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Der Einsats von OPTIMATIC-Buchungsautomaten in den Sparkassen der CSSR

J. JIRU und F. OBERMANN, Prag

Die Sparkassen in der CSSR verfligen iiber verschiedene
Modelle von Buchungsmaschinen aus der friitheren Zeit. Da
es sich meistens um veraltete Modelle handelt, werden diese
sukzessiv durch OPTIMATIC-Buchungsautomaten Klasse 900
Modell 909 und 913 ausgewechselt und ergénzt.

Die Buchungsautomaten werden zu sdmtlichen Buchungs-
arbeiten verwendet, die in den Sparkassen anfallen, ganz
gleich, ob es sich um verzinsliche oder unverzinsliche Kredi-
toren- oder Debitorenkonten und sé&mtliche Sach- und
Bilanzkonten handelt.

Die Automaten sind mit den Positionen 4, 22 — in Verbin-
dung mit dem Rechenwerk | —, 23, 35, 41, 50 und 53 aus-
gestattet.

Mit besonderem Erfolg verwenden wir die Position 35
(Universalsteuerbriicke), wobei durch eine einfache Hebel-
bewegung die Umstellung von Kreditoren auf Debitoren
funktionell erfolgt. Mittels eines zweiten Hebels erzielen
wir auch die Kolonnendnderung. Im ersten Falle handelt es
sich um verzinsliche Konten DIN A 4 der Breite nach, im
zweiten Falle um unverzinsliche Konten, die etwas groBer
sind als DIN A 5.

Das abgebildete Arbeitsbeispiel zeigt ein Journal der ver-
zinslichen Spareinlagen, das mit dem OPTIMATIC-Buchungs-
automat Klasse 900 Modell 913 ausgearbeitet wurde. Wir
geben dazu folgende Erlduterung:

Es handelt sich hier um vier Sparkontenbewegungen der
ersten Gruppe, bei denen wir auf dem Journal den alten
Bilanz-, Zinsen- und Kapitalbestand vortragen. Nachher
erfolgt die automatische Nullkontrolle, wo wir die Position
53, die sogenannte ,Kammsperre", verwenden.

Erscheint in der Nullkontrollspalte ein Differenzbetrag, so
kehrt der Wagen automatisch in die Ausgangsspalte zu-
riick. Die Bedienungskraft stellt durch optische Kontrolle
fest, in welcher Spalte der Vortrag unrichtig gebucht wurde,
steuert den Wagen in die Fehlerkontrolle und berichtigt den
Fehler mittels Generalumkehr, so daB in der Kontrollspalte
eine Null erscheint.

Auf dem Konto wird die Kontonummer sowie die Beleg-
nummer mit dem automatischen Datumdruck ausgeschrieben.
Von hier an haben wir die Méglichkeit, mit der Motortaste
oder der Ubersprungtaste nach Wunsch entweder in die
Spalte ,Kapital-Soll"* oder ,-Haben" den Wagen zu steuern.
Nach Abdruck der Kapitalumsétze wird automatisch der
neue Kapitalbestand ausgeschrieben, und der Wagen halt
in der Kolonne, die beim Buchen der Kapitalumsdtze durch
die Motor- oder Ubersprungtaste bestimmt wurde. Nach
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Eintasten des Zinsenabganges oder Zinsenzuganges erfolgt
wieder automatisch der neue Zinsenbestand und in der
folgenden Kolonne der neue Bilanzbestand ,Kapital + Zin-
sen”. Handelt es sich um mehrere Kapitalbewegungen auf
einmal, so haben wir die Méglichkeit, aus der Spalte ,Ka-
pitalumsdtze” in die Belegkolonne zuriickzukehren, und erst
nach Niederschreiben des neuen Kapitalbestandes buchen
wir den Zinsenumsatz.

Sind alle Konten einer Gruppe gebucht, so libertragen wir
von dem Gruppenkonto die alten Bestdnde mit derselben
Bedienung, wie bei einem normalen Spareinlagenkonto.
Nach dem Symbol- und Eintippen der Gruppenkonto-
nummer ziehen wir aus dem gewdhlten Speicherwerk 1 und 2
den Kapitalumsatz und erhalten wieder automatisch den
neuen Kapitalbestand der Gruppe; aus dem Speicherwerk
3 und 4 ziehen wir den Zinsenumsatz und erhalten eben-
falls automatisch den neuen Zinsen- und Bilanzbestand des
betreffenden Gruppenkontos.

Zum AbschluB verwenden wir das Gesamtgruppenkonto der
verzinslichen Spareinlagen, und der Arbeitsverlauf ist wie-
der der gleiche, wie bei jedem Gruppenkonto, jedoch mit
dem Unterschied, daB wir die Kapital- und Zinsenumsdtze
aus den Speicherwerken 6 bis 9 als Zwischensumme ziehen.
Dadurch ist die Moglichkeit gegeben, am SchluB eine
Kontrolle vorzunehmen, die auf dem Vergleich der Differenz
der alten und neuen Bilanzbestdnde und der Kapital- und
Zinsenumsditze beruht.
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Ordnungshalber ziehen wir zuerst als Zwischensumme aus
dem Rechenwerk Il den gesamten alten Bilanzbestand und
in der letzten Kolonne aus dem Rechenwerk | den gesamten
neuen Bilanzbestand. Danach wird aus dem Rechenwerk |
in der Kolonne ,Alter Bilanzbestand” als Endsumme der
Betrag der neuen Bilanzbestinde und in der Kolonne
JAlter Zinsenstand” mittels Saldierwerk Il der gesamte alte
Bilanzbestand ausgeschrieben. In der Kolonne ,Alter Kapi-
talbestand” wird aus dem Speicherwerk 5 als Endsumme
der Differenzbetrag der Bilanzbestdnde ermittelt. Dann ent-
nehmen wir in der Spalte ,Kapitalumsétze-Soll* zweimal
aus dem Rechenwerk 6 als Zwischensumme und das dritte-
mal als Endsumme die Kapitalumsdtze ,Soll”. Dasselbe
wiederholen wir mittels Rechenwerk 7 in der Kolonne ,Kapi-
talumsdtze-Haben”, wonach automatisch die Differenz der
Kapitalumsétze ausgeschrieben wird.

In den Umsatzkolonnen ,Zinsen" erfolgt derselbe Arbeitsvor-
gang mit den Rechenwerken 8 und 9. Die Differenz der
Zinsenumsdtze wird wieder automatisch ausgeschrieben,
und zugleich kommt in der Kolonne ,Neuer Bilanzstand”
die Differenz der Bilanzbesténde, die in der Spalte ,Alter
Kapitalbestand” ausgeschrieben wird, und die Differenz der
Umsdtze, die in der Spalte ,Neuer Bilanzstand” erfolgte,
muB tbereinstimmen.

