) kann
man durch Aufladen des Rechenkondensators am
Integrator einstellen oder als konstante Eingangsfunktion
auf das dem Integrator folgende Summierglied geben,
wie aus der Originalgleichung mit dem Differentiations-
satz der Laplace-Transformation folgt.

Differenzierglieder:

Differenzierglieder stellen in Rechenschaltungen aus
technischen Griinden Schwingneigung verursachende
Rechenelemente dar. Sie werden deshalb im Rechen-
betrieb nur in Serienschaltung mit Integratoren oder
Verzogerungsgliedern verwendet. Eine reine Differentia-
tion wird im allgemeinen ndherungsweise durch be-
sondere Rechenschaltungen durchgefiihrt.

Totzeitglieder:

Sie besitzen die Verstédrkung eins und dienen zur Bildung
des nacheilenden Argumentes (t—Ty).

Potentiometer:

Mit ihnen werden die Koeffizienten a (o < a < 1) ein-

gestellt.
y(s) +

1s) +

f6141(s)
O

fits)
O: Summierstelle +
. 43
Bild 5. Zwei Ubertragungs-
glieder in Riickkopp-

lungsschaltung
Bild 6 (rechts). Schaltung zur Realisierung des Kettenbruches

Programmierprinzip

Die Programmierung einer physikalisch-mathematischen
Aufgabe fiir den Analogrechner hesteht nun in der
Berechnung der Ubertragungsfaktoren, der Aufstellung
eines Koppelplanes (Programmbild) fiir die dazu-
gehdrigen Blocksymbole und ihrer Realisierung durch
die analogen Rechenelemente.

Bei den mittels obiger analoger Rechenelemente (s.
Bild 4) Issbaren Integralgleichungen vom Faltungstyp
ergibt die Berechnung der Ubertragungsfaktoren ge-
brochen rationale Funktionen in s — evtl. multiplikativ
mit der transzendenten Funktion e STt (Tt > 0) ver-
bunden.

Von grundlegender Bedeutung fiir die Realisierung
dieser Ubertragungsfaktoren ist die sogenannte Rick-
flihrung. Bild 5 zeigt zwei Ubertragungsglieder der
Ubertragungsfaktoren d,, g, in Riickkoppelungsschal-
tung. Diese Schaltung ist ersetzbar durch ein einziges
Ubertragungsglled des Ubertragungsfaktors
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9= @)
a, T Q2

Gelingt es beispielsweise, einen Ubertragungsfaktor
als Kettenbruch
1

=

L L
QI“]‘ 1
2

@ 1.,
a

darzustellen, so kann er durch das in Bild 6 gezeigte
System von Riickfiihrungen realisiert werden, wie aus
Gleichung (2) folgt.
Das Prinzip der Riickfiithrung und die Grundregeln fiir
das Rechnen mit Ubertragungsgliedern (s. Bild 3)
bilden das Riistzeug fiir die Programmierung.

3. Programmierung von Integralgleichungen vom Faltungs-
typ (3)
Mit Ausnahme gewisser Typen von Integralgleichungen,
den Integralgleichungen vom Faltungstyp, sind Integral-
gleichungen auf Analogrechnern nicht ohne Verwen-
dung von Sonderelementen I&shar. Im weiteren wird die
Programmierung von Integralgleichungen vom Faltungs-
typ erster und zweiter Art beschrieben.
Integralgleichung erster Art:
t

[K (t-0) Y (z) dv = F (t) 3)
0

Ubersetzt man diese Gleichung mittels der Laplace-
Transformation unter Verwendung des Faltungssatzes

t
Q{./'K(t- )Y (7) dT}k(S)Y(S)
0
mit 2 {K (1)} = k (s)
e{Y )} =y (s)
in den Bildbereich, so ergibt sich
k(s)y (s) =1 (s)

e{F )} =1 (s)
Die Lésung im Bildbereich Iautet [5]

mit

VO = g 1O

Die Integralgleichung erster Art (3) wird realisiert durch
ein Ubertragungsglied mit dem Ubertragungsfaktor

k:.) und der Eingangsfunktion f(s). Wenn der Uber-
s

tragungsfaktor eine gebrochen rationale Funktion von s
ist, programmiert man diese Aufgabe nach der in Ab-

schnitt 2 erlduterten Methode.

Integralgleichung zweiter Art:
t
F(t)%»/K(t-r)Y(r)dr:Y(t) (4)
0
Nach der oben beschriebenen Ubersetzung in den
Bildbereich lautet die Lb'sung [5]

y(s) = k()f<s)
mit
Y @)=y (s), ¢{K@®}=k(s) und C{F()}="f(s)

ONFYN y(s)
F

k(s)

Bild 7. Blocksymbolschaltung zur Lésung der Integralgleichung
zweiter Art
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Bild 8. Rechenschaltung zur Lésung der Integralgleichung zweiter
Art mit Kern (5)

Es wird vorausgesetzt, daB k(s) ein mit den Mitteln
des Analogrechners realisierbarer Ubertragungsfaktor
ist. Man kann die Programmierung der. Integralgleichung
zweiter Art (4) erheblich vereinfachen, denn der Uber-
tragungsfaktor 148t sich nach Gleichung (2) durch ein
Ubertragungsglied in der in Bild 7 dargestellten Schal-
tung realisieren. Regelungstechnisch gesprochen be-
schreibt damit die Integralgleichung zweiter Art ein
Regelungssystem, das je nach dem Vorzeichen vom
Ubertragungsfaktor des Reglers in Mit- bzw. Gegen-

kopplung geschaltet ist. Von dieser Schaltung (s. Bild 7)
geht man zweckmé&Bigerweise bei der Programmierung
der Integralgleichung (4) aus.

4, Beispiel

Zu ldsen sei die Integralgleichung
t

Y@M =F@®+ K@Y () dr

0
mit
K(t)—=-a,—a,t-a,t—e 3! (5)
Die Laplace-Transformation des Kernes K (t) ergibt
~a, 1'la, 2la, 1
K@E)=—3—"s2 —&* s+a

Das Ubertragungsglied mit dem Ubertragungsfaktor__k (s)
kann zerlegt werden in die parallelgeschalteten Uber-

- a 1la
tragungsglieder der Ubertragungsfaktoren — ;", — s21 ,
! .. ..
—2 e g —~1'f . Das Ubertragungsglied mit dem Uber-
s? s+ a

tragungsfaktor S 1, = wird nach Gleichung (2) realisiert
T

durch ein Integrierglied mit proportionaler Riickfiihrung.
Die erstgenannten Ubertragungsglieder stellen in der
analogen Nachbildung Serienschaltungen von Inte-
gratoren dar. Bild 8 zeigt das Programmbild fiir- die
Lésung obiger Integralgleichung mit dem Analog-

rechner. NTB 564
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Dey Kunde haty eilig -

Von 100 Kunden haben es bestimmt 80 eilig. Wer verwendet
in unserem technischen Zeitalter noch gern fiirden Einkauf von
Lebensmitteln viel Zeit? Man will méglichst schnell bedient
sein und die Kassierung als Endpunkt des Verkaufsvorgangs
muf sich dem Einkaufstempo angleichen. Moderne Registrier-
kassen mit Aufrechnung, die dem Verkaufer die Kopfarbeit ab-
nehmen und Rechenfehler vermeiden, sind die zeitgemaken
Helfer fiirdasVerkaufspersonal inSelbstbedienungsgeschaften.
Die technische Vollkommenheit, die solide Konstruktion und
die hohe Funktionssicherheit aller Secura-Registrierkassen
werden gerade in den Modellen A 48101 S und A 58101 S
(mit Aufrechnung) so recht augenfallig.

Wollen Sie mehr dariiber wissen, dann
studieren Sie unsere Prospekte oder
lassen Sie sich unseren Katalog tibersenden.
Bitte, schreiben Sie unsl

VEB SECURA-WERKE BERLIN N4

Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten

Teil VI: Wie kann ein Erzeugnis mit Hilfe der Lochkartentechnik vorkalkuliert werden?

