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Zeitschrift fiir Bliromaschinen
% Registrierkassen und Biiroorganisation

ation und Biirotechnik

(Schulungszentrum)

ren Technik die Arbeitsproduktivitét zu steigern und
dard zu erhdhen, verbindet man unwillkiirlich mit
-erielle Produktion. Der unerhért schnelle Ablauf und
heutigen Wirtschaftsgeschehens stellen jedoch auch
und unvermeidliche Aufgaben, die folgerichtig durch
Biiroarbeit gelést werden miissen.

1 Eigenschaften des vollkommenen Biiros sind ebenso
irfte der Grundsatz feststehen, daB dort am erfolg-
beitet wird, wo die sachlichen und menschlichen Be-
ind. Das 4Bt sich schwerlich mit Elektronenrechnern
hrung und Verstdndnis des Organisators und der
ser Hinsicht sind entscheidende Wesensziige des neu-
rbeitsplatzgestaltung, richtige Proportionen und die
Mechanisierung der schematischen Biiroarbeiten, die
schopferische Arbeit frei machen soll.

chanisierung von Teilgebieten geniigt nicht mehr den
valtungsarbeit. Um die optimale Nutzung der Arbeits-
lichkeit, die Einschrdnkung des Verwaltungspersonals,
yung umfangreicher Daten und aufschluBreichere Er-
der Komplexorganisation beschritten werden, der zur
Barbeit fuhrt.

ere die Automatisierung lassen sich nicht improvi-
rein in Frage zu stellen, sondern sie erfordern die
fahrener Fachleute. Die zwingenden und vielfdltigen
erwaltung herantreten, bedingen die stdndige Ver-
und die Entwicklung neuer, leistungsfahiger und wirt-
imente. Damit ist zwangsldufig die stdndige Ausbil-
«réften  erbunden, sowohl von Technikern als auch
und von Bedienungskrdften fiir Biiromaschinen bei
und Produktion technischer Arbeitsmittel und damit
ichnikern und Mechanikern beriihrt die Verwaltungs-
ur mittelbar. Das direkte Hauptproblem ist vielmehr
itsmittel, die von der Organisation in zweckmdBiger
enungskraften beherrscht werden missen.

spublik tragt die Verantwortung dafiir der VEB BURO-
1d Arbeitsweise in Heft 9/1959 der NTB (Steiniger,
Aechanisierung der Verwaltungsarbeit) eingehend be-
-de bereits auf das im Herbst 1959 errichtete Schu-
sen, das vor allem ausersehen ist, in internen und
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Schule der Biiroorganisation und Biirotechnik

B. STEINIGER, Leipzig, VEB Biirotechnik (Schulungszentrum)

Das Bestreben, mit Hilfe der modernen Technik die Arbeitsproduktivitét zu steigern und
damit den allgemeinen Lebensstandard zu erhéhen, verbindet man unwillkiirlich mit
Maschinen und Gerdten fiir die materielle Produktion. Der unerhért schnelle Ablauf und
die komplizierten Beziehungen des heutigen Wirtschaftsgeschehens stellen jedoch auch
der Verwaltung &uBerst schwierige und unvermeidliche Aufgaben, die folgerichtig durch
die Anwendung der Technik in der Biiroarbeit gelést werden miissen.

Die Ansichten liber die notwendigen Eigenschaften des vollkommenen Biiros sind ebenso
zahlreich wie verschieden, jedoch diirfte der Grundsatz feststehen, daB dort am erfolg-
reichsten und wirtschaftlichsten gearbeitet wird, wo die sachlichen und menschlichen Be-
lange gut aufeinander abgestimmt sind. Das [&Bt sich schwerlich mit Elektronenrechnern
ermitteln, sondern braucht viel Erfahrung und Verstdndnis des Organisators und der
Leitung einer Verwaltung. In sachlicher Hinsicht sind entscheidende Wesensziige des neu-
zeitlichen Biiros die zweckmdBige Arbeitsplatzgestaltung, richtige Proportionen und die
Sicherung des Arbeitsablaufes, die Mechanisierung der schematischen Biiroarbeiten, die
fahige Mitarbeiter fiir qualifizierte, schépferische Arbeit frei machen soll.

Die bisher tiberwiegend geiibte Mechanisierung von Teilgebieten geniigt nicht mehr den
heutigen Anforderungen an die Verwaltungsarbeit. Um die optimale Nutzung der Arbeits-
mittel, damit die hdchste Wirtschaftlichkeit, die Einschréinkung des Verwaltungspersonals,
die kurzfristige, zuverléssige Bewdltigung umfangreicher Daten und aufschluBreichere Er-
gebnisse zu erzielen, muB der Weg der Komplexorganisation beschritten werden, der zur
teilweisen Automatisierung und FlieBarbeit fiihrt.

Die Mechanisierung und insbesondere die Automatisierung lassen sich nicht improvi-
sieren, ohne den Erfolg von vornherein in Frage zu stellen, sondern sie erfordern die
sorgfaltige Arbeit geschulter und erfahrener Fachleute. Die zwingenden und vielfdltigen
Probleme, die unaufhérlich an die Verwaltung herantreten, bedingen die sténdige Ver-
vollkommnung der Arbeitsmethoden und die Entwicklung neuer, leistungsfdhiger und wirt-
schaftlicher Arbeitsmittel und -instrumente. Damit ist zwangslédufig die stédndige Ausbil-
dung und Fortbildung von Arbeitskréften erbunden, sowohl von Technikern als auch
von Spezialisten der Organisation und von Bedienungskréaften fiir Biiromaschinen bei
den Verbrauchern. Die Entwicklung und Produktion technischer Arbeitsmittel und damit
die Ausbildung von Ingenieuren, Technikern und Mechanikern beriihrt die Verwaltungs-
arbeit, das heiBt den Verbraucher nur mittelbar. Das direkte Hauptproblem ist vielmehr
die Anwendung der geeigneten Arbeitsmittel, die von der Organisation in zweckmdBiger
Potenz eingesetzt und von den Bedienungskréften beherrscht werden miissen.

In der Deutschen Demokratischen Republik trégt die Verantwortung dafiir der VEB BURO-
TECHNIK, tber dessen Charakter und Arbeitsweise in Heft 9/1959 der NTB (Steiniger,
Aufgaben des VEB Biirotechnik zur Mechanisierung der Verwaltungsarbeit) eingehend be-
richtet wurde. In diesem Beitrag wurde bereits auf das im Herbst 1959 errichtete Schu-
lungszentrum des Betriebes verwiesen, das vor allem ausersehen ist, in internen und
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externen Ausbildungs- und Fortbildungslenrgdngen
unterschiedlicher Dauer und Stoffgebiete nach dem
neuesten Stand der Biiroorganisation und Biirotechnik
die Kenntnisse und Fahigkeiten zu vermitteln, die in-
folge ihrer Besonderheit, Vielzahl und sténdigen Ver-
&nderung die Lehrpléne der Berufs- und Fachschulen
nur zu einem sehr geringen Teil zu beriicksichtigen
vermogen.

Der Lehrkdrper des Schulungszentrums besteht aus
dem Leiter und mehreren hauptamtlichen Dozenten,
die neben der reinen Lehrtatigkeit umfangreiche or-
ganisatorische und fachliche Arbeiten zu bewdltigen
haben, wie die’Bearbeitung der Lehrpléane, der Stun-
denpléne und der Dokumentation nach dem neuesten
Stand, die Zusammenstellung der Lehrgénge, die Be-
reitstellung der Unterrichtsrdume, der Lehr- und Ar-
beitsmittel, die Unterbringung und Betreuung der
Lehrgangsteilnehmer. Alle diese Mitarbeiter des Schu-
lungszentrums verfiigen tiber eine hohe fachliche und
Allgemeinbildung und sind zu einem Teil aus der
Hochschule hervorgegangen. Fiir technische Sonder-
gebiete, z. B. Lochkartenmaschinen, sind Spezialisten
als Lehrbeauftragte tatig.

Es wird einleuchten, daB die wenigen Dozenten, denen
auch die Wahrnehmung von Ausstellungen, wissen-
schaftlichen Konferenzen und Verdffentlichungen ob-
liegt, zumindest seitlich nicht imstande sind, allein die
gesamte Lehrtatigkeit auszutiben, angesichts der Viel-
falt und Verénderlichkeit der Aufgaben und Arbeits-
mittel der Verwaltung. Dem Schulungszentrum stehen
fir bestimmte Lehrgebiete fahige Mitarbeiter aus dem
eigenen Betrieb, Kollegen aus der Wirtschaft sowie
Hoch- und Fachschulkréfte als Gastdozenten zur Seite.
Die Dauer und der Stoff der Lehrgdnge richten sich
nach der Vorbildung und der zukiinftigen Tatigkeit der
Teilnehmer, die dementsprechend in Kategorien mit
bestimmtem Ausbildungsziel eingereiht werden. Als
unbedingt vorrangig muB der Betrieb die Schulung
der eigenen Mitarbeiter, besonders der neu einge-
stellten, betrachten, die ja die erworbenen Kenntnisse
und Erfahrungen anwenden und weitergeben sollen.
Aus der Organisationsabteilung des Betriebes kom-
men drei Gruppen von Lehrgangsteilnehmern:

1. Wirtschaftsorganisatoren, die hochste Stufe, deren
Tatigkeit sich auf komplexe Probleme der Ver-
waltungsorganisation vorwiegend eines Wirt-
schaftszweiges richtet.
lhnen stehen die Fachorganisatoren zur Seite,
die auf bestimmte Maschinentypen organisati-
onstechnisch spezialisiert sind und Einzelauf-
gaben selbstdndig oder gemdB Anleitung des
Wirtschaftsorganisators bearbeiten.
Organisationsassistenten, meist weibliche Krafte,
denen vor allem das Anlernen von Bedienungs-
kréften der Verbraucher obliegt.

Es sei ausdriicklich vermerkt, daB hier nur die prin-
zipiellen, nicht etwa die ausschlieBlichen Tatigkeits-
merkmale dieser Mitarbeiter aufgefiihrt wurden.

Zu diesen Gruppen treten noch:

4. Wirtschaftskréfte des Betriebes, die mit dem Ge-
genstand und den Zielen ihrer Arbeit vertraut
gemacht werden.

Mechaniker des technischen Dienstes, denen in
Seminaren auBerhalb der Dienstzeit Grundziige
der Organisation erldutert werden, um damit

eine organisatorische Zusammenarbeit zwischen
Technik und Organisation zu pflegen.
Der zweite groBe Kreis, dem das Schulungszentrum
des VEB Biirotechnik auf Antrag eine eingehende In-
formation zuteil werden 1&Bt, umfaBt Angehérige von
Betriebsakademien, Berufs-, Fach- und Hochschulen,
ferner Arbeitskreise der Wirtschaft und Fachkongresse.
Hier handelt es sich um das Bestreben, die allgemei-
nen Berufskenntnisse nutzbringend zu erweitern oder
unmittelbar eine hdhere Berufsqualifizierung zu er-
reichen. Diese Vortrdge und Lehrgénge finden viel-
fach auBerhalb der Arbeitszeit fakultativ fiir die Teil-
nehmer statt, jedoch werden auch geschlossene Voll-
lehrgéinge vereinbarten Umfanges durchgefiihrt.
Die eigentliche und volkswirtschaftlich wichtigste Auf-
gabe des Schulungszentrums besteht aber darin, fir
die begonnene, planmdBig und intensiv fortzufithrende
Mechanisierung der Verwaltungsarbeit Arbeitskrafte
auszubilden, die die eingesetzten Biiromaschinen fach-
gerecht beherrschen. Das geschah bisher {iberwiegend
nach der Lieferung der Maschine beim Verbraucher,
indem der Fachorganisator oder Assistent die Einwei-
sung der Bedienungskréfte auf die speziellen Arbeiten
vornahm. In Zukunft wird dem eine je nach Maschi-
nentype ein- bis mehrwoéchige Grundausbildung im
Schulungszentrum oder in einem der Organisations-
biiros vorausgehen, die ebenfalls mit Schulungs-
maschinen versehen werden.
Die systematische Zusammenstellung und Ausarbei-
tung des Lehrstoffes war offensichtlich die schwierigste
Arbeit beim Aufbau des Schulungszentrums, obwohl
natiirlich der Stoff an sich bekannt ist. Insgesamt muB3
er den hochsten Anforderungen geniigen, er muf
aber auch die Auswahl einzelner geschlossener Stoff-
gebiete fiir Lehrgénge mit begrenztem Ausbildungsziel
zulassen. Aus dieser Forderung entstand der folgende
in gedrangter Ubersicht wiedergegebene Lehrplan:
1. Aufgaben, Gliederung und Struktur des VEB
Biirotechnik — Aufgaben, Gliederung und Struk-
tur der Abteilung Organisation — Funktionsplan
des Organisationsbiiros — Arbeitsmittel des Or-
ganisationsbtiros.
Einfiihrung in die Politische Okonomie — Einfiih-
rung in den dialektischen und historischen Ma-
terialismus — Theoretische Grundlagen der Or-
ganisation — Statistik — Einfiihrung in die Oko-
nomik der Wirtschaftszweige — Okonomik der
Industrie und des Verkehrs — Okonomik der
Landwirtschaft — Okonomik des Handels — Oko-
nomik der Geldinstitute.
Einfihrung in die Organisationspraxis — Spe-
zielle Organisationsmethoden der Organisati-
onsbiiros — Arbeits- und Zeitstudien — Formen-
lehre (Stil, Schrift, Zeichnung) - Einheitsvor-
drucke — Komplexorganisation.
Arbeitsmittel der Birotechnik — Arbeitsmittel-
kunde — Allgemeine Biiroeinrichtung — Arbeits-
mittel der Kleinmechanisierung — Arbeitsmittei
der mittleren Mechanisierung —  Arbeits-
mittel der héheren Mechanisierung — Entwick-
lungstendenzen der Arbeitsmittel — Speziells
Systemtechnik und Ubungen — Kopplungen -
Fakturiermaschinen — Buchungsmaschinen —
Lochstreifentechnik — Lochkartentechnik.
5. Zwischen- und SchluBpriifungen.
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Allein die rein schulische Ausbildung des Wirtschafts-
organisators beansprucht nach diesem Lehrplan an-
ndhernd ein Jahr, wobei bereits eine Hoch- oder
Fachschulbildung oder mehrjéhrige Tatigkeit in der
Wirtschaft in gehobener Stellung vorausgesetzt wird.
Der tdglich achtstiindige Unterricht setzt sich aus Vor-
lesungen, Seminaren, praktischen Ubungen an Ma-
schinen mit Programmierung (sogenannte System-
technik) und Bedienung, aus Betriebsbesichtigungen,
Ausstellungsbesuchen und Priifungen zusammen. Diese
schulische Vollausbildung ist in Lehrabschnitte von 6
bis hochstens 8 Wochen eingeteilt, zwischen denen die
Lehrgangsteilnehmer fiir etwa die gleiche Zeit prak-
tisch und produktiv in den Organisationsbiiros des
VEB Biirotechnik tatig sind. Damit wird eine wirksame
Festigung der erworbenen Kenntnisse erreicht.

Die Lehrgédnge mit begrenztem Ausbildungsziel ver-
laufen natiirlich in entsprechend einfacherer Form.
Dazu gehdren auch die Fortbildungskurse, die von
Zeit zu Zeit fiir bestimmte Mitarbeitergruppen durch-
gefiihrt werden, je nachdem es die Entwicklung in
Teilen des gesamten Fachgebietes Biiroorganisation
und Biirotechnik gebietet.

Diese notwendig so weitgesteckten Ziele erfordern
selbstversténdlich eine groBzligige Ausstattung mit
Lehr- und Arbeitsmitteln. Dank sei hier zunéchst den
Betrieben der Biiromaschinenindustrie fir ihre tat-
kraftige Hilfe ausgesprochen, indem sie dem Schu-
lungszentrum Leihmaschinen, Anschauungsmaterial,

Druckschriften und Arbeitsmittel zur Verfiigung stell-
ten. Der VEB Biirotechnik selbst stattete mit einem
hohen Aufwand an Mitteln das Schulungszentrum
mit den erforderlichen Einrichtungsgegenstédnden, mit
Buchungs- und Fakturiermaschinen aller Typen der
DDR-Produktion und mit einer Lochkartenanlage aus
dem VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda aus. Die Ver-
vollstéindigung dieses Maschinenparkes mit weiteren
Biiromaschinen aller Gattungen ist vorgesehen, so-
bald fiir die schon unzulénglich gewordenen R&aume
groBere bereitstehen. Fir die zweckmdBigerweise
dezentrale Schulung des gréBten Teiles der Bedie-
nungskréfte der Verbraucher werden die acht Organi-
sationsbiiros des VEB Biirotechnik ebenfalls mit Bu-
chungs- und Fakturiermaschinen ausgestattet.

Dank der Initiative des VEB Biirotechnik, dieses Schu-
lungszentrum zu errichten, konnten, obwohl es erst
im Anfang seiner Entwicklung steht, beachtliche Er-
folge vor allem in der Verstdrkung und Ausbildung
des eigenen Mitarbeiterstabes erzielt werden. Das
erméglichte dem Betrieb, eine Reihe neuer, erweiter-
ter Aufgaben zu libernehmen.

Die zukiinftige Arbeit des Schulungszentrums wird sich
in noch stérkerem MaBe auf die Information von Lehr-
kraften anderer Institute und insbesondere auf die
breite Schulung von Bedienungskraften in der Wirt-
schaft richten, um den Boden fiir die planméBige,
intensive und allgemeine Mechanisierung der Ver-
waltungsarbeit vorzubereiten. NTB 455

Fertigungsvordrucke, Vervielfdltigungsgerdte und Organisationsverfahren
Dr. R. MARTINI, Hochschule fiir Maschinenbau, Karl-Marx-Stadt

Der folgende Beitrag soll die engen und oft nicht bekannten Zusammenhénge zwischen Fertigungs-
vordrucken, Vervielfdltigungsgerdten und Organisationsverfahren im Maschinenbau zeigen. Diese Ags»
fithrungen sollen gleichzeitig eine Anleitung fiir den in der Praxis tatigen Betriebsorgoni'sctor sein
D.ie dargestellten Ergebnisse wurden anlaBlich der Fachtagung ,Preduktionsleitung im Moschinenbou“.zm
Diskussion gestellt und in der von den Teilnehmern angenommenen EntschlieBung bestéatigt.?)

Da die groBen Ziele der sozialistischen Rekonstruktion
in der Deutschen Demokratischen Republik auf Grund
der Arbeitskraftesituation mit denselben bzw. in den
letzten Jahren des Siebenjahrplanes sogar mit weni-
ger Arbeitskréften und ohne gréBere Investitionen
erreicht werden miissen, ist es u. a. dringend not-
wendig, die vorhandenen Arbeitskrafte und Organi-
sationsmittel so einzusetzen, daB sie fiir unsere Volks-
wirtschaft den gréBten Nutzen bringen.

Aus diesem Grunde ist es erforderlich, die Ergebnisse
solcher Verallgemeinerungen der Erfahrungen der
Praxis in unseren Betrieben schnellstens durchzu-
setzen.

Vereinheitlichung der Fertigungsvordrucke

Zur rationellen Vorbereitung und Lenkung der Pro-
duktion werden die verschiedensten Vordrucke ver-
wendet. Die Schaffung zweckmdBiger, einheitlicher
und so einfach wie mdglich gehaltener Fertigungsvor-
drucke auf Grund von wissenschaftlichen Verall-
gemeinerungen der Erfahrungen der Praxis, ist mit ein
wichtiger Schritt dazu, um ein Maximum an Verein-
heitlichung der Organisation zu erreichen.

Sobald die Fertigungsvordrucke nicht nur als betriebs-
internes, sondern auch als liberbetriebliches Instru-
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ment Verwendung finden sollen, wird die Forderung
der Vereinheitlichung der Darstellungsform zur im-
mensen Wichtigkeit. Solche Méglichkeiten kénnen
z. B. eintreten bei der Verlagerung von Produktions-
programmen infolge der Durchfiithrung von Speziali-
sierungsmaBnahmen oder infolge von Schwankungen
in der Absatzlage. Bei einer vereinheitlichten Anwen-
dung von Fertigungsvordrucken kénnen dann sémt-
liche technologischen Unterlagen im tibernehmenden
Betrieb Verwendung finden.

Wenn auch das wesentliche Aufgabengebiet der
Fertigungsvordrucke im Tatigkeitsbereich der Abtei-
lungen Produktionsleitung und der betrieblichen Ab-
rechnung liegt, so diirfen deshalb nicht die anderen
Faktoren unberiicksichtigt bleiben, die fiir eine plan-
mdBige und gut ausgenutzte Betriebsorganisation
ebenfalls von groBem Vorteil sind und die eine Ver-
einheitlichung der Form unbedingt erfordern.

Als weiterer Punkt fiir die unbedingt erforderliche Ver-
einheitlichung ist anzufiihren, daB die zu schaffenden
organisatorischen Voraussetzungen, die fur eine ziel-

) Vgl. hierzu NTB, Heft 1/1960, Seite 11. Bei den nachfolgenden Aus-
fiihrungen handelt es sich um ein (iberarbeitetes Kapitel aus dem
Vortrag tiber ,Neu- und Weiterentwicklung von Organisations
mitteln fiir eine rationelle Organisation der Produktion”




strebig festzulegende Mechanisierung der Planungs-,
Lenkungs- und Abrechnungsarbeiten notwendig sind,
weiter  fortschreiten und durchgesetzt werden.
Bei der Verschiedenartigkeit der moglichen Beleg-
durchléufe kdnnen selbstverstdandlich Ablaufe vor-
kommen, die sich mit einer vereinheitlichten
Darstellung nur sehr schlecht oder gar nicht
wiedergeben lassen. Diese Notwendigkeit wird sich
aber relativ selten ergeben, so daB sie ohne EinfluB
‘auf die allgemeinen Forderungen bleiben kdnnen.

Vereinheitlichter Fertigungsvordruck mit 17 mm
Zeilensprung

Das Zentralinstitut fiir Technologie und Organisation
des Maschinenbaus (ITO) hat in Zusammenarbeit mit
dem EDB-Vordruck-Leitverlag, Freiberg, und den zen-
tralen Arbeitskreisen der VVB Nahrungs-, GenuB-
mittel- und Verpackungsmaschinen, Chemie- und
Klimaanlagen und Bau, Baustoff- und Keramikmaschi-
nen den vormaligen sogenannten NAGEMA-Vordruck-
satz zu einem vereinheitlichten Vordrucksatz weiter-
entwickelt und den heute bereits tiber 100 Betriebe
auch anderer VVB anwenden.

Dieser vereinheitlichte Vordrucksatz ist so gestaltet,
daB auBer dem Adressier-Ausschreibungs-Verfahren

und dem Flachenumdruck-Verfahren nach der Sor-
tiermethode alle zur Zeit in der Praxis iiblichen Aus-
schreibungsverfahren - Handausschreibungen,
Schreibmaschinenausschreibungen, Flachenumdruck-
und Zeilenumdruckverfahren (in diesem Falle mit
17 mm Zeilensprung) — angewendet werden kéonnen.
AuBerdem zeichnet er sich durch seine Anwendungs-
méglichkeit fir die verschiedenen Formen der Pro-
duktionsorganisation (wie z. B. Planabschnitte, Sor-
tiermethode und das graphische Verfahren) aus
(Bild 1).

Beim Ubergang von einer zur anderen Art der
Belegausfertigung bleibt der Inhalt und Aufbau der
einzelnen Belege erhalten, was einen erheblichen
Vorteil gegeniiber den bisher vorhandenen Vordruck-
satzen darstellt. Ebenso ist eine Koppelung verschie-
dener Ausschreibungsarten moglich.?)

Fiir die o. a. Ausnahmen kdnnen bereits 3 Beispiele
vorgestellt werden, die unter Berticksichtigung der
konkreten Fertigungsbedingungen sich sehr wirt-
schaftlich einsetzen lassen.

2) Erlduterungen und Muster des vereinheitlichten Vordrucksatzes kon-
nen vom EDB Vordruckleitverlag Freiberg bezogen werden
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. Terminkarte, Entnahmeschein und Lohn-
scheine fiir das Adressier- bzw. Prége-
druckverfahren

. Vorder- und Riickseite einer Préageplatte

. Zeilenumdruckmaschine ZUM/58 des VEB
Graphische Maschinen Berlin

1. Ein Vordrucksatz fiir das kombinierte Fldchenum-
druck- und Schreibmaschinen-Ausschreibungs-Ver-
fahren

Die Vorteile dieses Vordrucksatzes liegen darin, daB

er eine auBerordentliche rationelle Anwendung des

Flachenumdruckverfahrens erméglicht, wodurch unter

bestimmten Bedingungen sogar das Zeilen-Umdruck-

Verfahren, — welches an sich gegeniiber dem Voll-

Umdruck-Verfahren eine technische Weiterentwick-

lung darstellt — {ibertroffen wird. AuBerdem ist

gleichzeitig eine rationelle Anwendung des Schreib-
maschinen - Ausschreibungs - Verfahrens méglich

(Bild 2).

