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Okonomische und soziale Probleme

der Mechanisierung der Verwaltungsarbeit
Dr. oec. publ. KLITZSCH, Hochschule fiir Maschinenbau Karl-Marx-Stadt

Die Loésung der dkonomischen Hauptaufgabe wird in den vor uns liegenden Abschnitten des
Siebenjahrplans an die Leistungsféhigkeit aller Zweige der Volkswirtschaft die héchsten An-
forderungen stellen. Ihren sachlichen Niederschlag finden diese Anforderungen in den MaB-
nahmen zur sozialistischen Rekonstruktion, deren Inhalt, wie die EntschlieBung des 5. Plenums
des ZK der Sozialistischen Einheitspartei Deutschlands besagt, ,in der rationellen Organisa-
tion der Produktion auf der Basis des héchsten Standes von Wissenschaft und Technik und der
vollen Nutzung der schépferischen Initiative der Werktdtigen” besteht,

Wahrend die Méglichkeiten einer rationelleren Gestaltung des Produktionsprozesses bereits
Gegenstand einer breiten und umfassenden Diskussion in allen Kreisen der werktdtigen
Bevélkerung geworden sind, stehen die ebenfalls recht vielfaltigen Moglichkeiten einer Ratio-
nalisierung der industriellen Verwaltungsarbeit noch durchaus am Rande des allgemeinen
Interesses. Das ist um so verwunderlicher, als gerade von dieser Seite her die sozialistische
Rekonstruktion der Industrie recht kréftige impulse erfahren kann, und zwar nicht nur im
Sinne einer zweckmdBigeren organisatorischen Vorbereitung der Produktion, sondern vor allem
auch im Hinblick auf die durch planmé&Bige Modernisierung des Verwaltungsapparates ermég-
lichte Zurverfiigungstellung von Arbeitskraften fir die Produktion. Allerdings beriihren wir
damit ein Problem, dessen Erdrterung zwangsl@ufig einen ganzen Komplex von Uberlegungen
heraufbeschwért, so daB es angebracht erscheint, einige dieser Uberlegungen, wie sie sich
beispielsweise aus der Untersuchung der ékonomischen und sozialen Auswirkungen der Ratio-
nalisierung der industriellen Verwaltungsarbeit ergeben, hier zur Diskussion zu stellen.

Wir verraten kein Geheimnis mit der Feststellung, daB die vor uns liegenden gewaltigen
Produktionsaufgaben mit einem eher ab- als zunehmenden Bestand an Arbeitskréften bewdil-
tigt werden miissen. Die Griinde dafiir sind zur Gentige bekannt: es sind die in den kommen-
den Jahren ins Berufsleben tretenden schwachen Geburtsjahrgénge der letzten Kriegs- und
ersten Nachkriegsjahre, die verlédngerte Schulbildung durch Einfiihrung der polytechnischen
Oberschule, die berufliche Qualifizierung von Facharbeitern zu leistungsfahigen technischen
Kadern usw. Wir sind also zu drastischen SparmaBnahmen in der Arbeitskrafteplanung ge-
zwungen, und die Betriebe haben sich darauf einzustellen, daB ihnen trotz héherer Produk-
tionsaufgaben keine nennenswerten Reserven an Arbeitskraften zur Verfiigung stehen.

Auf der anderen Seite ist es jedoch ebenfalls kein Geheimnis, daB der gesamte Verwaltungs-
apparat, nicht zuletzt auch im industriellen Bereich, in personeller Hinsicht noch immer ver-
haltnismaBig stark besetzt ist. Dieser hohe Personalbestand hat in zahlreichen Fdllen zweifel-
los seine guten Griinde gehabt, wir brauchen uns nur der Einfilhrung des Prinzips der wirt-
schaftlichen Rechnungsfithrung und der damit verbundenen erhéhten Eigenverantwortlichkeit
der Betriebe zu erinnern. Wir befinden uns jedoch heute, arbeitskraftemdBig gesehen, in
einer Situation, die uns zwingt, nicht nur den engeren Produktionsbereich, sondern im glei-
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chen MaBe auch den Verwaltungsbereich in einem
Umfange zu rationalisieren, der es gestattet, mit
einem Minimum von Arbeitskréften nicht nur das
gleiche, sondern sogar ein wesentlich umfangreiche-
res Arbeitspensum zu bewdltigen. Der Schliissel dazu
heiBt: planméBige Mechanisierung der Verwaltungs-
arbeit.
Auf dem Internationalen KongreB fiir Betriebsorgani-
sation, der kiirzlich (27. September bis 1. Oktober
1959) in Budapest stattfand, fihrte der stellvertre-
tende Prasident des Statistischen Zentralamts der
UdSSR, S. F. Sazanow, aus, daB im laufenden Sieben-
jahrplan der Sowjetunion allein durch verstarkte
Mechanisierung der Verwaltungsarbeit von den der-
zeit im Verwaltungsapparat beschaftigten 2 Millionen
Menschen bis zum Jahre 1965 wenigstens 330000
Arbeitskréfte in die Produktion iibergeleitet werden
kénnen.
Gelegentlich einer Diskussion tber Fragen der Auto-
matisierung, die das Institut fir Industrieékonomie
an der Universitat Halle vor einiger Zeit veranstaltete,
vertrat Werkdirektor Bandel vom VEB Buntmetallwerk
Hettstedt die Ansicht, daB es moglich sein misse, im
Gebiet der DDR schétzungsweise 300 000 bis 400 000
Arbeitskrafte aus der Verwaltung herauszuziehen,
und zwar ausschlieBlich durch organisatorische MaB-
nahmen, nicht etwa durch Einfiihrung der Automati-
sierung in die Verwaltung, die den freisetzbaren
Anteil noch erheblich erhéhen wiirde. Der ander-
weitige Einsatz dieser frei werdenden Arbeitskrafte ist
fiir Bandel — im Gegensatz zu den pessimistischen
Meinungen kapitalistischer Publizisten tber die Per-
spektiven des Biiroangestellten in einer weitgehend
automatisierten Industrie — mit Recht kein Problem.
,Es wiirde im Gegenteil ein Problem bedeuten, wenn
diese Arbeitskréfte nicht frei wirden” (Bandel).
Wir wollen uns auf diese beiden, in der Sache vollig
iibereinstimmenden MeinungsduBerungen von kom-
petenter Seite beschrénken. Sie zeigen mit beispiel-
hafter Klarheit auf, daB bereits die heute vorhande-
nen technischen Mbglichkeiten einer verstdrkten
Mechanisierung der Verwaltungsarbeit ausreichen,
um die personell iibersetzte Verwaltungsapparatur
fihlbar zu entlasten und dadurch zusatzliche Arbeits-
kréfte fir den ProduktionsprozeB zu gewinnen. Die
Zahl der Betriebe, die sich bislang noch gar nicht
oder nur héchst unzureichend mit dem Problem der
Rationalisierung und Mechanisierung des industriel-
len Verwaltungsapparats beschaftigt haben, st
noch immer erschreckend hoch. In vielen Fdllen ver-
fiigen leitende Mitarbeiter nicht einmal tiber die not-
wendigen Kenntnisse, die sie befdhigen, aus der
Vielzahl der vorhandenen Organisationsmittel und
Biiromaschinen die fir den jeweiligen Einzelfall
geeignetsten auszuwdhlen — geeignet nicht nur in
technischer, sondern vor allem auch in wirtschaft-
licher Hinsicht! Informatorische Studien Uuber die
Verwaltungsorganisation selbst in gréBeren Betrieben
fsrdern gelegentlich Tatsachen zutage, daB dem mit
den Erzeugnissen unserer Organisationsmittel- und
Biiromaschinenindustrie vertrauten Fachmann die
Haare zu Berge stehen.
Wir kénnen es jedoch bei diesem Zustand nicht ]dn-
ger bewenden lassen. Wenn wir auf obsehbc're Zeit
hinaus gezwungen sind, sozusagen jede einzelne

Arbeitskraft an dem Arbeitsplatz einzusetzen, an dem
sie den héchsten Wirkungsgrad verbiirgt, dann gilt
dies nicht nur fir den eigentlichen Produktions-
bereich, sondern in gleicher Konsequenz auch fiir
den Verwaltungsbereich. Zu diesem Zweck wird es
unerlaBlich sein, in jedem einzelnen Betrieb systema-
tisch alle Méglichkeiten einer verstarkten Anwen-
dung neuzeitlicher Organisationsmittel bis zu den
modernsten technischen Apparaturen in Gestalt von
Lochkartenanlagen und  elektronischen Rechen-
maschinen zu untersuchen. In dieser Hinsicht bediir-
fen die Plane TOM unzweifelhaft dringend einer Er-
weiterung nach der verwaltungsorganisatorischen
Seite hin. Grundlage und Voraussetzung derartiger
Untersuchungen hat jedoch in jedem Fall die Er-
kenntnis zu sein, daB wir auch die Probleme der Ver-
waltungsorganisation nicht Jtechnizistisch”, d. h. los-
gelést von der allgemeinen politischen und gesell-
schaftlichen Entwicklung betrachten diirfen. Dieses
Eingebettetsein in einen allgemeinen Entwicklungs-
prozeB erfordert dynamische Entscheidungen, d. h.
die industrielle Verwaltungsarbeit muB so organisiert
werden, daB sie jeweils ,auf der Basis des héchsten
Standes von Wissenschaft und Technik und der vollen
Nutzung der schépferischen Initiative der Werktati-
gen” (W. Ulbricht) beruht, daB sie also jederzeit in
einen hdheren Mechanisierungsgrad iberfiihrt wer-
den kann. Wie im ProduktionsprozeB wird auch hier
das Endziel eine weitgehend autcmatisierte Appara-
tur sein missen.

Wir stellen also fest, daB vielféltige und ausreichende
Méglichkeiten vorhanden sind — ohne daB wir hier
diese allgemein bekannten Méglichkeiten im einzel-
nen aufzuzéhlen brauchen! — den Verwaltungsappa-
rat so weit zu rationalisieren, daB eine spiirbare
Reduzierung des hohen Personalstands eintreten und
cine zusdtzliche Arbeitskraftreserve fiir die Produk-
tion gewonnen werden kann. Diese unerbittlichen
Konsequenzen hat Bandel mit gebiihrender Deutlich-
keit aufgezeigt. Eine andere Frage ist es freilich, ob
die von ihm genannten Zahlen hinsichtlich ihrer
GréBenordnung als real bezeichnet werden kénnen.

An dieser Stelle wird namlich die soziale Problematik
der Mechanisierung der Verwaltungsarbeit sichtbar.
7u den unerfreulichsten Hinterlassenschaften der
kapitalistischen Ara gehért zweifellos das Vorhan-
densein Hunderttausender von Biiroangestellten, die
nur eine unzureichende Fach- und Berufsausbildung
genossen haben und die sich heute groBenteils
in einem Alter befinden, das keinen allzu groBen
Spielraum mehr fiir den Erwerb zusdtzlicher Kennt-
nisse und Fdhigkeiten geistiger und manueller Art
|aBt. Ein Aufricken in qualifiziertere Verwaltungs-
funktionen wird also in zahlreichen Fdllen aus-
scheiden missen. Ebensowenig ist aber offenbar
auch ein nennenswerter Effekt zu erwarten, wenn
dltere Verwaltungskréfte ohne technisch-manuelle
Vorkenntnisse in die Produktion tiberfiihrt werden.

Es handelt sich hier um eine zahlenméBig beacht-
liche Gruppe von Menschen, die in ihrer bisherigen
beruflichen Praxis nicht iiber untergeordnete Ver-
waltungsfunktionen  (Rechnen, Buchen, Sortieren,
Registrieren, Verfertigung von Schemabriefen usw.)
hinausgekommen sind. Da die von ihnen ausgelibten
Tatigkeiten jedoch ausgepragt repetitiven Charakter
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besitzen, sind hier die Méglichkeiten einer Automati-
sierung des Arbeitsprozesses besonders giinstig, und
es ist deshalb auch nicht zu verwundern, daB sich in
den kapitalistischen Léndern die technologische
Arbeitslosigkeit aus dieser Menschengruppe die ersten
Opfer geholt hat. Wenn man sich die in der moder-
nen Literatur zum Problem der Automatisierung der
Verwaltungsarbeit aufgezeigten  Perspektiven vor
Augen hélt, wie sie sich insbesondere durch die zu-
nehmende Verwendung von elektronischen Daten-
verarbeitungsanlagen zwangsldufig ergeben miissen
und in einer Reihe von Féllen ja auch bereits in
erschreckender Deutlichkeit herausgestellt haben,
dann kann man eine gewisse Besorgnis hinsichtlich
der sozialen Auswirkungen der Automatisierung der
Verwaltungsarbeit nicht unterdriicken.
Nun liegen allerdings in einer dem &konomischen
Grundgesetz des Sozialismus gehorchenden Volks-
wirtschaft die Verhdltnisse und damit auch die Per-
spektiven jedes einzelnen Werktatigen grundsatzlich
anders als in der kapitalistischen Wirtschaft. Wah-
rend dort mit allen Mitteln der modernen Meinungs-
bildung und Massenbeeinflussung versucht wird, den
Jkleinen Angestellten” {iber seine wahre Klassenlage
hinwegzutduschen und ihm ein ,mittelstdndisches
BewuBtsein” zu suggerieren, um ihn dadurch auch
bewuBtseinsmé&Big vom Produktionsarbeiter zu tren-
nen, hat die sozialistische Gesellschaftsordnung diese
kiinstlich geschaffenen Zdune léngst hinweggerissen,
so daB sie — mdgen sie auch gerade bei dlteren
Menschen noch eine gewisse Rolle spielen — mit dem
Heranwachsen einer neuen Generation in wenigen
Jahren endgiiltiq einer tristen Veraangenheit ange-
héren werden. Der unvermeidliche UmsetzungsprozeB
ist also in der sozialistischen Wirtschaft unvergleich-
lich leichter als in der kapitalistischen Wirtschaft,
die sich in der Regel damit beaniigt. dem tiberfliissia
gewordenen kleinen Angestellten die Entlassungs-
papiere in die Hand zu driicken und ihn tiber sein
zukiinftiges Berufsschicksal ,in eigener Verantwor-
tung frei entscheiden zu lassen”.
Wiederum wollen wir die Dinge auch nicht leicht-
fertig abtun. Der Abbau des Verwaltungsapparates
als konsequent durchzufiihrende Operation erfordert
griindliche Vorbereitung und behutsames Vorgehen.
Gewisse Héarten werden sich in Einzelfdllen aus der
besonderen, oben dargelegten psychologischen Situ-
ation des ,kleinen Angestellten” heraus sicherlich
nicht ganz vermeiden lassen. Sie lassen sich aber
auf ein Minimum reduzieren, wenn jedem Verwal-
tungsabbau eine sorgfdltige Arbeitsplatzanalyse
vorausgeht, so daB dem von einer Umsetzung Betrof-
fenen diese MaBnahme mit iiberzeugenden Argumen-
ten erldutert werden kann. AuBerdem bewahrt eine
solche Analyse am sichersten vor Fehlentscheidungen
in der Frage des kiinftigen Arbeitskraftebedarfs, die
sich bekanntlich nachtréglich nur mit erheblichen
Schwierigkeiten wieder korrigieren lassen.
Entscheidend ist ferner, daB bei der Umsetzung von
Verwaltungskréften in die Produktion die gesell-
schaftlichen Organisationen eingeschaltet werden,
und zwar nicht nur, um das Gefiihl einer persén-
lichen Benachteiligung auszuschalten, sondern um
auch ein allzu administratives Vorgehen der zustén-
digen betrieblichen Instanzen zu verhindern.
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Im einzelnen wéren bei einer solchen Umsetzung
folgende Gesichtspunkte zu beachten:

1. Vorrangige Uberfithrung aller Verwaltungskréfte,
die nach MaBgabe ihres Alters, ihres Gesund-
heitszustands und gegebenenfalls ihrer in frithe-
ren Beschdftigungen erworbenen manuellen
Fertigkeiten mit relativ geringen Schwierigkeiten
in der Produktion eingesetzt werden kénnen;

2. Weitgehende Beachtung persénlicher Gesichts-
punkte bei der Umsetzung, wobei selbstverstdnd-
lich bei unklaren Auffassungen liber die eigenen
Perspektiven eine behutsame, mit wirkungsvollen
Argumenten arbeitende berufliche Beratung
gewdhrt werden muB. Es wdre deshalb ange-
bracht, einen dlteren, fortschrittlichen Berufs-
kollegen, der im Betrieb allgemeines Ansehen
genieBt, mit dieser wichtigen Aufgabe zu be-
trauen. Im Ubrigen steht ja nicht nur eine Um-
setzung in manuelle Tatigkeiten, sondern auch,
entsprechende Eignung natiirlich vorausgesetzt,
in technische Angestelltenberufe zur Diskussion.

3. Als selbstverstdndliche Forderung hat zu gelten,
daB die Umsetzung nicht mit spiirbaren Lohn-
minderungen verkniipft sein darf.

4. Es miissen alle Mdglichkeiten der beruflichen
Weiterbildung bzw. fachlichen Qualifizierung
geschaffen  werden, um jedem umgesetzten
friiheren Angestellten die Chance einzurdumen,
auch in der neuen Umgebung und am neuen
Arbeitsplatz  beruflich voranzukommen. Selbst-
verstdndlich gilt die gleiche Forderung auch fiir
jeden noch in der Verwaltung tdtigen Angestell-
ten, der, durch die Eigenart seines Arbeitsplatzes
bedingt, frither oder spdater ebenfalls mit einer
Umsetzung zu rechnen hat. |hm ist die Maglich-
keit zu gewdhren, sich im Betrieb durch Besuch
der Betriebsakademie, durch Teilnahme an Lehr-
géngen der Volkshochschulen und der Kammer
der Technik dasjenige zusdtzliche Wissen zu
erwerben, das ihn befdhigt, in gehobenere
Verwaltungsfunktionen aufzuriicken und damit
einen wichtigen Beitrag zur Steigerung der
Arbeitsproduktivitét auch in der Verwaltung zu
leisten.