G. PUTTRICH und Ing. W. RINN, Dresden

1. Die Entwicklung der Vorkalkulation fiir ein Erzeugnis aus
den Grundkosten und Planzuschlagsdtzen

Im Teil IV und Teil V dieser Artikelserie haben wir gezeigt,
wie die Grundkosten fiir ein Erzeugnis (Grundmaterial und
Grundlohn) aus den Daten der Stiicklisten und der Arbeits-
planstammkarten lochkartenmaschinell errechnet werden
kénnen. Fiir die Vorkalkulation eines Erzeugnisses ist es
zur Ermittlung der Produktionsselbstkosten, der Gesamt-
selbstkosten und des Betriebspreises notwendig, die Mate-
rialgemeinkosten, die Abteilungs-, die Betriebs- und ande-
ren Gemeinkosten, die Absatz- und kommerziellen Kosten
und den Gewinn auf Grund der Planzuschlagsdtze zu
errechnen. In der Praxis werden in der Regel die Zuschlidge
auf die Grundkosten gerechnet. Diese Handhabung soll
auch dem in diesem Artikel beschriebenen Beispiel zu-
grunde gelegt werden.

In diesem Zusammenhang soll erwdhnt werden, daB mei-
stens bei den aus den Stiicklisten und Arbeitsplanstamm-
karten gewonnenen Grundkosten der Plannormverbrauch
auf Grund der durchschnittlich geplanten Arbeitsproduktivi-
tat zugrunde liegt. Die auf diesen Werten basierende Vor-
kalkulation fiihrt dementsprechend zu Planselbstkosten. Liegt
den Ausgangswerten der jeweilige Normativverbrauch an
vergegenstdndlichter und lebendiger Arbeit zugrunde, der
dem jeweils fortschreitenden Stand der Arbeitsproduktivitét
angepaBt ist, fihrt die auf diesen Werten basierende Vor-
kalkulation zu Normativselbstkosten.

Die Gegeniiberstellung der durch die Vorkalkulation ermit-
telten Kosten zu den Istkosten, die sich aus dem tatsdch-
lichen Verbrauch an vergegensténdlichter und lebendiger
Arbeit ergeben, zeigt, ob sich die Selbstkosten in der ge-
planten Richtung entwickelt haben.

Auf diese Problematik wird in einem spéteren Beitrag nach
der Behandlung der Grundrechnungen eingegangen werden.

In dem vorliegenden Teil wird die maschinelle Abwicklung
der Vorkalkulation fiir ein Erzeugnis unter Einsatz der
Lochkartentechnik behandelt.

2. Die Griinde der Anwendung der Lochkartentechnik fiir die
Durchfiihrung der Vorkalkulation

Die fiir eine exakte Planung und Plankontrolle unerléBliche
Vorkalkulation wird aus Mangel an Arbeitszeit und Arbeits-
krdften in zahlreichen Betrieben entweder gar nicht oder
nur sehr mangelhaft durchgefiihrt. Die Ursachen hierfiir
liegen darin, daB besonders bei Erzeugnissen, deren Pro-
duktion vieler Arbeitsgiinge bedarf, eine groBe Anzahl von
Daten verarbeitet werden miissen, um die Kosten eines
Erzeugnisses exakt ermitteln zu kénnen.

Ohne eine exakie Vorkalkulation wird aber der Wert der
Nachkalkulation und die Plan-Ist-Abrechnung in Frage ge-
stellt.

Durch Ablochen der Stiicklisten 1) wurden mit Hilfe der
Lochkartentechnik bereits der geplante Aufwand an Grund-
material, durch Ablochen der Arbeitsplanstammkarten 2) der
geplante Aufwand fiir Produktionsgrundarbeiten fiir das
Erzeugnis ermittelt. Die dadurch bereits gewonnenen Ma-
tritzenkarten fiir Material und Arbeitszeit bilden unter Be-
riicksichtigung entsprechender Zuschlége die Ausgangsbasis,
um Lochkarten fiir die Vorkalkulation maschinell zu ge-
winnen,

D

1) NTB, Heft 12/60 »Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten” Teil IV
?) NTB, Heft 2/61 ,Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten” Teil V
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Die Vorteile fiir die Durchfithrung der Vorkalkulation eines
Erzeugnisses unter Anwendung der Lochkartentechnik kann
man wie folgt zusammenfassen:

(1) Die Vorkalkulation kann vollmaschinell, d. h. ohne In-
anspruchnahme weiterer manueller Arbeiten, in den Be-
triebs- und Verwaltungsabteilungen durchgefiihrt werden.
Hier fallt besonders die Einsparung an manuellen Rechen-
arbeiten ins Gewicht.

(2) Die Speicherung

a) der Ordnungsbegriffe: Auftragsnummer, Durchlaufwert,
Kostenstellennummer,

b) der Kosten: Grundkosten, Produktionsselbstkosten, Ge-
samtselbstkosten,

c) des Betriebspreises

in den einzelnen Vorkalkulationslochkarten gestattet eine
vielseitige Darstellung und Gruppierung der Vorkalkula-
tionswerte fiir Planungs- und Dispositionszwecke in den
Abteilungen Konstruktion, Planung, Technologie und Be-
triebswirtschaft.

(3) Durch Ubernahme auch der Fertiggewichte und des
Zeitaufwands in die Lochkarten der Vorkalkulation sind die
Voraussetzungen geschaffen, Planungskennziffern zu ent-
wickeln.

(4) Die Lochkarten der Vorkalkulation kénnen weiter als
Matritzenkartei fiir die maschinelle Planung der Kosten auf
Grund der Produktionsauflage verwendet werden.

(5) Fiir das Erzeugnis, die Baugruppen des Erzeugnisses
sowie fur die Ersatzteile kénnen auf Grund der maschinell
errechneten Planselbstkosten und der vorkalkulierten Be-
triebspreise (BP) die tatsdchlichen Verkaufspreise (IAP)
ermittelt werden.

3. Die fiir die Vorkalkulation eines Erzeugnisses verwendeten
Lochkarten

31Vorbemerkungen

Die Vorkalkulationslochkarte ist im wesentlichen eine Ko-
stenkarte. Es wdre wenig sinnvoll, fiir jeden Arbeitsgang
der Arbeitsplanstammkarte eine Vorkalkulationskarte anzu-
legen, da sich einmal der Kartenaufwand gegeniiber der
KA 54 (Arbeitsgangkarte) verdoppeln wiirde und zum ande-
ren die Ergebnisse fiir die Praxis wenig anschaulich sind.
Wir beschrdnken uns darauf, Summenkarten zu verwenden,
aus denen der Durchlaufwert, die Auftragsnummer, die
Kostenstelle und die Vorgabeart ersichtlich sind.

Auf diese Weise kann der Umfang der Kartenzahl gegen-
tiber den Arbeitsgangkarten (KA 54) herabgemindert wer-
den. Soweit fiir AusschuB und Nacharbeit die Ermittlung der
Selbstkosten nach Arbeitsgéngen notwendig wird, kénnen
diese von Fall zu Fall aus der Materialliste und der Arbeits-
gangliste manuell zusammengestellt werden.

Die lochkartenmdBige Darstellung ist wohl méglich, diirfte
aber in der Regel zu aufwendig sein.

32 Matritzenkarten

Die Ausgangsdaten fiir die lochkartenmaschinelle Aufberei-
tung der Vorkalkulation sind in den bereits gewonnenen
Matritzenkarten enthalten:

Die Daten des Grundmaterials in den Materialverbrauchs-
normenkarten — Kartenart 52 —3),

3 a.a. O., Heft 12/60 Teil IV
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die Daten des Grundaufwandes fiir ein Erzeugnis an leben-
diger Arbeit in den Arbeitsgangkarten — Kartenart 54 =4,
die Daten fiir den Grundaufwand des Materials fiir das
Ersatzteil in der Materialverbrauchsnormenkarte — Karten-
art 53 = 3),

die Zuschlagsdtze fiir Material, Lohn usw. in den Kosten-
stellenbewertungskarten — Kartenart 59 —4).

Aus diesen Lochkarten werden die benédtigten Daten ma-
schinell in neue Lochkarten, die Vorkalkulationskarten,
{ibernommen.

33 Vorkalkulationskarten

Die Lochkarten dienen der Aufnahme aller Daten aus den
bereits genannten Matritzenkarten, die fir die Durchfiih-
rung einer Vorkalkulation benétigt werden.