Es wurde somit der ideale Vordruck fiir Betriebe mit

Einzel- und Kleinserienfertigung geschaffen.

2. Ein Vordrucksatz fiir das Zeilen-Umdruck-Verfahren
mit 8,5 mm und 17 mm Zeilensprung
Der wesentlichste Vorteil dieses erst neu entwickelten
Vordrucksatzes, der vollkommen von der bisher
tiblichen Gestaltung der Vordrucke abweicht, liegt
darin, daB er fiir zwei verschiedene Zeilenspriinge des
Zeilen-Umdruck-Verfahrens anwendbar ist und daB
mit dem einmaligen Ausschreiben bzw. Abziehen
gleichzeitig sémtliche Abrisse der insbesondere fiir
die Anwendung der Sortiermethode bendtigten
Mehrfachbelege mit den verdnderlichen Angaben
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beschriftet werden. Dies bedeutet gegeniiber der bis-
herigen Handhabung eine erhebliche Zeiteinsparung
(Bild 3). Auch diese Neuentwicklung diirfte infolge
der erheblichen Rationalisierung der Ausschreibungs-
arbeit bei den Betrieben einen guten Anklang finden.

3. Ein Vordrucksatz fiir das Adressier- bzw. Prége-
druck-Verfahren

Die Anwendung dieses Verfahrens hat den Vorteil,
daB die Originale (die Prageplatten) gegentiber den
Umdruckoriginalen sich unbegrenzt verwenden lassen.
Die Umdruckoriginale sind ungeféhr 2 bis 3 Jahre
lang haltbar und es ist méglich, etwa 50 Abziige da-
von anzufertigen, was ungeféhr 10 Auftragsausschrei-
.b'ungen entspricht. Fiir Betriebe mit einem geringen
Anderungsanfall und einer sich mehr als 10mal
wiederholenden Fertigung ist das Adressier-Verfahren
besonders zweckmdBig (Bild 4 u. 5).

Ein weiterer Vorteil dieses Verfahrens besteht darin,
daB es durch den Einbau eines Zifferndruckwerkes
moglich ist, die verénderlichen Angaben gleichzeitig
mit einzudrucken und daB die Verwendung von Mehr-
fachbelegen selbst durch einen einmaligen Prége-
druck vervielfaltigt werden.

VYirts?haftlicher Einsatz der Vervielfdaltigungsgerdte
fu.r die Ausschreibung der Fertigungsvordrucke
Die Art der Ausschreibung der Fertigungsvordrucke
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ist sehr unterschiedlich und reicht von der Handaus-
schreibung iiber den Einsatz von Umdruck- und
Adressiermaschinen bis zu den verschiedenartigsten
Drucken (Bild 6). Um die Vervielfaltigungsgerdte fur
die Ausschreibung der Fertigungsvordrucke wirtschaft-
lich einzusetzen und um gleichzeitig das zweck-
maBigste Verfahren fiir den betreffenden Betrieb zu
wahlen, sind die Zusammenhénge zwischen

a) dem anzuwendenden Organisationsverfahren,
b) den wichtigsten Fertigungsbedingungen, insbe-
sondere geeignete BetriebsgroBe, wiederho-
lende oder nicht wiederholende Fertigung (Fer-
tigungshaufigkeit), Anzahl der Einzelteile und
c) dem im Betrieb anzuwendenden Fertigungsvor-
drucksatz
sehr sorgfaltig zu prifen.
Wenn der Betrieb beabsichtigt, das Lochkartenver-
fahren anzuwenden und wenn er damit rationell
arbeiten will, dann muB er sich unter den gegenwdr-
tigen Méglichkeiten (némlich bis zum Einsatz von
Lochschriftiibersetzern) fiir das Zeilen-Umdruck- oder
fur das Pragedruckverfahren entscheiden.
Wenn der Betrieb sich fiir die Beibehaltung der her-
Kdmmlichen Verfahren oder sich fiir die Anwendung
des Sortierverfahrens entscheidet, dann ist

a) bei einer sich nicht wiederholenden Fertigung
das Schreibmaschinen- oder Fléchenumdruck-
verfahren,

b) bei einer sich wenig wiederholenden Fertigung
(5- bis 10mal) das Fladchenumdruck- und Zeilen-
umdruckverfahren und bei einer sich

¢) mehr als 10mal wiederholenden Fertigung das
Adressier- bzw. Pragedruck-Verfahren oder die
Anwendung von vorgedruckten Belegen

die wirtschaftlichste Form der Auftragsausschreibung.

Diese Verfahren sind in ihrer Anwendungsmdglichkeit
cbenso wie die verschiedenen Fertigungsarten in
einem Betrieb nicht streng voneinander abgegrenzt.

Zusammenfassung

Durch Beachtung dieser Zusammenhdnge und durch
die Anwendung dieser Ergebnisse kann unter den
gegenwdrtigen Bedingungen und Mdglichkeiten die
Leitungs- und Lenkungstatigkeit der Betriebe bzw.
bestimmter Aufgabenbereiche verbessert, die vorhan-
denen Arbeitskrafte dadurch produktiver eingesetzt
und Verwaltungsarbeit eingespart werden.

NTB 452

Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten
Teil I: Was ist bei der Einfiihrung der Lochkartentechnik in Industriebetrieben zu beachten

G. PUTTRICH und W. RINN, Dresden

Die sozialistische Rekonstruktion und das Lochkarten-
verfahren

Die sozialistische Rekonstruktion ist das Mittel, eine hohere
Qualitét der sozialistischen Produktion zu erreichen. Sie
besteht in der rationellsten Organisation der Produktion auf
der Basis des hochsten Standes von Wissenschaft und
Technik und der vollen Nutzung der schépferischen Initiative
der Werktdtigen. Sie ist damit die gegenwdrtig wichtigste,
konkrete Form des Kampfes um die Steigerung der Arbeits-
produktivitdt.

Mit der sozialistischen Rekonstruktion des Produktions-
prozesses muB gleichzeitig die Verwaltungsarbeit, die der
Vorbereitung, Leitung, Kontrolle und Abrechnung der Pro-
duktion dient, mechanisiert und nach neuen Methoden
organisiert werden, weil hierdurch nicht nur Arbeitskréfte
eingespart und fiir andere wichtige Aufgaben im Rahmen
unserer Volkswirtschaft eingesetzt werden kdnnen, sondern
weil die bessere Organisation der Verwaltungsarbeit zu-
gleich Grundlagen fir die Verbesserung der Lenkung und
Leitung der Betriebe schafft. Das ist in einem erheblichen
MaBe durch die Anwendung des Lochkartenverfahrens zu
erreichen. Seine Einfiihrung befreit eine groBe Zah! von
Arbeitskréiften von Routinearbeiten und macht sie far
schopferische Tatigkeit frei, fir die ein fithlbarer Arbeits-
kréftemangel besteht. Die Anwendung der Lochkartentech-
nik wird in absehbarer Zeit in immer mehr Betrieben unserer
Volkswirtschaft moglich, nachdem in zunehmendem MaBe
die notwendigen Maschinen hierzu in der DDR hergestellt
werden.

Die Erfahrungen mit den bisher im VEB Biiromaschinenwerk
Ssmmerda hergestellten Loch-, Priif- und Tabelliermaschi-
nen zeigen, daB diese fir die Grundausstattung von Loch-
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kartenstationen den Anforderungen entsprechen und in-
folge der elektro-magnetischen Schaltung der Maschinen
GuBerst vielseitig eingesetzt werden kénnen. Von beson-
derem Vorteil ist die hohe Rechen- und Schreibkapazitdt
der Tabelliermaschinen, mit der kompliziertere Auswertun-
gen in einem Arbeitsgang geschrieben werden, fir die auf
den meist bisher verwendeten IBM-Maschinen, Type D 11,
mehrere Durchléufe erforderlich sind.

Das vom VEB Elektronische Rechenmaschinen, Karl-Marx-
Stadt, entwickelte elektronische Rechengerat ASM 18 st
fir den AnschluB an einen Kartendoppler bestimmt und
vermindert nicht die Arbeitsgeschwindigkeit des Dopplers,
d. h. die Rechengeschwindigkeit wird durch die Arbeits-
geschwindigkeit des Kartendopplers als Ein- und Ausgabe-
aggregat bestimmt und liegt um ein vielfaches Uber der
Geschwindigkeit der bisher iiblichen Rechenlocher.

Im Rahmen der sozialistischen Rekonstruktion ist es nun-
mehr notwendig, daB unsere volkseigene Industrie schnell-
stens die weiteren erforderlichen Zusatzmaschinen und
-gerdte fur die Lochkartentechnik entwickelt, damit der
rationellste Einsatz der Lochkartenstationen erreicht werden
kann. Es handelt sich hierbei vor allem um Summenstanzer,
Motorwiederholungslocher, Doppler, Mischer, Ubertragungs-
einheiten fiir Lochstreifen auf Lochkarte, Lochschriftiibe:-
setzer, Zeichenlocher und elektronische Rechen- und Spei-
chereinheiten fiir Lochkarten.

Grundséitze fiir die Einfithrung des Lochkartenverfahrens
in Industriebetriebe

Die Vorteile des Lochkartenverfahrens kommen nur voll zur
Geltung, wenn man die wertvollen Maschinen nach einer
Organisation einsetzt, die nach einem einheitlichen System
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alle die Routinearbeiten im gesamten Betrieb erfaBt, die
sich fiir eine Bearbeitung mittels Lochkarten eignen. Wé&h-
rend bisher das Lochkartenverfahren in den volkseigenen
Betrieben, die bereits iiber Lochkartenstationen verfligen,
hauptséchlich fiir die Grundrechnungen, evtl. auch fir einige
Teilaufgaben der Planung eingesetzt wurde, bietet der
Neuaufbau von Lochkartenstationen die &uBerst giinstige
Méglichkeit, das Lochkartenverfahren fiir alle in Frage kom-
menden Gebiete des Betriebes nach einem einheitlichen
System anzuwenden. Dieses einheitliche System sollte da-
bei nicht nur auf den Einzelbetrieb beschrénkt bleiben,
sondern jeweils fiir den betreffenden Industriezweig ange-
wendet werden. Das hat den Vorteil, daB die Lochkarten-
stationen nach einem einheitlichen Organisationsprinzip
arbeiten kénnen, die Schaltunterlagen jeweils austauschbar
sind und dadurch die Auswertungen fiir den Industriezweig
erleichtert werden. Einheitliche Auswertungen im Industrie-
zweig schaffen eine wichtige Voraussetzung fiir die Verbes-
serung der Leitungstdtigkeit der VVB.

Dieses System der Erfassung des Betriebsgeschehens mit
der 80spaltigen Lochkarte (wobei sich diese Grundsdtze
selbstversténdlich auch fiir die 90spaltige Arithma-Karte
sinngemdB anwenden lassen) sollte zweckmdBig dabei fol-
gende Komplexe umfassen:

1. Erfassung der Produktionsmittel je Erzeugnis. Grund-
lagen hierzu sind die Stiicklisten, Arbeitsplanstammkar-
ten, Arbeitsmittelkarten. Die aus diesen Unterlagen
gewonnenen Zahlen’ (Materialbedarf, Arbeitskraftebedarf,
Maschinenkapazitdt, Finanzbedarf je Erzeugnis) bilden
den Ausgangspunkt fiir die systematische Anwendung
des Lochkartenverfahrens im Rahmen der folgenden
Komplexe.

. Vorkalkulation eines Erzeugnisses.
. Vorplanung auf Grund der Produktionsauflage.

. Abrechnung des Grundaufwandes der Produktion (In-
vestitions-, Grundmittel-, Material- und Lohnrechnung).

. Abrechnung der Kosten.

. Abrechnung der finanziellen Beziehungen (Rechnungs-
ein- und -ausgang, barer und unbarer Zahlungsverkehr,
Forderungen und Verbindlichkeiten, Gewinn- und Ver-
lustrechnung, Bilanz).

7. Betriebsplanung.
8. Betriebsstatistik.

In weiteren Artikeln wollen wir an Hand eines konkreten
Beispieles unter Einsatz von Lochkartenmaschinen des VEB
Biiromaschinenwerk Sémmerda die praktische Anwendung
der Lochkartentechnik in einem Industriebetrieb des Ma-
schinenbaues fiir die obengenannten Komplexe zeigen.
Hierbei soll besonderer Wert auf die Darstellung der Zah-
lenschliissel, der erforderlichen Lochkarten (80 Spalten), des
Arbeitsablaufes und der Auswertungslisten gelegt werden.
Wir hoffen damit, den Werkleitern sowie anderen verant-
wortlichen Wirtschaftsfunktiondéren Hinweise iiber die Még-
lichkeiten der weitgehenden Mechanisierung von Verwal-
tungsarbeiten im kaufménnischen und technischen Bereich,
den Organisatoren, Lochkartenpraktikern und anderen Mit-
arbeitern in den Betrieben Anregungen fiir die Anwendung
der Lochkartentechnik in der Praxis an einem konkreten
Beispiel und den technischen und &konomischen Kadern
eine Hilfe fiir ihr Studium zu geben.

Bei der Entwicklung dieses Beispieles gehen wir davon aus,
daB es sich mit den z. Z. vorhandenen Lochkartenmaschinen
.Ousf'uhren laBt, jedoch die weitere technische Entwicklung,
insbesondere die Anwendung der Streifen- und Zeichen-
lochtechnik einschlieBt, daB manuelle Zwischenarbeiten
weitgehend ausgeschaltet werden, und daB das Verfahren
d?“ spateren Ubergang auf die Bearbeitung mit elektro-
nischen Rechen- und Speichereinheiten sinnvoll vorbereitet.
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Wie soll man mit der Einfilhrung der Lochkartentechnik im
Betrieb beginnen?

Die Lochkartentechnik hat ihre eigene GesetzmdBigkeit, die
beachtet werden muB. Mehr als fiir viele andere Bereiche
der Biiroorganisation gilt fiir sie der Grundsatz:

Erst denken, dann organisieren, dann mechanisieren.

Die Einfiihrung der Lochkartentechnik erfordert griindliche
Vorbereitungen, die bereits weit vor dem Eintreffen der
Lochkartenmaschinen beginnen missen. Hier muB der
irrigen Meinung mancher Wirtschaftsfunktiondre ganz ent-
schieden entgegengetreten werden, die auf der einen Seite
glauben, daB alle Méangel im Betrieb automatisch behoben
waren, wenn die Lochkartenmaschinen da sind und die
anderseits weder Mittel noch Arbeitskrafte fiir den Anlauf
bereitstellen wollen, sondern erst die Arbeitskrdfte im
Betrieb eingespart sehen méochten, die zum Aufbau der
Lochkartenorganisation notwendig sind. Es muB betont
werden, daB jede MiBachtung der Notwendigkeit griind-
licher und solider Vorarbeit ausnahmslos zu MiBerfolgen
und schweren 6konomischen Verlusten fiihrt.

Eine schlechte Arbeitsorganisation kann mit dem Loch-
kartenverfahren nicht beseitigt werden, sondern die An-
wendung des Lochkartenverfahrens setzt gerade eine
gute Arbeitsorganisation voraus.

Der Umfang der Vorarbeiten héngt deshalb in entschei-
dendem MaBe von dem organisatorischen Zustand des Be-
triebes ab. Deshalb besteht die Einfiithrung des Lochkarten-
verfahrens aus 2 Komplexen:

a) Analyse des bisherigen organisatorischen Zustandes des
Betriebes und Beseitigung aller bestehenden Mdangel,

b) Ubernahme des vorgesehenen Arbeitsgebietes auf das
Lochkartenverfahren.

Wéhrend bei der manuellen Bearbeitung ein fehlerhafter
und unkontinuierlicher Betriebsablauf mehr oder weniger
vertuscht werden kann, verlangt die Ubernahme auf das
Lochkartenverfahren kategorisch die vorherige Beseitigung
der vorhandenen Mdngel. Aus diesem Grunde werden oft
die hierfiir erforderlichen Aufwendungen dem Lochkarten-
verfahren angelastet, obgleich sie auch bei weiterer ma-
nueller Bearbeitung notwendig wéren und urséchlich nichts
mit dem Lochkartenverfahren zu tun haben. Sollen die
Lochkartenmaschinen den Menschen die Routinearbeiten
abnehmen, miissen im Prinzip viele gleichartige Geschdfts-
vorgénge anfallen. Ebenso wie man keine FlieBbandferti-
gung einrichten wird, wenn es sich darum handelt, eine
Vielzah! unterschiedlicher Erzeugnisse herzustellen, ebenso-
wenig ist ein rationeller Einsatz der Lochkartenmaschinen
denkbar, wenn jeder einzelne Geschdftsvorfall eine indi-
viduelle Bearbeitung notwendig macht. Es ist also erforder-
lich, die einzelnen Rechen- und Buchungsarbeiten zu nor-
mieren bzw. zu standardisieren. Hierbei miissen fiir alle
Bezeichnungen und andere Ordnungsmerkmale entspre-
chende Zahlenschliissel aufgebaut werden, weil in der
Lochkartentechnik im allgemeinen nur mit Zahlenbegriffen
gearbeitet werden kann. Die Aufstellung dieser Schliissel
ist z. T. mit sehr umfangreichen und zeitraubenden Arbeiten
verbunden.

An die Organisationsmittel sind folgende Anforderungen
zu stellen: Die als Ablochunterlage bendtigten Belege sind
formulartechnisch weitestgehend einheitlich und dem Auf-
bau der entsprechenden Lochkarten gemdB zu gestalten.
Damit wird erreicht, daB die Ablochung der Belege so
rationell wie méglich erfolgt und Fehler durch uniibersicht-
liche Beleggestaltung vermieden werden. Weiterhin ist dafir
Sorge zu tragen, daB die Belege konsequent nach dem
vorgesehenen Muster und eindeutig ausgefiillt werden. Der
Belegdurchlauf muB so organisiert werden, daB er schnell,
kontinuierlich und reibungslos erfolat, weil Belastungs-
spitzen, denen Unterbelastungen durch unkontinuierlichen
BelegfluB gegeniiberstehen, die Wirtschaftlichkeit und Ar-




beitsweise einer Lochkartenorganisation erheblich beein-
trachtigen.

Je besser und umfassender die erste Aufgabe, Analyse des
organisatorischen Zustandes des Betriebes und Beseitigung
der vorhandenen organisatorischen Mdngel bei gleichzeitiger
Normierung der Routinearbeiten unter Beachtung der Er-
fordernisse des Lochkartenverfahrens, geldst wird, um so
reibungsloser wird sich die zweite Aufgabe, Ubernahme der
vorgesehenen Arbeitsgebiete auf das Lochkartenverfahren,
I6sen lassen, und um so eher wird die Wirtschaftlichkeit
der Lochkartenunterlage erreicht werden.

Um méglichst schnell einen dkonomischen Nutzeffekt zu
erzielen und die Kapazitét der zu errichtenden Lochkarten-
station auszulasten, ist es zweckmdBig, mit der Ubernahme
der Grundrechnungen in das Lochkartenverfahren zu be-
ginnen. Die theoretischen Uberlegungen fiir die anderen
Komplexe sollten jedoch zu diesem Zeitpunkt bereits so weit
abgeschlossen sein, daB ein Uberblick iiber das gesamte
System der Erfassung des Betriebsgeschehens mit Hilfe der
Lochkartentechnik besteht, damit alle MaBnahmen sich dem
Gesamtsystem sinnvoll einordnen.

Beurteilung der Wirtschaftlichkeit von Lochkartenanlagen

Bei der Beurteilung der Wirtschaftlichkeit des Lochkarten-
verfahrens miissen folgende Faktoren beriicksichtigt werden:

a) Die zu erzielenden effektiven Einsparungen an Verwal-
tungskosten, insbesondere an Léhnen und Gehadltern,
héngen stark vom organisatorischen Zustand des be-
treffenden Betriebes ab. Sie werden um so héher sein,
je groBer der bisherige manuelle | Aufwand fiir diese
Arbeiten war. Anderseits kann es bei einer schlechten
Organisation auch erforderlich werden, daB zeitweilig
susatzliche Krafte eingesetzt werden miissen, um die
bisherigen Méngel zu beheben, ehe die Ubernahme in
das Lochkartenverfahren erfolgen kann. Allgemein kann
gesagt werden, daB die bei sinnvoller Einfiihrung der
Material- und Lohnrechnung zu erzielenden Einsparun-
gen bereits die Amortisationen der Lochkartenanlagen
decken.

Dem zentralisierten Arbeitsaufwand in der Lochkarten-
abteilung steht oftmals ein bisher hoherer dezentraler
Aufwand an manueller Arbeit gegeniiber, der sich kaum
exakt ermitteln 18Rt und dessen Wegfall nicht ohne
weiteres zu effektiven Einsparungen fiihrt, in seiner
positiven Auswirkung jedoch nicht tibersehen werden
sollte.

Durch die Lochkartentechnik werden bei richtigem Ein-
satz exakte Zahlen geliefert, Ubertragungs- und son-
stige Fehler der manuellen Bearbeitung ausgeschaltet.
Dieser Faktor schldgt sich ebenfalls nicht ohne weiteres
in effektiven Einsparungen nieder, ist aber fiir den Be-
trieb in jedem Falle von betréchtlicher Bedeutung.

Durch das Lochkartenverfahren werden Auswertungen
gewonnen, die bisher gar nicht oder nur mangelhaft
ermittelt wurden, weil hierfiir nicht die notwendigen Mit-
arbeiter zur Verfiigung standen. Diese Auswertungen
geben die Grundlage fiir eine wesentliche Verbesserung
der Leitungstdtigkeit. Hier liegt ein entscheidender Nutz-
offekt des Finsatzes der Lochkartenanlagen, obwohl sich
effektive Kosteneinsparungen auch hieraus nicht ergeben,
weil die an sich fiir die Arbeiten bei manueller Bearbei-
tung notwendigen Arbeitskrdfte in den meisten Fallen
nicht im Arbeitskrafteplan enthalten sind. Der Nutzeffekt
kann jedoch durch Gegeniiberstellung des Aufwandes
in der Lochkartenstation und dem bei manueller Auf-
bereitung des entsprechenden Zahlenmaterials notwen-
digen Aufwand eindeutig ermittelt werden. Zu den ein-
zelnen Arbeitsgebieten werden in den folgenden Arti-
keln jeweils Beispiele gebracht werden.

Die Entlastung der Mitarbeiter von einférmigen Routine-
arbeiten ist ein weiterer Faktor, der in unseren sozia-

listischen Betrieben mit dazu beitrégt, die Sorge um den
Menschen und die héhere Qualifizierung durchzusetzen.

Aus dem Vorstehenden ergibt sich, daB der Nutzeffekt einer
Lochkartenanlage weit iiber den Rahmen der sich in Kosten-
einsparungen niederschlagenden Rentabilitdtsberechnung
hinausgeht.

Die fiir das Lochkartenverfahren erforderlichen Kader und
die Schulung der Mitarbeiter im Belriebe

Die Lochkartentechnik setzt nicht nur spezielle Kenntnisse
voraus, sondern verlangt von den mit ihrer Ein- und Durch-
fihrung beauftragten Mitarbeitern  einen umfassenden
Uberblick iiber das Betriebsgeschehen, weil das Loch-
kartenverfahren in alle Bereiche des Betriebes eingreift.
Es muB endlich erkannt werden, daB die Lochkartentechnik
nicht in wenigen Wochen ,angelernt” werden kann und
daB man hierfir auch keine Krdfte einsetzen kann, die
,gerade im Betriebe frei sind".

Fiir die Vorbereitung, Einfithrung, Koordinierung und Uber-
wachung der Lochkartenorganisation in den Betrieben und
bei den VVB sind spezielle Organisationsingenieure bzw.
Betriebsorganisatoren einzusetzen. Von diesen Kraften mis-
sen neben der Beherrschung der Lochkartentechnik umfas-
sende Kenntnisse des Rechnungswesens, der Planung und
des technologischen Prozesses in den Betrieben und gute
organisatorische Féhigkeiten verlangt werden.