In diesem Zusammenhang noch eine Bemerkung zum
Nachwuchsproblem. Es besteht kein Zweifel, daB mit
der weiteren Mechanisierung der Verwaltungsarbeit,
als deren héchste Stufe wir die Automatisierung an-
zusehen haben, der Anteil der reinen Verwaltungs-
krafte im gleichen MaBe zuriickgehen wird wie der
Anteil der technischen Angestellten (des gesamten
ingenieurtechnischen  Personals) zunehmen wird.
Auch der in der Verwaltung verbleibende qualifizierte
Biiroangestellte wird sich in seinen Arbeitsfunktionen
in starkem MaBe denen eines technischen Angestell-
ten angleichen miissen, d. h. ihm wird einmal vor-
wiegend die Steuerung und Kontrolle eines mehr
oder minder umfangreichen Maschinenparks ob-
liegen. Das Berufsbild des kaufmédnnischen An-
gestellten im Industriebetrieb — in anderen Verwal-
tungsbereichen (Banken, Handel, staatliche Verwal-
tung) wird es nicht viel anders sein — wird sich also
bereits in naher Zukunft recht wesentlich veréndern.
Es ist deshalb befremdlich, daB dieser unausweich-




lichen Entwicklung im Ausbildungsgang kiinftiger Ver-
waltungskréfte sowohl an den Berufsschulen als auch
an den Fachschulen noch héchst ungenitigend Rech-
nung getragen wird. Man beschneidet aber dem
Berufsnachwuchs fiir die Verwaltungen von vorn-
herein die Entwicklungsaussichten, wenn man ihn
nicht griindlich mit den verdnderten Arbeitsbedin-
gungen im Biiro der Zukunft vertraut macht und ihm
keine ausreichenden Kenntnisse in der modernen
Organisationstechnik vermittelt. Dazu gehért nicht
nur die eingehende Beschdftigung mit den derzeit
bereits vorhandenen manuellen und maschinellen
Organisationsmitteln, sondern auch das sorgfdltige
Studium der Lochkartentechnik und der neuesten
Entwicklunged auf dem Gebiete der automatischen
(elektronischen) Datenverarbeitung. Nur wer diese
Disziplinen beherrscht, sich in ihnen auskennt und
sie nach den im Betrieb jeweils gegebenen Maéglich-
keiten anzuwenden vermag, hat Chancen, sich als
Verwaltungsfachmann zu behaupten und zu seinem
Teile die Rationalisierung der Verwaltung im Sinne
eines hoheren Produktionserfolgs voranzutreiben.

Vor einer SchluBfolgerung muB allerdings gewarnt
werden — es wdre ein schweres MiBverstdndnis, wenn
sie aus dem oben Gesagten gezogen wiirde. Oberstes
Ziel der Mechanisierung der Verwaltungsarbeit ist
primédr nicht die Entlassung von Biiroangestellten und
ihre Uberfithrung in den ProduktionsprozeB, sondern
die Steigerung der Arbeitsproduktivitét in der Ver-

waltung durch Anwendung arbeitssparender Metho-
den und Organisationsmittel. Eine hochentwickelte
Volkswirtschaft, die standig bemiiht ist, sich die
neuesten Erkenntnisse der Wissenschaft und Technik
dienstbar zu machen, kann es sich nicht leisten,
Arbeitsvorgéinge, die Tag fiir Tag sich unzdhligemale
wiederholen und die deshalb entsprechend konstru-
ierten Maschinen anvertraut werden kdnnen, weiter-
hin von der kostbaren menschlichen Arbeitskraft aus-
fihren zu lassen. Sie kann es sich um so weniger
leisten, wenn diese menschliche Arbeitskraft knapp
zu werden beginnt. Eine Gesellschaftsordnung, die
den Menschen in den Mittelpunkt des wirtschaftlichen
Geschehens stellt, weiB aber auch um Mittel und
Wege, um mit Hilfe einer langfristigen Arbeitskrafte-
planung rechtzeitig den sozialen Auswirkungen des
auf uns zukommenden Automatisierungsprozesses
begegnen zu kénnen. Wichtig ist allein, daf wir in
einem moglichst friihen Stadium dieser Entwicklung
die notwendigen MaBnahmen ergreifen. Unerl&B-
liche Voraussetzung dafiir ist aber die Kenntnis und
planmd&Bige Anwendung der von unserer Biro-
maschinen- und Organisationsmittelindustrie heraus-
gebrachten Erzeugnisse und Verfahren. Sie vermdgen
nicht nur @&uBerst wirkungsvoll zur sozialistischen
Rekonstruktion unserer Volkswirtschaft = beizutragen,
sondern helfen zugleich auch, den Weg in eine neue,
héhere Entwicklungsstufe, die im Zeichen der Auto-
matisierung stehen wird, vorzubereiten. NTB 427

Sozialistische Rekonstruktion der Verwaltungsarbeit
Dipl.-Wirtschaftler G. BRENK, EAW Treptow, Berlin

Sozialistische Rekonstruktion durch Neuererbewe-
gung und Mechanisierung, das ist der Weg, um die
groBen Aufgaben, die der Siebenjahrplan stellt,
erfilllen zu kénnen. In allen Betrieben unserer Repu-
blik werden deshalb groBe Anstrengungen gemacht,
um diese Erfordernisse zu verwirklichen. Dabei kommt
es aber nicht darauf an, nur Teilgebiete in Angriff
zu nehmen, sondern in allen Bereichen den Hochst-
stand der Technik einzufiihren, um den maximalen
Effekt zu erzielen. Neben den Produktionsabteilungen
gilt es deshalb auch, die Arbeit der Verwaltungs-
bereiche auf den bekannten zwei Wegen umzugestal-
ten. Dies ist um so notwendiger, da ja durch die
Steigerung der Produktion auch fiir die Verwaltungs-
abteilungen ein gréBerer Arbeitsanfall zu bewdltigen
ist. Es vergroBert sich das Volumen des Materialein-
kaufs und des Produktionsabsatzes, es miissen mehr
Einzelteile disponiert und entsprechend neue Wege
fiir die Produktionslenkung gefunden werden.

Diese Arbeiten kénnen einfach nicht nur durch Ter-
minverfolgung durchgefithrt werden. Es ist ein wissen-
schaftlich aufgebautes Leitungs- und Verwaltungs-
system zu schaffen, das ein planméBiges und dainit
auch termingetreues Arbeiten gewdhrleistet. Die
Lésung dieser Aufgaben setzt u. a. einen umfang-
reichen Daten- und AuswertungsprozeB voraus. Um
jedoch dafiir die entsprechenden Unterlagen auf-
stellen und verarbeiten, sie analysieren und daraus
resultierend die entsprechende Leitungstdatigkeit vor-
nehmen zu kénnen, ist ein den betrieblichen Ge-

gebenheiten angepaBte mechanisierte Arbeitsweise
erforderlich. Die héhere und bessere Form der
Leitungstéatigkeit eines Industriebetriebes bedingt also
eine entsprechend héhere und bessere Form der Ver-
waltungsarbeit.
Dadurch wird deutlich, daB der ProzeB der sozia-
listischen Rekonstruktion der Verwaltungsarbeit nicht
schlechthin bedeutet, daB Maschinen in einen
bestehenden Organisationsablauf eingebaut werden,
vielmehr wird es erforderlich, die Gesamtorganisa-
tion des Betriebes nach den neuesten Erkenntnissen
vorzunehmen und umzugestalten. Dies ist ein ProzeB,
der einen entsprechenden Zeitraum umfaBt. Dieser
ProzeB 1&Bt sich natiirlich nur dann auf sozialistische
Art durchfithren, wenn alle Werktdtigen den Umfang
der vorgesehenen MaBnahmen kennen und durch ihre
Gedanken und Meinungen zur besseren und schnelle-
ren Verwirklichung beitragen.
Von diesen Grundideen ausgehend wurde deshalb
auf Anregung des 1.Sekretdrs der Bezirksleitung
Berlin der SED, Paul Verner, Anfang November 1959
in den Elektro-Apparate-Werken Berlin-Treptow eine
Ausstellung und Neuererkonferenz unter dem Thema:
.Sozialistische Rekonstruktion der Verwaltungsarbeit
durch Neuererbewegung und Mechanisierung” durch-
gefiihrt.
Ausgehend von dem oben Festgestellten, hatte sie
folgende speziellen Aufgaben:

An Hand der in den EAW iiblichen Organisation

sollte ein Uberblick gegeben werden, welche wich-
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Bild 1. Ausstellungsausschnitt mit Teil der Aritma-Anlage

tigsten Rekonstruktionsthemen auf dem Verwal-
tungssektor durchgefiihrt werden.
Neben der im Werk bereits bekannten Produktions-
perspektive sollten alle Kollegen mit der Organi-
sationsperspektive bis 1964 vertraut gemacht wer-
den.
Das Ziel des Rekonstruktionsplanes der Verwaltungs-
arbeit ist die komplexe Mechanisierung dieser Ar-
beiten.
Was ist unter ,Komplexer Mechanisierung” der Ver-
waltungsarbeit zu verstehen?
Der Begriff der komplexen Mechanisierung kann
nur dann angewendet werden, wenn die nach
dem derzeitigen Stand hdchstmégliche und univer-
sell anwendbare Mechanisierungsstufe vorliegt. Dies
ist bei dem Einsatz von Lochkartenanlagen der Fall.
Alle anderen Mechanisierungsverfahren erfordern im-
mer noch einen mehr oder weniger groBen manuellen
Einsatz, der sich mit dem Begriff der komplexen
Mechanisierung nicht vereinbaren l&Bt.

Das weiteren ist festzustellen:

Wadhrend bisher die Lochkarten zum iiberwiegenden
Teil bei der Abrechnung eingesetzt sind, gilt es nun-
mehr, auch diese moderne Biirotechnik fiir die Auf-
gaben der Planung — einschlieBlich Disposition und
Lenkung — zu verwenden.
Einmal werden damit wichtige andere Bereiche
der Verwaltung nach modernen Gesichtspunkten
bearbeitet, und es wird eine einheitliche Verwal-
tungsorganisation aufgebaut. Zum anderen treten
Vereinfachungen in den zu verwendenden Belegen
ein, die ein einheitliches, aber ineinandergreifendes
Datenmaterial garantieren. Einem auch heute noch
nicht restlos beseitigten Ressortgeist der Verwal-
tungsabteilungen wird damit einfach der Boden ent-
zogen. Hierzu ein Beispiel aus der Arbeitspapieraus-
stellung und Lohnabrechnung.
Bisher ist der Ablauf in den EAW (grob skizziert) fol-
gender:
Es werden Ormig-Originale geschrieben (Schreib-
maschinenarbeit), die Arbeitspapiere einschlieBlich
Lohnscheine abgezogen (Flédchen- und Zeilenum-
druckvervielféltigung), die Papiere gelangen tber
die Produktionslenkung, Meister zum Kollegen (Kar-
teiarbeiten, Listenschreiben u. 4&.), Ausfiihrung der
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Arbeit, Ablochen der Karten und Ver-
arbeiten der eingelochten Daten durch
eine Aritma-Lochkartenanlage.
Wdhrend der erste Teil also nur in ge-
wissem Grade mechanisiert ist und
noch viel Handarbeit erfordert, lduft der
zweite vollmechanisiert ab.
In Durchfiihrung der sozialistischen Re-
konstruktion ist folgender Weg vorge-
gesehen:
Anlage von Verbundkarten mit Klar-
texteintragung (maschinell), Vorlochen
der fixen Daten in die Karten, Aus-
rechnung der bendtigten Kapazitat,
Durchfithrung des Auftrags, Nachlochen
der vorliegenden Angaben, Lohnab-
rechnung. Diese Vorgénge werden
maschinell durchgefiihrt. Nattirlich sind
dazu noch einige Maschinen notwendig,
die z. Z. noch nicht vorhanden sind, aber bis 1964
zur Verfiigung stehen werden. Lediglich einige
auswertende und produktionsienkende Tétigkeiten
sind von einem entsprechende qualifizierten Per-
sonenkreis manuell zu {iberwachen bzw. durchzu-
fihren. Es wird eine Karte (bzw. entsprechend
maschinell hergestellte Duplikate) verwendet. Pla-
nung, Disposition, Lenkung und Abrechnung haben
nur eine Unterlage und unterliegen einem gleich-
gearteten Arbeitsrhythmus.
Diese groBen und organisationsverdandernden Auf-
gaben galt es den Kollegen, die die Ausstellung be-
suchten bzw. an der Konferenz teilnahmen, zu erldau-
tern. Damit konnte neben der Organisationsperspek-
tive den Kollegen auch ihre eigene Perspektive be-
greiflich gemacht werden. Die logische Folge ist, da
die Kollegen wissen — jeder fiir seinen Arbeitsplatz —,
in welcher Richtung und Art und Weise sie sich qua-
lifizieren miissen. Die Ausstellung war somit auch
gleichzeitig ein groBes Lehr- und Schulungsprogramm.
In Verbindung damit steht naturgemé&B auch die
Tatsache, daB, von diesen Uberlegungen ausgehend,
jeder Kollege in der Lage ist, durch seine Vorschlage
aktiv diesen groBen organisatorischen Umgestaltungs-
prozeB mit zu beeinflussen.
Soweit die innerbetrieblichen Ziele.
Dariiber hinaus galt es, méglichst viele Betriebe mit
diesen Grundgedanken — an Hand der praxisver-
bundenen Beispiele — vertraut zu machen. Damit
sollte jener groBe (iberbetriebliche Erfahrungsaus-
tausch eingeleitet werden, der erforderlich ist, um in
der gesamten Industrie mdglichst rasch voranzukom-
men. Aber nicht nur an Hand graphischer Darstellun-
gen und durch persénliche Erlduterungen sollten diese
Ziele erreicht werden, vielmehr waren auch die zum
Einsatz gelangenden Lochkartenmaschinen neben an-
deren modernen Biiromaschinen in Funktion zu sehen.
Was war im einzelnen ausgestellt?
Auftrags- und Umsatzstatistik, wie sie im V. Quar-
tal 1959 auf Grundlage der Aritma-Anlage ange-
laufen ist. Besonders wurde dabei der Einsatz der
spater  einzufiihrenden Lochbandtechnik bertick-
sichtigt.
Gerdateplanung nach Grund-Pl-Nummern. Es wurde
das alte Planungsverfahren auf der Grundlage der
Kundenauftragsnummern veranschaulicht und die-
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sem das nach Sammelauftrédgen (Grund-Pl-Num-
mer) aufgebaute neue Verfahren mit seinen V.or-
teilen und Einsparungen an Arbeitszeit und Arbeits-
papieren gegeniibergestellt.
Jahresplanung nach Typenvertretern. Es wurde der
Qualitatsunterschied zwischen der bisherigen Kenn-
sifferplanung auf der Basis einer Million DM und
der Planung auf der Grundlage der Typenvertreter
(auf Normenbasis) fir Material, Kapazitat und Ar-
beitskrafte im Lochkartenverfahren dargestellt.
Mechanisierte operative Materialplanung. Es wurde
gegenijbergeste”t, wie die operative Matt'ariol-
planung zur Zeit tiber Aritma léuft und wie sie <‘:1b
1963 zusammen mit der operativen Teilplanung im
Lochkartenverfahren verlaufen soll.
Operative Kapazitatsauslastungsplanung tiber Arit-
ma. Es wurde der Ist-Zustand in Gegeniiberstellung
zur maschinellen operativen Kapozit'dtscuslostun_gs-
planung einschlieBlich maschineller Auftragspapier-
ausfertigung auf der Grundlage des Verbund-
kartenverfahrens dargestellt (Einfiihrung ab 1964).
Neben diesen Themen befassen sich weitere mit dem
bisherigen Zustand und den kiinftigen Planen auf
dem Gebiet des Rechnungswesens. Es wurde die Ar-
beitsweise bei der Lohn- und Gehaltsabrechnung ein-
schlieBlich Sozialabziige und der Materialbuchhalturg
in der Gegeniiberstellung zwischen dem fritheren
manuellen und jetzigen maschinellen Verfahren dar-
gestelit. .
Das Gebiet der Betriebsabrechnung (BAB 1) wurde in
drei Etappen gezeigt. Die erste umfaBte die frithere
manuelle Arbeitsweise, die zweite die jetzige, und
swar als Kopplung zwischen Buchungsmaschinen und
Aritma-Anlage, und die dritte die zukiinftige voll-
mechanisierte nur tber Aritma.
In einer @hnlichen Einteilung war das Gebiet der
Nachkalkulation dargestellt. Neben diesen Ablaufen
wurden die Auswirkungen schlechter Belege auf die
Qualitat der Abrechnung gezeigt.

Bild 2. Kollegen aus der Absatzabteilung begut-
achten den Multiscript

Bild 3. Diskussionsgruppe am Verbesserungsvorschlag Kartonagen

Weitere Schaubilder befaBten sich mit dem Verbesse-
rungs- und Vorschlagswesen .So wurde z. B. ein Vor-
schlag gezeigt, den eine Gruppe von Mitarbeitern
der Verwaltung eingebracht hat. Sein Inhalt war die
Umgestaltung der Kartonage fir den Versand von
Z&hlern und erbrachte eine Einsparung von rund
100 000 DM im Jahr.

Neben den graphischen Darstellungen auf etwa 80 m?
Flache waren folgende Maschinen und Organisations-
mittel ausgestellt: Aritma-Anlage, bestehend aus fol-
genden Aggregaten:

lochbandgesteuerter Kartenlocher

Motorlocher

Motorpriifer

Doppler

Sortiermaschine

Rechenlocher (T 520)

Tabelliermaschine

Auf dieser Anlage wurden die Auftrags- und Umsat'z-
statistik, die Planung eines Typenvertreters sowie die
Bruttolohnabrechnung vorgefiihrt.

Folgende Vervielfaltigungsmaschinen wurden ausge-
stellt und vorgefiihrt:
Flachenvervielfaltigungsmaschine
Zeilenumdruckmaschine
Handdruckapparat
elektrische Pragemaschine
Die Mercedes-Werke, Zella-Mehlis, zeigten folgende
Biiromaschinen und filhrten sie in Funktion vor:
Multiscript (Kombination zwischen Rechen- und
Schreibmaschine mit Bandlocher)
Buchungsautomaten mit Bandlocher
Buchungsautomaten mit gekoppeltem Aritma-

Kartenlocher
clektrische Schreibmaschine mit Bandlocher (SE 4)

elektrische Schreibmaschine (SE5)
Neben diesen Maschinen wurden vom Organisations-

mittel-Verlag Leipzig eine Reihe weiterer Organisa-
tionsmittel (z. B. die Kerblochkarte mit elektrischem

Selektionsgerdt) gezeigt.