3.31 Die Grundkosten fiir den Aufwand an lebendiger Ar-
beit (Grundlohn) werden getrennt in die Lohnkosten fir die
Vorbereitungs- und AbschluBzeiten (ta) und die Lohnkosten
fiir die Stiickzeit (ts). Das ist aus folgenden Griinden not-
wendig:

a) um beurteilen zu kénnen, welchen Umfang und Wert
die Vorbereitungs- und AbschluBzeiten fiir das Erzeugnis
ausmachen, weil diese Kosten bei Fertigung in Losen in der
Regel je Los nur einmal anfallen und demnach nur ent-
sprechend ihrem Verhdltnis zu der Stiickzahl je Los bei dem
einzelnen Erzeugnis kostenwirksam werden,

b) weil die Vorkalkulationskarten als Ausgangskarten fiir
die Kostenplanung der Produktionsauflage dienen sollen.
In diesem Falle miissen die Daten der ta-Karten mit der
Anzahl der Lose, die der ts-Karten mit der gesamten Auf-
tragsstiickzahl der Planperiode multipliziert werden. Hierauf
wird in einem spéteren Teil eingegangen werden. Deshalb
werden auch hierfiir 2 verschiedene Kartenarten verwendet:

Erzeugnis-Vorkalkulationskarte — tix — Kartenart 62 und
Erzeugnis-Vorkalkulationskarte — ts— Kartenart 63.

Hierzu kommt noch die Erzeugnisvorkalkulationskarte —
Material — Kartenart 61.

Zur optischen Kennzeichnung werden die Vorkalkulations-
karten mit einem braunen Aufdruck versehen.

Da diese Karten die Kosten je Auftragsnummer enthalten,
kénnen sie verwendet werden

zur Vorkalkulation der Kosten der einzelnen Produktions-
auftrdge je Erzeugnis,

zur Vorkalkulation der Kosten der Baugruppe eines Erzeug-
nisses,

zur Vorkalkulation der Kosten fiir ein Erzeugnis (Kosten-
trager).

Fiir die Vorkalkulation der Kosten der Ersatzteile ist es
jedoch notwendig, die Kosten fiir das betreffende Einzelteil
7u ermitteln. Sofern nicht der Produktionsauftrag nur die
Fertigung eines Stiickes, sondern die Fertigung mehrerer
Einzelteile fiir ein Erzeugnis umfaBt, muB ein von der Ei-
zeugnisvorkalkulation teilweise abweichender Bearbeitungs-
gang vorgenommen werden.

Deshalb werden fiir die Ersatzteilvorkalkulation (soweit es
sich um Einzelteile handelt) folgende Lochkarten verwendet:

Ersatzteil-Vorkalkulationskarte — Material — Kartenart 65,
Ersatzteil-Vorkalkulationskarte — tx — Kartenart 66,
Ersatzteil-Vorkalkulationskarte — ts — Kartenart 67.

Nach der maschinellen Ubernahme der Daten aus den
Matritzenkarten in die Vorkalkulationskarte stehen diese
als Rechenkarten zur Verfligung. Unter Einsatz der Rechen-
aggregate werden die entsprechenden Zuschlagsdtze den
Kostenstellenbewertungskarten entnommen und mit den in
den Vorkalkulationskarten enthaltenen Werten so multipli-
siert, daB die Gemeinkosten, die Produktionsselbstkosten,
die Absatz- und kommerziellen Kosten, die Gesamtselbst-
kosten und der Betriebspreis errechnet und in die Vorkalku-
lationskarte eingestanzt wird. Das erfordert sehr zahlreiche
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Multiplikationen und Additionen, die durch den Einsatz
elektronischer Rechner (z. B. ASM. 18) auBerordentlich be-
schleunigt werden. Die Vorkalkulationskarten kénnen dann
nach allen enthaltenen Sortierbegriffen (wie Auftragsnum-
mer, Kostentrédger, Durchlaufwert, Kostenstelle) ausgewertet
werden.

3.32 Lochkarteneinteilung
Zeichenerkldrung fiir Lochhinweise

S = Stanzen ) = Uberlochzone
D = Doppeln N = Nachlochen
R = Rechnen und Einstanzen L = Lochschriftiibersetzen
A = Ablochen V = Vorlochen
Lochkarte fiir Erzeugnis-Vorkalkulation-Material (Bild 1)
Lf%(‘:g' hlorfv'\]r- stoa(ithen Bezeichnung Erlauterungen
1 S 1—2 Kartenart Art der Vorkalkulation
KA 61-Material
fiir Erzeugnis
D aus| 3 Werk Werknummer
3 KA 52
4 do. 4 Jahr Ausstellungsjahr der Karte
5 do. 5 Monat Ausstellungsmonat d. K.
5 do., 0| 5,Z.11 | Monat Steuerloch f.11.u.12.Mon.
6 do. 6—18 | Auftrags-Nr.
19 do 19—22 | Stiickzahl
23 do. 23—25 | Durchlaufwert
26 26—30 | frei
31 D aus | 31—37 | Fertiggewicht Gewichtsangabe
KA 52 (ohne Dezimale)
Lf. 50
38 D aus | 38—44 | Grundkosten Material-Einsatzwert
KA 52 (ohne Dezimale)
Lf. 74
45 RL 45—51 | Gemeinkosten | Produkt aus
KAG61 Lf.38 (Grundkosten)
KAS59 Lf.11 (%-Satz d.Mat.
Gemeinkosten) ohne Dez.
52 RL 52—58 | Produktions- Summe KA 61
selbstkosten Lf. 38+45 (Grundkosten -+
Gemeinkosten) ohne Dez.
59 RL 59—65 | Absatz und Produkt aus
komm. Kosten | KA 61 Lf. 52 (Prod. S. K.)
KA 59 Lf. 45 (%-Satz der
Absatz- u. komm. Kosten)
66 RL 66—72 | Gesamt- Summe aus
Selbstkosten KA 61 Lf. 5259
73 RL 73—80 | Betriebspreis Produkt aus
KA 61 Lf. 66
(Gesamt-Selbstkosten)
KA 59 Lf. 52
(Gewinn in % -+ 100)

Alle Kosten
in vollen DM

Lochkarte fiir Erzeugnis-Vorkalkulation -t - (Bild 1)
und Lochkarte fiir Erzeugnis-Vorkalkulation -tg -

Lfoe(;g h?:vlc stoaﬁPen Bezeichnung Erlauterungen
\
1 S 1—2 Kartenart Art der Vorkalkulation
KA 62, tp -Zeitfiir das
KA 63, tg -Zeit Erzeugnis
3 Daus | 3 Werk Werknummer
KA 54
4 do. 4 Jahr Ausstellungsjahr d. Karte
5 do. 5 Monat Ausstellungsmonat d. K.
50 | do. 5,Z.11 | Monat Steuerloch f.11.u.12.Mon.
do., L | 6—18 | Auftrags-Nr.
19 do. 19—22 | Stiickzahl
23 do 23—25 | Durchlaufwert
26 do. 26—30 | Kostenstelle ®
31 do. 31—37 Arbei:)szeit- KA 62 = tp -Erzeugnis
fiir KA 62 vorgabe _
aus Lf. 49 KA 168 = 1g "
fir KA 63
aus Lf. 62
38 L, D 38—44 | Grundkosten KA 62 = Grundlohn fiir
aus ta -Erzeugnis
]!Eﬁ 5'2/\ 6 KA 63 — Grundlohn fiir
aus Lf. 68 tg -Erzeugnis
fur KA 63
aus Lf. 72
45 R; 'S 45—51 | Gemeinkosten Lf. 38 (Grundkosten)
. KA 59, . Lf. 23
(Gemeinkosten 9% -Satz)
52 R, S, L| 52—58 | Produktions- Summe Lf. 38 + 45
Selbstkosten
59 R, S | 59—65 | Absatz- und analog KA 61
kommerz.
Kosten
66 R, S, L| 66—72 | Gesamt- analog KA 61
'Selbstkosten
73 R, S, L| 73—80 | Betriebspreis analog KA 61

