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Der Export von Biiromaschinen der DDR
nach den sozialistischen Ldndern

W.MORGENSTERN, Berlin

Der AuBenhandel der Deutschen Demokratischen Republik mit den sozialistischen Landern hat eine besondere Bedeutung,
da etwa 75% des Gesamtexports nach diesen Landern geht und die restlichen 25% auf das kapitalistische Wirtschaftsgebiet

entfallen.

Ahnlich ist auch das Verhaltnis fiir den Export des Maschinenbaus, der im Gesamtexport der DDR einen starken Faktor bildet.
Anders verhielt es sich in den vergangenen Jahren im Export von Biiromaschinen. Hier entfiel der groBere Anteil auf die Liefe-

rungen nach dem kapitalistischen Wirtschaftsgebiet.

In den ersten Jahren des sozialistischen Aufbaus bzw.
Wiederaufbaus nach dem Kriege galt es, vordringlich
die Grundstoffindustrie zu fordern, die Energieerzeugung
zu erhohen, die Produktion und den Verkehr auszubauen.
Aus diesem Grund muBte verstandlicherweise die Ver-
waltungsarbeit mit den z.Z. zur Verfligung stehenden
Mitteln durchgefiihrt werden und der Blromaschinen-
import wurde auf das Notwendigste beschrankt.

Die Biiromaschinenindustrie Sachsens und Thiringens
hingegen brachte ihre Produktion nach dem Kriege relativ
schnell zum Anlaufen, erhdhte ihren AusstoB von Jahr
zu Jahr betrachtlich und konnte schlieBlich ihrer Tradi-
tion entsprechend auf dem internationalen Markt ein
beachtenswertes Programm ihrer Produktion anbieten.

Die sozialistischen L&ander zeigten jedoch, trotz ihres
hohen Bedarfs an Bliromaschinen, aus den vorerwéhnten
Griinden nur eine begrenzte Aufnahmefahigkeit. In dieser
Zeit gelang es dem Deutschen AuBenhandel, seine Posi-
tionen in Westdeutschland und den westeuropéischen
Markten mit Erfolg auszubauen und neue Absatzgebiete
im Nahen Osten wie in (berseeischen Landern zu er-
schlieBen. So nahm der Export von Blromaschinen nach
dem kapitalistischen Wirtschaftsgebiet einschlieBlich des
innerdeutschen Handels in den Jahren 1954 und 1955
etwa 2/, des Gesamtexports ein. So zufriedenstellend auch
die Ergebnisse der angestrengten AuBenhandelstatigkeit
auf dem Bulromaschinensektor einzuschatzen sind, dem
Absatz nach den sozialistischen Landern muBte nunmehr,
nach Jahren des Aufbaus, mehr Beachtung geschenkt
werden. Steht doch auBer Zweifel, daB sich die soziali-
stische Wirtschaft, ganz gleich ob in der Industrie oder
im Handel, in der Landwirtschaft, im Bau- und Verkehrs-
wesen und nicht zuletzt in den Geldinstituten moderner
Biromaschinen bedienen muB.

Die Schaffung und der Ausbau von Produktionsstatten,
die enorme Erhéhung der Arbeitsproduktivitat durch
Mechanisierung und Automatisierung und das damit
verbundene hohe Warenangebot, mengen- und sortiments-
maBig, flihrten zu einer betrachtlichen Erhohung des
Arbeitsanfalls in der gesamten Verwaltungsarbeit.

Uberhaupt hat der sich stetig erhdhende Lebensstandard,
der ebenso im kulturellen und sozialen Leben der Men-
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schen seinen Niederschlag findet, wie im Verbrauch von
materiellen Gltern, in den sozialistischen Landern auf
Grund der hier herrschenden exakten wirtschaftlichen
Rechnungsfithrung eine Steigerung der Aufgaben der
Verwaltung im besonderen MaBe zur Folge.

Kommt die Verwaltung den ihr gestellten erhéhten An-
forderungen nicht nach, wird sie zum Hemmschuh des
sozialistischen Aufbaus. Sie kann aber ihre Aufgaben nur
I6sen, wenn sie technisch mit der Entwicklung der Wirt-
schaft Schritt halt, d. h. eine neue Technik im Biro an-
wendet, Hierliber sind wohl alle Staats- und Wirtschafts-
funktionare in den sozialistischen Landern einer Meinung,
unabhangig von dem unterschiedlichen Entwicklungs-
stand der Wirtschaft ihrer Lander.

Den Bemihungen des Deutschen AuBenhandels, seinen
Absatz nach den sozialistischen Léndern zu erhohen,
blieb der Erfolg nicht versagt. Der Export von Biro-
maschinen nach diesen Landern konnte in den letzten 2
bis 3 Jahren eine bedeutende Steigerung erfahren. Trotz
einer absolutenErhéhung desExports nach den kapitalisti-
schen Landern, betrdgt der Anteil der sozialistischen
Liander am Gesamtexport von Blromaschinen der Deut-
schen Demokratischen Republik heute rund 50%, d.h.
die Lieferungen nach den sozialistischen Landern haben
sich innerhalb der letzten Jahre verdoppelt.

Mit dieser Steigerung des Exports muBte gleichzeitig
auch die Kundenbetreuung wesentlich verbessert wer-
den, d.h. der richtige Einsatz und die technische Wartung
der gelieferten Maschinen muBte gewéahrleistet sein.
Leider sind in den vergangenen Jahren die hierzu erfor-
derlichen Voraussetzungen nicht immer genligend be-
achtet worden. Das hatte zur Folge, daB die gelieferten
Maschinen oftmals nicht dem gewinschten Verwen-
dungszweck entsprachen, in ihrer Leistung nicht voll
ausgenutzt und mangels eines auf den letzten konstruk-
tiven Stand der Maschinen geschulten technischen Per-
sonals auftretende Betriebsstorungen nicht fachman-
nisch beseitigt wurden. Selbst der tichtigste Mechaniker
ist aber schlieBlich auBerstande ohne Werkausbildung
bzw. eingehende Instruktionen tber den Aufbau und die
Funktionsweise einer solchen Maschine zu verfigen,
Ursachen von Funktionsstorungen, Rechenfehlern usw.
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zu erkennen und sie ordnungsgemaB abzustellen. Die
Zeiten, in denen hochwertige Biromaschinen vom
Deutschen Innen- und AuBenhandel ohne strenge Ein-
haltung der fiir den Vertrieb notwendigen Bedingungen
exportiert wurden, gehdren einer mehrjahrigen Ver-
gangenheit an.

Exporte von Biromaschinen werden also seit einigen
Jahren und zwar von Jahr zu Jahr im zunehmenden Male
mit einer besonderen Sorgfalt und Fachkenntnis durch-
gefiihrt. Das AuBenhandelsunternehmen POLYGRAPH-
EXPORT wie auch die volkseigenen Produktionsbetriebe
haben es sich zum Prinzip gemacht, den Verkauf von
Biiromaschinen nur dann zu tétigen, wenn im Abnehmer-
land der zweckmaBige Einsatz und die fachlich einwand-
freie technische Pflege und Betreuung der Maschinen
als gesichert zu betrachten sind. POLYGRAPH-EXPORT
und die Produktionsbetriebe haben die Mdglichkeit ge-
schaffen, Organisationsfachleute (Methodologen) und
Mechaniker-Spezialisten in Grundlehrgdngen wie auch
in Fortgeschrittenenkursen kostenlos aus- bzw. weiter-
zubilden?).

Einige Lander begriBten die in der Deutschen Demokra-
tischen Republik getroffenen MaBnahmen, andere hin-
gegen zeigten anfangs weniger Verstéandnis fir die Not-
wendigkeit solcher Spezialistenausbildung. Inzwischen
sind zahlreiche Fachleute aus den sozialistischen Landern
in den fur diesen Zweck eingerichteten Lehrstatten
unserer Betriebe geschult worden. Ebenso fanden viele
Ausbildungslehrgange besonders fiir Mechaniker in den
Abnehmerlandern statt. Der Erfolg ist offensichtlich.
Der Verkaufer erkennt bereits aus dem Auftrag, d. h. aus
der klaren Auftragsspezifikation den fachménnischen
Hintergrund. Viele zeitraubende Rickfragen werden ver-
mieden und dem Verkdufer enthebt es einer groBen Sorge,
namlich zu wissen, seine verkauften Maschinen werden
im Abnehmerland von Fachleuten eingesetzt und betreut.
Das eigentliche Verkaufsziel, die Zufriedenheit des End-
abnehmers zu erlangen, ist um einen wesentlichen Schritt
naher gerlckt.

Einen bedeutenden Anteil an der Verbesserung des Kon-
taktes zwischen Exporteur und Importeur, zwischen Pro-
duzent und Verbraucher -haben die Biromaschinen-
Fachausstellungen?) in den verschiedenen Landern. Die
erste im November 1955 durchgeflihrte Lehrschau in
Prag verbesserte die allerdings damals schon recht guten
Beziehungen zu unseren Partnern in der CSR, den
Kollegen bei der KOVO und der KANCELARSKE STROJE
noch recht erheblich.

Heute bestehen zwischen den Fachkréften der CSR und
der DDR enge Verbindungen. Die Organisation und der
Kundendienst sind in der CSR als vorbildlich zu bezeich-
nen. Das Exportvolumen nach der CSR hat sich in den
letzten Jahren enorm erhdht und in einigen Positionen
sind die Bedarfswiinsche hoher als die augenblickliche
Liefermoglichkeit. Auch die Fachausstellungen im vori-
gen Jahr in Budapest und Sofia und die kirzlich in
Bukarest durchgefiihrte, haben wesentlich dazu bei-

') s. a. Schauer, G.: Zur Ausbildung von Buchungsmaschinen-
Organisatoren. Im gleichen Heft S.132.

) s. a. Bliromaschinenfachausstellung der DDR in Budapest. NTB 1.Jg.
(1957), H. 6, S. 125 und 126.

Fachausstellung ,,Mechanisierung der Verwaltungsarbeit' in Budapest.
NTB 1. Jg. (1957), H. 7, S. 151 bis 155.

Biiromaschinenfachausstellung der Deutschen Demokratischen Re-
publik in Scfia. NTB 2. Jg. (1958), H. 1, S. 9 und 10.
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getragen, die Buromaschinenprobleme einer Losung zu-
zuflhren.

Fragen der Abgrenzung zwischen GroB- und mittlerer
Mechanisierung, der Rentabilitdt, der Standardisierung,
der zentralen Lenkung und Leitung sowohl auf dem Ge-
biet der Organisation, des Maschineneinsatzes und des
technischen Kundendienstes wurden eingehend disku-
tiert und Erfahrungen gegenseitig ausgetauscht.

Besondersin Ungarn zeichnet sich eine klare Linie heraus,
und die Mechanisierung macht, von zentraler Hand ziel-
bewuBt gesteuert, erfreuliche Fortschritte.

Die Bestrebungen in Rumanien sind mit denen in Ungarn
vergleichbar. Auch hier geht man an zentraler Stelle
Uberlegt an die Probleme heran. Es ist richtig, und es
entspricht den Prinzipien der Planwirtschaft, erst in

Bild 1. Der ruménische Finanzminister Vijoli (Bildmitte) besichtigt
die Bliromaschinenfachausstellung der DDR in Bukarest

den Grundsatzfragen Klarheit zu erarbeiten und dann
systematisch die Mechanisierung der Verwaltungsarbeit
in Angriff zu nehmen.

In Bulgarien liegt die Initiative vornehmlich in den Handen
von Technikern und einigen systemgebundenen Organi-
satoren. Die mittlere Mechanisierung, d. h. die Anwen-
dung von Buchungsmaschinen im Rechnungswesen
scheint bis zum Moment noch keine zentrale Bedeutung
erlangt zu haben und wird erst mit dem weiteren Wachsen
des sozialistischen Aufbaus akut werden. Die Bezlige an
Schreib-, Addier- und Rechenmaschinen sind jedoch
beachtlich. Erfreulich sind die Fortschritte auf dem Gebiet
des Kundendienstes, der Spezialisierung und Schulung
von Mechanikern und die Grindung eines Staatlichen
Biromaschinenreparaturbetriebes.

Der Export von Biromaschinen der Deutschen Demo-
kratischen Republik nach Jugoslawien hat besonders
durch die Aufnahme der Handelsbeziehungen und
spater der diplomatischen Beziehungen einen enormen
Aufschwung genommen. Hier gelang es unseren Export-
kaufleuten, auslandische Konkurrenzfabrikate zuriick-
zudrangen und den Erzeugnissen der Deutschen Demo-
kratischen Republik einen dominierenden Platz zu ver-
schaffen.

Die Buromaschinenbeziige der VR Albanien bestehen
vorwiegend aus Schreib-, Addier- und Rechenmaschinen.
Buchungs- und Fakturiermaschinen sind noch nicht im
Einsatz. Es ist zu begriBen, dal das Statistische Zentral-
amt in Tirana, das sich mit den Fragen der Mechanisie-
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rung des Rechnungswesens generell befat, systematisch
an die Probleme herangeht und vor Einfihrung von hoch-
wertigen Buchungs- und Fakturiermaschinen sich be-
zliglich der Fragen der Typen, der Organisationsmetho-
den, der Ausbildung von Organisations- und Mechaniker-
Spezialisten usw. der internationalen Zusammenarbeit in
Form von Beratungen bedient und alle erforderlichen
Voraussetzungen schafft. Die Blromaschinenindustrie
und der AuBenhandel der Deutschen Demokratischen
Republik werden den albanischen Partnern eine Unter-
stiitzung bei der Durchfiihrung dieser Aufgaben nicht
versagen.

