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D“S Al‘é‘?itsu?m;dﬂ unsefef zeit dréingt zur Mechanisierung und

Automatisierung der Verwaltungsarbeit. OPTIMATIC-Hochleistungsbuchungsautomaten Klasse 900
und 9000 (im Bild Klasse 9000 mit der automatischen Einzugsvorrichtung) haben sich seit Jahr-
zehnten iiberall bewdhrt. Rationell in ihrer Leistung bieten sie lhnen fiir die Lésung lhrer Organi-
sationsprobleme ein HochstmaB an Funktionen, weitgehende Automatik, programmierten Arbeits-

ablauf und groBte Sicherheit durch wirksame Kontrollen.

Bitte fordern Sie Prospekte der OPTIMATIC - Buchungsautomaten
Klasse 900 und 9000 und lassen Sie sich durch uns unverbindlich beraten.

VEB OPTIMA BUROMASCHINENWERK ERFURT
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Bilanz der Leipziger Herbstmesse 1960

W. LUNGERSHAUSEN, Hauptdirektor der VVB Biiromaschinen, Erfurt

Fir den exportintensiven Industriezweig Biiromaschinen der Deutschen Demokratischen Repu-
blik hat die Leipziger Herbstmesse erstrangige Bedeutung. Kaufleute aus aller Welt waren
wiederum bei der diesjdhrigen Herbstmesse unsere Besucher. Wertvolle neue Handelsbezie-
hungen wurden aufgenommen und die Verbindung mit langjdhrigen Kunden verbessert und
gefestigt. Der Priifstein des Erfolges unserer Messe sind jedoch die Verkaufsumsdtze, mit denen
wir mit Recht vollauf zufrieden sein kénnen. Bei vielen Erzeugnissen unseres Industriezweiges
konnten wir die starke Nachfrage nur zum Teil befriedigen.

Worauf sind diese Erfolge zuriickzufiihren und worin bestand das charakteristische Merkmal
der Leipziger Herbstmesse fiir die volkseigene Biiromaschinenindustrie?

Die Leipziger Herbstmesse ist heute Anziehungspunkt der Kaufleute aus aller Welt geworden.
Dank des hervorragenden Schaffens der Werktatigen der Deutschen Demokratischen Republik
spiegelt die Leipziger Messe das stiirmische Wachstum unserer sozialistischen Wirtschaft wider.
Unsere Besucher haben diese Einschétzung bestatigt. Sie haben sich davon iiberzeugt, welche
groBen Leistungen die Arbeiter und Ingenieure in sozialistischer Gemeinschaftsarbeit bringen
und die beweisen, welche Kraft unter den gesellschaftlichen Verhdltnissen unserer Deutschen
Demokratischen Republik vorhanden ist. Alle Versuche der Bonner Regierung, seit Jahren die
Leipziger Messe zu stéren, totzuschweigen oder die Bedeutung zu verniedlichen, sind fehlge-
schlagen. Die Erfolge der Leipziger Herbstmesse sind von Jahr zu Jahr gestiegen und sind
damit Ausdruck und Beweis der friedliebenden Politik der Deutschen Demokratischen Republik,
in deren Mittelpunkt die schdpferische Mitarbeit aller Werktétigen steht.

Diese charakterisierte erfolgreiche Entwicklung der Leipziger Messe ist auch besonders typisch
fir den Maschinenbau der Deutschen Demokratischen Republik. Partei und Regierung haben
wiederholt zu den wichtigen Aufgaben des Maschinenbaues Stellung genommen und maB-
gebliche Beschliisse gefaBt. Die Werktatigen auch der Biiromaschinenindustrie haben darauf
mit ihren Anstrengungen die Antwort gegeben. Die Leipziger Herbstmesse hat das bewiesen.
Es waren zugleich die ersten Ergebnisse, die nach dem 9. Plenum des ZK der SED erreicht
werden konnten. Ich méchte aus diesem Plenum der Partei zwei wichtige Aufgaben wiederholen,
die fiir die Biiromaschinenindustrie der DDR besonders wichtig sind:

1. Die Forcierung des Kampfes um die Sicherung des Weltniveaus unserer Erzeugnisse und

2. der Beitrag unseres Industriezweiges zur Mechanisierung und Automatisierung der Verwal-
tungsarbeit.

Die 9. Tagung des ZK kennzeichnet aber nicht nur die Aufgabenstellung, sondern vermittelte
zugleich die wichtigsten Methoden zur Erreichung der gestellten Aufgaben. Wenn ich von der
Bedeutung des 9. Plenums fiir den Industriezweig gesprochen habe, so deswegen, weil wir seit
Jahren unsere Exportbeziehungen stdndig erweitern konnten und aus diesem Grund die all-
seitige Sicherung des Kampfes um das Weltniveau fiir uns von erstrangigster Bedeutung ist.

Die Durchsetzung der Automatisierung und Mechanisierung, auf die das 9. Plenum orientierte,
gilt besonders auch fiir die Verwaltungsarbeit. Wir haben deswegen solche Erzeugnisse anzu-
bieten, die diesen Forderungen gerecht werden.

Die Wege, die die Biiromaschinenindustrie dabei geht, méchte ich in drei wichtige Grundrich-
tungen zusammenfassen:
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1. Das Produktionssortiment der Biiromaschinenindu-
strie ist zu erweitern, damit ein komplettes Angebot
solcher Erzeugnisse besteht, die eine komplexe
Mechanisierung der Verwaltungsarbeit garantieren.
Diesen Forderungen war auf Grund ihrer histori-
schen Entwicklung die Biiromaschinenindustrie in
der Vergangenheit nicht im vollen Umfang nach-
gekommen. Mit der Produktionsaufnahme vor allen
Dingen des Lochkartenprogramms im VEB Biiro-
maschinenwerk Sémmerda wurde die wichtigste
Licke des Bedarfs geschlossen.

2. Die Funktionstechnik, die in der Vergangenheit
tiberwiegend durch die Mechanik bestimmt wurde,
wird mehr und mehr durch das Eindringen der
Eiektronik gekennzeichnet und damit auBerordent-
lich groBe Geschwindigkeitswerte in der Rechen-
technik und in der Erweiterung der Einsatzgebiete
der Biiromaschinenerzeugnisse erreicht.

5. Der wirtschaftliche Einsatz von Biiromaschinen-
erzeugnissen gestattet nicht in jedem Falle halb-
oder vollautomatische Anlagen zum Einsatz zu
bringen, so daB die Anwendung von Kupplungen
verschiedenartiger Einzweckaggregate neue Wege
der Mechanisierung der Verwaltungsarbeit zeigt.

Die Leipziger Herbstmesse hat auf diesen drei
charakterisierten Gebieten gezeigt, daB die Biiro-
maschinenindustrie konsequent an dieser Aufgaben-
stellung arbeitet und sie forcieren wird. Von diesem
Gesichtswinkel aus kann eine kurze Betrachtung der
einzelnen Erzeugnisgruppen vorgenommen werden.
Ein besonderer Anziehungspunkt war selbstversténd-
lich die Ausstellung des Lochkartenprogrammes. Die
gezeigten Anlagen fanden das ungeteilte Interesse
der Besucher aus dem sozialistischen und kapitalisti-
schen Ausland. Es zeigt sich, daB diese Anlage in der
vorliegenden  Zusammensetzung exportféhig st
Natiirlich kann es erst ein Anfang sein. Der Elektro-
nenrechner ASM 18 als Zusatzgerdt fiir elektro-
mechanische Lochkartenanlagen sei dabei besonders
hervorgehoben.

Besonders hervorragende Verbesserungen waren auf
den Ausstellungsfléchen unserer Buchungsmaschinen
zu sehen. Die umfassenden Kopplungsméglichkeiten
in der Verbindung zur elektronischen Rechentechnik
sind besonders hervorzuheben. Unsere Buchungs-
maschinen sind mit wichtigen Verbindungsaggrega-
ten an alle bestehenden Anlagen anzuschlieBen wie
z. B. die des Biiromaschinenwerkes Mercedes AG i. V.
in der Kopplung mit Aritma-Lochkartenmaschinen.
Auch andere wichtige Verbesserungen im besonde-
ren an den Ascota-Buchungsmaschinen Klasse 170
verlangen groBte Beachtung wie z. B. doppelte Vor-
steckeinrichtung, automatische Registerfolge, Konstan-
tenspeicher, das Geddchtniswerk sowie auch das An-
schluBgerat fir Streifenlocher.

Mit diesen wichtigen Verénderungen wird den prak-
tischen Bediirfnissen fiir den umfassenden Einsatz
unserer Buchungsmaschinen nachgekommen und die
Exportfahigkeit dieser Maschinen wesentlich erhdht.
Bei den Buchungsmaschinen erwies sich die von uns
gewdhlte Form komplexer Arbeitsbeispiele besonders
eindrucksvoll. Die Besucher konnten an Hand vorlie-
gender Arbeitsprogramme die komplexe Bearbeitung
einer Arbeitsaufgabe verfolgen. Hieraus ergeben sich
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wertvolle Hinweise fir die Verbesserung einer Ar-
beitsorganisation (iberhaupt, denn die Steigerung
der Arbeitsproduktivitdt auf fast allen Gebieten der
Verwaltung kann bei zweckentsprechenderem Einsatz
der zur Verfiigung stehenden Maschinen noch um ein
wesentliches gesteigert werden. Bei diesen Erzeugnis-
gruppen wird besonders sichtbar, wie die oben dar-
gestellten Wege konsequent beschritten werden. Vor-
handene Erzeugnisse werden durch Kombinationen
in ihrer Einsatzmdéglichkeit wesentlich erweitert und
mit Hilfe der Elektronik wird die Schnelligkeit in der
Recheniechnik um ein vielfaches erhoht.

Die Fakturier- und Rechenmaschinen unseres In-
dustriezweiges konnen den Vergleich mit entspre-
chenden Erzeugnissen des Weltmarktes durchaus
standhalten und erfreuten sich ebenfalls einer groBen
Nachfrage.

Die bisher genannten Erzeugnisgruppen erfiillen in
ihren Verbesserungen, Ergénzungen oder Verdnde-
rungen die neuen Forderungen auf dem Gebiet der
Biiromaschinenindustrie.

Nicht vergessen sollen sein bei der ersten Bilanz nach
der Leipziger Herbstmesse auch unsere technisch ein-
fachen Erzeugnisse, im besonderen die Schreib-
maschinen. Ein Gebiet, auf dem wir iiber jahrzehnte-
lange Erfahrungen verfiigen und das keineswegs in
der temporeichen Entwicklung der Neuerungen ver-
gessen wurde. Die Leipziger Herbstmesse zeigte ein
hervorragendes Angebot in dieser Erzeugnisgruppe.
Besonders hervorzuheben ist die ,Kolibri-Luxus” vom
VEB Groma Markersdorf, die als Weltspitzenerzeug-
nis einklassifiziert werden kann. Eine &hnliche Beur-
teilung kénnen wir auch der Kleinschreibmaschine
des VEB Schreibmaschinenwerk Dresden, der ,E 20,
zuerkennen. Die zahlreichen Vorziige dieser Maschine
gestatten ihren Einsatz vor allem durch die Segment-
umschaltung und den auswechselbaren Wagen
teilweise auch dort, wo bisher eine Standardschreib-
maschine bendétigt wurde. Die Standard-Schreib-
maschine M 12 des VEB Optima Erfurt kann im kom-
pletten Angebot qualitativ wertvoller Schreibmaschi-
nen nicht auBer acht gelassen werden.

Wir ersehen aus dieser kurzen zusammengefaBten
Bilanz, daB die Biiromaschinenindustrie erste wich-
tige SchluBfolgerungen aus der 9. Tagung des ZK der
SED gezogen hat und die Leipziger Herbstmesse den
Beweis angetreten hat. Mit etwa 25 Neuerungen ist
das voranschreitende Tempo der Biiromaschinen-
industrie der Deutschen Demokratischen Republik
gekennzeichnet. Wenngleich wir auch mit dem Ergeb-
nis der Leipziger Herbstmesse durchaus zufrieden
sind, heiBt das nicht, daB wir glauben, bereits End-
giiltiges geschaffen zu haben. Wir sind uns tber die
zukiinftigen Aufgaben im klaren und wissen, daB
wichtige Verbesserungen und Ergdnzungen weiterhin
notwendig sind. Mit einer noch konsequenteren
Durchsetzung der sozialistischen Gemeinschaftsarbeit,
der Konzentration unserer Krafte der Forschung und
Entwicklung auf die wichtigsten Aufgaben des In-
dustriezweiges und mit der weiteren noch starkeren
Einbeziehung aller Beschdftigten der Biiromaschinen-
industrie werden wir auch die in Zukunft an uns ge-
stellten Forderungen erfiillen. NTB 537
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Vor- und Nachteile verschiedener Informationstréger

H. GERSCHLER, Karl-Marx-Stadt

Das Belegwesen verkdrpert einen wichtigen Teil jeder
Gesamtorganisation. Mit der steigenden Arbeits-
teilung in der Biiroarbeit hat der schriftliche Beleg die
miindliche Weitergabe von Informationen weitgehend
verdréngt und in Form von Mitteilungen, Berichten,
Notizen, Abrechnungen, Arbeitsanweisungen und
Schriftwechsel wélzt sich ein Informationsstrom durch
jede wirtschaftliche Institution, der sowohl von auBen
als auch von innen Zufuhr erhdlt. Unsere Betrachtung
soll sich lediglich auf die Belege erstrecken, die fiir
das Rechnungswesen Aussagekraft haben.

Trotz dieser Einschrdankung haben wir es mit einer
Mannigfaltigkeit von Belegen zu tun, die sich in ihrem
Ursprung, dem Inhalt, der Form und der Technik der
Ausfertigung und nicht zuletzt in ihrem EinfluB auf
den weiteren Arbeitsablauf unterscheiden.

Die Urbelege — diese sollen zundchst betrachtet wer-
den — flieBen entweder von auBen in den Betrieb ein
wie z. B. die Lieferantenrechnungen, sie fallen durch
die Beziehungen zur AuBenwelt an (Kundenrechnun-
gen), oder sie sind Belege des Innenverkehrs wie z. B.
Materialentnahmescheine. Der Inhalt ist teils in
Alphabetschrift, teils in Ziffernschrift ausgedriickt, mit-
unter werden Ziffern- und Buchstabensymbole ver-
wendet. Die Reihenfolge des fir die Bearbeitung
wichtigen Inhaltes ist uneinheitlich. Der Inhalt ist viel-
fach unvollstandig, weil z. B. Ordnungsmerkmale, wie
Auftragsnummer, Lieferantennummer usw., nicht an-
gegeben werden. Der Beleg kann eine Einzelinfor-
mation oder eine Vielzahl von Informationen ent-
halten.

Der unterschiedliche Ursprung der Belege hat zur
Folge, daB die Form der Belege sehr verschieden ist.
Die GroBe schwankt zwischen dem Streifen einer Bei-
tragsrechnung und dem Format DIN A4, die Starke
zwischen Seidenpapier und leichtem Karton; der Be-
leg kann einseitig oder doppelseitig beschriftet sein,
kann aber auch aus mehreren Blattern bestehen.
Ebenso groBe Unterschiede bestehen in der Farb-
gebung. Die Belege sind teils maschinen- oder hand-
geschrieben, oder es sind hand- oder maschinen-
schriftlich ausgefiillte Vordrucke.

Durch verschiedene Bestrebungen, Normen zu schaf-
fen, sind zwar Erleichterungen eingetreten, trotzdem
ist der Wirrwarr noch groB3 genug, so daB noch einige
Buchhalter und Locherinnen davon iiberzeugt sind,
daB der Individualismus auf diesem Gebiet vor-
herrscht. Tiefgreifend hat sich die Normenarbeit nur
dort ausgewirkt, wo es sich um geschlossene Organi-
sationskomplexe handelt, die auch nach auBen durch
einen gewissen Vordruckzwang eine Einheitlichkeit
sowohl des externen als auch des internen Beleg-
wesens durchsetzen konnten, z. B. Banken und Spar-
kassen.