Alle Kosten
in vollen DM
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Lochkarfe fiir E.rsutzteilvor- Fofirags [Grondosten [Prod-Selbst Roslen[Gesanr-Selos-Fosten Belriebsprers 0 Erzevgnis
kalkulation — Material (Karten- T =
art 65) | [5| Auftrags-tr Stiick /ZZ/_ tosten-|TE1998% | Grund- | Gemein- | Prod-selbsibsatz-und \Ges-Setbst- | Betriebspr
Die Lochkarte entspricht in s § §Q wert |sfelle | ta/tszZeit | kosten | kosten | Kosten Kom-Koslen | Kosten |d.Erzeugnis
der Einteilung der Kartenart
61. Sie wird aus dieser Lrzeugnis KA 61-VM-Vorkalkulation - Material
Kartenart gedoppelt. KA 62-VA - Vorkalkulation - tA
KA63-VS -Vorkalkulation-ts

Lochkarte fiir Ersatzteilvor- Ersalzleil kA 65-Vi- Vorkalkulation -Material
kalkulaion — ta (Karten- KA 66- VA - Vorkalkulation -t
art €6} wnd ~ 1z " {Korien- KA 67-VS - Vorkalkulation-tg
art 67)
Die Lochkarten entsprechen in
der Einteilung den Karten-
arten 62 bzw. 63. Sie wer- T13]4[5[6 9 |5 | 3 36 5 52 59 66 73
den aus diesen Karten-
arten gedoppelt. Bild 1. Lochkarte fiir Vorkalkulation
4, Ubernahme der vorge-
sehenen Daten in die Loch- Bild 2. Arbeitsablauf fiir die Vorkalkulation eines Erzeugnisses
karten der Vorkalkulation

. . . KA 52 KA 54
Wir haben in den vorgehenden Artikeln al Verbr. Norm

die Lochkarte wiederholt als Speicher
und Informationstrager charakterisiert.
Die lochkartenmaschinelle Durchfiihrung _—_F
der Vorkalkulation ist ein Beispiel da- KA.52
fiir, wie einmal in eine Lochkarte tliber-
nommene Daten ohne jede weitere
Inanspruchnahme manueller Arbeit in
den Fachabteilungen (ausgenommen
die Arbeit der Bedienungskréfte der
Lochkartenmaschinen in der Lochkarten-
station) vollmaschinell weiterverarbeitet

werden koénnen. kosten: 100 = Gemeinkosten

41 Erzeugnisvorkalkulation
Vorkalkulation — Material

Als Matritzenkarte fiir die Ubernahme der vorgesehenen
Daten in die Kartenart 61 wird die Kartenart 52 (Material-
verbrauchsnorm) verwendet. Sie wurde im Zusammenhang
mit der Auswertung der Stiicklisten gewonnen.%) Die Errech-
nung der Kosten bis zum Betriebspreis erfolgt entsprechend
den im Abschnitt 5 beschriebenen Arbeitsgdngen unter
Verwendung der Kartenart 59 (Kostenstellenbewertung) als
Vorsatzkarte.

Vorkalkulation — t4 /ts-Zeit

Die Kartenarten 62 und 63 werden als Summenkarten aus
den Lochkarten der KA 54 gewonnen.

Fiir die Gewinnung dieser Summenkarten ist der nach-
stehende, in Bild 2 dargestellte Arbeitsgang erforderlich:
Die Arbeitsgangkarten — Kartenart 54 —6) sind nach
Kostenstellen (Lochspalte 30—26) und

Auftragsnummern (Lochspalte 18—6) zu sortieren.

Es wird eine Tabelle mit Untergruppe = Kostenstelle und
Hauptgruppe = Auftragsnummer geschrieben.”)

Beim Schreiben dieser Tabelle sind je Untergruppe (Kosten-
stelle) Summenkarten (KA. 62) zu gewinnen. In diese Sum-
menkarten ist die ta-Zeit und der Grundlohn fiir ta auf-
zunehmen und die Angaben Werk, ‘Jahr, Monat, Auftrags-
nummer, Stiickzahl, Durchlaufwert und Kostenstelle einzu-
stanzen.®)

Die Tabelle wird wiederholt. Hierbei sind je Kostenstelle
Summenkarten ts (KA. 63) zu gewinnen. In diese Summen-
karten sind die ts-Zeit fiir das Erzeugnis und der Grundlohn

ts-Erzeugnis sowie die oben genannten Daten aufzuneh-
men.7)

") a.a. O., Heft 12/60 Teil IV
"") a. a. O., Heft 2/61 Teil V
‘) Die Druckwerkeinteilung ist entsprechend der im Teil V dieser Arti-

kelserie beschriebenen Arbeitsgangliste vorzunehmen. NTB, Heft
2/61, S. 51 u. 55

8) siehe Abschnitt 3.3
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Abschnitt 5 behandelten ArbeitsgGngen unter
Verwendung der Kartenart 59 (Kostenstellen-
bewertung) als Vorsatzkarte.

42 Ersatzteilvorkalkulation

Mit der Kartenart 53 (Stiicklistenstammkarte —
Ersatzteil ¥)) hatten wir bereits alle Teile
tiber die KA. 50 erfaBt, die fiir eine Ersatz- miKA53
teilfertigung, sei es als VerschleiBteil (Kenn-
ziffer 3 in Spalte 73) oder als Austauschteil
(Kennziffer 4 in Spalte 73) vorgesehen waren.

Im Mischer werden alle die Lochkarten der
Kartenart 61, 62 und«63 heraussortiert, die mit
den Stiicklistenstammkarten — Ersatzteil (KA. 53)
paarig sind, d. h., die die gleiche Auftrags-
nummer wie die Karten der Kartenart 53
haben. Dazu ist es erforderlich, daB sémtliche
Karten nach Auftragsnummern sortiert in den
Mischer eingelegt werden. Nach diesem
Arbeitsgang liegen alle Vorkalkulationskarten
(Material, ta, ts) gesondert vor, die fiir 18tiick
die Vorkalkulation der Ersatzteile bendtigt
werden.

Frsatzteilkarten

Der Wert des Ersatzteils muB auf alle Félle auf den Stiick-
preis abgestellt sein. Zum Teil beinhalten aber die Karten
mehrere Stiick je Erzeugnis. Hieraus ergibt sich der nach-
folgende in Bild 3 dargestellte Arbeitsgang:

Wdhrend die Vorkalkulationskarten-ty (Kartenart 62) ohne
weitere Bearbeitung auf die Kartenart 66 umgedoppelt wer-
den konnen, weil die tj-Zeit unverdndert bleibt, ist es
notwendig, die Karten 61 und 63 nach dem Lochfeld 19
(Stiickzahl) zu sortieren.

Alle Karten, die nur 1 Stiick enthalten, werden in die Kar-
tenarten 65 bzw. 67 umgedoppelt.

Die Karten, die mehr als 1 Stiick enthalten, werden mit
einem Divisionsrechner auf.die Kartenarten 65 bzw. 67 um-
gedoppelt und hierbei das Fertiggewicht bzw. die Stiickzeit
sowie die Grundkosten mit der Stiickzahl dividiert (bei Ver-
wendung des ASM. 18 muB mit dem Reziprokwert unter
Verwendung von Vorsatzkarten multipliziert werden) und die
Werte fiir 1 Stiick in die Lochkarte eingestanzt.

Hierauf sind die gewonnenen Ersatzteil-Vorkalkulations-
karten (Kartenart 65, 66, 67) analog den Erzeugnis-Vorkal-
kulationskarten zu rechnen und auszuwerten.

5. Die maschinellen Rechengdnge

Wir gehen bei diesem Beispiel davon aus, daB die Material-
gemeinkosten auf das Grundmaterial, die indirekten Grund-
kosten, die Abteilungsgemeinkosten, die Betriebs- und
anderen Gemeinkosten auf den Grundlohn verrechnet
werden.

Die gemdaB Abschnitt 4 gewonnenen Lochkarten dienen, wie
bereits ausgefiihrt, nunmehr als Rechenkarten.

Die Werte werden entsprechend den Kalkulationspositionen
errechnet und eingestanzt.

Aus Vereinfachungsgriinden werden Zusammenfassungen
vorgenommen.