Ein starkes Interesse muB der Entwicklung des Biro-
maschinenbedarfs und -einsatzes der VR Polen zuge-
wendet werden. Der dort vorhandene Maschinenpark ist
groBeren Teils Uberaltet und unzureichend. Die Not-
wendigkeit, den Biromaschineneinsatz wirtschaftlich zu
gestalten, wurde in der Volksrepublik Polen langst er-
kannt. Gut ausgeristete technische Werkstatten, an der
Spitze die P.T.M.B. mit ihren Fachleuten, mit erfahrenen
und geschulten Organisatoren und Mechanikern zeugen
davon, daB der Bedeutung des Kundendienstes Rechnung
getragen wurde. Hinsichtlich der zentralen Lenkung, der
Forderung der Entwicklung der Biromaschinen, besteht
das Institut Zaklad Organizacja i Techniki Pracy Biuro-
wej, das dem Finanzministerium angeschlossen ist.
Wenngleich ein guter Kontakt mit den Mitarbeitern des
Institutes und der P.T.M.B. und den deutschen Fach-
kollegen vorhanden ist, so miBte die Zusammenarbeit
der beiden sozialistischen Nachbarlander auf dem Biro-
maschinensektor auf Grund der Wichtigkeit der Probleme

Bild 2. Die Biiromaschinenfachausstellung in Budapest besichtigte
auch der Minister fir Arbeit Herr Kishazi

noch enger gestaltet werden. Deshalb kommt der im
Herbst dieses Jahres geplanten, leider mehrmals ver-
schobenen Biromaschinenfachausstellung der Deut-
schen Demokratischen Republik in Warschau eine be-
sondere Aufgabe zu. Das Ergebnis dieser Ausstellung
mit ihren Vortragen und Demonstrationsbeispielen soll
nicht darin bestehen, den zahlreichen Besuchern den
letzten Stand der Technik und die Leistungsfahigkeit
unserer Blromaschinenindustrie vor Augen zu flihren,
sondern durch Verbindung der Fachexperten der Deut-
schen Demokratischen Republik mit den Leitungen und
Mitarbeitern von Ministerien und maBgeblichen Haupt-
abnehmern in eine dauernde und aufbauende Zusammen-
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arbeit zu treten, die bestehenden Verbindungen zu ver-
tiefen und zu festigen.

Der absolut groBte Abnehmer von Biromaschinen der
Deutschen Demokratischen Republik ist die UdSSR. Der
hohe Stand des sozialistischen Aufbaus in Industrie und
Landwirtschaft sowie in allen anderen Zweigen des wirt-
schaftlichen und kulturellen Lebens des riesigen Sowjet-
staates weist einen enormen Bedarf von Biromaschinen
auf. In Anbetracht dessen konnten unsere Exporteure sehr
leicht in die Meinung verfallen, da8 der Absatz unserer
Erzeugnisse in der Zukunft auf jeden Fall gesichert ist.
Ohne Zweifel wird die Sowjetunion auch in Zukunft
unser starkster Abnehmer sein, aber ,nicht auf jeden
Fall“. Es wird grundsatzliche Abstimmung zwischen den
Bedarfswiinschen des Kéaufers und der Liefermoglich-
keiten des Verkaufers erforderlich sein, die eine bestimmte
Ausrichtung der Produktion der Deutschen Demokrati-
schen Republik zur Folge haben wird.

Uber die Organisierung und Mechanisierung des Rech-
nungswesens wird nach der zur Zeit in Moskau laufenden
Fachausstellung gesondert berichtet werden. Lediglich
ein Punkt soll aufGrund seiner akuten Bedeutung vorweg-
genommen werden. Es ist die Ersatzteilfrage, die bei den
auBergewohnlichen hohen Bezligen von Fertigfabrikaten
und ihre Aufteilung auf die riesigen Ausdehnungen der
Sowijetunion ein groBes Netz von Ersatzteile-Lagern in
den Unions- und autonomen Republiken erforderlich
macht. Den Anforderungen sind einige Lieferwerke in
den letzten Jahren nicht termin- und sortimentsgemal
gerecht geworden.

Die Griinde dafir durften vorwiegend in der Unterschat-
zung der Wichtigkeit der Ersatzteilauftrage liegen. Er-
satzteilauftrage sind in jedem Fall als erstrangig zu be-
arbeiten und ihre Auslieferung hat, das sollte jeder
Werkleiter zum Grundsatz in seinem Betrieb machen,
unbedingt vertragsgerecht zu erfolgen.

Man soll sich also in den Produktionsbetrieben dariber
im klaren sein, daB die Ersatzteilfrage von ernsthafter
Bedeutung ist und ihre Nichtbearbeitung den Export von
Fertigerzeugnissen fir die Zukunft verhangnisvoll ge-
fahrden kann.

Zusammenfassend sei gesagt, daB der Export von Biro-
maschinen der Deutschen Demokratischen Republik
nach den sozialistischen Léandern im stetigen Wachsen
begriffen ist. Der Bedarf wird mit dem weiteren Aufbau
der sozialistischen Wirtschaft in diesen Landern in steiler
Kurve ansteigen und hochste Anspriiche an die Pro-
duktionskapazitat der Biromaschinenindustrie stellen.

Es ist deshalb notwendig, die Biiromaschinenindustrie
der Deutschen Demokratischen Republik, der Haupt-
produzent und Exporteur fiir die sozialistischen Lander,
entsprechend der Entwicklung und der steigenden Be-
darfswiinsche besonders in den heute schon restlos aus-
gelasteten Produktionsteilen auszubauen und zu er-
weitern.

Die Biromaschinenindustrie der Deutschen Demokra-
tischen Republik hat, wenn sie ihre Aufgaben erkennt,
ihre Erzeugnisse stets in Leistung und Qualitat auf dem
hochsten Stand der Technik hélt, ihre Pflichten bezuglich
der Ausbildung von Fachkraften fir den Einsatz der
Maschinen und dentechnischen Dienst nachkommt, in Zu-
kunft eine groBe Steigerung des Exportes ihrer Fabrikate
nach den sozialistischen Landern zu erwarten.  NTB 181
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Zur Ausbildung von Buchungsmaschinen-Organisatoren

G. SCHAUER, Karl-Marx-Stadt

Fir denrichtigen Einsatz von Buchungsmaschinen, ihre zweckmaBige Auslastung und zur technischen Betreuung sind geschulte

Fachleute Voraussetzung.

Die individuelle und exakte Kundenberatung erfordert ein umfassendes Wissen tber Ausstattung und technische Maglichkeiten
der einzelnen Maschinen und auch auf betriebswirtschaftlichem Gebiet.

Die Herstellerwerke unterstitzen dabei ihre Generalvertretungen bzw. Verkaufsorgane durch Ausbildung und Schulung neuer
Mitarbeiter. Die Lehrgédnge werden fiir Mechaniker oder fiir Organisatoren durchgefihrt. Es werden je nach den Vorkenntnissen
der Teilnehmer Kurse fir Fortgeschrittene oder Grundlehrgéange abgehalten.

Durchs diese Kurse wird ein engerer Kontakt auch mit den ausldndischen Vertretungen hergestellt und vor allem fir eine
ordnungsgemaBe Betreuung und den richtigen Einsatz der Maschinen gesorgt. In diesem Beitrag wird {iber die Ausbildung von
Buchungsmaschinen-Organisatoren berichtet, wie sie der VEB Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-Stadt durchfiihrt.

1. Einleitung

Bei den Buchungsmaschinen gibt es Schreib-Buchungs-
maschinen und Addier-Buchungsmaschinen, die sich
grundsatzlich unterscheiden.

Die Schreib-Buchungsmaschinen sind durch Art und
Anordnung der Zahlwerke fir horizontales Arbeiten
nacheinander eingerichtet. Der Abdruck erfolgt dabei
schrittweise direkt beim Tastenanschlag.

Bei den Addier-Buchungsmaschinen gestatten Art und
Anordnung der Zahlwerke horizontal-vertikal gemischtes
Arbeiten nacheinander und auch durcheinander. Der
Abdruck erfolgt indirekt als Block tiber die ganze Druck-
werkskapazitat,

Diese beiden typischen technischen Merkmale der
Buchungsmaschinen auf Addiermaschinenbasis bilden
eine wesentliche Voraussetzung fir rationelle Hoch-
leistungen in der Maschinenbuchhaltung. Im besonderen
MaBe trifft das fir Buchungsautomaten mit Registerwahl
zu, bei denen ein analytisches Aufrechnen der Buchungs-
belege mit dem Buchen auf den Einzelkonten verbunden
werden kann. Dieses Prinzip wird als horizontal-vertikales
Buchen bezeichnet. Es ist selbstverstandlich, daB die
hohe Technik der Addier-Buchungsautomaten voll fir
die Mechanisierung und Rationalisierung des Rechnungs-
wesens ausgenUtzt werden muB.

Der schopferische Aufbau rationeller Buchungsablaufe
des horizontal-vertikalen Verfahrens durch den speziell
geschulten Organisator ist eine sehr verantwortungsvolle
Tatigkeit, die oftmals tief in den Belegablauf und in die
Beleggestaltung eines Betriebes eingreift und damit

Bild 1. Besprechung von Organisationsbeispielen
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grundlegende Veranderungen der bestehenden inner-
betrieblichen Organisation mit sich bringt. Der Organi-
sator kann selbst mit den besten Skonomischen Quali-
taten beim Einsatz von Addier-Buchungsmaschinen nur
dann den okonomischen Erfolg erzielen, wenn er die
technische Arbeitsweise der Addier-Buchungsmaschinen
vollkommen beherrscht und richtig anzuwenden ver-
steht.

Bild 2. Programmieren von Maschinenansteuerungen

Dieses Spezialwissen wird unter dem Begriff ,,System-
technik™ zusammengefaBt. Es gehort unbedingt zum
Grundwissen aller Buchungsmaschinen-Organisatoren
und muB deshalb breiten Raum in den Grundlehrgéngen
der Organisatorenausbildung einnehmen.

2. Ausbildungsmethodik eines Grundlehrganges fiir
ASTRA-Buchungsautomaten

Im Laufe der Zeit hat es sich bewé&hrt, daB die Ausbildung
zeitmaBig aufgeteilt wird. Nach zundchst zwei Wochen
Ausbildung soll der Lehrstoff in der Praxis angewendet
und vertieft werden. Etwa ein halbes Jahr spéter wird
dann die Grundausbildung durch einen Fortsetzungs-
lehrgang von ein bis zwei Wochen abgeschlossen.
Der Lehrplan ist so aufgestellt, daB zunachst mit all-
gemeinen Themen begonnen wird und anschlieBend in
systematischer Steigerung die schwierigeren Themen
darauf aufbauen.
Im ersten Teil des Grundlehrganges werden folgende
Gebiete behandelt:

Modellkunde

Systemtechnik

Formulartechnik

Besprechung von Organisationsbeispielen
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Bild 3. Ausprobieren der selbsteingestellten Steuerbriicken

Entwerfen und Programmieren von Maschinen-
ansteuerungen

Besonderheiten der Ansteuerungen

Vorbereitung und Bedienung der Buchungsmaschinen
Wiederholung

Prifung

Beurteilung und Bewertung.

Die einzelnen Themen umfassen:

Modellkunde
Erlduterung des Fabrikationsprogrammes nach Aus-
sehen, technischer Ausstattung, Zahlwerksbestiickung,
Tastenanordnung, Kapazitat, konstruktive Hinweise, Ver-
kaufsargumente.

Systemtechnik

Erlauterung der automatischen Funktionen und ihrer
Kurzzeichen, Bedienungszeichen, systemtechnische Zei-
chensprache, Funktionsstops, Druckbild und unterschied-
licher Zeichendruck, Anordnung der Typenleisten, be-
sondere Stops flr Saldensortierung, Wagenricklauf,
Uberspriinge, 1. und 2. Einstellung.

Formulartechnik

Drucktypenbreite, Teilungen, Kolonnenanordnung, Be-
schriftungsgrenzen fir Journal und Karte, Zeilenab-
stande, Formularaufbau mit systemtechnischer Einzeich-
nung, Formularbeispiele zeichnen.

Besprechung von Organisationsbeispielen

An Hand von typischen Organisationsbeispielen ver-
schiedener Einsatzgebiete werden Besonderheiten der
Ansteuerung besprochen, wie Kontokorrent mit Salden-
sortierung; Materialbuchhaltung mit automatischer Vor-
tragsberichtigung; Nettolohn mit getrennter Mark-Pfen-
nig-Niederschrift; An-Per-Buchhaltung mit Kontrollzahl,
wobei nur ein Zahlwerk fir Vortragskontrolle und Bildung
der neuen Kontrollzahl verwendet wird; Bankkontokorrent
mit gleichzeitiger Errechnung der Debitoren-Kreditoren-
Veranderungen; Bankkontokorrent mit Originalbeschrif-
tung des Kontoauszuges; Sparverkehr u.a. (Bild 1).

Entwerfen und Programmieren von Maschinen-
ansteuerungen

Eine Organisationsaufgabe wird im Buchungsgang ge-
meinsam geldst, die systemtechnische Ansteuerung der
automatischen Funktionen gezeichnet und danach die
Arbeit auf der Steuerbricke eingestellt. Dabei erfolgt
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Ubungsweise auch die Programmierung von Besonder-
heiten der Ansteuerung, wie Uberspriinge, Saldensortie-
rung, automatische Vortragsberichtigung u.a. (Bild 2).

Vorbereitung und Bedienung der Buchungs-
maschinen

Behandelt wird das Einpassen der Steuerbricken in die
Maschinen, das Ausprobieren der selbsteingestellten
Ansteuerungen, Erklarung und Beseitigung von Fehlern
in der Ansteuerung, Musterbuchungen (Bild 3).

Als Hilfsmittel zur Unterstitzung der Ausbildung wird
jedem Teilnehmer eine Mappe mit Prospekten, Bedie-
nungsanleitungen, technische Literatur, Querschnitts-
zeichnung, die Broschire ,,Systemtechnik', Einstell-
schema, FormularmaBstabe, Funktionslineal und Bu-
chungsformulare bergeben.