Aus dem Vorhergesagten ergibt sich, daB das zwi-
schenbetriebliche Belegwesen im allgemeinen noch
einen Organisationsstand aufweist, der der manuel-
len Buchungstechnik in gebundenen Biichern ent-
spricht, als noch genligend Zeit zwischen dem Auf-
schlagen der Konten verblieb, um individuell die
einzelnen Belege zu studieren.
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Die zeitliche Raffung der Auswertungsvorgénge durch
den Einsatz moderner Biromaschinen erzwang Ver-
dnderungen. Da sich diese fiir die Urbelege meist
nicht iber den eigenen Organisationsbereich hinaus
durchsetzen lieBen, wurden Lésungen notwendig, die
eine Ubernahme des Informationsinhaltes der Urbelege
in maschinengeeignete Informationstréger vorsehen.
Diese ,Ubersetzung” erfordert einen Mehraufwand,
vor allem auch an Zeit, der sich nachteilig auf die
Informationsauswertung auswirkt. Es werden deshalb
neue Wege gesucht, um eine Eignung der Urbelege
fiir die direkte maschinelle Eingabe zu erreichen.
Die Eignung der Belege — als optische Information
im Geschdaftsverkehr und fiir die maschinelle Weiter-
bearbeitung — hdngt u. a. davon ab, ob der Beleg
1. nur fiir das menschliche Auge lesbar ist und der
Inhalt deshalb manuell in die Biiromaschinen ein-
gegeben werden muB
oder
2. nur maschinell lesbar ist, so daB er nur in Ver-
bindung mit einem lesbaren Beleg seine Gesamt-
aufgabe erfiillt
oder
3. sowohl durch das Auge als auch durch die Ma-
schine gelesen werden kann und damit den Ur-
beleg zu ersetzen vermag.

Betrachten wir nach diesen Gesichtspunkten die wich-

tigsten existenten Informationstréger, so sind sie wie

folgt einzuordnen:

zu 1. alle handschriftlich oder maschinenschriftlich
ausgefertigten Belege, die Informationen
lediglich in Alphabet- und/oder Ziffernschrift
enthalten;

zu 2. Normal-Lochkarten, Lochstreifen,
Magnetbdnder, Magnetkarten;

zu 3. Verbundlochkarten, beschriftete Lochkarten, Be-
lege mit Analogschrift oder Klarschrift und
Digitalschrift.

Untersuchen wir nun, mit welchen Vor- und Nach-

teilen die einzelnen Informationstréger, von der Aus-

fertigung bis zur maschinellen Auswertung, behaftet

sind:

Lochbdnder,

Normal-Lochkarten, Lochbdnder, Magnetbdnder,
Magnetkarten

Ausfertigung

Alle Informationstrdger, die in nur maschinell les-
baren Codes ausgefertigt werden, sind Zwischen-
medien, in dem Sinne, daB sie nur eine Briicke bilden
zwischen dem visuell erkennbaren Urbeleg und der
Maschineneingabe. In anderen Féllen stellen sie ein
Hilfsmittel zwischen maschinellen Operationen dar,
bei denen auf eine optische Anzeige verzichtet wer-
den kann.

Im ersteren Falle bringt deren Ausfertigung zusatz-
lichen Aufwand, der sich durch notwendige Priifgénge
noch erhdht. Teilweise ist dieser vermeidbar, wenn
bei der Ausfertigung der Urbelege durch Kopplung
von Lochband-, Lochkartenstanzern usw., z. B. an
Schreibmaschinen, Fakturiermaschinen, die Bdnder
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oder Karten als Nebenprodukt anfallen. Geschieht
diese Nebenbeiaufbereitung erst im Zuge der Priméir-
erfassung der Urbelege, so ist die Einsparung nicht
in allen Fallen eine echte, weil vielfach die Erstbear-
beitung z. B. schon lochkartenméBig erfolgen kénnte,
wenn der Urbeleg eine Lochkarte wiére. Zusdtzliche
Aggregate sind in allen Féllen erforderlich.

Ubermittlung

Im Innenverkehr ist die Ubermittlung durch Werkpost,
Rohrpost, Transportbdnder, Karteilifte méglich; Spe-
zialbehdlter sind teilweise erforderlich. Fiir die Uber-
mittlung tber das Fernschreibnetz sind in erster Linie
Lochbédnder geeignet; die anderen Informationstréger
bediirfen der Umsetzung oder entsprechender Spezial-
einrichtungen.

Vorbereitung fiir die Ausfertigung

Da die Ausfertigung speziell fiir die Belange der
Auvaertung erfolgt, eriibrigt sich eine weitere Vor-
bereitung; sie ist in die Ausfertigung verlagert

Maschinelle Auswertung

Die maschinelle Ordnung ist bei Lochkarten, Magnet-
bandern, Magnetkarten mit Hilfe entsprechender tech.
nischer Mittel mit hohen Arbeitsgeschwindigkeiten
mdglich. Umsortierungen von in Lochbéndern gespei-
cherten Informationen sind méglichst zu vermeiden,
weil sie nur tber aufwendige, I&schfiéhige Speicher,
z. B. Magnettrommeln, durchgefiihrt werden kénnen.
Damit wird das Lochband vorzugsweise dort einsetz-
bar, wo sich eine mehrfache Auswertung in verdn-
derter Gruppierung nicht erforderlich macht. Loch-
karte, Magnetband, Magnetkarten sind fiir die ma-
schinelle Auswertung in einzelnen, mehrfachen oder
kombinierten Auswertungsgéngen infolge des mog-
lichen hohen Eingabetempos und der Sortierfahigkeit
gut geeignet.

Archivierung

Die hier genannten Informationstréger stellen in gro-
Bem Umfang duplizierte Urbelege dar. Daraus ergibt
sich ein zusdtzlicher Archivierungsaufwand an Raum,
Behdltern, Regalen u. &. und auch an personellem
Aufwand. Erleichternd wirkt, daB diese Belegspeicher
eine mehr oder weniger groBe Informationsdichte be-
sitzen. Die qualitativen Anforderungen sind bei der
Archivierung magnetisch gespeicherter Informationen
besonders hoch, da sie gegen Staubablagerung und
Klimaeinfliisse empfindlicher sind.

Belege in normaler Alphabet- und Ziffernschrift
Ausfertigung

Der notwendige Schreibvorgang kann durch Hand-
oder Maschinenschrift ausgefiihrt werden. Er ist durch
die Verwendung von Vordrucken, Stempeln, Kopien,
Vervielfaltigungen, Symbolen sehr zu verkiirzen. Viele
Belege fallen in Form von Kopien ohne merkliche
Mehrarbeit an. Die erforderlichen technischen Hilfs-
mittel, wie Schreibmaschinen, Durchschreibegerdte,
Umdrucker bedeuten keinen besonderen Aufwand,
da sie auch fir andere Belange gebraucht werden.

Die Verbindung der hier betrachteten Informations-
trager zur AuBenwelt ist eng begrenzt. Nur in Son-
derféllen ist es méglich, bei organisatorisch eng ver-
bundenen Institutionen, die An- bzw. Auslieferung
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dieser Eingabemedien neben den Urbelegen zu ver-
einbaren.

Zusammenfassend ist festzustellen, daB Belege in
normaler Alphabet- und Ziffernschrift mit einem Mi-
nimum an Arbeitsaufwand, Material und technischen
Hilfsmitteln ausgefertigt werden.

Ubermittlung

Im Innenverkehr ist die Ubermittlung durch Werkpost-
einrichtungen, Rohrpostanlagen, industrielles Fern-
sehen, im AuBenverkehr durch Postversand, in Son-
derfdllen durch Fernschreiber oder Telegrafie még-
lich. Es werden keine Sondereinrichtungen zur Nah-
oder Ferniibermittlung notwendig.

Vorbereitung fiir die Auswertung

Es kann unterstellt werden, daB das innerbetriebliche
Belegwesen durch Ausstattung, Text, Bezeichnung,
Kontierungsmerkmale, Anordnung einheitlich gestal-
tet ist. Aufwendig ist die Vorbereitung der externen
Belege. Kontierungsmerkmale sind anzubringen,
durch Hervorhebungen sind die uneinheitlich verteil-
ten Informationsmerkmale kenntlicher zu machen,
Sammelbelege sind mit den Einzelbelegen zu kon-
trollieren; in Einzelfdllen sind Hilfsbelege auszu-
stellen.

Maschinelle Auswertung

Eine maschinelle Ordnung ist nicht iblich, da der
technische Aufwand zu hoch wére. Es kénnen Hilfs-
vorrichtungen benutzt werden, wie Sortierregale, Sor-
tierpulte usw. Wenn auch ein Teil der Belege serien-
weise in einer Ordnung anfdllt, die fiir die erste Aus-
wertung nur geringen Sortieraufwand verursacht, so
sind bei nachfolgenden Auswertungen nach neuen
Ordnungsmerkmalen aufwendige Umsortierarbeiten
notwendig. Die Verarbeitung unsortierter Belege
und ihre getrennte Erfassung z. B. tiber Speicher-
werke von Buchungsmaschinen ist nur bedingt még-
lich und bedeutet in der Regel die Verlagerung der
Sortierzeit an die Auswertungsmaschine. Insgesamt
gesehen bleibt in jedem Fall die manuelle Ordnung
dieser Belege sehr arbeitsaufwendig.

Ebenso wie beim Ordnen verlangt auch die weitere
Auswertung in einzelnen oder kombinierten Schreib-,
Rechen- oder Registriervorgdngen das Lesen von
Teilen der gesamten Belege und die manuelle Ein-
gabe in die jeweilige Biromaschine. Zur Erkennung
von Eingabefehlern werden Kontrollen notwendig.

Archivierung

Es bestehen keinerlei Besonderheiten. Die Belege
sind in der Regel, abgesehen von Sammelbelegen
und Hilfsbelegen, nur einmal vorhanden. Durch Hin-
weise, farbige Kennzeichnung wu. & kdénnen Ord-
nungshilfen gegeben werden. Die unterschiedlichen
Formate miissen auch in den Korrespondenzarchiven
bewdltigt werden.

AuBenverkehr

Es bestehen keine auBerordentlichen Forderungen
oder Belastungen. Es ist tiblich, daB von den Liefe-
ranten auf den Rechnungen Ordnungsmerkmale wie-
derholt werden oder Duplikate mitgeliefert werden.
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beschriftete Lochkarten, Belege
Belege mit Klar-

Verbundlochkarten,
mit Spezialschrift (Analogschrift),
schrift und magnetisch gespeicherten Impulsen (Digi-
talschrift)

Ausfertigung

Verbundlochkarten sind geeignet, im Innenverkehr an
die Stelle der Urbelege zu treten. Die Anlieferung
der Informationen von auBen in Form von Verbund-
lochkarten 1Bt sich unter bestimmten Voraussetzun-
gen durchsetzen. Etwa mit gleichem Vorbehalt ist
eine Teilablésung der nach auBen zu gebenden Ur-
belege durch beschriftete Lochkarten mdoglich. Als
Beispiel hierfiir sei die Fernmeldeabrechnung der
Schweiz in Lochkartenform erwéhnt. Ist die Ablésung
moglich, so werden neben den internen Belegen auch
Mengen von Informationen an die und von der Um-
welt des Betriebes in Lochkartenform gegeben, d. h.
die beschriftete Lochkarte wird zum Urbeleg.

Zusammenfassend ist festzuhalten, daB die Verbund-
tochkarte und die beschriftete und gelochte Karte
unter gewissen Voraussetzungen den Urbeleg ab-
[6sen kénnen. Dabei tritt ein Materialmehraufwand
ein: durch Verlochen, Einsatz von Schreiblochern.
Durch die Anwendung des Zeichenlochverfahrens laBt
sich der Arbeitsmehraufwand fiir die doppelte Dar-
stellung der Informationen in Klar- und Lochschrift
merklich reduzieren.

Die automatische Zeichenerkennung verwendet bei
Analogieschriftverfahren Sperzialzeichen, die sowohl
vom menschlichen Auge als auch von Biiromaschinen
mit entsprechenden Einrichtungen gelesen werden
kénnen. Konstante Begriffe, wie Kundennummer,
Schecknummer, Filialnummer u. &. kdnnen schon beim
Druck der Formulare mit den erforderlichen Spezial-
zeichen eingedruckt werden. Fiir Variable erfolgt ein
Nachdruck mit einem Wertedrucker an der Stelle, wo
der Beleg zur ersten Bearbeitung anfallt.

Ein erheblicher Vorteil in der Ausfertigung kann
gegentiiber vorgelochten, mit Schreiblochern gelochten
Lochkarten nicht erkannt werden. Die vordruckféhigen
Konstanten entsprechen in etwa den vorlochbaren Be-
griffen. Die nachzudruckenden variablen Werte miis-
sen in beiden Fdllen durch Handeintastung eingefiigt
werden. Der Hauptunterschied besteht darin, daB bei
den Analogievorschriftverfahren nur eine gedruckte
Information vorhanden ist, wahrend die beschriftete
Lochkarte eine gedruckte fiir das Auge und eine ge-
lochte fiir die Maschine aufweist. Daraus kann aber
nicht gefolgert werden, daB die Kontrolle der Uber-
einstimmung der beiden Darstellungen groBen Auf-
wand erfordert. Die Beschriftung der Lochkarten kann
gleichzeitig mit der Lochung durch ein Aggregat aus-
gefiihrt werden, die Zwangsldufigkeit des Mechanis-
mus sichert dabei die Ubereinstimmung von Klar-
schrift und Lochung. Wird Lochen und Beschriften
getrennt ausgefiihrt, so wird zuerst gelocht und dann
beschriftet, damit wird aber die Richtigkeit des Ma-
schinencode durch die danach ibersetzte Klarschrift
kontrollféahig.

Ich gestatte mir hier zu bemerken, daB ich mit den
Ausfiihrungen des Herrn H. J. Phellps in ,Automation
Progress” 1960/4 S. 123 in seiner Entgegnung ,Rea-
ding spezial characters” nicht voll {ibereinzustimmen
vermag, wenn dort sinngemdB ausgefihrt wird: ,Wel-
che Methode auch immer angewendet wird, wesentlich

Heft 12 - 1960

NEUE TECHNIK IM BURO -

ist, die verschliisselte Information zuriickzulesen, um
sicherzustellen, daB sie vollsténdig mit der in norma-
len Zeichen gedruckten Information (ibereinstimmt;
das wird ungefdéhr die menschliche Arbeit verdoppeln
von Beginn der Herstellung des primdren Dokumen-
tes bis zur Einfiihrung der Information, die es enthdlt,
in eine Datenverarbeitungsvorrichtung.”

Ich moéchte behaupten, daB der Aufwand in der Aus-
fertigung von Belegen mit Analogieschriftzeichen nur
wenig niedriger ist als bei gleichzeitig gelochten und
bedruckten Dokumenten, ndmlich um so viel, als die
Druckmaschine fiir Analogieschrift schneller arbeitet
als eine Maschine, die gleichzeitig druckt und Loch-
schrift stanzt.

Verfahren, die auf dem Originalbeleg neben der (ib-
lichen Darstellung in Klarschrift die Speicherung der
Information in Digitalschrift vorsehen, liegen hinsicht-
lich des Arbeitsaufwandes ungiinstiger als die Ana-
logieschrift und die beschriftete Lochkarte, denn
hierbei miissen sowohl die Konstanten als auch die
Variablen von Hand zugetastet werden.

Im Materialaufwand liegt die Lochkarte in jedem
Falle ungiinstiger, da der spezielle Karton teurer ist
als das fir den Druck von Analogieschriften und
Digitalschriften benétigte Papier guter Qualitat. Hin-
zu kommt, daB die horizontale und vertikale Darstel-
lung der Lochschrift erheblich mehr Platz beansprucht.