Die indirekten Grundkosten, die Abteilungsgemeinkosten,
die Betriebs- und anderen Gemeinkosten werden zu der
Position ,Gemeinkosten" zusammengefafBt.

Die Absatzkosten und kommerziellen Kosten werden eben-
falls in einer Position ausgewiesen.

Der Gewinn 1Bt sich durch Saldierung des Betriebspreises
mit den Gesamtselbstkosten ermitteln und wird aus loch-

9 a.a. O., Heft 12/60 Teil IV
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weitere Bearbeitung wie Erzeugnisvorkalkulation.

Bild 3. Vorbereitender Arbeitsablauf fiir die Vorkalkulation von Ersatzteilen

kartentechnischen Griinden nicht in die Vorkalkulationskarte
eingestanzt.

Fiir die Ubernahme der Prozentsdtze fiir die Gemeinkosten
usw. werden die Kostenstellenbewertungskarten (KA. 59)
verwendet. Es werden folgende Rechengdnge vorgesehen:

1. Kartenart 61

Grundkosten (Lf. 38) %-Satz der Materialgemein-
kosten aus Vorsatzkarte KA 59,
Lf. 11
100

= Gemeinkosten (Lf. 45)

2. Kartenart 62 und 63

Die genannten Lochkarten und die Vorsatzkarten (KA 59) sind nach
Kostenstellen zusammenzusortieren und dann wie folgt zu rechnen:

Grundkosten (Lf. 38) %-Satz der auf den ({rund-
lohn zu verrechnenden' Ge-
meinkosten (Abteilungskosten,
Betriebs- u. andere Gemein-
kosten) aus Vorsatzkarte KA
59, Lf. 23

: 100
= Gemeinkosten (Lf. 45)
3. Alle Kartenarten

Grundkosten (Lf. 38) + Gemeinkosten (Lf. 45)
= Produktionsselbstkosten
(Lf. 52)
%-Satz der Absatz- und kom-
merziellen Kosten aus Vor-
satzkarte KA 59, Lf. 45
100
= Absatz- und kommerzielle
Kosten (Lf. 59)
5. Produktionsselbstkosten (Lf. 52) -+ Absatz- und kommerzielle
Kosten (Lf. 59)
= Gesamt-Selbstkosten (Lf. 66)
Gewinnprozentsatz
100 aus Vorsatzkarte KA 59
Lf. 52
: 100
= Betriebspreis (Lf. 73)

4. Produktionsselbstkosten (Lf. 52)

6. Gesamt-Selbstkosten (Lf. 66)

6. Die maschinellen Auswertungen
6.1 Erzeugnisvorkalkulation

Die nach dem behandelten Arbeitsbeispiel gewonnenen
Erzeugnisvorkalkulationskarten erméglichen es, die vor-
kalkulierten Werte nach folgenden Gesichtspunkten auszu-
werten:

Die Vorkalkulationskarten — ta (KA. 62) und die Vorkalku-
lationskarten — ts (KA. 63) konnen, da sie als Summen-
karten je Kostenstellen und Auftragsnummern gewonnen
werden, nach Kostenstellen und Auftragsnummern ausge-
wertet werden.
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Ist in der Auftragsnummer die Leistungsart, das Erzeugnis
bzw. der Kostentrdger, die Baugruppe, die Nummer fiir den
Auftrag bzw, fiir das Teil oder die Teilegruppe enthalten 1),
lassen sich die Vorkalkulationskarten nach diesen Ordnungs-
begriffen auswerten.

Die Vorkalkulationskarten — Material (KA. 61) werden als
Summenkarten je Auftragsnummer gewonnen. Die Gliede-
rung nach Kostenstellen entfdllt. Das im vorhergehenden
iber die Gliederung nach den Auftragsnummern Gesagte
gilt auch hier in vollem Umfang. Es kann ebenfalls eine
Gliederung nach Durchlaufwerten (Terminzahlen) erfolgen,
weil vorausgesetzt wurde, daB fiir die Arbeitsgdnge eines
Produktionsauftrages eine Terminzahl angenommen wird und
der Durchlaufwert in die Vorkalkulationskarten {ibernom-
men wurde.

Neben den Werten der Kalkulationspositionen ') lassen
sich aus den Vorkalkulationskarten noch die Fertiggewichte
bzw. die ta -Zeiten und die ts-Zeiten fiir das Erzeugnis nach
den oben beschriebenen Gruppierungen ermitteln.

Durch diese Verbindung von Menge und Wert ist die Grund-
lage fiir die Bildung entsprechender Kennziffern gegeben
(z. B. Produktionsselbstkosten je Fertigungsstunde oder je
kg Fertiggewicht).

Alle Auswertungen fiir die Vorkalkulation werden entspre-
chend der einheitlichen Grundschaltung (Bild 4) geschrie-
ben.

6.11 Erzeugnisvorkalkulationsliste — Material

Diese Liste wird mit den Erzeugnisvorkalkulationskarten
— Material (Kartenart 61) geschrieben.

Sie zeigt je Auftrag, Baugruppe und Erzeugnis das Fertig-
gewicht, die Grundkosten, die Gemeinkosten und die Pro-
duktionsselbstkosten fiir das Material.

Die Sortierung erfolgt nach Auftragsnummern (Lochspalte
18-6).

Gruppenbildung:
U = Auftragsnummer
H = Baugruppe
U = Erzeugnis

Summenbildung:
Fertiggewicht, Grundkosten, Gemeinkosten, Produktions-
selbstkosten je Gruppe; Kartenzahl insgesamt.
Die Liste ist mit der Materialplanliste 12) abstimmbar hin-
sichtlich des Fertiggewichtes und der Grundkosten.

6.12 Erzeugnisvorkalkulationsliste — ta -Zeit

Diese Liste wird mit den Erzeugnisvorkalkulationskarten —
ta -Zeit (Kartenart 62) geschrieben.

Sie zeigt je Auftrag, Baugruppe und Erzeugnis die ta -Zeit,
die Grundkosten, die Gemeinkosten und die Produktions-
selbstkosten auf Grund der Vorbereitungs- und AbschluB-
zeiten.

10) a. a. O., Heft 5/1960, Seite 148
) siehe Abschnitt 5
2) a. a. O., Heft 12/60 Teil IV

Die Sortierung ‘erfolgt nach Auftragsnummern (Lochspalte
18-6). Die Liste ist mit der Arbeitsgangliste %) abstimmbar
hinsichtlich der ta -Zeit und der Grundkosten.

6.13 Erzeugnisvorkalkulationsliste — ts-Zeit

Diese Liste wird mit den Erzeugnisvorkalkulationskarten —
ts-Zeit fir das Erzeugnis (Kartenart 63) geschrieben.

Sie zeigt nach der Gliederung der vorhergehenden Liste
auf Grund der ts-Zeiten des Erzeugnisses die gleichen Kal-
kulationsgruppen. Die Sortierung erfolgt ebenfalls nach
Auftragsnummern. Die Liste wird ebenfalls mit der Arbeits-
gangliste 13) abgestimmt, und zwar hinsichtlich der ts-Zeit
fiir das Erzeugnis und die Grundkosten.

6.14 Kostenstellenvorkalkulationsliste — ta -Erzeugnis

Diese Liste wird mit der Kartenart 62 geschrieben. Sie zeigt
nach Kostenstellen gegliedert die je Baugruppe und Erzeug-
nis anfallende tj-Zeit sowie die anteiligen Grundkosten,
Gemeinkosten und die Produktionsselbstkosten auf Grund
der Vorbereitungs- und AbschluBzeiten.

Sortierung:
1) Auftragsnummer (18—6)
2) Kostenstelle (30—26)

Gruppenbildung:

U = Baugruppe

H = Erzeugnis

U = Kostenstelle

E = Endsumme
Die Liste ist mit der Erzeugnisvorkalkulationsliste — ta -Zeit
abzustimmen.

6.15 Kostenstellenvorkalkulationsliste — ts-Erzeugnis

Diese Liste wird analog der vorbeschriebenen Auswertung,
jedoch unter Verwendung der Kartenart 63 geschrieben.
Sie zeigt nach Kostenstellen gegliedert die ts-Zeit fir das
Erzeugnis sowie die anteiligen Grundkosten, Gemeinkosten
und Produktionsselbstkosten auf Grund der ts-Zeiten fiir
das Erzeugnis.