Zum JahresabschluB benutzen wir eine separate Steuer-
briicke zur Errechnung der Zinsen fiir das kommende Jahr,

Die Anwendung der Ascota Klasse 115
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was eine besonders schnelle und vorteilhafte Arbeit ist.
Wir tragen den letzten Bilanzbestand des einzelnen Kontos
auf dem Einlagekonto in die Spalte ,Neuer Kapitalbestand”
ein. Danach wird 1 Prozent dieses Betrages in der Spalte
JZinsenumsdtze" eingetastet, Es erfolgt automatisch die
Errechnung von 2 bzw. 3 Prozent Zinsen sowie der Druck
des neuen Zinsenbestandes und des neuen Kapitalbestan-
des auf dem jeweiligen Konto.

Mit diesem kleinen Beispiel wollen wir nur einen kurzen
Uberblick iiber die Verwendung und den Einsatz der
OPTIMATIC-Buchungsautomaten in den Sparkassen der
CSSR geben.

Ubersicht {iber die in vorstehenden Ausfiihrungen genannten
Sonderpositionen fiir OPTIMATIC-Buchungsautomaten Klasse
900/9000

Position 4: Automatischer Maschinengang.

Position 22: Vorzeichengerechter Ubertrag von Plus- oder
Minussummen, vom Quer- in das Speicherwerk
und vom Speicher- in das Querwerk.

Position 23: Symbol- und Datumdruck getrennt.

Position 35: Verstellbare Steuerbriicke.

Position 41: Uberspringung trotz dazwischenliegenden auto-
matischem Maschinengang.

Position 50: Automatischer Zwischenruf.

Position 53: Kammsperre.

\

Maschinen in der Buchungsarbeit bei den kleineren Einheiten der ungarischen Landessparkasse
ANTAL JANCSECZ, FERENC LANNERT und JOSEF VIOLA, Budapest

Der Umsatz der ungarischen Landessparkasse hat sich in
den letzten Jahren wesentlich erhdht. Die Lésung der wirt-
schaftlichen Aufgaben war nur mit einer entsprechenden
Organisierung der Verwaltung und mit der Mechanisierung
der Buchungsarbeiten moglich. Wir haben mit dem Einsatz
von OPTIMATIC-Buchungsautomaten, die wir den Filialen
mit viel Umsatzposten zur Verfiigung gestellt haben und
mit der damit verbundenen Verwaltungsorganisation eine
Modernisierung des Rechnungswesens der Landessparkasse
erreicht. Durch die mechanisierte Bearbeitung der Buchungs-
posten bei den Filialen erzielten wir einen raschen und
sicheren Arbeitsablauf. Bei diesen Filialen wirken sich die
Vorteile der Mechanisierung aus. Die Bearbeitung des
Buchungsmaterials erfolgt hier mit Hilfe moderner Mittel
und Systeme,
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Bei zahlreichen Filialen mit nur wenigen Angestellten, aber
wesentlichem Umsatz wird noch immer handschriftlich ge-
bucht. Die wirtschaftlichen Vorgénge werden bei diesen
kleineren Einheiten — ohne Anwendung der Durchschreibe-
buchhaltung — auf den betreffenden Kontokarten und Jour-
nalen handschriftlich festgehalten.

Die Zunahme der Aufgaben und der Umsdtze sowie das
parallele Anwachsen des zu buchenden Belegmaterials
fordert auch bei den kleineren Einheiten der Landesspar-
kasse die zweckmdBige Mechanisierung.

Nach der bereits vollzogenen Mechanisierung der gréBeren
Filialen ist es nunmehr notwendig gewesen, den kleineren
Einheiten eine wirksame Hilfe zu leisten. Dabei stand im
Vordergrund die Wirtschaftlichkeit der anzuschaffenden
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Maschinen. Die geringe Zunahme der Posten des Buchungs-
materials begriindete bei den kleineren Einheiten nicht den
Einsatz von Buchungsautomaten. Die Aufgabe hieB, billige
Maschinen, die neben der Buchung des Belegmaterials auch
auf anderen Arbeitsgebieten gut eingesetzt werden konnen,
z. B. bei Additions- und Inventurarbeiten.

Wir stellten die Bedingung, solche Maschinen einzusetzen,
deren Bedienung die Angestellten sich leicht und rasch
aneignen kénnen. Die Einfachheit der Maschinen bietet
gleichzeitig eine gewisse Garantie fiir deren betriebssicheres
Arbeiten.

Die in der Ausstellung im Jahre 1959 im Pavillon des Poly-
graph-Unternehmens gezeigte ASCOTA KI. 115 vom VEB
Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-Stadt schien die Mecha-
nisierung der Verwaltungsarbeit bei unseren Filialen zu
gewdhrleisten,

Bild 1. ASCOTA-Schnellsaldiermaschine mit Springwagen KI. 115

Die ASCOTA Klasse 115 (Bild 1) ist eine iiber ein Saldier-
werk verfiigende moderne Maschine mit einem 32 cm brei-
ten Wagen, die iiber eine fiir die Aufnahme von Konto-
karten und Journalen geeignete einfache Vorsteckeinrich-
tung verfiigt. Die vorgesehene Arbeit wird in der Steuer-
briicke programmiert (Bild 2).

Gesichtspunkte der Organisation

Als wesentlicher Punkt der Organisation war zu beachten,
daB die Arbeit der Filialen im Falle eines Versagens fort-
gesetzt werden kann. Aus wirtschaftlichen Griinden war der
gleichzeitige Einsatz von zwei Maschinen nicht moglich,
wobei auch eine vorherige Erprobung ergab, daB mit einer
Maschine die restlose Bearbeitung der Buchungen gesichert
ist.

Um zu vermeiden, daB bei irgendwelchen Fehlern Stockun-
gen in der Buchungsarbeit auftreten, haben wir Kontokarten
verwendet, die auch fiir die handschriftliche Arbeit geeignet
sind. Zur Erleichterung der handschriftlichen Eintragungen
haben wir die Buchungsspalten den Wertstellen entspre-
chend mit gestrichelten Linien versehen und auch fir die
handschriftlichen Buchungen geeignete Journale nach dem
Durchschreibeverfahren angewendet.

Fiir die weiteren Anforderungen

auch fiir die Anwendung der verschiedenen Maschinen-

typen.