Die Ausbildungsmethode ist vorwiegend semina-
ristisch. Es werden die Themen unter Verwendung von
moglichst viel Anschauungsmaterial, wie GroBfotos,
Schemazeichnungen, Modellen, Querschnittzeichnung,
Tastaturabbildung, gemeinsam erarbeitet. Glnstig ist
die haufige Benutzung der Wandtafel. Die Themen sind
so zusammengestellt, daB sie eine systematische Stei-
gerung vom Einfachen zum Schwierigeren erfahren. Es
wird zun&chst das jeweilige Thema mit Erlduterungen und
Beispielen vorgetragen und anschlieBend nochmals ge-
meinsam erarbeitet. Nach einer zusammenfassenden
Wiederholung konnen die wichtigsten Punkte notiert
werden. Am nachsten Tage werden vor Beginn eines
neuen Themas die Schwerpunkte kurz wiederholt. Dabei
erlautern die Teilnehmer an den Schautafeln oder schrift-
lichan der Wandtafel Kontrollfragen (Bild 4). Der Ausbilder
gewinnt so einen Uberblick, ob der bisherige Stoff ver-
standen wurde, wo evtl. noch Liicken bestehen oder ob
eine nochmalige Behandlung erforderlich ist,

3. Priifung und Bewertung

Zum erfolgreichen AbschluB eines jeden Lehrganges
oder Teillehrgangs wird durch eine kleine Priifung die
Festigung des gebotenen Stoffes festgestellt. Als Vor-
bereitung dazu dient nach AbschluB aller Einzelthemen
eine grindliche Wiederholung zum Auffrischen und
gleichzeitig fur die Teilnehmer als Hinweis, wo evtl.
noch Licken durch Selbststudium geschlossen werden
missen.

Bild 4

Wiederholung
des Lehrstoffes
durch praktische
Beispiele
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Die Prifung selbst wird in zwei Abschnitten durchgefiihrt.
Am vorletzten Lehrgangstag erhalten die Teilnehmer
eine Unterlage mit etwa 30 Fragen zur schriftlichen Be-
antwortung. Es sind dies Fragen aus dem behandelten
Themenkreis, die bei Beherrschung der Materie ohne
weiteres zu beantworten sind. Es steht geniligend Zeit
zur Verfiigung, zumal die Beantwortung nur in Zeichen,
Abklirzungen oder Stichworten erfolgen soll. Zu beant-
worten sind beispielsweise Fragen nach Zahlwerks-
bestiickung bestimmter Modelle, Anzahl und Verwen-
dungsweise der einzelnen Funktionsstops, Arbeitsweise
und Zeichendruck bestimmter Einschalttasten oder Aus-
schalthebel, Mdglichkeiten der Wagenbewegung u. a.
Als Bewertungsgrundlage ist zu jeder Frage eine Muster-
antwort mit einer bestimmten Punktzahl festgelegt wor-
den. Weicht die Antwort von der Musterantwort ab, so
erfolgt die Punktbewertung anteilmaBig. Nach der er-
reichbaren Gesamtpunktzahl 65 wurde eine Staffelung
nach Noten wie folgt festgelegt:

55 bis 65 = 1 sehr gut
45 bis 54 =2 gut
35 bis 44 = 3 durchschnittlich
25 bis 34 = 4 maBig
bis 24 =5 ungeniigend

Als zweiten Teil der Priifung erhalten die Teilnehmer
am letzten Tag eine individuelle Aufgabe. Es ist eine
bestimmte Buchungsarbeit formularméBig zu entwerfen

und systemtechnisch auf die Maschine zu (ibersetzen.
Besonderer Wert wird dabei auf die Maschinenansteue-
rung gelegt. Die Aufgaben umfassen dabei nur Arbeiten,
die im Laufe der Schulung schon bearbeitet oder minde-
stens im Prinzip besprochen wurden. Je nach Vorkennt-
nissen und Qualifikation der Organisatoren werden die
Themen mit unterschiedlichem Schwierigkeitsgrad ver-
teilt. Dabei sind steuerungstechnische Besonderheiten
in die Themenstellungen eingearbeitet, wie beispiels-
weise Vortragskontrolle mit Nullkontrolle, getrennte Mark-
Pfennig-Niederschrift, Doppelregistrierung, Umsatzfort-
schreibung u. a.

Die Bewertung dieser Steuerung erfolgt ebenfalls nach
einem Punktsystem. Als hochstes kénnen 10 Punkte
erzielt werden mit folgender Staffelung

9 bis 10 =1 sehr gut
7 bis 8=2 gut
5 bis 6 =3 durchschnittlich
3 bis 4 =4 maBig
bis 2 =5 ungeniigend

Die Bewertung der Prifungsergebnisse soll nicht dazu
dienen, die Mitarbeiter durch Zensuren zu klassifizieren.
Es ist aber wertvoll, auf diese Weise die Kenntnisse der
Organisationskrafte kennenzulernen und festzustellen,

noch Nachschulungen erforderlich sind.

Der Fortsetzungslehrgang der Grundausbildung
wird nach etwa einem halben Jahr mit dem gleichen
Teilnehmerkreis abgehalten. Der Lehrplan baut zunéachst
auf dem bisherigen Schulungsstoff auf. Es kommen
schwierigere Organisationsaufgaben aus der Praxis dazu
sowie Vertiefung der Maschinentechnik und schlieBlich
auch die Behandlung von Perspektivaufgaben. Auch der
Fortsetzungslehrgang wird durch eine Prifung zum Ab-
schluB gebracht. Das Ergebnis dieser Prifung zeigt zu-
sammen mit der Beurteilung aus dem Grundlehrgang ein
umfassendes Bild, wie weit die Materie beherrscht wird.

Nach erfolgreichem AbschluB erhalten die Organisatoren
eine offizielle Teilnehmerbescheinigung des Hersteller-
werkes an der Organisationsschulung fir ASTRA Bu-
chungsmaschinen ausgehandigt. Es ist dies eine Urkunde,
die als Qualifizierungsnachweis fir die Tatigkeit als
Organisator in der Verkaufsorganisation befahigt.

4, Lehrgdnge fiir Fortgeschrittene

Organisationslehrgange fur Fortgeschrittene werden als
Erfahrungsaustausch durchgefihrt. Wir stellen be-
stimmte Organisationsthemen, auf die sich die Teil-
nehmer auf Grund ihrer praktischen Arbeit schon vorher
vorbereiten konnen. Beim Erfahrungsaustausch referieren
dann einige pradestinierte Fachorganisatoren tber das
jeweilige Gebiet. Nach anschlieBender breiter Diskussion

erarbeiten die Teilnehmer eine gemeinsame Linie fir
die kiinftige Arbeit, wie Musteransteuerungen, Organi-
sationsbeispiele und Verkaufsargumente. Andererseits
soll mit den erfahrenen Organisatoren Gber Buchungs-
maschinen anderer Herstellerbetriebe und Organisations-
losungen sowie Uber konstruktive Perspektiven gespro-
chen werden. Dadurch bleibt die Verbindung zur Praxis
aufrechterhalten und es besteht ein fortwahrender gegen-
seitiger Erfahrungsaustausch.

Die systematische Ausbildung von Buchungsmaschinen- .
Organisatoren wirkt sich fir die Festigung der Verkaufs-
organisation sehr vorteilhaft aus. Nur gut geschulte
Mitarbeiter sind in der Lage, die Kunden und Interessen-
ten fachlich richtig zu beraten. Das heiBt nicht, daB der
Organisator auf alle speziellen Wiinsche eines Interessen-
ten voll eingehen muB. Aus seiner Erfahrung heraus wird
er in der Lage sein, entweder die gewlinschte Arbeit auf
die Maschine zu libersetzen oder den Kunden durch eine
glinstigere Losung zu Uberzeugen.

Die Verbindung zwischen Werk und Verkaufsorganisation
wird durch Ausbildungen, Nachschulungen und regen
Erfahrungsaustausch enger gestaltet. Es muB3 jedoch ge-
wahrleistet sein, daB die Organisationsabteilung des
Werkes der zentrale Pol in dieser Zusammenarbeit bleibt,
von dem die Impulse ausgehen und wo auch Erfahrungen
und Beispiele zentral gesammelt werden. NTB 176

wo weitere Unterstlitzung des Werkes nétig ist bzw. wo |
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Zur Tastenfeldreform

Dipl.-Hdl. G. BAST, Gottingen (Fortsetzung aus Heft 5/1958)

Spriclend Leiclit
e 4
met ecrter Hard
so vollziehen sich mit einer Triumphator-

Handrechenmaschine alle wichtigen
Rechenoperationen schnell und sicher.

c) nicht alle Finger auf allen Tasten senkrecht auf- |
schlagen kénnen, daB also bei manchen Tasten
durch die dann entstehende Zerlegung der Kraft Il ERE

Fir die deutsche Sprache leistet nach den Berechnungen mehr Kraftaufwand erforderlich wird, um den (iEae

Levasseurs auf Grund der Haufigkeitsuntersuchungen notigen Aufschlag der Type zu erreichen. ]

von Kaeding die linke Hand 55%, die rechte 456% aller 3 1]

Was hemangeln die Reformer?

1. Unglnstige Belastung der Héande

Anwendungsbeispiele:
Addition - Subtraktion - Multiplikation

Anschlage. Levasseurs Reformvorschlag andert das Ver-
haltnis auf 48:529%, Dvorak weist der rechten Hand
sogar 56% zu.

Einwandfreie Angaben Uber den notigen Kraftaufwand fi

fir die einzelnen Anschlage haben wir noch nicht. Was
in der Literatur zu finden ist, sind ungefahre Angaben,

die von einem Berichterstatter auf den anderen un-
bedenklich tbernommen werden, manchmal sogar falsch.

Die Handrechenmaschine von
ausgereifter Konstruktion und
hochster Wirtschaftlichkeit

MODELL CN 1 = ohne Riickiibertragung
MODELL CRN 1 = mit Riickiibertragung

Division - Verkiirzte Multiplikation Erfahrene Fachleute sind der Meinung, daB die linke

Prozentrechnen - K°f"bi’_‘i°’tes Rehnen Hand nach entsprechender Ubungszeit bewegungs- : ,
Fortlaufende Muliplikationen gewandter, schneller ist. Die Ursache fiir diese Meinung Wenn Messungen zugrunde liegen, handelt es sich um

liegt wahrscheinlich darin, daB das Verhéltnis zwischen statische, d. h. um Me§sungen von Einzelanschléagen aus fl
den Anschldgen mit den gewandteren 2. und 3. Fingern ~ der Ruhestellung, die aber nicht maBgebend sind.

Dynamisch muB3 gemessen werden, d. h. im SchreibfluB3.

Universelle Einhandbedienung
Stabil und betriebssicher
Unabhdngig vom Stromnetz
Einfachste Bedienung
ZweckméBige, schone Form
Geringes Gewicht

Kleine Abmessungen,
dcher hendlich und kequem

VEB TRIUMPHATOR-WERK
MOLKAU BEI LEIPZIG

zu denen der 4. und 5. Finger bei der linken Hand gtnsti-
ger ist (35,8:12,8=2,80:1) als bei der rechten (25,7 : 11,9
=2,16:1). Versuche mit sorgfaltig und sachgemal aus-
gewahlten Wortern und Gutachten der Mediziner miBten
hier klaren.

2. Falsche Belastung der einzelnen Finger
Hier ist zu beachten, dal
a) bei manchen Schreibmaschinen der absolute
Kraftaufwand, der fir den Anschlag der verschie-
denen Tasten erforderlich ist, wegen der Kon-
struktion der Maschine nicht gleich ist,

b) ein absolut gleicher Kraftaufwand den verschie-
denen Fingern nicht gleich erscheint,

Und wenn so gemessen werden kann, ist auch noch nicht
gesagt, daB die Versuchspersonen richtig anschlagen,
a'so mit dem gerade noétigen Kraftaufwand und mit dem
richtigen Anschlagverlauf. Viele Schreiber arbeiten mit
unnoétig hartem Anschlag. Hier kdnnen nur ermittelte
Durchschnitte helfer.

Die Reformvorschldge gehen bei der Belastung der
einzelnen Finger recht verschiedene Wege. Levasseur
mochte den kleinen Fingern wegen ihrer groBeren Beweg-
lichkeit 229 zuweisen (jetzt 169). Hier sind Bedenken
anzumelden wegen der Schwache dieser Finger und der
Notwendigkeit, fir sie erst ein BewegungsbewufBtsein
zu schaffen. Das sind wohl Dvoraks Grinde, wenn er im

]
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Gegensatz zu Levasseur die Leistung der kleinen Finger
von 17% auf 9% vermindern will,

Alle Erfinder schonen mit Recht die Ringfinger, die
schwach und bei ihren Bewegungen am starksten an die
benachbarten Finger gebunden sind. Allerdings waren
sie bisher schon am wenigsten beschaftigt. Die Mittel-
finger will Levasseur von 279% auf 16% entlasten, den
Zeigefingern statt 34% jetzt 37% zuweisen, die ja von
Natur aus auch die kraftigsten, bewegungsgewandtesten
sind und fir die das groBte BewegungsbewuBtsein schon
vorhanden ist.

3. Unglinstiges Verhéaltnis zwischen den An-
schldgen in der Grundstellung, denen auf unmittel-
bar benachbarten Und auf entfernteren Tasten.

Viele und weite Wege bedeuten zusatzliche Kraft-
anstrengung und sind zuséatzliche Fehlerquellen (Ver-
greifen). Hier spielen Bewegungsmaglichkeit, Bewegungs-
gewandtheit und BewegungsbewuBtsein flir die einzel-
nen Finger und die naturgegebene Bewegungsabhangig-
keit der verschiedenen Finger einer Hand voneinander
eine groBe Rolle.