Welche Ergebnisse von Ausstellung und Konferenz sind
. 2
nun besonders wichtig und darum erwdhnenswertz

Von allen Besuchern wurde besonders der praxisver-
bundene Aufbau begriiBt und betont, daB viele An-
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regungen gewonnen werden konnten. In diesem Zu-
sammenhang ist z. B. die Meinung von Vertretern
der wirtschaftswissenschaftlichen Disziplin interessant,
die sich besonders mit den Auswirkungen der gezeig-
ten Organisationsformen auf die Ausbildung von
Studenten befaBten. Sie &uBerten die Meinung, daB
in der Lehre an unseren Universitdten und Hoch-
schulen vielmehr als es bisher der Fall ist, diese
Organisationsabldufe Lehrgegenstand sein missen.
Damit ist aber heute anzufangen, denn zum Zeitpunkt
des Einsatzes dieser Studenten ist ein Teil der ge-
planten Neuerungen bereits verwirklicht. Im Zusam-
menhang damit steht auch die noch starkere kom-
plexe Ausbildung z. B. im Rechnungswesen und der
Planung einschlieBlich der Produktionsorganisation.
Innerhalb unseres Betriebes 1aBt sich bereits jetzt
schon feststellen, daB eine viel gréBere Aufgeschlos-
senheit und sachkundigere Meinung iiber die Mecha-
nisierung der Verwaltungsarbeit Platz greift. Eben-
falls ist ein gréBeres Interesse fiir einzelne Qualifi-
zierungslehrgdnge festzustellen. Allein ein Lehrgang
im Rechnungswesen muBte durch die starke Beteili-
gung, die sich wdhrend und nach der Ausstellung
ergab, geteilt werden.

Mit mehreren Betrieben konnten bereits wahrend der
Ausstellung erste Kontakte aufgenommen werden, die

spezielle Themen und Fragen an Hand der Aus-
stellung zum Inhalt hatten. Dieser Erfahrungsaus-
tausch wird fortgesetzt und unterstiitzt durch die
Uberlassung von Unterlagen.

Das wichtigste aber ist der auf der Neuererkonferenz
eingebrachte Vorschlag, auch fiir die Verwaltung ein
Neuererzentrum zu bilden. Neben den im einzelnen
noch festzulegenden und sich ergebenden Aufgaben
hat es im besonderen den iiberbetrieblichen Erfah-
rungsaustausch unter besonderer Beriicksichtigung der
sozialistischen Gemeinschaftsarbeit anzuleiten.

Alles in allem l&Bt sich also feststellen, daB dieser
Anfang, und es konnte und wollte nur ein Anfang
sein, dazu beigetragen hat, auch in der Verwaltung
mit Hilfe der modernen Technik zur besseren Arbeits-
weise zu kommen.

Es werden zwar nicht tiberall und sofort Lochkarten-
anlagen zur Verfiigung stehen. Im Rahmen des Be-
triebsmoéglichen und -vertretbaren ist es aber not-
wendig, Schritt fiir Schritt auch die Verwaltungsarbeit
auf diesem Wege zu mechanisieren. Dabei wollte die
Ausstellung und Neuererkonferenz der Verwaltung
mithelfen und einen Beitrag zur sozialistischen Re-
konstruktion unserer Betriebe leisten. NTB 429

Einige Bemerkungen zum Thema der Mechanisierung

der Biiroarbeit in Polen

Mgr. J. ZAPASIEWICZ Direktor des Instituts
fir Organisation und Technik der Biiroarbeit beim Ministerium der Finanzen

Um iiber die Situation auf dem Gebiet der Verwaltungsarbeit in Volkspolen unsere Leser unterrichten
zu kénnen, haben wir den Direktor des Instituts fiir Organisation und Technik der Biiroarbeit gebeten,
den derzeitigen Stand und die Perspektive in einem kurzen Beitrag zu schildern, Durch die gute wirt-
schaftliche Zusammenarbeit innerhalb des sozialistischen Lagers, wird es mdglich werden, daB der
begonnene Erfahrungsaustausch konkrete Formen annimmt um somit die gesteckten Ziele mdglichst

vorfristig zu erreichen.

Wir danken Herrn Zapasiewicz fiir seine Ausfliihcungen und werden weiterhin bestrebt sein, alle auf-

tretenden Probleme gemeinsam zu ldsen.

Das Problem des technischen Fortschritts in der
Biiroarbeit wird in Polen gebiihrend erkannt, und
die Untersuchungen auf diesem Gebiet werden be-
reits seit einigen Jahrzehnten gefithrt. Die Entwick-
lung dieser Untersuchungen wurde lediglich wéhrend
des letzten Krieges unterbrochen. Die Kriegsverwiistun-
gen, die 40 Prozent des Volksvermdgens erreichten,
sowie die sich daraus ergebende Notwendigkeit des
grundlegenden  wirtschaftlichen ~ Aufbaus  hatten
auBerdem zur Folge, daB die gesamte Aufmerksam-
keit in den ersten Nachkriegsjahren auf wirtschaft-
liche Probleme gerichtet sein muBte, was naturgemdaf
das Interesse an der Problematik der Verwaltungs-
arbeit geschwdécht hatte.

Erst in den spdteren Jahren entstanden infolge der
guten Fortschritte beim Wiederaufbau des Landes und
bei der Stabilisierung des Wirtschaftslebens etwas
glinstigere Bedingungen fiir die systematische Ent-
wicklung des technischen Fortschritts auch in der Ver-
waltungsarbeit. Ein deutlicher Anstieg der Interessiert-
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Die Redaktion

heit am Problem der Technik der Biiroarbeit war
jedoch in Polen erst in den Jahren 1956 bis 1959 zu
verzeichnen. Dies geschah im Ergebnis der im System
und in den Methoden der Verwaltung der Volkswirt-
schaft vorgenommenen Anderungen und der groBer
gewordenen Aufgaben des Verwaltungsapparates
auf dem Gebiet der Planung, der Kontrolle und des
Berichtswesens.

Einen nicht geringen EinfluB auf das Anwachsen der
Interessiertheit an der Verbesserung der Biiroarbeit,
ihrer Mechanisierung und Automatisierung lbt die
Notwendigkeit der Einschrankung der in der Ver-
waltung beschaftigten Arbeitskréfte, um einen Zu-
strom der Arbeiter fiir die Produktion und Dienst-
leistungen zu sichern. Aus dieser Problemstellung
heraus entstand auch die Frage, wie man den Ver-
waltungsapparat umgestalten, seine Arbeit verein-
fachen und so rationalisieren kann, daB die Anzahl
der im Verwaltungsapparat Beschdaftigten und die
Kosten seiner Unterhaltung relativ vermindert werden.
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Mit OPTIMATIC-Buchungsautomaten aus der Fabrikation der
Klasse 900/9000 steigern Sie in hohem MaBe die téglichen
Buchungsleistungen auf allen Gebieten des Rechnungswesens.
Moderne, formschone Mabel geben der Bedienungskraft
alle Bequemlichkeiten eines tibersichtlichen Arbeitsplatzes.

Wir beraten Sie gern und unverbindlich.

VEB OPTIMA BUROMASCHINENWERK ERFURT
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Die durchgefiihrten eigenen Studien und Unter-
suchungen sowie die Erfahrungen des Auslandes er-
brachten den Beweis, daB die Erreichung oben ge-
nannter Effekte in erster Linie durch eine beachtliche
und stdndige Hebung des technischen Niveaus der
Biiroarbeit und insbesondere durch ihre Mechanisie-
rung und Automatisierung mdoglich ist.

Die Grundlage fiir ein planmé&Biges Vorgehen in die-
ser Richtung bildete u. a. ein besonderer BeschluB
des Ministerrates vom 5. Mdrz 1959, der sich mit der
Verbesserung des Mechanisierungsstandes in der
Biiroarbeit befaBte. Dieser BeschluB stellt den ersten
Normungsakt in Volkspolen dar, in dem die Entwick-
lungsrichtungen der Mechanisierung der Arbeit im
Verwaltungsbereich sowie die Verantwortlichkeit der
einzelnen Minister fiir die Realisierung von Aufgaben
festgelegt sind, die eine Hebung der in jedem Amt,
jeder Institution und in jedem Betrieb in groBem Um-
fang auftretenden Biirotatigkeiten auf ein hoheres
technisches Niveau zum Ziel haben.

Im einzelnen behandelt dieser BeschluB: die Koordi-
nierung der Gesamtheit bei der Mechanisierung der
Biiroarbeit auftretenden Probleme, die eigene Pro-
duktionsaufnahme einiger Arten von Biiromaschinen,
die Erhdhung des Imports dieser Maschinen, die
Verbesserung der Versorgung, der Reparatur und In-
standhaltung sowie die Entwicklung der eigenen pol-
nischen Produktion von Organisationshilfsmitteln.
Untersuchen wir nun die wichtigsten Bestimmungen
des Beschlusses, die sich mit den erwdhnten Proble-
men befassen.

Der BeschluB legt dem Minister der Finanzen, der von
Amts wegen zur Uberwachung des richtigen Funktio-
nierens der Verwaltung und der Verminderung ihrer
Kosten berufen ist, die Verpflichtung auf, fir die
allseitige Koordinierung im Bereich der Mechanisie-
rung der Biiroarbeit in der Zentral-, Gebiets- und
Wirtschaftsverwaltung zu sorgen. Das ausfiihrende
Organ des Ministers fiir Finanzen hinsichtlich der
ihm durch diesen MinisterratsbeschluB auferiegten
Verpflichtungen ist das Institut fir Organisation und
Technik der Biiroarbeit beim Ministerium der Finan-
zen, dessen Aufgabe in der Durchfiihrung von Ar-
beiten zur Verbesserung und Vervollkommnung der
Organisation und Technik der Biirotatigkeiten im
Verwaltungsapparat besteht. Eine besondere Rolle
wird im BeschluB auch dem Hauptamt fiir Statistik
zugewiesen. Zu den Aufgaben dieses Amtes sollen
alle Probleme gehoren, die sich aus der Mechanisie-
rung der statistisch-rechnerischen, auf analytischen
Rechenmaschinen durchgefiihrten Arbeiten ergeben.
Die Tatigkeit des Hauptamtes fiir Statistik und des
Institutes fiir Organisation und Technik der Biro-
arbeit sollten sich gegenseitig ergénzen und sich auf
beiderseitige Zusammenarbeit bei der Realisierung
jeder Aufgabe stiitzen, die die Entwicklung der Me-
chanisierung in der Biiroarbeit zum Inhalt hat. Die in
der letzten Zeit durchgefiihrten Untersuchungen zeig-
ten, daB die durchschnittliche Versorgung der Ver-
waltung mit den einfachsten Biiromaschinen unge-
niigend und sehr ungleichmdBig ist. Unter diesen
Umstédnden wurde eine Verbesserung in der Aus-
riistung der Amter, Institutionen und Betriebe mit
Biiromaschinen zur absoluten Bedingung fiir die Ent-
wicklung der Mechanisierung der Biiroarbeit.
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Eine Analyse der Skala der Importbediirfnisse und
-moglichkeiten zeigte, daB eine radikale Verbesserung
des gegenwdrtigen Zustandes ausschlieBlich auf dem
Weg der Aufnahme eigener Produktion der Grund-
arten von Biiromaschinen, und zwar der Schreib- und
Rechenmaschinen, maéglich ist.

Der oben erwdhnte BeschluB verpflichtet zur Auf-
nahme dieser Produktion bis spdtestens Ende 1960.
Unter Beriicksichtigung der bisherigen Errungenschaf-
ten der polnischen Maschinenbau-Industrie ist diese
Bestimmung vdllig real. Bis zur Aufnahme eigener
Produktion mancher Arten von Biiromaschinen wird
jedoch der Import in der ndchsten Zeit weiterhin
die einzige Quelle fiir die Befriedigung der auf dem
Gebiet der Mechanisierung der Biiroarbeit auftre-
tenden Bediirfnisse bleiben. Darliber hinaus, unge-
achtet der eigenen Produktion, wird Polen auch
spdter Buchungs- und Fakturiermaschinen  sowie
Lochkartenmaschinen einfiihren, da deren Herstellung
in Polen nicht beabsichtigt ist.

Eine Verbesserung des Mechanisierungsstandes der
Biiroarbeit ist eng mit der Versorgung mit Biro-
maschinen sowie mit der Organisation des Kunden-
und Instandsetzungsdienstes verbunden. Die bis-
herige Art der Belieferung der Benutzer mit Biiro-
maschinen sollte dahingehend verbessert werden, da8
die Zuweisung von Biiromaschinen mit einer Analyse
der vorliegenden Bediirfnisse und der Méglichkeiten
ihrer richtigen Nutzung durch den kiinftigen Abneh-
mer verbunden sein sollte. Dies sollte sich insbeson-
dere auf Biiromaschinen erstrecken, die eine organi-
satorische Vorbereitung erforderlich machen (Bu-
chungs- und Fakturiermaschinen, Lochkartenmaschinen
u. a.).

Die zweite dringende Aufgabe ist die Verbesserung
des Kunden- und Instandhaltungsdienstes in bezug
auf eine Koordinierung des gesamten diese Dienste
betreffenden Fragenkomplexes (Ersatzteilversorgung,
die Ausbildung von Mechanikern, Normen fiir die
Ausriistung der Werkstatten, Qualifizierung des Per-
sonals fiir den technischen Servicedienst u. &.).

Obwohl der BeschluB des Ministerrates keine Bestim-
mungen hinsichtlich einer planmaBigen Ausbildung
der fiir die Mechanisierung geeigneten Fachkader
enthdlt, so ergibt sich jedoch aus anderen Bestim-
mungen des Beschlusses, daB eine derartige Aktion
kontinuierlich und systematisch gefiithrt werden soll
und daB die Pflicht der Koordinierung der Gesamt-
heit von Ausbildungsproblemen auf dem Institut fir
Organisation und Technik der Biiroarbeit lastet.
Wie zeichnet sich nun im Lichte der eben geschilder-
ten Perspektive fiir die Entwicklung der Mechanisie-
rung der Biiroarbeit in Polen die Zusammenarbeit mit
den an dieser Problematik interessierten Institutionen,
Zentren und Betrieben der Deutschen Demokratischen
Republik ab?

Die in der Deutschen Demokratischen Republik ge-
sammelten allgemeinen Erfahrungen, wie auch eine
Reihe organisatorischer Lésungen im Bereich der Me-
chanisierung der Biiroarbeit finden in Polen eine all-
gemeine Anerkennung. Wir schdtzen insbesondere
die in der Praxis weitgehendst erprobten Methoden
der Mechanisierung der Biiroarbeit sowie die wirk-
samen Formen des Kunden- und Instandhaltungs-




dienstes. Die Deutsche Demokratische Republik ist der
groBte Exporteur von Biiromaschinen nach Polen. An-
gesichts dieses Sachverhaltes ist es verstandlich, daB
eine ganze Reihe von Lésungen auf dem Gebiet der
Mechanisierung der Biiroarbeit, die das Institut ftr
Organisation und Technik der Biiroarbeit ausarbeitet
und bemiiht ist, in den Institutionen, Amtern und Be-
trieben einzufithren, auf den in der Deutschen
Demokratischen Republik gesammelten Erfahrungen
und auf den Maschinen ihrer Produktion basiert.

Als Beispiel seien hier erwdhnt: die Mechanisierung
des Spargeldumlaufes der polnischen Allgemeinen
Sparkasse (PKO), die mit Optimctic-Buchungsmcsc‘ni—
nen arbeitet; die Mechanisierung der Fakturier-
arbeiten, bei der ausschlieBlich Fakturiermaschinen
vom VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda Verwendung
finden, die Mechanisierung der Lohnabrechnung in
verschiedenen Betrieben und der Finanzbuchhaltung
der Polnischen Volksbank unter Verwendung der
Buchungsmaschinen ,ASTRA" vom VEB Buchungs-
maschinenwerk Karl-Marx-Stadt; die geplante Mecha-
nisierung der Inventurarbeiten mit Hilfe der ,Mer-
cedes”-Maschinen u. a.

Welche Schwierigkeiten treten in Polen bei der Me-
chanisierung der Biroarbeit in Anlehnung an die
Maschinen aus der Produktion der Deutschen Demo-
kratischen Republik auf?

In erster Linie das Fehlen von Fachkadern, die mit den
Betriebseigenschaften dieser Maschinen vertraut und
in der Lage sind, sie in der Verwaltung der eigenen
Betriebe richtig einzusetzen. Eine groBe Hilfe stellte
in diesem Zusammenhang die im Jahr 1959 von den
Betrieben VEB Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-
Stadt und VEB Biiromaschinenwerk Sommerda
organisierte Schulung dar. An dieser Schulung nah-
men insgesamt 46 Mitarbeiter verschiedener Institu-
tionen und Betriebe aus dem gesamten Gebiet Polens
teil. Angesichts des auf unserer Seite stdndig wach-
senden Bedarfes in bezug auf die Fachkader wére es
besonders wiinschenswert, daB derartige Schulungs-
methoden auch weiterhin angewandt wiirden.

Das Institut fir Organisation und Technik der Biiro-
arbeit beriicksichtigte in seinem Schulungsplan eben-
falls die Durchfiihrung von Ausbildungslehrgdngen
an Fakturiermaschinen und ASTRA-Buchungsmaschinen
in Polen und unter dem Einsatz eigener Fachkrafte. Im
Jahre 1959 wurden in solchen Ausbildungslehrgdngen
insgesamt 145 Personen ausgebildet, wobei die Me-
thodik dieser Schulung auch weiterhin entwickelt wird.

Es ware jedoch zu wiinschen, wenn an diesen in
Polen durchgefiihrten Ausbildungslehrgéngen in be-
sonders begriindeten Féllen auch Spezialisten aus
den entsprechenden Betrieben der Deutschen De-
mokratischen Republik teilnehmen kdnnten. Dies
wiirde den deutschen Spezialisten einerseits ein bes-
seres Kennenlernen der bei der Mechanisierung der
Biiroarbeit in Polen auftretenden Bediirfnisse ermdg-
lichen und wiirde auf der anderen Seite fiir unsere
Organisatoren der Mechanisierung von groBem Vor-
teil sein. Derartige Formen der Zusammenarbeit wer-
den bereits mit der Tschechoslowakischen Volks-
republik mit beiderseitigem Nutzen praktiziert.