Der Zweck der versuchsweise vorgenommenen Organisation

war, die Buchung der gesamten Arbeitsvorgdnge mit einer

einzigen Steuerbriicke abzuwickeln. Wir haben bei unserer

Erprobung die Aufgabe so gelést, daB nur eine einzige

Steuerbriicke in der Praxis angewendet wird. Daraus

ergeben sich folgende Vorteile:

1. Der Austausch der Steuerbriicke fdllt weg.

2. Die Maschinenbuchhalter miissen sich nicht mehrere
Buchungsvorgénge aneignen und erreichen bei gleichem
System eine hdhere Leistung.

3. Eine Standardisierung der Vordrucke und Journale so-
wohl nach der GroéBe als auch nach der Einteilung in
Spalten.

. Einheitliche Vorschriften zur Fehlerkorrektur.

5. Es konnen fiir die Aufbewahrung der Konten (Kartei)
Behdlter gleichen Systems und gleicher GréBe benutzt
werden.

Verwirklichung in der Praxis

In der Steuerbriicke wurden in den ersten drei Kolonnen
Nichtaddition, in den weiteren Kolonnen Plus-Funktionen
eingestellt. Die Minus-Funktion kann wie bekannt auch in
der Steuerbriicke programmiert werden, wird aber wegen
ihres geringen Vorkommens durch die ,Minus-Funktions-
taste” ausgeldst. Stornierungen von Plus-Posten kdnnen
mit der Minus-Taste erfolgen und umgekehrt.

Nach Beendigung des Maschinenganges bleibt der Wagen
in der Spalte des alten Saldos stehen. Wie beschrieben,
muB man auch verfahren, wenn der alte Saldo ein Haben-
Saldo ist. In der Spalte Neuer Saldo bekommen wir durch
Druck der Endsummentaste den Saldo, und zwar den Minus-
Saldo mit schwarzem bei Haben-Saldo mit rotem Farb-
druck.

Wir haben die nach dem neuen Saldo befindlichen Spalten
zwecks besserer Ausnutzung der Maschine fiir die sich an
die Buchung anschlieBenden Arbeitsvorgdnge vorbehalten.
Nach vorausgegangenen Besprechungen wurde die Reihen-
folge der Einfiihrung folgendermaBen festgelegt:

1. Hauptbuchkonten,
2. Kreditkonten,
3. Scheckkonten.

Die prozentuale Verteilung der zu mechanisierenden Arbeits-
génge ergab nachstehende Ubersicht:

Die Verhdltniszahl Die Verhdltniszah:
der Kontokarten  der Postenzahlen

Bei den Hauptbuchkonten 89/ 40 /o
Bei den Kreditkonten 87 %o 50 %/o
Bei den Scheckkonten 50/ 10 %/

Der Vortrag der Daten der handschriftlichen Kontokarten
erfolgt mit der Saldiermaschine. Es erwies sich im allge-
meinen bei den handschriftlichen Kontokarten als gentigend,
die Kontensalden vorzutragen. In diesem Falle wurde das
Z&hlwerk der Maschine nicht zum Saldieren, sondern zur

der kiinftigen Mechanisierung
haben wir die Kontokarten neben

L

ihrer Anwendbarkeit zur hand-

schriftlichenDurchschreibebuchung HontohlJetumim
so geplant, daB bei bedeuten- ey
dem Anwachsen der Postenzahlen
statt  der ASCOTA-Maschinen
auch die bei unseren Filialen |+
gebrduchlichen Buchungsautoma-
ten eingesetzt werden koénnen.

“Soll aber] Alfer Suldo_| NewerSaldo
x ¥ * % ¥ * | Wagenstops
+ o+ i + % + | Die Steueruny der
Steuerschienen
+ - +od- Rrodo| R rodR-|  B+02Rs | Do apzumendendenTaston
Fal Ty ¥
§ G 3 : Zeighendruck

Wir haben damit einheitliche
Formularsdtze sowohl fiir die

—
Carbonpapier dber dem Journal

handschriftlichen Buchungen als Bild 2. Einstellschema der Steuerbriicke
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Addition der Salden der vorgetragenen Konten benutzt.
Damit wurde erreicht, daB gleichzeitig mit dem maschinellen
Vortrag auch die Inventur angefertigt wurde. Die End-
summe der Inventur ergab die Abstimmungsmaéglichkeit mit
dem Saldo des betreffenden Hauptbuchkontos.

Auf Grund der Erfahrungen unserer fritheren Mechanisie-
rung haben wir zuerst die Hauptbuchbuchungen einbezogen.
Die Anzahl der Kontokarten ist relativ gering, dagegen die
Zahl der zu buchenden tdglichen Posten betréchtlich, Durch
die maschinelle Bearbeitung und Kontrolle des Buchungs-
materials kénnen bedeutende Ersparnisse erreicht werden.

Organisatorische Vorarbeiten

Unser Bestreben war, die Stetigkeit der Buchungsarbeiten,
das schnelle Heraussuchen der Kontokarten nach ihrer stei-
genden Zahlenreihenfolge zu erméglichen und den mehr-
maligen Vortrag von Salden zu vermeiden und dadurch die
globale Kontrolle zu sichern. Dies wird durch das tdgliche
Sortieren der Belege zum Stapel pro Konto erreicht.

Die Belege werden tdglich, mit Nummer 1 beginnend, mit
laufenden Nummern versehen. Wir haben festgestellt, daB
es bei den tdglich sich wiederholenden Belegen zweckmdBig
ist, laufende Nummern anzuwenden, weil diese ein even-
tuelles Zurlicksuchen erleichtern.

Nach der Kontierung der Belege haben wir die numerierten
Belege in das, in Bild 3 dargestellte ,Verzeichnis der lau-
fenden Nummern der Belege" eingetragen. Das Verzeichnis
enthdlt, in steigender Reihenfolge untereinander geschrie-
ben, die haufiger vorkommenden Hauptbuch-Kontonummern.