Da jeder Anschlag eine Weg-Zeit-Funktion ist, wird durch
weniger Weg flr den einzelnen Anschlag selbstverstéand-
lich auch Zeit gespart. Die Zeitersparnis wird fir die
gesamte Schreibgeschwindigkeit aber nur voll wirksam
bei Schriftzeichenfolgen, die mit demselben Finger an-
geschlagen werden. Denn bei Schriftzeichenfolgen, die
mit Fingern verschiedener Hénde anzuschlagen sind,
verschwinden die weiteren Wege im Vorlauf des Fingers
der anderen Hand.

Beispiele: die: zum . Bemerkenswerte Beschleunigung
durchVerminderung der Wege wird also im wesentlichen
bei Fingerfolgen erreicht.

Levasseur gibt fiir das Tastenfeld nach DIN 2112 das
Verhaltnis der Anschlage in der Grundstellung zu denen
auf benachbarten und entfernteren Tasten mit 31:61:8
an und will es auf 62:32:6 umstellen. Hier sind wieder
Bedenken anzumelden. UmfaBte der Schriftzeichen-
bestand einer Sprache nur 8 Zeichen, kénnten alle An-
schldge in der Grundstellung erfolgen. Wahrscheinlich
wirden Verkrampfungen der Finger die unausbleibliche
Folge sein. Die Bewegungen der Finger zu anderen Tasten
sind ein Ausgleich und eine Entspannung. Wo liegt das
richtige MaB dafiir? Das muf3 erprobt werden.

4.Unglnstiges Verhéaltnis von Handwechseln zu
Fingerwechseln und Fingerspriingen beim Schreiben der
durch die Sprache bestimmten Schriftzeichenfolgen

Levasseur gibtes mit68:22:10 flr das Tastenfeld nach
DIN 2112 an. Er mochte es auf 82:16: 2 umandern (Hin-
weis auf die Gultigkeit dieser Angaben beachten, s. 0.).

Hier liegt eine sehr wesentliche Begriindung fir eine
Tastenfeldreform. Es sei an den Wértern ,,zum', ,,das"
und ,,dir" erlautert: Diese drei Worter sind haufig und
werden deshalb von gelibten Schreibern als Komplexe
in Gesamtreaktionen geschrieben, die bei diesen drei
Wortern im nervésen Vorgang ohne bemerkbare Zeit-
unterschiede ablaufen, nicht aber im muskuldren, in der
Fingerbewegung.

Bei ,,zum" werden die drei Buchstaben vom gleichen
Finger angeschlagen. Der folgende Anschlag ist von der
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Vollendung des vorherigen abhangig. — Bei ,,das' kann
derFingerfiir den folgenden Anschlag schon bereitgestellt
und bewegt werden, wenn der vorherige seine Arbeit
noch nicht vollendet hat. Hier ist schon ein schnellerer
Ablauf des gesamten muskularen Vorganges fiir das
ganze Wort moglich. Allerdings behindern sich die Finger
derselben Hand noch gegenseitig. — Bei ,,dir" ist die
Vorausbereitstellung des Fingers der anderen Hand noch
mehr moglich, selbst der Finger fir ,,r'* kann schon vor-
laufen, wenn der fir ,,d" seine Arbeit noch nicht voll-
endet hat.

Der Anschlagverlauf bei dem Wort ,,dir'* wird dem zu-
gehorigen schnellen nervosen Ablauf am meisten an-
gepaBtsein, bei, zum' am wenigsten. Durch den Wechsel
von Fingerfolgen und Handwechselfolgen im Schreib-
fluB eines zusammenhdngenden Textes entstehen Span-
nungen, weil die Aufhaltung der gemeinhin etwa gleichen
nervosen Ablaufe fir haufige Worter durch notwendig
langsamere Anschlagfolgen als unangenehm empfunden
wird. Man schreibe den Satz ,,die Wichtigkeit und Rich-
tigkeit des Farbtones anerkennen' und wird es sofort
feststellen.

Sind diese Unterschiede der Ablaufe wirklich so groB3?
Beim fortgesetzten Schreiben einer Fingerfolge (rbt)
lassen sich — wie festgestellt wurde — nicht mehr als
280 bis 300 Anschlédge erreichen, bei fortgesetzten Hand-
wechseln 780 Anschlage: 300 - 780 = 1080 : 2 = 540.
Das ist allerdings eine sehr theoretische Berechnung,
denn im fortgesetzten Text sind Fingerfolgen und Hand-
wechselfolgen nicht im Verhaltnis von 1:1 enthalten.
AuBerdem sind sie in andere eingeschlossen, beein-
flussen sich gegenseitig und laufen dann jede fiir sich
schneller bzw. langsamer ab, sogar noch in verschiede-
nem AusmaB, je nach der Umgebung, in der sie stehen.

Bei einer Versuchsperson liefen bei einer durchschnittlichen Schreib-
leistung von 540 Anschldgen die Fingerfolgen im Schnitt mit 400 An-
schldgen, bei der langsamsten mit 320 Anschldgen, die Handwechsel-
folgen im Schnitt mit 660 Anschldgen, im Extrem mit 1200. Das ergibt
theoretisch eine Spannung von 400: 660 im Mittel und von 320: 1200
im Extrem. Der Durchschnitt vieler Untersuchungen mit dem Schreib-
tester ergibt einen (nicht gewogenen) Zeitverbrauch gegeniiber der
durchschnittlichen Schreibgeschwindigkeit (= 100%) von 122,49% fir
alle Fingerfolgen, 115,9% fir die Fingerwechsel und 73,7% fiir Hand-
wechsel. — Der Hochstwert fir Fingerfolgen ist 1619% (br), der niedrigste
fir Handwechselfolgen 62% (ei), 60% (ri), 59% (uf). Danach l4uft theore-
tisch im Wort ,,bei* die Folge ,,be" mit 114%, ,.ei" mit 62%, also fast
doppelt so schnell.

Das sind schon beachtliche Unterschiede, die sich deut-
lich im Schriftbild zeigen, wenn durch zu geringe An-
passungsmoglichkeit des Wagenlaufes z. B. ,,e' und ,,i"
mehr oder weniger dichter zusammenrtiicken.

Diese Ablaufunterschiede, die bei héheren Geschwindig-
keiten notwendig immer entstehen, die um so groBer
werden, je mehr der Schreiber mit seiner Geschwindigkeit
an die Grenze seiner Leistungsfahigkeit herangeht (also
ohne Reserven schreibt) — die 0. a. Versuche sind ohne
Leistungsdruck gemacht —, erregen Spannungen (s. 0.),
die ermlden und nach Ausgleich drangen. Die unwill-
kirlich erstrebte Anpassung der muskularen Vorgange
an die schnellen nervosen fihrt zu erhéhter Anspannung
der Muskeln, birgt in sich die Gefahren des Vergreifens,
des zu schwachen Anschlages, ja des Auslassens ein-
zelner Schriftzeichen. Das sind bekannte Fehler beim
Schreiben. Umgekehrt miissen sich die immer schnellen
nervosen Vorgange den notwendig langsameren musku-
laren Abldufen bei Fingerfolgen anpassen. Auch das er-
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zeugt Spannungen, und zwar nervose. Beides bedeutet
Uberbeanspruchung des Schreibers. Hier liegt m. E. eine
wesentliche Ursache fir die bekannten Berufskrankheiten
der Stenotypisten.

Die Verminderung der Fingerfolgen und Vermehrung der
Handwechselfolgen durch eine Tastenfeldreform kdnnte
also zur Beschleunigung des Schreibens fiuhren, gleich-
zeitig nervose und muskuldare Spannungen und daraus
folgende Uberbeanspruchung und Ermidung der Schrei-
ber vermeiden.

Hier darf aber nicht Ubersehen werden, dall gehaufte
Handwechselfolgen leichter fehlerhaft werden als Finger-
folgen, wenn bei diesen Griffsicherheit vorausgesetzt
werden kann. Aus der Vorausbereitstellung der Finger bei
Handwechselfolgen wird z. B. ,,dri"" statt ,,dir"* geschrie-
ben, wenn die rechte Hand sich nicht rechtzeitig ein-
schaltet. Aus diesem Grunde entstehen viele Fehler der
Schriftzeichenfolgen, auch umgekehrt z. B. ,,ncith statt
,nicht' oder ..wlehcne' statt ,,welchen'. Gehaufte Hand-
wechselfolgen setzen ein ganz sicheres Ablaufen von
Gesamtreaktionen voraus, den Gleichlauf der unterbe-
wuBten nervosen und muskularen komplexen Vorgange.
Es ware also zu erproben, ob vermehrte Handwechsel-
folgen auch zu mehr Fehlern fiihren. Sollte die hohere
Fehlerzahl der Dvorak-Schreiber auch hierin begrindet
sein?

Andererseits mufl auch beachtet werden, daB weniger
Ablaufunterschiede (durch Verminderung der Finger-
folgen) den Anspruch an die Leistungsfahigkeit der
Schreibmaschine herabsetzen und damit die bekannten
Schriftbildfehler der unterschiedlichen Schriftzeichen-
abstédnde seltener werden konnen. Denn in der unmittel-
baren Aufeinanderfolge schneller und langsamer ab-
laufender Schriftzeichenfolgen liegt der groBte Anspruch
an die Leistungsfahigkeit der Schreibmaschine, beson-
ders an die Anpassungsfahigkeit des Wagenlaufes
(s.0. 114% fur ,,be" gegenlber 629% bei ,ei"). Konnte
man von einem Auto verlangen, da8 es im Bruchteil einer
Sekunde von 80 auf 40 km Geschwindigkeit heruntergeht
und umgekehrt?

Zusammengefal3t

Die Reformvorschlage fir die Schriftzeichenverteilung
im Tastenfeld sind schon mit so gewichtigen Griinden
belegt, daB man sie nicht einfach zur Seite schieben
kann. Leider sind sie nicht ausreichend erprobt.

Nur 2 Schreibmaschinen erhielten s. Z. das von Levasseur entwickelte
Tastenfeld. Ein Bericht liegt vor, der besagt, daB 420 Anschldge bei
. Wiederholungen' damit geschrieben wurden. Das ist heutzutage nicht
sehr beeindruckend. Vor allem fehlen in dem Bericht aber Angaben
tber die anderen hier angeschnittenen Fragen.

Zur Zeit laufen private Einzelversuche und auch solche mit Gruppen
von umgeschulten Schreibern mit einem anderen Tastenfeld, das von
Wolf-Beckert entworfen wurde (Alpina). Sehr ermutigend sind die
Nachrichten darliber nicht (vor allem wegen der ,,Umschulung").

In einer franzosischen Zeitschrift wurde im vorigen Jahre der Bericht
Uber einen Versuch von Touzeau im Jahre 1907 mit einem ,,clavier
francais'' abgedruckt. Er war auch erfolglos.

So Uberzeugend die Begrindungen der Tastenfeld-
reformer sind, ihre Reformvorschlage sind aber unter-
einander so abweichend und enthalten so viele Unbe-
kannte in den Grundlagen und in den Auswirkungen, daf3
eingehende, umfangreiche, neutrale und gut beobachtete
Versuchsreihen unerlaBlich sind, und zwar nicht in der
Form von Umschulungen, sondern als Neuausbildung
in Vergleichskursen. Warum wurden und werden sie
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nicht gemachi? Das ist vor allem deshalb schwierig,
weil den Reformtastenfeldschreibern auch ein Arbeits-
platz gesichert sein muB3, auf dem das erlernte Schreiben
angewendet werden kann. Der o.a. Franzose Touzeau
konnte seinen Versuch nur so durchsetzen, daB3 er sich
selbst eine Schreibmaschine mit dem ,,clavier frangais"
beschaffte und dabei noch die gréBten Widerstande
seines Arbeitgebers Uberwinden muBte, der die Minder-
leistungen wahrend der Umstellungszeit nicht hinnahm.
T. muBte sie durch verlangerte Arbeitszeit ausgleichen.

Solche Versuche sind aber auch kostspielig und sehr
mihsam. Wer ist bereit, sie zu machen? Mit welchem
Reformvorschlag soll man sie unternehmen?

Wenn schon die Mdglichkeit fir solche Versuche ge-
schaffen wird, dann ware sehr zu empfehlen, die ver-
schiedenen Vorschlage von einem neutralen Ausschuf
beraten zu lassen, in dem nicht nur Maschinenschreiber,
sondern auch Konstrukteure und Mediziner sitzen und
jeder ohne Hemmungen durch Interessen mitarbeitet.
lhnen miBten weiter einwandfreie Grundlagen fir die
Beurteilung zur Verfigung stehen. Denn die Haufigkeit
der Schriftzeichen ist nicht allein maBgebend fir das
Maschinenschreiben, bestimmend ist ebenso die Haufig-
keit der Schriftzeichenfolgen, wie oben dargelegt wurde.
Diese Zahlungen sind heute mit neuen Verfahren zwar
wesentlich einfacher und schneller durchzufiihren als frii-
her; sie kosten aber viel Geld. Wenn man diesen Weg
nicht geht, besteht die Gefahr, dall ein Reformer es ver-
steht, seinen Vorschlag auf irgendeine Weise in die
Versuchsreihe zu bringen, der vielleicht giinstig ausgeht.
Wird es den anderen auch noch gelingen? Damit ware
dann aber durchaus nicht gesagt, daB sein Vorschlag das
Idealtastenfeld ist. Hier mu3 man sich der Verantwortung
bewult sein. Wir sind in Deutschland in der glicklichen
Lage, ein genormtes Tastenfeld zu haben, das sich auch
ganz allgemein durchgesetzt hat. Die geringen Unter-
schiede der Fabrikate und ihrer Ausfihrungen liegen
nur am Rande, sind flir besondere Anforderungen nur
bei einigen Zeichen verandert. Die Abweichungen spielen
praktisch keine Rolle, so daB ohne groBe Umste!llungen
jeder mit jeder Maschine schreiben kann. Wenn diese
Norm aufgelost wird, wer will dann garantieren, dal sich
eine neue Norm auch wieder allgemein durchsetzt? Sie
muBte schon sehr Uberzeugend sein. Wir wissen, wie
schwierig es war, die alte Norm durchzusetzen. Wenn
der Damm einmal durchbrochen ist, nehmen die Wasser
manchmal sehr verschiedene Wege. Dann wirde die
beabsichtigte Rationalisierung des Schreibens in das
genaue Gegenteil umschlagen. Oder will man sich mit
einer Vielheit von Tastenfeldern abfinden?