Sortierung und Gruppenbildung wie bei der vorbeschriebe-
nen Liste.

Die Liste ist mit der Erzeugnisvorkalkulationsliste — ts-Zeit
abzustimmen.

6.16 Vorkalkulationstabelle fiir das Erzeugnis

Diese Tabelle wird unter Verwendung der Kartenarten 61,
62, 63 geschrieben.

Sie zeigt die Produktionsselbstkosten, die Absatz- und kom-
merziellen Kosten, die Gesamtselbstkosten und den Betriebs-
preis fiir den Produktionsauftrag, die Baugruppe und das
Erzeugnis auf der Grundlage des Grundmaterials und des
Grundlohnes unter Beriicksichtigung der fiir die Vorkalkula-
tion verwendeten Zuschlagsatze.

Sortierung nach Auftragsnummern (Lochspalte 18-6).

Gruppenbildung:
U = Auftragsnummer
H = Baugruppe
U =—Erzeugnis

%) a. a. O., Heft 2/61 Teil V
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Bild 4. Listenkopf fiir Auswertungen ,Vorkalkulation®
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Summenbildung:
Produktionsselbstkosten,
Absatz und kommerzielle Kosten, .G
Gesamtselbstkosten, Je Bruppe
Betriebspreis,
Kartenzahl insgesamt.
Die Tabelle ist hinsichtlich der Kartenzahl und der Produk-
tionsselbstkosten mit den Erzeugnisvorkalkulationslisten —
Material, t -Zeit und ts-Zeit abzustimmen.

62 Ersatzteilvorkalkulation

Die Grundlage fiir diese Auswertung sind die Kosten fiir
das Ersatzteil (Einzelteil), die mit den Kartenarten 65 (Ma-
terial), 66 (ta-Zeit), 67 (ts-Zeit) gewonnen werden.

Diese Karten werden analog den fiir die Erzeugnisvorkalku-
lation beschriebenen Auswertungen aufbereitet.

Die Ergebnisse zeigen dann jedoch die Kosten, wie Produk-
tionsselbstkosten, Geasmtselbstkosten und den Betriebspreis
fiir das Ersatzteil.

7. Arbeitsaufwand und Nutzeffekt beim Einsatz der Loch-
kartentechnik gegeniiber der manuellen Bearbeitung fiir das
aufgefiihrte Beispiel

Dem Beispiel fiir die Erzeugnisvorkalkulation liegen 264 Ma-
terialverbrauchsnormenkarten (KA. 52) und 2088 Arbeits-
gangkarten (KA. 54) zugrunde.

Aus diesen Karten werden

264 Vorkalkulationskarten — Material

700 Vorkalkulationskarten — ty

700 Vorkalkulationskarten — ts

gewonnen, mit denen die angegebenen Rechengdnge und
Tabellierungen durchgefiihrt werden.

Auf Grund der MeBwerte fiir maschinelle und manuelie
Bearbeitung 4) ergibt sich der nachstehende Arbeitsauf-
wand fiir die Bearbeitungszeit unter Einsatz der Lochkarten-
maschinen (als Rechenaggregat wurde ein ASM. 18 an-
gesetzt) und der Arbeitsaufwand fiir eine gleichartige ma-
nuelle Bearbeitung.

Aufwand
Bearbeitung maschinell
(t) t
a N manuell
Rechnen der Vorkalkulat.-Karten - Material (115) 127 625
Erzeugnis-Vorkalkulations-Liste - Material ( 33) 45 90

Vorbereiten und Rechnen der

Vorkalkulations-Karten-tp und tg (206) 418 6748

Erzeugnis-Vorkalkulations-Liste ta (21) 27 528
Kostenstellen-Vorkalkulations-Liste ta (21) 27 528
Erzeugnis-Vorkalkulations-Liste tg ( 21) 27 528
Kostenstellen-Vorkalkulations-Liste tg (21) 27 528
Erzeugnis-Vorkalkulations-Tabelle (32) 112 63

in Minuten: (470) 810 9638
in Stunden: ( 8 |~14 |~161
in 9% ( 5) 8,5| 100

Aus diesem Beispiel ist besonders deutlich erkennbar, wie
sich durch die einmalige Speicherung bestimmter Daten in
die Lochkarten nunmehr durch Doppeln dieser Daten in
neue Lochkarten und damit Wegfall manueller Loch- und
Priifarbeiten in der Lochkartenstation die Bearbeitung
solcher Aufgaben immer vorteilhafter gestaltet.

Die maschinelle Bearbeitung fiihrt damit gegeniiber einer
gleichartigen manueilen Bearbeitung zu einer Einsparung
von mehr als 91 Prozent.

Bei dem o. a. Beispiel muB auch erwéhnt werden, daB bei
der relativ kleinen Kartenzahl die ta -Zeiten (Vorbereitungs-
und AbschluBzeiten) verhdltnisméBig hoch sind und rund

14y a. a. O., Heft 9/1960, Seite 301 u. ff.
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Mit dem Namen ,Adam Riese”
verbindet sich seit jeher die
Vorstellung von untriiglich
richtigen Rechenergebnissen

Die moderne Technik schuf die rationell

arbeitende, leichte Triumphator-Kleinaddier-
maschine fir Addition, Subtraktion und
Subtraktion unter Null mit der erstounlich
hohen Kapazitdt von 999.999,99.

Mehr als 50-jahrige Erfahrungen im Bau
von Handrechenmaschinen stecken in
dem Modell CRN 2 fiir alle 4 Rechenarten
und mathematische Spezialaufgaben.
Absolute Einhandbedienung

und longe Lebensdauer.
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O\

VEB TRIUMPHATOR.-WERK MOLKAU BEI LEIPZIG
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65 Prozent des gesamten Zeitaufwandes fiir die maschinelle
Bearbeitung betragen. Bei gréBerer Kartenzahl gestaltet
sich die Wirtschaftlichkeit noch glinstiger.

8. SchluBbemerkungen

Die Durchfiihrung der Vorkalkulation ist keine sich monat-
lich wiederholende Terminarbeit und daher eine gute Fall-
arbeit zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit der Lochkarten-

station. Sie ist aber die Voraussetzung zur vollmaschinellen
Ermittlung der Kosten fiir das Produktionsprogramm.

Im folgenden Artikel soll die Ermittlung des Material- und
Arbeitskraftebedarfs, der Kapazitdtsauslastung und die
Kostenplanung fiir das Produktionsprogramm durch maschi-
nelle Weiterverarbeitung der durch Ablochen der Stiicklisten
und Arbeitsplanstammkarten und der durch die Vorkalku-
lation gewonnenen Lochkarten behandelt werden.

Rationalisierung der Verwaltungsarbeit auch in der Volksrepublik Ungarn

H. PASEDACH, KDT, VEB Biirotechnik, Berlin

Die von Polygraph-Export in den Jahren 1957 und 1959 ver-
anstalteten Fachschauen hatten das groBe Interesse Un-
garns fiir die Rationalisierung und Mechanisierung der
Verwaltungsarbeit durch den Einsatz neuzeitlicher Arbeits-
mittel gezeigt. So ergaben sich aus zahlreichen Anfragen
u. a. auch fiir manuelle Lochkarten, insbesondere Kerb-
karten, Lieferungsvereinbarungen mit dem erforderlichen
Zubehor. An verschiedenen Stellen konnten die Kerbkarten
mit Erfolg eingesetzt werden und auch halbautomatische
Selektionsgerdte, so z. B. bei der Hochschule fiir Chemie in
Veszprém und an anderen Stellen. Handelte es sich zu-
néchst auch nur um kleinere Lieferungen, so ging aus ihnen
doch hervor, daB der Gedanke des Einsatzes von Kerb-
karten zur Rationalisierung der Verwaltungsarbeit auch in
Ungarn FuB gefaBt hatte und daB damit das Beispiel ge-
geben wurde, wie man die Kerbkarten mit Erfolg einsetzen
kann.