Wir wollen mit einem Beispiel aus der Praxis die Anwen-
dung des Verzeichnisses veranschaulichen. Auf Grund des
mit 2 numerierten Belegs soll das Hauptbuchkonto 314
neben gleichzeitiger Gutschrift der Konten 44 414 und 44 127
mit einem gewissen Betrag belastet werden. In diesem Falle

2 ; 111 |7 |2 4441y
2611 44113 44421 1622|3440
L3I ©)
31 7 |72]19]26] 44115 4518
314 7@
3311 44118
3319 44119
w27 |@ | U111
W1 T7173(76| 2 443 N [ 1311
4432 : L1
366034 133 sz r ]
356213 i 74 91511
: 44412
[ ||
35691 1 11

Bild 3. Verzeichnis der Ifd. Nr. der Belege

muB in dem Hauptbuchverzeichnis bei der Nummer aller
drei Hauptbuchkonten die laufende Nummer 2 angegeben
werden. Das in diesem Sinne angefertigte Verzeichnis be-
schleunigt die Vorbereitung und die Buchung, weil die
wiederkehrenden Kontokarten auf Grund dessen in stei-
gender Reihenfolge entnommen und die Buchungen darauf
vorgenommen werden konnen.

Vor dem Beginn der Buchung ist von den Salden der auf
Grund des ,Verzeichnisses" herausgesuchten Kontokarte ein
Maschinenstreifen anzufertigen bzw. eine vorherige Summie-
rung vorzunehmen. Dies sichert die mechanische Kontrolle
des richtigen Vortrages der alten Salden (in Bild 4 mit 2
bezeichnet). Danach folgt die vorherige Bestimmung der
Umsatzendsumme. In der Sachkonto-Buchung der Landes-
sparkasse werden Sammelbelege {iberwiegend verwendet,
und deshalb beschrankt sich die Feststellung der Umsatz-
endsumme bei den kleineren Einheiten nur auf die Addie-
rung von ungefdhr 15 bis 20 Posten. Natiirlich geniigt ent-
sprechend den Eigenarten der Sachkontobuchung, die
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Speicherung bloB einer der Umsatzendsummen — Soll und
Haben — (in Bild 4 mit 1 bezeichnet).

Die alten Salden und die die Umsdtze enthaltenden Ma-
schinenstreifen, die in dem Vorordner nach laufender Num-
mer sortierten zu buchenden Belege sowie die Kontokarten
miissen dem Maschinenbuchhalter iibergeben werden und
damit ist die Vorbereitung der tdglichen Buchungsarbeit
bereits abgeschlossen.

Die Saldiermaschine schreibt keinen Text, daher haben wir
in ‘den Spalten ,Bezeichnung” Nummernsymbole ange-
wendet.

Das Bild 4 stellt die Sachkontobuchung dar. Am oberen Teil
des Bildes ist ein Journal, in der Mitte eine Sachkontokarte
sichtbar, die identischen Posten der Kontokarten haben wir
noch separat eingekreist.

Die Aufgabe des Maschinenbuchhalters ist, nach Beendi-
gung der Buchung, der Vergleich der Umsatzdaten und der
AbschluB des Journals.

In der ersten, nach dem ,Neuen Saldo” folgenden Spalte
des Journals sind die Haben-Umsétze und in der ndchsten
Spalte, ihrer Eigenart entsprechend, die neuen Salden zu
summieren, und zwar in der im Journal angefiihrten Reihen-
folge und in einer Hoéhe, die den Reihen der gebuchten
Posten entspricht (in Bild 4 mit 3 und 4 bezeichnet).

Die Summierung der Soll-Umsatzposten ist tberflissig, da
beim Sachkonto die Endsumme des Soll- und Haben-Um-
satzes identisch ist. Daraus folgt, daB die Konformitdat der
Endsummen der aus den alten und neuen Salden ver-
fertigten Maschinenstreifen auch ohne Summierung der Soll-
spalte den Beweis dafiir liefert, daB die vorkommenden
Posten richtig gebucht wurden.

Die in Bild 4 mit 1 und 2 bezeichneten Endsummen der
prdventiven Streifen stimmen mit den mit 3 bzw. 4 bezeich-
neten auf dem Journal vorgenommenen Summierungen
iiberein. Diese Art der Kontrolle gewdhrleistet die Uber-
einstimmung, da der Buchungsvorbereiter die Maschinen-
streifen zum Vergleich der Umsatzposten aus den Sammel-
belegen anfertigt; der Maschinenbuchhalter summiert hin-
gegen die postenweise gebuchten Summen. Zum Zwecke des
Vergleiches der Salden summiert der Buchungsvorbereiter
die alten Salden, der Maschinenbuchhalter hingegen die
neuen Salden. Beziiglich der Buchung der Kredite stellen
wir in Bild 5 mittels der angegebenen Nummerbezeichnun-
gen die schon vorher vorgenommenen Vorbereitungs- und
Ubereinstimmungsarbeitsvorgdnge dar.

Buchung und Multiplikation in einem Arbeitsgang

Der Hauptgeschéftszweig der Landessparkasse ist die Ver-
waltung der Ersparnisse der Bevdlkerung und die Bewilli-
gung von Darlehen. Deswegen ergeben sich bei 80 Prozent
der Buchungsposten Zinsrechnungs- bzw. Multiplikations-
vorgdnge. Die Zinsrechnung ist gleichzeitig mit der Buchung
des Geschdftsvorganges vorzunehmen, da die restlose und
rechtzeitige Durchfiihrung der JahresabschluBarbeit sonst
nicht gesichert ist. Die Mechanisierung der Zinsrechnungen
bzw. ihre Durchfiihrung mit den Buchungsarbeiten in einem
Arbeitsgang, ist ein zentrales Problem der Landessparkasse.
Die Eigenschaften der ASCOTA-Saldiermaschine Klasse 115
hat uns bei der Zinsrechnung der Kredite die Moglichkeit
gegeben, die Buchungs- und Zinsrechnungsvorgdnge in
einem Arbeitsgang durchzufiihren., Dadurch haben wir auf
dem Gebiet der piinktlichen und schnellen Zinsrechnungs-
arbeiten einen wesentlichen Fortschritt gemacht.

Bei der Buchung von Krediten ist die Berechnung der Zins-
zahlen auf Grund der Zinstage sowie ihre Niederschrift in
der gleichen Zeile der Umsatzbuchung nétig.