Wir schreiben heute auf dem Universal-Tastenfeld, das
mit nur geringen Anderungen in allen Landern benutzt
wird. Die Bestrebungen zielen auf Tastenfelder, die der
jeweiligen Sprache angepaBt sind. In Deutschland ist
man heute schon der Ansicht, daB das Universal-Tasten-
feld fur die deutsche Sprache 309% schlechter geeignet
sei als fur die englische. Der Sprache angepalite Tasten-
felder wirden also flr Auslandskorrespondenten jedes
Landes zusatzliche Schwierigkeiten bedeuten. Mit der
immer groBeren internationalen Verflechtung unseres
Lebens gewinnt dieses Problem an Bedeutung.

Aber schieben wir alle diese Bedenken einmal beiseite.
Nehmen wir auch an, dal3 in jedem Land fir jede Sprache
ein |dealtastenfeld gefunden werden wiirde, daB sich sogar
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ein européaisches Tastenfeld entwickeln lieBe (wie esWolf-
Beckert anstrebt), daB dessen Vorteile so tiberzeugend
sind, daB es allgemein anerkannt wird und eine Anderung
gerechtfertigt erscheinen 1&4Bt. Wie ist es dann mit der
Umstellung auf das neue Tastenfeld in der Praxis? Dabei
interessieren 1. die Hersteller der Schreibmaschinen,
2. die schon ausgebildeten Schreiber, 3. die Betriebe und
4. die Ausbildung der kinftigen Schreiber.

Die Hersteller haben keine Schwierigkeiten, wenn eine
neue Schriftzeichenverteilung so aufgebaut ist, da Hem-
mungen fir die mechanischen Vorgange beim Schreiben
nicht entstehen. Es ist den Herstellern gleich, auf welche
Typenhebel die verschiedenen Typen gelotet werden
mussen. o

Die ausgebildeten Schreiber werden sich durch-
weg gegen das Umlernen wehren. Es wird um so schwie-
riger, je héher die bisher erworbene Fertigkeit ist. Immer
ist die Umstellung mit Mihe und zeitlichem Leistungs-
abfall verbunden. Viele Schreiberinnen werden die Miihe
des Umlernens nicht auf sich nehmen wollen, weil sie
ihre Beschéftigung im Biiro von vornherein als vortber-
gehend ansehen. — Das Umlernen behindert auch den
Arbeitsplatzwechsel. Der Prozentsatz der Schreiber, die
viele Jahre in demselben Betrieb arbeiten, ist nicht hoch.
Ein Bericht tber die amerikanischen Versuche enthielt
dazu den Satz:

Das Erlernen des neuen Systems bedeutet nicht, daB die
Stenotypistin ihr altes System vergessen wiirde. Falls sie
spater einmal wieder auf eine alte Maschine umwechseln
mUBte, bedarf es keiner groBen Umstellung. Es gentigt
dann ein kurzes Einschreiben.

Das ist, so hart es auch klingen mag, grober Unfug. Hier
fehlt jede Kenntnis von dem Ablauf der Schreibvor-
gange.

Die Arbeitgeber, sofern sie fiir Rationalisierungs-
maBnahmen aufgeschlossen sind, wirden wohl bereit
sein, ihre Schreibmaschinen umarbeiten zu lassen. Dabei
ware aber sehr auf sorgféaltige Mechanikerarbeit zu achten.
damit die Maschine nachher auch einwandfrei schreibt,
Wenn die Maschinen und die Schreiber sukzessive um-
gestellt werden, 1aBt sich auch der Leistungsausfall
decken. Aber wie viele Arbeitgeber bringen das Ver-
standnis und das nétige Interesse auf? Sicherlich werden
auch die Interessierten von einer Umstellung noch durch
die Sorge abgehalten, ob beim Ausscheiden einer Schrei-
berin die umgearbeitete Maschine ohne weiteres wieder
mit einer entsprechenden Arbeitskraft besetzt werden
kann. Oder soll dann die Maschine wieder riickwarts
geandert werden?

Die Ausbildung steht vor fast unlésbaren Problemen.
Soll man — vorausgesetzt, daB die Mittel bereitgestellt
werden konnen — radikal umstellen? Es ist nicht anzu-
nehmen, daB man in der Praxis fir diese Anfanger ent-
sprechende Schreibmaschinen anschafft. Alle neu aus-
gebildeten Schreiber wiirden schwer eine Stellung be-
kommen, wirden in der Praxis mit ziemlicher Sicher-
heit zu ,,Tippern' werden. Mit einer neuen Rationali-
sierungsmafBnahme wirde man auf diese Weise eine alte,
bewéhrte — das Tastschreiben — abwiirgen. Wir wiirden
das Heer der unerwiinschten und leistungsschwachen
. Tipper' systematisch vergroBern. — Soll man zum Teil
umstellen? Mit welchem Prozentsatz? Wer will ent-
scheiden, welche Schiiler so oder so ausgebildet werden?
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Den Eltern der Schiiler kann man die Entscheidung in den
meisten Fallen bestimmt nicht tiberlassen. Welcher Lehrer
wird sie mit gutem Gewissen (ibernehmen wollen oder
kénnen? Wie soll auch die zweigleisige Ausbildung metho-
disch durchgefihrt werden?

So gewichtig die Griinde sein mogen, die flr eine ver-
4nderte Schriftzeichenverteilung sprechen, ihnen stehen
die mindestens ebenso gewichtigen Schwierigkeiten der
Umstellung gegentber. Ein Vergleich mit der Eisenbahn
dréngt sich auf. Dort ist eine Erweiterung der Spurbreite
seit langem erwiinscht, aber aus Umstellungsschwierig-
keiten bis heute unterblieben. Erst beim Auto, das jeder
selbst fahrt, war die jeweils gewilinschte Spurbreite
moglich. Warum soll nichtauch jeder Maschinenschreiber
seine eigene Schreibmaschine schreiben? Warum soll
er — wie viele andere Werktatige — nicht sein Handwerk-
zeug an seinen Arbeitsplatz mitnehmen? Eine ent-
sprechende Gehaltserhéhung wiirde weder Arbeitnehmer
noch Arbeitgeber belasten. Wiinsche nach besonderen
Schriftarten und Spezialmaschinen fiir Sonderzwecke
lagen dann nur noch am Rande, wirden nicht so sehr ins
Gewicht fallen. Mir erscheint es so, als ob das der einzige
Weg fiir die Umstellung ware, deren Berechtigung und
deren Form aber erst durch Versuche in der oben gekenn-
zeichneten Weise zu belegen waren. — Allerdings bleibt
dann von der Ausbildung her immer noch die Notwendig-
keit fiir ein einheitliches neues Tastenfeld.

Zum SchluB sei noch darauf verwiesen, daB ein groBer
Teil der Begriindungen fiir ein verandertes Tastenfeld
durch die vollelektrisch angetriebene Schreibmaschine
gegenstandslos wird. Hier sind die Griffwege kirzer, der
Tiefgang der Tasten ist geringer, der Kraftaufwand fur
den einzelnen Anschlag ist kleiner, geringerer Kraft-
aufwand 14Bt sich leichter bremsen, die Rickkehr des
Fingers in seine Grundstellung ist leichter und schneller,
Fingerfolgen verlangen nicht mehr die muskuldare An-
spannung. Das Schreiben wird mehr ein leichtes Spiel
der Finger. Allerdings muB dieses Spiel mit einer sehr
genauen Bewegungskontrolle gepaart sein, damit nicht
Fehler entstehen. Die Anforderungen an die Genauigkeit
der unterbewuBten Vorgdnge der Bewegungsimpulse
werden hoher. Waren die Schreiber bisher mit Grob-
schmieden zu vergleichen, so sind die an vollelektrisch
angetriebenen Schreibmaschinen den Feinmechanikern
gleichzusetzen. Nicht jeder ist fir den Beruf eines Fein-
mechanikers geeignet, der fir einen Grobschmied brauch-
bar ware.

Der vollelektrisch angetriebenen Schreibmaschine gehort
fiir den groBten Teil der Schreibarbeit die Zukunft. Man
sage nicht, sie wére zu teuer. Wer hétte zur Zeit der Ein-
fihrung der Schreibmaschine nicht gelachelt bei der
Voraussage, daB jeder Handwerker seinen Schriftverkehr
mit ihr erledigen wiirde? Wenn sich das wirtschaftliche
Denken noch mehr mit sozialen Riicksichten auf die Er-
haltung der Arbeitskraft paart, dann wird sich der Uber-
gang auf die vollelektrische Schreibmaschine noch
schneller vollziehen und den Reformbestrebungen einen
guten Teil ihrer Berechtigung entziehen, zumal mit Recht
auch jetzt eingewendet werden kann, daB3 die Leistungs-
fahigkeit der mechanisch angetriebenen Schreibmaschine
von der Mehrzahl der Maschinenschreiber heute noch
gar nicht ausgenutzt wird, und zwar aus Grunden, die
nicht in der Schreibmaschine und nicht in der Schrift-
zeichenverteilung des Tastenfeldes liegen. NTB 12
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Technischer Aufbau und Wirkungsweise der Saldier-
und Buchungsmaschinen ASTRA, Klassen 110 bis 170

Die Automatik

W. TELL, Karl-Marx-Stadt

Im Rahmen dieser Artikelserie sollen nur die wichtigsten und interessantesten automatischen Funktionen erlautert werden.
Verschiedene automatische Funktionen sind schon in den bisher erschienenen Beitrdgen mit beschrieben worden. Dieser
Beitrag befaBt sich hauptséchlich mit der Formularumschaltung, der automatischen Summenansteuerung der Zahlwerke und

der Ubersprung- und Saldensortiereinrichtung.

Die Weiterentwicklung und Verbesserung der Buchungs-
automaten hat sich in den letzten Jahren besonders
darauf konzentriert, die Automatik zu erweitern und zu
vervollkommnen. Es soll damit eine Erleichterung in der
Bedienung dieser Maschinen erreicht werden. Des wei-
teren tritt eine Zeitersparnis ein, da der Buchungsgang
schneller ablauft, wenn der Automat viele Funktionen
selbsttatig ausfiihrt. Damit das Umstellen des Buchungs-

Federkiinke, links

—

Bild 1. Lage des Schaltzahnes
bei Formularstellung 1

Lage des Schaltzahnes
bei Formularstellung 2

Bild 3
Stellung des Schaltzahnes
bei Auslosung des Wagensprungs
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Richthebel

Federklinke, links

Triebhebel

automaten auf einen anderen Buchungsgang schnell
vorgenommen werden kann, sind einige Fabrikate in ihrer
Entwicklung so weit gegangen, daB sie, ohne den Steuer-
satz auswechseln zu muissen, bis zu vier verschiedene
Buchungsarbeiten durchfiihren konnen. Sollen mit diesen
Maschinen mehr als vier Buchungsarten durchgefiihrt
werden, dann muB ein Steueraggregat in der Maschine
und eine am Wagen befindliche Vierkantschiene aus-
gewechselt werden. Diese Einrichtungen sind sehr um-
fangreich und teuer. Unserer Meinung nach steht der
Nutzen im praktischen Einsatz nicht im Verhaltnis zum
Aufwand.

Die Klasse 170 besitzt eine mit einfachen Mitteln erreichte
Zweifachschaltung, die mit anderer Kolonnenauswahl
arbeitet. Der Kolonnenstop ist abgesetzt und wird ent-
sprechend dem Formular in die Steuerbriicke eingesetzt.
Die Umstellung auf das 2. Formular geschieht auBerst ein-
fach durch Umlegen eines Hebels im Tastenfeld. Zwei
Federklinken werden bei Betatigung dieses Hebels ver-
schwenkt, so daB die beiden Nasen des Schaltzahnes ab-
wechselnd in den Bereich der Kolonnenstops gelangen
(Bild 1 und 2). Der Richthebel bringt zu einem bestimmten
Zeitpunkt wéhrend des Maschinenspiels den Schaltzahn
in die Mittelstellung (Bild 3), und der Wagen kann von der
Wagenzugfeder gezogen in die nachste Kolonne springen.
Von der Federkraft der Federklinken wird der Schaltzahn
sofort wieder in seine Ausgangsstellung zuriickgezogen,
damit der Wagen sicher am Kolonnenstop anhélt. Durch
diese Einrichtung erfaBt der Schaltzahn nur die Kolonnen-
stops, die fur den einen Buchungsgang mit ihrer Nase
entsprechend in die Steuerbriicke eingesetzt wurden,
wéahrend die mit ihrer Nase entgegengesetzt eingesetzten
Stops erst nach Umstellung des Hebels wirksam werden.

Holonnenstap \[—:%l__]
Sthaltzahn ’

Lenker fir Sthaltwelle

Lenker

Rollenhebel 139

Schaltschieber
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Der ideale Typ einer Standardschreibmaschine

fiir hohe Biiroanspriiche. . )
Fiinf leicht auswechselbare Wagen bis zu 62 cm Lange

und ein sechsstelliger Tabulator machen dieses

Modell zu einem wichtigen Helfer o
bei der Rationalisierung der Verwaltungsarbeit.

VEB SCHREIB- UND N}'NHMASCHINE|NWERKE DRESDEN

Bild 4. Steuerbriicke mit eingesetzten Stops

Bild 5 Anfriebskurve

Einrichtung flir das Weiterverschwenken
auf Summe

Anfriebshebel

Steuerhebel

) Biigel fur Summensteverung
Ubertragungshebel

Zugsfange fir Summe

Wird eine Funktion in beiden Formularen gewinscht,
so muB an dieser Stelle ein voller Kolonnenstop in die
Steuerbriicke eingesteckt werden, der dann in beiden
Formularstellungen vom Schaltzahn erfa3t wird.