Fiir die Leitung der Lochkartenstationen sind solche Kader
einzusetzen, die die Lochkartentechnik und die Schaltung
der Lochkartenmaschinen voll beherrschen, die iiber Kennt-
nisse des Rechnungswesens, der Planung sowie des techni-
schen Prozesses in dem betreffenden Betriebe verfiigen und
den technischen Aufbau der Lochkartenmaschinen kennen.
Sie missen in der Lage sein, eine Lochkartenstation sozia-
listisch zu leiten und den komplizierten Anforderungen der
Leitung einer solchen Station in Abstimmung mit den viel-
féltigen Terminen und Anforderungen des Betriebes gerecht
werden.

Die Bedienungskréfte fiir Tabelliermaschinen, Kartendopp-
ler und Rechenaggregate bediirfen gleichfalls einer griind-
lichen Ausbildung. Sie miissen die Lochkartentechnik sowie
den technischen Aufbau der Lochkartenmaschinen kennen
und ihre Schaltung beherrschen. Sie sollten weiterhin tiber
solche Grundkenntnisse des betrieblichen Rechnungswesens,
der Planung und des sonstigen Betriebsgeschehens ver-
figen, daB offensichtliche Fehler in den Auswertungen von
ihnen bereits erkannt werden. Technische Krafte, das sind
Sortierer, Loch- und Priifkrafte, sind bisher zumeist ange-
lernte Kréfte. Mit der Mechanisierung des gesamten Rech-
nungswesens, der Planung, der Produktionslenkung und
weiterer betrieblicher Komplexe werden die Anforderungen
auch hier immer gréBer, so daB auf die Dauer zumindest
ohne einen gut ausgebildeten Stamm technischer Krafte in
keiner Lochkartenstation mehr auszukommen sein diirfte.
Die Kompliziertheit der Lochkartenmaschinen und die Not-
wendigkeit ihrer sténdigen Einsatzf@higkeit erfordert eine
laufende technische Betreuung. Die Mechaniker miissen sehr
vielseitige Fachkenntnisse auf dem Gebiete der Rechen-
und Buchungsmaschinen, wie auch auf elektromechanischem
und auf elektronischem Gebiet haben. Dariiber hinaus muB
ein hohes MaB von VerantwortungsbewuBtsein, Wendigkeit
und Findigkeit vorausgesetzt werden, weil der Ausfall einer
Lochkartenmaschine zum Abrechnungstermin auch nur fur
wenige Stunden unter Umsténden erhebliche Schwierig-
keiten im Betrieb nach sich ziehen kann. Die Mitarbeiter,
die in den noch néher zu beschreibenden Kontrollstellen
im Betrieb eingesetzt werden, miissen nicht nur umfassende
Kenntnisse ihres Aufgabengebietes besitzen, sondern auch
mit der Lochkartentechnik voll vertraut sein.

Aber auch alle anderen Mitarbeiter im Betriebe sollen
bereits rechtzeitig vor der praktischen Einfiihrung des Loch-
kartenverfahrens mit der Bedeutung und den Besonder-
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heiten der Lochkartentechnik vertraut gemacht werden, da-
mit bei ihnen das nétige Verstdndnis fiir die erforderlichen
organisatorischen MaBnahmen geweckt wird, insbesondere
im Hinblick auf die richtige und zweckentsprechende Aus-
fertigung von Belegen und anderen Ablochunterlagen und
die Arbeit mit den Auswertungslisten der lLochkartenstelle.
In diesem Zusammenhang muB nachdriicklichst darauf hin-
gewiesen werden, daB der Einsatz der Lochkartenanlage
nur dann Sinn und Zweck hat, wenn die gewonnenen
Ergebnisse planméaBig ausgewertet und nicht zu einem
,Papier- und Zahlenfriedhof* werden. Deshalb ist es aber
notwendig, daB die Mitarbeiter festgelegt werden, deren
Aufgabe es ist, bestimmte Auswertungen der Lochkarten-
abteilung zu bearbeiten. Das sollte in den Funktionsplédnen
eindeutig verankert werden.

Der maximale Erfolg bei Einfiihrung der Lochkartentechnik
wird nur dann sichergestellt, wenn einerseits die restlose
und uneingeschrénkte Unterstiitzung der leitenden Funktio-
ndre vorliegt und anderseits die Initiative aller Werktdtigen
fir diese Aufgabe entwickelt wird. Hierzu ist die tatkraftige
Unterstiitzung durch die Partei- und Gewerkschaftsorgane
notwendig. Nur wenn die Forderung der sozialistischen Re-
konstruktion zur vollen Nutzung der schépferischen Krafte
der Werktatigen auch bei Einfiihrung der Lochkartentechnik
beachtet wird, kénnen die hierin liegenden Mdglichkeiten
voll zur Wirkung kommen.

Die Ausriistung der Lochkartenstationen

Auch die Ausriistung der Lochkartenstationen bedarf griind-
licher Vorarbeiten. Auf Grund der fiir die Ubernahme in
das Lochkartenverfahren vorgesehenen Arbeitsgebiete, ihres
Umfanges (Anzahl der anfallenden Lochkarten) und der
einzuhaltenden Termine ist ein Perspektivplan fiir die ma-
schinelle Ausriistung aufzustellen, der sowohl mit dem Auf-
bau der Lochkartentechnik im Betrieb als auch mit den
Liefermdglichkeiten der Maschinen abzustimmen ist.

Loch- und Priifmaschinen werden z. Z. noch fiir die Lochung
der Lochkarten auf Grund der Belege und fiir die Priifung
dieser Lochungen durch eine Priiferin bendtigt. Vom VEB
Biiromaschinenwerk Sémmerda stehen bisher hierfiir Ma-
gnetlocher und Magnetpriifer zur Verfligung, bei denen die
Kartenzufiihrung und -ablage noch manuell erfolgt. Diese
Gerdte arbeiten wie alle Lochkartenmaschinen des VEB
Biiromaschinenwerk Sémmerda mit 110 Volt Gleichstrom.
Die Arbeitsleistung hdngt wesentlich von der Fertigkeit der
Locherinnen und Priiferinnen sowie von der Beschaffenheit
und der kontinuierlichen Zufiihrung der Belege ab. Sind die
entsprechenden Voraussetzungen gegeben, wird mit 10 000
Eintastungen je Stunde in den Locher und mit 12000 Ein-
tastungen je Stunde in den Priifer gerechnet, das entspricht
bei 80 zu lochenden Spalten je Karte = 125 Karten in der
Stunde. Man muB sich aber davor hiiten, diese Zahlen
bereits bei der Einrichtung der Lochkartenstation zugrunde
zu legen, weil hier weder bereits mit der entsprechenden
Fertigkeit, noch mit der geforderten Qualitét und reibungs-
losen Zufithrung der Belege gerechnet werden kann. Héu-
figer Wechsel der Belege und der dafiir notwendigen Kar-
tenarten wirkt sich ebenfalls mindernd auf die Leistung
der Locherinnen aus. Bereits mit Lochern und Priifern kann
die Arbeit in gewissem Umfange aufgenommen werden,
wenn Sortier-, Rechen- und Tabellierarbeiten bis zur Auf-
stellung der hierzu notwendigen Maschinen kooperiert wer-
den kénnen. Ein solches Vorgehen dient der Einarbeitung
der Lochkréfte, der Sammlung von Erfahrungen und der
Schaffung des nétigen Versténdnisses im Betriebe und trdgt
dazu bei, daB die Sortier-, Rechen- und Tabelliermaschinen
nach ihrer Aufstellung bereits weitgehend ausgelastet wer-
den kénnen.

Sortiermaschinen dienen der Sortierung der Lochkarten nach
den gewiinschten Gliederungen (z. B. nach Materialnummer,
Kontennummer usw.). Die Sortiermaschinen des VEB Biiro-
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maschinenwerk Sémmerda arbeiten auf dem elektromagne-
tischen oder elektronischen Prinzip und haben eine Leistung
von 32000 bis 40000 Karten je Stunde, bei elektronischen
Maschinen bis 60000 Karten fiir das Sortieren einer Loch-
spalte. Wird nach einer 8stelligen Zahl gruppiert, sind dem-
nach 8 Durchgdnge nétig, und die Leistung betrdgt dann
4000 bis 5000 Karten je Stunde. Hierbei muB beriicksichtigt
werden, daB diese Leistungen ein vollig kontinuierliches
Arbeiten erfordern. Je komplizierter die Sortieraufgabe
jedoch ist, um so mehr fallen die manuellen Zwischen-
arbeiten ins Gewicht, die die oben angegebene Leistung
u. U. nicht unerheblich herabmindern kénnen. Um eine
Tabelliermaschine laufend mit sortierten Karten versorgen
zu konnen, rechnet man mit einer Ausstattung von 3 Sortier-
maschinen.

Die Tabelliermaschine ist das Herzstiick einer Lochkarten-
anlage. Sie addiert, subtrahiert, saldiert, bildet Gruppen-
summen und schreibt die in den Lochkarten enthaltenen
Angaben und die errechneten Summen entsprechend dem
auf der Schalttafel gesteckten Programm. Die Tabellier-
maschine des VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda besitzt
100 Schreibstellen, 17 12stellige Zahlwerke (S-Zahler, d. h.
sie saldieren positiv und negativ), die jeweils in 26stellige
Zahler (also insgesamt 34 6stellige Zdhler) gesplittert wer-
den konnen und ein 50stelliges Saldierwerk. Die Arbeits-
geschwindigkeit betrdgt bis zu 9000 Lochkarten je Stunde.
Sie hdngt jedoch von der Anzahl der Zwischengdnge bei
Summenbildungen usw. ab, so daB bei der Ermittlung der
Kapazitdt nicht mit der angegebenen Héchstzahl gerechnet
werden kann.

Der Elektronenrechner ASM 18!) ist ein elektronisches Zu-
satzgerat fir elektromagnetische Lochkartenanlagen. Durch
Kopplung dieses Rechners mit Lochkartenmaschinen (insbe-
sondern mit einem Kartendoppler) werden diese in die
Lage versetzt, Additionen und Subtraktionen, vor allem aber
Multiplikationen mit hoher Geschwindigkeit auszufiihren.
Beim AnschluB an einen Kartendoppler werden die Faktoren
aus den Lochkarten libernommen, im Rechner verarbeitet
und die Ergebnisse in die Lochkarten eingestanzt. Diese
Arbeitsgénge laufen mit der Arbeitsgeschwindigkeit des
Kartendopplers ab, die fiir den Doppler der Fa. BULL, Paris,
mit 7200 Karten je Stunde angegeben wird. In diesem Zu-
sammenhang sei darauf hingewiesen, daB die Lochkarten-
maschinen dieser Firma nicht wie die unserer DDR-Produk-
tion mit 110 Volt Gleichstrom, sondern nur mit 48 Volt
Gleichstrom laufen.

Weitere Zusatzmaschinen, wie sie im 1. Abschnitt genannt
wurden, dienen der Rationalisierung der Arbeit der Loch-
kartenstationen. Es kommt jedoch nicht nur darauf an, die
notwendige Maschinenkapazitét zu ermitteln und die Finan-
zierung und Lieferung der Lochkartenmaschinen sicherzu-
stellen. Auch dem Ausbau der entsprechenden Rgume muB
Beachtung geschenkt werden, und es darf dabei nicht tiber-
sehen werden, daB hierzu unter Umstdnden ein lGngerer
Zeitraum notwendig ist. Es ist nicht zu verantworten, wenn
vielleicht die Lochkartenmaschinen angeliefert werden, aber
die Rdume oder notwendigen Anschliisse nicht zur Ver-
fligung stehen.

Eine Lochkartenstation muB in hellen, staubfreien Rdumen
untergebracht werden, in denen eine konstante Temperatur
zwischen 18 bis 22 °C und eine relative Luftfeuchtigkeit zwi-
schen 50 bis 60 Prozent gehalten werden kann. Das gilt
auch fiir andere Rdume, in denen Lochkarten aufbewahrt
werden sollen. Die nervliche Belastung der Mitarbeiter in
den Lochkartenstationen kann durch Schallisolierung der
Wénde und Decken sowie durch Schaumgummiunterlagen
unter den Lochmaschinen erheblich gemildert werden. Fiir
die Aufstellung der GroBmaschinen (Tabelliermaschinen

) ASM 18; Hersteller VEB Elektronische Rechenmaschinen Karl-Marx-
Stadt. Siehe auch Beitrag auf Seite 102.




usw.) ist die Tragféhigkeit der Decken zu priifen. (Das Ge-
wicht der Tabelliermaschine des VEB Biiromaschinenwerk
Ssmmerda betrdgt 800 kg.) Bei der Ausriistung der Sta-
tionen darf nicht iibersehen werden, daB fiir den Betrieb
Umformer oder Gleichrichter erforderlich sind.

Einrichtung von Kontrollstellen

Bereits vor Anlauf der Bearbeitung durch die Lochkarten-
station sind fiir die in das Lochkartenverfahren zu tiber-
nehmenden Komplexe Kontrollstellen im Betriebe zu schaf-
fen. Sie sind der Mittler zwischen der Lochkartenabteilung
und allen anderen betrieblichen Stellen. Sie haben alle
mit der Ablochung und Auswertung im Zusammenhang
stehenden Belege und Unterlagen zu sammeln, zu registrie-
ren, zu priifen und nur dann an die Lochkartenabteilung
weiterzuleiten, wenn sie ablochreif vorbereitet sind. Sollen
Stérungen im Anlauf bei der Lochkartenstation vermieden
werden, miissen sie mit dieser Kontrolle mindestens mehrere
Wochen vor Ubernahme des betreffenden Komplexes durch
die Lochkartenstation beginnen. Nach Ablauf der Arbeiten
durch die Lochkartenstation haben die Kontrollstellen alle
Auswertungen der Lochkartenabteilung vor der Weiter-
leitung an die festgelegten Stellen des Betriebes hinsicht-
lich der Form und der Richtigkeit zu kontrollieren.

Direkte Verhandlungen und Abmachungen zwischen der
Lochkartenabteilung und anderen betrieblichen Stellen
ohne FEinschaltung der betreffenden Kontrollstelle sollten
untersagt werden.

In diesem Zusammenhange muB darauf hingewiesen wer-
den, daB durch Kontrollrechnungen und -abstimmungen
sowie Fehlerfeldbegrenzungen die absolute Sicherheit fir
die Richtigkeit der maschinellen Auswertungen gewdhrleistet
sein muB. Unter keinen Umsténden darf die Bearbeitung
von Aufgaben durch die Lochkartenabteilung tibernommen
werden, wenn nicht die notwendigen Kontrollen gesichert
sind. Dabei mussen die Kontrollen so aufgebaut sein, daB
Fehler schnell und zuverldssig gefunden werden kénnen.
Bei der Behandlung der verschiedenen Bearbeitungsgebiete
in spateren Artikeln werden wir auf diese Frage jeweils
speziell eingehen.

Die Organisation und Technik des Lochkartenverfahrens,
dargestellt am Beispiel einer Materialentnahme

Fiir alle diejenigen, die bisher noch nicht mit dem Loch-
kartenverfahren in Beriihrung gekommen sind, soll die
Organisation und Technik am Beispiel einer Materialent-
nahme demonstriert werden.

Bei der manuellen Bearbeitung werden vom Materialbuch-
halter Artikelblatter verwendet, aus denen als wesentlichste

Merkmale

die Materialbezeichnung,

die Mengeneinheit,

der Materialverrechnungspreis sowie

Materialbesténde, -zugdnge, -abgdnge

nach Menge und Wert,

das Datum der Bewegungen,

die Planposition und die Kontierung
zu ersehen sind.
Als Buchungsunterlagen dienen verschiedene Vordrucke, wie
Wareneingangsscheine, Materialentnahmescheine, Material-
riickgabescheine und sonstige Meldungen, die mengen-
oder wertméBige Verdnderungen anzeigen. Die Arbeiten

des Materialbuchhalters kann man in folgende Haupttatig-
keiten zusammenfassen:
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Sortieren, Rechnen, Schreiben
und in einzelne Arbeitsgdnge zerlegen:

Tatigkeit/
Arbeitsplatz

Arb.-Gang
Nr. Art der Arbeit

Ordnen der zu buchenden Belege nach Ma-

terialarten und Abmessungen Sortieren
Ziehen der zugehdrigen Materialbuchhaltungs-
karte

Auftragen der Material-Verrechnungspreise auf
den Beleg

Auftragen  der Material-Planpositions-Nr. —auf
den Beleg

Ausrechnen der Zugangs- bzw. Abgangswerte
(Menge mal Materialverrechnungspreis) Rechnen
Auftragen des Materialwertes auf den Beleg Schreiben
Nachrechnen der vorgerechneten Werte Rechnen

Sortieren
Schreiben

Schreiben

Auftragen der mengen- und wertmdBigen Be-
wegungen auf die Buchhaltungskarte unter An-
gabe von Datum: und Kontierung

Errechnen der neuen Bestinde nach Menge und
Wert Rechnen

Schreiben

Auftragen der errechneten Bestandswerte auf
die Buchhaltungskarte

Vergleichen des Endbestandes auf dem Mate-
rialentnahmeschein  mit dem Endbestand des
Buchhaltungsblattes Lesen
Einordnen der Buchhaltungskarte in die Buch-
haltungskartei

Aufaddieren der gesamten Zu- bzw. Abgangs-
mengen

Niederschreiben der Mengen- und Wertsummen Schreiben

Schreiben

Sortieren

Rechnen

Diese Arbeitsgiinge wiederholen sich monatlich mehrere
tausendmal. Die dabei z. T. verwendeten Biiromaschinen,
wie Rechen-, Schreib- und Buchungsmaschinen, bringen
swar eine Arbeitserleichterung und -beschleunigung, sind
aber nach wie vor von der manuellen Bedienung abhdngig.
Die in der Materialbuchhaltung bewerteten und gebuchten
Belege werden weiteren Auswertungen zugefiihrt. So werden
7. B. die Materialentnahme- und die Materialriickgabe-
scheine noch fiir die Kostentrdger-, die Kostenarten- und
die Kostenstellenrechnung bendtigt. Damit ist aber ein wei-
teres dreimaliges manuelles Umsortieren der Unterlagen
notwendig, Tausende von Zwischensummen miissen gebildet
und zu Endresultaten zusammengefaBt und abgestimmt
werden. Um diese Arbeiten und die dazu erforderlichen
Nebenarbeiten (wie Statistiken usw.) zu bewdiltigen, werden
bei einem monatlichen Anfall von etwa 25 000 Buchungs-
vorgdngen (Buchungsvorgang = die Eintragung eines Zu-
bzw. Abganges auf der Karteikarte) unter Einsatz oben-
erwdhnter maschineller Hilfsmittel folgende Arbeitskrdfte
bendtigt:

Die genaue Zahl ist abhdn-
gig vom Umfang der bereits
eingesetzten maschinellen
Hilfsmitel.

Die Téatigkeit aller dieser 60 Menschen laBt sich im wesent-
lichen auf einige wenige Arbeitsgdnge, namlich die des

etwa 48 Materialbuchhalter ]
etwa 12 Abrechner :

60 Arbeitskrdafte insg.

Lesens, Sortierens, Rechnens, Zusammenfassens und
Schreibens, dhnlich der Arbeitsvorgénge in der Produk-
tion, Bohren, Nieten, Montieren usw.

suriickfiihren. Hier liegt der Ansatzpunkt fir die Mechani-
sierung der Verwaltungsarbeit, ndmlich gleichartige
Arbeitsverrichtungen organisatorisch zusammenzufiihren, um
iber die Haufigkeit sich immer wiederholender Arbeitsvor-
géinge zu einer rationellen Ubernahme solcher Routine-
arbeiten auf ein maschinelles Verfahren und damit zur Frei-
stellung menschlicher Arbeitskraft fiir Arbeiten, die nicht
maschinell geldst werden kénnen, zu gelangen.

Die moderne Betriebsorganisation bedient sich hierbei der
Lochkartentechnik, die die Méglichkeit bietet, den Erforder-
nissen, die an die Rationalisierung der Verwaltungsarbeit
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gestellt werden, weitgehend gerecht zu werden. Der Mittler
zwischen der manuellen Arbeit des Menschen und der
mechanischen Arbeit der Lochkartenmaschinen ist hierbei
die Lochkarte. Sie ist der Trédger des gesamten Lochkarten-
verfahrens. Die Lochkarte besteht aus Spezialkarton und
hat eine Abmessung von 187 X 82 mm. Um einen sicheren
Durchlauf durch die Lochkartenmaschine zu gewdhrleisten
sind eine gleichmdBige Dicke von 0,0165 bis 0,0170 cm,
w.eiterhin gute lIsolierfdhigkeit, Widerstand gegen mecha-
nische Beanspruchung, Faserfreiheit und Griffigkeit erforder-

die elektromagnetische Kontaktgabe und damit die Steue-
rung der Lochkartenmaschinen. Aus diesem Aufbau ergibt
sich, daB fiir jeden Vorgang in der Regel eine Lochkarte
angele.gt werden muB (z. B. fiir jede Materialentnahme)
und die Lochkarten fiir gleiche Vorgénge die gleiche Ein-
teilung (Lochfelder) aufweisen miissen.

Das Lochkartenverfahren arbeitet grundsdtzlich mit Zahlen.
Soweit also textliche Bezeichnungen maschinell verarbeitet
werden sollen, miissen diese Angaben in Zahlen umgewan-
delt, d. h. verschliisselt werden. Da aber die Lochkarten-
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Bild 1. 80spaltige Lochkarte fiir die Materialabrechnung

lich. Sie darf nicht geknickt, beschddigt oder beschmutzt
werden, weil das Stérungen beim Durchlauf durch die Loch-
kartenmaschinen hervorrufen kann. Sie ist ein Steuerelement
fir die Lochkartenmaschinen. Durch die ausgestanzten
Lécher werden auf elektromagnetischem Wege Befehle von
Impulsen ausgeldst, wie

Sortieren und Gruppieren der Lochkarten nach Ord-
nungsbegriffen (Abschnitt, Kostenstelle, Konto usw.),

Addieren., Subtrahieren, Multiplizieren von in den Loch-
karten eingestanzten Werten und Mengen,

Schreiben der in den Lochkarten enthaltenen Angaben
oder der errechneten Ergebnisse auf Rollenpapier oder
Vordrucke bzw. Einstanzen dieser Angaben in Loch-
karten,

Bildung von Gruppen-, Quer- und Endsummen.

Sie ist ein flexibles Organisationsmittel zur automatischen
schnellen und sicheren Durchfiihrung von Abrechnungsauf-
gqben der verschiedensten Art, die vielfach mit anderen
Mitteln {iberhaupt nicht zu I8sen sind. Organisatorisch
g.esehen ist die Lochkarte ein Speicher, denn sie besitzt
die Eigenschaft, die verschiedensten Merkmale, Angaben,
Kennzeichen, Summen usw. speichern zu kénnen (Informa-
tionstréger); eine Karteikarte, die z. B. als Sichtkartei fiir
Zyvecke der Bestandsiiberwachung benutzt werden kann
ein Organisationshilfsmittel bei der Durchsetzung einheit-‘
licher Vordruckgestaltung oder zugleich ein Beleg, wenn sie
als Verbundkarte verwendet wird. '

g.‘.e Lochkgrten, die in den Lochkartenmaschinen des VEB
uromaschinenwerk Sémmerda verwendet werden, bestehen
E'l'JS Gcht.zig Zahlenreihen von 0 bis 9. Diese ,Lochspalten”
onnen je nach dem Zweck zu ,lLochfeldern zusammen-
?ehf)flﬁt und verschieden verwendet werden (z. B. Lochspalte
| IIS 2 = Kartenart, Lochspalte 3 = Nr. des Werkes, Loch-
1FgC‘:teA4 = Jahr, Lochspolte 5 = Monat, Lochspalte 6 bis
- ‘uftrclgs-Nr.). Dlia Lochspalten bestimmen den Stellen-
Zif-fer:,mer Lochung, wahrend die ,Lochzeilen (0 bis 9) den
e "ert durch den Abstand vom oberen Rand der Karte

sdriicken. Das Ausstanzen einer ,Lochstelle” ermdglicht

NEUE TECHNIK IM BURO - HEFT 4 - 1960

rnoschinen auch Zahlen nicht ohne weileres lesen konnen,
ist eine weitere Umwandlung der Zahlen in die oben be-
s.chriebene Lochschrift erforderlich. Dazu miissen alle text-
lichen Bezeichnungen in Zahlenschliissel iibersetzt werden,
wdahrend bereits vorhandene Zahlen, wie Auftragsnummer,
b?zogene Menge usw. unverdndert iibernommen werden
kénnen. An Hand der abgebildeten Lochkarte (Bild 1) soll
der folgende Vorgang einer Materialentnahme dargestellt
werden:
|

Lfd. Nr.
a) Materialanforderung

Ein Arbeiter des Werkes 9 . (1)
legt im Januar 1960 (2)
fir den Auftrag Nummer 0112 1110-11015 (3)
fiir die Dreherei im Prod.-Abschnitt 20, Kostenstelle 12030 (4)
einen Materialentnahmeschein bei der Lagerstelle 10 vor (5)
zum Bezug von folgendem Material:

Stabstahl (LW. 1145.14), 15 mm, rund, bl
. .14), p , blank
= Mat.-Schliissel-Nr. 014032 384 SR (6)

50 kg

Materialausgabe

Der"Logerist entnimmt das Material dem Lagerfach (Mat.-
S.chlus§el-Nr. 014032 384), wiegt das Material ab und iiber-
gibt eine Menge (in kg)

von 50 kg

Er tragt die Ausgabe von der Lagerfachkarte Nr. 12

auf der Zeile 18 ab

und ermittelt durch Subtraktion der Ausgabemenge vom
vorhandenen Bestand von 2000 kg einen Restbestand (Kar-
teibestand) von 1950 kg

Die Fachkarten- und Zeilennummer sowie den Restbestand
vermerkt er auBerdem auf dem Materialentnahmeschein.

c) Abrechnung

In der Materialbuchhaltung wird von dem Materialbuch-
halter auf dem Materialentnahmeschein das Kosten-
artenkonto (3110),

die Material-Planpositionsnummer 1316231 vermerkt,

u.nter der das Material gegeniiber der Staatl. Plankommis-
sion abzurechnen ist,

und der Verrechnungspreis je kg 1,15 DM eingesetzt.