Ubermittlung

Fir die interne Beférderung bestehen kaum Be-
schrankungen, in allen Fallen muB die Empfindlich-
keit der Dokumente beachtet werden. Die Ubermitt-
lung Ulber das Fernschreibnetz ist entweder durch
manuelle Eingabe oder durch Umsetzeinrichtungen
bzw. Spezialeingabevorrichtungen denkbar.

Vorbereitung fiir die Auswertung

Die Notwendigkeit, Variable nachzulochen, wurde be-
reits erwdhnt. Bei externen Belegen ist der Fertigungs-
und Vorbereitungsaufwand davon abhdngig, in
welchem Umfange und welcher Exaktheit die Ge-
schaftspartner die notwendigen Vorleistungen bringen
und wie die Dokumente den mehr oder weniger
langen Umlauf iiberstehen. Die beiden letzten Kri-
terien entscheiden, inwieweit Kontrollen, Nach-
lochungen bzw. Neuausstellungen erforderlich wer-
den.

Maschinelle Auswertung

Die maschinelle Ordnung ist ohne Einschrankung
moglich. Durch die kostspieligen Sortieranlagen fur
Originaldokumente wird die Méglichkeit ihres Ein-
satzes fiir kleinere Objekte kritisch. Die weitere Ent-
wicklung zeigt Bestrebungen, die Originaldokumente
in der GréBe und Stérke zu standardisieren, um den
maschinellen Aufwand senken zu kénnen. Fir die
weiteren Auswertungsprozesse sind alle hier erw&hn-
ten Informationstréger speziell fiir den jeweiligen Typ
von Auswertungsmaschinen zugeschnitten.

Archivierung

Da ein Doppelbelegwesen fast vermieden werden
kann, entsteht kaum entscheidender Mehrbedarf an
Archiviaum. Fiir die Verbundlochkarten gelten die
gleichen Lagerungsbedingungen wie fiir Normalloch-
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karten. Eine klimatische Sicherung der magnetgespei-
cherten Informationen auf ldngere Zeit ist nicht not-

wendig, da in der Regel die Klarschriftangaben bei
Archivgut ausreichen.

AuBenverkehr

Hier kommen die Vorteile der Originalbelegverfahren
zur Geltung. Von innen nach auBen sind Orginal-
belege mit Analog- oder Digitalschriften allgemein
zumutbar. Der Schwerpunkt liegt jedoch oft bei den

Belegen, die von auBen nach innen einlaufen. Hier
besteht, wie schon erwdhnt, die Notwendigkeit, daB
die Partner sich dem System anschlieBen und zumin-
dest die erforderlichen Spezialschriften verwenden.
Bei der ersten Stelle, z. B. bei der Bank, der der
Scheck eingereicht wird, ist eine Ergénzung durch
Nachdrucken der variablen Werte mit Spezialzeichen
(bei Digitalschrift auch der Konstanten) notwendig.
Wenn auch dieser Vorgang mit der Herstellung einer
Beleg-Aufstellung gekoppelt wird, so tduscht dies

Vor- und Nachteile verschiedener Belegorganisationen

|
. Iiilre:g:ler Nomal. ‘ Lochete | ‘ | Belege in | Normalschrift,
P ochstreifen, Magnetband, Verbund- | visuell und Belege mit
‘ Zi”;nsczr}ﬂ Lochkarten Lochband Magnetkarten ‘ lochkarten maschinen- Digitalschrift
| ‘ lesbharer Schrift
- ] | i (Analogschrift) ‘
Fakt. Grund ‘?-':\l:/t Grund ?—'z:/t. Grund e ‘BGW-- =y ‘Bew._‘
) L ‘ g ! ‘ run Fil;t. ’ Grund “Fakt. Grund ‘ Fakt. ’ Grund | Fakt.| Grund
| *) | * *) ‘
Rationell ‘
Aau;fer!iigeung: ‘ “ ‘! ‘ ‘ } ‘ 1
arbeitsmaBi 2 i - | | }
g Mindest 1 Dop!)el- 1 Doppel- 1 ‘ Doppel- 1 nur zum 1 nur zum | 0 ‘ Doppel-
aufwand ‘ arbeit arbeit | arbeit ‘ Teil ‘ Teil arbzz)t
gemildert gemildert | gemildert Doppel- Doppel- ‘
durch durch durch ‘ belege ’ belege, |
Sr)]/n— . Sr)]'n- ‘ Syn- ‘ Material- ‘
) chronis. chronis. chronis. {
material- 2 ‘ 0 Doppel- 0 Doppel- 1 Wieder- a"S'DTUChe
méaBig \ aufwand aufwand - erd 1 ‘ 2| Sormoer ol
verwendg. als bei Aufwand
G B maéglich Lochkart.
féih?g:keit e ’ I | ‘ |
Postversand 2 i - : i ‘ ‘
Mindest 1 besondere| 1 unter 1 Spezial- 1 besond. 2 uneinge- | 2 nei -
aufwand An- besond. bedin- | Anforde- schrankt : E“}Qe
B spriiche ‘ Bedin- gungen rungen sehranid
) , gungen [

Fernschreib. [ 1 g}zg:g!e 1 z. Z. ) 2 1 di[ekF 1 z. Z. 1 2..Z. 1 Z Zs “ 1 z.Z
Gomme | nichtdirekt| moglich | nichtdirekt, nichtdirekt; nichtdirekt\ nichtdirekt
zustand ‘ ’ | ‘ | J

Ubersicht- 0 unein- | ‘

iy e .“.nh | 2 ! streng | 2 streng 2 streng 2 ‘ streng 2 streng 2 ‘ streng

L eitlic \ geordnet geordnet geordnet eordnet
Erganzung 1 bei exter- 2 | bei A i b e peoranet
‘ | bei Aus- 2 bei Aus- 2 bei Aus- 2 bei Aus- 2 bei Aus- 2 | bei Aus-
gell'l fert!.gung fertigung | fertigung ‘ fertigung fertigung fertigung
elegen ‘ b.er:;.:k; ber:ck- ‘ beriick- ‘ beriick- bertick- bertick-
sichtig sichtigt sichtigt sichtigt ichti ichti
T ‘ ! | g sichtigt | sichtigt
maschinelle | |
A;;weréung 1 ‘ i “ ! ‘ | ‘
ingabe- 0 i ‘
fngal m?nu.ell 2 hohes 1 befrie- 2 hohes 2 hohes ‘ 2 ‘ hohes ‘ 2 ’ hohes
p standig Tempo digend |
maschinell 0 nur 2 1] 0 4 ’ e el i i
| voll- zu um- 2 voll- = - ‘

ordnen manuell mechan. andli ’ i . ko'St' 1 Iy

standlich mechan. ieli

mehrfache 0 nur 2 | o ‘ e b

voll- 0 zZu um- 2 voll- 2 voll- | 2 ohne 2
Auswertung manuell | mechan tandli | B
S 5o standlich mechan. mechan. ‘ | Einschr. | | Einschr
g far [ ) I L '
Archivierung J “ ‘ ’ ‘ ‘ | |
Raumbedarf 2 i x | . )
| legdefst 0 | Zusatz- 0 | Zusatz- 1 ’ geringer ‘ 1 | geringer | 2 | keine zu- | 2 keine
[ edar bedarf bedarf ‘ Zusatz- ‘ Zusatz- ‘ zusétzl. Sonder-
‘ ‘ bedarf | bedarf Forde- anspriiche
normale 2 keine be- - | | ‘ ot o
pormale e 1 Luft ‘ 1 Luft- . 0 ‘ Staub 1 ‘ Luft- 2 keine zu- 2 keine
a g sonderen feuchtig- feuchtig- Kli | ig- | atzli
o o o ‘ o g | Klima i feucntig- ‘ satzhchem Sonder-
ei | i ; i
! | e l l [ ’ | | keit | Forde- anspriiche
Eignung far | ‘ - | ‘ T T : : - ‘ rungen )
uneingeschr. | ‘ | ‘ ‘ ‘ ‘ | | | |
AuBenverkehr } ‘ | | ‘
| | ‘
Abgabe 2 unbe- ‘ | i
‘ i e ‘ 0 ka}]fﬂ, ‘ 0 ‘ kaum 0 ’ kaum 1 ‘ bedingt 2 ohne Ein- 2 ohne Ein-
| grenzt ‘ ’ moglicn ‘ | méalich ‘ moglich | méglich i schrén- schréan l
| méglich | )
Antief ‘ ! ‘ ‘ ‘ | kung kunc
rlieferung ‘ 2 g:ebneZt 0 ‘ kaum ‘ 0 kaum | 0 | kaum 1 bedingt | 1 | bei ‘ 1 bei !
maéglich maégli Sgli 6gli ! !
e oglich ‘ moglich | ‘ moglich ‘ stx:lztem- System-
1% ‘ | | ng | zwang
- (14) (10) Clay o ay | e (21

*) Bewertungsfaktor: 2 = senr glinstig, 1 = gﬁnstig, 0= ung'ﬂﬁﬁg
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nicht dartiber hinweg, daB dieser manuelle Arbeits-
gang eine ausgesprochene Belegvorbereitungsarbeit
ist, die etwa dem Nachlochen von variablen Begrif-
fen in Lochkarten entspricht. Der Nutzen dieser Er-
gdnzung tritt zu einem erheblichen Teil erst bei den

“folgenden Auswertungen auf, die u. U. schwerpunkt-

mdBig bei anderen Institutionen liegen. Es handelt
sich deshalb bei diesen Ergédnzungsarbeiten um Vor-
leistungen, die vom ausfiihrenden Organ nur zum Teil
genutzt werden kénnen. Wenn es sich um komplexe
Organisationen handelt, z. B. Bank- und Sparkassen-
verbdnde, VEB, so kann diese Vorleistung zum gegen-
seitigen Vorteil vereinbart werden. Sie bringt aber
nur dann vollen Nutzen, wenn auch die kleineren
Institutionen Einrichtungen besitzen, um diese Belege
maschinell auswerten zu kénnen.

Derartige Belegsysteme kénnen nur in geschlossenen
Wirtschaftsverbénden eingefiihrt werden, die sich ein-
heitlich auf ein Beleg- und Maschinensystem orien-
tieren. Sehr umfassend kénnen die Voraussetzungen
eines solchen einheitlichen Beleg- und Mechanisie-
rungssystems in der sozialistischen Wirtschaft geschaf-
fenwerden. DieVorteile gegentiber eines konsequent
durchgesetzten Verbundlochkartensystems liegen in
erster Linie in der Materialersparnis und in einer
ansprechenderen Darbietung der Informationen an
die betriebliche Umwelt.

Zusammenfassung

Die skizzierten Vor- und Nachteile der verschiedenen
Belegsysteme wurden in der nachstehenden tabel-
larischen Ubersicht nochmals (bersichtlicher darge-
stellt. Dabei wurde der Versuch unternommen, sie
gegeneinander abzuwédgen und zu diesem Zweck die
jeweilige Eignung mit sehr glinstig, glinstig oder
unglinstig eingeschatzt. Dabei ist zu bedenken, daB
nicht von einem konkreten Beispiel ausgegangen wer-
cLen konnte, sondern Gesamteinschdtzungen vorge-
nommen wurden. Infolge der Unterschiedlichkeit
jeder Betriebsorganisation kann sich in dem einen
oder anderen Fall schon dann ein anderer Blick-
winkel ergeben, wenn der Anteil der Belege externen
Ursprungs extrem hoch und spontaner Herkunft ist
oder weit unter dem Durchschnitt liegt. Ebenso wer-
den die normalen Originalbelege in einer Organisa-

tion, die hd&ufige mehrfache Auswertungen einer
Vielzahl von Belegen vermeiden kann, eine glinstigere
Eignung aufweisen, als es in diesen allgemeinen Be-
trachtungen zum Ausdruck kommt. Das trifft vor allem
auch dann zu, wenn die Gesamtzahl der Belege nicht
hoch ist.

Die in Klammer gesetzten Additionen sind nicht als
,Gesamtzensur" fiir die verschiedenen Verfahren zu
betrachten, weil das Gewicht der einzelnen Faktoren
unterschiedlich ist.

Es zeigt sich, daB die Notwendigkeit der visuellen In-
formation dominiert. Erst die Vereinigung der visuel-
len und maschinell lesbaren Information auf einem
Beleg bringt die glinstigsten Voraussetzungen fiir
eine rationelle Belegorganisation und die Mechani-
sierung der Informationsauswertung. GroBes Interesse
finden deshalb die Systeme, die zum Ziele haben, die
Schrift der Urbelege direkt fiir Mensch und Maschine
lesbar zu gestalten. Bis zum Erreichen der endgiil-
tigen Reife eines solchen Systems wird noch einige
Zeit vergehen. Bis dahin werden die Originalbelege
mit normaler alphanumerischer Beschriftung ein gro-
Bes Feld behaupten und der Organisator wird diese
mangelnden Eigenschaften durch geschickte Lésungen
tiberbriicken, auch mit Hilfe von Zwischeninforma-
tionstragern.

Die beschrifteten Verbundlochkarten kénnten durch-
aus in gréBerem MaBe als bisher zum Originalbeleg
werden, wenn ihre Anfdlligkeit gegen duBere Ein-
flisse durch geeignete technische Mittel verringert
wiirde.

Da sich die Informationsauswertung durch die Er-
héhung der Arbeitsgeschwindigkeit der Biiromaschi-
nen, vor allem durch die Nutzbarmachung der elek-
tronischen Rechengeschwindigkeit fiir &konomische
Aufgaben, immer mehr zeitlich verkirzt, kommt der
Weiterentwicklung der Informationstrédger groBe Be-
deutung zu. Die Kompliziertheit der Belegorganisation
erfordert jedoch, Festlegungen erst dann zu treffen,
wenn griindliche organisatorische Untersuchungen
und Wirtschaftlichkeitsberechnungen angestellt wor-
den sind und auf Organisationsmittel zuriickgegriffen
werden kann, die sich in der Praxis bereits bewdhrt

haben. NTB 534

Gliickwunsch zum Jahresiwechsel

Allen Lesern unserer Zeitschrift im In- und Ausland sowie allen
Autoren, die durch ihre erfolgreiche Mitarbeit dazu beigetragen
haben, das internationale Ansehen unserer Zeitschrift zu festigen,
tibermitteln wir fiir das Jahr 1961 die besten Wiinsche fiir person-
liches Wohlergehen, Gesundheit und erfolgreiches Schaffen.

Redaktion Neue Technik im Biiro
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bringt

Sie newe ELEKTRA SE5 @

Formschdnheit,

gut abgestimmie
Farben,

Gerduscharmut,
Schnelligkeit,
einfache und
leichie Bedienung

Das elekirische Schreiben spart Kraft, schont die Nerven,

férdert die Leistung und gibt

MERCEDES Biiromaschinen-Werke AG - in Verwaltung - Zellq-MehliS/Thﬁf.
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- der Pionier der elekirischen Schreibmaschine -|

Der funktionelle Aufbau der OPTIMATIC-Buchungsautomaten Klasse 900/9000

Ing. K.-B. SROCK, Org. H. HEUSSNER

In Fortfithrung der Artikelserie liber den Aufbau und die Wirkungsweise der OPTIMATIC-Buchungsauto-
maten Klasse 900/9000 wird hier die Einrichtung ,Registershift” ndher erldutert.

Wedhrend speziell im vorangegangenen Artikel (NTB
Heft 6, Seite 171) mit Erlduterung der sogenannten
,Kammsperre” die Sicherheit beim Buchungsablauf
im Vordergrund stand, befaBt sich dieser Artikel mit
der Registershift-Methode, die eine wesentliche Be-
schleunigung des Buchungsablaufes und Verein-
fachung der Formulare mdglich macht. Das Wort
,Registershift” kdnnte man als ,in Register sortieren”
auslegen.