Von der leicht und schnell auswechselbaren Steuerbriicke
der Klasse 170 (Bild 4) konnen etwa 60 verschiedene
Funktionen (Tafel 1) angesteuert werden. Da nur 42 Hebel
zur Ubertragung der Funktionen zur Verfligung stehen,
sind mehrere Hebel mit zwei Funktionen belegt worden.
Das wird dadurch erreicht, daB der gesamte Weg, den der
Stophebel durch Auflaufen eines Stops ausfihrt, in zwei
Wege unterteilt ist. In die Steuerbriicke werden bei diesen
doppelt belegten Funktionen zwei verschieden hohe
Stops eingesetzt, je nachdem, welche der beiden Funk-
tionen arbeiten soll. Das Stecken der Stops ist mit Hilfe
einer Einstellehre leicht vorzunehmen.

Die Zahlwerksteuerung der Klasse 170 besitzt ein Funk-
tionseinstellmittel, das in drei verschiedene Stellungen
verschwenkt werden kann. Die einfachste Losung flr den
automatischen Anruf hatte darin bestanden, den zur Ver-
fligung stehenden Stophebelweg in drei Wege zu unter-
teilen. Bei der vom Stophebel bis zum Einstellmittel des
Zahlwerkes erforderlichen groBen Ubersetzung und den
in der Fertigung auftretenden Toleranzen ware der Anruf
sehr unsicher geworden. Ein Stophebel wurde deshalb
nur mit zwei Funktionen belegt. Da die Klasse 170 mit
neun Steuergruppen ausgeristet ist, sind fir den Funk-
tionsanruf jeder Steuerung— Posten und Zwischensumme
— schon neun Stophebel besetzt. Fir die Ansteuerung
auf Summe wirden nochmals neun Stophebel bendtigt.

Die Anzahl der zur Verfiigung stehenden Stophebel ist
begrenzt, es muBte eine Losung gefunden werden, bei
der so wenig wie moglich Stophebel belegt werden. Eine
Summe oder Zwischensumme kann bekanntlich wahrend
eines Maschinenspiels immer nur aus einem Zahlwerk
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entnommen werden, alle anderen Werke
konnen nur Posten arbeiten. Bei der
ASTRA-Baureihe wurde das fir folgende
Losung der Summenansteuerung der Zahl-
werke benutzt: Fir das summenabgebende
Zahlwerk wird der entsprechende Zwischen-
summenstop gesetzt und zuséatzlich ein
Summenstop, der fur alle Werke der
gleiche ist. Durch Auflaufen des Summen-
stops auf den Stophebel wird der Steuer-

hebel (Bild 5) verschwenkt wund der

SummensteuerstoBel kann mit seiner Nase
vor den Winkel der Summensteuerwelle
fallen. Zu Beginn des Maschinenspiels
verschwenkt der am Antriebshebel ge-
lagerte SummensteuerstoBel den Bigel
fur Summensteuerung. Der Bigel wird
dabei von seiner Zugfeder in den Be-
reich der Ubertragungshebel gebracht und
schiebt nur den auf Zwischensumme
stehenden Ubertragungshebel in die Sum-
menstellung. Die Ubertragungshebel fir
die einzelnen Steuerungsgruppen sind
dicht nebeneinander angeordnet, so dal
fur das Weiterverschwenken auf Summe
fur alle Zahlwerke nur ein gemeinsamer

Tafel 1. Automatische Funktionen der Klasse 170

Hoher Stop Niedriger Stop

Saldensortierung |

Saldensortierung |l

Summe Kontrollwerk ..............
Datum ‘
Nichtschreiben
Split

Symbol

ohne Komma
+/+ Kontrollwerk

Posten Kontrollwerk

REpettion! « 5 ves s cow suren s s swms v Summe fiir alle Werke
I/

T [ Il Posten

|+ |

| </> ................................ | 1 Posten

Kontakt |

autom. Ubersprung ................. Ubersprung (Taste)
Vertikalschaltung m. Wagensprung . | Vertikalschaltung
Schreiben

Rotdruck

Ubersprung aus 1
Ubersprung aus 2
Register 1
Register 2
Register 3
Register 4
Register 5
Register 6
Register 7
Register 8
Register 9
Registerzwang |
autom. begr. Wagenricklauf ein ..... autom. Wagenrlcklauf ein |
I ou, IV -/
IV Umschaltung i
Trommel 4<> . + Posten
TrOMIME]L B 5 & v v weorn o e v i v s v 0 2 e -+ Posten
Trommel 2<> v + Posten
Trommel 1 5 v e wiss von s wam n somin v -+ Posten
Trommel 0 <« a6 van s 9655 0 5 & 095 £ 95 -+ Posten
U V< + Posten
Registersubtraktion
Wagenrlicklauf aus

begr. Wagenrlcklauf aus
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Bligel bendtigt wird. Durch diese Losung ergibt sich
eine Einsparung von acht Stophebeln. Die Anwendung
dieses Prinzips war nur moglich, weil die Gangart-
steuerung der ASTRA-Baureihe dieses Weiterverschwen-
ken wahrend des Maschinenganges erlaubt,

Im folgenden soll nun die in Bild 6 dargestellte Uber-
sprung- und Saldensortiereinrichtung der ASTRA-Bau-
reihe behandelt werden. Die Ubersprungeinrichtung er-
moglicht das Uberspringen von bestimmten Kolonnen.
Fiir die automatische Ansteuerung der Funktion Uber-
sprung gibt es zwei Moglichkeiten. Durch Setzen eines
niedrigen Stops wird der Ubersprung nur vorbereitet und
bei Bedienung der Ubersprungtaste arbeitet derselbe.
Wird ein hoher Stop gesetzt, erfolgt der Ubersprung
automatisch in jedem Fall, wobei es gleich ist, ob die

HKolonnenstip

Lenker fir Schaltwelle-_)

Zugstange

Arrefierhebel

Funktionshebelzug

Ausschaithebal

schwarz und der Minussaldo rot gedruckt. Weiterhin ist
meistens fur die getrennte Speicherung je ein Speicher-
werk automatisch angesteuert. Eingeleitet wird die Sal-
densortierarbeit immer mit der Funktion Ubersprung.
Die Schaltwelle wird — wie schon erwéhnt — in der zum
Wagensprung erforderlichen Mittelstellung vom Arretier-
hebel fur Ubersprung arretiert (Bild 7). Die Saldierein-
richtung der Saldierwerke | und Il besitzt einen Gabel-
hebel (Bild 6), der entsprechend dem Zahlwerkinhalt vom
Saldierhebel in die Plus- oder Minusstellung verschwenkt
wird. Uber eine Zugstange ist der Gabelhebel mit dem
Schalthebel verbunden. Enthélt das Saldierwerk einen
Plusbetrag, so nehmen der Schalthebel und die Salden-
klinke die gezeichnete Stellung ein. Wahrend des Wagen-
sprungs lauft der Saldensortierstop auf den Stophebel

T Bild 6
Ubersprung- und

Saldensortier-

einrichtung

O
AN Bild 7
Zwischenhebel fur e haitzaher e
Suldensortierung ch altzahn bei
. ers
Saldenkiinke prung vom

Arretierhebel in

Einstellschieber

Saldierhebel Schalthebel

Motortaste oder die Ubersprungtaste betatigt wird. Fir
beide Formularstellungen ist ein gemeinsamer Uber-
sprungeinschaltstophebel vorgesehen. Der Ubersprung
wird in beiden Fallen (hoher oder niedriger Stop) durch
Auflaufen des Stops nur vorbereitet, die Auslosung er-
folgt erst wahrend des Maschinenspiels. Die Zweifach-
formularschaltung erforderte diese Losung, damit ein
Ubersprungstop von Formular 1 beim Buchen nicht in
Formularstellung 2 wirksam werden kann. Dasselbe gilt
nattrlich auch fiir den umgekehrten Fall, indem ein fir
Formular 2 bestimmter Ubersprungstop nichtin Formular1
wirksam werden darf.

Die Arbeitsweise der in Bild 6 teilweise dargestellten
Ubersprungeinrichtung ist folgende: Der Arretierhebel
fiir Ubersprung wird wahrend des Maschinenspiels durch
den Sperrhebel freigegeben, so daB er beim Wagensprung
die in die Mittelstellung gekommene Schaltwelle (Bild 7)
arretieren kann. Erst wenn der Ubersprungausschaltstop
auf den Stophebel auflauft, wird tber den Ausschalthebel
der Arretierhebel ausgehoben, die Federklinken ziehen
die Schaltwelle wieder in den Bereich der Kolonnenstops
und der Buchungswagen halt in der gewlinschten
Kolonne an. Zum Ausschalten des Ubersprungs ist fur
Formular 1 und 2 je ein Stophebel vorgesehen, wodurch
in beiden Formularstellungen voneinander unabhéngige
Uberspriinge moglich sind.

In Verbindung mit der Ubersprungeinrichtung arbeitet
die Saldensortierung. Die Saldensortiereinrichtung hat
die Aufgabe, die Plus- und Minussalden eines Saldier-
werkes automatisch in zwei getrennte Spalten zu sor-
tieren. Zur optischen Unterscheidung wird der Plussaldo
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\Arretierhevel fir Ubersprung

Mittelstellung
gehalten

bevor der Wagen die erste Saldenkolonne erreicht hat
auf und nimmt den Funktionshebelzug und den Zwischen-
hebel mit. Die am Zwischenhebel gelagerte Saldenklinke
stoBt dabei an den Stift am Ubersprungarretierhebel,
hebt die Arretierung der Schaltwelle auf, und der Wagen
halt in der ersten Kolonne an. Ist nun im Saldierwerk ein
Minusbetrag enthalten, so ist die Saldenklinke Uber die
Verbindung mit dem Gabelhebel am Saldierwerk aus-
gehoben worden, und sie stoBt beim Uberlaufen des
Saldensortierstops ins Leere. Die Arretierung der Schalt-
welle wird in diesem Fall vom Ausschalthebel fir Uber-
sprung aufgehoben, und der Wagen halt in der zweiten
Kolonne an:

Bei Banken und Sparkassen missen die Minussalden in
der ersten und die Plussalden in der zweiten Kolonne
niedergeschrieben werden, wahrend es in der Industrie
umgekehrt bendtigt wird. Der Stift am Arretierhebel fir
Ubersprung ist deshalb an einem in zwei verschiedene
Stellungen einstellbaren Schieber befestigt.

In Bild 6 ist der Einstellschieber in der fir den Einsatz
bei Geldinstituten erforderlichen unteren Stellung dar-
gestellt. Ist der Einstellschieber fir Industrie nach oben
verstellt worden, so halt der Wagen bei einem Minussaldo
in der ersten und bei einem Plussaldo in der zweiten
Kolonne. Die Maschine ist dadurch jederzeit entsprechend
ihrem Einsatz schnell umstellbar.

Die Saldierwerke | und Il der Klassen 120 bis 170 sind
mit je einer Saldensortierung ausgestattet. Diese zwei
Einrichtungen sind unmittelbar nebeneinander angeord-

net, und fur beide werden die gleichen Teile verwendet.
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Neue Organisationsmittel von der Leipziger Friihjahrsmesse

J. KAMPF, Leipzig

Der VEB Organisationsmittel-Verlag Leipzig-Berlin zeigte auf der diesjdhrigen Leipziger Frithjahrsmesse im Bugrahaus einige
interessante und erwihnenswerte Entwicklungen von Organisationsmitteln, die das bereits iiberall bekannte Programm des
Verlages, der sich in den letzten Jahren zum fiihrenden Institut entwickelte, vorteilhaft ergdnzen. Das groBe Interesse und die
getatigten Abschliisse haben klar und deutlich unter Beweis gestellt, daB3 die zur Frithjahrsmesse gezeigten Neuentwicklungen
des Verlages eine gute Aufnahme gefunden haben und iberall gebraucht werden.

Die neu entwickelte Hangeregistratur ist ein Organisa-
tionsmittel fur jeden Zweck im Biiro und in der Verwaltung.
Das Neue an dieser Hangeregistratur ist die Aufhange-
und Sichtvorrichtung, die in einfachster Weise durch
die Héngeschiene mit Hangehefter, -sammler, -tasche
usw. verbunden, aber auch von diesen wieder gelost
werden kann. Es besteht also die Moglichkeit, am Ende
des Jahres diese Vorrichtung zu I6sen und fir das neue
Jahr wieder zu verwenden. Die Aufhdnge- und Sicht-

Bild 1. Hangeregistratur mit verstellbarem Schreibtischeinbau

vorrichtung besteht aus glasklarem Ma-
terial und ist im Winkel von 45° nach
hinten abgekantet, so daB eine Flach-
sicht entsteht. In diese glasklare Flach-
sicht wird ein beiderseitig bedruckter
Sichtstreifen eingefihrt, der die Mog-
lichkeit bietet, nach der numerischen
oder nach der alphabetischen Ordnung
abzulegen und gleichzeitig die Termin-
kontrolle durchzufihren. Fir diese Mog-
lichkeiten gibt es zu dieser Hangeregi-
stratur farbige, transparente Reiter, die
ein Einstellen auf der Flachsicht er-
moglichen. AuBerdem brachte der Verlag
zu dieser Hangeregistratur verstellbare
Schreibtischeinbauten, die nachtréglich
in jeden vorhandenen Schreibtisch ein-
gebaut werden konnen und damit aus
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einem alten Bliromobel ein modernes Organisationsmittel
machen. Durch einen Doppelzug ist es moglich, den
Hangekorb ganz herauszuziehen und somit die Hange-
registratur griffbereit zu haben. Das Anbringen dieser
verstellbaren Schreibtischeinbauten ist erstaunlich ein-
fach (Bild 1).