Wir haben bei der Organisierung der Mechanisierung der
Kreditbuchungen die maximalen Ausnutzungsmdoglichkeiten
in Betracht gezogen, die mit der Saldiermaschine zu errei-
chen sind. Wir haben in Bild 5 die letzten zwei Spalten der
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erwdhntem Beispiel soll also

209.930.01 eingetastet werden. Die R-Taste ist zum erstenmal
auf die Dauer von drei Maschinengéngen gedriickt zu halten,
nachher, nach erfolgter Auslésung der Taste, ist sie wieder
auf die Dauer eines Maschinenganges zu driicken. Danach
schreibt die Maschine das Ergebnis 2.703.090.13 nieder.
Beim Beginn der Multiplikation mittels Driicken der R-Taste,
schreibt die Maschine bei dem ersten Maschinengang in
der Saldospalte den Multiplikanden 207.930.01 nieder und
lGuft automatisch in die Spalte der Zinstage, wo der Multi-
plikator, nach voller Beendigung der Multiplikation, durch
Driicken der Summentaste zur Niederschrift gelangt. Die
letzten zwei Ziffern des Ergebnisses 013 weisen darauf hin,
mit welcher Zahl die Maschine den in der Saldospalte der
Zinsrechnung niedergeschriebenen Betrag multipliziert hat,
zeigt also die Zahl der Zinstage. Von dem Betrag des Er-
gebnisses sind zwei weitere Zahlen abzutrennen, insgesamt
also 5 Zahlen, und so erhalten wir die Summe der Zinszahl
2.703. Die Ziffern, die in dem schraffierten Teil der Konto-
karte sichtbar sind, bleiben auBer Betracht.
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Dies erleichtert auch die Kontrollarbeit, da die Richtigkeit
des durchgefiihrten Multiplikationsvorganges —auf den
ersten Blick konstatiert werden kann.

Wir wollen auf jene Arbeitsersparnisse hinweisen, die sich

durch die hier vorgenommene Berechnung der Zinszahlen,

dem bisherigen System gegeniiber ergeben.

1. Den manuellen Multiplikationsmaschinen gegeniiber
nimmt die Durchfiihrung der Multiplikationen mit der
ASCOTA-Saldiermaschine einen schnelleren Verlauf. An-
gesichts der groBen Anzahl der bei der Landessparkasse
vorkommenden Multiplikationen kénnen diese ohne
besondere Miihe durchgefiihrt werden.

2. Die Niederschrift der Zinstage und der Zinszahlen ge-
schieht der handschriftlichen Eintragung gegeniiber, mit
der ASCOTA-Saldiermaschine automatisch.  Dadurch
kénnen die Niederschriftsfehler ausgemerzt werden.

3. Der bisherigen manuellen Arbeit gegeniiber, beschrankt
sich die Kontrolle auf eine visuelle Revision. Es eriibrigt
sich, die Wiederholung des Multiplikationsarbeitsganges.
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ist dlie Reiseschreibmaschine mit dem geringsten
Gewicht, den kleinen Abmessungen, aber den
groBen Leistungen!

ist die ideale Reiseschreibmaschine mit allen Vorziigen
einer guten Kleinschreibmaschine!

Ausgereifte Konstruktion, moderne Formgebung, gestochenes
scharfes Schriftbild!

G R A

VEB GROMA Buromaschinen,
Markersdorf (Chemnitztal)
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4, Es kann die Tagesfertigkeit der Berechnung der Zins-
zahlen sichergestellt werden, weil die Berechnung und
die Tagesbuchung sich in einem einzigen Arbeitsgang
vollzieht.

5. Es sind im Interesse der Berechnung der Zinsen beim
AbschluB der Buchung auf der Kontokarte die Zinstage
und Zinszahlen zu addieren. Durch die Niederschrift
der Zahlen ist das Abschreiben fehlerhafter Zahlen der
handschriftlichen Niederschrift gegeniiber vollkommen
ausgeschlossen, und somit erhdht sich die Sicherheit der
Addition.

Organisationsergebnisse

Die maschinelle Buchhaltung ergab auf Grund umfassender
Datenaufnahmen — der bisherigen manuellen Buchung ge-
geniiber — durchschnittlich eine etwa 20- bis 25prozentige
Arbeitszeitersparnis. Unterziehen wir die verschiedenen
Arbeitsgdnge einer néheren Untersuchung, so ist bei der
Buchung der Kredite eine Ersparnis von etwa 40 Prozent zu
verzeichnen. Diese wesentlichen Ersparnisse sind auf das
Einbeziehen des Multiplikationsvorganges in den Arbeits-
ablauf der Buchung zuriickzufiihren.

Mit der Einstellung dieser Buchungsmaschine konnte selbst-
versténdlich das den Klientendienst verrichtende Personal
von den administrativen und Buchungsarbeiten befreit wer-
den. Dadurch konnte ein zweifaches Ziel erreicht werden.
Es konnte der Kundendienst verbessert werden; auBerdem
konnte durch die Zentralisation der Buchung die Tages-
fertigkeit des Buchungsmaterials, ferner eine sichere Be-
dienung der Maschine und schlieBlich eine wirksame Kon-
trolle gewdhrleistet werden.

Das Heraussuchen von Buchungsfehlern horte bei unseren
kleineren Filialen sozusagen vollkommen auf, und die
monatlich bzw. vierteljdhrlich aufgenommenen Inventare
stimmen bereits bei der ersten Gelegenheit tiberein.

Das Anwendungsgebiet der Saldiermaschinen kann bei unse-
ren kleineren Filialen noch erweitert werden. In der ndch-
sten Zukunft beabsichtigen wir die Organisierung auf die
Mechanisierung der Postspareinlagen, ferner auf die Bu-
chung der wirtschaftlichen Vorgdnge der Sparkassen fiir
gegenseitige Hilfe.

Neben den erdrterten Arbeitszeitersparnissen kénnen die
wirtschaftlichen Ersparnisse nicht verschwiegen werden, die
sich aus der Anschaffung dieser ,kleinen Buchungsmaschi-
nen" ergeben. Der Kaufpreis der Maschine betrdgt bloB
ein Zehntel des Preises der Buchungsmaschine. Natiirlich
wdare es unrichtig, die Saldiermaschine mit der automati-
schen Buchungsmaschine zu vergleichen. Die Leistung, die
Verwendungsmdglichkeit, die Gegebenheiten der Buchungs-
maschine sind wesentlich gréBer, als die Anwendungsmég-
lichkeit der obenstehend erdrterten ,kleinen Buchungs-
maschine”.

Es gibt aber viele Arbeitsgebiete, vor allem bei den kleine-
ren Einheiten der Landessparkasse usw., wo der Einsatz
von Buchungsautomaten nicht nur unwirtschaftlich, sondern
vom Standpunkt der Volkswirtschaft gerade nachteilig wdare.
Die Ausnutzung der Kapazitdt der Buchungsmaschine wdre
auf den erwdhnten Gebieten — bei den kleineren Einheiten
— nur sehr niedrig, und auch die Amortisation wiirde sich
auf eine allzu lange Dauer erstrecken.