Man geht bei dieser Arbeitsweise grundsdtzlich vom
bisherigen konventionellen Buchungsablauf — Saldo-
vortrag, Nullkontrolle, Beleghinweise, Umsdtze, neuer
Saldo — ab. In Bild 1 ist der Buchungsablauf mit der
Registershift-Methode fiir ein einfaches Kontokorrent
schematisch erléutert.

Berelchnungen Umsarze

T oo | el | Belestin | Wen sot Haben
] |

i |
(2) 1 Belogllinueise cooifivenans Gvsves v URsibxe

Bild 1. Buchungsablauf eines einfachen Kontokorrentes fiir Registershift

Der Arbeitsgang beginnt mit dem Vorstecken der
IKontokarte, wobei der Buchungswagen unbedingt in
der Saldospalte stehen muB. Der alte Saldo wird als
letzter Betrag in der gleichen Spalte abgelesen. Han-
delt es sich um einen Plus-Saldo, so wird dieser nor-
mal eingetastet und bei einem Minus-Saldo zusétzlich
die Minustaste gedriickt. Bei Auslésen des Maschinen-
ganges erfolgt der Abdruck der eingetasteten Be-
trdge und, je nach Soll- bzw. Haben-Saldo, die ge-
trennte Speicherung (1). Durch Betdtigen der Zwi-
schenruftaste wird der Buchungswagen mit Zeilen-
schaltung in die Anfangsstellung des Formulares
zurlickgebracht. Es beginnt jetzt die eigentliche Bu-
chung (2) mit dem Eintasten der Beleghinweise und
dem Buchen der Umsdtze. Der Buchungswagen
springt wiederum in die Saldospalte und wirft jetzt
den neuen Saldo (3) mit Rot- oder Schwarzdruck auto-
matisch aus. Die Speicherung getrennt nach Soll- und
Haben-Saldo erfolgt je nach waren- bzw. bankméaBi-
ger Steuerung. Nach dem Summenzug hdalt der Bu-
chungswagen in der Kontonummerspalte (4). Die
Kontonummer wird eingetastet und es wird wieder
die Vertikaltaste in Form des begrenzten Wagenriick-
laufes betdtigt, wodurch der Buchungswagen bis in
die Saldospalte zurtickgefiihrt und dort der Karten-
wechsel (5) vorgenommen wird. SinngemdB beginnt
nunmehr die ndchste Buchung mit dem Vortrag des
alien Saldos (6).

Konstruktiv bedingt kann die Saldospalte zum
Zwecke des Kartenwechsels und Saldovortrages nur
von rechts, also von der Kontonummerspalte aus,
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angelaufen werden. Gelangt dagegen der Buchungs-
wagen aus der Umsatzspalte kommend in die Saldo-
spalte, so wird in jedem Falle der Summenzug aus-
geldst, der neue Saldo niedergeschrieben und in die
dafiir vorgesehenen Zdéhlwerke gespeichert. Bei An-
wendung der Registershift-Einrichtung erfolgt eine

Sortierung der alten und neuen Salden getrennt nach

Soll und Haben. In dieser Weise erhalten wir in

einer Spalte vier verschiedene Speichermdglichkeiten.

Im Vergleich zur bisherigen Arbeitsweise ergeben sich

mit der Registershift-Methode folgende Vorteile:

1. Ist ein einfaches Kontokorrent zu buchen (wie im

Bild 1 dargestellt), so kénnen Kontokarten DIN A 4

im Hochformat verwendet werden. Dadurch ver-

ringert sich die Gesamtbewegung des Wagen-

laufes und man erreicht eine wesentliche Be-
schleunigung des Buchungsumlaufes.

Da die Vortrdge unmittelbar unter dem neuen

Saldo stehen, hat das Journal die gleiche Breite

wie die Kontokarte.

3. Durch das unmittelbare Untereinanderstehen der
alten und neuen Salden ist eine gute visuelle
Kontrolle méglich.

4. Eine platz- und zeitraubende Nullkontrolle kann
hinsichtlich der Vortréige unterbleiben.

5. Die bisher auf dem Journal zur Unterscheidung
von Soll- und Haben-Salden durchgefiihrte Staffe-
lung der Salden unterbleibt ebenfalls.

™

Die fiir den Saldovortrag bendtigte Buchungszeile
geht fiir die laufende Buchung verloren, so daB die
Buchungen, mit Ausnahme von Stapelbuchungen,
zweizeilig erfolgen. Durch die neue Art des Bu-
chungsablaufes wird nicht nur eine Vereinfachung und
Beschleunigung erreicht, sondern Kontokarte und
Journal gewdhren eine bessere Ubersicht.

Die Sondereinrichtung Registershift soll aber nicht nur
fir einfache Kontokorrentarbeiten ausreichen, son-
dern auch in hohem MaBe Erweiterungen zulassen.
Es seien deshalb 2 Beispiele herausgegriffen, die
nachstehend erldutert werden.

Kontokorrent mit Fortschreibung der Gesamtumsdize

Wie bei dem einfachen Kontokorrent weichen wir
auch hier vor dem bisher (blichen Buchungs-
ablauf — Vortrage, Gesamtumsdtze Soll und Haben,
alter Saldo Soll oder Haben, (evtl. Kontrollzahl und
Kontonummer), Nullkontrolle und fortlaufende Bu-
chung — ab und kénnen durch die Sondereinrichtung
Registershift unmittelbar die Vortrége unter die Sal-
den buchen.

Die Kontokarte wird wiederum in der Saldospalte ge-
wechselt. Es erfolgen die Vortrége des alten Saldos
und durch Betdtigung der Horizontal- bzw. der Uber-
sprungtaste in den nachfolgenden Spalten und die
Vortrdge der Gesamtumsdatze Soll und Haben. Durch
Bedienen der Vertikaltaste in Form des begrenzten
Wagenriicklaufes mit  Zeilenschaltung kommt der
Buchungswagen in der ersten Formularspalte zum
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der linken Journalhdlfte ent-
fallt dadurch. Die visuelle
Kontrolle ist vollkommen

ausreichend, so daB auf die

amtuczsitze Konto-

platzraubende Nullkontrolle

Soa20 fir die Vortrage verzichtet
oaf 1200 werden kann. Werden je-
doch in bezug auf die Vor-
tragssicherheit hohere An-
spriiche gestellt, kann die
Kontrollzahl-Methode einge-
figt werden.

Kontokorrent mit Original-
1200 beschriftung des Tagesaus-
zuges

Obwohl in den héufigsten
Fallen die Beschriftung der

Tagesausziige  nach  ver-
schiedenen Arten von
) Durchschreibeverfahren er-

Bild 2. Kontokorrent mit Registershift und Umsatzfortschreibung

Stehen. Es erfolgt nun die laufende Buchung mit
Eintasten der Bezeichnungen und Buchen der Um-
sétze. Da der Buchungswagen auch hier von der lin-
ken Seite des Formulars in die folgenden Spalten
gelangt, werden jetzt der neue Saldo und die Ge-
samtumsdtze Soll und Haben automatisch nieder-
geschrieben. Der Buchungswagen hélt in der Konto-
nummer-Spalte. Nach dem Eintasten der Kontonummer
und Betdtigen der Motortaste fiir den begrenzten
Wagenrticklauf endet die Buchung in der Saldospalte
und der neue Kontenwechsel kann erfolgen. Die
Speicherung des alten und neuen Saldos, getrennt
nach Soll und Haben, geschieht auch hier in den
Zahlwerken 1, 2 und 8, 9. Da die Umsdtze in den
Zahlwerken 3 44 gespeichert wurden, kann (wie in
Bild 2 dargestellt) eine Abstimmung — alter Saldo 4
Umsétze = neuer Saldo — erfolgen.

Speziell bei diesem Beispiel ,Kontokorrent mit Um-
satz-Fortschreibung” erkennt man die Erleichterung

Bild 3. Kontokorrent mit Registershift und Originalbeschriftung der
Tagesausziige

Eonto-

Ar.

Alter Saido

oll HRabven

fir die Buchungskraft, da drei Betrége vorgetragen
werden missen, die jetzt unmittelbar untereinander-
stehen. Das sonst unvorteilhafte Ablesen der Werte
von der rechten Seite des Kontos und Vortragen auf
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folgt, tritt hin und wieder

die Forderung nach Origi-

nalbeschriftung der Tages-
ausziige auf. Die Vorteile der Originalbeschriftung
liegen in der Hauptsache in dem sauberen Schrift-
bild und der farblichen Unterscheidung, da Minus-
Betrdge stets in rot und Plus-Betrége in schwarz zum
Abdruck kommen. Nachteilig ist jedoch bei der Origi-
nalbeschriftung der Tagesausziige der zeitliche Ver-
lust. In Verbindung mit der Sondereinrichtung ,Regi-
sterhift" 1&Bt sich dieser Zeitverlust erheblich ver-
ringern.
Die in Bild 3 dargestellte Arbeit gleicht der in Bild 1
bereits erléuterten. Die Buchung beginnt ebenfalls

A o i D Y i)

Konto-Yr, 11C0O
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in der Saldospalte mit dem Vortragen des alten Sal-
dos und dem Wagenriickruf durch die ent-
sprechende Motortaste. Der Buchungswagen hdlt in
der Kontonummer-Spalte des Tagesauszuges, wel-
cher links neben der Kontokarte vorgesteckt oder
automatisch zugefiihrt wurde. Nach dem Eintasten der
Kontonummer und Betdtigen der Horizontal-Motor-
taste erfolgt der Abdruck der Kontonummer und des
alten Saldos mittels Saldenwahl, getrennt nach Soll
oder Haben. Nach dem Buchen der Beleghinweise
und der Umsdtze auf dem Tagesauszug werden der
neue Saldo auf dem Tagesauszug sowie Beleghin-
weise, Umsatze (gestaffelt nach Soll und Haben),
neuer Saldo und Kontonummer automatisch durch
Summenziige auf der Kontokarte niedergeschrieben.
Der Buchungswagen hdlt an einem nach der Konto-
nummer-Spalte liegenden Haltepunkt und wird von
dort durch automatischen Zwischenruf in die Saldo-
spalte zuriickgefiihrt. Hierauf erfolgt der Kontowechsel.

Bei Stapelbuchungen wird von der Umsatz-Spalte
auf dem Tagesauszug die erste von zwei vorhande-
nen Ubersprungtasten betétigt, wobei nicht der neue
Saldo auf dem Tagesauszug, sondern nur die Beleg-
hinweise und Umsdtze auf der Kontokarte zum Ab-
druck kommen. Da die erste der zwei Uberspring-
moglichkeiten gewdhlt wurde, hélt der Buchungs-
wagen an einem vor der Saldospalte befindlichen

Haltepunkt und wird von dort durch automatischen
Zwischenruf in die Bezeichnungsspalte auf dem Ta-
gesauszug zuriickgefiihrt. Nach Beendigung der
Stapelbuchungen wird die zweite Ubersprungtaste
bedient. In diesem Falle wird der neue Saldo auf dem
Tagesauszug — die Beleghinweise, Umsdtze, neuer
Saldo und Kontonummer auf der Kontokarte nieder-
geschrieben. Der vor der Saldospalte liegende Halte-
punkt fiir die Stapelbuchungen wurde durch Betdati-
gung der zweiten Ubersprungtaste auBer Wirkung
gebracht.

Die Programmierung der Arbeit ,Kontokorrent mit
Originalbeschriftung des Tagesauszuges” auf der
Steuerbriicke zwingt jedoch nicht dazu, sténdig mit
Tagesauszug zu arbeiten. Fiir den Fall, daB Buchun-
gen ohne Tagesauszug durchgefiihrt werden sollen,
besteht die Maéglichkeit, mit Hilfe einer umschalt-
baren Steuerbriicke das Programm zu &ndern; ohne
die Steuerbriicke auszuwechseln, kann wahlweise mit
oder ohne Tagesauszug gearbeitet werden. Nach
Abschalten des Tagesauszuges entspricht die Arbeit
dem in Bild 1 beschriebenen einfachen Kontokorrent.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daB sich die
Registershift-Methode durch Schnelligkeit, einfachen
Arbeitsablauf auszeichnet und von der Buchungskraft
weniger Denkarbeit erfordert. NTB 518

Arbeits- und Zeitstudien in der Verwaltung
Diplom-Wirtschaftler H. MADLUNG, VEB Biirotechnik (Schulungszentrum)

Dem[VEB Biirotechnik kommen auf Grund seiner
volkswirtschaftlichen Stellung in unserer Republik
vielfaltige Aufgaben zu. Neben den sténdigen und
planmé&Bigen Aufgaben ergeben sich zusétzliche Auf-
gaben aus der jeweils erreichten Entwicklungsetappe
bei der Rationalisierung der Verwaltungsarbeit in
allen Bereichen der Wirtschaft. Grundlage dafiir sind
die von Partei und Regierung gegebenen Direktiven
und Anregungen.

Wéhrend bis vor kurzem die Hauptaufgabe der Or-
ganisationsabteilungen darin bestand, durch den Ein-
satz technischer Arbeitsmittel eine Rationalisierung
zu erzielen, sind jetzt neben dieser Aufgabe neue
Frobleme zu l6sen. Diese Probleme resultieren aus
dem Ziel der erfolgreichen Durchfiihrung der sozia-
listischen Rekonstruktion in den Verwaltungen des so-
zialistischen Sektors unserer Wirtschaft, des Staats-
apparates und anderer Institutionen. Sie umfassen
neben dem Einsatz neuer technischer Arbeitsmittel
Fragen der Ausnutzung der vorhandenen materiell-
technischen Basis (Maschinen, Rdume, Nachrichten-
und Férdermittel usw.), der Vereinfachung der Ver-
waltungsarbeit, der Reorganisation bestehender
Arbeitsverfahren, der Einfilhrung neuer Arbeitsme-
thoden und der komplexen Organisation neuer Ver-
waltungen auf betrieblicher und Ulberbetrieblicher
Ebene.

Die Rekonstruktions- und RationalisierungsmaBnah-
men missen das Ergebnis exakter Untersuchungen
und Berechnungen sein. Der Erfolg wird nicht zuletzt
davon abhdngen, inwieweit es gelingt, an Stelle der
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Schédtzung und Vermutung des Erfolges einer be-
stimmten MaBnahme den konkreten Nachweis in
Form von Einsparungen an lebendiger und vergegen-
stéindlichter Arbeit oder der Mehrleistung zu erbrin-
gen. Arbeits- und Zeituntersuchungen schaffen we-
sentliche Voraussetzungen dazu.

Was wird untersucht?

Die erste Etappe der Durchfithrung von Arbeits- und
Zeitstudien in derVerwaltung beschrankt sich aufTeil-
gebiete (z. B. Maschinenbuchhaltung) oder Grund-
tatigkeiten (z. B. Rechnen).

Folgende Aufgaben sind dabei vorrangig zu lésen:

1. Schaffung von Arbeits- und Maschinenauslastungs-
normen

2. Erarbeitung von Zeitnormativen fiir typische Ar-
beitsverrichtungen

3. Aufdeckung der hdaufigsten Ursachen von Verlust-
zeiten sowie Berechnung deren Anteils an der Ge-
samtarbeitszeit

4. Untersuchung der Wirkungsintensivitét leistungs-
steigernder und leistungsmindernder Faktoren

5. Einschdatzung der Leistungsfahigkeit bestimmter
Arbeitsmitteltypen in  den verschiedenen Wirt-
schaftszweigen und Bereichen der Verwaltung.