Mit der Hangeregistratur und den verstellbaren Schreib-
tischeinbauten wurde ein Organisationsmittel geschaffen,
das die Mdglichkeit gibt, mit wenig Kosten moderne
Organisation einzufiihren, zumal es sich bei den ver-
stellbaren Schreibtischeinbauten nicht um Biromdbel
handelt.

Eine weitere Neuentwicklung des Verlages ist das ,,BBO-
Sichtgerat” (Bild 2). Hier hat sich der Verlag von dem
Gedanken leiten lassen, ein Kontrollgerdt zu schaffen,
das in seiner Handhabung aber auch im Verstehen der
mit dem Gerat aufgezeigten Kontrollpunkte so einfach
wie moglich ist und deshalb von jedermann leicht ver-
standen wird. Mit dem ,BBO-Sichtgerat" kdnnen die
verschiedensten Dinge kontrolliert werden. So ist es
z.B. moglich, Produktion, Umsatz, Ergebnis usw. zu
beobachten. Es kénnen Wettbewerbe, Verkaufsstellen
usw. kontrolliert werden. Auch der Auftragsdurchlauf
kann festgehalten werden. Die zweifarbig gefarbten
Bander werden durch kleine, verdeckte Rader nach beiden
Seiten bewegt. Auf die gleiche Weise wird der Berichts-
zeitraum eingestellt. Eine in Form eines Lotes angebrachte
Schnur 148t eine leichte Ubersicht zu. Das Gerat ist mit
einer Glasplatte abgedeckt und nimmt somit Unbefugten
die Maglichkeit, eine andere Einstellung vorzunehmen.
Das ,,BBO-Sichtgerat" wird in der GroBe etwa 7655 cm

Bild 2. BBO-Sichtgeréat

143




!

geliefert, Es ist aus Holz, mit farblosem Lack versehen und
an der Wand aufzuhangen.

Der ,,BBO-Reisedisponent' (Bild 3) wurde vom Verlag
entwickelt, um dem Reisenden die Mdglichkeit zu geben,
alle Unterlagen fur die durchzufiihrenden Besprechungen
stets geordnet mitfihren zu koénnen. Der , BBO-Reise-
disponent' besteht aus einer Grundmappe aus PVC-Folie,
in der auf der linken Innenseite ein Wegweiser einschieb-
und auswechselbar sowie eine Tasche zur Aufnahme
von Schreibmaterial angebracht ist. Auf der rechten Seite
sind zehn transparente Aufnahmehtllen, die einzeln und
insgesamt auswechselbar sind, fiir die mitzufihrenden
Unterlagen untergebracht. Aber nicht nur fiir die Reise
kann man diese wirklich schéne und praktische Mappe
verwenden, denn sie dibt auch die Moglichkeit, bei Be-
sprechungen aller Art die Unterlagen geordnet, z.B.
nach Tagesordnungspunkten, bei sich zu haben. Es ist
alles zu jeder Zeit griffbereit, auch dann, wenn die Be-
sorgungen oder die Punkte der Tagesordnung einmal in
einer anderen Reihenfolge verlaufen. Die groBen Ab-
schlisse gerade dieser Neuentwicklung haben gezeigt,
daB der Verlag damit dem Bedarf gerecht geworden ist.

Die 2-Zeilen-Lohnbuchhaltung?!) wurde zur diesjahrigen
Frihjahrsmesse komplett mit Lohnliste und Streifen-
liste sowie einer Rechenleiter zur Erleichterung fur die
Addition der einzelnen Spalten gezeigt. Der Vorteil der

1) s.a. Kampf, J.: Die Zwei-Zeilen-Lohnbuchfiihrung. Deutsche Finanz-
wirtschaft, 11. Jg. (1957) H. 23, S. 723 und 724,

2-Zeilen-Finanzbuchfihrung liegt einmal im handlichen
DINA4-Format und zum anderen darin begriindet, daB
die obere Zeile der Errechnung des Bruttolohnes und
die untere schraffierte Zeile dem Einsetzen der Abziige,
des Nettolohnes sowie der Verrechnungsbetrage bis zum
Auszahlungsbetrag dient. Verwechselungen beim Aus-
fillen der Spalten kénnen also nicht mehr vorkommen.
In der alten 2-Zeilen-Lohnbuchfiihrung wurden alle Be-
trage, ganz gleich, ob es sich um steuerpflichtige, steuer-
freie Bezige oder um Abziige handelte, abwechselnd
oben und unten eingetragen.

Dieses wechselnde Beschreiben der oberen und unteren
Zeile konnte natlrlich sehr leicht zu Fehlern fihren.
Verwechselungen beim Ausfillen kénnen also nicht mehr
vorkommen. Aus den angefihrten Vorteilen heraus hat
die 2-Zeilen-Lohnbuchfihrung bereits groBen Anklang
gefunden (Bild 4).

Weiterhin zeigte der Verlag auf dem Gebiet der Loch-
karten ein neu entwickeltes Handauswahlgerdt und eine
Stanze fur Schlitzkarten. Das Handauswahlgeréat ist ge-
dacht fur alle diejenigen, die nur mit einer kleineren Loch-
kartei arbeiten. Mit diesem Handauswahlgerat konnen
im Gegensatz zum halbautomatischen Sortiergeréat nur
Kerbkarten, NenngréBe 5, sortiert werden. Die Hand-
habung des Gerdtes ist denkbar einfach und ermdoglicht
das Sortieren derKartei nach komplexen Fragestellungen.
Beim Sortiervorgang wird das Gerat auf den Schreibtisch
gestellt, wobei die Platte des Tisches als Boden fur das

ArchimedeS

Der leistungsstarke und gerauscharme
Rechenautomat mit der zeitsparenden
Divisions-Voreinstellung, derwahlweisen
Loschung der Werke einzeln oder zu-
sammen in jeder gewlnschten Stelle,
der idealen Ablesbarkeit aller Werke
durch besonders giinstige Blickrichtung
und mit vielen weiteren Vorziigen, durch
die auch die schwierigsten Rechenauf-
agaben schnell und leicht zu l6sen sind.
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Bild 3. BBO-Reisedisponent

Weiterhin handelt es sich um eine halb-
automatische Schlitzstange fir Schlitzkarten,
die das Schlitzen bis zu 340 Schlitzen mit
einem Hebeldruck ermoglicht, sowie um
einen Kerbautomaten fir Kerbkarten, Nenn-
groBe 5, der in seinem AuBeren einer
Rechenmaschine gleicht. Mit diesem Auto-
maten ist es moglich, komplexe Kerbungen
an einem Kartenrand durchzufiihren. Ein
weiterer Vorteil ist es, daB ein Teil der ein-
getasteten Merkmale stehenbleibt und der
andere Teil geloscht werden kann. Uberall
dort, wo eine groBere Anzahl von Kerbkarten
laufend zu kerben ist, wird dieses Gerat der
Arbeitserleichterung und Einsparung von
Kosten dienen.

Fir die zuletzt genannten Gerate kann z. Z.
noch kein genauer Produktionsbeginn ge-
nannt werden, der Verlag hofft aber in nach-
ster Zeit mit der Produktion beginnen zu
konnen, damit diese fur die Arbeit mit Loch-

Lohn-Gehalts-Konto: Madehennome:

Stamm-Ne.

Stouerklasse Beschaftigt Krank
vom bis Tage
Nomo: ab als Abteflung | Lohngr.
Ehegatte: . ob 1 | I ‘ I Blatt
Vorname: Klosso | | | | | 5
[
geb.: Kinder unter 18 Johre usw. Steuerfrei / Zurechnungen Rente Beruf
Name geb 1 Namo | geb. | o | SV-p. % Ulaub | Bescaftint
Wohnorts | Voll- DPA vom bis ege vom :
onnort: F rentner ob - - —
rei: ’ Wais
betrag | Rentenart P bis:
StraBe: 2
Hinzu- ‘ Renten- ——ee
rechnen bascheid-Nr. ot
% Zeiton — Menge Lohnsétse Steuerpflichtige Betrdge Steuerfreie Beziige
S -
2 | Zeit |L-lohn|L.-Lohn Zeit- | Leist.- |L.-Lohn| Zeitlohn- | Leistungs- | Mehrleist.- Summe SV-pflicht Sonn-und | Nacht-
2 3 - e Zaitloh 9 g PHICRE ) Oberstd.
B | tohn |Versobe | verbr. lohn T primie lohn Lohn | nach Tobolla| ~Beztige % | Feiertog | stunden Brdtislohn
2 ety
g Lohniteuer dite Abz|lge Gesamt- Natto- Lehn- Varrech|nung Geaent “I. Abrdge und =
= nach Tabslls 5%, SV-Belrag SV-Erm&Bigung abzlge bexlge ousgletch | Krankengeld | vertachnung Verrechnurg
1| 9 0 1" 12 13 14 15 6 | 17 18 19 20 21
|
T
T
T
t T

Bild 4. 2-Zeilen-Lohnbuchfiihrung

Gerat dient. Nach dem Einstellen der Karten in das
Gerat werden in die Vorderplatte die Sortiernadeln ein-
gefiihrt und dieselben durch die Arretiervorrichtung am
Herausfallen gehindert. Wenn jetzt die bewegliche Zwi-
schenplatte nach hinten geschoben wird, lockern sich
die Karten auf und die gesuchten Karten fallen beim
Umdrehen des Gerétes heraus (Bild 5).

Fur das Schlitzen der Schlitzkarten wurde die bis jetzt
dafir vorhandene Handschlitzstanze wesentlich ver-
bessert. Die Stanze ist von stabiler Bauweise und mit
einem auswechselbaren Stempel in Stahlausfihrung mit
Hohlschliff, der tUber einen Hebelarm betatigt wird, ver-
sehen. Der Hebelarm ist im Gegensatz zur alten Stanze
so angebracht, da3 er von der rechten Seite zu bedienen
ist, so daB3 der damit Arbeitende nicht ermidet.

Nicht offiziell wurden weitere Gerate fiur die manuellen
Lochkartenverfahren, die zum Teil das Ergebnis eines
Forschungs- und Entwicklungsauftrages waren, gezeigt.
Es handelt sich um ein halbautomatisches Sortiergerat
fir Kerbkarten, NenngroéBe 5, das zusatzlich eine Pro-
grammsteuerung aufweist, die gestattet, bei immer
wiederkehrenden Fragen mit Schablonen zu arbeiten.
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Bild 5. Handauswahlgerat fir Lochkartei

karten so wertvollen, zeitsparenden Gerdte, nach denen
eine sehr groBe Nachfrage besteht, bald lieferbar sind.

Zusammenfassend kann festgestellt werden, daB der
VEB Organisationsmittel-Verlag Leipzig-Berlin mit den
hier beschriebenen Entwicklungen neue Organisations-
mittel geschaffen hat, die einen Fortschritt auf diesem
Gebiet bedeuten. NTB 179
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ORGANISATION IN DER PRAXIS

Verfahren zur Kontrolle des richtigen Buchens
mit rechnenden Walzenbuchungsmaschinen

B. STEINIGER, Leipzig (VEB Biromaschinen-Reparaturenwerk Berlin)

Die Mechanisierung der Verwaltungsarbeit und des Rechnungswesens bezweckt nicht allein die Kostensenkung, die Einsparung
von Arbeitskraft und Arbeitszeit, die beschleunigte Abrechnung und genauere Ubersicht, sondern sie soll auch eine erhohte
Sicherheit gegen beabsichtigte und unbeabsichtigte Fehler gewéahrleisten. Aus diesem Grund sind rechnende Walzenbuchungs-
maschinen mit technischen Einrichtungen versehen, die bestimmte Buchungsfehler verhindern oder zwangslaufig anzeigen.
Dennoch verbleiben Fehlermoglichkeiten, die nicht rein technisch unter Kontrolle gebracht werden kénnen, sondern organisatori-
scher MaBnahmen bedirfen. Selbstverstdandlich bedient man sich, um diese MaBnahme wirksam werden zu lassen, ebenfalls der
Technik der Maschine. Beide Arten der Kontrolle, die nur technische wie die technisch-organisatorische, werden beschrieben

und an Beispielen dargestellt.

1. Fehlerquellen der Buchungsarbeit

Der rechnerische Teil der wichtigsten Buchungsarbeiten
besteht in der Feststellung eines neuen Wert- oder Men-
genbestandes, der sich aus einem vorhandenen, vor-
getragenen Bestand und hinzugefligten, abgesetzten oder
miteinander verrechneten Umsatzen ergibt. Die Auf-
gliederung und Zusammenfassung von Zahlenwerten
kann sowohl in der einzelnen Buchung als auch fir einen
ganzen Buchungsabschnitt auftreten.

Fehler in der Buchungsarbeit entstehen durch technische
Mangel der Maschine oder durch Versagen der Arbeits-
kréfte. Hier ist nicht nur an die Maschinenbucherin zu
denken, sondern auch an die Personen, die Vorarbeiten
zum Buchen wie Sortieren, Kontieren und Bewerten von
Belegen ausfiihren. Die haufigsten Fehler in der Bu-
chungsarbeit lassen sich nach der Form ihres Auftretens
wie folgt einteilen:

Technisches Versagen der Rechenwerke (falsches

Rechnen, falsche Ubertrage von einem Z&hlwerk in

andere);

falscher Vortrag eines Bestandes (falsche Zahl,

falsches Vorzeichen);

falscher Umsatz;

falsche Aufgliederung;

falscher Saldo (Bestand);

falscher Anruf von Zahlwerken (bei Registerwahl von

Hand, willkirliche Zahlwerksabschaltung);

Bild 1. Rechnende Schreibbuchungsmaschine
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fehlerhafte Abweichung korrespondierender GréBen
(z. B. Menge/Wert in der Materialrechnung);
Buchen auf dem falschen Konto.

Die beschriebenen Kontrollverfahren, die diese Fehler
ausschalten oder anzeigen, damit sie sofort berichtigt
werden konnen, beziehen sich im wesentlichen auf
Buchungsmaschinen mit wenigstens zwei oder mehr
Zahlwerksgruppen. Diese Maschinen kdnnen gleich-
zeitig in mehreren Zahlwerken rechnen und Summen oder
Zwischensummen eines Zahlwerks in ein oder mehrere
andere Zahlwerke mechanisch Ubertragen.