Demgegeniiber berufen wir uns mit Recht auf die Wirt-
schaftlichkeit der ,kleinen Buchungsmaschinen”, da sie un-
seren Anforderungen gut entsprechen und nach unserer
Berechnung sich innerhalb von etwa eineinhalb bis zwei
Jahren amortisieren.

Die bisherige Praxis bestétigt, daB durch eine entsprechende
Organisierung mit der Anwendung von kleineren Maschinen
auch auf dem Gebiet der Verwaltungsrationalisierung gute
Resultate erzielt werden kénnen. NTB 614
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Uber die Wirkungsweise elektromechanischer Typenhebelantriebe

Dipl.-Ing. G. BOGELSACK

Mitteilung aus dem Institut fiir elektrischen und mechanischen Feingerdtebau an der Technischen
Hochschule Dresden. Direktor: Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand

Fine fliichtige Betrachtung der gegenwdrtig auf dem Markt
befindlichen elektrisch angetriebenen Schreibmaschinen ver-
mittelt den Eindruck einer betréichtlichen Vielfalt konstruk-
tiver Lésungsmoglichkeiten der Antriebsprobleme.  Ein-
gehende Untersuchungen zeigen aber, daB sie alle auf
einige wenige Grundprinzipe zuriickgefiihrt werden kénnen,
die den Ausgangspunkt fiir die Anpassung an konstruktive
Gegebenheiten bilden. Man unterscheidet grundsdtzlich je
nach Art und Wirkungsweise des Antriebsorgans formschliis-
sige und kraftschliissige Antriebe. Es ist bekannt, daB zur
Ubertragung der Motorenergie auf den Typenhebel eine
standig rotierende Antriebswelle herangezogen wird, die

Bild 1. Zahnwelle

durch Betdtigung der Schreibtasten in geeigneter Weise
kurzzeitig mit dem Typenhebelgetriebe in Verbindung ge-
bracht und innerhalb einer Umdrehung (meist nur etwa
45 Grad Drehwinkel und weniger) wieder entkuppelt wird.
Diese Welle kann auf ihrer ganzen Lénge verzahnt sein
(Bild 1) und nach Art eines umgekehrten Zahnklinkenschalt-
werkes arbeiten (Bild 2). Man spricht dann von einem
formschliissigen Antrieb”. Sie kann aber auch mit einer
mehr oder weniger glatten, aber reibenden Oberflache
(Bild 3) versehen sein, an die das abtriebsseitige Kupp-
lungsorgan angepreBt wird und zu der Bezeichnung ,kraft-
schliissiger (oder reibschliissiger) Antrieb” berechtigt. Bei
der zweiten Art, also dem kraftschliissigen Antrieb, haben
sich bisher im wesentlichen zwei Grundformen als brauchbar
erwiesen. Einmal handelt es sich um Kupplungsbacken, die
die Welle &hnlich einer Backenbremse beidseitig umschlie-
Ben (Bild 4), zum anderen ist das Kupplungsorgan ein nur
einseitig angedriickter kurvenférmiger Walzhebel (Bild 5).
In allen Féllen nutzt man zum Aufbringen der erforderlichen
AnpreBkraft (neben einer gewissen Federwirkung) die auf-
tretenden Massenkrifte des Getriebes aus und erreicht
damit trotz der hohen dynamischen Belastung weitgehende
Funktionssicherheit.

Im folgenden sollen diese Grundformen an Hand praktisch
ausgefiihrter Beispiele ndher erlGutert werden.

Der Zahnwellenantrieb bewdhrt sich schon seit etwa 40 Jah-
ren, seitdem namlich die Mercedes-Elektra in ihren ersten

Bild 3. Reibwelle

Modellen auf dem Markt erschien. Ihr urspriinglicher An-
triebsmechanismus, der durch seinen {ibersichtlichen Aufbau
und seine leicht verstandliche Wirkungsweise geradezu als
Prototyp eines Zahnwellenantriebes gelten kann, wurde bis
zum Modell SE 4 verwendet und erst in jiingster Zeit von
einer anderen, dhnlichen Konstruktion mit speziellen Eigen-
schaften abgeldst. Im Laufe der Zeit haben immer mehr
Herstellerfirmen den Bau von elektrisch angetriebenen
Schreibmaschinen aufgenommen und auch vielfach den
Zahnwellenantrieb benutzt. Gegenwdrtig arbeiten folgende
Fabrikate nach diesem Prinzip: Mercedes, Supermetall,
Royal, Underwood, Olivetti, Facit, Smith-Corona. Als Bei-
spiel mége das Getriebe der Supermetall GSE herangezo-
gen werden (Bild 6). Der Auslésemechanismus wird iiber
eine Parallelfiihrung betdtigt. Sie besteht aus dem Tast-
hebel 9, den beiden gleichlangen Lenkern 7 und 8 und einer
zusatzlichen Koppel 6. In den Koppelgelenkpunkten ist fer-
ner der Auslésehebel 5 verschiebbar gelagert. Er arbeitet
an seinem U-férmigen Fortsatz mit der Ausléseklinke 4 zu-
sammen und stellt dadurch die Verbindung zum eigent-
lichen Typenhebelantrieb her. Das Typenhebelgetriebe erhdlt
seinen Antrieb von der Antriebswelle 1 iber die Klinke 2.
Diese Zahnklinke wird in Ruhestellung von der bereits er-
wahnten Ausléseklinke 4 blockiert und ist mit ihr zusammen
auf dem gleichen Antriebshebel 3 befestigt, der an den Len-
kern 10 und 11 als Koppel gefiihrt wird. Vom Lenker 11 wird
die Bewegung iiber zwei einfache Gelenkvierecke an den
Typenhebel weitergeleitet und dabei in erwiinschtem MaBe
iibersetzt. Der Funktionsablauf ist damit klar zu ibersehen:
Wird die Taste gedriickt, dann verschwenkt der Auslose-
hebel 5 die Klinke 4 und gibt die unter Federzug stehende
Zahnklinke 3 frei, so daB sie in die rotierende Antriebswelle
einfallen kann. Im allgemeinen werden beide Zd&hne der
Klinke wirksam, es fiihrt zundchst der untere, dann der
obere Zahn. Im Verlauf der Bewegung kommt der untere
Fortsatz der Zahnklinke auf den Regulieranschlag 16 und
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Bild 2. Prinzip der Zahnwellen- Bild 4. Prinzip der Reibkupplung mit UmschluB- Bild 5. Prinzip der Reibkupplung mit Walzhebel

kupplung backen
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wird entgegen dem Uhrzeigersinn verschwenkt. Die Zédhne
werden aus dem Eingriff herausgehoben, die Ausléseklinke 4
arretiert wieder, und das gesamte Getriebe vollendet seinen
Weg ohne Verbindung mit der Antriebswelle. Je nachdem,
wie der Regulieranschlag 16 justiert und eingestellt ist,
wird die iibertragene Energie und damit die Durchschlags-
kraft gréBer oder kleiner sein. Um zu vermeiden, daB bei
niedergehaltener Taste ein erneuter Anschlag des Typen-
hebels an der Schreibwalze erfolgt, ist der Verbindungs-
bolzen n (zwischen Antriebshebel 3 und Lenker 11) so aus-
gebildet, daB er gegebenenfalls beim Riickgang des Ge-