Die Arbeits- und Zeitstudien der zweiten Etappe sind
nicht abteilungsgebunden. Sie umfassen in der Regel
mehrere Abteilungen bzw. den gesamten Ver-
waltungskomplex.
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Die Aufgabe der Arbeits- und Zeitstudien dieser
Etappe besteht darin, ganze Arbeitsverfahren und
Organisationsformen allseitig zu analysieren. Die Un-
tersuchung der Organisationsform der Lohnrechnung
miiBte z. B. in der Abt. Arbeitsvorbereitung beginnen
und tiber die Meisterbereiche bis zur Netto-Lohnrech-
nung fortgefiihrt werden. Die Problematik der Ar-
beits- und Zeitstudien der zweiten Etappe kommt da-
rin zum Ausdruck, daB nicht allein die ermittelten
Zeitwerte das Kriterium fiir die ZweckmdaBigkeit einer
bestimmten Organisationsform sind. Eine Vielzahl
nicht meBbarer Faktoren, wie die Art der Zusammen-
fassung des Zahlenmaterials, die Aussagefdhigkeit,
das Tempo der Bearbeitung usw., sind bei der Ein-
schatzung zu beachten.

Wdhrend in der Produktion Arbeits- und Zeitstudien
zur taglichen Praxis gehéren und unmittelbare Vor-
aussetzung fiir die Normungstdtigkeit, die Planung,
die Leistungsentlohnung und den sozialistischen Wett-
bewerb darstellen, werden diese im Verwaltungsbe-
reich nur vereinzelt durchgefiihrt. Die Ursache hier-
fir liegt in der Schwierigkeit der Messung und Be-
wertung der Leistungen in der Verwaltung. Es wird
sich als unsinnig erweisen, fiir das Auswerten von
Planerfiilllungszahlen Normzeiten festzulegen, weil
sich diese Tatigkeit nicht allein auf das Lesen der Zah-
len beschrankt, sondern die Durchfiihrung von Lei-
tungs-, Rentabilitdts- und Brigadebesprechungen,
sowie das Einleiten operativer MaBnahmen ein-
schlieBt.

Die Arbeits- und Zeitstudien in der Verwaltung sind
um so exakter und aussagekréftiger, je héher der An-
teil der rein manuellen Tdatigkeit ist. Die giinstigste
Untersuchungsmoglichkeit bietet sich dort, wo die
von vielen subjektiven und objektiven Faktoren be-
einfluBbare manuelle Routinearbeit durch technische
Arbeitsmittel ersetzt wird und sich, wie z. B. bej
Rechen- und Buchungsmaschinen, die manuelle Tatig-
keit nur noch auf die Eingabe der Zahlenwerte und
die Steuerung des Arbeitsablaufes beschréankt.
Arbeits- und Zeitstudien werden deshalb zuerst dort
durchgefiihrt, wo Teilgebiete der Verwaltung mecha-
nisiert sind bzw. Grundtatigkeiten der Verwaltungs-
arbeit mit Hilfe technischer Arbeitsmittel durchgefiihrt
werden.

Wie wird untersucht?

Die Untersuchung erfolgt nach der analytischen Me-
thode. Der Schwerpunkt der Analyse liegt nicht auf
dem Gesamtkomplex des Verwaltungsarbeitspro-
zesses, sondern auf seinen Bestandteilen.

Die Aufteilung erfolgt nach drei Gesichtspunkten.
Diese ergeben sich zwangslédufig aus dem wissen-
schaftlichen Charakter der anzuwendenden Methode.
Sie werden bei der Durchfiihrung der Untersuchung
cder deren Auswertung ermittelt.

1.Die Analyse der Elemente des Ver-
waltungsprozesses

Entsprechend der Unterteilung des Arbeitsprozesses
nach den Grundbegriffen der marxistisch-leninisti-
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schen Politischen Okonomie in Arbeitskraft, Arbeits-
mittel und Arbeitsgegenstand werden diese drei
Faktoren sowie ihr Zusammenwirken innerhalb des
Arbeitsverfahrens untersucht. Die Analyse der Ele-
mente des Verwaltungsprozesses dient zur Darlegung
der spezifischen Bedingungen, unter denen die Ar-
beits- und Zeitstudie durchgefiihrt wird. Die bendtig-
ten Angaben werden in der Arbeitscharakteristik
festgehalten.

Neben allgemeinen Angaben sind die Faktoren zu
nennen, die mittelbar oder unmittelbar leistungsbe-
cinflussend auf die Arbeit in dem zu untersuchenden
Bereich einwirken. Im allgemeinen sind die Leistungs-
taktoren und deren Wirkungsrichtung bekannt. Die
Wirkungsintensitat  stellt jedoch eine unbekannte
GréBe dar. Die Berechnung des Einflusses der wich-
tigsten Leistungsfaktoren ist notwendig, um die Wirt-
schaftlichkeit von RationalisierungsmaBnahmen, die
das Einfiihren oder Férdern leistungssteigernder so-
wie das Ausschalten oder Abschwéchen leistungsmin-
dernder Faktoren zum Inhalt haben, zu gewdhr-
leisten.

Die Untersuchung der Wirkungsintensitat der Lei-
stungsfaktoren ist der schwierigste Abschnitt im Rah-
men der Arbeits- und Zeitstudie. Es wird sich zundchst
nicht umgehen lassen, aus der Vielzahl dieser Lei-
stungsfaktoren einzelne auszuwdhlen, um ihren kau-
salen Zusammenhang zur Arbeitsleistung darzu-

stellen. Bekannt sind Verfahren, die Arbeits-
leistung beim Lochen in Abhdngigkeit von der
Schwierigkeitsstufe der Belege festzulegen (siehe
ErlaB der Staatlichen Lohnkommision vom 28. 6. 54).
In dieser Richtung werden die Untersuchungen unter
Einbeziehung weiterer Leistungsfaktoren fortgesetzt.

2. Die Studie des Arbeitsganges

Unter Arbeitsgang versteht man den Teil eines Ar-
beitsverfahrens, der als Grundlage der auszuarbei-
tenden Norm ausgewdhlt wurde. Die Untersuchung
beschrénkt sich nicht nur auf den Gesamtumfang und
seine Abgrenzung zu anderen Arbeitsgdngen.

Das Hauptaugenmerk wird auf die Unterteilung des
Arbeitsganges in Arbeitsstufen, Griffgruppen, Griffe
und Griffelemente gelegt. Die Studie des Arbeits-
ganges vermittelt Erkenntnisse {ber die chronologi-
sche Folge und Dauer der einzelnen Bestandteile.
Der Vergleich des Arbeitsganges mit dem eines dhn-
lichen Arbeitsverfahrens gibt Auskunft tiber die Zweck-
méBigkeit und die Hohe des Aufwandes an Arbeits-
zeit unter bestimmten Arbeitsbedingungen (siehe
Arbeitscharakteristik).

Der zeitliche Anteil wird durch Zeitermittlungen fest-
gestellt (Bild 1).

Die Art der Zeitermittlung sowie die Methode der

Zeiterfassung ist von verschiedenen Bedingungen ab-

héngig. Bei jeder Arbeits- und Zeitstudie wird an-
gegeben, welches MeBver-
fahren angewandt wurde.

Die ermittelten Normen kon-
Fiir die gleiche Teilarbeit aufgenommene Zeit Summe nen zundchst nur betriebs-
Lfd. Unterteilung T individuellen Charakter tra-
Nr. der Arbeitsgange ilalalalsl!s s | o |10 nahme gen. Sie werden nach der
] analytisch-experimentellen
= Methode ermittelt, d. h. auf
;| Vortrag-Menge =l 2 el 2z lalz|o2 S (S T = Grundlage der Messung der
854 — 2,2 einzelnen Arbeitsstufen ei
; ’
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o | Vortrag-Wert el 2213 7 2 sl 23 £ riicksichtigung des Zeitauf-
(5 St) = 2,3 wandes in den verschiede-
— A nen Zeitkategorien. Der Ar-
¥ 25 i H -
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F
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. (A 24 . .y
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o F : men auf Betriebe mit an-
A 0 ders gearteten Bedingun-
5 [“a‘l‘i't')'m"tm”e El 1 |1 |1 |1 |1 |1 O I N gen wird nur dann méglich
F ' sein, wenn die Einfiihrung
= A & der Norm mit der Einfih-
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= A wird. Die Erarbeitung
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Methode Normen fiir bestimmte Verwaltungsarbeiten
aufzustellen.

3. Die Untersuchung des Charakters
der Zeitaufwendungen
(Tcgescblaufstudie)

Die Arbeits- und Zeitstudie erstreckt sich iiber einen
oder mehrere Arbeitstage, um neben der Ermittlung
aussagekrdftiger Zeitwerte fiir die Bestandteile des
Arbeitsverfahrens eine Einstufung aller Arbeitszeitauf-
wendungen in Zeitkategorien vornehmen zu kénnen.
Grundlage dafiir ist die TGL 2860-56, die einheitliche
Gliederungsgesichtspunkte und Begriffe fiir die Zeit-
aufwendungen in der Produktion festlegt. Um die
Einheitlichkeit bei der Zuordnung der Zeitaufwendun-
gen in der Verwaltung in bestimmte Kategorien zu
wahren, wird die o. g. TGL analog fiir die Bereiche
der Verwaltung angewandt. Die Tabelle (Bild 2) soll
als Beispiel deutlich machen, in welche Zeitkategorien

die wichtigsten Arbeiten in der Maschinenbuchhaltung
eingestuft werden.

Zeitkategorie Einzustufende Arbeiten
—_— e

1 Vorbereitungs- und

Ab- und Verdeck i
ABScluBots n erdecken der Maschine

Einstellen des Datums
Entgegennahme des Buchungsstoffes
Wechseln der Steuerbriicke
Vorbereiten der Buchungsunterlagen
Aufrdumen des Arbeitsplatzes

2 Operative Zeit Leerkontrolle der Rechenwerke
Buchen, Vorstecken der Konten, Jour-
nalwechsel, Abzeichnen der Belege, Ab-
summieren

3 Wartungszeit Maschine sdubern, Farbbandwechsel

4 Zeit fiir natiirliche Ruhepausen (Sonderregelung)

Bediirfnisse und
Erholungspausen

natiirliche Bediirfnisse

Zeitverluste

5.1 unabhdngig von der

S Maschinenstérung, Korrektur von
Bedienungskraft

Rechenfehlern (maschinenbedingt),
Fehlen von Buchungsstoff, Riickfragen,
gesellschaftliche Verpflichtungen,
sanitdre Betreuung

5.2 abhdngig von der

Korrektur von Buchungsfehl -
Bedienungskraft v - Bk

spdtete Arbeitsaufnahme zu Arbeits-
beginn sowie nach Pausen, private Be-
sorgungen, private Gespréche, vorzeiti-
ger ArbeitsschluB, Fernbleiben vom
Arbeitsplatz

Bild 2. ‘Einstufung der wichtigsten Arbeiten der Maschinenbuchhaltung
in Zeitkategorien

Der Zusammenhang der Zeitkategorien wird in Bild 3
dargestellt. Von entscheidender Bedeutung sind hier-
bei die Verlustzeiten. Es ist zundchst festzustellen, in
welcher Form die Verlustzeiten am h&ufigsten auf-
treten. Der Anteil der Verlustzeiten an der gesamten
Arbeitszeit kann bis zu 25 % betragen. Es braucht
nicht weiter erklart zu werden, welchen EinfluB die
Reduzierung der Verlustzeiten auf die Arbeit der Ver-
waltung haben kann.

D.ie \:/erlustquellenforschung und -beseitigung ist eine
wichtige Aufgabe, die in Zusammenarbeit mit dem
untersuchenden Organisator und den Wirtschafts-

funktiondren des untersuchenden Betriebes geldst
werden muB.

Womit wird untersucht?

Den Organisatoren des VEB Biirotechnik stehen eine
Anzahl Formularvordrucke des VEB Vordruck-Leitver-
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lag, Weimar, zur Verfiigung, die eine einheitliche Er-

fassung und Auswertung erméglichen:

1. Vodruck fiir Zeitermittlungen der Arbeitsstufen
(Zeitermittlungsbogen - Best.-Nr. 51401/4 und
51409/1)

2. Vordruck fiir die
51446/2 und 41447)

3. Vordruck fiir die Auswertung des Anteils der ver-

schiedenen Zeitkategorien an der Gesamtarbeits-
zeit (Zeitbilanz — Best.-Nr. 51105/2)

Tagesablaufstudie  (Best.-Nr.

AZ
|
I ]
V4 ty
Z 7 7 7
u g W 7 Y1,
Bild 3. Zusammenhang der Zeitkategorien
AZ = Gesamtarbeitszeit
ty = Normzeit
ty = Vorbereitungs- und AbschluBzeit
to = operative Zeit
tp = Zeit fir Erfolungspause und natiirliche Bediirfnisse
ty = Wartungszeit
ty = Verlustzeit
ty, = Verlustzeit unabhéngig von der Bedienungskraft

ty, — Verlustzeit abhéngig von der Bedienungskraft

Die Arbeitscharakteristik wird formlos erfaBt, wobei
jedoch ein betrieblich festgelegtes Schema einzuhal-
ten ist.

Fir die Zeitermittlungen wird eine Stoppuhr benutzt.
Zur Erfassung der Zeiten fiir die Tagesablaufstudie
geniigt eine Armband- oder Taschenuhr mit Sekun-
denzeiger.

Das vom VEB Biirotechnik entwickelte Klemmbrett er-
moglicht das Befestigen der Stoppuhr und der For-
mulare. Es hat sich als sehr zweckméBig und handlich
erwiesen.

Ausblick

Dieser Artikel ist als Einleitung fiir die Versffentli-
chung von Resultaten der vom VEB Biirotechnik durch-
gefithrten Arbeits- und Zeitstudien gedacht. Er soll
dem interessierten Leser grundlegende Gedanken
tiber Aufgabenstellung und Methodik dieser Arbeit
vermitteln und damit dem besseren Versténdnis der
nachfolgenden Beitréige zu diesem Thema dienen.
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Fiir den Jahrgang 1960 unserer Zeitschrift kénnen

Einbanddecken

in Ganzleinen zum Preise von DM 2.50 pro Stiick
schon jetzt bestellt werden.
Auslieferung etwa im Februar 1961.

Zum gleichen Zeitpunkt liegt der
Jahrgang 1960 gebunden
zum Preise von DM 28.50 vor.

Vorbestellungen bitten wir méglichst bald einer
Buchhandlung oder dem Buchhaus Leipzig, Leipzig
C 1, Postfach 91, zuzuleiten.

VEB VERLAG TECHNIK
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Uluser technischer undendienst

fir OPTIMA- und OPTIMATIC-Biiromaschinen®

Jedes Erzeugnis, das in seinem Aufbau vielseitig ist,
bedarf auch nach dem Verkauf und der Inbetrieb-
nahme einer fachménnischen Pflege, Betreuung und
Uberwachung, damit Giite, und Funktionssicherheit
auf lange Jahre erhalten bleiben. Unsere OPTIMA-
Schreibmaschinen M 12 und Elite sowie die OPTIMA-
TIC-Buchungsautomaten Klasse 900/9000 sind Er-
zeugnisse von hoher Prézision, die in tber 80 Lander
der Erde geliefert werden. Die steigenden Export-
zahlen beweisen die Beliebtheit, der sich unsere Biiro-
maschinen erfreuen.

Mehr als fiinfzigjaghrige Erfahrung auf dem Gebiet
der Biiromaschinenfabrikation geben die GewiBheit
fir eine gute Funktion und geringe Stéranfalligkait
unserer Fabrikate.

Eine vom Generalvertreter eingerédumte Garantiezeit,
die nach den handelsiiblichen Gepflogenheiten ab
Verkauf gewdhrt wird, sichert dem Kunden die kosten-
lose Beseitigung von evtl. auftretenden Beanstan-
dungen fiir einen bestimmten Zeitraum.

Die Garantiebedingungen sind jeweils aus dem der
Maschine beigefiigten Garantieschein oder dem Zer-
tifikat ersichtlich.

Nach den in unserem Werk gefiihrten Reklamations-
statistiken betrégt der prozentuale Anfall an Rekla-
mationen kostenmdBig weniger als 0,4 Prozent vom
Verkaufswert.