Durch die Multiplikation der Ausgabemenge mit dem
Materialverrechnungspreis ermittelt er den Materialwert

von 57,50 DM (16)
und tragt ihn ebenfalls auf dem Materialentnahmeschein

auf.

AnschlieBend wird der Materialentnahmeschein 17)

auf dem Artikelblatt und dem Journal nach Menge und
Wert gebucht.
In der Kostenrechnung wird der Materialentnahmeschein

nach der Kostenstelle (18)
und dem Kostentrager (Auftragsnummer) sortiert und
erfaBt (19)

Fur die Aufnahme in die Lochkarte ist der beschriebene Vorgang auf
die fiir die Auswertung bendtigten Angaben zu reduzieren, die in
Ziffern auszudriicken und in den entsprechenden Lochfeldern der
Lochkarte fiir Material-Entnahme abzutochen sind.

Lfd. Nr.
Q)] Werk Nr. 9 Lochspalte 3
(2) Januar 1960 60, 1 # 4u.5
3) Auftragsnummer 01121110-11015 i 6-18
(13) Konto Nr. 3110 i 22-25
(4) Kostenstelle 12030 W 26—30
(13) Material-Planpos. Nr. 1204 i 31-34

1314151 riickverschliisselt

auf 4 Stellen
(8) Mengeneinheit

kg = Schl. Nr. It.

Mengeneinheitsschl\‘issel 6 i 35
(5) Lagerstelle 10 W 36-37
(6) Motericl—SchlUssel-Nr. 01 4032 384 i 38-—-46
(10) Logerfachquten-Nr. 12 i 47—-48
1) Zeilen-Nr. 18 0 49-50
9) Ausgabemenge 50 i 51-57
(12) Karteibestand (Menge) 1950 i 58—64
(15) Materialverrechnungs-Preis 1515 @ 65-71
(16) Materialausgabe-Wert 57.50 5 72-80

Von den vorstehend aufgefiihrten Angaben konnen jedoch
folgendz maschinell eingestanzt werden, so daB sie nicht
aufgetragen und abgelocht zu werden brauchen.

1) Werk-Nr.
2) Januar 1960 }eindoppeln mit Kartendoppler

13) Konto-Nr.

\eindoppeln aus Material-
Bewertungskarte (Kartenart 00) mit

’ Kartendoppler

14) Material-Planpos.-Nr.
15) Material-Verrechnungspreis

\ errechnen und einstanzen des Er-

16) Materialausgabe-Wert J gebnisses mit dem Rechenaggregat

Der Materialbestand je Artikel und Lagerstelle ist bei der
vorherigen Abrechnung auf eine Materialbestandkarte
{Kartenart 01) abgelocht worden, die nunmehr fir die ma-
schinelle Errechnung des neuen Bestandes zur Verfligung
steht. Damit wird die Lochkarte zu dem bereits beschriebe-
nen Speicher- und Steuerelement fiir die maschinelle Aus-
wertung aller abgelochten Begriffe. Die Abrechnung je Ar-
tikel, Lagerstelle und Konto (17), die Abstimmung mit dem
ausgewiesenen Logerfcchkortenbestand (12), die Aufberei-
tung nach Kosténstellen (18) und Kostentrédgern (19) kann
nunmehr vollmaschinell, d. h. also ohne weitere manuelle
Arbeit, mit Hilfe der Lochkartenmaschinen durchgefiihrt
werden.

17) Materialverbrauchsliste nach Material-Nummern und Lagerstellen,
nach Menge und Wert (Menge-Wert-SuIdierung)

mit gleichzeitiger maschineller Bestandskontrolle (Buchbestond—Fochkortenbestond)

\

Die Wiedergabe der gespeichertea Begriffe, Mengen und
Werte kann nach allen benétigten Gesichtspunkten erfolgen.
Die von der Tabelliermaschine geschriebenen Listen (Aus-
wertungen) stellen die Buchungs- und Kontrollunterlagen fir
den Betrieb dar.

Aus dem vorliegenden Beispiel kénnen folgende Auswertun-
gen entwickelt werden:

(18) Materialverbrauchsliste nach Kostenstellen

" Materialwert
Karten- . verbr,
At [ 9|M Kostenstelle [Material-Nr-lyjengel je Ent. |je Kosten-
Schein stelle

05 o1 12030 014032384 50 57.50
05 o1 12030 014032385 | 200 228.00
285.50*
05 0|1 12130 014032384 | 100
05 01 12130 014032386

19) Materialverbrauchsliste nach Kostentragern (Auf!ragsnummern)

Materialwert

Karten- Auftrags- Material- . L
J M . je b= u)_gﬁ
Art nummer Nr. je A;\Jlf’(rags Kosten- '9‘%—-:2
trager | T34
05 0|1(01121110-11015 014032384 57.50
05 0!1(01121110-11015 014032385 228.00
285.50% |285.50%

05 0|1 ]01121115-15010 | 014032386
05 0|1]01121115-15010

Durch weiteres Umsortieren und erneutes Ordnen werden
Auswertungen nach Material-Planpositionsnummern und
Kostenarten gewonnen.

Dieses Beispiel soll der Erkldrung des Prinzips der Lochkar-
tentechnik dienen. Einzelheiten der Materialabrechnung mit
Lochkarten werden in einem spateren Artikel behandelt.

Maglichkeiten zur weiteren Rationalisierung der Lochkarten-
arbeiten

Bei der konventionellen Lochkartentechnik ist der Anteil der
manuellen Loch- und Prifarbeiten in der Lochkartenabtei-
lung noch sehr hoch. Hier liegt zundchst ein weiterer Punkt
sur Mechanisierung manueller Arbeiten. Es gibt folgende
Méglichkeiten, diese Arbeiten zu mechanisieren:

a) In allen Fallen, in denen die zu verarbeitenden Daten
einmal listen- oder belegméaBig mittels Schreib-, Rechen-
oder Fakturiermaschinen erfaBt werden miissen (z. B.
Stiicklisten, Arbeitsplanstammkarten, Rechnungen) wird
entweder automatisch mit dieser Arbeit ein Lochstreifen
hergestellt, aus dem auf elektromechanischem Wege die
entsprechenden Lochkarten gewonnen werden oder an
die Biiromaschinen wird unmittelbar ein Kartenlocher
angeschlossen.

b) In den Fallen, in de-
nen Daten bereits ein-
mal auf Lochkarten er-
faBt wurden, werden
solche Lochkarten, auf

(Eintragung der gebrauchten Zeit, der Stiickzahl, der
Menge usw. in die Lochkarte) zu ermdglichen, sind die
fir die Verwendung im Betrieb notwendigen Daten
mittels Lochschriftiibersetzer am oberen Kartenrand im
Klartext zu schreiben.

¢) In den Fdllen, in denen Verbundkarten oder Teilverbund-
karten verwendet werden, wird bei IBM ein elektro-
mechanisches und bei BULL ein photoelektrisches Uber-
tragungsverfahren der eingetragenen Daten angewen-
det, das die manuelle Locharbeit ausschaltet.

Fiir die genannten Verfahren werden z. Z. in der DDR noch
nicht alle bendtigten Maschinen gefertigt. Wahrend die
unter ¢) genannten Verfahren in absehbarer Zeit noch nicht
sum Einsatz kommen diirften, sind die technischen Maglich-
keiten fiir die unter b) genannten Methoden vom Vor-
handensein von Dopplern und gegebenenfalls Lochschrift-
iibersetzern abhéngig. Fiir die unter a) genannte Lochband-
technik bestehen die Aufnahmegerdte bereits. Da der Uber-
setzer (Lochstreifen — Lochkarte) voraussichtlich 1961 liefer-
bar ist, besteht die Mdglichkeit, auf diesem Wege zuerst
wesentlich manuelle Locharbeiten einzusparen. Diese Még-
ichkeiten miissen aber bereits beim Aufbau der Lochkarten-
organisation beriicksichtigt werden, wenn spdter erhebliche
Umstellungsarbeiten vermieden werden sollen.

Die Lochkartenorganisation bietet die Mdglichkeit, auch
die Verwaltungsarbeiten in Arbeitsauftrage und Arbeits-

génge aufzugliedern und die dafiir erforderliche Zeit zu
normieren. Wir verwenden deshalb als Arbeitsauftrage fiir
die Lochkartenabteilung die gleichen Arbeitsplanstamm-
karten, wie sie fir die Fertigungsarbeiten {iblich sind. Das
gibt einerseits die Grundlage fir eine exakte Kapazitdts-
und Terminplanung in der Lochkartenabteilung und schaltet
Fehler in der Bearbeitung weitgehend aus.

Diese exakte Arbeitsvorbereitung fiir die Lochkartenarbeiten
schafft aber zugleich Voraussetzungen fiir einen spdteren
Ubergang zu programmgesteuerten Elektronenrechnern,
weil hierdurch schon Vorarbeiten fiir die spéter notwendige
Aufstellung des Rechenprogrammes fiir diese elektronischen
Aggregate geleistet werden.

Zusammenfassung

Die Einfiihrung der Lochkartentechnik fiihrt zu einer erheb-
lichen Rationalisierung der Verwaltungs- und Routinearbei-
ten. Der Erfolg héngt jedoch von einer grindlichen und
systematischen Vorbereitung ab, die je nach den Voraus-
setzungen in den Betrieben zwischen ein und mehreren
Jahren liegt. Der vorliegende Artikel und die geplanten
Fortsetzungen sollen dazu dienen, solche Hinweise und
Anregungen zu geben, die geeignet sind, diesen Zeitraum
der Vorbereitung abzukiirzen. Der ndchste Artikel wird sich
mit der Aufstellung von Schliisselsystemen fiir die Loch-
kartentechnik befassen. NTB 455

Bitte fordern Sie

Fraulein Renate ist heute die erste Kraft im Biiro. Vor kaum zwei Jahren erlernte
sie auf einer formschénen OPTIMA das Maschineschreiben und heute fliegen ihre
flinken Finger nurso iiber die Tasten. Der leichte Anschlag, das gestochen scharfe
Schriftbild und der groBe Komfort der Maschine, wie die Sperrschrifteinrichtung,
der Dezimaltabulator, der Anschlagregler, die leicht auswechselbaren Wagen in
vier verschiedenen Breiten, die fiinffache Zeilenschaltung, der Typenhebelent-
wirrer, machen ihr das Arbeiten zur Freude.
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Einige Beispiele der Anwendung des Elektronenrechners

 Robotron ASM 18" in den Leuna -Werken ,Walter Ulbricht"

W. ULLRICH, Karl-Marx-Stadt

Wie bereits in dem Artikel — Der Elektronenrechner
,Robotron ASM 18" — ein AnschluBgerdt fiir Loch-
kartenmaschinen') — ausgeftihrt, ist eine Anzahl Rech-
ner dieses Typs in verschiedenen Lochkartenstationen
eingesetzt. Der Bedarf an Rechenkapazitét in den
Leuna-Werken 4 Walter Ulbricht” war sténdig gréBer,
als die vorhandenen Maschinen decken konnten. Des-
halb wurde einer der ersten Elektronenrechner ,Ro-
botron ASM 18" dort zum Einsatz gebracht. Die
Besonderheiten des Betriebes erfordern den Einsatz
schneller Maschinen, da die gestellten Aufgaben
nicht mehr mit dem herkdmmlichen Maschinenpark
bewiltigt werden kdnnen. Dies gilt nicht nur fur die
unmittelbar vor dem Betrieb stehenden Aufgaben,
sondern gewinnt mit der Aufgabenstellung durch das
Chemie-Programm im Siebenjahrplan stéindig an
Bedeutung. Dabei muB sich besonders mit den Abtei-
lungen des Rechnungswesens auseinandergesetzt
werden, daB die Lochkartenstationen nicht allein fur
das Rechnungswesen in Anspruch genommen werden
diirfen. Erst mit der Einbeziehung der gesamten Rou-
tinearbeiten in das Lochkartenverfahren ist die
héchste Rentabilitat der Lochkartenstationen zu er-
zielen. Als Beispiel soll nur die Finanz- und Produk-
tionsplanung oder die Arbeitsvorbereitung erwdhnt
werden. Es ist zur Gentige bekannt, dafB es nicht an
Versuchen fehlte, andere Abteilungen und ihre Rou-
tinearbeiten in_ das Lochkartenverfahren einzube-
sichen. Die fehlende Rechenkapazitdt war oft eine
der Ursachen, die die Ubernahme neuer Arbeits-
gebiete in das Lochkartenverfahren behinderte. Mit
dem Einsatz des Elektronenrechners ,Robotron ASM
18" kann ein groBer Teil der mangelnden Rechen-
kapazitat ausgeglichen werden. Damit soll jedoch in
keinem Fall der Eindruck erweckt werden, daB der

) Ullrich, W. und Dietz, H.: Neue Technik im Biiro. 4. Jg. (1960)
H. 2, S. 35 bis 37

Elektronenrechner die Grundlage fir die Ubernahme,
7. B. der Arbeitsvorbereitung, durch Lochkarten wére.
Um neue Gebiete in das Lochkartenverfahren zu
tibernehmen, ist die exakte und straffe Organisation
der Lochkartenstation und des gesamten Betriebes
notwendig.

Die Aufgabe des Elektronenrechners ,Robotron ASM
18" besteht darin, die bestehende Licke in der
Rechenkaparzitat der Betriebe usw. schlieBen zu hel-
fen. Dabei sollen folgende Teilaufgaben gel®st
werden: '

a) Die bisher manuell durchgefiihrten Rechen-
arbeiten durch die Maschinenarbeit zu er-
setzen.

b) Bisher nicht durchgefiihrte Rechenarbeiten zu
iibernehmen. Dies gilt jedoch nur fiir wirtschaft-
lich vertretbare Arbeiten.

c) Die Zeit fiir die notwendigen Rechenarbeiten zu
verkiirzen, damit die Lochkartenstation die Er-
gebnisse schneller den auswertenden Abteilun-
gen zur Verfiigung stellen kann.

Den unkontinuierlichen Arbeitsablauf in den
Lochkartenstationen zu beseitigen, der durch
die mangelnde Rechenkapazitdt noch teilweise
vorhanden ist.

All diese Teilaufgaben werden durch den Einsatz des
Elektronenrechners in den Leuna-Werken in Angriff
genommen. Die restlose Realisierung dieser Auf-
gaben erfolgt mit der Einbeziehung des zweiten Elek-
tronenrechners in das Arbeitsprogramm. Von der
Vielzahl der durchgefiihrten Arbeiten kénnen hierbei
nur drei behandelt werden. Dabei handelt es sich um
Arbeiten, die im Rahmen der Lohnrechnung und der
Materialwirtschaft notwendig sind.
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Muster der Lochkarte fiir die Errechnung des Mehrverdienstes
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1. Errechnung der Prozente des Mehrverdienstes fiir
Produktionshilfsarbeiter in den Reparatur-Abtei-
lungen (Bild 1)

Die Vorarbeit fiir die Errechnung des Mehrverdienstes
ist eine Besonderheit der chemischen Industrie. Diese
liegt darin, daB die Produktionsiibererfiillung nicht
immer pro Mann meBbar ist. Deshalb miissen die
Vorarbeiten, die zur Differenzierung der Mehrleistung
notwendig sind, dieser Arbeit vorangehen. Diese
Differenzierung erfolgt in der Vorgabe der Normstun-
den pro Leistungsléhner. Die Errechnung der Pro-
zente des Mehrverdienstes im Verhdltnis Norm- zu
Ist-Zeit wird mit dem Elektronenrechner, der mit einem
Doppler gekoppelt ist, durchgefiihrt.
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Bild 2. Schaltschema fiir Beispiel 1

Dafiir gilt fiir:

a = Normstunden pro Leistungslohner

b = Ist-Arbeitsstunden pro Leistungslohner

¢ = Prozentsatz der Normerfillung
Wie bereits in dem eingangs erwdhnten Artikel
beschrieben, verfiigt der Elektronenrechner ASM 18
nicht tiber die Méglichkeit zu dividieren. Deshalb
wird unter Verwendung des entsprechenden Reziprok-
wertes fiir die Ist-Arbeitsstunden multipliziert. Die

Rechenoperation erfolgt demzufolge nach folgender
Formel:
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8- L=c
b
Um die Reziprokwerte nicht erst in alle Karten stan-
zen zu miissen, werden dazu Vorlaufkarten verwendet.
Diese miissen jedoch entsprechend den Ist-Arbeits-
stunden den normalen Karten vorsortiert werden. Als
Vorlaufkarten kénnen alle Karten einer Reziprokkartei
verwendet werden, sobald der Normalwert der Ist-
Arbeitsstunden in der gleichen Lochzone liegt.

Durch diese Vorlaufkarte wird der Faktor 15 in den

Elektronenrechner eingegeben.

Im einzelnen ist folgende Schaltung fiir diese Arbeit
notwendig (Bild 2). Die Normstunden (a) werden von
der Abfiihlstation (Biirstensatz) vor dem Stanzblock
abgefiihlt und dem Multiplikanden des Rechners zu-
gefithrt. Der Multiplikator wird liber Steuerapparate
im Kartenabstand von zwei Lochkarten aus der Vor-
laufkarte abgenommen. Die Verzégerung von zwei
Arbeitsgéingen ist notwendig, da die Abnahme der

Ist-Arbeitsstunden (b) — im Reziprokwert (L) — erst

von der Abfiihlstation hinter dem Stanzblock erfolgt.
Ein Steuerloch 11 in der Spalte 41 der Vorlaufkarte
bewirkt, daB der Reziprokwert fiir die Ist-Arbeitsstun-
den so lange im Elektronenrechner verbleibt, bis eine
neue Vorlaufkarte mit einem neuen Steuerloch 11
eine neue Eingabe bewirkt (Léschverhinderung und
Negierung der Léschverhinderung durch den Rech-
ner). Deshalb ist die Spalte 41 — Steuerloch 11 —
tiber Steuerapparate verbunden. Das trifft selbstver-
standlich auch fiir die LV — Léschverhinderung — und
NLV — Negierung der Léschverhinderung — zu. Die
Ausgabe des Produktes in den Stanzblock erfolgt
ebenfalls tiber Steuerapparate, um bei Vorlaufkarten-
wechsel das Zerstanzen der Vorlaufkarten zu verhin-
dern. Aus dem gleichen Grund ist auch die Ausgabe-
buchse fiir den Elektronenrechner (A) iiber Steuer-
apparate verbunden. Die Buchsen Eingabe (E) und
Rechnerstart (St) miissen gebriickt sein. Die Buchse
Stop (Sp) muB nicht geschaltet werden, da keine
Subtraktion vor der Multiplikation erfolgt.

Die Erregung der Steuerapparate, die in dieser
Schaltung Verwendung finden, erfolgt von der Aus-
wahlsteuerung. Dabei ist zu beachten, daB die Schal-
tung so vorzunehmen ist, daB der unregelmdBige
Kartendurchlauf sowie der Vorlaufkartenwechsel
(Wechsel des Reziprokwertes der Ist-Arbeitsstunden)
beriicksichtigt wird. Die Kontrolle des gerechneten
und gestanzten Prozentsatzes erfolgt in gleicher Art
auf der Abfithlbahn bzw. Kontrollbahn genannt. Die
Abweichungen bestehen darin, daB das Produkt des
Rechners nicht mit dem Stanzblock, sondern mit dem
Vergleicher verbunden werden muB. Auch der bereits
in die Karte gestanzte Wert ist zur Kontrolle mit dem
Vergleicher zu verbinden. Es besteht die Maglichkeit,
die beiden Kartendurchlaufe (Stanzdurchlauf und
Kontrolldurchlauf) auf eine Schalttafel zu stecken.
Dies macht jedoch die Zwischenschaltung des Uni-
versalschalters erforderlich.

2. Errechnen und Priifen der Leistungslohn-Gut-
stunden

Bei genauer Betrachtung des unter 1. geschilderten
Arbeitsganges wird man festgestellt haben, daB hier
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ein Umweg beschritten wird. Dieser Weg wird be-
schritten, um nicht nur Einmannscheine, sondern auch
sogenannte Mehrmannscheine bzw. Karten in glei-
cher Weise verarbeiten zu kénnen. Bei Trennung der
Belege in Ein- und Mehrmannlohnscheine bzw. Karten
kénnte die Bearbeitung der Einmannlohnscheine
nach a—b = c erfolgen. Die Errechnung des Pro-
sentsatzes miiBte jedoch aus anderen Griinden trotz-
dem erfolgen.
Bei diesem Arbeitsgang werden unter Ausnutzung der
Rechenfahigkeit a - b; ¢ - d die Rechen- und Stanz-
operation und Kontrollrechnung und Vergleichen zu-
sammengefaBt. Es werden dabei der Multiplikand,
der Multiplikator und das Produkt durch Schaltung
ouf der Tafel des Rechners aufgeteilt:
nwn /1. Multiplikand 5stell.,  1.- 5. Stelle
Multiplikand ‘IOstelI./\ 2. Multiplikand 5stell.,  6.-10. Stelle
. part Multiplikator 4stell.,,  1.— 4. Stelle
Mulipltkator BSte”'\ 2. Multiplikator 4stell.,  5.— 8. Stelle
1. Produkt 9stell.  1.— 9. Stelle
N 2. Produkt 9stell. 10.—18. Stelle

Entsprechend der Lochkarte (Bild 1) sind die einzel-
nen Faktoren wie folgt bezeichnet:
= 1. Multiplikand = Prozentsatz
1. Multiplikator = Std. der errechneten LL-Gutstunden
1. Produkt = zu bezahlende Leistungslohngut-
stunden
2. Multiplikand = siehe ¢
2. Multiplikator = siehe d
= 2. Produkt = slehe e

Produkt 18steli.

Der Unterschied zwischen den Faktoren und Produk-
ten ¢, d, e und f, g, h liegt in dem Unterschied der
Bearbeitung durch die beiden Kartenbahnen. Damit
ist herausgestellt, daB der Stanzgang auf der Stanz-
bahn und der Kontrollgang auf der Kontrollbahn
durchgefiihrt wird. Die eingangs erwdhnte Rechen-
fahigkeit a - b; ¢ - d ist in dieser speziellen Arbeit mit
c-d; f- g ausgedriickt. Die gleichzeitige Ausnutzung
der Stanz- und Kontrollbahn wird durch folgendes
erzielt (Bild 3). Nachdem ein Kartenstapel die Stanz-
bahn durchlaufen hat, wird dieser sofort in die Kon-
trollbahn eingelegt. Parallel dazu wird jedoch auch
die Stanzbahn mit Karten beschickt. Der synchroni-
sierte Arbeitstakt des Dopplers garantiert die gleich-
zeitige Eingabe der Faktoren und die Ausgabe des
Produktes an den Stanzblock bzw. auf der Kontroll-
bahn an den Vergleicher. Die Faktoren werden wie
folgt eingegeben bzw. die Produkte ausgegeben:
¢ = 1. Multiplikand, wird durch Abfiihlstation vor dem
Stanzblock eingegeben
d = 1. Multiplikator, dto. c
e = 1. Produkt, wird vom Rechner an den Stanzblock
ausgegeben
f = 2. Multiplikand, wird von der Abfiihlstation hinter
dem Stanzblock eingegeben
g = 2. Multiplikator, dto. f
h = 2. Produkt, wird von dem Elektronenrechner an den
Vergleicherausgang gegeben und gleichzeitig
von der zweiten Abfiihlstation auf der Kontroll-
bahn an den Vergleichereingang gegeben.
Bei den Faktoren ¢ und f wird bei der Eingabe die
Stelle, die die Hunderterstelle des Prozentsatzes ent-
halt, unterdriickt. Dies ist notwendig, um eine stellen-
gerechte Ausgabe der Produkte zu erreichen. Das
Produkt bei der Priifrechnung ist (ber Steuer-
apparate mit dem Vergleicher verbunden, um bei
Minderstunden das Steuerloch (11) unwirksam zu
gestalten. Die Erregung der Steuerapparate wird von
der Buchse 9—0 entnommen.