Bild 6. Typenhebelantrieb mit
Zahnwelle (Supermetall
GSE)

Zahnwelle (Antrieb)

Zahnklinke

Antriebshebel

Ausléseklinke 0

Auslésehebel

Koppel

, 8, 10 Lenker

Tasthebel

11, 13 Zwischenhebel

12, 14 Zugstangen

15 Typenhebel A

16 verstellbarer Regulieranschlag \

VNS WN =

Zugstange
Typenhebel

Tasthebel

O NO U WN -

Bild 8. Typenhebelantrieb mit Reibwelle und Um-
schluBbacken (Hermes Ambassador)

1 Reibwelle (Antrieb)

2 Ubertragungshebel mit Bolzen a und b

3 Antriebshebel

4, 6, 8 Zugstangen

Bild 7. Typenhebelantrieb mit Reibwelle und
\ kurvenférmigem Wadlzhebel (IBM)
Reibwelle (Antrieb)
kurvenférmiger Walzhebel
Zwischenhebel

Ubertragungsklinke

verstellbarer Regulieranschlag

triebes liber die Schrdgfliche des Fortsatzes m den Ausldse-
hebel 5 in seinen schlitzférmigen Lagerstellen so verschiebt,
daB die gedriickte Taste wirkungslos bleibt. Es ist ferner
darauf hinzuweisen, daB der Einfall der Zahnklinke nicht
zwangsldufig mit der Tastenbewegung verbunden ist, d. h.
beim Riickgang des Tasthebels ist der Kupplungsvorgang
eingeleitet, ohne Riicksicht darauf, ob sich die Antriebswelle
dreht oder nicht. Bei allen derartigen Maschinen mufB des-
halb eine besondere Tastensperre eintreten, sobald der
Motor abgeschaltet ist.

Die heute gebrduchlichen Formen der Reibwellenantriebe
mit  kurvenférmigem Kupplungs-
organ gehen auf die ersten Kon-
struktionen der Remington- und
Electromatic-(IBM)-Maschinen zu-
riick. Die damaligen Ausfiihrun-
gen sind seitdem erheblich ver-
bessert, vor allem vereinfacht
worden. Das moderne IBM-
Getriebe zum Beispiel ist ent-
sprechend der Skizze in Bild 7
aufgebaut. Die Rotationsbewe-
gung der Antriebswelle 1 wird
tiber den Kurvenhebel 2 in eine
Schwenkbewegung des Zwischen-
hebels 3 umgewandelt, der {iber
die Zugstange 4 den Typen-
hebel 5 antreibt. Ausgel&st wird
die Kupplung durch Betdtigung
der Taste 7. Sie driickt tiber eine
Klinke 6 den kurvenférmigen An-
triebshebel an den Reibbelag der
Welle und leitet dadurch die
kraftschliissige  Mitnahme  ein.
Zur Beendigung der Kupplung
und Regulierung der Durch-
schlagskraft dient der verstell-
bare Anschlag 8. Eine unbeab-
sichtigte Wiederholung des Kupp-
lungsvorganges bei niedergehal-
tener Taste verhindert die in
einem  Ldngsschlitz  gelagerte
Klinke 6.

Mehr oder weniger dhnliche An-
triebskonstruktionen mit gleichem
Funktionsprinzip werden noch von
verschiedenen anderen Herstel-
lern benutzt, von Adler, Triumph
und Remington.

Die zweite Grundform der Reib-
wellenantriebe, die als Backen-
kupplung arbeitet, ist noch ver-
haltnismdBig neu auf dem Markt
und bisher lediglich in der Her-
mes-Ambassadorelectric  ange-
wendet worden (Bild 3). Auf der
Antriebswelle 1 sind so viel
Kupplungsscheiben 10 nebenein-
ander angeordnet, wie Typen-
hebelgetriebe vorhanden sind.
Jede dieser Scheiben tragt eine
feste Kupplungsbacke ¢, einen
drehbar gelagerten Kupplungs-
hebel 11 mit der Kupplungs-

5, 7 Zwischenhebel 13 Ubertragungsklinke backe d und einen drehbar ge-
9 Typenhebel 14 Lenker lagerten  Ubertragungshebel 2.
10 Kupplungsscheibe mit fester Kupplungsbacke ¢ 15 Auslésehebel

11 Kupplungshebel mit beweglicher Kupplungsbacke d 16 Tasthebel

12 verstellbarer Regulieranschlag 17 Riickholfeder

Die Tastenbetatigung  bewirkt
eine kieine Drehung des Uber-

tragungshebels im Uhrzeigersinn. Dabei wird einerseits die
Kupplungsscheibe freigegeben, andererseits tiber die Klinke
13 und den Bolzen a der Ubertragungshebel 2 verschwenkt
und damit der Kupplungshebel 11 mit der beweglichen
Kupplungsbacke d an die rotierende Welle angepreBt. Die
Kupplungsscheibe dreht sich also mit und 1&Bt den Bolzen b
auf den Antriebshebel 3 auflaufen, wodurch sich die Kupp-
lungswirkung noch verstdrkt und der Typenhebel iiber das
sich anschlieBende Getriebe sicher angetrieben werden
kann. Sobald der Fortsatz des Hebels 11 (mit der beweg-
lichen Kupplungsbacke d) auf den verdnderlichen An-
schlag 12 trifft, wird der KraftschluB an der Antriebswelle
gelost, das Typenhebelgetriebe bewegt sich infolge seiner
Tragheitswirkung weiter, und die Kupplungsscheibe 10 kehrt
unter dem Zug der Feder 17 in die Ruhelage zuriick. Eine
unbeabsichtigte  Wiederholung des Anschlagvorganges
kann dabei wegen der Ausweichméglichkeit von Klinke 13
nicht erfolgen.