Um die Frage zu beantworten: ,Wann beginnt die
Arbeit des allgemeinen Kundendienstes2” muB ge-
’scgt werden, daB bereits vor VerkaufsabschluB eine
fachliche Beratung liber die Einsatzméglichkeiten der
betreffenden Modelle der Schreibmaschine bzw. der
Buchungsautomaten an den Kunden erfolgen muB.
Es ist dabei anzustreben, daB der Kunde uber die
vielseitigen Arbeitsmdglichkeiten unserer Modelle ein-
gehend informiert wird.

Nach dieser kurzen Einfilhrung uber
den technischen Service wollen wir
einige Punkte behandeln, die von be-
sonderem Interesse sind.

Es handelt sich dabei um:

Die Ersatzteilversorgung — Die Rekla-
mationsbearbeitung — Das Einrichten
von Vertragswerkstatten — Die Ausbil-
dung von technischen Krdaften in un-
serem Werk — Die Bereitstellung von
Publikationen, wie Ersatzteilkatalogen,
technischen Informationen und Bedie-
nungsanleitungen.

Die Ersatzteilversorgung

Bei Ausfall einer Maschine infolge
eines beschdadigten Einzelteiles muB
kurzfristig ein neues Ersatzteil zur

Teilansicht unseres Ersatzteillagers

') Dieser Beitrag wurde mit freundlicher Genehmi-

gung der Hauszeitschrift ,Optima-Post" ent-
nommen.
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Verfiigung stehen. Wir legen besonderen Wert dar-
auf, daB nur Originalersatzteile in unsere Maschinen
zum Einbau gelangen. Ersatzteile kdnnen ber unsere
Generalvertretungen bzw. Verkaufsorganisationen, in
der DDR durch ein groBes Netz von genossenschaft-
lichen und privaten Vertragswerkstdtten sowie iiber
den VEB Biirotechnik, der in allen gréBeren Stadte:
Zweigstellen unterhdlt, bezogen werden. Eine Direkt-
lieferung an den Kunden (Endverbraucher) kann nur
in besonderen Ausnahmefdllen entsprochen werden.

Bei Auftragserteilung bitten wir zu beachten, daB uns
die genaue Typisierung der Ersatzteile angegeben
wird. Es ist erforderlich, die Teilenummer, Benennung
und die Maschinen-Nr. bzw. Maschinennummernlage
mitanzugeben, damit von uns zwischenzeitlich vorge-
nommene Anderungen beriicksichtigt werden kénnen.
Wir empfehlen, hier unsere Ersatzteil-Bestellformulare
zu verwenden. Bei Unklarheiten ist es zweckmdBig.
das beschddigte Teil einzuschicken. Einzelne Ersatz-
teile kénnen kurzfristig geliefert werden. Ein gréBerer
Ersatzteilauftrag dagegen bedarf einer ldngeren Lie-
ferfrist, da hier eine technische Durcharbeitung unbe-
dingt notwendig ist. In letzterem Falle erfolgt aber
eine Bestdtigung des Auftragseinganges mit unge-
fahrem Liefertermin.

Fiir unsere Schreibmaschinen und Buchungsautoma-
ten stehen Ersatzteillisten zur Verfiigung, nach denen
die Ausstattung eines Ersatzteillagers vorgenommen
werden kann. Unseren Generalvertretern méchten wir
empfehlen, ein Lager auf der Grundlage dieser Listen
einzurichten. Diese Listen beinhalten die Ersatzteile,
die fiir die Betreuung von 500 OPTIMA-Schreibma-
schinen bzw. 50 OPTIMATIC-Buchungsautomaten
Klasse 900/9000 erforderlich sind.

Der prozentuale Wert der Ersatzteile betragt etwa
1 Prozent des Verkaufswertes von 50 Buchungsautoma-

-




Das Lagerpersonal bei der Zusammenstellung von Ersatzteil-Auftragen.

ten. Bei den Schreibmaschinen schwankt der prozen-
tuale Anteil zwischen 0,5 bis 0,8 Prozent je Maschinen-
modell.

AuBer diesen Listen stehen unsere Ersatzteilkataloge
zur Verfligung, wonach unsere Vertretungen Ersatz-
teile nach Bedarf bestellen kénnen.

Reklamationen

Bereits bei der Herstellung der Einzelteile bzw. der
Baugruppen fiir unsere Fabrikate werden diese einer
sorgfdltigen Kontrolle unterzogen. Eine gut aufge-
baute Endkontrollorganisation und umfangreiche Ver-
packungskontrollen garantieren, daB ein einwand-
freies Erzeugnis von hoher Giite unser Werk verlBt.
Nicht umsonst tragen OPTIMATIC-Buchungsautoma-
ten und OPTIMA-Schreibmaschinen das Giitezeichen
,Q" die hoéchste Qualitdtsauszeichnung der Deut-
schen Demokratischen Republik.

Tdglich verlassen Hunderte von Maschinen unser Werk

Kancelaiské Stroje verfiigt in der GSSR iiber
— Bild links: Das neuerbaute Verwaltungsgebd
Werkstattrdume. — Bild rechts: Von links nach rechts:
maschinen, Erfurt, im Gespréch mit dem technischen

und werden Tausende von Kilometern weit verschickt.
Der Transport geschieht per Schiff, auf dem Luftwege,
per Eisenbahn oder Kraftfahrzeug. Vielfach sind in
einem Transportweg alle diese Transportmittel ein-
geschlossen. Dabei ist es manchmal nicht zu ver-
meiden, daB die Maschinen beim Eintreffen am Emp-
fangsort Beanstandungen aufweisen. Auch wéhrend
des Auspackens oder beim Weiterversand an den
Kunden oder bei Zwischenlagerungen kénnen durch
unsachgemdéBe Behandlung Schéden entstehen.

Es ist also wichtig, daB bei einer Reklamation genau
zwischen einem Transportschaden, Materialfehler
oder Fehler an der gesamten Funktion (Justagefehler)
unterschieden wird. Es ist dabei nicht ausgeschlossen,
daB eine vorangegangene robuste Transportbehand-
lung andere Schdden nach sich zieht. Der Kaufer hat
auf jeden Fall das Recht, eine einwandfrei funktionie-
rende Maschine zu erhalten. Sollten bei einem Kun-

i

Fachmechaniker Wendling (rechts) von der Firma LOG ABAX, Paris,
und Kundendienstingenieur Apelt am OPTIMAT]C-Buchungsuutomoten
Klasse 900 mit automatischer Einzugsvorrichtung.

eine ausgezeichnete Verkaufsorganisation und einen vorbildlichen Kundendienst fiir Biiromaschinen.
ude in Gottwaldov umfaBt Ausstellungsridume, Verkaufsrdume fiir Biirobedarf, Biiroorganisation und

Die Herren Opl und Méllmann von der Absatz- und Kundendienstabteilung der VVB Biiro-
Direktor Wessnitzer von Kanceldiské Stroje am OPTIMATIC-Buchungsautomat.
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den nach erfolgtem Kauf der Maschine irgendwelche
Beanstandungen auftreten, so muB sich vorerst der
Kéufer mit unseren ausléndischen Generalvertretun-
gen oder in der DDR mit den Vertragswerkstdatten
bzw. dem VEB Biirotechnik sofort in Verbindung
setzen. Unsere Generalvertreter haben zum gréBten
Teil eigene Reparaturwerkstdtten oder weisen sie
nach. Es werden dort Reparaturen innerhalb und
auBerhalb der Garantiezeit durchgefiihrt. Sollten sich
sonstige Schwierigkeiten ergeben, so kann sich der
Kunde direkt mit der Kundendienstabteilung unseres
Werkes in Verbindung setzen, die dann diese Rekla-
mation bearbeitet und dafiir Sorge tragt, daB sie
kurzfristig abgestellt wird.

Die von den Kunden sowie Generalvertretern einge-
reichten Rekiamationen werden von uns statistisch
erfaBt und umgehend bearbeitet. In gewissen Zeit-
abstédnden finden in unserer Produktions- und Revi-
sionsabteilung und dem Kundendienst Besprechungen
statt, in denen eine sorgfdltige Auswertung vorge-
nommen wird. Bei schwierigen Beanstandungen kann
es vorkommen, daB eine Beantwortung der Schreiben
nicht umgehend erfolgt. Hier sind mitunter weitere
Forschungen iber die Ursache notwendig. Eine um-
gehende Bestdtigung des Einganges der Reklama-
tionsschreiben wird aber erteiit.

Einrichten von Vertragswerkstdtten

Wie bereits erwdhnt, sind unsere Generalvertretun-
gen mit gut ausgertisteten Werkstdtten versehen. Es
ist aber zu empfehlen, bei gréBeren Vertreterberei-
chen zuséatzlich Vertragswerkstdatten in bestimmten Be-
zirken einzurichten und beim Verkauf unserer Biiro-
maschinen auf diese hinzuweisen.

Fir jedes Maschinenmodell sind von uns Spezialwerk-
zeuge entwickelt worden, die liber uns bezogen wer-
den kénnen. (Fiir Buchungsautomaten sind diese im
»Instrukteur fiir den technischen Kundendienst T 13“
festgelegt.) Dabei ist allerdings zu erwdhnen, daB
ausgesprochene  Biliromaschinen-Standardwerkzeuge
nicht mit einbezogen worden sind, sondern hier ein
Direktbezug vom einschlégigen Fachhandel empfoh-
len wird. Neben einer ortsanséssigen Vertragswerk-
statt verfiigt ein Teil unserer Generalvertretungen
iber Service-Wagen, die mit den notwendigen Er-
satzteilen  und  Spezialwerkzeugen  ausgeriistet,
schnell einsatzfahig sind.

Ausbildung von technischen Kréiften in unserem Werk

Die Ausbildung von Fachmechanikern fiir die Repara-
turwerkstétten, speziell fir Buchungsautomaten, wird
werksseitig besonders geférdert. Nach einem festum-
rissenen Schulungsplan finden Lehrgédnge statt. Die
Schulungen selbst vermitteln den Teilnehmern ein
theoretisches und fachliches Grundwissen sowie Feh-

AnlaBlich einer technischen Aussprache weilten von Kanceldfské Stroje,
Prag, Hauptdirektor Poysl (Mitte) und der technische Direktor \Vess-
nitzer einige Tage in unserem Werk, um sich liber unser Buchungs-
automaten-Pragramm eingehend zu informieren. In der CSSR sind
viele Zweigstellen der Staatssparkasse und verschiedene Industrie-
betriebe mit OPTIMATIC-Buchungsautomaten ausgeriistet.
Schulungsleiter Beyer (stehend) mit den Herren Sanches (links) und
Bourgeois (Mitte) von unserer Generalvertretung Société Commerciale
LOG ABAX, Paris, und dem Fachmechaniker Zorenc von der Firma
Birostroj, Maribor/Jugoslavien, beim Stecken von Steuerbriicken wéhrend
eines Lehrgangs.

Fachmechaniker aus der Tiirkei, CSSR, aus Westdeutschland, Indonesien
und Griechenland beim Lehrgang.

Schulungsleiter Sachse bei der Erlduterung der Funktion des Druck-
werkes des OPTIMATIC-Buchungsautomaten Klasse 900.
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lerabstellungen an Buchungsautomaten im allgemei-
nen. Die Absolventen der Kurse sind danach befd-
higt, einen guten technischen Kundendienst durchzu-
fihren. Alle Mechaniker unserer Generalvertretungen
haben bereits eine griindliche Ausbildung erhalten,
so daB der Kunde die GewiBheit hat, daB seine
Buchungsautomaten in fachmdnnischen Hénden lie-
gen. Nach unseren Erfahrungen rechnen wir damit,
daB ein ausgebildeter Fachmechaniker die Betreuung
von 25 bis 30 Buchungsautomaten Klasse 900/9000
ibernehmen kann. Der Grundkursus hat eine Dauer
von 6 Wochen und ist fiir Fachmechaniker mit abge-
schlossener Berufsausbildung und mindestens sechs-
monatiger Werkstattarbeit an unseren Buchungsauto-
maten gedacht.

Der anschlieBende Kursus fiir ,Fortgeschrittene” mit
einer Dauer von 14 Tagen befaBt sich mit der Aus-
bildung am Buchungsautomaten mit Schreibwerk
Klasse 9000 und Buchungsautomaten mit Doppelzéhl-
werken Klasse 922. Bei diesem Kursus ist es unbe-
dingt erforderlich, daB der Grundkurs Klasse 900 vom
Mechaniker bereits absolviert wurde.

Neben diesen grundsdtzlichen Ausbildungen findet
in gewissen Zeitabstédnden ein Erfahrungsaustausch
fir Werkstattleiter und maBgebende Fachmechaniker
in unserem Werk statt. Es werden hier besonders
Fachprobleme und allgemeine Kundendienstfragen

behandelt.

Technische Publikationen

Von unserer Seite aus stehen den Generalvertretern
bzw. Vertragswerkstatten Ersatzteil-Kataloge, Tech-
nische Kundendienst-Anweisungen fiir Buchungsauto-
maten  Klasse 900/9000 und Reparaturanweisungen
fir Schreibmaschinen zur Verfiigung.

Dariiber hinaus werden in bestimmten Zeitabstdnden
JInstructeure fiir den technischen Kundendienst” fiir
Buchungsautomaten und ,Technische Informationen”
fir Schreibmaschinen ausgearbeitet, die Neuerungen
und Veranderungen technischer Art behandeln.

Probleme, die die Organisation von Buchungsauto-
maten betreffen, werden im ,Instructeur fiir Vertrieb,
Organisation und Technik" von unserer Organisa-
t'onsabteilung laufend ausgearbeitet.

Wir hoffen, mit dieser kurzen Publikation eine kleine
Ubersicht tber Kundendienst-Probleme gegeben zu
haben. Alle Punkte sind keinesfalls erschépfend be-
handelt worden. Der Bericht soll aber Ausgangspunkt
fir weitere Diskussionen zwischen Generalvertreter,
Kunden und dem Herstellerwerk sein. Wir méchten
abschlieBend noch darauf hinweisen, daB wir fiir jeg-
liche Neuerungen oder Vorschléige immer interessiert
sind und bitten Sie deshalb, bei auftretenden Fragen
mit der Kundendienst-Abteilung des VEB Optima
Biromaschinenwerk Erfurt (Thiir.), Mainzerhofplatz 13,
die Verbindung aufzunehmen. NTB 524

Umsatzsteigerung durch
eine Registrierkasse ?

Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten

Teil IV: Wie kann die Stiicklisie eines Erzeugnisses mit Hilfe der Lochkartentechmk ausgewertet werden ?

G. PUTTRICH und Ing. W. RINN, Dresden

1 Die Griinde der Anwendung der Lochkartentechnik fiir die
Auswertung der Stiicklisten

Fiir die Verbesserung der Planung ist es notwendig, den
Pianbedarf an Produktionsmaterial auf die kleinste Produk-
tionseinheit zu beziehen, exakt nach Menge und Wert zu
ermitteln und nachzuweisen. Wir sehen in der Stiickliste
eines Erzeugnisses hierfiir die maBgebende Unterlage und
den Ausgangspunkt fiir die Ermittlung der Gewichts- und
Materialmengen sowie des Materialwertes je Erzeugnis mit
Hille der Lochkartentechnik.