Es hat sich bewdhrt, den Kontrollstop mittels Auswahl-
steuerung um zwei Arbeitsgénge zu verzégern, damit
die durch Priifrechnung als falsch festgestellte Karte
als oberste im Ablagefach zu liegen kommt.

3. Erfassung des Materials nach mengen- und wert-

méBigen Kontingenten
Mit Hilfe dieses Arbeitsganges wird das Material
nach folgenden Gruppen (Index) ermittelt (Bild 4):
— nicht kontingentpflichtig
— kontingentpflichtig

2 = TDM — nicht kontingentpflichtig

3 = TDM — kontingentpflichtig
Die hierbei verwendete Rechenoperation ist a - b.
Dabei ist zu beachten, daB a bei dem Index (Gruppe)
0 und 1 die Menge ist. Karten, die den Index 2 und 3
(jeweils in der Spalte 39) enthalten, werden mit dem
Wert in DM multipliziert. Der Umrechnungsfaktor b
wird nur dazu verwendet, um bei Index 0 und 1 eine
gleiche Mengeneinheit zu gewinnen. Bei Index 2 und
3 wird der Wert in TDM errechnet. Als Multiplikator
wird dazu der Wert 0,01 verwendet, damit die Um-
rechnung der Werte von DM in TDM erfolgt. Das
Produkt ¢ ist entsprechend der unterschiedlichen
Bedeutung der Faktoren einmal Wert in TDM und
einmal Menge in gleicher Mengeneinheit. Die Ein-
gabe des Multiplikanden a erfolgt tiber Steuerappa-

0 = Menge
1 Menge
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rate (Bild 5). Damit wird die Umrechnung in TDM
entsprechend des Index gesteuert. Die Auswahl des
Index erfolgt durch Verbindung der Abfiihlstation
Spalte 39 — vor dem Stanzblock — mit der Auswahl-
steuerung. Auch die Erregung der Steuerapparate
erfolgt tiber die Auswahlsteuerung. Alle Eingaben in
den Rechner, sowie alle Ausgaben aus dem Rechner
an den Stanzblock werden (iiber Steuerapparate

gefiihrt. Damit wird erreicht, daB entsprechend der
unterschiedlichen Abfiihlung (Lochzone) mengen-
oder wertmd&Bige Berechnungen erfolgen. Die Aus-
wahl, ob Menge oder Wert zu berechnen sind, wird
durch Auswahlsteuerung und Filter vorgenommen.
Dazu dient der bereits geschilderte Index in der
Spalte 39. Auf Grund dieser Steuerungen ist es auch
notwendig, die Steuerbuchsen des Elektronenrechners
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NLV — Negierung der Léschverhinderung — und A
— Ausgang — iiber Steuerapparate zu fithren. Da
der Umrechnungsfaktor in der Vorlaufkarte ist, muf3
auch die Stopbuchse bei Fehlvergleich tiber die Aus-
wahlsteuerung gefiihrt werden. Damit ist gewdhr-
leistet, daB bei Fehlvergleich die fehlerhafte Karte als
letzte Karte im Ablageschacht zu liegen kommt. Die
gleichzeitig vorgenommene Ubertragung des Um-
rechnungsfaktoren von der Vorlaufkarte zu den
Folgekarten erfordert auch die Zwischenschaltung
von Steuerapparaten. Die Ubertragung geschieht nur
so lange in die Folgekarten, bis eine neue Vorlauf-
karte diese Ubertragung unterbricht. Das Festhalten
der zu Ubertragenden Umrechnungsfaktoren ge-
schieht durch Ansteuerung der Buchse, Teilldschung
des Stanzblockes.

Die hier gezeigten Arbeiten kénnen auch teilweise
mit  herkémmlichen Rechenlochern  durchgefiihrt
werden. Die Besonderheiten dieser Arbeiten bzw. ihre
Durchfiihrung liegt in einer geschickten Auslastung
der Kombination des Elektronenrechners ,Robotron
ASM 18" mit dem Doppler. Ein Zeitgewinn liegt
darin, daB die Geschwindigkeit des Dopplers nicht
von dem Rechner beeintréachtigt wird. Dazu kommt
noch, daB durch die Aufteilung des Rechners gleich-
zeitig mit beiden Bahnen gearbeitet werden kann.
Wie aus dem Arbeitsablauf 2. beschrieben, ist durch
das gleichzeitige Stanzen und Vergleichen ein dop-
pelter Zeitgewinn zu erzielen. Durchschnittlich kann
mit Sicherheit die Leistung der Maschinenkombination
mit der 10fachen Leistung des Rechenlochers
bezeichnet werden. Dadurch ist es im VEB Leuna-
Werke ,Walter Ulbricht" moglich, etwa 200 000 Kar-
ten pro Monat mehr als bisher in der Lochkarten-
station zu verarbeiten. Damit konnten 5 Arbeitskrafte
eingespart werden. Zusdtzlich konnten auBerdem
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Arbeiten iibernommen werden, die bisher aus
Arbeitskréftemangel  trotz  besonderer Wichtigkeit
nicht durchgefiihrt werden konnten. Bei manueller
Erledigung dieser Arbeiten wéren fiir die Dauer des
gesamten Monats etwa 5 bis 7 Arbeitskrafte not-
wendig gewesen. Da sich jedoch auch dieser Arbeits-
anfall auf etwa 3 bis 4 Arbeitstage konzentriert, wdre
dazu das Mehrfache an Arbeitskréaften in  dieser
Periode erforderlich.

Die Verwendung von Elektronenrechnern innerhalb
der Lochkartenstationen wirft jedoch auch noch eine
Reihe anderer Fragen als die des Einsatzes auf. Es
soll deshalb noch auf einige dieser Fragen einge-
gangen werden.

Fast alle Lochkartenstationen sind rdumlich beengt.
Bei dem Finsatz eines Elektronenrechners wird die
Fléche von 1500 X 500 mm plus Raum fiir die Bedie-
nung der Stecktafel am Rechner benétigt. Dazu
kommt etwa 1 m? fur die Stamm-Maschine. Der Elek-
tronenrechner mag vorerst groB erscheinen, hat aber
dafiir den Vorteil eines handlichen Steckprinzips.
Auch die Stromversorgung ist in den Lochkartensta-
tionen oft auf das duBerste angespannt. Diese Frage
l6st sich aber sofort, da der Rechner mit seiner
Betriebsspannung von 220 V, 50 Hz keine besonderen
Anforderungen an die Stromversorgung stellt.

Trotz aller Sicherheit, die in dem Elektronenrechner
liegt, wurde der Wartung und Reparatur besondere
Aufmerksamkeit gewidmet. Samtliche Réhren, mit

Schnellsaldiermaschinen rationalisieren
J. SIEBER, Berlin

Vielfdltig sind die Vorschlage und Versuche, die Ver-
waltungsarbeiten zu mechanisieren. Die erfreuliche
Tatsache der Mobilisierung der Mitarbeiter in den
Verwaltungen fiir den Einsatz geeigneter Rechen- und
Buchungsmaschinen hat jedoch auch dazu gefiihrt,
daB nicht selten verantwortliche Mitarbeiter in den
Betrieben glauben, mit den gréBten und komplizier-
testen Buchungsautomaten den gréBten Nutzeffekt zu
erzielen.

Derartige Investitionen kénnen daher sehr leicht zu
einer Vergeudung volkseigener Mittel fithren, zumal
dann, wenn die Aufwendungen nicht mehr in einem
vertretbaren Verhdltnis zum Erfolg stehen. Es gilt, in
jedem Falle Fehlinvestitionen zu vermeiden. Aus die-
sem Grunde ist es erforderlich, vor der beabsichtigten
Anschaffung etwaiger Buchungsmaschinen genau zu
priifen, ob auch eine ausreichende volkswirtschaftlich
vertretbare  Auslastung der  Maschinenkapazitat
gewdhrleistet ist. Eine solche Beurteilung setzt jedoch
cine ausreichende Kenntnis der verschiedenen
Maschinentypen und deren Funktion voraus. Der Um-
fang, der in einem bestimmten Zeitraum anfallenden
und zu bearbeitenden Belege ist mit der Leistungs-
fahigkeit der Maschinen ins Verhéltnis zu setzen und
danach der anzuschaffende Maschinentyp zu bestim-
men. DaB fiir die maschinelle Bearbeitung auch
einer Vielzahl anfallender Einzelbelege oft eine ver-
haltnisméaBig einfache und auch billige Buchungs-
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dem der Rechner bestiickt ist, sind trotz ihrer langen
Lebensdauer (mehrere 1000 Betriebsstunden) aus-
wechselbar. AuBerdem zeigen Glimmlampen die
Arbeit und Stellung der Réhren an. Die einzelnen
Stellen des Multiplikanden, des Multiplikators und
des Produktes sind als Steckeinheiten ausgefiihrt, auf
denen sich u. a. auch die Réhren befinden. Sie sind
auch untereinander austauschbar. Das gleiche gilt
fir die Steckeinheiten der Stromversorgung, sobald
sie gleich bestiickt sind. Die Rechenzeit kann durch
Regulierung der Frequenz von 1 Hz bis 25 kHz ver-
dndert werden. Somit ist in Form der Sichtkontrolle
ein Teil der ausgefallenen Réhren bzw. Steckeinheiten
feststellbar. Durch den Austausch von Steckeinheiten
kann von den Monteuren eine schnelle Arbeitsbereit-
schaft des Rechners garantiert werden. AuBerdem
wird ein Teil der Reparaturen in die Werkstatt ver-
legt. Dort stehen die speziellen MeBgerate zur Fehler-
suche immer zur Verfiigung. Diese Art des Austau-
sches reparaturbediirftiger Bauteile erleichtert eine
sufriedenstellende  Wartung der Elektronenrechner,
und die Lochkartenstation kann schnellstens wieder
tiber ihren Rechner verfiigen.

Aus den bisherigen Erfahrungen, die mit dem Elek-
tronenrechner ,Robotron ASM 18" in den Leuna-Wer-
ken ,Walter Ulbricht” gesammelt wurden, geht her-
vor, daB diese Rechner eine Unterstiitzung der Loch-
kartenstation bei der Durchfiihrung ihrer sich sténdig
erweiternden Aufgaben darstellt. NTB 457

die Verwaltungsarbeiten im Dorf-Konsum

maschine ausreicht, findet durch folgende praktische
Erfahrung seine Bestdtigung.

Seit langerer Zeit wurde in einer Reihe von Konsum-
genossenschaften versucht, die Erfassung und Kon-
trolle aller Warenbewegungen mit - Hilfe von
Buchungsmaschinen vorzunehmen. In den Einzelhan-
delsbetrieben haben die Warenbewegungsbelege,
wie Rechnungen, Gutschriften, Protokolle usw., den
groBten Anteil aller buchhalterisch zu erfassender
Belege. Es handelt sich dabei um monatlich etwa 5
bis 20 000 Einzelbelege je nach Anzahl der zu einem
Betrieb gehérigen Verkaufsstellen.

In Auswertung eines Verbesserungsvorschlages wer-
den alle diese Belege auf nach Verkaufsstellen zwei-
fach zu fithrenden Warenberichten mit folgender
Spaltengliederung gebucht:

Verkaufstellen- Blatt

h _ .

Warenhaus- Warenbericht vom bis .. 19 .
Lieferant & Lieferanten . :

Lfd. 2 & v Sonstige | Sonstige
Datum | Empféanger | — Zu- und a ..

Nr. Artd.Beleg. 32 Abgange Zugénge | Abgange

In den einzelnen Betrieben wurde vorerst versucht,
mit den vorhandenen Maschinen dieser neuen Auf-
gabe gerecht zu werden.
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Bild 1
Schnellsaldier-
maschine mit
Springwagen

Dabei wurden u. a. die Buchungsmaschinen vom Typ
Astra 52 und 63 sowie die Mercedes 22 und 42 ein-
gesetzt. Eingehende Arbeitsstudien fiihrten jedoch zu
der Erkenntnis, daB den Erfordernissen entsprechend
der Einsatz einer schnell arbeitenden einfachen Ad-
diermaschine mit Breitwagen zu weit gréBeren Er-
folgen fithren wiirde. Bereits die ersten Versuche mit
Hilfe der ASCOTA-Schnellsaldiermaschine vom Typ
113 und 115 (Bild 1) sowie der Springwagenmaschine
Typ AES/We 33 vom VEB Biiromaschinenwerk Sém-
merda bestdtigten diese Erwartungen in vollem Um-
fange.

Unter Berticksichtigung der Tatsache, daB insbesondere
eine gute Belegvorbereitung den aus einer maschi-
nellen Erfassung der verschiedensten Geschéftsvor-
falle erwarteten &konomischen Nutzen sicherstellt,
wurden in diesem Zusammenhang entsprechende Ar-
beitsrichtlinien ausgearbeitet. Danach werden die
nach Verkaufsstellen und innerhalb dieser nach den
unterschiedlichen Geschéftsvorféllen vorsortierten Be-
lege nach Ablauf bestimmter Zeitrdume auf den Wa-
renberichten erfaBt. Diese planmdBig periodisch durch-
zufithrenden Buchungen jeweils einer Vielzahl von
Einzelbelegen gewdhrleisten neben einer weitgehen-
den Auslastung der Maschinenkapazitdt auch einen
rationellen Arbeitsablauf. Dabei spielt selbstversténd-
lich eine den Erfordernissen gerecht werdende zweck-
méBige Vordruckgestaltung eine bedeutende Rolle.
Erst dann, wenn auch die bendtigten Formulare mit
den erforderlichen Belangen und den Maéglichkeiten
der betreffenden Maschinen abgestimmt und gestaltet
sind, kann von der Erfiillung der fiir die erfolgreiche
Durchfiihrung maschineller Buchungen erforderlichen
Voraussetzungen gesprochen werden.

Die Leistungen der einzelnen, fiir die Bedienung der
Maschinen eingesetzten Mitarbeiter belaufen sich in-
folge der unterschiedlichen Qualifikation gegenwadrtig
noch zwischen 100 und 200 gleichartigen Buchungen
pro Stunde.

leder Einzelbeleg erfordert folgende laut vorstehan-
dem Vordruck verlangten Kennziffern in den einzelnen
Spalten:

1) Laufende Nummer bis zu drei Stellen

i; Ez::m b'{s zu vier. Stellen

R mr:ten-Nr. bfs zu dre! Stellen

5) Behog- r. bis zu drei Stellen
g bis zu sechs Stellen
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Ohne Riicksicht auf den Lauf des Wagens wiirde nach
dem Bericht Wittwer!) fiir die Eingabe der insgesamt
19 Stellen in die Maschine und deren Wiedergabe auf
dem eingespannten Vordruck ein Zeitaufwand von
15 s erforderlich sein, wenn fiir jede der fiinf Spalten
die Niederschrift einer fiinfstelligen Zahl zugrunde
gelegt wird. Rechnet man den Lauf des Wagens in
die einzelnen Spalten und dessen Riicklauf in die
Ausgangsstellung nach jeder einzelnen Buchung mit
50 Prozent der fiir die Buchung selbst erforderlichen
Zeit hinzu, so wiirde jeder zu buchende Einzelbeleg
bei Angabe der vorstehend genannten maximalen
Stellen jeweils 22,5 s erfordern, so daB in einer Stunde
pro Kraft bis zu 160 Positionen gebucht werden
miiBten.

Bei entsprechender Qualifikation der einzelnen Mit-
arbeiter, bei der auch das Blindtasten vorausgesetzt
werden muB, werden diese Leistungen im aligemeinen
erfiillt. Die Bewdltigung der in einer Konsumgenossen-
schaft mittlerer GréBe anfallenden etwa 7000 die
Warenbewegung betreffenden Einzelbelege bedingt
danach die Inanspruchnahme einer solchen Maschine
von monatlich etwa 44 Stunden fiir die Warenabrech-
nung. Diese verhdltnisméBig zeitlich geringe Inan-
spruchnahme der Maschine fiir die Erfassung des
Hauptanteils aller in einer Konsumgenossenschaft an-
fallenden Einzelbelege, gestattet solchen Konsum-
genossenschaften mittlerer GréBe auch alle tbrigen
anfallenden Geschdaftsvorfdlle mit Hilfe dieser Schnell-
saldiermaschine zu erfassen, wodurch auch eine volle
Auslastung der Maschinenkapazitdt gewdhrleistet wird.

Ausschlaggebend fiir die héchstmégliche Leistung ist
immer die Arbeitserfahrung der Bedienungskrafte, zu-
mal das Eintasten der Zahlen gegeniiber der Umlauf-
geschwindigkeit der Maschinen immer einen gréBeren
Zeitaufwand erfordert. Die Zehnertastatur der Schnell-
saldiermaschinen gestattet ein schnelles Erlernen des
Blindtastens, wodurch in Verbindung mit der leichten
Handhabung der Maschinen Héchstleistungen erzielt
werden kénnen.

Es hat sich jedoch gezeigt, daB beispielsweise bei aus-
schlieBlicher Beschriftung der Spalte ,lieferanten Zu-
und Abgang” des Warenberichtes ein nicht unwesent-
licher Zeitverlust dadurch eintritt, daB der Wagen fir
die ndachste Buchung erst am SchluB des Vordruckes
in die Ausgangsstellung zuriicklduft, also in diesem
Fall immer erst zwei Leerspalten anlaufen muB. Die-
ser Umstand war Veranlassung, den VEB Buchungs-
maschinenwerk Karl-Marx-Stadt auf die Notwendig-
keit hinzuweisen, bei den Typen 113 und 115 einen
verkiirzten Wagenriicklauf vorzusehen. Dieser den Er-
fahrungen der Praxis entsprechenden Forderung wurde
zwischenzeitlich insoweit entsprochen, daB eine solche
Vorrichtung entwickelt wurde, die es erméglicht, den
Wagen an jeder gewiinschten Stelle des Vordruckes
in die Ausgangsstellung zuriicklaufen zu lassen. Im
Interesse einer weitgehenden Rationalisierung der
Arbeit sollten kiinftig alle zur Auslieferung kommen-
den Maschinen dieser Typen mit dieser Vorrichtung
versehen sein und auBerdem miiBte die Mdglichkeit
geschaffen werden, alle schon im Einsatz befindlichen
Maschinen nachtréglich damit auszustatten.

Y s. a. Wi.tltwer, H.: Schnellsaldiermaschinen, ein vielseitiges Arbeits-
mnl'ttel fir Rechenarbeiten in der Biiropraxis. Neue Technik im
Biiro. 3. Jg. (1959) H. 11, S. 272 bis 274
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Neben den Warenberichten werden auch die jeweils
am SchluB eines jeden Monats auszufertigenden Wa-
renbestandsbestdtigungen mit den gleichen Maschinen
geschrieben, zumal dadurch die Errechnung der Zwi-
schen- und Endsummen maschinell erfolgt, was gegen-
iiber den hierfiir oft noch benutzten Schreibmaschinen
zur Einsparung zusétzlicher Rechenarbeiten fuhrt (siehe
hierzu folgendes Beispiel):

Warenbestands-Bestatigung
Per . ergibt sich fiir die VST Nr. ...
folgende Bestandsrechnung:
Anfangsbestand = Endbestand des Vormonats
+ Lieferanten Zu- und Abgénge It. Warenbericht
+ Sonstige Zugdnge It. Warenbericht
Zwischensumme
‘/. Sonstige Abginge It. Warenbericht DM
‘). Umsatz It. Erlésabrechnung DM
= Endbestand
Nach liickenlosem Vergleich der Eintragungen im Warenbericht mit
den bei mir vorliegenden Belegen bestétige ich unter Beriicksichtigung
der auf der Riickseite aufgefiihrten Be- bzw. Entlastungen die Richtig-
keit des vorstehend ausgewiesenen Endstandes. Ich bestdtige ferner,
daB die von mir auf der Riickseite der Warenbestands-Bestétigung des
Vormonats ausgewiesenen zuviel bzw. zuwenig belasteten Positionen
im laufenden Monat durch entsprechende Wareneingdnge bzw. durch
Gut- oder Lastschriften im Warenbericht ihre Erledigung gefunden

Stempel der VST

Unterschrift VST-Leiter
Riickgabetermin innerhalb 3 Tagen nach Zustellung!

Mit der Einfilhrung der maschinellen Warenabrech-
nung im konsumgenossenschaftlichen Einzelhandel
wird einmal mehr bewiesen, daB auch sogenannte
Kleinbuchungsmaschinen durchaus geeignet sind, eine
Vielzahl von Belegen maschinell aufzubereiten und
damit den Arbeitsablauf in den Verwaltungen zu be-
schleunigen. Es zeigt sich weiter, daB von der Aus-
wahl der richtigen Arbeitsmittel auch immer der Um-
fang des 8konomischen Nutzens abhdangig ist. Nicht
allein der durch den Einsatz von Buchungsmaschinen
eintretende Zeitgewinn, der sich meist auch in einer
entsprechenden Personaleinsparung auswirkt, ist als

alleiniger Nutzen zu werten.

Insbesondere kommt es darauf an, im Rahmen der
sozialistischen Rekonstruktion den Weg zu beschreiten,
der den hohen Zielen unserer Volkswirtschaft beim
Aufbau des Sozialismus am néachsten kommt. Die ge-
zeigten RationalisierungsmaBnahmen bei der Verwal-
tungsarbeit in den konsumgenossenschaftlichen Ein-
selhandelsbetrieben lassen erkennen, daB es moglich
ist, auch ohne groBe Investmittel die Mechanisierung

des Arbeitsablaufs in der Verwaltung zu forcieren.
NTB 448

AAstra-Schnellsaldiermaschinen

mit Springwagen Typ 113 und 115 sowie Rheinmetall-Springwagen-Addiermaschinen
zur Rationalisierung der Verwaltungsarbeit im Einzelhandel
von den Konsumgenossenschaften gesucht
Welcher Industriebetrieb oder welche Vequltungsdienststelle kann helfen und solche Maschinen im
Austausch gegen Addiermaschinen ohne Springwagen bei gleichzeitigem Wertausgleich abgeben?

Entsprechende Angebote bitten wir an die Konsum-Bezirksverbéinde oder an den Verband Deutscher
Konsumgenossenschaften eGmbH., Berlin W 8, Strese mannstr. 128, Abt. Finanzkontrolle-Org., zu richten.

Zur Problematik der Volltextschreibeinrichtung beim Einsatz
von Buchungsmaschinen
W. KNOFEL, Berlin

Die buchhalterische Erfassung der einzelnen Vorgénge
des Betriebsgeschehens in den Grundrechnungen so-
wie in der Finanzbuchhaltung war in der Vergangen-
heit zumeist mit der Niederschrift eines erfduternden
Textes verbunden. Den zu registrierenden Zahlen
wurde neben der Angabe des Buchungsdatums, der
Beleghinweise und der Journalseite ein Buchungstext
zugefiigt, der den Inhalt des Buchungsvorganges
charakterisieren und damit bei analytischen Unter-
suchungen oder auftretenden Unklarheiten einen
Riickgriff auf den Buchungsbeleg vermeiden sollte.

Mit der Entwicklung der Organisation im betrieb-
lichen Rechnungswesen und der damit unmittelbar
verbundenen Rationalisierung der Verwaltungsarbeit
wurde mehr und mehr auf das Schreiben eines Bu-
chungstextes beim Buchungsvorgang verzichtet. Be-
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sonderen EinfluB auf diesen Verzicht hat der immer
gréBere Einsatz von Addierbuchungsautomaten (Bilder
1 und 2) im Rechnungswesen genommen. Die in vielen
Arbeitsgebieten des Rechnungswesens eingesetzten
Addierbuchungsmaschinen dlterer Bauart bieten keine
Méglichkeit, Volltext zu schreiben. Sie besitzen ledig-
lich Symboldruckeinrichtungen, die aus Einzelbuchsta-
ben oder Wortabkiirzungen bestehen .Durch den Ab-
druck eines bzw. zweier Symbole, die durch Tasten-
anschlag wahlweise in Eingriff zu bringen sind, kann
ein sinnvoller Kurztext aus je 2 oder 3 Symbolen kom-
biniert werden.