Ein weiteres, in Polen auftretendes Bediirfnis ist die
Notwendigkeit der systematischen Unterrichtung der
Abnehmer der aus der Produktion der Deutschen
Demokratischen Republik stammenden Biiromaschinen
tiber die neuesten technisch-konstruktiven und organi-
satorischen Errungenschaften auf dem Gebiet der Me-
chanisierung der Biiroarbeit. Besonders zweckmdBig
wiirde die Popularisierung der in der Deutschen De-
mokratischen Republik erscheinenden Fachliteratur
aus dem Bereich der Problematik der Organisation
und Technik der Biiroarbeit auf dem Gebiet Polens
sein.

Man muB hierbei unterstreichen, daB eine grofe und
nutzbringende Rolle in dieser Beziehung die Zeit-
schrift ,Neue Technik im Biiro" spielt, die immer ein
reiches und interessantes Informations- und Doku-
mentationsmaterial enthélt. Das Institut fiir Organi-
sation und Technik der Biiroarbeit ist, dhnlich wie
bei der Organisierung der Schulung hinsichtlich der
Nutzung der aus der DDR kommenden Biiromaschi-
nen, bereit, die Popularisierung der in der Deutschen
Demokratischen Republik erscheinenden Fachpublika-
tionen in die Hand zu nehmen und die entsprechen-
den Kontakte anzukniipfen.

Mit besonderer Befriedigung begriiBt das Institut
auch die enge Zusammenarbeit mit der Zeitschrift
,Neue Technik im Biiro", in ihr den Anfang fiir immer
engere Kontakte mit den thematisch verwandten Zen-
tren und Institutionen der Deutschen Demokratischen
Republik erblickend. Man kann mit Sicherheit fest-
stellen, daB die Entwicklung dieser Kontakte sowie
die gegenseitige Zusammenarbeit zwischen Polen und
der Deutschen Demokratischen Republik fiir beide

Seiten von Nutzen sein wird. NTB 431

Die volkseigene (Iiitomaschinenindustrie

der Deutschen Demokratischen Republik

erwartet Sie wieder zur Leipziger Frithjahrsmesse 1960
vom 28. Februar bis 8. Mérz im bekannten Ausstellungsgebdude (BugrasJtaus
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Neu- und Weiterentwicklung von Organisationsmitteln
fiir eine rationelle Organisation der Produktion
Dr. R. MARTINI, Hochschule fiir Maschinenbau Karl-Marx-Stadt

im Auftrag der Staatlichen Plankommission fithrte das Zentralinstitut fiir Technologie und Organisa-
tion in Zusammenarbeit mit der Kammer der Technik vom 10. bis 12. November 1959 in Leipzig eine
Fachtagung durch, die sich mit Problemen der Produktionsleitung im Maschinenbau beschdaftigte.

Im Rahmen der Vorbereitung dieser Tagung wurden von den Referenten Thesen erarbeitet, die in der
Wochenzeitung ,Die Wirtschaft® Nr. 41/42 vom 14. Oktober 1959, Seite 13 und Nr. 43 vom 21. Oktober
1959, Seite 8f, sowie in der Zeitschrift ,Deutsche Finanzwirtschaft”, Ausgabe ,Finanzen und Buchfiih-
rung” Heft 21/1959, Seite 596 ff. verdffentlicht wurden. Durch die vorherige Veréffentlichung der The-
sen, die mit den Ausfiihrungen des jeweiligen Referenten anschlieBend zur Diskussion gestellt wurden,

wurde eine hohere Qualitit dieser Fachtagung gegeniiber den bisherigen Organisationstagungen er-
reicht. In der von den Teilnehmern an der Fachtagung ,Produktionsleitung im Maschinenbau" ange-
nommenen EntschlieBung wurden die Thesen und die Referate bestdtigt.

Wir verdffentlichen nachfolgend die Thesen zum Referat von Dr. R. Martini, der auf der Fachtagung
iber ,Neu- und Weiterentwicklung von Organisationsmitteln fiir eine rationelle Organisation der Pro-
duktion sprach, da er Probleme aufgriff und behandelte, die insbesondere fiir die Leser unserer Zeit-

schrift von Interesse sind.

Wenn die Arbeit im Bereich der Produktionsleitung
rationell durchgefiihrt werden soll, dann muB sie sich
zur Vorbereitung, Lenkung und Kontrolle des Produk-
tionsablaufes zweckméBiger Organisationsmittel be-
dienen.

Die Bedeutung des zweckméBigen Einsatzes
von Organisationsmitteln

In vielen Betrieben wird dem zweckmdBigen Einsatz
von Organisationsmitteln zur Rationalisierung der
Arbeit im Aufgabenbereich der Produktionsleitung
noch nicht die Bedeutung beigemessen, die diesen
im Interesse der weiteren Verbesserung der Qualitét
der Leitungstatigkeit zukommt. Die durch den zweck-
md&Bigen Einsatz von Organisationsmitteln sich hier-
aus mit ergebende mdgliche hdhere Qualitat der Lei-
tungstatigkeit tragt dazu bei, die festgelegten hohen

Ziele des Siebenjahrplanes erfolgreich zu erfiillen.

DaB in unseren volkseigenen Maschinenbaubetrieben
zum Teil noch ein duBerst ungiinstiges Verhaltnis zwi-
schen der Anzahl der Produktionsarbeiter und dem
sonstigen industriellen Personal besteht, ist darauf
zuriickzufiihren, daB hier die Mittel und Méglichkeiten
einer rationellen Organisation der Arbeit entweder
noch nicht gentigend bekannt oder nicht energisch ge-
nug in die Praxis umgesetzt worden sind.

Aufgaben der verantwortlichen Wirtschaftsfunktiondre

In der gegenwdrtigen Situation ist es eine der vor-
dringlichsten Aufgaben unserer Produktionsleiter und
Betriebsorganisatoren, in den Maschinenbaubetrieben
durch eine rationelle Gestaltung des Arbeitsablaufs
mit Hilfe der neu- und weiterentwickelten Organisa-
tionsmittel eine einwandfreie Organisation der Pro-
duktion zu schaffen. Dadurch wird nicht nur eine
héhere Rentabilitét erzielt, sondern es werden auch
gleichzeitig dringend bendtigte Arbeitskrafte fiir die
unmittelbare Produktion freigestellt.
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Die Redaktion

Von den verantwortlichen Wirtschaftsfunktionaren ist
auch fiir den Einsatz von Organisationsmitteln eine
schnellere Anpassung an den technisch-organisatori-
schen Fortschritt zu fordern.

Voraussetzungen fiir den zweckmdBigen Einsatz
von Organisationsmitteln

Der zweckméBige Einsatz von Organisationsmitteln
in den Maschinenbaubetrieben ist von bestimmten
politisch-ideologischen und technisch-organisatorischen
Voraussetzungen abhéngig. Diese Voraussetzungen
miissen von der Leitung des Betriebes bei der aktiven
Mitarbeit aller Werktédtigen des Betriebes und durch
eine entsprechende Aufkldrungsarbeit —geschaffen
werden.

Die Anwendung neuer oder weiterentwickelter Orga-
nisationsmittel und -verfahren verlangt von den Be-
triebsorganisatoren und Produktionsleitern die Fdhig-
keit, diese Hilfsmittel richtig einzusetzen, und vor
allem die Entschlossenheit, sie umfassend und konse-
quent anzuwenden.

Fertigungsvordrucke, Vervielfdltigungsgerdte
und Crganisationsverfahren

Fertigungsvordrucke sind wichtige Hilfsmittel bei der
Gestaltung einer rationellen Betriebsorganisation.
Die Entwicklung zweckmdBiger und einheitlicher Fer-
tigungsvordrucke, die so einfach wie mdglich gehalten
und auf Grund von Verallgemeinerungen der Er-
fahrungen der Praxis entstanden sind, ist ein Mittel
zur Steigerung der Arbeitsproduktivitat.

Um die Organisation des Arbeitsablaufes in den
Maschinenbaubetrieben rationell vorzubereiten und
durchzufiihren und um gleichzeitig rationell abzurech-
nen, sind die Zusammenhénge zwischen der Art der
Auftragsausschreibung und dem anzuwendenden Or-
ganisationsverfahren unter Beriicksichtigung der wich-
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tigsten Fertigungsbedingungen sehr sorgfaltig zu
priifen.

Zur Anwendung des Lochkartenverfahrens

Die Anwendung des Lochkartenverfahrens fir eine
rationelle Organisation der Arbeit im Bereich der
Produktionsleitung kann in volkseigenen Maschi-
nenbaubetrieben, in denen die Voraussetzungen
gegeben sind, wesentlich zur Senkung des Aufwan-
des an Arbeitszeit beitragen.

Die organisatorischen Vorarbeiten fiir die Einfiihrung
des Lochkartenverfahrens sind sehr umfangreich und
kénnen oft Jahre in Anspruch nehmen. Um eine
schnellere Einfilhrung des Lochkartenverfahrens zu
ermdglichen — wenn die entsprechenden Maschinen
zur Verfigung stehen —, ist bereits jetzt den organi-
satorischen Vorarbeiten mehr Aufmerksamkeit zu
widmen als bisher. Durch sozialistische Gemein-
schaftsarbeit wird die Qualitat der Organisations-
planung entscheidend verbessert werden.

Die in den meisten Maschinenbaubetrieben vorhan-
dene Lochkartenorganisation ist in der Richtung
weiterzuentwickeln, daB bereits vor und wé hrend
der Produktion das Zahlenmaterial ausgewertet
werden kann. Das wird méglich durch die

Erarbeitung lochkartenreifer technologischer Unter-
lagen,

Einfihrung von Matritzen-Karteien an Stelle der
Arbeitsplanstammkarten und durch die

Einfihrung des Vorlochverfahrens.

Es sind Arbeitsabléufe unter Beriicksichtigung der
verschiedensten Fertigungsbedingungen zu erarbei-
ten und MaBnahmen einzuleiten, die dazu beitragen,
daB diese organisatorischen Grundsétze erprobt wer-
den. Sobald die Wirtschaftlichkeit des neuen Verfah-
rens exakt festgestellt bzw. im Rahmen eines organi-
satorischen Verfahrensvergleiches bewiesen werden
kann, sind die erforderlichen MaBnahmen zur schnell-
sten Durchsetzung einzuleiten.

Planungs- und Dispositionsgerdite

Es ist erforderlich fur die Vorbereitung, Lenkung und
Kontrolle des Produktionsablaufes, moderne Pla-
nungs-, Dispositions- und Belastungsiibersichten im
Bereich der Produktionsleitung einzusetzen, um Zzu
ciner wirtschaftlichen Planungs-, Dispositions- und
Kontrolltatigkeit zu kommen.

Durch den Einsatz von Planungs- und Dispositions-
fgerdten ist es moglich, schnell richtige Entschei-
| dungen fir einen reibungslosen Arbeitsablauf zu
treffen, Fehler und Méngel abzustellen und den Pro-
| duktionsablauf sténdig zu beobachten.

ZweckméBige Einsatzmdglichkeiten der Planungs- und
Dispositionsgerdte in unseren Maschinenbaubetrie-
ben sind besonders gegeben fiir d'e UJberwachunqg
der Maschinen-, Arbeitsplatz- und Montagebelegunrg,
der terminaerechten Auftraaserlediaina. des Arbe'fs-
kréfteeinsatzes und der personellen Verdnderunaan
in den verschiedenen Abteilungen und des Arbeits-
fortschritts von Einzelobjekten.
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Selektionsgeréit und Schlitzlochkartenverfahren

Die in unseren Maschinenbaubetrieben in groBem
Umfange anfallenden verschiedenartigen Planungs-
arbeiten kénnen durch Anwendung des Schlitz- und
Kerblochkartenverfahrens  wirtschaftlicher erledigt
werden.

Mit Hilfe des Selektionsgerdtes und der in Form von
Schlitzlochkarteien angelegten Auftrags-, Material-
norm- und Arbeitsgangnormkarteien kénnen z. B.

der Material- und Arbeitskraftebedarf,

der Arbeitszeitaufwand fiir die Kapazitatsbilanzierung

und

die Art und Anzahl der zu produzierenden Erzeug-
nisse rationell ermittelt werden, weil es méglich ist,
bei Norménderungen, Kapazitdtsschwankungen und
wenn andere Umstdnde dies erfordern, in kiirzester
Zeit die gewiinschten Schlitzlochkarten fehlerfrei
mechanisch auszusortieren.

Die Anwendung des Schlitzlochkartenverfahrens ist nur
dann wirtschaftlich, wenn die Karten Angaben ent-
halten, die tiber ldngere Zeitrdume konstant bleiben
und dadurch eine wiederholte Auswertung nach den
verschiedensten Gesichtspunkten gewdhrleisten. Der
Aufwand des Kartenschlitzens muB durch eine ent-
sprechende Anzahl von Auswertungen wieder auf-
gewogen werden.

Kontroll- und Nachrichtenmittel
zur Lenkung der Produktion

Durch den Einsatz von Kontroll- und Nachrichten-
mitteln zur Lenkung der Produktion soll vor allem
eine schnelle, zuverléssige und fehlerlose Auswertung
vorgenommen werden kénnen, die gleichzeitig er-
mdglicht, daB das Leitungs- und Lenkungspersonal
entlastet wird und nunmehr Zeit hat fir die Uber-
wachung und Verbesserung des Maschinenparks, der
Werkzeuge, Vorrichtungen und MeBinstrumente.

Die z. Z. bekanntesten Kontroll- und Nachrichten-
mittel, die sich fir den Einsatz in Maschinenbau-,

betrieben eignen, sind

das industrielle Fernsehen,
der Einbau von Z&hl- und Rechenwerken und

die Verwendung von Wechselsprechanlagen.

Fiir die Beobachtung und Uberwachung der FlieB-
fertigung wird die Anwendung dieser Organisations-
mittel immer mehr als ein wichtiges Hilfsmittel zur
rationellen Lenkung der Produktion in Erscheinung

treten.

Der Einsatz derartiger Organisationsmittel ist des-
halb wirtschaftlich, weil mit ihnen eine Steigerung
der Produktion durch Verminderung der Stillstands-
und Wartezeiten erreicht wird.

Der zweckmdBige Einsatz von Organisationsmitteln
sur Verbesseruna tnd Rationalisierung der Arbeit im
Bereich der Produktionsleituna muB ein fester
Bestandteil der sozialistischen Rekonstruktion werden.
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Automatische Datenerkennung — Grundlage der Biiro-Vollautomation
Dr.-Ing. E. BURGER, VEB Elektronische Rechenmaschinen, Karl-Marx-Stadt

Als Dr. Hollerith im Jahre 1880 vorschlug, die ameri-
kanische Volkszdhlung mit Hilfe von gelochten Zahl-
blattchen durchzufiihren, ahnte er nicht, daB damit
die Grundlage fiir eine wesentliche Verbesserung
der Abrechnungs- und Verwaltungsarbeit geschaffen
war. Die Einfilhrung seines Vorschlages brachte
bereits eine solche Verbesserung der Auswertung fiir
die Volkszdhlung, daB diese Arbeiten in einem Jahr
durchgefiihrt werden konnten, wédhrend frither sieben
Jahre erforderlich waren. Es war dann noch ein lan-
ger Weg erforderlich bis zur Vervollkommnung der
ersten Lochkartenmaschine. Heute ist die Lochkarten-
technik in  Verbindung mit den elektronischen
Rechenmaschinen das Mittel zur Mechanisierung und
Teilautomatisierung der Biiroarbeiten in  jedem
modernen GroBbetrieb.

Bei einer kritischen Betrachtung der Lochkarten-
technik muB aber festgestellt werden, daB sie fiir die
weitere Automatisierung der Biroarbeit nicht die
beste Ldsung darstellt. Die Lochkarten miissen nach
den Urbelegen gelocht und gepriift werden. Diese
umfangreichen Arbeiten, mit denen Tausende von
Locherinnen und Priiferinnen beschaftigt sind, erge-
ben noch keine Verarbeitung der Daten, es wurde
lediglich eine Kopie der Vorlage in Lochschrift her-
gestellt.

Durch die Lochkarte wird zusdtzliches Papier in das
Biro gebracht. Das wirkt dem Ziel entgegen, die
Papierflut in den Biiros einzuddmmen und zu ver-
drangen. AuBerdem [aBt sich durch die
verstdrkte Anwendung der elektronischen
Rechenmaschinen kein zufriedenstellender
Wirkungsgrad hinsichtlich der Geschwin-

ben, die durch Lesekdpfe eindeutig identifiziert wer-
den kénnen. Die Arbeiten fiir die Vereinheitlichung
der Ziffern diirfen zundchst als abgeschlossen
betrachtet werden, wahrend an der Buchstaben-Ver-
einheitlichung noch gearbeitet wird. Diese Arbeiten
diirften aber wesentlich schwieriger sein, wé&hrend
bei den Ziffern eine internationale Abstimmung zu
erwarten sein diirfte. Die vorgeschlagenen Ziffern-
formen sind so ausgefiihrt, daB sie sowohl fiir den
Menschen als auch fiir die Maschine lesbar sind.
Im Bild 1 sind die Ziffern 0 bis 9 und vier verwendete
Zeichen angegeben.

Diese Ziffern werden bereits bei verschiedenen GroB-
banken mit Erfolg verwendet. Sie werden auf die
Originalbelege (z. B. Schecks) als Magnetschrift
aufgebracht und durch Maschinen mit Leseeinrich-
tungen weiterverarbeitet. Die Schrift wird bei Schecks
auf dem unteren Rand aufgedruckt (Héhe 6,35 mm,
Linienbreite 0,40 mm, Schichtdicke etwa 0,0025 mm).

Magnetisch oder optisch lesen?

Es ergibt sich zundchst die Frage, ob das Lesen der
Ziffern und Zeichen auf optischer oder magnetischer
Grundlage erfolgen sollte. Grundsdatzlich lassen sich
beide Verfahren anwenden. Werden die Vor- und
Nachteile beider Verfahren gegeniibergestellt, so
zeigt sich, daB mit dem magnetischen Verfahren
glinstigere Ergebnisse erzielt werden. Bedenkt man,
daB Originalbelege bearbeitet (gelesen) werden
miissen, die durch nicht schonende Behandlung

T

e 3 L 3 B

digkeit dieser Maschinen erzielen, wenn

T
L
N
I

die Werte aus den Lochkarten entnommen
werden missen. Die Eingabegeschwindig-
keit ist nicht ausreichend. Die eingeschla-
genen Wege iiber die Magnetbandein-
gabe ergeben zwar zufriedenstellende Er-

T

i t
i

1

1 I

gebnisse, sind aber verhéltnisméBig teuer. :

T T

Die giinstigste Lésung ist die direkte Ein- A
gabe der Werte und deren Verarbeitung =
ohne die Zwischenglieder Lochband und
Lochkarte. Dazu ist das direkte Lesen
der Daten durch entsprechende Maschinen erforder-
lich, die automatische Datenerkennung.