Die mit der Bearbeitung der Stiicklisten verbundenen sehr
zahlreichen gleichartigen manuellen Verwaltungsarbeiten
sind an und fiir sich ein geeignetes Gebiet fiir den Einsatz
der Lochkartentechnik, das jedoch bisher in den Industrie-
betrieben meist nicht geniigend beachtet wurde. Dabei
bietet die Lochkartentechnik die Méglichkeit, die in der
Stiickliste enthaltenen Begriffe und Daten, wie Stiicklisten-
nummer, Einzelteil, Wiederholteil, Ersatzteil, Fertiggewicht,
Einsatzmaterial, Einsatzwert, zu speichern und nach verschie-
denen Gesichtspunkten fiir die Konstruktion, die Technolo-
gie, die Standardisierung, den Kundendienst, die Finanzpla-
nung und dier Materialwirtschaft schnell und sicher aufzube-
reiten. Es handelt sich hierbei zum Teil um Auswertungen,
die bisher nur unter erheblichen Aufwand aufzustellen
waren, wobei zahlreiche Ubertragungs- und Rechenfehler
fast unvermeidlich waren, oder die Auswertungen wurden
infolge des zu groBen Arbeitsaufwandes gar nicht gewonnen,
was sich wiederum nachteilig auf die Planungs- und Lei-
tungstatigkeit auswirkt.

Bei dem Einsatz der Lochkartentechnik fiir die Auswertung
der Stiickliste sehen wir vor allem folgende Vorteile:

1. Mechanisierte Bewertung der Stiicklistenpositionen ohne
zusdtzlichen manuellen Aufwand. Die in der Stiickliste
enthaltenen Materialmengen werden dadurch auch in

5. Die Kennzeichnung aller Positionen in der Stiickliste, die
fir eine Bevorratung vorgesehen sind und die Uber-
nahme dieser Kennzeichnung in die Stiicklistenstamm-
karte erméglicht die Aufbereitung der Vorlage fiir ein
aufzustellendes Ersatzteilprogramm.

6. Die Erfassung von Anderungen in der Stiicklistenstamm-
kartei (Lochkartenkartei) gibt die Sicherheit, daB einmal
erfaBte Anderungen in allen maschinell gewonnenen
Auswertungen gleichermaBen beriicksichtigt und allen in
Frage kommenden Stellen im Betrieb mitgeteilt werden.
Dadurch wird ausgeschaltet, daB in der Stiickliste durch-
gefiihrte Anderungen in der Materialbedarfsliste nicht
nachgetragen werden. Damit wird eine Ursache fiir
falsche  Materialbeschaffung  und  daraus folgende
Stockungen in der Produktion sowie das Entstehen von
Uberplanbestdnden weitestgehend vermieden.

Fiir die Lochkartenstation hat die Auswertung der Stiick-
listen den Vorteil, nicht in dem MaBe termingebunden zu
sein, wie dies z. B. bei den Grundrechnungen der Fall ist,
so daB die Ubernahme dieses Arbeitsgebietes auBerdem
dozu beitrdgt, eine gleichmdBigere Auslastung der Loch-
kartenstationen und damit eine Erhéhung der Wirtschaft-
lichkeit zu erreichen.

2 Form und Inhalt der Stiickliste als Ablochunterlage

Uber die Gliederung der Stiickliste gehen die Meinungen
stark auseinander. Die einen trennen die ,Stiickliste” und
die ,Vorlaufige Materialbedarfsliste”, die anderen sehen in
der Vereinigung beider Vordrucke die Stiickliste. Wir schlie-
Ben uns der letzteren Auffassung schon deswegen an, weil
durch die Zusammenfiihrung zweier getrennter Vordrucke
eine bessere und sichere Ablochunterlage gegeben ist.
Dariiber hinaus muB der bestehende Stiicklistenvordruck
(Bild 1) um die noch fehlenden Ablochbegriffe erweitert
werden. Das sind in Spalte

ihrem Wert nachgewiesen. Das ist vor allem fiir die 5)

Tausende von Beispielen haben in Jahr-
Materialwirtschaft und die Finanzplanung notwendig.

eine Rubrik zur Eintragung der Gewichtskennzahl, die
zehnten bewiesen, dak diese Frage zum Ausdruck bringt, ob es sich um ein gewogenes oder
eigentlich schon léngst beantwortet ist. 2. Statt, wie bisher die Wiederholteile aus den einzelnen ein errechnetes Gewicht handelt;

Immer wieder stellen Geschiftsinhaber S.tijcklis.ten m'uhsgm manue'll zusommenzutrog?n, werde_n 6) eine Rubrik zur Eintragung einer Kennzahl, die aussagt,
nach Einsatz einer Registrierkasse fest: ::e WlederZoItellte ‘Taf‘scb'ne.” zubsomn:jengefuhrt ;?W'IEI‘ ob die jfewe.ilige Stﬁcklistenpos.ition auch aIs'Ersotzteil
der Umsatz steigt, mehr Kunden sind engen- und wertmabig In einer besonderen, maschine (VerschleiBteil oder Austauschteil) vorgesehen ist;

aufgestellten Stiickliste ausgewiesen. 8)
bedient worden. Durch die schnelle

eine Rubrik zur Eintragung einer verschliisselten Zeich-

3. Aus den aus der Stiickliste gewonnenen Lochkarten wird nungsnummer, falls das Teil als Wiederholteil gekenn-

v Bedienungsméglichkeit und hohe Auto- eine Materialbedarfsliste maschinell aufgestellt, die zeichnet ist;
( ‘él matik der Registrierkasse wird der Vor- niEhF- 'wie bishe.r die Materi.alien in der Reihgnfolge der 9) eine Rubrik zur Eintragung einer Material-Schliissel-
} i#[ j gang des Kassierens nicht mehr zu einer S.tucr<‘||stenp05|t|onen ausweist, sondern die d‘le Materia- nummer fiir das Einsatzmaterial;
i i ' zeitraubenden Angelegenheit. Der Ver: II.en in der fiir die Moter'lc.ﬂwwtschoft erford‘farllch.en Grup- +13) eine Rubrik zur Eintragung einer Kennzahl fir die Men-
e Kkiuf ; b Zet fie di . pierung nach Planpositionen der Schliisselliste zum snsinhisit (Stek, kg, m, G
i & aufer gew1.nnt mehr Zeit fiir die reine Volkswirtschaftsplan, nach Materialart, -form, -giite und g. ) ! g: ! R ) )
) Kundenbedienung und erhéht zwangs- Abmessung mengen- und wertméBig bringt. 15) j}”e‘ RUbI”k ZSL” E;“"Ggung einer Tege-KTnnlwhllwd'e
so B . . o ) . ) ie jeweilige Stiicklistenposition nach Einzelteilen, Wie-
L '![’c‘luﬁg lielne Art‘>e1t§p.roduknv1tat. 4, Gleicharlige Materialien werden innerhalb einer Bau- derholteilen, Wiederholteilgruppen oder solchen Wieder-
‘ atsachen —.dl('E einige Gedanken 1 gruppe in einer N.Iote'rloIkontl?ru.ngsllste maschinell zu- holteilen kennzeichnet, die zu einer Wiederholteilgruppe
| lohnen und die jeder Geschaftsinhaber ! sammengestellt. Die Liste erméglicht der Technologie zu gehéren; {
| bedenken sollte. entscheiden, welche Einzelteile zwecks wirtschaftlicher . . . .\
Fartignng 7 eiren Ferfgungsaufiray susomimengsfobt auBerdem zwei Fellder fir die Loch- und Prifstempel il
g ;i : der Lochkartenabteilung.
B Wir beraten Sie gern werden sollen. Nach der Festlegung der Kontierung (Auf-
QI Ford Si }9 ’ tragsnummer) fiir die einzelnen Stiicklistenpositionen und Die Materialangaben der Konstruktion in der Stiickliste sind
| ordern Sie noch heute den Ubernahme dieser Kennzeichnung in die Stiicklisten- oft noch unzureichend und gestatten keine exakte Erfassung |
stammkarten, kann in allen maschinellen Auswertungen und Planung des Einsatzmaterials. Die Frage z. B., ob das 1

Registrierkassen-Katalog
des VEB Secura-Werke an.

vorgeschriebene Material auch bei der in Aussicht genom-
menen Fertigung das wirtschaftlichste ist oder welches an
seiner Stelle verwendet werden soll, miiBte bereits hier und
nicht erst bei Aufstellung der Arbeitsplanstammkarten ent-
schieden werden. Hier ist, um Doppelarbeiten von vorn-

der Stiicklistenstammkarten ausgewiesen werden, in
welche Auftrdge die Materialien eingehen sollen. Da-
durch wird die Voraussetzung dafiir geschaffen, die
Materialvorgaben fiir die Arbeitsplanstammkarten ma-
schinell zu gewinnen.

VEB SECURA-WERKE BERLINNGAG |
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4121 Stiicklisten-Stammkarte-Einzelteil
Loch- | Loch- Loch-

Ablochunterlage ist eine bereits als Einzel- oder Wieder- feld | hinw. | spalten Bezeichnung “ Erlauterungen
holteil gelochte Stiicklisten-Stammkarte, auf der die fiir die \
Ersatzteilkarte neu zu Ubernehmen(l:len Daten in den ent- 7 o % !‘Teile-Art "Kennzeichnung ofs
i sprechenden Lochfeldern vermerkt sind. ‘ S o tBtall Ut
Die Lochkartenstation doppelt aus der KA 50 auf die KA 53 74 RL 74—80 ‘ Material- Einzulochen ist das Pro-
alle unveréinderten Begriffe und Werte und locht die neuen \ Einsatzwert | dukt aus Lochfeld 5865
Angaben ein. Die Einzel- und Wiederholteilkarten erhalten mit zwei Dezimalen

als Kennzeichen dafiir, daB Ersatzteilkarten vorliegen (wich- Ablochunterlage ist die Stiickliste

tig bei Anderungen) ein Steuerloch in Zeile 11, und zwar fur 4122 Stiicklisten-Stammkarte-Wiederholteil

Ersatzteilart in Lochspalte Loch- | Loch- | Loch- \ ‘
. Bezeichnung Erlauterungen
3 23 feld hinw. | spalten ‘
L 4 24
5 25 1 S 1—2 Kartenart KA 51 = Wiederholteil
(WT)
6 26 319 | — 322 | | wie Kartenart 50
i usw. usw. 23 AL | 23—30 | Material- Verschliisselung des WT
!'; ‘ Schliissel- l nach materialwirtschaft-
f g ‘ T \ nummer des | lichen Gesichtspunkten
Loch- LQch- Loch- | 5 cichnung Erlauterungen ‘ WT ‘ unter Auslassung Fier
feld hinw. ‘ spalten ‘ 1. Stelle der Material-
e ‘ Schliisselnummer, die im
. vorliegenden Falle immer
1 S 1—2 Kartenart Art der Materialerfassung 8 ist
5 S werk KWA io 03 | AUM| 23 wie Kartenart 50
; 2 i e ot P 03 |AU11| 24 wie Kartenart 50
) usstellungsjahr derKarte  gq_74 | | 31—80 wie Kartenart 50
5 S 5 Ijonat Ausstellungsmonat der ) o
Karte Ablochunterlage ist die Stiickliste
6 AL 618 | Stiicklisten- Kennz.e":hnyng des how 4,123 Stiicklisten-Stammkarte-Ersatzteil
bzw. Sach-Nr.| struktionsteiles
19 A 19—22 | Stiickzahl Anzahl der benétigten |
Konstruktionsteile Lfoclg' ‘ ';].OCh- Lo<|:th- Bezeichnung Erlauterungen
23 AU 11 23 Ersatzteilart Kennzeichnung der Stiick- € | inw. || ‘spalien
23 AU 11 24 listenpositionen, die be- ‘ ‘
vorratet werden miissen 1 S 1—2 | Kartenart KA 53 = Ersatzteil
23 NL 23—30 | Kontierung Nachlochen der Kontie- 318 ‘ 3-18 | wie KA 50
des Ferti- rung erfolgt im Anschluf 19 AL I 19—22 | Stiickzahl | auf KA 50 vermerken
gungs- | an die Listung der Karten 23 AL | 23-30 | WT- auf KA 50 vermerken
auftrages ‘ nach Materlal-Scthssel— Schliissel-Nr.
Nr. und Eintragung der 31—49 31—49 wie KA 50
Kontierung durch die 50 AL 50—56 | Fertiggewicht | auf KA 50 vermerken
Technologie des Erzeug-
31 S 31—34 | Material- Einlochen aus Bewer- fisees
Plan-Pos. tungskarte KA 00 57 57 wie KA 50
Ein guter nut verpﬂichtEt 85 S 35 Mengenein- Einlochen aus Bewer- 58 AL 58_64 | Einsatzmenge | auf KA 50 vermerken
heit, unter der | tungskarte KA 00 \ des Erzeug-
das Material ‘ issas
am Lager ge- 65—74 | 6580 wie KA 50

Schon drei Generationen von Schreibenden in aller Welt erleichterten Erika-Schreibmaschinen
die tagliche Arbeit. Sie haben sich in jahrzehntelanger Praxis bewihrt, da sie sauber, schnell
und zuverldssig arbeiten und handlich, aber stabil konstruiert sind. Auch wer sich heute eine
Schreibmaschine kaufen will, zieht eine Erika in die engere Wahl, denn er vertraut ihr als
cinem Markenfabrikat mit einer guten Tradition. — Jede neue Erika erweist sich dieses Ver-
trauens wiirdig: Sie ist das Ergebnis einer sténdigen Entwicklungsarbeit, die stets darauf

gerichtet ist, das Schreiben noch mehr zu vereinfachen und immer angenehmer zu gestalten.

Die Erika 20 verfiigt iiber
Segmentumschaltung, auswechselbare
Wagen in 24 und 32 cm Breite,
Sperrschrifteinrichtung, automatischen

Randsteller, korrigierende Leertaste

VEB SCHREIBMASCHINENWERK DRESDEN
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fiihrt wird
36 A 36—37 | Anderungs- | Verschliisselte Begriin-
grund dung fiir eine durch-
\ gefiihrte Anderung
38 AL \ 38—46 | Material- \ Verschlisselung des
Schltissel- Werkstoffes nach material-
nummer fir wirtschaftlichen Gesichts-
das Einsatz- punkten
‘ material
47 A 47—48 | Nummer des | ab der das Teil gliltig wird
Erzeugnisses
49 A 49 | Gewichts- | Kennzeichnung des Fertig-
Kennzahl gewichtes nach
i ,,errechnet' und
| ,,gewogen"'
50 AL 50—56 | Fertiggewicht | Gewichtsangabe mit drei
| je Erzeugnis | Dezimalen
57 A 57 Mengen- | Mengeneinheit der Stiick-
“ einheit | liste mit Lochfeld 35 durch
| | Nullkontrolle maschinell
‘ | auf Ubereinstimmung
‘ | prifen
58 ‘ AL 58—64 \ Einsatzmenge Gewichtsangabe mit drei
| je Erzeugnis | Dezimalen
65 S 65—71 ‘ Material-Ver- | Einlochen aus Bewer-
| rechnungs- | tungskarte KA 00 mit drei
preis ‘ Dezimalen
72 A 72 Teil-Kennzahl i Kennzeichnung der Teile-
‘ | und Summenkarten

NEUE TECHNIK IM BURO -+ Heft 12 - 1960

4.124 Stiicklisten-Stammkarte-Materialverbrauchsnorm

Die KA 52 wird als Summenkarte bei der Aufbereitung der
Materialplanlisten fiir die Einzelteile und die Ersatzteile
gewonnen. In einem zweiten Arbeitsgang ist der Durchlauf-
wert nachzulochen.

o ————

|
L;;TQ' |I-1‘|):\:- s:(:l:t}:n Bezeichnung Erlauterungen
\ B
1 \ S ‘ 1—2 ‘ Kartenart KA 52 = Material-
‘ verbrauchsnorm
3-5 | 55 | wie KA 50
6 | ‘ 6—10 | frei
6 ‘ L 11—18 | Kontierung Eindoppeln aus KA 50
‘ ‘ Lochfeld 23
19 | | 19—22 wie KA 50
23 ‘ N 23—25 \ Durchlaufwert| Minustage
23 ‘ L ‘ 26—30 | Kontierung wie KA 50
3171 | 31— ‘ wie KA 50
72—173 | | 72—73 ‘frei
74 ‘ RL | 74—80 | Material- Summe der Einzelkarten
R ,,Q,ii | einsatzwert
1 s . 1—2 | Kartenart KA 52 mit Kennzahl 5 im
‘ ‘ ‘ Lochfeld 49 = Material-
‘ ‘ verbrauchsnorm fiir Ersatz-
‘ ‘ \ teil

(Fortsetzung auf Seite 376)
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Biiromaschinenindustrie der DDR auch in Westdeutschland hicht mehr zu iibersehen

DaB sich die Biiromaschinenindustrie der DDR in den letz-
ten Jahren auch in Westdeutschland einen recht stabilen
Markt geschaffen hat, war in der Fachwelt bisher nie so
recht offenkundig geworden. Bekannt war zwar, daB im
Rahmen des Innerdeutschen Handels jahrlich eine bestimmte
Menge von Biiromaschinen an westdeutsche Verbraucher
verkauft wurden, aber den Umfang dieses Handels wuBte
niemand abzuschdtzen, sofern er nicht unmittelbar mit die-
sem Handel zu tun hatte oder die entsprechenden Zahlen
einmal zufdllig zu Gesicht bekam. Erst jetzt nach der von
Bonn vorgenommenen Kiindigung des ,Berliner Abkommens"
vom 20. September 1951, der Grundlage des Innerdeutschen
Handels, stellte sich heraus — vor allem fiir den westdeut-
schen Interessenten — wie groB der Handel mit den Biiro-
maschinen aus der DDR gewesen ist. Die Biiromaschinen-
industrie im sdchsisch-thiiringischem Raum belieferte ja
schon seit Jahrzehnten Verbraucher in ganz Deutschland
und es zeugt von der Qualitétsarbeit der alten und jungen
Fachkréfte in diesem Industriezweig, wenn sich zu der seit
altersher bekannten Produktion die Namen neuer Erzeug-
nisse hinzugesellten.