Diese guten Beispiele veranlaBten das Ungarische Ministe-
rium fiir Lebensmittelindustrie, im Jahre 1960 einen Spezia-
listen fiir den Einsatz von Kerbkarten einzuladen, um mit
ihm die Priiffung der Frage eines Einsatzes groBeren Mal-
stabes in diesem Industriezweig durchzufiihren. Auch in Un-
garn sucht man nach Wegen, um die Verwaltungsarbeit
rationeller und intensiver zu gestalten, um die groBen wirt-
schaftlichen Aufgaben zur Erfiillung der Plane rascher und
besser vorantreiben zu kénnen. Die Erfahrungen in unserer
Republik will man sich dabei selbstverstandlich zunutze
machen.

Das Ministerium hatte eine duBerst gute organisatorische
Vorarbeit durch Vorbereitung der Verhandlungen mit den
verschiedensten Produktionsbetrieben seines Bereiches ge-
leistet. Finige Kollegen des Ministeriums hatten sich auf
Grund der gelegentlich bei den oben erwdhnten Fach-
ausstellungen gefiihrten Gesprédchen mit der Methodik und
Systematik des Einsatzes von Kerbkarten intensiv beschaf-
tigt und klare Vorstellungen dariiber, wo und fiir welche
Zwecke erfolgreich die Anwendung von Kerbkarten vor-
genommen werden kann. So fanden Verhandlungen statt
mit den zustdndigen Wirtschaftsfunktiondren der Betriebe
in Budapest, Szeged und Kesckemet bei Schlachthofen,
Wurst- und Konservenfabriken, Paprikamiihlen, Molkereien,
Weinkellereien, Schokoladenfabriken u. a. Uberall traf man
eine groBe Aufgeschlossenheit fiir das neue Arbeitsmittel
an, obwohl sein Einsatz fiir viele Kollegen vollkommenes
Neuland bedeutete.

Zundchst galt es, eine gemeinsame Grundlage zu finden,
fiir welche Verwendungszwecke das Kerbkartenverfahren
zweckméBig erscheint. Fast in allen Betrieben trat als erstes
Problem die Frage der Arbeitskraftelenkung in den Vorder-
grund. Das gilt besonders fiir die Betriebe der Konserven-
industrie, bei denen der Arbeitskrafteeinsatz saisonbedingt
ist, und die die Méglichkeit haben miissen, an Hand einer
aussagekréftigen Kartei bei Beginn der ndchsten Saison
auf alte eingearbeitete Krafte zuriickgreifen zu kdnnen.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 - 1961

Hier war also der erste Ansatz fiir eine erfolgversprechende
Arbeit mit Kerbkarten gegeben. Eine weitere heikle Frage
in diesen Betrieben ist die Uberwachung der mit Genossen-
schaften und Einzelbauern abgeschlossenen Vertrége tiber
die Anlieferung der verschiedensten Landesprodukte fiir
Konservenfabriken und Paprikamiihlen. Die fristgemdBe
Uberwachung machte hier bisher groBe Schwierigkeiten, da
nur Listen, Biicher und teilweise Steilkarteien herkémmlicher
Art zur Verfligung standen. Deren Aussagekraft war nur
sehr gering, die Uberwachung der Vertrdge mangelhaft
und mit einem iiberaus groBen Zeitaufwand verbunden, der
in keinem Verhdltnis zum Erfolg stand. Die ungarischen
Freunde konnten im Verlaufe der Verhandlungen davon
iiberzeugt werden, daB die Verwendung von Kerbkarten im
Vertragsiiberwachungswesen zum gewiinschten Erfolg fiihren
wird. Ein weiter auftretende Schwierigkeit in allen Pro-
duktionsbetrieben ist die Uberwachung des Maschinen- und
Gerdteparks. Mit der in der DDR fiir diese Zwecke ent-
wickelten Maschinen- und Gerdtekartei auf Kerbkarten
konnte der Weg gewiesen werden, der auch auf diesem
Gebiet erfolgversprechend ist, z. B. auch fiir die Durchfiih-
rung von notwendigen Reparaturen und die Einplanung der
dafiir erforderlichen Ersatzteile und Mittel. Die Verbindung
dieser gedoppelten Kartei zugleich fiir die Aufgaben des
Hauptmechanikers und der Grundmittelrechnung erschien
zweckmé@Big. Analog zur Maschinen- und Gerdtekartei sol-
len auch Inventarkarteien fiir das sonstige Inventar der
Betriebe aufgebaut werden. Besonders interessant ist in die-
sem Zusammenhang das Vorgehen des Fachministeriums.
Es sollen Karteien fiir die vorgenannten Verwendungszwecke
gleichartig fiir alle dem Ministerium unterstellten Betriebe
aufgebaut und obligatorisch eingefiihrt werden. Dadurch
wird ein Weg beschritten, der zu guten Erfolgen fiihren
wird. Man sollte sich dieses Vorbild auch bei uns zu eigen
machen und im Rahmen der Vereinigungen Volkseigener
Betriebe in dhnlicher Weise vorgehen, um Zersplitterungen
und mehrgleisige Arbeiten fiir den gleichen Endzweck von
vornherein zu vermeiden.

Das Ministerium selbst will auf Kerbkarten eine zentrale
Kartei fiir das Verbesserungsvorschlagswesen einfiihren.
Weitere Karteien, z. B. fiir MVN- und TOM-Karten, sollen
folgen.

Inzwischen hatte sich die Anwesenheit eines deutschen Fach-
organisators in Budapest herumgesprochen. Das ungefdhr
nach seiner Struktur dem VEB Biirotechnik entsprechende
ungarische Binnenhandelsunternehmen organisierte daher
drei Fachvortrége fiir geladene Gdste, deren Kreis sich aus
Staats- und Wirtschaftsfunktiondren aus der Industrie, der
Verwaltung, der Post, dem Verkehrswesen, der Polizei und
dem Staatsapparat zusammensetzte. Auch hier war die
gleiche Aufgeschlossenheit und das groBe Interesse fiir
das neue Arbeitsmittel zu beobachten. Das Beispiel des
Ministeriums fiir Lebensmittelindustrie hatte auch insofern
Schule gemacht, als andere Ministerien in gleicher Weise
vorgehen wollen. NTB 569
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Rechenmaschine -+ Gedéichtnis — Arbeitszeiteinsparung
L. GRZEDZINSKI, Warschau

Uber die Art der Bedienung von Rechenmaschinen ist schon
viel gesagt und geschrieben worden. Hauptsache ist die
Erreichung der groéBten Leistungsféhigkeit bei der Betditi-
gung der Maschine, unabhdngig davon, mit welcher Hand
sie bedient wird, um eine Hand zum Niederschreiben der
von der Maschine ausgeworfenen Resultate frei zu haben.
Auf jeden Fall kommen die Rechenwerke der Maschine vor
Resultatsniederschrift zum Stillstand. Gesprochen wird hier
von den Multiplikations- oder Divisionsergebnissen der
Vierspeziesmaschinen. }

Wie sieht im allgemeinen die Arbeit mit solcher Maschine
in der Praxis aus?

Mit den entsprechenden ‘Funktionstasten der Maschine wer-
den Multiplikand und Multiplikator eingestellt und durch
einen weiteren Tastendruck der Rechenvorgang ausgelést.
Danach kann das Ergebnis abgelesen werden. Kann dieses
nicht in einem weiteren Zdhlwerk gespeichert werden, muB
es abgelesen und niedergeschrieben werden. Nach Lg-
schung aller Werke wiederholt sich dieser Vorgang bis zur
Beendigung der vorliegenden Arbeiten.

Die Zeit fiir das Loéschen der alten Ergebnisse, fiir die Ein-
stellung der neuen Faktoren sowie fiir dje automatische
Arbeit der Maschine ist unbedingt erforderlich. Hier kénnen
keine zeitlichen Einsparungen erreicht werden.

Es ist aber die Zeit zwischen dem Stillstand der Maschine
und dem Niederschreiben des Resultates durch den Rech-
nenden flir andere Arbeiten verloren. Dieser Zeitverlust ist
also nicht erforderlich. Nach Versuchen und praktischen
Erfahrungen ist es méglich, eine bedeutende Zeiteinsparung
zu erreichen. Bei der normalen Einstellung von Multiplikand
und Multiplikator und der Auslésung der Rechenarbeit durch
Betdtigung der Funktionstaste der Maschine ist das Produkt
in kiirzester Zeit ablesbar.