Noch vor einigen Jahren schien der Weg der auto-
matischen Datenerkennung nicht gangbar. Die
Schwierigkeiten schienen unlésbar. Heute sind aber
durch die Schaffung von einheitlichen Zeichen und
Ziffern, die durch Lesekdpfe mit der notwendigen
Sicherheit erkennbar sind, die Voraussetzungen daftir
geschaffen. Diese einheitliche Schrift ist als E13-
Schrift bekannt geworden.

Was ist E13-Schrift?

Im Ausland sind in den vergangenen Jahren zahl-
reiche Untersuchungen (ber die Vereinheitlichung
der Schrift zur Verarbeitung von Urbelegen mittels
Leseeinrichtungen durchgefithrt worden. Es wurden
inzwischen Formen fiir Ziffern und Zeichen angege-
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. Formen der Ziffern 0 bis 9 und vier Zeichen der E 13-Schrift

geknittert, liberschrieben oder {berdruckt und ver-
schmutzt sein kdnnen, dann ist in solchen Fallen das
optische Verfahren im Nachteil. Durch Unter-
suchungen wurde diese Annahme erhdartet.

Wie arbeitet aber eine solche Maschine, die mit
einem Lesekopf ausgestattet ist? Im Bild 2 ist die
Wirkungsweise einer Maschine zum Bearbeiten von
Originalbelegen (Schecks) mittels Lesekopf schema-
tisch dargestellt. Die Belege werden senkrecht zur
Tischebene in das Zufithrungsfach eingelegt. Die
Informationen (Ziffern und Zeichen) sind zuvor mit
magnetischer Druckfarbe aufgedruckt worden. Diese
Druckfarbe enthdlt einen ferrithaltigen Stoff, wie er
beim Magnetband zur Anwendung kommt. Die in-
formationen werden aufgedruckt und kénnen auch
mit den tblichen Schreibeinrichtungen (z. B. Schreib-
maschine) aufgebracht werden.




lagefach. Durch die Verwendung mehre-

rer Ablegefécher lassen sich die Belege
nach bestimmten Merkmalen sortieren.
Das Bild 3 zeigt eine Prinzipskizze von der

Bild 2. Wirkungsweise einer Beleg-Bearb esitungsmaschine mit Magnetschrift — Lese-

einrichtung (schematisch)

1 Zufithrungsfach, 2 Zufiihrungstrommel, 3, 4 Beleg-Transportbdnder, 5 Magne-

tisierkopf, 6 Ablesekopf, 7, 8 Ablegefécher
Die im Zufiihrungsfach liegenden Belege werden
durch Vakuum-Nasen an der rotierenden Zufiihrungs-
trommel herausgezogen. Die Vakuum-Nasen heben
su diesem Zweck den ersten Beleg an und ziehen ihn
gegen den Ausldserechen. Hierdurch werden die
Vakuum-Nasen verschlossen, so daB keine weiteren
Belege angezogen werden kénnen. Durch eine Bewe-
gung des Rechens, die auf Grund eines Befehls der
Rechenmaschine erfolgt, gelangt der Beleg durch die
Bewegung der rotierenden Trommel zwischen die
Transportbdnder (gummiimpragnierte Leinenbdnder).
Beim Haften von zwei Belegen erfolgt die Trennung
durch einen Luftstrom. Der Beleg wird zundchst an
einem Magnetisierkopf vorbeibewegt und erreicht da-
nach den Ablesekopf. Durch den Ablesekopf werden
die gelesenen Informationen der Rechenmaschine
iibermittelt. Danach erfolgt die Ablage in ein Ab-

Wirkungsweise des Lesekopfes. Die Wir-
kung beruht auf dem Prinzip der magne-
tischen Widerstandsénderung. Die Belege
werden so am Lesekopf vorbeigefiihrt,
daB die Ziffern und Zeichen zwischen dem
Luftspalt des Magneten erscheinen. Die
Anderung des magnetischen Flusses laBt
sich mittels Oszillographen  sichtbar
machen. Es ergibt sich dabei fir jede
Ziffer eine charakteristische Kurvenform,
wie sie zusammen mit der entsprechenden Ziffer in
Bild 1 dargestellt ist. Die Amplitude des Zeichen-
oder Ziffernsignals ist dabei direkt proportional
der Menge des unter dem Lesekopf befindlichen
magnetischen Stoffes. Die Maschine 1aBt sich nun
so einstellen, daB sie bis zu einer bestimmten
Abweichung vom Erkennungs-Signal (z. B. 10 %) das
Zeichen noch annimmt, bei Uberschreitung aber ab-
weist. Es wird damit gerechnet, daB von zehntausend
Ziffern eine Abweisung erfolgt und bei einer Million
Ziffern nur eine falsch gelesen wird.

Anwendung in der Praxis

Durch die Anwendung von Maschinen mit Leseein-
richtungen fir Magnetschrift ist die Voraussetzung
fir die Automatisierung auf verschiedenen Gebieten
der Biirotechnik, z. B. bei Banken, geschaffen. Zur

Spiclend leicht mit ciner Hand
so vollziehen sich mit einer
Triumphator-Handrechenmaschine
alle wichtigen Rechenoperationen
schnell und sicher

Anwendungsbeispiele:
Addition

Subtraktion
Multiplikation

Division

Verkiirzte Multiplikation
Prozentrechnen
Kombiniertes Rechnen

Fortlaufende Multiplikationen

Universal-Handrechenmaschine

VEB TRIUMPHATOR-WERK MOLKAU BEI LEIPZIG

Erfassung der Betrdge im Bankwesen sind noch elek-
tronische Addierwerke erforderlich. Lochbandlocher
sur  Lochbandherstellung und  Listenschnelldrucker
vervollstandigen die Ausriistung fiir die Vollautoma-
tisierung bei Kreditinstituten. Die Bearbeitung der
durch Post oder im Schalterverkehr anfallenden

4

Bild 3. Prinzip des Lesekopfes fiir Magnetschrift

Schecks, Uberweisungs- oder Einzelformulare erfolgt
folgendermaBen:

Zundchst werden die Belege durch Schaltermaschi-
nen registriert und mittels Magnetschriftdruckern in
ihren Angaben (z. B. Betrdge) ergdnzt, da die An-
gaben tiber Konto und Bank schon vorher in Magnet-
schrift aufgebracht werden kénnen. Durch Sortier-
maschinen mit Lesekopf fiir die Magnetschrift
werden die Belege nach Kontonummern sortiert und
die Betrdge zusammen mit den Kontonummern in
Lochband iibertragen. Das Lochband wird der Ab-
fihleinrichtung des elektronischen Buchungsauto-
maten zugefithrt. Mit Hilfe eines automatischen
Kartenzufithrers  wird jede Kontokarte in den
Buchungsautomaten eingezogen und mittels der
Lochbandangaben bearbeitet. Durch Listenschnell-
drucker lassen sich Additionsstreifen von Belegen

herstellen, die fiir besondere Zwecke durch die
Sortiermaschine aussortiert worden sind.

Zusammenfassung

Fiir die weitere Automatisierung der Biiroarbeiten ist
die Lochkartentechnik ungiinstig. Das anzustrebende
Ziel ist die direkte Bearbeitung der Belege durch
das Lesen der Daten durch geeignete Einrichtungen.
Die automatische Datenerkennung erfordert zundchst
die Lésung folgender Aufgaben:

1. Schaffung einer Schrift, die sowohl von den
Menschen als auch von den Maschinen gelesen
werden kann.

Schaffung der Voraussetzungen fiir das sichere
Lesen der Informationen durch die Maschine.

Entwicklung von elektronischen Maschinen, die
ein sicheres Bearbeiten von Belegen verschiede-
ner GréBen und mit Teilbeschddigungen bei
hoher Arbeitsgeschwindigkeit ermdglichen.

Die ersten zwei Voraussetzungen diirfen im wesent-
lichen als gelést angesehen werden, wéhrend an der
dritten Bedingung zur Zeit durch verschiedene Biiro-
maschinen-Firmen gearbeitet wird. Die ersten Ergeb-
nisse dieser Arbeiten im Bankwesen lassen einen
gewaltigen Schritt vorwdrts auf dem Weg zur Biiro-
Vollautomatisierung erkennen.

Literatur:

FluB, F.: Maschinen lesen magnetische Schriften. Biirotechnik und
Organisation, 7. Jg. (1959), H. 2, S. 101-105

Eldredge, K. R.: Automatic Input for Business. Data — Processing
Systems, Proc. EICC, (1956) Dez., S. 69-73

3 Gotze, W.: Die Magnetschrift als Steuerungselement fiir Sortier- und

Buchungsmaschinen. Biirotechnik und Organisation, 7. Jg. (1959), H. 5,
S. 443-447
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Optimatic-Buchungsautomaten mit automatischer Einzugsvorrichtung

Die vielseitigen Anwendungsméglichkeiten der Opti-
matic-Buchungsautomaten Klasse 900/9000  werden
durch die Verwendung der automatischen Einzugs-
vorrichtung fiir Kontokarten noch wesentlich verbessert.
Beide Teile des Kartenschachtes lassen sich innerhalb
der méglichen Gesamtbreite von 540 mm verschieben.
Beim Einziehen wird die Kontokarte in den Schacht
eingeworfen und durch Betdtigung der Taste ,E* (Ein-
ziehen) auf die nd&chste Buchungszeile eingezogen.
Grundlage fiir den zeilengerechten Einzug bilden
Schlitzkerbungen.
Das Auswerfen der bebuchten Karte erfolgt automatisch
in Verbindung mit dem Offnen des Wagens. AuBerdem
kann der Auswurf von Hand durch Betdtigung der
Taste ,A" (Auswerfen) bei gedffnetem Wagen erfol-
gen. Die Bedienung der A-Taste kommt allerdings in
der Regel nur bei falsch eingezogenen Karten in
Frage, wenn der Fehler noch vor dem SchlieBen des
Wagens bemerkt wird.
Die automatische Einzugsvorrichtung kann auch nach-
traglich auf bereits gelieferte Optimatic-Buchungs-
automaten Klasse 900/9000 aufgebaut werden.
Boettger NTB 42
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Die Biiromaschinenlackierung, ein wichtiges Verkautsmoment

Obering. H. KCOHLHASE, Verdienter Techniker, Sémmerda (Thiir.)

Auf dem Biiromaschinenmarkt wird heute auf eine effektvolle Lackierung ganz besonderer Wert gelegt.
Es setzen sich besonders die Lacktypen immer mehr durch, die neben einer ansprechenden Farbgebung
durch ihre Oberfléchenstruktur gute Pflegeméglichkeiten bieten. Die Lackierung hat aber nicht nur
den Zweck der Verschénerung; ebenso wichtig sind die Aufgaben des Korrosionsschutzes?).

Allgemeines

Frither wurden fiir die Lackierung von Biiromaschinen
vornehmlich hochglénzende Schwarzlacke, schwarze
Eisblumenlacke und hochgldnzende Buntlacke ver-
arbeitet. In der Folgezeit dominierten dann eine zeit-
lang die Runzellacke in den verschiedensten Farb-
ténen. Infolge einiger Nachteile dieses Lacktypes
wurde dieser inzwischen stark zuriickgedréngt. Zur
Zeit bestimmt insbesondere die seidenglénzende und
die hochglénzende Buntlackierung das Bild. Dabei
werden vielfach fiir ein Modell zwei verschiedene,
gut aufeinander abgestimmte Farbténe verwendet

(Zweifarbenlackierung). Die hochglénzende Schwarz-
lackierung erfreut sich auch heute noch — vorzugs-
weise bei Kleinschreibmaschinen — groBer Beliebt-
heit. Auch die neueren Fischsilber-Imitationslacke in
ihren schénen Farbnuancen sind stark gefragt. Von
den sogenannten Effektlacken haben sich neben den
erwdhnten und zum Teil noch gebrduchlichen Run-
sellacken die Hammerschlaglacke mit ihren vielfélti-
gen Farbwirkungen gut eingefiihrt.

In der Folge werden nur die wichtigsten Lacktypen
kurz beschrieben und verschiedene allgemeine Hin-
weise gegeben.?)

Runzellacke

Diese Lacke sind auch als Krdusel-, Krepp- oder
Schrumpflack bekannt (Bild 1). Bei der Buiromaschi-
nenlackierung fand dieser Lacktyp wegen seiner
groBen Wirtschaftlichkeit, seiner einfachen Verarbei-
tung und der Vielzahl der Farbténe groBe Anwen-
dungsmaéglichkeiten.

Runzellackierungen haben den groBen Vorteil, daB
die sonst sehr kostspielige Vorbearbeitung der Ober-
flachen im allgemeinen wesentlich vereinfacht wer-
den kann, da durch die Struktur dieses Lackes klei-
nere Oberflachenfehler verdeckt werden. Bei einiger-
maBen guter Oberfléchenbeschaffenheit kann der
Runzellack bereits auf eine einmalige Grundierung
aufgetragen werden. Bei Biiromaschinen sind jedoch
die Forderungen an die Korrosionsbesténdigkeit —
bedingt durch den groBen Export in alle Welt — sehr
hoch, so daB ein mehrschichtiger Lackaufbau zu
empfehlen ist (Tafel 1).

Die Struktur der Runzelung wird durch die Viskositat
des Lackes, die Verdiinnungsmittel, die Dicke und
GleichméBigkeit der aufgetragenen  Schicht und
durch die Entwicklungstemperatur beeinflupt. Dinne
Lackschichten ergeben z. B. eine feinere Runzelung

1) S. a. Kohlhase, H.: Vorbehandlung von Metalloberflachen fiir eine
nachfolgende Lackierung. Feingerdtetechnik, 6. Jg. (1957), H. 8,
S. 371 bis 375; 7. Jg. (1958) H. 1, S. 38 bis 41 und H. 2, S. 86 bis 90.

2) S, a. Kohlhase, H.: Entwicklungsstand der Biiromaschinenlackierung.
Plaste und Kautschuk, 5. Jg. (1958) H. 11, S. 447 bis 448 und H. 12,
S. 478 bis 480.
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als dickere Schichten. Niedrige Entwicklungstempe-
raturen ergeben eine grébere Struktur als hohere.
Fiir feinere Effekte betrdgt der Durchlauf im 4 mm
DIN-Becher 60 bis 90 s, fiir mittlere bis grobe etwa 140
bis 180 s.

Bei der Pflege der Biiromaschinen hat der Runzel-
lack leider auch groBe Nachteile, da sich in den
kraterartigen Vertiefungen Staub und Schmutz fest-
setzen und schlecht wieder entfernt werden kénnen.
AuBerdem greifen sich die Spitzen der Runzelung
nach und nach ab und ergeben ein unschénes Bild
(Bilder 6 und 7). Aus diesen Griinden wird heute ver-
schiedentlich der Runzellack nachtréglich noch mit
einem farbigen Nitrolack tberlackiert, dabei werden
auch gleich eventuelle Farbunterschiede mit ausge-
glichen. Durch die Entwicklung neuerer und besserer
Lacktypen wurden die Anwendungsgebiete des
Runzellacks bei der Biiromaschinenfertigung stark
eingeschrankt. Im VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
erfolgt die Verarbeitung heute nur noch in Kombi-
nationen mit Fischsilber-Imitationslacken (Bild 3).

Bild 1
Runzellack

Hammerschlaglack

Runzellack mit Fischsilber-
Imitationslack kombiniert

Hamerschlaglack mit
Fischsilber-Imitationslack
kombiniert

Bild 5
Buntlacke kombiniert
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Hammerschlaglacke

Die Hammerschlaglacke haben sich besonders in den
letzten Jahren auf Grund ihrer Vorziige in der Farb-
wirkung, der Art des Effekts und der Struktur in vie-
len Industriezweigen sehr verbreitet. (Bild 2). Diese
Lacke sind den meisten anderen Effektlacken in ver-
schiedenen Beziehungen, z. B. Korrosionsschutz,
Schlagfestigkeit, Unempfindlichkeit und Pflegemég-
lichkeit tiberlegen.

Viele Biromaschinenteile werden neuerdings mit den
offektvollen Hammerschlaglacken lackiert. Bei den
Verkleidungen der Biiromaschinen bevorzugt man
Lackkombinationen. Dabei werden bestimmte Teile
eines Modells mit Hammerschlaglack, andere da-

Kralerartige Verliefungen Bild 6

Runzellack
&S Grundlack

Grundmalersal

gegen mit Fischsilber-Imitationslack oder Buntlack
lackiert (Bild 4). Neben der vorziiglichen Qualitat und
den schénen ansprechenden Farben bringen die
Hammerschlaglacke viele Erleichterungen bei der
Vorbearbeitung der Oberflachen, da kleinere Ober-
flachenfehler durch den Hammerschlageffekt nicht
mehr zu Tage treten. Vor dem Lackieren des Ham-
merschlaglacks sollten die Oberfléchen jedoch min-
destens mit Haftgrund vorlackiert werden (Tafel 1).
Die Hammerschlaglacke sind als luft- oder ofen-
trocknende Qualitdten im Handel und kénnen wahl-
weise — jeweils dem Verwendungszweck entspre-
chend — eingesetzt werden. Bei den lufttrocknenden
Lacken betrdgt die Spritzviskositét — gemessen im
4 mm DIN-Becher — 30 bis 40 s, bei den ofentrock-
nenden 50 bis 60 s. An der Verfeinerung des Ham-
merschlaglacks wird noch sténdig gearbeitet. Durch
Verbesserung der Rezepturen und Erprobung bes-

Schema-Querschnitt durch
eine Runzellackschicht

Bild 7 Grundmalerial
Schema-Querschnitt durch eine ab-
gegriffene Runzellackschicht :

serer Verarbeitungsmethoden werden Lackierungen
erzielt, die jedem Geschmack entgegenkommen.

Hochglénzende Schwarzlacke

Besonders bei Kleinschreibmaschinen ist die hoch-
gléinzende Schwarzlackierung auch heute noch sehr
aktuell. Diese Lackierung hat sich tiber Jahrzehnte
gehalten und konnte durch die neuen Lacktypen
nicht verdréngt werden. :

Bei der Schwarzlackierung kann man den gesamten
Lackaufbau in Kunstharzqualitdten ausfithren, oder
man wahlt nur fir den Grundaufbau Kunstharzlacke
und lackiert dann mit Nitrolacken fertig. Nach dem
letzten Lackauftrag wird mit Olschleifpapier na®

Spilzen abgeqriffen

NPT Py

\ 7 s AN 7N N,

N WO N
2 '

VO Y ¥ /V b
; 5 Runzellack
brunillack

geschliffen und dann auf einer Schwabbelscheibe
unter Verwendung von Polierpaste poliert (Tafel 2).
Mit hochglénzenden Schwarzlacken versehene Klein-
schreibmaschinen tragen eine vornehme Note und
verfehlen nicht ihre Wirkung.