2. Technische Sicherheitseinrichtungen der rechnenden
Schreibbuchungsmaschinen

Der mit gesonderten Rechentasten verbundene Rechen-
werksantrieb ist an der Vorderseite der Maschine ober-
halb des Tastenfeldes angebaut. Die einstufig arbeitenden
Zéhlwerke sind auf einer vorn am Wagen angebrachten
Schiene deckungsgleich mit den Spalten der jeweiligen
Buchungsarbeit aufgesetzt.

Sobald durch die Wagenbewegung eine Spalte, in der
gerechnet wird, in die Schreibstellung gelangt, tritt das
dazugehorige Zahlwerk in Eingriff mit dem Rechenwerks-
antrieb und gelangt wieder auBer Eingriff, sobald die
betreffende Spalte die Schreibstellung verlat.

Das gleiche Senkrechtzahlwerk kann also nicht in zwei
oder mehreren Spalten arbeiten. Das Querzahlwerk (Sal-
dierwerk) befindet sich nicht am Wagen, sondern ist
stationar rechts vom Rechenwerksantrieb angeordnet
und kann in jeder beliebigen Spalte wirken.

Rechnende Schreibbuchungsmaschinen koénnen mit
einem oder zwei Querzédhlwerken ausgestattet sein und
mit einer Mehrzahl auswechselbarer, saldierender und
subtrahierender Speicherwerke entsprechend deren
Kapazitét (bis zu 16 Stellen) und der Wagenlange (bis zu
85 cm).

2.0 Fir Textziffern und rechnende Ziffern sind zwei
getrennte Tastenreihen vorgesehen, von denen eine auto-
matisch gesperrt ist, je nachdem die Maschine in einer
Textspalte oder einer rechnenden Spalte arbeitet. Da-
durch wird vermieden, daB Textzahlen in Zéhlwerke ein-
gehen und Zahlen, die gerechnet werden sollen, nur
geschrieben werden, ohne in ein Zahlwerk aufgenommen
zu werden.

2.1 Die Addition und Subtraktion der laufenden Bu-
chungsarbeit ist automatisch gesteuert, so daB in den
jeweiligen Spalten nicht versehentlich mit falschem Vor-
zeichen gebucht werden kann. Da in den Textspalten
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Bild 2. Addier-Buchungsautomat mit Einrichtung fir Registerwahl

keine Zahlwerke stehen, arbeitet die Maschine dort auto-
matisch in Nichtaddition.

2.2 Das fur jede Buchung zu wiederholende Buchungs-
datum wird nach einmaliger Einstellung vor Arbeits-
beginn automatisch abgedruckt, so daB Schreibfehler
vermieden werden.

2.3 Nach richtiger Leerschrift der Querwerke (Nieder-
schrift der Salden oder Quersummen) wird automatisch
ein Klarstern abgedruckt. Ist bei der Niederschrift ein
Fehler unterlaufen, schldgt der Klarstern nicht an, die
Rechentasten sind gesperrt. Die Weiterarbeit erfolgt erst
nach der Berichtigung des Fehlers. Positive Endwerte
werden in geraden und schwarzen Ziffern abgedruckt,
negative Endwerte in schrégen und roten Ziffern. Eine
Unterscheidung der Endwerte durch ,,Dt" (Debet) bzw.
,,Cr'* (Credit) kann an Stelle des Klarsterns angebracht
werden.

2.4 Maschinen neuerer Bauart besitzen die Einrichtung
fur automatische Summenniederschrift des Querzahl-
werkes mit selbsttatiger Tabulation in die richtige Dezi-
malstelle. Damit werden Fehler in der Niederschrift von
Salden ausgeschaltet.

25 Die Zahlwerke sind mit einer abnehmbaren Ver-
kleidung versehen, die durch Siegel oder in besonderen
Fallen durch VerschluBeinrichtung gesichert werden
kann. Unbefugte Verdnderungen der Z&hlwerksstande
werden auf diese Weise verhindert.

3. Technische Sicherheitseinrichtungen an Addier-
buchungsmaschinen

Die Zahlwerke der Addierbuchungsmaschinen bewegen
sich nicht mit dem Buchungswagen, sondern sind statio-
nar in die Maschine eingebaut und kénnen einzeln oder
mehrere zugleich, fortlaufend oder auBer der Reihe,
einmal oder wiederholt, automatisch oder von Hand durch
Tastendruck in einer Buchung angerufen, d. h. mit den
Antriebszahnstangen in Eingriff gebracht werden. Alle
Zihlwerke einer Addierbuchungsmaschine haben stets
die gleiche Kapazitat (9 bis 13 Stellen). Die Breite der
Vordruckspalten wird durch die Stellenzahl der groBten
Posten bestimmt, nicht durch die Summen der Speicher-
werke, die verschrankt auf zwei oder mehr Zeilen ge-
schrieben werden kénnen. Die auswechselbaren Steuer-
bricken regeln, welche Zahlwerke und Funktionen in den
Vordruckspalten automatisch arbeiten.

3.0 Die einzugebenden Zahlen werden nicht ziffernweise
niedergeschrieben, sondern jede Zah! wird erst vollstan-
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dig eingetastet und dann durch Anschlag der Motor-
taste vom Druckwerk in einem abgedruckt. Tastfehler,
die gelibte Bucherinnen meistens selbst noch vor dem
Abdruck bemerken, lassen sich auf diese Weise leicht
ohne den Zeitverlust berichtigen, den eine bereits ge-
druckte und gerechnete falsche Zahl bereitet.

3.1 Der vor Arbeitsbeginn eingestellte Datumdruck er-
folgt in den dafir vorgesehenen Vordruckspalten auto-
matisch. Es ist also kein Versehen moglich.

3.2 Addition, Subtraktion und Nichtaddition (Nummern,
nichtrechnende Zahlen) werden in den betreffenden
Spalten automatisch gesteuert. Vorzeichenfehler konnen
daher bei Einhaltung der richtigen Spalte nicht auftreten.

3.3 Die automatische Repetition erlaubt die sofortige,
ein- oder mehrmalige Wiederholung von Zahlen mit nur
einmaligem Eintasten; die Mdglichkeit von Tastfehlern
wird erheblich eingeschrankt. Die wiederholten Zahlen
konnen in verschiedene Zahlwerke aufgenommen, ge-
schrieben oder nicht geschrieben werden und auch nicht-
rechnende Nummern sein.

3.4 Die automatischen Zwischensummen der Zahlwerke
bieten die gleichen Arbeitsmoglichkeiten wie vorstehend;

* Tast- und Ubertragungsfehler sind vollig ausgeschlossen.

Ebenso gewahrleistet die automatische Endsumme die
fehlerlose Niederschrift und Ubertragung von Posten
oder Ergebnissen.

3.5 Die automatische Saldenwahl bewirkt, da Summen
oder Zwischensummen unterschiedlichen Vorzeichens
(4 oder /-, Debet oder Credit) in getrennten Spalten
abgedruckt und in die richtigen, zugeordneten Speicher-
werke aufgenommen werden.

3.6 Der automatische Rotdruck 148t alle Minusposten und
-summen auf dem Originalvordruck zur besseren Uber-
sicht in rot erscheinen. Auch Nummern kdnnen in rot
gedruckt werden.

3.7 Sollen die ‘in einer Spalte eingetasteten Posten
wechselnd in verschiedene Register (Speicherwerke) auf-
genommen werden, die von Hand durch eine Register-
wahleinrichtung anzurufen sind (nur an bestimmten
Maschinentypen vorhanden), so ist in dieser Spalte die
Motortaste so lange gesperrt, bis der willkirliche Zahl-
werksanruf von Hand vorgenommen wurde. Dadurch
kann der Anruf nicht Gbersehen werden.

3.8 Gewisse automatisch angesteuerte oder von Hand
eingeschaltete Funktionen werden im Abdruck durch be-
sondere Zeichen zwangslaufig ersichtlich gemacht, um

Bild 3. Steuerbriicke eines Addier-Buchungsautomaten. Kreuzprobe
zur Kontrolle der Rechensicherheit der Maschine
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s At7li im Haben selbst auszu- onto U ahlt »
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o o ) ’ ; i % .
gé g 3.9 Einige Maschinentypen fiir Spezialzwecke wurden $§ $oS¢ stellt werden. Diese Umsteuerung vollzieht sich sehr ein gechem‘ehler der Maschine. Es werden alsp alle Fehler ’
4l SF | vy z auch mit Sicherheitsverschlissen fiir Zahlwerke, Tastatur 5 88«8 fach durch Dricken der sogenannteq Generaluml;f;rl- niqlichkelten satert kswizolliert, und zwar it der'denkbar |
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(= 18 = =) . H = = . . | § Y i |
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setzt, die letzte Spalte ist fur die automatische Kontrollnull
bestimmt (Bild 10). In Einzelféllen wird dieses Prinzip auch
in der Nettolohnrechnung angewendet: Ist bis zur Spalte
Auszahlungsbetrag' gebucht, so schreibt die Maschine
nicht den von ihr errechneten Betrag, sondern es wird
ein bereits vorgerechneter Betrag eingetastet und abge-
druckt. Bei Ubereinstimmung folgt die Kontrollnull,
andernfalls die foferenz.f

4.3 Eine besondere Kontrolle der neuen Bestande er-
tbrigt sich im Normalfall durch die bisher beschriebenen
organisatorischen Kontrollen und durch die technischen
Einrichtungen der Maschinen, wie Klarstern und auto-
matischer Saldendruck. Die neuen Bestdnde konnen
jedoch zur

4.4 Prifung korrespondierender Zahlen benutzt werden.
So fiihrt man in der Materialrechnung auf den bewegten
Artikelblattern die Kontrollrechnung

Endbestand Menge' x , Verrechnungspreis' = ,End-
bestand Wert"" durch.

Vortragsfehler, Multiplikationsfehler, Umsatzfehler wer-
den dadurch je Artikelblatt festgestellt (Bild 11).

In der Lohnrechnung ergibt die Addition der nachtraglich
errechneten Spaltensummen des Bruttolohnblattes den
beim Buchen laufend fortgeschriebenen Gesamtlohn des
Beschaftigten.

4.5 Die Kontrolle des richtigen Zahlwerksanrufes ist not-
wendig, wenn die Moglichkeit vorhanden bzw. vorgesehen
ist, Posten fakultativ in verschiedene Zahlwerke ein-
gehen zu lassen. Das trifft z. B. bei der Anwendung meh-
rerer Aufgliederungsspalten im allgemeinen und der
Registerwahl an Addierbuchungsautomaten im beson-
deren zu. Die Abstimmung 4Bt sich durch Kontroll-
addition mit der Addiermaschine erzielen oder im ge-
sonderten Arbeitsgang auf der Buchungsmaschine. Im
zweiten Fall verwendet man entweder einen Vordruck
nach Absatz 4.23 — es geniigen auch formlose Blatter —

Bild 12. Abstimmung von Gruppensummen des Summenblattes

oder man arbeitet senkrecht mit der Registerwahl auf
Streifen.

Eine schnelle, summarische, wenn auch nicht unbedingt
sichere Abstimmung erhalt man in geeigneten Fallen
durch den Vergleich korrespondierender Summen. Wird
namlich jeder Posten durch automatische Repetition in
zwei verschiedenen von mehreren mdglichen Zahlwerken
registriert und sind diese jeweils zwei Zahlwerke zwei
Gruppen von Zéhlwerken zugeordnet, so stimmen die
Gruppensummen (berein, wenn kein Zahlwerk der
falschen Gruppe gewahlt wurde. Ein Anwendungsbeispiel
ist die Aufgliederung der Abgange in der Materialbuch-
haltung nach Bestandskonten und Kostentragern. Das
Summenblatt muB die Ubereinstimmung der Gruppen-
summen ausweisen (Bild 12).

4.6 Die Kontrolle des richtigen Kontos erfolgt am besten
nach 4.12. Es ist natirlich auch der einfache Sichtver-
gleich moglich oder die Kontrolladdition nach Absatz
4.10.

5. Zusammenfassung

Die gezeigten Beispiele lassen erkennen, daB sich durch
die Anwendung geeigneter Kontrollverfahren die Sicher-
heit des richtigen Buchungsergebnisses wesentlich ver-
bessern 1aB8t, indem Fehlern vorgebeugt wird bzw. diese
zwangslaufig kenntlich gemacht werden. Die Verlust-
zeiten des Fehlersuchens werden entscheidend ein-
geschrankt.

Die in der Deutschen Demokratischen Republik heraus-
gegebenen Einheitsvordrucke fiir die Maschinenbuch-
haltung sehen die Anwendung der beschriebenen Kon-
trollverfahren vor.

Anwendungsvarianten entsprechend der bendtigten Er-
gebnisse, der verfigbaren Zahlwerke, des Buchungs-
ablaufes und der Vordruckgestaltung sind jedoch durch-
aus moglich.

Sowirksam nunalle diese Kontrollverfahren sein mogen, ist
esdoch diewichtigere und vornehmere Aufgabe, die arbei-
tenden Menschen in ihrem
Willen und ihrer Fahigkeit,
Fehler zu vermeiden, zu be-

starken. Die Voraussetzun-
gen daflir bestehen in einer

Abtellung: i zweckmaBigen Arbeitsraum-

und Arbeitsplatzgestaltung,

Summeqblaﬂ

| Datum«

in einwandfreien Arbeitsun-
terlagen und Arbeitsmitteln,

Leerkontrolle Kontenbezeichnung ~ |Kqntos

vor allem in einem gut ge-

Betrag Register

regelten Arbeitsablauf. Bu-

chungskrafte sollen mog-
lichst nicht tUber 4 Stunden

ununterbrochen an der Ma-

schine arbeiten, weil danach
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