Im festen Vertrauen auf das von den Beauftragten der
Bonner Regierung mit dem Ministerium fiir AuBenhandel
und Innerdeutschen Handel der DDR geschlossenen Verein-
barungen {iber den Innerdeutschen Handel haben west-
deutsche Biiromaschinenhdndler ein ganzes Netz von Ver-
kaufsstellen in Westdeutschland aufgebaut, {iber die die
Maschinen aus der DDR verkauft werden. Dazu kam ein
auBerordentlich gut funktionierendes Service — alles in
allem sind in Westdeutschland wohl an die 10 000 Menschen
im Bliromaschinenhandel mit den Erzeugnissen der DDR
beschéftigt.

Es ist verstdndlich, daB nun in diesen Kreisen Unruhe iiber

die weitere Entwicklung herrscht. Wenn der Innerdeutsche
Handel am 31. Dezember 1960 wirklich zum Erliegen kom-
men sollte — und bislang liegt noch kein entsprechender
Vorschlag der Bonner Regierung vor —, dann diirfte es fiir
diese Unternehmen schwer sein, ohne Verlust eine Umstel-
lung zu erreichen, sofern diese Umstellung {iberhaupt mog-
lich sein wird. Wie zu erfahren war, sollen aus den betrof-
fenen Fachhandelskreisen auch bereits geharnischte Proteste
an die zustdndigen Stellen gegangen sein. Inwieweit Bonn
sich davon allerdings beeinflussen 1&Bt, bleibt dahingestellt.
Die Erzeugnisse der Biiromaschinenindustrie der DDR sind
in der ganzen Welt stark gefragt, so daB trotz des even-
tuellen Ausfalls der westdeutschen Handelspartner fiir uns
keine Absatzschwierigkeiten auftreten werden, sondern die
gleichen Lieferfristen wie bisher beibehalten werden miissen.

(SchluB von Seite 375)
5 Ubernahme der vorgesehenen Daten aus der Stiickliste
in die Lochkarte (Stiicklisten-Stammkarte)

Es kann gar nicht oft genug darauf hingewiesen werden,
daB eine einwandfreie Ablochung der gewiinschten Daten
nur dann gewdhrleistet ist, wenn alle auf die Lochkarte zu
ibernehmenden Angaben eindeutig, klar und in die fiir
Eintragungen vorgesehenen Felder vorgenommen werden.
Das ist besonders fiir die Stiickliste wichtig, da ein groBer
Teil der abgelochten Daten in der Folge vollmaschinell
weiter verarbeitet werden soll.

Jede Position der Stiickliste wird in je eine Lochkarte iiber-
tragen, so daB ein Kartenwerk entsteht, das untereinander
gereiht einer Abschrift der Stiickliste entspricht, NTB 500

(Fortsetzung folgt)
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Daf die Biiromaschinenindustrie der DDR groBe Beachtung
auch in Westdeutschland fand, geht u. a. aus der Tatsache
hervor, daB sich das dlteste Fachblatt der Bliromaschinen,
»Burghagens Zeitschrift fiir Birobedarf, Hamburg, in seiner
zweiten Septemberausgabe (Nr. 1033, 63.Jg. 1960) recht
ausflihrlich mit der Biiromaschinen-Industrie und dem Biiro-
maschinen-Fachhandel in  der DDR beschdftigt. Das
geschieht gewiB r.icht von ungeféhr; der Marktanteil von
DDR-Maschinen ist nicht mehr zu iibersehen. Der Redak-
tionsleiter der genunnten Zeitschrift, Herbert F. W. Schramm,
schrieb diesen Artikel, wobei noch zu bemerken ist, daB die
Ausfiihrungen auBerordentlich  sachlich  gehalten  sind.
Schramm benutzte als Grundlage seines Artikels die An-
gaben des Statistischen Jahrbuches der DDR und ergénzte
diese Zahlen durch Erkenntnisse eigener Beobachtungen,
die er auf der Leipziger Messe oder bei Gesprédchen ,mit
den staatlichen Industrie- und Handels-Organen” machen
konnte. Schramm bringt zu Beginn die Zahlen iiber die
Beschdaftigten in der Biiromaschinenindustrie und den Um-
fang der Produktion. In diesem Zusammenhang stellt er fest:

+Wenn man die MaBstdbe der Vorkriegszeit (1936) zum
Vergleich heranzieht, so diirfte in dem genannten
Industriezweig erkennbar sein, daB sich die Produktion um
mehr als das Finffache gesteigert hat. Diese betrécht-
liche Aufbauleistung ist nicht nur durch den stdrkeren
Personaleinsatz in der Industrie méglich geworden, son-
dern auch durch innerbetriebliche MaBnahmen. So l&Bt
die Statistik speziell fiir die Biiromaschinen-Industrie er-
kennen, daB der Arbeitsaufwand gemessen an der wert-
mdBigen Produktion von Jahr zu Jahr geringer wurde.
Um in der volkseigenen Biiromaschinen-Industrie eine
Brutto-Produktion im Werte von 1000 DM zu erreichen,
wurden 1955 rund 158 Stunden aufgewandt.

Fiir dieselbe Leistung waren 1956 noch 141 Stunden, 1957
noch 124 Stunden und 1958 noch 111 Stunden erforderlich.

Die gleiche Entwicklung erkennt man bei den Index-
Werten fiir die Pro-Stunden-Leistung je Arbeiter in der
Biiromaschinen-Industrie und -Reparatur; setzt man
1955 = 100, so ergibt sich fiir 1956 ein Index von 111,7,
1957 von 127,2 und 1958 von 141,7."

Der Verfasser setzt sich dann mit dem Fachhandel in der
DDR auseinander, wobei die veréffentlichten Zahlen aller-
dings in der . Zwischenzeit schon wieder iiberholt sein
diirften. Immerhin bemiiht sich der Verfasser auch hier um
eine exakte Analyse.

Bei der Behandlung des Themas ,Biiromaschinen-Export"
stellt Schramm besonders heraus, welche Stellung im Welt-
export von Biiromaschinen die DDR einnimmt. Er sagt u. a.
dazu:

»Im Weltexport von Biiromaschinen liegt Mitteldeutsch-
land heute an fiinfter Stelle. Der Export erfolgt in 80 Ldn-
der der Erde ... So stieg der Export von Standardschreib-
maschinen mit Normalwagen von 1956 bis 1959 auf
170,4 Prozent, mit Langwagen auf 210 Prozent, von
Rechenmaschinen auf 159 Prozent, von Fakturier-
maschinen auf 153 Prozent und von Buchungsmaschinen
auf 220 Prozent.”

Die Steigerung unseres Biiromaschinen-Exports im Rahmen
des Siebenjahrplanes sieht Schramm als eine Realitdt an
und beschlieBt damit seinen Artikel, der in westdeutschen
Fachkreisen aufmerksame Beachtung finden diirfte. Er wird
gewiB dazu beitragen, die auch auf dem Gebiete des Inner-
deutschen Handels mit Biiromaschinen durch die Bonner
Regierung beabsichtigte Diskriminierung der DDR-Erzeug-
nisse im rechten Licht erscheinen zu lassen.

R. Ehrenpfordt NTB 540
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Hebezeuge und Fordermittel

ine neue Zeitschrift fiir Konstruktion, Fertigung und Orga-
isation auf dem Gebiet der Férdertechnik und des inner-
vetrieblichen Transports erscheint

ib Januar 1961

m VEB Verlag Technik. Zweimonatlich erscheint ein Heft
on 32 Seiten Umfang zum Preis von 3,— DM.

Die Zeitschrift wendet sich an Wissenschaftler, Entwicklungs-
nd Projektierungsingenieure, = Konstrukteure, Ingenieure,
echniker, Meister, Betriebswirtschaftler, Betriebsorganisa-
oren sowie Dozenten und Studenten der Hoch- und Fach-
chulen.

die Kammer der Technik mit den fachlich interessierten
\rbeitsgemeinschaften, die wissenschaftlichen Institute fiir
ordertechnik, die Fachgremien beim Forschungsrat und
vei der Staatlichen Plankommission wirken bei der Heraus-
jabe bzw. bei der Gestaltung des Inhalts der neuen Fach-
eitschrift mit.

Styroflexzuschnitte beliebige GroBen
Kuponringe 30 mm @ zum HP liefert

Karl-Heinz Fiebiger, Industrievertretung
Dresden A1, Falkenstr.3

Wit der Zeit gﬁﬁm

iBt starker rationalisieren. Mechanisch arbeitende

Buchungsautomaten kénnen durch Zusatzgeréte

thre urspriingliche Leistung vervielfachen.

ASCOTA-Buchungsautomaten besitzen

AnschluBméglichkeiten fiir mechanische

und elektronische Multiplikation sowie

firLochband und Lochkarte und kénnen

dadurch als Trager der Rationalisierung

zur Programmierung in GroBbetrieben
eingesetzt werden




Biiromaschinenindustrie der DDR auch in W

DaB sich die Biiromaschinenindustrie der DDR in den le
ten Jahren auch in Westdeutschland einen recht stabi
Markt geschaffen hat, war in der Fachwelt bisher nie
recht offenkundig geworden. Bekannt war zwar, daB
Rahmen des Innerdeutschen Handels jahrlich eine bestimr
Menge von Biiromaschinen an westdeutsche Verbrauc
f verkauft wurden, aber den Umfang dieses Handels wu
niemand abzuschdtzen, sofern er nicht unmittelbar mit d
| sem Handel zu tun hatte oder die entsprechenden Zah
einmal zufdllig zu Gesicht bekam. Erst jetzt nach der \
Bonn vorgenommenen Kiindigung des ,Berliner Abkomme
vom 20. September 1951, der Grundlage des Innerdeutsct
Handels, stellte sich heraus — vor allem fiir den westde
schen Interessenten — wie groB der Handel mit den Bii
maschinen aus der DDR gewesen ist. Die Biiromaschin
industrie im sdchsisch-thiiringischem Raum belieferte
schon seit Jahrzehnten Verbraucher in ganz Deutschlc
und es zeugt von der Qualitdtsarbeit der alten und junc
Fachkrafte in diesem Industriezweig, wenn sich zu der ¢ Reise nie
altersher bekannten Produktion die Namen neuer Erzet h Dei
nisse hinzugesellten. ohne eine

Im festen Vertrauen auf das von den Beauftragten «
Bonner Regierung mit dem Ministerium fiir AuBenhan
und Innerdeutschen Handel der DDR geschlossenen Vere
barungen tiber den Innerdeutschen Handel haben we
deutsche Biliromaschinenhéndler ein ganzes Netz von V
kaufsstellen in Westdeutschland aufgebaut, tiber die

Maschinen aus der DDR verkauft werden. Dazu kam

auBerordentlich gut funktionierendes Service — alles
allem sind in Westdeutschland wohl an die 10 000 Mensct
im Bliromaschinenhandel mit den Erzeugnissen der D
beschdaftigt.

Es ist verstdndlich, daB nun in diesen Kreisen Unruhe iil
die weitere Entwicklung herrscht. Wenn der Innerdeutsc
Handel am 31. Dezember 1960 wirklich zum Erliegen ko
men sollte — und bislang liegt noch kein entsprechenc
Vorschlag der Bonner Regierung vor —, dann diirfte es
diese Unternehmen schwer sein, ohne Verlust eine Umst
lung zu erreichen, sofern diese Umstellung tiberhaupt m¢
lich sein wird. Wie zu erfahren war, sollen aus den betr
fenen Fachhandelskreisen auch bereits geharnischte Prote
an die zusténdigen Stellen gegangen sein. Inwieweit Bc
sich davon allerdings beeinflussen |aBt, bleibt dahingeste
Die Erzeugnisse der Biiromaschinenindustrie der DDR si
in der ganzen Welt stark gefragt, so daB trotz des eve
tuellen Ausfalls der westdeutschen Handelspartner fiir t
keine Absatzschwierigkeiten auftreten werden, sondern «
gleichen Lieferfristen wie bisher beibehalten werden miiss:

Wit der Zeit gﬂﬁm

heiBt starker rationalisieren. Mechanisch arbeitende

Buchungsautomaten kénnen durch Zusatzgeréte
(SchluB von Seite 375)

5 Ubernahme der vorgesehenen Daten aus der Stiickli
in die Lochkarte (Stiicklisten-Stammkarte)

thre urspriingliche Leistung vervielfachen.
ASCOTA-Buchungsautomaten besitzen
AnschluBmaéglichkeiten fiir mechanische

Es kann gar nicht oft genug darauf hingewiesen werd:
daB eine einwandfreie Ablochung der gewiinschten Dat
nur dann gewdhrleistet ist, wenn alle auf die Lochkarte ) :
ibernehmenden Angaben eindeutig, klar und in die B
Eintragungen vorgesehenen Felder vorgenommen werd: *®
Das ist besonders fiir die Stiickliste wichtig, da ein grof Si ist dlé
Teil der abgelochten Daten in der Folge vollmaschin : ie : H
weiter verarbeitet werden soll. ReisesChre

und elektronische Multiplikation sowie
furLochband undLochkarte und kénnen
dadurch als Trager der Rationalisierung

An den Elektronenrechner

Robotron R 12 kénnen gleichzeitig ) " ‘
3 Buchungsautomaten angeschlossen werden eingesetzt werden |

bmaschine zur Programmierung in GroBbetrieben

Jede Position der Stiickliste wird in je eine Lochkarte iib
tragen, so daB ein Kartenwerk entsteht, das untereinanc
gereiht einer Abschrift der Stiickliste entspricht. NTB |

(Fortsetzung fols
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SICHERHEIT DURCH QUALITAT
Sichere Ergebnisse in der Verwaltungsarbeit sind
abhingig von der qualitativen und konstruktiven
Reife einzelner Biiromaschinen.

Die vollelekirische Fakturiermaschine halt. auf
Grund ihrer hohen Qualitéit allen Priifungen stand
und sichert einen vielseitigen reibungslosen
Arbeitsablauf.

Auswechselbare Steuerschienen bieten Einsatz-
méglichkeiten fiir Fakturierung und Buchhaltungs-
arbeiten.

VEB BUROMASCHINENWERK SOMMERDA. SOMMERDA , THUR.
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