Buntlackierung

Die Buntlackierung mit ihren freundlichen Farb-
nuancen hat sich auch bei der Lackierung von Biiro-
maschinen immer mehr durchgesetzt. Die vielen
Méglichkeiten in der Farbgebung bewirkten fir die
verschiedenen Biiromaschinenmodelle die Auswahl
betriebstypischer Standardténe. Die Buntlackierung
kann dem jeweiligen Wunsche entsprechend ent-
weder seiden- oder hochglénzend ausgefiithrt wer-
den. Dabei kann ein bestimmtes Modell in einem
Farbton oder auch in zwei verschiedenen gut aufein-
ander abgestimmten Ténen (Zweifarbenlackierung)

Tafel 1. Beispiele der Arbeitsfolge bei der Runzel- und Hammerschlaglackierung

Grundaufbau

Runzellack

Hammerschlaglack

sonstige technische

Arbeitsfolge Daten

Arbeitsfolge

sonstige technische . sonstige technische
Daten ; Arbeitsfolge Daten

Mindestforderung (a)

Grqndlack Spezialgrundlack, Runzellack
spritzen grau spritzen

Runzellack, farbig Hammerschlag-| Kunstharz-Hammer-

lack, spritzen | schlaglack, farbig

entwickeln

einbrennen ‘ 60 min, 160°C

25—30 min, 80—110°C einbrennen 40—60 min, 125°C

Standardplan (b) einbrennen

60 min, 120°C

Spachtel Spritzspachtel, grau Nitrolack
spritzen spritzen

Nitrolack, farbig

einbrennen 90 min, 150°C lufttrocknen

Spachtel

Korundpapier Nr. 120
schleifen

Vorlack Alkydharzlack, grau
spritzen

7 einbrennen

60 min, 140°C

Nach Arbeitsgang 4 wird bei Bedarf mit

Ziehspachtel nachgekittet. Bedarf ausgefiihrt.

Die Arbeitsgange 11 und 12 werden nur bei

Bei Arbeitsgang 8 kénnen auch Nitroquali-
taten eingesetzt werden.
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Tafel 2. Beispiele der Arbeitsfolge bei der Schwarzlackierung

Grundaufbau

Schwarzlack — hochgléanzend
Kunstharz — Aufbau

sonstige technische Lfd.
Nr.

Arbeitsfolge Daten Arbeitsfolge

sonstige technische
Daten

Vorlack

Grundlack Einbrennhaftgrund 8
spritzen

spritzen grau

Kunstharzvorlack,
schwarz

ofentrocknen 60 min, 160°C ofentrocknen

60 min, 140°C

Vorlack

Kunstharzspritz-
schleifen

Spachtel
spachtel, grau

spritzen

Ol-Schleifpapier
Nr. 320

Fertiglack

90 min, 150°C
spritzen

ofentrocknen

Kunstharziiberzugs-
lack, schwarz, hoch-
glanzend

m.Ziehspachtel| Kunstharzspachtel, ofentrocknen

nachkitten grau

60 min, 140°C

Fertiglack,
schleifen und
polieren

ofentrocknen 60 min, 150°C

Ol-Schleifpapier
Nr. 400

7 Spachtel
schleifen

Korundpapier Nr. 120

9
10

11

15

Schwarzlack — hochglanzend
Kunstharz-Nitro-Kombination

Arbeitsfolge

sonstige technische
Daten

1. Vorlack
spritzen

Kunstharzvorlack,
schwarz

ofentrocknen l

60 min, 140°C

| 1. Vorlack
schleifen

Ol-Schleifpapier
Nr. 320

2. Vorlack
spritzen

Nitrolack, schwarz,
matt

lufttrocknen

2. Vorlack
schleifen

Ol-Schleifpapier
Nr. 320

Fertiglack,
spritzen

Nitro, Auto-Emaille-
lack schwarz, hoch-
glanzend, polierféahig

lufttrocknen
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|

Fertiglack,
schleifen und

polieren

Ol-Schleifpapier
Nr. 400

Tafel 3. Beispiele der Arbeitsfolge bei der Bunt- und Fischsilber-Imitations-Lackierung

Grundaufbau

Buntlack
Kunstharz-Nitro-Kombination

Lfd. sonstige technisch @

Nr. | Arbeitsflolge Daten Arbeitsfolge

sonstige technische
Daten

Lfd.
Nr.

Fischsilber-Imitationslack
Kunstharz-Nitro-Kombination

] Arbeitsfolge

sonstige technische
Daten

1. Vorlack

Grundlack Einbrennhaftgrund, 5
spritzen

1 spritzen grau

Kunstharzvorlack,
farbig

2 ofentrocknen 60 min, 160° C ofentrocknen |

60 min, 140° C

1. Vorlack

Kunstharzspritz- ¢
schleifen

Spachtel
spachtel, grau

spritzen

Ol-Schleifpapier
Nr. 320

10

1. Vorlack
spritzen

Alkydharz-Grundlack,
grau

ofentrocknen I

60 min, 140° C

1. Vorlack
schleifen

Korundpapier Nr. 180

\ 2. Vorlack

ofentrocknen | 90 min, 150° C 1 spritzen

Nitro-Auto-Emaille-
lack, farbig

1

2. Vorlack
spritzen

Nitro-Fischsilber-
Imitationslack, grau

mit Zieh-
spachtel
nachkitten

Kunstharzspachtel, 12
grau

lufttrocknen

12

lufttrocknen

2. Vorlack
schleifen

ofentrocknen ‘ 60 min, 150° C 13 '

Ol-Schleifpapier
Nr. 320

Fertiglack

Spachtel
schleifen

\ Korundpapier Nr. 120 spritzen

Nitro-Auto-Emaille-
lack, farbig

13

14

' 15 ‘ lufttrocknen

lackiert werden (Bild 5). Bei der Buntlackierung
ergeben erst die dem Grundaufbau folgenden
Arbeitsgénge das gewiinschte farbige Bild. Der Lack-
aufbau kann vollkommen mit Kunstharzlacken erfol-
gen. Vielfach nimmt man jedoch auch bei der Bunt-
lackierung den Grundaufbau mit ofentrocknendem
Kunstharzmaterial vor und lackiert dann mit bunten
Nitrolacken fertig. (Tafel 3).

Trotz der groBen Anforderungen hinsichtlich Sauber-
keit, Feinheit und Fehlerfreiheit wird sich die Bunt-
lackierung noch weiter verbreiten. Das Farbsorti-
ment kann dem Geschmack des Kunden entsprechend
weiter ergdnzt bzw. verdndert werden.

Fischsilber;|mitations|acke (Metalleffektlacke)

Die Fischsilber-Imitationslacke sind auch als Metall-
effektlacke in verschiedenen Farbtdnen bekannt.

Echte Fischsilberlacke ergeben zwar eine ausge-
sprochene Luxuslackierung, sind aber zur allgemei-

18

nen Verwendung in der GroBserienfertigung zu teuer. '
Bei den Imitationslacken hat man versucht, diesen
Effekt unter Verwendung von Aluminiumbronze nach-
suahmen. Wenn auch die Wirkungen nicht an den
echten Fischsilberlack herankommen, so besteht auf

dem Biiromaschinenmarkt nach dieser Lackierung
Fischsilber-Imi-

doch eine starke

tationslack stellt eine Mischung von Bronzelack mit
farbigen deckenden Lackfarben dar und wird auf
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2. Vorlack
schleifen

Ol-Schleifpapier
Nr. 320

Fertiglack
spritzen

Nitro-Fischsilber-
Imitationslack, grau

| lufttrocknen

Nachfrage.

Der

Kunstharz- und Nitrobasis hergestellt.

Im Arbeitsablauf selbst ergeben sich gegeniiber der
Buntlackierung

(Tafel 3).

keine

Die Biiromaschinenlackierung

derungen ge

den Geschmack des Kunden in

ton und den Effekt entgegen zu kommen.
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Unterschiede

einer
raschen Entwicklung. Die Lackindustrie ist bemiiht,
den immer gréBer werdenden qualitatsmaBigen For-
recht zu werden und dem oft wechseln-
bezug auf den Farb-
NTB 324

Neue Organisationsmittel in der Bibliothek eines GroBbetriebes

H. SCHOLZ, Magdeburg

Erfahrungen austauschen, Uber die Weiterentwick-
lung der Technik unterrichtet sein und sténdige
Weiterbildung durch Studium der Fachliteratur, ver-
helfen unseren Werktitigen einen technisch-wissen-
schaftlichen Hochststand zu erreichen, wie er zur
Lésung der groBen vor uns stehenden Aufgaben er-
forderlich ist. Alle Industriebetriebe sowie Hoch- und
Fachschulen miissen deshalb Fachzeitschriften halten
und so ziigig bearbeiten, daB schnell ein groBer
Interessentenkreis tiber den Inhalt der eingegange-
nen Zeitschriften informiert wird.

Da jahrlich die Flut der erscheinenden Publikationen
zunimmt, ist es erforderlich, daB auch auf dem Gebiet
der Literatur — Verwaltung ein Arbeitsablauf einge-
fihrt und sichergestellt wird, der in bester Weise
zeitgerechten und fristgemaBen Zeitschriften-Umlauf
sowie Ubersicht und Kontrolle gewdhrleistet. Es muB
auf einen Blick erkennbar sein: Wer hat welche Zeit-
schriften, und welche Zeitschriften befinden sich bei

1

S
ABO-RECHNUNG
Facka Nr oM

1 Osanat |
|

Bild 1. Flachsichtkarte fiir den Zeitschriften-Eingang

wem; d. h., daB einerseits ein Ordnungssystem nach
Lesern und andererseits ein Ordnungssystem nach
Zeitschriften eingerichtet werden muB. Wesentlich
dabei ist natiirlich, daB durch die Einfiihrung dieser
Organisation keine Arbeitsbelastung, also keine
Mehrarbeit, entsteht, sondern daB im Gegenteil eine
Arbeitserleichterung, Vereinfachung und damit eine
Arbeitszeiteinsparung erreicht wird.

Wir haben uns im VEB Schwermaschinenbau Ernst
Thaélmann, Magdeburg, Abt. Technische Biicherei,
nach vielen Versuchen und Riicksprachen auf der
Leipziger Messe im Bugra-Haus dazu entschlossen,
ein von dem ASB-Org. Verlag Mildner & Knorr, Dres-
den—WeiBer Hirsch, entwickeltes Arbeitsverfahren fir
die Zeitschriften-Eingangs- und Umlauf-Kontrolle zu
tibernehmen.

Wir erhalten monatlich 160 verschiedene Fachzeit-
schriften mit bis zu 4 Ausgaben.

Diese Fachzeitschriften werden von 100 Betriebs-Ab-
teilungen und 200 sténdigen Einzellesern nachein-
ander genutzt.

Arbeitsablauf

Der Arbeitsablauf geschieht wie folgt:

Der Zeitschriften-Eingang wird auf einer Flachsicht-
karte (Bild 1) eingetragen. Dadurch ist eine Kontrolle
iiber den ordnungsgemdBen Eingang eines jeden
einzelnen Heftes, iiber den Verteiler der Zeitschrift
und iiber die Buchung der Rechnungsbelege gege-
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Bild 2. Flachsicht-Ordner

ben. Das léngere Ausbleiben einer Zeitschrift, Un-
stimmigkeiten bei der Lieferung kénnen dadurch so-
fort reklamiert und in Ordnung gebracht werden.
Durch Sichtreiter kénnen zusétzlich besonders wich-
tige Merkmale (kontingentpflichtig usw.) kenntlich
gemacht werden; denn die Flachsichtkarten mit
Terminstreifen und Sichtreiter werden in einem
Flachsicht-Ordner (Bild 2) nach dem Titel der Zeit-
schrift alphabetisch geordnet -aufbewahrt.

Die Zeitschriften-Verteilung oder der Umlauf wird im
Sternverkehr durchgefithrt, d. h. jede Zeitschrift
kommt stets zur Bibliothek zuriick. Der Ringverkehr
hat sich nicht bewdhrt, da die Zeitschriften ohne
Kontrolle dem Selbstlauf tiberlassen sind. Weder ein
fristgemaBer Riicklauf, noch ein zuverldssiger Aufent-
haltsort sind bei dem Ringverkehr gegeben, so daB
dadurch eine schnelle Beschaffung eines Referats
aus einer Zeitschrift eine erhebliche Arbeitsbelastung
mit sich bringt.

Auch der sonst iibliche Umlauf in Sammelmappen hat
immer wieder Nachteile gezeigt, weil einzelne Zeit-
schriften doch lédnger an einem Arbeitsplatz bzw. bei
einem Leser verbleiben miissen, so daB die Sammel-
mappe nicht mehr alle Zeitschriften enthdalt. Dadurch
geht im Laufe der Zeit jede Ubersicht iiber die ein-

——t

Bild 3. Flachsichtkarte fiir den Zeitschriften-Umlauf

Quitlung iiber Zeilschriflen
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Bild 4. Zeitschriften-Quittung
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selnen Hefte véllig verloren. Was dies bedeutet, ist
leicht aus den anfangs genannten Zahlen zu ent-

nehmen.

Das ASB-Arbeitsverfahren fiir den Umlauf der Zeit-
schriften geht wie folgt vor sich:

Auf einer Flachsicht-Karte (Bild 3) wird im Durch-
schreibe-Verfahren die Ausgabe an den Leser ein-
getragen. Im gleichen Arbeitsgang wird die Quittung
(Bild 4) ausgeschrieben. Das Durchschreiben erfolgt
auf dem ASB-Sperzial-Hand-Automaten (Bild 5), weil
derselbe eine Kassette besitzt, in die etwa 40 Quit-
tungen eingelegt werden kénnen, so daB jeweils nur
die Flachsicht-Karte des Lesers beim Eintragen aus-
gewechselt zu werden braucht. Da die beschriftete
Quittung nach jeder Eintragung entnommen wird,
liegt die neue Quittung ohne jeden weiteren Hand-
griff zum Durchschreiben bereit. Die Flachsicht-Kar-
ten werden in einem Flachsicht-Ordner alphabetisch
nach dem Namen des Lesers geordnet. Die Quittun-
gen dagegen werden in einem Sortiergerdt (Bild 6)
alphabetisch nach dem Titel der Zeitschrift geordnet
‘abgelegt. Dadurch ist ohne jede Mehrarbeit die
Gewdhr gegeben, in dringenden Féllen, schon im
Augenblick des Telefongespréchs ohne Zeitverlust zu
sagen, welcher Leser die gefragte Zeitschrift im
Besitz hat. Jedes Herumfragen und Suchen nach
einer Zeitschrift ist ohne Ausnahme in Wegfall
gekommen.

Der Riicklauf bzw. das Abholen der Zeitschriften
wurde so organisiert, daB die Betriebsabteilungen in
Form eines kleinen Benachrichtigungszettels verstdn-
digt werden, daB neue Zeitschriften bereit liegen. Die
Betriebsabteilungen veranlassen daraufhin die Ab-
holung bzw. die Riickgabe. Bei der Ausgabe quittiert
der Abholende und bei der Riickgabe die Bibliothek.
In jedem Fall muB die Quittung den Verbleib einer
Zeitschrift belegen. Beim Ricklauf wird lediglich
durch einen Griff in das Sortiergerdt die Quittung
herausgezogen und andererseits auf der Flachsicht
— Karte des Lesers die Riickgabe mittels Datums-
stempel vermerkt. Der Arbeitsanfall ist dadurch auf
ein Minimum herabgedriickt. Dieses ASB-Arbeitsver-
fahren bringt den weiteren Vorteil, daB ein Leser
oder eine Betriebsabteilung erst dann eine weitere
Zeitschrift erhalten darf, wenn die vorher aus-
geliehene zuriickgegeben wurde. Diese Anordnung

Bild 6. Sortiergerat

kann zuverléssig ohne Umsténde verfolgt und einge-
halten werden. SchlieBlich kann mit den schon er-
wahnten Sichtreitern markiert werden, wer mit der
Abgabe im Riickstand ist, welcher Riickgabetermin
nicht verlangert werden darf.

Diese Zeitschriften-Eingangs- und Umlauf-Kontroll-
einrichtung hat sich in unserem Betrieb voll und ganz
bewdhrt. Wir haben dadurch die Arbeitsproduktivitét
gehoben und konnten eine volle Arbeitskraft freistel-
len und mit anderen Aufgaben betrauen. Dariiber-
hinaus haben wir erreicht, daB nur tber Kontingent
zu beschaffende Zeitschriften nicht verloren gehen
kénnen, so daB sich dadurch auch eine Devisenein-
sparung ergibt. Dieses rationelle Arbeitsverfahren
kann nach meiner Uberzeugung iberall dort, wo
Fachzeitschriften in Umlauf gegeben werden missen,
mit Erfolg benutzt werden. NTB 362

Biiromaschinen-Export GmbH Berlin

Auf einer Gesellschafterversammlung im IV. Quartal 1959
beschlossen die Gesellschafter der Polygraph-Export Gesell-
schaft fiir den Export von Biiro- und Polygraphischen Ma-
schinen m.b.H. in Berlin, im Jahre 1960 nur noch den Export
und Import von polygraphischen Maschinen durchzufihren.
Ein BeschluB, der der Forderung der Regierung der Deut-
schen Demokratischen Republik nach Spezialisierung des
Handels folgt und diese Forderung in der Praxis verwirk-
licht.

Die Gesellschafter aus dem Industriezweig ,Bliromaschinen”
beschlossen nunmehr ebenfalls ein neues AuBenhandsals-
unternehmen zu griinden, daB sich speziell nur noch mit
dem Export und Import von Biiromaschinen beschdftigen
wird. Mit der Aufnahme einiger neuer Gesellschafter aus
dem Industriezweig Biiromaschinen wurde die ,Biiromaschi-
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nen-Export GmbH Berlin” im Dezember 1959 in Berlin ins
Handelsregister der deutschen Hauptstadt eingetragen.
Dieses neue AuBenhandelsunternehmen der DDR wird am
2. Januar 1960 seine Geschédfte aufnehmen. Der Sitz des
Unternehmens ist in Berlin W 8, FriedrichstraBe 61. Seine
Direktion und ihre Mitarbeiter setzen sich aus bewdhrten
Kaufleuten des AuBenhandels und Fachkrdften aus dem
Industriezweig Biiromaschinen zusammen. Diese Tatsache
garantiert, daf die Kunden und Lieferanten sehr schnell
erkennen werden, daB die Zusammenarbeit mit diesem
neuen Unternehmen fiir beide Teile zum Vorteil ist und der
weiteren Entwicklung des Exports dient.