Der mit dem Einsatz dieser Buchungsmaschinen ver-
bundene notwendige Verzicht, den Buchungsvorgang
durch mehr oder weniger ausfiihrlichen Text ndher
charakterisieren zu kénnen, wurde zundchst oft als
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Nachteil gewertet. Die Erfahrungen zeigten jedoch,
daB der Verzicht des Schreibens eines Buchungstextes
Arbeitszeit und damit Selbstkosten einspart, ohne die
Sicherheit der buchhalterisch erfaBten Vorgénge zu
gefiéhrden und ohne die Aussagefdhigkeit des Rech-
nungswesens zu beeintréchtigen.

Ungeachtet dessen bestand der Wunsch vieler Mit-
arbeiter im Rechnungswesen, nach wie vor Volltext
beim FEinsatz von Buchungsautomaten zu schreiben.
Dies erforderte zunéchst, auch bei Addierbuchungs-
‘maschinen eine dementsprechende Lésung zu schaffen.
Die gegenwdrtig in der DDR produzierten Addier-
buchungsautomaten Astra und Optimatic bieten seit
geraumer Zeit die Moglichkeit, ein Vollschreibwerk
ein- bzw. anzubauen. Die Volltextschreibeinrichtung
kann demzufolge wahlweise als Bestandteil des Bu-
chungsautomaten bezogen werden, ohne daB dadurch
andere Funktionen beeintréchtigt werden. Die durch
die Herstellerbetriebe fiir Addierbuchungsautomaten
geschaffene Moglichkeit bedingt jedoch keinesfalls die
Notwendigkeit, im mechanisierten Arbeitsablauf des
Rechnungswesens Volltext anzuwenden. Die Notwen-
digkeit wird auch keinesfalls von dem Wunsch einiger
Mitarbeiter im Rechnungswesen, dessen Ursache in
erster Linie Gewohnheit und Tradition ist, diktiert.
Die Entscheidung, ob und wann die buchhalterischen
Aufzeichnungen durch Volltext ergénzt werden mis-
sen, ist ausschlieBlich von den Auswirkungen beim
Verzicht bzw. bei der Anwendung abhdngig. Diese
Auswirkungen zu untersuchen, soll Aufgabe der fol-
genden Ausfithrungen sein. Der urspriingliche Zweck,
den Buchungsvorgang durch mehr oder weniger aus-
fiihrlichen Text zu erldutern, besteht darin, ein moég-
lichst umfassendes ,Bild" des Vorganges selbst zu
vermitteln, um fiir spatere analytische Untersuchungen
den Riickgriff auf den Beleg zu vermeiden. Wird der
in der Praxis angefertigte Buchungstext unter diesem
Aspekt ndher betrachtet, so ist festzustellen, daB seine
Aussagefdhigkeit zumeist relativ gering ist. In vielen
Féllen ist er tiberflissig und in einigen Fdllen un-
brauchbar.

Durch die haufige Wiederholung gleichartiger oder
zumindest anndhernd gleichartiger Geschaftsvorfdalle
verwendet die Maschinenbuchhalterin Texte, die sich
ebenso oft wie die Gleichartigkeit der Buchung selbst
wiederholen. Die Aussagefdhigkeit derartiger text-
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Addier-Buchungsmaschine
Optimatic Klasse 922

Addier-Buchungsautomat
Optimatic Klasse 9013 mit Voll-
tastatur, Volltexteinrichtung und
13 Zahlwerken

Kurztext oder Buchstaben-
symbole

licher Erléduterungen wird damit anonym und wertlos.
Die Abfassung des Buchungstextes nicht diesem Rhyth-
mus unterliegender Buchungen wird weitgehend der
Maschinenbuchhalterin iiberlassen. Die Qualitat des
Textes summiert sich dementsprechend aus dem Kén-
nen und der Erfahrung der Mitarbeiterin sowie aus
der zur Verfiigung stehenden Zeit.

Die Formulierung des verkiirzten Textes wird nicht in
jedem Fall dem tatséchlichen Inhalt des Beleges ent-
sprechen und die notwendige Aussagefdhigkeit be-
sitzen. Demzufolge wird es bei wichtigen Fragen not-
wendig sein, trotz des Buchungstextes auf den Beleg
zuriickzugreifen. Ein Umstand, der Ublich ist, gleich ob
Text geschrieben wird oder ob man sich mit Symbolen
und weiteren numerischen Hinweisen begniigt. Dieser
Fakt kann aber nicht allein ausschlaggebend sein, die
Volltextschreibeinrichtung abzulehnen, da mit der
zunehmenden Verbesserung der Ausbildung auch die
Qualifikation steigt.

In erster Linie wird der Verzicht auf den Gebrauch
der Volltextschreibeinrichtung durch die mégliche Ein-
sparung an Arbeitszeit und Selbstkosten bestimmt.
Die Einsparung an Arbeitszeit kann im Verhdltnis zur
gesamten Zeitdauer, die zur Buchung eines Vorgan-
ges notwendig ist, recht erheblich sein. Sie setzt sich
aus zwei Momenten zusammen. Es ist erstens die not-
wendige Zeit zur Formulierung des Textes, die den
Buchungsvorgang unterbricht. Die Zeit also, in der der
Inhalt des Beleges gedanklich zu einem verkiirzten
Text umgestaltet werden muB, daB sich eine aussage-
fahige Erlduterung ergibt. Diese Formulierung ist not-
wendig, da das Schreiben eines umfassenden Textes,
also faktisch die ausfiihrliche und genaue Widerspie-
gelung des Beleginhaltes oder sogar mehrerer Be-
lege, nicht erforderlich und zumeist auch aus Raum-
und Zeitmangel nicht maglich ist. Es ist zweitens die
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notwendige Zeit, die zur Niederschrift des Textes be-
nétigt wird. Summiert man die Arbeitszeit, die zur
Formulierung und Niederschrift des Buchungstextes
der Vielzahl aller Buchungen aufgewendet werden
muB, so wird sich keinesfalls ein giinstiges Verhdltnis
zur Aussageféhigkeit des in der Qualitdt mehr oder
minder guten Buchungstextes ergeben, zumal auch
beim Verzicht auf textliche Erlduterungen aus den
numerischen Angaben sowie aus Symbolangaben
Riickschliisse méglich sind.

Die Einsparung an Selbstkosten ist beim Verzicht auf
textliche Erlduterungen zweiseitig. Einerseits wird eine
Beschleunigung “ des Buchungsablaufes méglich, die
auf einer besseren Ausnutzung der automatischen
Funktionen der Maschine, auf einer Verkiirzung der
Zeit zur Buchung jedes Vorganges und damit auf der
méglich werdenden Ubernahme eines gréBeren Um-
fanges an Buchungsstoff in den mechanisierten Ar-
beitsablauf beruht.

Andererseits bedingt die Volltextschreibeinrichtung an
Addierbuchungsautomaten fiir den investierenden Be-
trieb eine zum Teil recht erhebliche Erhéhung der An-
schaffungskosten, die durch den relativ hohen Kosten-
aufwand zum An- bzw. Einbau notwendig wird. Bei
einigen Modellen betrdgt der Anteil der Schreibein-
richtung am Anschaffungspreis bis zu 45 Prozent.
Selbst wenn der Anteil nur 10 Prozent betrégt, kann
er in dieser Hohe niemals wirtschaftlich genutzt
werden.

Die Auswirkungen des Verzichtes der Volltextschreib-
einrichtung bei Anwendung von Buchungsmaschinen
bzw. Buchungsautomaten fiir die einzelnen Grund-
rechnungsarten bzw. fiir die Finanzbuchhaltung soll
in den folgenden Abschnitten untersucht werden.

1. Materialrechnung

In der Regel wird durch Journaltrennung die Art der
Materialbewegung, Zu- und Abgang, kenntlich ge-
macht. Auf den Artikelkarten erfolgt die Unterschei-
dung durch Verwendung getrennter Spalten oder
durch Abdruck der Zugédnge in schwarzer Farbe und
der Abgdnge in roter Farbe. Eine weitere Differenzie-
rung des Umsatzes nach betrieblicher und sonstiger
Art ist méglich. Die Verwendung der Wahlregister fiir
die Speicherung des Zuganges nach Konten der
Klasse 1 oder des Abganges nach Konten der Klasse 1
und 3 weist durch Abdruck der jeweiligen Register-
nummer auf das entsprechende synthetische Konto
der Finanzbuchhaltung hin, sofern diese Zahlungsauf-
bereitung nicht durch Verwendung von Aufgliede-
rungsspalten oder Journaltrennung erreicht wird. Dies
trifft ebenso fiir die Aufbereitung der Kosten des
Materialverbrauches fiir die Kostenrechnung nach
Kostenstellen bzw. Kostentréigern zu.

Anderslautende Belegarten wie Stornierungen, Um-
buchungen, Inventur- und Bewertungsdifferenzen und
dgl. kénnen durch Symbole, die auch durch einen Zah-
lenschliissel ausgedriickt werden kénnen, kenntlich ge-
macht werden.

Die numerischen Beleghinweise, wie Nummer des Be-
standskontos, der Kostenart, der Kostenstelle bzw. des
Kostentrégers, sind vollsténdig ausreichend, um die
erforderlichen Einzelheiten des Umsatzes zu erkennen.
Vielfach kann jedoch auf deren Angabe bei geeig-
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netem organisatorischem Ablauf verzichtet werden.
Dartiber hinaus kann ggf. die Belegnummer und die
Nummer der Journalseite angegeben werden, ohne
daB eine Schreibeinrichtung notwendig ist.

Da alle Zahlen, rechnend oder nichtrechnend, vom
Tastfeld aus in die Maschine gegeben werden kénnen,
ist eine Volltextschreibeinrichtung nicht erforderlich.
Dies trifft sowohl fiir die Materialbuchhaltung, die
neben der Materialdispositionskartei getrennt gefiihrt
wird, als auch fiir die gekoppelte Materialbuchhal-
tung/Materialdisposition zu.

2. Bruttolohnrechnung

In der Bruttolohnrechnung verzichtet die Praxis allge-
mein auf das Schreiben eines Textes. Die numerischen
Angaben iiber den Beleg, das Datum, die Journalseite
und in bestimmten Fdllen tiber die Kostenart, die
Kostenstelle oder den Kostentréger sind ausreichend,
um den Aufgaben der Bruttolohnrechnung gerecht zu
werden. Auch hierbei werden durch Verwendung von
Wahlregistern oder Aufgliederungsspaltung und durch
Journalteilung die notwendigen Hinweise zur analyti-
schen Betrachtung des Buchungsstoffes gegeben. Im
tibrigen ist festzustellen, daB auch die manuelle Rech-
nungsfiihrung sowie die maschinelle Erfassung mit
Schreibbuchungsmaschinen auf das Schreiben von Text
bei geeigneter Vordruckgestaltung und entsprechen-
dem organisatorischem Ablauf verzichtet.

So unterschiedlich gerade die Bruttolohnrechnung, be-
dingt durch die Art der Produktion, in den einzelnen
Betrieben gestaltet werden muB, so einheitlich wird
auf die Verwendung der Volltextschreibeinrichtung
verzichtet.

3. Nettolohnrechnung

Die Nettolohnrechnung kann als einzige Grundrech-
nungsart auf das Schreiben alphabetischer Angaben
oft nicht verzichten. Das Schreiben des Textes be-
schrénkt sich dabei auf Eintragung des Vor- und Nach-
namens. Es ist in den Betrieben notwendig, in denen
mit der Buchung des Nettolohnes auf der Nettolohn-
karte gleichzeitig der Lohnstreifen angefertigt werden
muB. Die Notwendigkeit, auf dem Nettolohnstreifen
bzw. auf dem Journal einen Hinweis auf den Arbeit-
nehmer anzubringen, bedeutet keineswegs, auf die
Volltextschreibeinrichtung nicht verzichten zu kénnen.
Die Betriebe bedienen sich in diesen Féllen folgender
drei Verfahren, die, jedes fiir sich, als rationelle Moég-
lichkeit anzusehen sind und keinesfalls eine Notlésung
darstellen.

a) Die Adresse wird durch ein Adressiergerdt vor der
eigentlichen Buchungsarbeit aufgedruckt. Dieses
Verfahren ist unbedingt als die rationellste Me-
thode anzusehen. Hierbei ist darauf zu achten,
daB das Adressiergerdt fiir die Beschriftung der
Lohnlisten eine Listenfiihrung besitzt.

Ebenfalls vorbereitend kann statt der alphabeti-
schen Angaben mit Zahlenschliisseln gearbeitet
werden. Statt des Namens wird eine Kontroll-
nummer gewdhlt, die sich zweckmdBig aus der
Nummer der Abteilung, des Abschnittes oder der
Brigade und der eigentlichen Arbeiternummer zu-
sammensetzt. Diese Verschliisselungsart ergibt
gleichzeitig den Vorteil einer bestimmten Abgren-
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zung. Diese Form ist langjéhrig und vielfdltig er-
probt, verlangt aber eine gewisse Zeit der Ge-
woéhnung von allen Mitarbeitern. Es ist selbstver-
standlich mdglich, auch bei der laufenden Bu-
chungsarbeit die Kontrollnummer zu buchen, so daB
eine Vorbereitung {iberfliissig wird.

c) Die Namensangabe wird vor der eigentlichen Bu-
chungsarbeit mit Schreibmaschine auf die Streifen-
liste mit Durchschrift auf das Journal eingesetzt. Da
diese Arbeit an weniger belasteten Tagen vorge-
nommen werden kann, erleichtert und beschleunigt
sie den Ablauf der eigentlichen Buchungsarbeit in
der Abrechnungsperiode. Hierin liegt insofern ein
Vorteil, als die Buchungsmaschinen in der Abrech-
nungsperiode am stdrksten belastet werden und
ein moglicher Zeitgewinn, umfaBt er auch nur eine
bis zwei Stunden, dazu beitragen kann, die monat-
lichen AbschluBarbeiten zu erleichtern.

4. Finanzbuchhaltung

Das Hauptanwendungsgebiet der Volltextschreibein-
richtung ist die Finanzbuchhaltung. Die vorangegan-
genen Ausfiihrungen iiber die Aussagefdhigkeit des
Buchungstextes und die mégliche Arbeitszeiteinspa-
rung beim Verzicht des Schreibens von Buchungstext,
treffen insbesondere fiir dieses Arbeitsgebiet des
Rechnungswesens zu.

Die Méglichkeit der Addierbuchungsmaschinen, nume-
rische Beleghinweise und sog. Kurztext, d. h. Symbole,
zu schreiben, sind ausreichend, eine aussagefdhige
Buchung zu gewdhrleisten und die Sicherheit der
buchhalterisch erfaBten Vorgénge nicht zu beeintréch-
tigen.

Die jahrzehntelangen Erfahrungen mit Addier-
buchungsautomaten, die lediglich Symboldruckeinrich-
tungen (Bild 3) besaBen, haben die Richtigkeit dieser
Behauptung bewiesen. Ein Ausdruck fiir diese Ent-
wicklung, die sich mehr und mehr abzeichnet, stellen
die beim Vordruckleitverlag Freiberg zu beziehenden
Standardvordrucke fiir Addierbuchungsautomaten dar,

die in unserer Wirtschaft vorwiegend Anwendung fin-
den. Diese Vordrucke sehen, allgemein fiir die Grund-
rechnungsarten und sperziell fiir die Finanzbuchhal-
tung, keinen Raum fiir die Aufnahme von Buchungs-
text vor.

Durch das Symbol wird zumeist die Belegart zum Aus-
druck gebracht. Die Symbole kdnnen vom jeweiligen
Betrieb selbst entsprechend seinen Erfordernissen be-
stimmt werden. Sie kénnen sowohl Einzelbuchstaben
als auch Wortabkiirzungen darstellen. In einer Neu-
nerreihe geordnet kénnen bis zu 27 dieser Symbole
(abhéngig vom Fabrikat) in der Maschine Verwendung
finden. AuBerdem [&Bt sich je 1 Symbol einer Neuner-
reihe mit einem anderen der iibrigen Reihen wahl-
weise zu sinnvollem Kurztext kombinieren.

Die Angaben des Gegenkontos geben bis zu einem
gewissen Grad Auskunft {iber den Inhalt des Bu-
chungsvorganges.

Durch die analytische Gliederung der Konten, haupt-
séchlich der Klassen 6, 7 und 9, kann bereits durch
die Angaben des Gegenkontos eine Aussagefdhigkeit
erreicht werden, wie sie oft keineswegs besser durch
Volltext erzielt wird. Sind bestimmte, in die Einzel-
heiten gehende Untersuchungen des Buchungsstoffes
notwendig, muB auf die Einzelbelege zuriickgegriffen
werden. Auswertungen im Rahmen der Betriebsab-
rechnung bzw. auch im Rahmen der Rentabilitétsbera-
tungen wird es fast immer erforderlich machen, auf

‘die Kostenbelege selbst zuriickzugreifen. Diese Ar-

beitsweise ist auch dann tiblich, falls auf den Konten
der Klasse 3 mit Text gearbeitet wird. DaB eine iiber-
sichtliche Belegabgabe, die den schnellen und siche-
ren Zugriff zu den Belegen gestattet, vorhanden ist,
muB eine Selbstverstdndlichkeit sein.

Die Erkenntnis, daB auf die Volltextschreibeinrichtung
bei Buchungsmaschinen, auch in der Finanzbuchhal-
tung, verzichtet werden kann, setzt sich in der letzten
Zeit immer mehr und mehr in den investierenden Be-
trieben durch. Der Bedarf an vollem Text wird sich
auf einige Spezialgebiete beschréanken. NTB 454

Konstruktive Details der Secura-Schaltermaschine
H. . HOEHNEL, Berlin

Uber die Bankenschaltermaschine K 782007 wurde
bereits in der ,NTB" Heft 2/1960 berichtet. Darin wur-
den die besonderen Leistungen der Schalter-
maschine beschrieben, ohne auf konstruktive Merk-
male eingegangen zu sein. Es werden anschlieBend
nur solche Leistungen sowie deren konstruktive Ge-
staltung beschrieben, die tiber die bisher an den
Secura-Registrierkassen bekannten hinausgehen bzw.
neu hinzugekommen sind.

Die Erhohung der Stellenzahl im Tastenfeld auf 7 Be-
tragsstellen (99.999.99) und der Kommandobankstelle,
sowie im Addierwerk auf 9 Stellen (9.999.999.99) war
bereits beim Entwurf der Grundtype der Klasse 08 als
Méglichkeit beriicksichtigt. Trotzdem muBte die seit-
liche Aufteilung der Stellen besonders im Addierwerk
neu geordnet werden. Die Unterbringung von 2 ab-
lesbaren Addierwerken (Einnahme- und Ausgabe-
Addierwerk) stellt fiir die von der Klasse 08 gegebe-
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nen Breite der Schaltermaschine und den 9 Stellen
im Addierwerk, eine maximale Leistung dar.

Die Kontonummereinrichtung ist das wesentliche Merk-
mal fir die konstruktive Gestaltung der Schalter-
maschine. Unter Beriicksichtigung einer rationellen,
standardisierten Fertigungsweise und preisgiinstigen
Ausfiihrung sowie der Forderung nach geringem
Platzbedarf, wurde eine Kontonummereinrichtung
gewdhlt, die darin besteht, daB die Volltastatur (Be-
tragstastenfeld) zum Eintasten der Betréige sowie zum
Eintasten der Kontonummer benutzt wird. Das bedingt,
wenn zu jedem Betrag die Kontonummer eingebracht
werden soll, daB ein Buchungsvorgang aus 2 Maschi-
nengdngen besteht. Im ersten Maschinengang wird die
Kontonummer zum Bedrucken der Quittung, im zweiten
Maschinengang der Betrag in das Einnahmen- oder
Ausgaben-Addierwerk eingebracht, sowie der Betrag
im Druckwerk zum Bedrucken der Quittung einge-
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stellt. Zum Einhalten der Reihenfolge, Kontonummer
und Betrag in jedem Buchungsvorgang, wurde eine
Steuereinrichtung eingebaut, deren Wirkungsweise an-
schlieBend beschrieben wird (Bilder 1, 2 und 3).

Durch Niederdriicken der Kontonummertaste 10 (Bild 3)
gleitet der darin eingenietete Stift 11 an den Schrég-
flachen des Schaltschiebers 12 und Sperrschiebers 13
entlang. Die so entstandene Bewegung des Schalt-
schiebers 12 wird tiber den Stift 14 sowie Hebel 15
an die Einrichtung zur Ausldsung des Maschinengan-
ges iibertragen. Der Sperrschieber 13 hdlt die Konto-
nummertaste 10 niedergedriickt. Kurz vor SchluB des
Maschinenganges wird er so verschoben, daB die
Kontonummertaste 10 frei wird.

Nach erfolgter Ausldsung des Maschinenganges ro-
tiert die Welle 16 (Bild 1) mit der fest auf ihr ver-
stifteten Kurvenscheibe 17, wobei das tiber die Rollen
18, 19 von der Kurvenscheibe 17 angetriebene Leit-
stiick 20, durch dessen Schlitz 21 und den Lenker 22
gefiihrt, eine Hubbewegung ausfiihrt, die sich dem
durch Lenker 23, 24 an die Zangenarme 25, 26 an-
gelenkten, um seine Mitte drehbar auf dem Leit-
stiick 20 angeordneten doppelarmigen Hebel 27 mit-
teilt und eine SchlieBbewegung in die Stellung der
gedriickten Kontonummertaste 10 ausfiihrt. Das mit
dem Fortsatz 28 zwischen den Zangenarmen 25, 26
liegende Einstellsegment 29 wird daher in die Stellung
der gedriickten Kontonummertaste 10 gebracht. Bei
weiterer Drehung der Kurvenscheibe 17 wird das Leit-
stiick 20 und damit die Zangenarme 25, 26 in die ge-
dffnete Stellung zuriickgebracht. Das in die Stellung
der gedriickten Kontonummertaste 10 gefiihrte Ein-
stellsegment 29 bleibt, durch den Rasthebel 30 ge-
halten, bis zum ndchsten Maschinengang in dieser
Lage. Das Einstellsegment 29 hat, mit seinem Zahn-
segment 31 im Zahnrad 32 k&dmmend, iiber eine
Distanzbuchse 33, die Scheibe 34 mit dem Stift 35 in
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Bild 1 (links). Steuereinrichtung fiir die Tasten
4 E und A

Bild 2 (unten). Gegenseitige Tastensperrung der
Tasten 3, E und A

Bild 3 (oben). Schalt- und  Sperrschieber der

23 30 Tasten 3, E und A

die Stellung 35 gedreht. Der Stift 35 schwenkt hierbei
den Hebel 36, der bisher an der Distanzbuchse 33
seinen Anschlag hatte und gab dem Schieber 37 Gber
den Stift 38 eine neue Lage (Bild 2). Dabei sind die
unter den Tasten Einnahmen 39 und Ausgaben 40
angeordneten und auf dem Schieber 37 gelagerten
Klinken 41 aus dem Bereich der Stifte 11 gekommen.
Die Klinke 41 der Kontonummertaste 10 hingegen hat
am Stift 11, der erst vor SchluB des Kassenganges
ausgeldst wird, Anschlag gefunden und ist ausge-
wichen. Erfolgt das Anheben des Sperrschiebers 13
(Bild 3), kehrt die Kontonummertaste 10 durch die
Kraft der Feder 42 (Bild 1) in die Ursprungslage zu-
riick. Wird die Kontonummertaste 10 durch Festhalten
(Bild 2) daran gehindert, in die Ursprungslage zuriick-
zukehren, so, daB die Klinke 41 nicht einfallen kann,
ist es moglich, die Kontonummertaste 10 nochmal ein-
zudriicken, aber nur bis zum Anschlag des angeflach-
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Bild 4. Sicherung gegen unbe-
fugtes Nullstellen der
Addierwerke

Querschnitt durch das
Druckwerk der Secura-
Schaltermaschine

Ein Abdruck der Quit-
tungsdruckstelle

Datum
-Buchungsnummer
lr Kontonummer

—t— A ——A—
1033018 #0088 00
1BU=2018 F00.4%2.00
—_——
GEWERBEBANK Berlin

Klischee 92
Betrag

ten Stiftes 11 auf der zweiten Sperrnase 43 der
Klinke 41. Das Einrasten des Stiftes 11 unter den
Sperrschieber 13 und ein Auslésen der Schaltung durch
den Schaltschieber 12, ist hierbei nicht méglich.