Jetzt kann wie folgt verfahren werden:

Der Rechnende merkt sich das von der Maschine errechnete
Ergebnis und schreibt es erst dann nieder, wenn er die
Zdhlwerke geldscht, die neuen Faktoren eingestellt und
die Funktionstaste der Maschine ausgelést hat. Er verlagert
somit die Arbeit der Resultatsniederschrift in die Zeit, wah-
rend der die Maschine die néchste Rechenoperation auto-
matisch ausfiihrt.

Hat er ein einigermaBen gutes Zahlengeddchtnis, wird er
mit der Zahlenniederschrift eher fertig sein als die Ma-
schine mit der zweiten Rechenaufgabe, also bevor das zweite
Resultat in ihr ablesbar ist.

Hier kommt ein weiterer arbeitsférdernder Faktor zur Wirk-
samkeit: Der Rechnende wird von dem Ehrgeiz erfiillt sein,
mit der Niederschrift stets eher fertig zu sein, als die Ma-
schine mit der zweiten Rechenoperation. Auf diese Weise
wird er seine Arbeit beschleunigen, um mit der Maschine
unbedingt zeitlich Schritt zu halten.

Mit den zweiten und weiteren Ergebnissen verfahrt man
mit der Niederschrift des Resultates ebenso,

Bei dieser Arbeitsweise gibt es lediglich die Schwierigkeit,
daB jedes von der Maschine errechnete Ergebnis genau im
Geddchtnis behalten werden muB bis zum Zeitpunkt des
Niederschreibens. Die Gefahr der Niederschrift eines fal-
schen Resultates ist aber nicht allzu groB. Um Ubung zu
bekommen, kann zu Anfang mit einem feststehenden und
einem verdnderlichen Faktor gearbeitet werden. In diesem
Fall ist nur die Einstellung des beweglichen Faktors erfor-
derlich. Werden vor Beginn der Rechenarbeit auch noch
die Stellenanzeiger richtig eingestellt (Kommastellung), wird
die Arbeit noch mehr erleichtert. Durch diese Arbeitsweise
wird erreicht, daB die Maschine praktisch nicht zum Still-
stand kommt. Sie arbeitet ohne Pause, und der Rechnende
kann sie, um den Arbeitsgang zu beschleunigen, sogar mit
beiden Hénden bedienen.
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Dieser ArbeitsprozeB bringt den Vorteil, die volle Leistungs-
fahigkeit der Maschine auszunutzen.

Der Zeitablauf der maschinellen Rechenoperation dauert
genligend lange, um Zeit zum Niederschreiben des Resul-
tates zu haben. Tests bei den Versuchen mit dieser Arbeits-
methode haben ergeben, daB dabei eine Zeitersparnis von
30 bis 40 Prozent gegeniiber der konventionellen, eingangs
geschilderten alten Arbeitsweise eintritt.

Die vorstehend genannte Zeiteinsparung wird nicht wesent-
lich beeintréchtigt, falls einige Operationen doppelt aus-
gefiihrt werden miissen. Es handelt sich beim Vorstehenden
nicht um ,graue Theorie". Der Verfasser hat in seiner prak-
tischen Arbeit mit dieser neuen Arbeitsweise gute Resultate
erzielt. Aus diesem Grund méchte er das Verfahren popu-
larisieren und durch seine Ausfithrung zu dessen Anwen-
dung anregen. Mége dies dazu fiihren, daB der eine oder
andere Leser die Probe aufs Exempel macht. Er wird iiber-
rascht sein, wie schnell er sich an diese vorteilhafte, neue
Arbeitsweise gewshnt.

BUCHBESPRECHUNG

»Organisation und Gestaltung der Biiroarbeit"!) von Béhrs, H., Carl
Hanser-Verlag, Miinchen — Verlag Paul Haupt, Bern 1960, 142 Seiten,
mit Abbildungen, kartoniert 10,80 DM, Leinen 17,60 DM.

Mit dieser Arbeit werden Untersuchungen iiber die Stellung und Ver-
teilung der Aufgaben, die Gestaltung der Arbeitsabléufe, die Arbeits-
untersuchungen und iiber den Einsatz der Arbeitskrifte im Biiro
vorgelegt. Besondere Bedeutung haben vor allem die beiden ersten
Kapitel. Nachdem Prof. Dr. Bdhrs in seiner anderen Schrift liber
»Grundfragen . . ." verallgemeinerte Hinweise zur Verbesserung der
Biiroarbeit gegeben hat, folgen hier Ausfiihrungen iiber die organi-
satorische und methodische Gestaltung der biirotechnologischen Pro-
zesse. Von Wichtigkeit ist dabei die mehrfach hervorgehobene Aus-
richtung der Biiroaufgaben nach den Obliegenheiten des Gesamt-
betriebes.

Die Biroarbeiten sind unabhéngig von verschiedenen Branchen. Ihr
Querschnittscharakter und damit die breite Anwendbarkeit der aus-
gearbeiteten Vorschldge wird u. a. auch dadurch unterstrichen, dafB
sémtliche Darstellungen und Beispiele nicht branchegebunden vor-
gelegt werden. Allerdings hétten in diesem Zusammenhang die
Grund- und Einzelfragen eine Erweiterung durch Vorschlége zur Orga-
nisierung der Biiroarbeit bei unterschiedlichen Fertigungsarten und
Fertigungsprinzipien erfahren kénnen.

Von besonderer Wichtigkeit fiir die Verbesserung der praktischen
Biiroarbeit sind die Ausfiihrungen iiber die Gestaltung der Arbeits-
abldufe. Es werden verschiedene Vereinfachungsvorschlége unter-
breitet, die letzten Endes eine Auflésung manch unnétig komplizierter
Biiroverrichtungen erméglichen und einfache sowie erfolgreiche L&sun-
gen gestatten. Hier handelt es sich im wesentlichen um Verbesse-
rungen ohne Investitionen im Rahmen der konventionellen Grund- und
Einzelfragen der Biiroarbeit. Dabei wird auf Fragen aufmerksam
gemacht, denen in der modernen Produktionslenkung immer mehr
Aufmerksamkeit gewidmet wird. Zur Sicherung der Kontinuitdt und
Parallelitét auch der Arbeitsgénge in Biiros und zur Erreichung ihrer
wirtschaftlichen Vorteile diirfte der Vorschlag zur Gestaltung einer
ununterbrochenen Folge der Arbeitsvorgéinge dienen und ausgebaut
werden.

Innerhalb des Abschnittes iiber Arbeitsuntersuchungen ist besonders
hinzuweisen auf die Notwendigkeit der Haufigkeitsuntersuchungen fiir
Arbeitsvorfélle und -verrichtungen, wie tiberhaupt neben konventio-
nelle qualitative Verbesserungen solche gestellt werden, die auf
quantitativen Erhebungsmethoden basieren. Wichtige Quellen fiir die
Verbesserung der Biiroarbeit kénnen auch mit der Leistungskontrolle
erschlossen werden. Auch dazu sind praktische Vorschldge dargelegt.
Zum Abschnitt {iber Arbeits- und Zeitstudien sind die besonderen
gesellschaftlichen Bedingungen zu beachten, die die sozialistischen
Produktionsverhdltnisse fiir diese Fragen hervorrufen.

Die Ausnutzung der librigen unterbreiteten Vorschldge fiihrt zur Ent-
lastung und erméglicht erfolgreichere Lésungen der Biiroarbeit, Die
Beachtung der Beziehungen zwischen Produktions- und Biiroprozessen
wird dieses Anliegen erfolgreich unterstiitzen,

Die Ausnutzung der vorliegenden Schrift ist sehr nitzlich, Fir die
Nutzung der Ausfithrungen in der Praxis ist die Wiedergabe vieler
betrieblicher Beispiele mit Unterlagenmaterial, Schaubildern usw.
besonders férderlich. Dr. A. Henze NTB 572

') Dieses Buch ist nur durch Kontingent iiber den zustandigen Kontin-
genttrdger zu beziehen.
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