Wir wiinschen der ,Biiromaschinen-Export GmbH Berlin® fir
ihren Start im Jahre 1960 und den weiteren Jahren des
Aufbaus am Sozialismus groBe Erfolge beim Verkauf von
Biiromaschinen aus der Deutschen Demokratischen Republik

in die ganze Welt.
NTB 443 H. Kéhler
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Uber den besonderen Wert der Halbautomaten in der Praxis

Von B. SZAMER, Zella-Mehlis

Schon wiederholt ist die Aufmerksamkeit der Leser
auf den besonderen Nutzen von halbautomatisch
arbeitenden  Vierspezies-Rechenmaschinen  gelenkt
worden. Es erscheint mir angezeigt, hierliber etwas
ausfiihrlicher zu schreiben. Ich méchte hierzu voraus-
schicken, daB die jiingere Entwicklungsstufe, der
Vollautomat, leistungsmdBig hdufig tiberschétzt wird.
Es besteht sogar die Neigung, den Halbautomaten
als ein Gerat minderer Giite zu sehen und die ihm
innewohnenden Kréfte zu iibersehen.

Diese meist ungenutzt bleibenden Méglichkeiten zu
mobilisieren, setzt nur ein gewisses Bemiihen dahin-
gehend voraus, die Forderungen, die die Praxis stellt,
kritisch zu betrachten, das heiBt, den jeweils anfal-
lenden Rechenstoff den Eigentiimlichkeiten eines
Halbautomaten anzupassen. Man hiite sich vor der
ibereilten Meinung, daB hiermit Umwege beschritten
oder sogar Umstédndlichkeiten in Kauf genommen
werden sollen, was einem Riickschritt gleichkéame.
Das hier empfohlene Sichanpdssen bedeutet nur ein
erfolgreiches Erforschen von dargebotenen Méglich-
keiten.

Samtliche auf dem Markt befindlichen
Vierspeziesmaschinen sind den ,allge-

meinen” Bediirfnissen der Benutzer an-

gemessen. Ganz wenige Gerdte entspre-

chen speziellen Anforderungen, befriedi-

gen sonst aber auch wieder und sogar
vornehmlich langlédufige Wiinsche. Man

denke einmal an die verbliiffende Wir-
kungsweise einer Doppelmaschine, der
sogenannten Geometer-Maschine, wobei

es sich doch nur um die Kopplung von

zwei ganz einfachen, noch dazu hand-
betriebenen Maschinen handelt. Man

tibersehe ferner nicht die groBe Verbrei-

tung von einfachen Sprossenradmaschi-

nen auf dem Weltmarkt, die doch auf

allen Wirtschaftsgebieten unentbehrliche

gute Gehilfen sind und auch bleiben

Vor Ankauf eines solchen Gerdtes sollte eine weit-
gehende Uberpriifung des jeweils in Frage kom-
menden Rechenstoffes in Betracht gezogen werden.
Einige praktische Beispiele sollen diese Notwendig-
keit unterstreichen. Sie kénnen hier aber nur skizzen-
haft geboten werden und lassen sich, entsprechend
geordnet, fir jeden Halbautomat, gleichviel welchen
Systems, erfolgreich anwenden, je nach Kapazitat des
Gerdtes bzw. je nach GréBe der praktisch zu ver-
arbeitenden Werte.

Ein Faktum muB hier vorweg ausgesprochen werden:
die Sofortbereitschaft einer derartigen Maschine zum
Rechnen. Hiermit ist das unmittelbare Starten der
Maschine gemeint, vornehmlich bei Multiplikation,
nachdem der Multiplikand dem Einstellwerk iiber-
geben ist und anschlieBend sogleich mit dem Aus-
rechnen, durch Entwickeln des Multiplikators im Um-
drehungszéhlwerk, begonnen werden kann. Diese
selbstverstandlich scheinende Eigenschaft wird sehr
oft véllig tibersehen.

Hier darf nun etwa kein absoluter Nachteil der Voll-
automatik herausgelesen, vielmehr soll nur gesagt

werden. Bild 1. Mercedes-Halbautomat R 40

Diese schlichten, anspruchslos anmuten-

den Gerdte veranlaBten seit jeher die Benutzer, tiber
vielleicht sich dennoch ergebende Ausnutzungsmdg-
lichkeiten nachzudenken. Ein entsprechender Erfolg
ist nicht ausgeblieben. Es gibt eine groBe Anzahl von
solchen Mdglichkeiten.

Um wie vieles angenehmer gestaltet sich aber das
Arbeiten mittels elektromotorisch betriebener Rechen-
maschinen des halbautomatischen Prinzips, vor allem
mit besonderem Erfolg dann und sofern praktisch
erforderlich, wenn sogar Gerdte groBer Kapazitat
eingesetzt werden kénnen, wie beispielsweise der
Mercedes-Halbautomat R 40 (Bild 1), der ein 20stelli-
ges Resultatwerk, ein ebenso groBes Komplement-
werk, eine 15stellige Tastatur im Einstellwerk, ein 10-
stelliges Umdrehungs- bzw. Quotientenwerk und
auBerdem vollautomatische Division bietet. Hier sind
alle Vorziige einer modernen Vierspeziesmaschine
vereinigt.
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werden, daB bei vollautomatischer Multiplikations-
weise durch Voreinstellung des Multiplikators ein zu-
sétzlicher Zeitaufwand unvermeidlich ist, der bei der
Halbautomatik entféllt. Demgegeniiber fordert aber
letztere die dauernde Mitarbeit des Bedienenden und
verursacht diesem eine frithere Ermiidung.

Es kommt hier darauf an, welche Art von Aufgaben
gelést werden sollen, um was fiir Mengen an be-
sonderem oder an gleichférmigem Rechenstoff es sich
handelt, wie z. B. um Aufgaben des Chefmathemati-
kers einer Versicherungsanstalt oder um solche eines
Lohnbiiros, die hier bewuBt als krasse Beispiele ge-
genlibergestellt worden sind.

Es soll nun sogleich auf solche Rechenaufgaben ver-
wiesen werden, bei denen ein konstanter Faktor mit
mehr oder weniger &hnlichen wechselnden Faktoren
zu multiplizieren, somit im Umdrehungszéahlwerk
jedesmal nur eine Anderung vorzunehmen ist und
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durch wenige korrigierende Umldufe, somit auf ein-
fachste und schnellste Weise, das Produkt erzielt wird.

Geradezu verbliiffend schnell kénnen auch Kalkula-
tionen durchgefiihrt werden.

Beispiel: Der gegebene Einkaufspreis einer Ware
betrage 15,50 DM, der Verkaufspreis soll 20 % Ver-
dienst erbringen. 1. Frage: Welcher Prozentsatz ist
dann dem Einkaufspreis zuzuschlagen? 2. Frage:
Wie lautet alsdann der Verkaufspreis? Die Loésung
erfolgt mittels umgekehrten Dividierens, némlich durch
Anwendung des Auffiillverfahrens, wodurch Zuschlag
und gleichzeitig Verkaufspreis, also in einem Arbeits-
gang, ermittelt werden. Der Wert des Einkaufspreises
muB im Einstellwerk weit links, das Komplement des
gegebenen Prozentwertes der Verdienstspanne — in
diesem Fall nun 80 — ganz rechts eingesetzt werden.
Nach entsprechender Verlegung des Schlittens -
zweckmé&Big meistens in die 4. Stelle — muB mittels
des Tastaturwertes 80 durch Auffiillen im Resultatwerk
der Wert 100,0 entwickelt werden. Sobald dies nach
kurzer Multiplikation gelungen, zeigt das Umdre-
hungszdhlwerk 1,25 an; im Resultatwerk hat der Wert
15,50 sich auf 19,38 DM erhsht, was den Verkaufs-
preis bedeutet. Der Wert 1,25 im Umdrehungszéhl-
werk sagt aus, daB auf den Einkaufspreis 25 % auf-
geschlagen werden miissen.

Man erkennt hier sofort die Einfachheit des Rechen-
verfahrens, zumal das Einsetzen des Komplement-
wertes fiir niemand zum Problem werden kann; in
einem Arbeitsgang ist diese Aufgabe fertiggerechnet.

Als weiterer Hinweis diene das Rechnen nach der
Form a-b-c. Nachdem man a-b auf der Maschine
ganz rechts ausgerechnet hat, kann man den dritten
Faktor ¢, jedoch um 1 verkiirzt, ebenfalls ganz rechts
im Einstellwerk einsetzen ,16scht nur das Umdrehungs-
zahlwerk und entwickelt den im Resultatwerk zuvor
gebildeten und hier noch vorhandenen Wert (a-b),
der nun als Konzept zum Weiterrechnen dient, und
zwar mit der hdchsten Wertstelle beginnend, von
Ziffer zu Ziffer im Umdrehungszéhlwerk. Die Kiirzung
um ,1° ist ndtig. da das Produkt a-b, das anschlie-
Bend als Multiplikator fungiert, im Resultatwerk be-
riicksichtiot werden muB ,némlich hier schon einmal
vorhanden ist.

Auch Aufaaben der Form (a —b) c, bei denen die
2. und 3. Zahl konstante Werte sind und immer nur
die 1. Zahl (a) langsam zunimmt — diese wird in das
Umdrehungszéhlwerk vorher eingebracht und braucht
immer nur verdndert zu werden —, lassen sich auf
halbautomatische Weise am schnellsten [8sen.

AuBerordentliche Maglichkeiten bietet schlieBlich die
Anwendung der Neunerbriicke. Von héchstem prak-
tischen Nutzen wird dieser Kunstgriff erst durch groB-
stellige Maschinen, vornehmlich bei Zinsberechnun-
gen und bei der Entwicklung von Tilgungsplénen.
Aber schon auf Maschinen normaler Kapazitgt lassen
sich in entsprechendem Rahmen. also bei nicht zu
aroBen Einzelwerten, gute Erfolge erzielen. Auf diese
Weise errechnet man dann Zinsen in einem Arbeits-
qanag und fir einen Tilgungsplan werden sogar
3 Werte in einem einzigen Arbeitsgang aewonnen
(Zinsbetrag, Tilaungsbetrag, Restkapital). Auch hier
sind dem Rechnen selbstversténdlich Grenzen ge-

setzt. Fiir diese Arbeitsverfahren ist die automatische
Division eine Voraussetzung, die der Halbautomat er-
fullt, ebenso muB man mit Komplementdrzahlen
arbeiten.

Es wiirde weit iber den Rahmen dieses Aufsatzes
hinausfiihren, wollte man solche Spezialaufgaben
ausfiihrlich behandeln. Der Verfasser muB sich auf
Anregungen beschrédnken, womit dem Titel dieses
Aufsatzes Gentige getan sein dirfte; auf Anfragen
wird auch gern ndhere Auskunft erteilt.

Beispielhaft ist auch das Aufgabengebiet der Land-
vermessung. Vorausgegangene Aufsdtze in den
Heften 1 und 10/1959 dieser Zeitschrift behandeln
zwei Hauptaufgaben dieses Fachgebietes ausfiihriich.
Auf sie sei im Hinblick auf den Nutzen von Halbauto-
maten ergénzend hingewiesen. Auch befinden sich im
Archiv der Mercedes-Organisation wertvolle Unter-
lagen, um in besonderen Féllen Ratschlage erteilen
zu kénnen.

Bei den zuvor erdrterten Kombinationen spielen die
Kapazitdt der Maschine und die Vitalitat des Rech-
ners natiirlicherweise eine ausschlaggebende Rolle.
Fiir jede Fachkraft der Technik des Maschinenrechnens
wird die Neunerbriicke ein fester Begriff, auch wer-
den ihre Grenzen bekannt sein; auBerdem diirfte ge-
laufig sein, daB dieser Rechenkniff eine Art von
Bastelei mit Zahlen erfordert.

SchlieBlich darf, gerade in diesem Zusammenhang,
nicht unerwdhnt bleiben, welche besonderen Vorteile
ein solches Basteln mit Zahlen in sich birgt. Die sonst
so verpdnte ,Mitarbeit seitens des Bedienenden”
kann sich auch erfolgreich auswirken. Einmal gibt
sie bei Arbeiten, die eine individuelle Behandlung
verlangen, dem verantwortungsbewuBten Rechner ein
Gefithl der Sicherheit, weil er gewissermaBen mit
dem Gerét persénlich dauernd in einem besonderen
Kontakt bleibt und nicht so oft nur Zuschauer ist und
abzuwarten hat, was die Benutzung eines Vollauto-
maten nun einmal mit sich bringt.

Dies Gebundensein wird auch nicht so leicht zu nur
oberflachlicher Kontrolle verleiten. Aus der Versiche-
rungsmathematik ist es dem Verfasser dieser Zeilen
bekannt, daB dem schon preislich giinstiger liegenden
Halbautomaten aus zuvor genannten Griinden der
Vorzug gegeben wurde. Bei entsprechenden anderen
Anforderungen ist der hohe Wert eines Ganzauto-
maten unbestreitbar. NTB 315

Fiir den Jahrgang 1959 unserer Zeitschrift kdnnen

noch Einbanddecken

in Ganzleinen zum Preise von DM 2.50 pro Stiick
bestellt werden.
Auslieferung etwa im Februar 1960.

Zum gleichen Zeitpunkt liegt der
Jahrgang 1959 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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PRAKTISCHE WINKE

Wartung der Motore bei Biiromaschinen

In diesem Beitrag soll die Aufmerksamkeit auf die Biiro-
maschinen-Motore gelenkt werden, da sie als Antrieb be-
sonderer Pflege bediirfen. Hdufig sind noch Fachkollegen
der Meinung, daB bei auftretenden Stérungen im Motor
der Elektriker zusténdig sei. Diese Meinung kénnte aber
doch nur zutreffen, wenn Schédigungen der Wicklung oder
andere schwierige Fehler festgestellt werden. Wie vorteil-
haft ist es doch, wenn ein Mechaniker neben den Repara-
turen des Mechanismus auch den elektrischen Teil, vor allem
aber auch Fehler am Motor beheben kann. Am hdufigsten
sind es Kontaktstérungen der Kollektorkohlen und Schleif-
ringkohlen fiir den Reglerkontakt, des Fliehkraftreglers, ein-
zelner Anschliisse und nicht zuletzt die Ablagerung von
Staub der Kollektorkohlen, denn gerade dieser Staub ver-
ursacht oft Stromiiberbriickungen, die die verschiedensten
Stérungen im Motor hervorrufen kénnen.

Da im Grunde genommen eine gute Pflege fiir alle Motor-
typen in Frage kommt, so soll in diesem Beitrag auf Hin-
weise von Demontage und Montage nicht eingegangen
werden. Als Beispiel soll der Typ Uf 4/25, 25 W, 5600 n,
die wir bei Rechenmaschinen und Addiermaschinen vom
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda und Astra-Addiermaschi-
nen am hdufigsten finden, dienen. Liegt nun bei einer zu
reparierenden Maschine ein Motordefekt vor, so ist zu
empfehlen, sich beim Kunden zu allererst zu vergewissern,
an welche Stromart und welche Spannung die Maschine in
Betrieb genommen worden ist, denn die Maschine kann
durchaus einmal verliehen oder in einen anderen Betriebs-
teil vergeben worden sein, wo eine andere Spannung oder
Stromart besteht. Durch Vergleich der am Motor befindlichen
Klemmleiste und der Angabe des Kunden ist es schnell
festzustellen, ob es versaumt wurde, die Maschine umzu-
stellen. In diesem Fall wird das Versdumte nachgeholt —
vorausgesetzt, daB noch keine Wicklung durchgebrannt ist
— und der Motor nochmals griindlich iberpriift. Das meiste
Versagen des Motors wird man durch verbrauchte Kollektor-
kohlen und Schleifringkohlen fiir den Reglerkontakt fest-
stellen kénnen. In diesem Fall empfiehlt es sich dringend,
nicht nur die verbrauchten Kollektorkohlen zu erneuern,
sondern den Motor zu demontieren und griindlich zu reini-
gen, damit die Uberreste der Kohlen véllig entfernt werden.
Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Lager neu gefettet oder
gedlt, die einzelnen Anschliisse sorgféltig liberpriift werden
und, falls erforderlich, auch der Kollektor iiberdreht und
iberschliffen wird.

Durch Ablagerung von Kohlenstaub kénnen Stromiiber-
briickungen entstehen, die dem Motor betréchtlichen Scha-
den zufiigen. Des weiteren kann sich der Staub so ab-
lagern, daB eine elektrische Verbindung von Kohlenschdch-

ten zum Gehduse besteht und die Isolierung der Kohlen-
schdchte durchbrennt, so daB sogar das Gehduse der
Maschine unter Spannung steht. Durch Versagen der
iiblichen Schutzkontaktvorrichtungen kann sogar bei Be-
riihrung Lebensgefahr bestehen. Bei dieser Gelegenheit
sollte man nicht versdumen, daB bei jeder elektrischen
Biiromaschine stets zu priifen ist, ob die Ableitung zur
Masse und das Kabel bis zum Schutzkontaktstecker vollig
fehlerfrei sind, um die nétigen SicherheitsmaBnahmen zu
befolgen und einen GehéduseschluB an der Maschine zu
verhindern.