Erfolgt das Driicken der Taste FEinnahmen 39 oder
Ausgaben 40, wird das Einstellsegment 29 (Bild 1) auf
die niedergedriickte Taste wie beschrieben, einge-
stellt. Nun nimmt der Stift 35 auf der Scheibe 34 ent-
weder eine Stellung entsprechend Stift 35 oder 35"
ein. Dadurch findet der Hebel 36 seinen Anschlag an
der Distanzbuchse 33 und der Schieber 37 hat eine
Stellung, in der die Kontonummertaste 10 frei ist und

NEUE TECHNIK IM BURO - HEFT 4 - 1960

die Tasten Einnahmen 39 und Ausgaben 40 gesperrt
sind. Die Sperrglieder 44 (Bild 2) verhindern, daB die
Tasten Einnahmen 39 und Ausgaben 40 gleichzeitig
gedriickt werden kénnen. Sie lassen nur den Weg
fir einen Tastenstift 11 frei. Das gleichzeitige Driicken
der Kontonummertaste 10 mit den Einnahmen 39 und
Ausgaben 40 wird durch die Klinken 41, von denen
stéindig eine oder zwei unter den Stiften 11 sind, ver-
hindert.

In dieser, zum Patent angemeldeten Anordnung, wird
also die Steuereinrichtung nicht durch die Taste an-
getrieben, sondern vom Einstellwerk entsprechend der
Stellung der Tastenholme. Daraus erklért sich der ge-
ringe Tastendruck und die hohe Funktionssicherheit.

Zur Sicherung der Betrdge im Addierwerk ist ein
SicherheitsschloB ,A" (Bild 4) vorgesehen. Der Schliis-
sel dafiir ist in den Hénden des Filialleiters. Mit einem
weiteren SicherheitsschloB ,K“ kann der Kassierer,
wenn er den Arbeitsplatz verldBt, die Schaltermaschine
gegen jede Bedienung durch andere abschlieBen. Das
trifft an der Schaltermaschine auch fiir das Ablesen
und Nullstellen der Addierwerke zu. In Bild 4 ist die
Stellung gezeichnet, in der das A-SchloB mittels eines

Zelteldruckstelle

88 66 72 9

/
98 93 80 81 82 83 / 86

Journaldruckstelle

Schiebers 50 die gestrichelt gezeichneten Nullstell-
offnungen 51 verdeckt. Das Ablesen und Nullstellen
der Addierwerke ist nicht méglich. Das Sicherheits-
schloB ,K" hingegen ist offen, der Kassierer kann die
Schaltermaschine betdtigen. VerlaBt der Kassierer die
Schaltermaschine, dreht er den Schliissel 52 eine volle
Drehung nach links und zieht ihn ab. Dadurch wurde
der Hebel 53 mit der Sperrfléche 54 tiber die Stange 55
in den Bereich des abgeflachten Stiftes 56 gedreht.
Will der Filialleiter den Schliissel 57 betdtigen, stoBt,
tiber die Hebel 58, 59 und 60, der abgeflachte Stift 56
gegen die Sperrflache 54. Durch diese Einrichtung wird
garantiert, daB die Addierwerke nur gemeinsam vom
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Kassierer und Filialleiter abgelesen und nullgestellt
werden kénnen.

Das in Bild 5 gezeigte Druckwerk der Schaltermaschine
hat zwei Druckstellen. Die Druckstelle fiir Zetteldruck
mit dem groBen, fiir mehrere Formulare verschiede-
ner Abmessung geeigneten Zetteltisch 71 und die
Druckstelle fiir den Journalstreifen 73, auf dem alle
Buchungsvorgénge vollstéindig registriert werden. In
beide Druckstellen wird, vom Einstellwerk kommend,
tiber die Zentralrédder 70 und den Druckstocken 72
und 74, die Kontonummer oder der Betrag gleichzeitig
eingestellt. Im ersten der beiden Kassengdnge, die
zu einem Buchungsvorgang gehéren, wird die Konto-
nummer eingestellt. Hierbei erfolgt eine volle Dre-
hung des Zahnrades 75 und eine halbe Drehung des
Zahnrades 76 in Pfeilrichtung. Mit dem Zahnrad 76
sind, tber die Welle 90, die Kurvenscheiben 77, 78
und 79 fest verbunden. Die Kurvenscheibe 78, die den
Farbbandtransport und das Zdahlwerk fiir die Bu-
chungsnummer antreibt, dient auch als Antrieb fir die
Punkthebel 84 und 85. Diese werden iiber die Stange
80 und Hebel 81 und 82, sowie dem Zahnsegment 83
so angetrieben, daB die Punkte 86 beim Kassengang
Kontonummer aus den Bereich der Druckhdmmer 87
und 88 kommen. Zur gleichen Zeit wurde der Druck-
hammer 88, entgegen der Kraft der Feder 91, durch
die Bahn 98 der Kurvenscheibe 77 angehoben. Dreht
die Kurve 77 mit der Nase 92 am Lappen 93 vorbei,
fallt der Hammer 88 ab. Durch das Gewicht 96 und
die Feder 91 wird die Wucht des Hammers 88 soweit

Der Walzenfreilauf an Standard-Schreibmaschinen

J. KUHNE, Dresden

Als erste, mit einem Walzenfreilauf versehenen
Maschinen, sind die New Century und die Yost
bekannt, deren spdtere, verbesserte Modelle in den
Jahren 1900 bis 1903 mit einem ,Walzenstechknopf"
ausgestattet waren. In den verschiedensten Varia-
tionen hat man im Laufe der Schreibmaschinenentwick-
lung versucht, eine einwandfrei arbeitende, leicht 16s-
bare Kupplung zwischen Zeilenschaltrad und Schreib-
walze zu konstruieren.

Nur zwei, nicht laufend vorkommende Funktionen hat
der Walzenfreilauf zu erfiillen:
Einstellmdglichkeit eines mit Linien vorgedruckten
Schriftstiickes auf die entsprechende Zeilenhthe,
Ausrichten auf Zeile eines bereits geschriebenen
Schriftstiickes, bei nachtréaglicher Korrektur eines
Buchstabens, bzw. Einfligen von Text.
Dieses sind zwei Funktionen, die fir den Laien viel-
leicht belanglos sind, fiir die Stenotypistin jedoch von
groBer Wichtigkeit.
Schon manchem Konstrukteur wird der Walzenfreilauf
Kopfzerbrechen gemacht haben, liegt er doch in sei-
nem Herstellungspreis, im Verhdltnis zu anderen dau-
ernd benutzten Funktionen der Maschine, oftmals sehr
hoch. Die Problematik ist darin zu suchen, die laufend
unter dem Druck der Zeilenschaltung und des damit
verbundenen Wagenaufzugs belastete Kupplung so zu
gestalten, daB ein Rutschen der Schreibwalze nicht
vorkommen kann, sonst wiirde ein ungenaues Schrift-
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vergréBert, daB der Druck auf das Papier groB genug
ist, damit einmal ein Abdruck des Druckstockes 72
mittels des Farbbandes 97 auf der ersten Quittung
erfolgt und auf der zweiten, dariiber liegenden Quit-
tung, ein Abdruck mittels Blaubogen oder einer kar-
bonisierten Flache méglich ist (Kopierdruck). Der
Klischeehammer 89 wird beim ersten Kassengang
nicht betétigt. Im zweiten Kassengang werden in den
Druckstécken 72 und 74 die Betrdge eingestellt. Hier-
bei fiihrt, durch die Zahnrader 75 und 76 angetrieben,
die Welle 90 die zweite halbe Drehung aus. Von den
Kurvenscheiben 79 und 77 arbeiten jetzt die Kurven-
bahnen 99 mit den Lappen 93 der Druckhdmmer 88
und 89 zusammen. Fallen die Druckhdmmer ab, so
verursacht der Druckhammer 88 den Abdruck des Druck-
bildes vom Typenstock 72 (Bild 6) und der Druckham-
mer 89 den Abdruck eines Textes vom Klischee 79 als
Kopierdruck. Zur Vermeidung von Prellschldgen wer-
den die Hammer 88 und 89 nach Aufschlagen der
Druckstiicke 100 auf den Druckstock 72 und das Kli-
schee 79 von den Kurvenbahnen der Kurvenscheiben 77
und 79 sofort erfaBt und angehoben.

In kollektiver Arbeit mit dem Auftraggeber, der Deut-
schen Notenbank, wurde eine Schaltermaschine mit
Leistungen entwickelt, wie sie an anderen Maschinen
der gleichen Leistungsklasse nicht bekannt sind. Das
trifft besonders fiir die Sicherung der richtigen Bedie-
nung, der hohen Stellenzahl der Kontonummer, der
Stellenzahl in den Addierwerken und dem Kopier-
druck zu. NTB 456

bild entstehen. Wie dieses Problem bisher gelost
wurde, sollen die nachfolgenden Erlduterungen
zeigen.
Die z. Z. am meisten vorkommenden Kupplungen kann
man in drei Gruppen einteilen:

1. Klemmkupplungen durch Spreizring

2. Reibungskupplungen durch Rollen

3. Verzahnte Kupplungen.

q
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Klemmkupplung durch Spreizring der Standardschreibmaschine

LIDEAL" Modell D 1 Sicke

a Stechwalzenknopf 2 Schalthebel
b SE:reizring. 3 Schieber

¢ Fithrungsring X

d Bremsschwengel 4 Stift

e Konus 5 Auslésehebel
f Feder 6 Nase
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Fiir die erste Gruppe soll als Beispiel die Kupplung
der Ideal-Maschine — Bauserie D — und die der
Rheinmetall-Maschine dienen.

Bei Eindriicken des Stechwalzenknopfes a wird der
unter Druck der Feder f stehende Schieber 3 nach
innen gedriickt (Bild 1). Stift 4 und Ausléshebel 5
bewirken, daB die Nase 6 iiber ein Rohrstiick den
Konus e verschiebt. Der Bremsschwengel d ist dadurch
entlastet und gibt den Spreizring b frei. Spreizring b
und Fithrungsring c sind ein gemeinsamer Kérper, an
dem das Zeilenschaltrad g angeschraubt ist. Die
Walze ist dadurch entkuppelt worden. Gleichzeitig
hat die Sicke 1 den Schalthebel 2 verschwenkt, so daB

in die radial angeordneten drei Bremsbacken c, die
mit ihren Spitzen die unter leichtem Federdruck ste-
henden 6 Bremsrollen d auseinandertreiben und da-
mit die Entkupplung in der Schale des Schaltrades e
bewirken. Genaue Einhaltung der Toleranzen und
gute Héartung der belasteten Teile ist bei dieser Kupp-
lung Bedingung.

In neuester Zeit ist man bei fast allen Konstruktionen
zur verzahnten Kupplung tiibergegangen. Mit mehr
oder weniger Aufwand hat man Kupplungen geschaf-
fen, bei denen Kuppelglied und Kuppelschale fein
verzahnt ineinandergreifen. Feinverzahnt deshalb, daB
noch eine genaue Zeileneinstellung mdaglich ist.

die sich berihrenden
Flichen sind verzahn!

Schnitt A-6
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Bild 2. Spreizring — Klemmkupplung der
Schreibmaschinen von VEB Biiro-
maschinenwerk Sémmerda

a Stechwalzenknopf d Belzen a Stechwalzenknopf
b Zugfeder e Hebel b Konus
c Gelenk f Sprengring c Bremsbacken (3)

die Entkupplung arretiert ist und der Stechknopf nicht
gehalten zu werden braucht. Bremskorper b—c ist ein
GrauguBstiick und der angeschlitzte Spreizring b
ziemlich kraftig. Es wird kein gleichmdBiges Anlegen
des Spreizringes an die Bremsschale erzielt. Die
Kuppelwirkung ist nur eine punktférmige Verklem-
mung und hat zur Folge, daB bei sehr glatten Flachen
dennoch ein Rutschen bei kraftiger Zeilenschaltung
vorkommen kann.

Eine ebenfalls mit Spreizring arbeitende Kupplung ist
die der Rheinmetall-Maschine. Beim Eindriicken des
Stechwalzenknopfes a wird hier ein unter Spannung
einer kraftigen Zugfeder b stehendes Gelenk ¢ betd-
tigt, an dessen Hebel e ein mit zwei Fléchen ver-
sehener Bolzen d eingenietet ist (Bild 2). Hebel e
verschwenkt, und damit gibt der Bolzen d den Spreng-
ring f frei. Zeilenschaltrad g ist entkuppelt. Der aus
Stahl gefertigte und gehdrtete Sprengring liegt mit
seiner gesamten Fldache an und gewdhrleistet eine
gute Bremswirkung.

Eine mit Rollen arbeitende Kupplung ist in der Ideal
Modell 10 angewendet worden (Bild 3). Uber Stech-
walzenknopf a stéBt hier der Konus des Bolzens b
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Bild 3. Reibungskupplung durch Rollen bei
der Standardschreibmaschine
,IDEAL" Modell 10
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Bild 4. Verzahnte Kupplung

a Stechwalzenknopf d Scheibe (dreiarmig)
b Stift e Kupplung

d Bremsrollen (6) c Plaste

e Schaltrad

MuBte man bei den bereits geschilderten Kupplungen
schon eine starke Gegenkraft haben, so ist dieser
Federdruck bei den verzahnten Kupplungen teilweise
noch stdrker geworden, da nur ein auBerordentlich
fester Eingriff eine Zerstérung der Zdhne bei Zeilen-
schaltung verhindern kann.

Die erste verzahnte Kupplung finden wir in der
Astra-Buchungsmaschine (Bild 4). Uber Stechwalzen-
knopf a schiebt Stift b die Platte ¢ nach innen. An ¢
ist die dreiarmig ausgearbeitete Scheibe d vernietet,
deren Enden konisch verzahnt sind und in die Verzah-
nung der Kupplungsschale e eingreifen.

Sehr vereinfacht ist die Walzenkupplung der neuen
Astra-Konstruktion (Bild 5). Ein unter leichtem Feder-
druck stehender verzahnter Konus bildet hier das
Kuppelglied. Der Stechwalzenknopf ist weggefallen.
Es wird der Konustréger zuriickgezogen.

Durch Stechwalzenknopf a und Bolzen b wird bei
IBM der durch einen Stift gehaltene Kuppelbacken ¢
aus dem Zeilenschaltrad d herausgefiihrt und damit
entkuppelt (Bild 6). Der Kupplungskranz des Zeilen-
schaltrades ist konisch verzahnt, ebenso der Kupp-
lungsbacken. Die Kupplung besitzt 200 Zé&hne, was
einer Zeileneinstellung von etwa + 0,7 mm entspricht.
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der Facit auf (Bild 9). Drei abgeschrégte, verzahnte
Bolzen bilden hier die Kuppelglieder. Bei Druck auf
- den Ausléseknopf werden die Bolzen etwas nach dem

Bild 8. Konisch verzahnte Kupplung (Hermes-Ambassador)

Fiir diese zum Teil groBen Auslésekrafte ist die zweck-
mdaBige Formgestaltung des Walzenstechknopfes von
besonderer Bedeutung. Die Benutzerin wird immer

Bild 10. Stechwalzenknopf der Adler elektrik

verfahren erhebliche Vorteile. Diese sind gekennzeich-
net durch seine Wirtschaftlichkeit, nicht nur im Sinne
des Preises, sondern auch im Hinblick auf die tiberzu-
ordnenden Gesichtspunkte wie z. B. die fiir die Volks-
wirtschaft giinstigste Erzeugung der Gerdteteile.

'fi bestrebt sein, ihn so zu bedienen, wie die erforderliche Obwohl im Rahmen dieses Beitrages nicht alle Kon- |
W Kraft am leichtesten aufgebracht werden kann und struktionen besprochen werden konnten, kommt man il
’] ‘ ‘ die Druckbelastung der Hand oder der Finger am zu der Uberzeugung, daB auch der verzahnte Walzen- il
K geringsten wird. Ein Beispiel einer sinnvollen Ausbil- freilauf noch nicht das letzte Ergebnis ist. Vielleicht
I dung zeigt Bild 10, das eine Walze der Adler elektrik gibt es doch noch einen einfacheren Weg, die
il G darstellt. Der leichte, groBflachige Kunststoffknopf Schreibwalze fiir die eingangs erwéhnten zwei Funk- f
i kann mit dem Handballen ohne Miihe bedient tionseinstellungen ohne die Anwendung groBer
/!;' werden. Krafte sicher zu arretieren. NTB 453 ‘
6|
i
il Anwendung von Alu-DruckguBteilen bei Biiromaschinen

| i Verdienter Erfinder Obering. W. RUB IS CH, Sémmerda |
" i | Der DruckguB ist eine Fabrikationsmethode, bei der 7. Konstruktionsfreiheit; |
: : u by 5 . das fliissige Metall unter sehr hohem Druck in eine 8. Werkstoffersparnis; I
( | i Bild 5. Walzenkupplung wie sie bei den Astra-Buchungsautomaten Stahlform gepreBt wird, in die die Hohlform des her- 9. Austauschbarkeit; '
JH neuerdings verwendet wird zustellenden GuBstiickes eingeﬁi’orbeitet ist. Die Be- 10. verringerten Inanspruchnahme des Facharbei-
:‘ Bild 6. Verzahnte Kupplung bei der IBM-Executive zeichnung ,DruckguB” ist noch verhéltnisméBig jung. terstammes mittleren handwerklichen Kénnens
EE';‘-' | Egji\:ulzenkmpf Z?Zﬁiﬁi‘iﬁ;‘.‘izd Urspriinglich, C"S' nu-r Meth'” mit niedrigen.n Schmelz- zugunsten der Ausbildung fachlich wertvoller
l\?:' Bild 7. Verzahnte Kupplung bei der Standardschreibmaschine punkt' 2 B B.Iell Zlnk‘ Zlng USW..’ versprit Wurde' ArbeitSkrafte;

ik b nannte man dieses Verfahren ,SpritzguB”. Spdter, als 11. Gemeinkostenersparnis;

i Bild 9. Stechwalzenkupplung bei der Facil schon Alu-Legierungen und auch Schwermetalle ge- 12. Preiswiirdigkeit.

, ‘ : gossen wurden, wah!'te man voriibergehend die Be- g | 2.

E i 44 ' ZZChnhLi?gt:. Ftertéggl’:ﬁ ’ GD IeBsteI:I Nezmrie dwar S':'Trt ganz 20 l/‘/ecﬁﬂn/ﬂ/z;j. Druckguli | Vergleich der Stiickkosten bei Her- T

f f Dje sich berdhrenden 3 %7 | gerecntiertigt, a gle Hubtelle an: den el el il \Bearbeity. | oilliger stellung eines Werkstiickes durch d

I f/”mf“/””""””/’”/ § l : eine hohe Genauigkeit verlangt wird, nachtréglich noch | éittiger meckanische Bearbeitung und in

e S ”"“'{e\«\(\\\\\\\\j N ‘ mechanisch bearbeitet werden muBten. Deshalb ging i i Druckguli

| i m\\“\“\w ,ﬁ}.‘\\ ;";\. ""\VA‘H man von dieser Bezeichnung ab und wdhlte den Na- I ';’ - gggg/’:;

i = men ,DruckguB”, weil das Metall unter hohem Druck N \ Herstellung in Druckgu gj = 050 DI/Stok

i in die Form gedriickt wird. s ‘/ ez = 150 DIY/Sick «

’ 1 Z -—l 6 Im DruckguBverfahren sind bis heute nur Nichteisen- SU—t——— 2= 50057ck g/oog

il VJ 9 metalle herzustellen. Teile aus hochschmelzenden Me- ‘ ' p l//l—m%g

| tallen von tiber 1000 °C Schmelztemperatur lassen sich k L A
Drei, um jeweils 120° versetzte, in Zahnform endende Wc':llzeninneren gezogen. Eine Deckscheibe hdlt das mit den heute zur Verfiigung stehepnden Formstdhlen 5 i _ L’/ g’%ﬁ%ﬁ%gﬁ?@
Hebel bilden in der Adler-Standard-Maschine die Zeilenschaltrad. ) i nicht im DruckguBverfahren herstellen, da sie fiir hohe 3» Iy f/grsfe//mgdarmmgmﬂezzrbm‘g 5‘,’;,”:&,’25’,;%/,/? 0 §
Kupplung des Walzenfreilaufes. Die fir das Auslésen des Walzenfreilaufes benétigte Temperaturen nicht bestandig sind, wodurch sich die 42 e 'Jﬂ,,(v 08
Die Standardschreibmaschine Optima M 10 benutzt Kraft liegt zum Teil "ijber 2 kp. Nachstehende Tabelle Konturen der Form nach kurzer Zeit auswaschen, wéh- L ,{jn [ —T I oo
zwei nach innen verschwenkbare, verzahnte Kupplungs- soll dartiber einen Uberblick geben: rend bei Metallen mit niedrigen Schmelztemperaturen v W”Lmb/(m/;;jw we .
bf:cken (Bild 7). Ein Konus drijckt' in Kuppelstellung ’)3:2'1 m‘;‘;:'['l '130 fg tg ﬁ:'l: ‘;'ti';t‘;":rd g:g tg (wie z. B. Blei, Zinn, Zink usw.) die Formen eine fast Bild 1. Grafische Darstellung iiber die Rentabilitdt des Druckgusses
die Backen nach auBen. Durch die besondere Kon- Rhalrmatall 38 kp Royal elektrik 1.6 kp unbegrenzte Lebensdauer haben. Ausgenommen da-
struktion der Walzenaufhdngung an den Walzenknép- ?P“’“"h TAW :g :P 'glh_" ft’fe‘:””"e lg ﬁp von sind Alu- und Mg-Legierungen wie z. B. Hy 5, Die Wirtschaftlichkeit hdngt also in erster Linie ab:
fen, schwenkt Hermes Ambassador mit der geschlosse- Tﬂfpniﬁo atura 38 k;’; o,;:pi'u 36 ko Hy 9 und Elektron, wobei mit 50 000 bis 100 000 Stiick a) von der Hohe der zu fertigenden Stiickzahlen,
nen, konisch verzahnten Kuppelschale gleichzeitig den Remington 1,0 kp Astra Buchungs- Ausbringung je Form gerechnet werden kann. b) von der Kompliziertheit des Geréteteiles, d. h. es
gesamten Zeilenschaltmechanismus mit aus (Bild 8). a‘:r':‘n"egs Ambassador 30 ke Z;’,‘,Zh'é‘fdf’u'ﬁgs. 23k Wirtschaftlichkeit kommt darauf an, wieviel mechanische Operatio-
Eine Konstruktion besonderer Art weist die Kupplung elektrik 1,5 kp maschine neu 1,5 kp Der DruckguB Bat gegentbar anderen Herstclling nen eingespart werden kdénnen.

Wann ist DruckguB rentabel?

Die Anwendung des DruckguBverfahrens setzt voraus,
daB die zu fertigende Stiickzahl hoch genug ist. Um
die Wirtschaftlichkeit festzustellen, miissen durch eine
Vorkalkulation sémtliche anfallenden Kosten ermittelt

i

e Die Vorteile beim DruckguB liegen z. B. in der: wz.erden. . . . .

' 1. unmittelbaren Umwandlung des Rohstoffes zum S'e I’l\(osten fir 1 Stiick ergeben sich bei DruckguB
urch:

Fertigerzeugnis; K1
2. Ersparnis an Fertigungseinrichtungen der Arbeits- k1=- el
stufen bei anderen Herstellungsverfahren;

bei mechanischer Beorbextung zu

f{ il 3 - :

it - guten Abfallwirtschaft, durch geringsten Span- Ko
}rip:!‘ abfall; ke=K2.4 .0
‘F ! 4. Vermeldung von Lagerhaltung im Fertigungs- Hierin sind:

‘.'

durchlauf; = feste Kosten (DruckguBformen, Vorrichtungen

5. hohen Stuckzahlbereltschaﬂ einschlieBlich Gemeinkosten) bei
| 6. mechanisch-technologischen Leistungssteigerung, DruckguB;
die bei anderen Herstellungsverfahren nur be- k, = feste Kosten (Vorrichtungen usw. einschlieBlich
dingt oder unter Aufwand besonderer Verfor- Gemeinkosten) bei mechanischer
mungs- und Vergiitungskosten méglich ist; Bearbeitung;
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e, und e, = Einzelkosten (Lohn, Werkstoff, einschlieB-
lich Zuschlégen);
x = Stiickzahl.