Nun soll noch ein wichtiger Hinweis fiir das Einsetzen von
Kollektorkohlen gegeben werden. Die im Handel oder vom
Werk direkt zu beziehenden Kollektorkohlen werden meist
komplett mit Druckfeder und dem sehr wichtigen Draht-
schluB, der fest mit der Kollektorkohle verbunden ist, ge-
liefert, Dieser DrahtanschluB ist meist so bemessen, daf}
beim Verbrauch der Kohlen stets ein Rest von etwa 1,0
bis 5,0 mm je nach GroBe der Kohle vorhanden ist, wodurch
die Druckfeder dann nicht véllig wirken kann, da sie
zwischen Kollektorkohle und dem Kontakt des Draht-
anschlusses eingeschlossen ist, der Kontakt somit unter-
brochen wird. Der groBe Vorteil liegt nun darin, daB der
véllige Verbrauch der Kohle verhindert wird und die Druck-
feder nicht den Kollektor zerstéren kann. Nun kommt es
vor, daB Fachmechaniker aus irgendwelchen Griinden diese
Drahtanschliisse abreiBen oder abschneiden. Es kann zwar
dadurch die Druckfeder besser wirken, weil die Kohle besser
angedriickt wird, jedoch besteht die Gefahr, daB die Kohle
vollig verbraucht wird und die Druckfeder dicke Furchen
oder Rillen in den Kollektor einarbeitet. Wenn dann auch
noch die Druckfeder oder der Kollektor verschmort ist, tritt
eine Stromunterbrechung ein und der Motor verweigert
seine Tatigkeit. In diesem Fall ist ein Reparaturaufwand
bedeutend gréBer und der Kunde muB sich auch noch mit
einer ldngeren Reparaturzeit abfinden. Diese erhohten
Reparaturkosten kénnten aber gut vermieden werden, wenn
an Stelle des Entfernens der Drahtanschliisse die Kohlen
mittels Schmirgelleinen gut in die Schéchte eingepaBt wiir-
den. Die Kohle wird auch dann ebenso gut an den Kol-
lektor angedriickt.

Bei auftretenden Stérungen an Fliehkontakt-Reglern sind
ebenfalls die Kontakte zu {iberpriifen und je nach Fehler zu
erneuern. Fliehkontakt-Regler kdnnen auch mechanische
Fehler aufweisen, wie z. B. Verklemmung der Fliehklappe
oder Deformierung dieser Regelvorrichtung. Uber die ein-
zelnen Typen dieser Reglervorrichtungen gibt der Beitrag
.Motorenprobleme bei Biiromaschinen” von Obering. E.
Kriiger, Sémmerda (Neue Technik im Biiro, 1. Jg. (1957),
H.7, S. 156 bis 160) guten AufschluB. J.Beeg NTB 396

KURZNOTIZEN

Usterreich nach wie vor interessanter Exportmarkt

Da die Bestrebungen, in Osterreich ein eigene Biiromaschi-
nenindustrie aufzubauen, nun endgiiltig fehlgeschlagen sind,
bleibt dieses Land weiterhin auf die Einfuhr von Biiro-
maschinen angewiesen, Hauptlieferanten waren in der
letzten Zeit neben der DDR vor allem die Bundesrepublik,
Italien, Frankreich, GroBbritannien und die USA. Eingefiihrt
wurden im ersten Halbjahr 1959 fiir 30 Mill. 6S Schreib-
maschinen, 27,4 Mill. 3S Rechenmaschinen, 20,3 Mill, 6S
Buchungsmaschinen, 4,5 Mill. 8S Registrierkassen bis zu
4 Zdhlwerken und fiir 5 Mill. 6S Registrierkassen mit mehr
als 4 Zdhlwerken.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 1 - 1960

Auch in Osterreich ist die Branche des Biliromaschinenhan-
dels stark ibersetzt. Mehr als 500 Héndler liefern sich einen
scharfen Preis- und Konditionswettbewerb. Konditionen von
27 % Rabatt und 3 % Skonto werden immer mehr zur Regel.
Man will sich jetzt gegen die hohen Rabatte und das Kon-
ditionsdumping mit der Errichtung einer ,Treuhandstelle
der Biiromaschinenhdndler” wehren. Diese Treuhandstelle
soll sich streng an die vereinbarten Listenpreise halten und
einheitliche Mengen- und Behdérdenrabatte sowie die ge-
setzlich zuldssigen Skonti berechnen. Auch den Direktbezug
bei den GroBhdndlern will man einschrénken. Eine Einigung
iiber die beabsichtigten MaBnahmen wurde allerdings noch
nicht erzielt.




Starker Umsatzriickgang bei Torpedo

In der letzten Hauptversammlung der Aktiondre der Tor-
pedo-Werke AG, Frankfurt/M.-Rédelheim, die neuerdings
als ,Torpedo Biiromaschinen Werke AG* firmieren, stellten
sich die Kleinaktiondre mit 546 Stimmen gegen eine Ent-
lastung der Verwaltungsorgane der Firma. Es war zu harten
Auseinandersetzungen dariiber gekommen, daB der Ge-
schaftsbericht bei einem Eigenkapital von 20,2 Mill. DM
im Berichtsjahr lediglich einen Gewinn von 163000 DM
auswies.

Der Vorstand der Torpedo Biiromaschinen Werke AG wies
jedoch auf den starken Umsatzriickgang im Jahr 1958/59
infolge der erheblichen Uberbesetzung der Bliromaschinen-
industrie hin. Es herrsche aus diesem Grunde ein sehr
harter Wettbewerb, der sich besonders durch Rabattgewdh-
rung bis zu 40 und 50 % an GroBabnehmer auswirke, Diese
Entwicklung sei aber keineswegs beendet, vielmehr gehe
der Wettbewerb schon so weit, daB jetzt ,um jeden Preis"
verkauft werde. Die im Berichtsjahr herrschenden Verhdlt-
nisse hétten sich auch in den ersten sieben Monaten des
laufenden Geschéftsjahrs keineswegs verbessert; die Erldse
fir die Torpedo-Erzeugnisse verringerten sich im Gegenteil
standig.

Eine neu entwickelte vollelektrische Schreibmaschine kann
erst im zweiten Halbjahr 1960 in die Fertigung gehen, da
2. Z. die nétigen Betriebsmittel nicht greifbar sind. Offiziell
wurde mitgeteilt, daB die ,Rationalisierungen” noch etwa
ein Jahr ein Anspruch nehmen werden,

Ferngespréiche mit halben Kosten

Die westdeutsche Tonbandindustrie hat ein Verfahren aus-
gearbeitet, mit dem Ferngespréiche, bei denen es sich haupt-
séchlich um die Durchgabe von Nachrichten u. 4. handelt,
wesentlich verbilligt werden kénnen. Die Durchgaben wer-
den vorher auf ein Tonband bei normaler Laufgeschwin-
digkeit gesprochen und dann mit doppelter Geschwindigkeit
dem Fernsprechteilnehmer ,zugesprochen. Dieser nimmt
das Gespréch ebenfalls per Tonband mit doppelter Ge-
schwindigkeit entgegen und hért dann das Gesprdch bei
normaler Laufgeschwindigkeit des Bandes ab.

IBM in Europa auf dem Vormarsch

Der Konzern der International Business Machines Corpo-
ration, der als fiihrende Gesellschaft fiir Biiromaschinen-
industrie zu den 30 gréBten Industrieunternehmungen der
USA gehért, verstarkt seine Bemiihungen, in Europa ver-
starkten EinfluB zu gewinnen. Die Untergesellschaft 1BM
World Trade Corporation, die das Auslandsgeschéft der
IBM bearbeitet, hat umfassende Transaktionen eingeleitet,
um den Markt der 160 Millionen Verbraucher in Europa
fiir sich zu erobern. So sind in der letzten Zeit erhebliche
Kapitalbeteiligungen und Investitionen in den EWG-Landern
bekannt geworden; die um so bedeutsamer sind, wenn man
bedenkt, daB 90 % des Umsatzes der IBM World Trade
Corporation aus Erzeugnissen bestehen, die auBerhalb der
USA hergestellt werden.

Das diirfte in absehbarer Zeit zu einem erheblich stdrkeren
Konkurrenzkampf auf dem europdischen Bliromaschinen-
markt fiithren. Die gesamte Aufnahmekapazitét des Bliiro-
maschinenmarktes in den Landern der Europdischen Wirt-
schaftsgemeinschaft (EWG) wird zur Zeit auf etwa 300 Mill.
Dollar geschatzt. Die Produktion aller EWG-Lander lag
jedoch 1957 schon bei 350 Mill. Dollar. Das Eindringen
der IBM diirfte auch an Westdeutschland nicht spurlos vor-
tibergehen, da die Bundesrepublik fast die Halfte der Ge-
samtproduktion an Biiromaschinen innerhalb der EWG be-
streitet. Der Konkurrenzkampf diirfte besonders hart werden,
weil die Bestrebungen der IBM in den EWG-Landern auf
eine auBerordentlich rationalisierte Produktion stoBen, die
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auch fiir die kommenden Jahre nur bei einer verhdltnis-
mdBig hohen Zuwachsrate existieren kann. Hinzu kommt,
daB beispielsweise die Niederlande, die frither nur eine
minimale Produktion an Biiromaschinen besaBen, jetzt eine
eigene beachtliche Industrie aufgebaut haben.

Weniger rote Zahlen

Die us-amerikanische Firma Sheaffer Pen Co., Schreibgerdite
und Tinten, behauptet, fiir das Ende der Rezession in den
USA einen schlagenden Beweis gefunden zu haben: lhr
Umsatz an roter Tinte ist um drei Prozent zurlickgegangen,
wéihrend schwarze Tinte um die gleiche Menge mehr ge-
kauft wurde. Na bitte! NTB 435
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Die Zeitschrift
bringt in ihrem
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folgende Beitrige:

Bilanz von zwei Jahren

Im Zusammenhang mit der Umgestaltung der Zeitschrift ,Organizacja
Metody Technika” zur Monatszeitschrift stellt das Redaktionskollegium
seine Absichten und Pléne dar.

T. Walczak — Probleme und Perspektiven der Mechanisierung der
Abrechnungsarbeiten in der UdSSR

Es werden die wichtigsten Organisationsformen der mechanisierten
Abrechnung in der UdSSR. sowie die Methoden der technologischen
Prozesse bei diesen Arbeiten beschrieben. Die Mechanisierung der
Abrechnung wird dann an Beispielen der einzelnen Zweige der Volks-
wirtschaft der UdSSR dargestellt

J. Bielski — Was die Lokalverwaltungen zu dem Entwurf des neuen
Verwaltungsverfahrens sagen

Der Verlauf der Diskussion in der obigen Frage wird erértert und
analysiert

SI. Domagalski — Organisation des technischen Kundendienstes in der
Biiromaschinenbranche der DDR

Es werden Organisation und Tatigkeitsbereiche des VEB Biirotechnik
besprochen und auBerdem Beispiele aus der Praxis des Organisations-
dienstes und des technischen Service gegeben

1. Zelinka — Mechanisation und Terminologie

Der Verfasser begriindet die These, daB Mechanisierung im Biiro die
Vereinheitlichung und Normalisierung der Terminologie von Biiro-
maschinen notwendig macht. Es wird auch die Forderung zur Schaffung
eines polnisch-tschechischen Fachwérterbuches mit AnschluB an andere
Sprachen aufgestellt

A. Andrzejewski — Noch einmal zur Frage vom Beruf des Biiro-
organisators

Polemische Auseinandersetzung mit dem Artikel von J. Bohdanowicz
,Beruf des Mechanisierungs-Organisators” (OMT, 5,59)

H. Poludnikiewicz — Die manuelle Lochkarte

Beschreibung von Hauptarten der manuellen Lochkarte und Méglich-
keiten ihres Einsatzes im Biiro

A. Wolf — Mechanisierung der Inventuren im staatlichen und genossen-
schaftlichen Einzelhandel

Es wird die Methode der schnellen Inventur im Handel mittels Einsatz
von zwei kombinierten Biiromaschinen ,Mercedes” Multiskript be-
schrieben
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nellere Ausnutzung der Lochkartenanlage.
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Starker Umsatzriickgang bei Torpedo

In der letzten Hauptversammlung der Aktiondre der Tor
pedo-Werke AG, Frankfurt/M.-Rodelheim, die neuerding
als ,Torpedo Biiromaschinen Werke AG" firmieren, stellter
sich die Kleinaktiondére mit 546 Stimmen gegen eine Ent
lastung der Verwaltungsorgane der Firma. Es war zu hartel
Auseinandersetzungen dariiber gekommen, daB der Ge
schaftsbericht bei einem Eigenkapital von 20,2 Mill. DM
im Berichtsjahr lediglich einen Gewinn von 163000 DN
auswies.

Der Vorstand der Torpedo Biiromaschinen Werke AG wie
jedoch auf den starken Umsatzriickgang im Jahr 1958/5¢
infolge der erheblichen Uberbesetzung der Biiromaschinen
industrie hin. Es herrsche aus diesem Grunde ein seh
harter Wettbewerb, der sich besonders durch Rabattgewdh
rung bis zu 40 und 50 % an GroBabnehmer auswirke, Diese
Entwicklung sei aber keineswegs beendet, vielmehr gehe
der Wettbewerb schon so weit, daB jetzt ,um jeden Preis’
verkauft werde. Die im Berichtsjahr herrschenden Verhdlt:
nisse hatten sich auch in den ersten sieben Monaten det
laufenden Geschdftsjahrs keineswegs verbessert; die Erl8se
fiir die Torpedo-Erzeugnisse verringerten sich im Gegentei
standig.

Eine neu entwickelte vollelektrische Schreibmaschine kanr
erst im zweiten Halbjahr 1960 in die Fertigung gehen, dc
2. Z. die nétigen Betriebsmittel nicht greifbar sind. Offiziel
wurde mitgeteilt, daB die ,Rationalisierungen” noch etwc
ein Jahr ein Anspruch nehmen werden.

Ferngespréiche mit halben Kosten

Die westdeutsche Tonbandindustrie hat ein Verfahren aus-
gearbeitet, mit dem Ferngespriiche, bei denen es sich haupt-

séichlich um die Durchgabe von Nachrichten u. &. handelt, -

wesentlich verbilligt werden kénnen. Die Durchgaben wer-
den vorher auf ein Tonband bei normaler Laufgeschwin-
digkeit gesprochen und dann mit doppelter Geschwindigkei
dem Fernsprechteilnehmer ,zugesprochen”. Dieser nimmt
das Gespréich ebenfalls per Tonband mit doppelter Ge-
schwindigkeit entgegen und hért dann das Gesprich bei
normaler Laufgeschwindigkeit des Bandes ab.

IBM in Europa auf dem Vormarsch

Der Konzern der International Business Machines Corpo-
ration, der als fiihrende Gesellschaft fiir Biiromaschinen-
industrie zu den 30 groBten Industrieunternehmungen der
USA gehort, verstdrkt seine Bemiihungen, in Europa ver-
starkten EinfluB zu gewinnen. Die Untergesellschaft 1BM
World Trade Corporation, die das Auslandsgeschéft der
IBM bearbeitet, hat umfassende Transaktionen eingeleitet,
um den Markt der 160 Millionen Verbraucher in Europa
fiir sich zu erobern. So sind in der letzten Zeit erhebliche
Kapitalbeteiligungen und Investitionen in den EWG-Ldndern
bekannt geworden; die um so bedeutsamer sind, wenn man
bedenkt, daB 90 % des Umsatzes der IBM World Trade
Corporation aus Erzeugnissen bestehen, die auBerhalb der
USA hergestellt werden,

Das diirfte in absehbarer Zeit zu einem erheblich starkeren
Konkurrenzkampf auf dem europdischen Blromaschinen-
markt fiihren. Die gesamte Aufnahmekapazitét des Bliro-
maschinenmarktes in den Ldandern der Europdischen Wirt-
schaftsgemeinschaft (EWG) wird zur Zeit auf etwa 300 Mill.
Dollar geschatzt. Die Produktion aller EWG-Lander lag
jedoch 1957 schon bei 350 Mill. Dollar. Das Eindringen
der IBM diirfte auch an Westdeutschland nicht spurlos vor-
tibergehen, da die Bundesrepublik fast die Halfte der Ge-
samtproduktion an Biiromaschinen innerhalb der EWG be-
streitet. Der Konkurrenzkampf diirfte besonders hart werden,
weil die Bestrebungen der IBM in den EWG-Landern auf
eine auBerordentlich rationalisierte Produktion stoBen, die

Monthly Technical Review

Unsere englischsprachige Querschnittszeitschrift ,Monthly
Technical Review" hat sich einen sténdigen Bezieherkreis in
den englisch sprechenden Ldndern erworben. Das lebhafte
Interesse des Auslandes an dieser Zeitschrift des VEB Ver-
lag Technik beweist die Notwendigkeit, die von den Wissen-
schaftlern und Technikern der Deutschen Demokratischen
Republik geleisteten Arbeiten breitesten Kreisen zugdnglich
zu machen.

Der wiederholte Nachdruck vollsténdiger Aufsétze in fiihren-
den englischen Fachzeitschriften unterstreicht die Bedeutung
der verdffentlichten Arbeiten. ‘

Bei Beginn des vierten Jahrgangs zéhlt die Zeitschrift einen
Kreis namhafter Autoren zu ihren Mitarbeitern, die sich
gréBtenteils bereits durch ihre Verdffentlichungen in den
anderen technisch-wissenschaftlichen Zeitschriften des Ver-
lags die Anerkennung der Fachwelt erworben haben.

,Monthly Technical Review" wird auch im kommenden Jahr
Originalbeitrdge aus der Feder von Wissenschaftlern, In-
genieuren, Konstrukteuren und Technikern enthalten sowie
die wesentlichen Aufsdtze der anderen deutschsprachigen
Zeitschriften auszugsweise oder vollsténdig ibernehmen.

Der reprdsentative Anzeigenteil sowie der mehrfarbige Um-
schlag werden fiir die exportintensiven Betriebe der Deut-
schen Demokratischen Rep *lik weiterhin willkommene Ge-
legenheit bieten, durch Insertionen fiir die deutschen Qua-
litdtserzeugnisse eine gezielte Werbung zu betreiben, Der
Bezugspreis in der DDR betrdgt 2,50 DM je Heft.

Alle speziellen Anfragen bitten wir an die Redaktion der
Zeitschrift ,Monthly Technical Review", Berlin C 2, Oranien-
burger StraBe 13/14, zu richten.

Messeheft ,,Die Technik"

Wir weisen unsere Leser darauf hin, daB aus AnlaB der in
der Zeit vom 28. Februar bis 8. Mdrz 1960 stattfindenden
Leipziger Frithjahrsmesse das Mérzheft der Zeitschrift ,Die
Technik” in verstarktem Umfang herauskommt. Auf Uber
300 Seiten werden die Leser iiber Neuentwicklungen aus
allen Gebieten der Technik unterrichtet. Neben dem um-
fangreichen z. T. vier- bis sechsfarbigen Anzeigenteil sei
noch besonders auf das Bezugsquellenverzeichnis hinge-
wiesen.

Wie in den friiheren Jahren wird das Messeheft im Frei-
verkauf erhaltlich sein.
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