Wenn die Beziehungen dieser GréBen zeichnerisch
dargestellt werden (Bild 1), so ergeben sich fir k,
und k, Linienziige (Hyperbeln), deren Schnittpunkt die
kritische Stiickzahl angibt; diese kritische Stiickzahl,
bei der k, = k, wird, ist ausschlaggebend fiir die
Wahl des Herstellungsverfahrens.

Setzt man z. B.:

= DM 800,—,

= DM 300,-,

e, =DM 0,50 je Stiick,
e, = DM 1,50 je Stiick,

ky
k.

NI

N

Fillzylinder mit Druckkolben beim
EingieBen des Metalles einer Form
DruckguBmaschine mit senkrechter

Druckkammer und geschlossener

Form

Bild 3. Form in GieBstellung und gefiillter

Fiillzylinder mit Druckkolben und
geschlossener Form beim EingieBen
des Metalles einer Maschine mit
waagerechter Druckkammer

Bild 8. Einige typische DruckguBteile

so wird bei x = 500 Stiick k, = k,. Bei einem Bedarf
unter 500 Stiick ist es demnach vorteilhafter, die Teile
mechanisch zu bearbeiten, wdhrend bei mehr als
500 Stiick das DruckgieBen wirtschaftlicher ist. Die
strichpunktierte Linie im Bild 1 zeigt die Ersparnisse
in Prozent der Stiickkosten. Sie laBt deutlich erkennen,
daB die Ersparnisse mit wachsender Stiickzahl steigen,
so daB sich die Vorteile des DruckgieBens dann be-
sonders bemerkbar machen; andererseits zeigt sie
aber auch, daB unterhalb der kritischen Stiickzahl (in
dem Beispiel also 500 Stiick) das DruckgieBen in zu-
nehmendem MaBe unwirtschaftlich ist.

Aus den Erfahrungen und den obigen Angaben geht
klar hervor, daB das DruckgieBen besonders bei sol-
chen Werkstiicken wirtschaftliche Vorteile bringt, bei

Bild 4. Form gedffnet, mit ausgestoBenem
Riickstand und GuBteil

Bild 6. Form in GieBstellung und gefiillter

Bild 7. Form gedffnet, mit ausgestoBenem
GuBteil und Riickstand
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denen die Kosten fiir die mechanische Bearbeitung
verhdltnismdaBig hoch sind.

Ein wichtiger Faktor ist natiirlich auch die Material-
einsparung, die auf Grund der Querschnittsverringe-
rung, die bei DruckguB ohne weiteres moglich ist, er-
zielt werden kann und bei der Kalkulation einen wich-
tigen Faktor darstellt.

Das Gewicht spielt besonders bei Biiromaschinen eine
wichtige Rolle; deshalb muB angestrebt werden, alle
Teile, wo es die Funktion und die Fertigkeit erlaubt,
nicht im SandguB, sondern im Alu-DruckguB herzu-
stellen. Ein weiterer wichtiger Faktor ist die Preisfrage,
die ja nicht zuletzt von der Materialeinsparung mit
abhéngt. Ebenso wichtig ist natiirlich auch, die mecha-
nische Bearbeitung auf ein Minimum herabzudriicken,
denn dadurch kénnen, wie schon erwé&hnt, nicht nur
Léhne, sondern auch Werkzeuge und Bearbeitungs-
maschinen eingespart und fiir andere Fertigungen frei-
gemacht werden. Von diesen Gesichtspunkten bzw. Er-
kenntnissen hat sich unser Betrieb ,VEB Biiromaschi-
nenwerk Sémmerda” schon immer leiten lassen. Da-
durch konnte die Qualitat der Maschinen verbessert
und die Selbstkosten gesenkt werden. Also zwei Fak-
toren, die nicht iibersehen werden diirfen.

Gewinde mit einzuspritzen ist nur bei Zink-, Zinn- und
Bleilegierungen zu empfehlen. Bei Leichtmetall soil
man sich nur auf AuBengewinde beschrénken, weil
sich hierbei durch das Schrumpfen des Metalles das
Teil leicht aus der Form herausschrauben l&Bt. Bei
Innengewinde friBt der Gewindeformring sehr leicht,
so daB sich eine mechanische Nacharbeitsoperation
erforderlich macht, ganz abgesehen davon, daB sich
die Formkosten durch Kernziige usw. erheblich er-
héhen.

Legierungen

Nachfolgende Legierungen eignen sich fiir das Druck-

guBverfahren: Blei-, Zinn-, Zink-, Alu-, Magnesium-

Legierungen wie Hy 5, Hy 9 und Elektron.

Fir den Konstrukteur ist bei der Konstruktion der

Stahlformen auBerordentlich wichtig, die Schwindung

der einzelnen Metalle zu beriicksichtigen, da diese

bei den einzelnen Legierungen unterschiedlich ist.

Wodurch unterscheidetsich DruckguB

vom SandguB?

Unterscheidungsmerkmale vom DruckguB zum Sand-

guB sind folgende:

1. niedriger im Preis;

2. die Teile kénnen diinnwandiger sein, wodurch be-
deutende Metalleinsparungen erzielt werden;

die Nachbearbeitung wird wesentlich verringert,
wodurch nicht nur Léhne eingespart werden, son-
dern auch Bearbeitungsmaschinen frei werden, die
fir andere Zwecke eingesetzt werden kénnen;
die benétigte Stahlform braucht bei einer verhalt-
nismdBig hohen Stiickzahl nur einmal angefertigt
zu werden, wogegen bei SandguB nach jedem Ab-
guB die Modelle wieder neu eingeformt werden
missen. Ebenso miissen die Sandkerne, die fiir die
Herstellung der Hohlrdume, Unterschneidungen
usw. im GuBstiick erforderlich sind, fiir jeden Ab-
guB neu angefertigt werden.

Die Stahlformen sind zum Teil sehr teuer, lassen sich

aber leicht amortisieren (siehe Bild 1). Die Haltbarkeit
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der Form liegt bei Alu-, Mg- und M-Legierungen
zwischen 50000 und 100000 Spritzungen. (Bei Blei,
Zinn, Zink usw. ist sie fast unbegrenzt.)
Bei der Konstruktion eines Teiles fiir das DruckguB-
verfahren muB auch die Maschinentype beriicksichtigt
werden, wie aus den Bildern 2 bis 7 zu ersehen ist.
Wenn dieser Artikel einige Hinweise und Anregun-
gen gibt, wie das DruckguBverfahren, richtig ange-
wandt, auch einen Teil zur wirtschaftlichen Fertigung
und zur Verbesserung der Qualitat beitragen kann,
dann hat er seinen Zweck erfiillt. Die spanlose For-
mung wird immer mehr Anwendungsgebiete finden,
und dazu trdgt nicht zuletzt auch der DruckguB bei.
NTB 113
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ihrem Heft 3/60 (Mdrz)

u. a. folgende Beitrdge:

echnika

Betriebszeitung in Neuentwicklung

In dem Beitrag wird auf die Rolle der Betriebszeitung als Faktor der
Organisierung und Aufklérung des Betriebspersonals hingewiesen und
die Grundsdtze und Voraussetzungen einer solchen Zeitschrift be-
sprechen.

J. Zapasiewicz: Internationale Diskussion iiber Automatisierung der
Verwaltungsarbeit

Ubersicht der technischen Entwicklung von Biiroarbeit, der jetzige
Stand der Automatisierung von Verwaltungsarbeit in den entwickelten
Ldndern, Bedingungen und Etappen der Automatisierung sowie ihre
juristische, organisatorische und soziale Konsequenzen.

K. Koszczol und M. Olczyk: Organisations- und Arbeitsuntersuchungen
in den Verwaltungsorganen von Zielona Géra

Bericht tiber Neuorganisierung der Hauptkanzlei in den Verwaltungs-
organen von Zielona Géra samt Vorschldgen zur weiteren Rationali-
sierung.

A. Skowrofiski: Um neuzeitliche Methoden der Betriebsfiihrung

Es werden neue internationale Tendenzen auf dem Gebiete der
Betriebsfiihrung, sowie die Maéglichkeiten ihrer Anpassung an pol-
nische Verhdltnisse erértert.

A. Staworzyiski: Organisation der Vervielfdltigungsdienste

Die Aufgaben und Geschéftsordnung in der Vervielfdltigungsstelle,
Pflichten des Leiters und seiner Mitarbeiter, Verfahren bei Aufnahme
von Auftrdgen und andere Einzelheiten der Organisation — sind
Gegenstand des Artikels. NTB 465

Im Heft 4/60 (April) werden u. a. folgende Beitrage veréffentlicht:

H. Makarewicz: Einfiihrung von Verbesserungsvorschldgen in den Ver-
waltungsorganen

Zundachst werden die Errungenschaften bei der Verbesserung der Ver-
waltungsarbeit in &ffentlichen Verwaltungen herausgestellt und dann
auf die Notwendigkeit hingewiesen, daB die Rationalisierungs-
bewegung neue Impulse erhalten muB. An konkreten Beispielen wer-
den die groBen noch nicht wahrgenommenen Méglichkeiten des Ein-
satzes von Verbesserungsvorschldgen in der Verwaltung besprochen.
T. Walczak: Mechanisierung der Lohnabrechnung in den Moskauer
Kraftwagen-Werken ,,Lichaczow"

Es werden alle Arbeiten beschrieben, die mit der mechanisierten
Arbeits- und Lohnabrechnung in den erwdhnten Industrie-Werken in
Moskau verbunden sind.

S. Jarmulski: Zur Terminologie in der Verwaltungspraxis

Die ungeniligende Genauigkeit bei verschiedenen Anordnungen und
Vorschriften und damit eine unrichtige Fachterminologie veranlaBte
den Autor, eine amtliche Vereinheitlichung der ,Dienstsprache” zu for-
dern und er gibt in dieser Hinsicht manche praktischen Anregungen.

M. Bieschke: Einfilhrung in die Organisation mit Secura-Registrier-
kassen

Beschreibung von MaBnahmen, die zur rationellen Organisation des
Einzelhandels und der Verkaufsstellen unter Einsatz von ,Secura“-
Registrierkassen fiihren.

H. Poludnikiewicz: Schuppenkartei und ihre Anwendung

Im Beitrag werden die Haupttypen der Schuppenkarteien, sowie Bei-
spiele ihrer Anwendung in der Organisationspraxis (u. a. zur Ver-
kaufskontrolle, Materialabrechnung usw.) angefiihrt und beschrieben.
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KIURZNOTIZEN

Kontroverse zwischen USA- und westdeutscher Schreib-
maschinenindustrie

Wegen des von zwei groBen US-Schreibmaschinenunter-
nehmens, der Smith-Corona Marchant Inc. und der Royal
McBee Corp. bei der United States Tariff Commission bean-
tragten Wertzolls fiir Schreibmaschinen ist es von seiten der
westdeutschen Schreibmaschinenindustrie zu scharfen Pro-
testen gekommen. Man wirft den beiden Firmen vor, zur
Untermauerung ihres Antrages falsche Zahlen verwandt zu
haben.

Zwar stimme es, daB die Importe von Schreibmaschinen in
den USA ziemlich angestiegen seien (sie wurden mit 30 Pro-
zent, bei Kleinschreibmaschinen sogar mit 43 Prozent ange-
geben, aber diese Zahlen hielten keiner néheren Betrach-
tung stand. So habe man von Seiten der USA-Firmen bei
der Ermittlung der Importzahlen die Lieferungen der ameri-
kanischen Tochtergesellschaften in Europa und Kanada mit-
gezdhlt, obwohl das ja offensichtlich Import sei, der im
Interesse der USA-Muttergesellschaften erfolge. Von west-
deutscher Seite wird nachgewiesen, daB von den 400 000
Schreibmaschinen, die die USA 1958 eingefiihrt hdatten,
allein 125000 von solchen Tochtergesellschaften stammen.
Von den amerikanischen Firmen sollen etwa 600 000 Schreib-
maschinen jahrlich im Ausland hergestellt werden, was etwa
16 Prozent der gesamten Weltproduktion entspricht. DaB
bei einem derart vorangetriebenen VerlagerungsprozeB es
nicht ausbleiben konnte, daBl die vor etwa 10 Jahren bei
300 000 Stiick pro Jahr liegende Schreibmaschinenausfuhr
aus den USA inzwischen auf rund 50 000 Stiick abgesunken
ist und die friiheren US-Exporte vom Absatz durch die
Tochtergesellschaften im Auslande ldngst iibertroffen wur-
den, sei ebenfalls von den beiden amerikanischen Firmen
nicht erwdhnt worden,

Die westdeutsche Schreibmaschinenindustrie hat weiter aus-
gerechnet, daB der Absatz von US-Schreibmaschinen auf
dem Weltmarkt (ohne USA) weit {iber eine halbe Million
Stiick betragt, wenn man die Produktion der USA-Firmen
und die ihrer ausléndischen Tochtergesellschaften zusam-
menrechnet. Da die Entscheidung {iber die Einfiihrung eines
solchen Wertzolls nach den geltenden Gesetzen letztlich
beim Prasidenten der USA liegt, darf man gespannt sein,
wie diese Affére ausgehen wird.

Neue Entwicklungen in der CSR

Von den Unternehmen ,Sverma” in Brno und ,Aritma"” in
Prag ist eine automatische Rechenmaschine ,Epos" fiir die
Errechnung und Auswertung wissenschaftlicher und tech-
nischer Daten in der Industrieverwaltung und in der Technik
entwickelt worden.

Die Maschine, die in kleinerem und gréBerem Format her-
ausgebracht wird, fiihrt 10000 bis 20 000 Operationen in
der Minute aus, Auch die Produktion einer elektrischen
Schreibmaschine mit elektronischem Zubehér ist jetzt in der
CSR in Angriff genommen worden,

Schweizer Rechenmaschinenfabrik nach Brasilien

Die Schweizer Rechenmaschinenfabrik Precisa AG, Ziirich,
griindete in Brasilien eine Zweigniederlassung. Diese Nie-
derlassung wird unter dem Namen Presica Brasiliera S. A.

gefiihrt, die geplante Investitionssumme mit 140 000 Dollar ,!'

angegeben.

Muster-Biiro in Jugoslawien

Das Institut fiir 6ffentliche Verwaltung in Belgrad beabsich- i

tigt, ein zentrales Muster-Biiro einzurichten, in dem Biiro-
maschinen und Biiroeinrichtungen auf ihre Eignung gepriift
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werden. Diese MaBnahme steht in Zusammenhang mit
Bestrebungen zur Modernisierung des offentlichen Dienstes
in Jugoslawien.

DDR-Biiromaschinen auf der Deutschen Industriemesse
Hannover

Die DDR wird mit mehreren Unternehmen der Biiro-
maschinenindustrie in Halle 17 der Deutschen Industrie-
messe in Hannover (vom 24. April bis 3. Mai 1960) vertreten
sein.

Adriano Olivetti verstorben

Der Prasident der Olivetti-Gesellschaft, Adriano Olivetti, ist
vor einiger Zeit verstorben.

Olivetti, der in letzter Zeit besonders in Westdeutschland
mit einer massiven Erweiterung seines deutschen Vertriebs-
netzes hervortrat, war kiirzlich eine Liierung mit der ameri-
kanischen Underwood eingegangen (siehe NTB Heft 12/59).
Da zur gleichen Zeit in der Schweiz eine neue Gesellschaft
gegriindet wurde, ergab sich fiir Olivetti ein erheblicher
Kapitalbedarf. Dieser soll durch die Ausgabe von 10 Millio-
nen Vorzugsaktien von je 1000 Lire Nennwert gedeckt
werden,

Torpedo in amerikanischen Hénden

Nach neuesten Meldungen ist an den Torpedo Biiro-
maschinen-Werken AG, Frankfurt/M., mit 76,23 Prozent die
Remington Rand GMBH, Frankfurt/M., und mit 18,75 Prozent
die Sperry Rand Corporation (USA) beteiligt. Bei der Re-
mington Rand GMBH in Frankfurt/M, handelt es sich um
ein Zweigunternehmen der US-Firma Remington-Rand.

2300 Angestellte und 20 000 freie Mitarbeiter betreiben in
Moskau technische und wissenschaftliche Dokumentation

Die Zeitungen und Zeitschriften, vor allem die technische
und wissenschattliche Literatur aller Sprachen der Erde,
werden im sowjetischen Institut fir Technische und Wissen-
schaftliche Dokumentation zu Moskau durchgesehen, ausge-
wertet, Ubersetzt und den Lehr- und Forschungsstellen der
UdSSR sowie der Wirtschaft zugefiihrt. Insgesamt sind etwa
2300 festangestellte Ubersetzer, Referenten und Redakteure
sowie 20000 freie Mitarbeiter beschdftigt. Dieses Doku-
mentationszentrum soll nach us-amerikanischen Pressemel-
dungen so leistungsfdhig sein, daB sowjetische Wissen-
schaftler dank dieser Dokumentationsstelle tiber den Stand
der amerikanischen Forschung in vielen Fdllen besser unter-
richtet sind als ihre eigenen Kollegen in den USA, die sich
diese Dinge zum Teil erst mithsam zusammensuchen miiBten.
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in bekannter, bewdhrter

Qualitdtsarbeit fir Industrie
Werkstatt Biiros usw. .
Universellverwendbar und
unbeschrankte Verstellbar keif.

Philipp Weber & Co. K.G.
Dresden A1
Chemnitzer Straf3e 37, Ruf 42946
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(Sezugsmiglichkeiten
unserer Zeitschriften im Ausland

Albanien: Ndermarja Shtetnore Botimeve, Tirana

Bulgarien: RAZNOIZNOS, 1, Rue Tzar Assen,
Sofia g

China: Guozi Shudian, Suchou Hutung 38, Peking

CSR: Novindfistvi Orbis N. P., Stalinovd 46,
Praha XII

Jugoslawien: Jugoslovenska Knjiga, Terazije 27,
Beograd

Korea: Kukte Sedjom, Pjéngjang
Polen: ,RUCH", ul. Wilcza 46, Warszawa

Ruménien: Directia Generale a Postei si Difu-
zarii Presei, Palatul Administrativ C. F. R.
Bucaresti

UdSSR: Stddtische Abteilungen des ,SOJUZ-
PECHATJ" bzw. Postdmter und Postkontore

Ungarn: Kultura, P, O. B. 149, Budapest 62

In den iibrigen Léndern durch den é&rtlichen
Buchhandel oder die Firma Deutscher Buch-
Export und -Import GmbH, Leipzig C 1, Lenin-
straBe 16. In jedem Fall kann die Bestellung
auch direkt an den VEB Verlag Technik,
Berlin C 2, Oranienburger StraBe 13/14, ge-
richtet werden.,

zig — Deutsche Demokratische Republik
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KIURZNOTIZEN

Kontroverse zwischen USA- und westdeutscher Schreib-
maschinenindustrie

Wegen des von zwei groBen US-Schreibmaschinenunter-
nehmens, der Smith-Corona Marchant Inc. und der Royal
McBee Corp. bei der United States Tariff Commission bean-
tragten Wertzolls fiir Schreibmaschinen ist es von seiten der
westdeutschen Schreibmaschinenindustrie zu scharfen Pro-
testen gekommen. Man wirft den beiden Firmen vor, zur
Untermauerung ihres Antrages falsche Zahlen verwandt zu
haben.

Zwar stimme es, daB die Importe von Schreibmaschinen in
den USA ziemlich angestiegen seien (sie wurden mit 30 Pro-
zent, bei Kleinschreibmaschinen sogar mit 43 Prozent ange-
geben, aber diese Zahlen hielten keiner néheren Betrach-
tung stand. So habe man von Seiten der USA-Firmen bei
der Ermittlung der Importzahlen die Lieferungen der ameri-
kanischen Tochtergesellschaften in Europa und Kanada mit-
gezéhlt, obwohl das ja offensichtlich Import sei, der im
Interesse der USA-Muttergesellschaften erfolge. Von west-
deutscher Seite wird nachgewiesen, daB von den 400 000
Schreibmaschinen, die die USA 1958 eingefiihrt hétten,
allein 125000 von solchen Tochtergesellschaften stammen.
Von den amerikanischen Firmen sollen etwa 600 000 Schreib-
maschinen jahrlich im Ausland hergestellt werden, was etwa
16 Prozent der gesamten Weltproduktion entspricht. DaB
bei einem derart vorangetriebenen VerlagerungsprozeB es
nicht ausbleiben konnte, daB die vor etwa 10 Jahren bei
300 000 Stiick pro Jahr liegende Schreibmaschinenausfuhr
aus den USA inzwischen auf rund 50 000 Stiick abgesunken
ist und die fritheren US-Exporte vom Absatz durch die
Tochtergesellschaften im Auslande ldngst tibertroffen wur-
den, sei ebenfalls von den beiden amerikanischen Firmen
nicht erwdhnt worden.

Die westdeutsche Schreibmaschinenindustrie hat weiter aus-
gerechnet, daB der Absatz von US-Schreibmaschinen auf
dem Weltmarkt (ohne USA) weit iiber eine halbe Million
Stiick betrdgt, wenn man die Produktion der USA-Firmer
und die ihrer auslandischen Tochtergesellschaften zusam-
menrechnet. Da die Entscheidung iiber die Einfiihrung eines
solchen Wertzolls nach den geltenden Gesetzen letztlick
beim Prdsidenten der USA liegt, darf man gespannt sein
wie diese Affdre ausgehen wird.

Neue Entwicklungen in der CSR

Von den Unternehmen ,Sverma“ in Brno und ,Aritma" ir
Prag ist eine automatische Rechenmaschine ,Epos* fiir dic
Errechnung und Auswertung wissenschaftlicher und tech
nischer Daten in der Industrieverwaltung und in der Technil
entwickelt worden.

Die Maschine, die in kleinerem und gréBerem Format her
ausgebracht wird, fiihrt 10000 bis 20000 Operationen it
der Minute aus. Auch die Produktion einer elektrischer
Schreibmaschine mit elektronischem Zubehér ist jetzt in de
CSR in Angriff genommen worden.

Schweizer Rechenmaschinenfabrik nach Brasilien

Die Schweizer Rechenmaschinenfabrik Precisa AG, Ziirict
griindete in Brasilien eine Zweigniederlassung. Diese Nie
derlassung wird unter dem Namen Presica Brasiliera S. A
gefiihrt, die geplante Investitionssumme mit 140 000 Dollc
angegeben,

Muster-Biiro in Jugoslawien

Das Institut fiir 6ffentliche Verwaltung in Belgrad beabsick
tigt, ein zentrales Muster-Biiro einzurichten, in dem Biirc
maschinen und Biiroeinrichtungen auf ihre Eignung geprii
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Eine wichtige Neuerscheinung:

Dr. jur. Giinter Grundmann

Rechtsnormen fiir Ingenieure

2. Auflage, Format 14,8 X 21,0 cm, etwa 400 Seiten
Ganzlederin 13,— DM

Die 2., véllig neu iiberarbeitete Auflage enthalt
die wichtigsteﬁ Rechtsvorschriften, -bestimmun-
gen und -anordnungen sowie das neue Ver-
tragsgesetz. Unter anderem werden die gesell-
schaftliche und die rechtliche Stellung sowie
das Arbeitsrechtsverhdltnis des ingenieurtech-
nischen Personals behandelt. GroBen Raum
nehmen die Rechtsnormen fiir die Ingenieur-
tatigkeit in einem Industriebetrieb ein. In diesem
Abschnitt wird auf fast sémtliche Probleme und
bestehenden Vorschriften tiber Angebot und
Vertragswesen, {iber Projektierung, Konstruk-
tion, Fertigung und Auslieferung industrieller
Erzeugnisse, iiber die Erfiillung und Nichterfiil-
lung der Vertrége, iiber die Gewdhrleistung und
die Garantie sowie iiber sonstige, wichtige
Rechtsnormen fiir die Ingenieurtdtigkeit einge-

gangen.

Das Werk ist ein wichtiges und wertvolles Hilfs-
mittel und Nachschlagewerk fiir das gesamte

ingenieur-technische Personal.

Aus dem Inhalt:

Wichtigste Rechtsnormen fiir die Ingenieurtdtig-
keit in"einem Industriebetrieb — Verantwortlich-
keit des Ingenieurs — Gesetzestext und DIN-
Normblétter — Allgemeine Lieferbedingungen

aus dem Wirtschaftszweig Schwerindustrie

Bestellungen nehmen alle Buchhandlungen
gern entgegen.

| VEB VERLAG TECHNIK BERLIN
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werden téglich und stiindlich von allen Wirtschaftlern, Technikern, Mitarbeitern von
Verwaltungen und Behorden verlangt, die das Denkvermdgen aufs duBerste anspan-
nen. Entlastung des menschlichen Gehirns hieten durch ihre leichte Bedienungsweise