Die wenigen angefiihrten Beispiele lassen eindeutig die
funktionellen Unterschiede der elektrisch gegeniiber den
handangetriebenen Schreibmaschinen erkennen. Trotzdem
sind beide Maschinenarten in ihrer Grundkonzeption gleich,
soweit es die Erzeugung der Schrift und die Anordnung der
Typenhebelgetriebe und Schreibtasten betrifft. Dasselbe
gilt insbesondere fiir die Forderungen, die hinsichtlich der
erreichbaren Schreibgeschwindigkeit zu erfiillen sind und
die auch vom Typenhebelgetriebe berticksichtigt werden
miissen. Obwohl freilich zur Zeit die Grenze der Schreib-
geschwindigkeit im allgemeinen durch die Wagenbewegung
bestimmt wird, darf man doch daneben auch die Typen-
hebelbewegung nicht vernachlassigen.

Bei elektrisch angetriebenen Schreibmaschinen gliedert sich
ein Typenhebelanschlag im Unterschied zu den hand-
angetriebenen Maschinen in mehrere zeitliche Etappen
(Bild 9). Der erste Abschnitt, mit ty bezeichnet, umfaBt die
Auslésung. Wdhrend dieser Zeit wird die Taste bereits be-
tatigt, die Kupplung vorbereitet und eingeleitet, aber der
Typenhebel bewegt sich noch nicht. Das erfolgt erst im
ndchsten Abschnitt tg, in dem die Antriebswelle so lange
wirksam ist, bis die Kupplung, gesteuert durch den bei allen
vorstehenden Getriebeskizzen hervorgehobenen verstellbaren
Anschlag oder Abstreifer, unterbrochen wird. Der Zeitpunkt
der Entkupplung ist also verdnderlich (er kann als Mittel-
wert bei etwa 50 Prozent des Typenhebelweges angenom-
men werden). Danach bewegt sich das Getriebe ohne An-
trieb im freien Flug weiter (tr). Diese Arbeitsweise ist aus
verschiedenen Griinden zweckmdBig: Zundchst verfliigt man
damit tiber eine einfache Mdoglichkeit, die Durchschlagskraft
der Type justieren und variieren zu kdnnen, ohne dazu die
Drehzahl der Antriebswelle oder die Getriebelibersetzung
dndern zu miissen. Weiterhin schiitzt man Kupplungsorgane
und Motor vor lbermd&Biger Beanspruchung durch Typen-
hebelverklemmungen, die im letzten Teil des Weges zu-
weilen auftreten kénnen. Bei einem freien Flug sind aber
derartige Rickwirkungen nicht méglich.

Nach dem Abdruck des Schriftzeichens fallt der Typenhebel
zuriick auf das Ruhelager (Zeitabschnitt tr), ebenfalls
wieder unbeeinfluBt von der Taste, wodurch bekanntlich
einer der Vorgdnge gegeniiber dem Handantrieb gekenn-
zeichnet ist. Die Gesamtzeit tq¢ eines Typenhebelspiels setzt
sich also zusammen aus t¢ = ty + tg + tp + tr. Im
allgemeinen wird die hochste Tastfrequenz aber nicht von
te bestimmt, weil meist verschiedenartige Schriftzeichen
nccheinander bendtigt werden. Dann ist es theoretisch még-
lich, die ndchste Taste bereits dann zu betdtigen, wenn der
vorhergehende Typenhebel aus der Gefahrenzone fiir Typen-
hebelverklemmungen heraus ist (das heiBt bei durchschnitt-
lich 35 Prozent der Riickfallzeit abziiglich ta). Die kleinst-
mogliche Zeit zwischen zwei Anschldgen wird dann durch
te dargestellt. Obwohl diese Aufeinanderfolge zweier ver-
schiedener Schriftzeichen im Schriftverkehr zweifellos vor-

herrscht, darf man doch die elektrisch angetriebenen Schreib-
maschinen nicht nur danach beurteilen, zumal dann, wenn
sie als Ein- und Ausgabemaschinen fiir automatische Daten-
verarbeitung eingesetzt werden sollen. Dann spielt die Ge-
samtzeit (tg) eine nicht zu unterschdtzende Rolle. Die Wie-
derholung des gleichen Schriftzeichens (Doppelbuchstabe
oder gleiche Ziffern) ist zwar relativ selten, sie muB aber
mit beriicksichtigt werden. Nach Schétzungen treten in der
tiblichen deutschen Schriftsprache etwa 1 Prozent Doppel-
buchstaben auf, bei numerischen Angaben sind natiirlich
solche Schétzungen wenig sinnvoll.

Abdruck an der
Schreibwalze

\ N
\ \
\ / \
L.lz—J\ X\ \

/\ \
/ \
K tetp 7 X \\
__16,_.1 ‘ Zeit 't
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Bild 9. Die zeitliche Gliederung eines Typenhebel-
anschlages

Typenhebel - Winkelweg  y

———————— normaler Anschlag und Riickfall

—.—.—.—. darauffolgender Anschlag eines
anderen Typenhebels in theo-
retisch kiirzestem Zeitabstand

—————— Riicklauf des Typenhebels unter
Wirkung eines Riicktriebes

Handangetriebene Schreibmaschinen sind in dieser -Bezie-
hung unempfindlicher. Man braucht nicht unbedingt zu
warten, bis der Typenhebel auf dem Ruhelager liegt, son-
dern kann ihn, allerdings auf Kosten des Kraftaufwandes,
vorher abfangen und erneut gegen die Walze schleudern.
Eiektrische Antriebe erlauben das nicht. Die Kupplung ist
erst dann wieder einsatzbereit, wenn alle Teile des Typen-
hebelgetriebes ihre Ausgangslage eingenommen haben.
Die Zeit tg ist also ein wichtiges Kriterium fiir die Einsatz-
fahigkeit der Maschine. Um sie zu verkiirzen, kann man
theoretisch an verschiedenen Punkten ansetzen. Als prak-
tisch brauchbar hat sich ein Weg erwiesen, den die Mer-
cedes-Werke mit ihrem neuen Modell SE 5 beschritten
haben. Sie tiberlassen den Riickfall des Typenhebels nach
dem Abdruck nicht nur mehr der Riickprallbeschleunigung
und der Riickholfeder, sondern unterwerfen ihn einem von
der Antriebswelle abgeleiteten Riicktrieb. Diese MaBnahme
wermag die Riickfallzeit tr zu verringern und damit auch
die Gesamtzeit tg. Der Riicktrieb setzt kurze Zeit nach dem
Abdruck ein und gibt dann dem Getriebe einen mehr oder
weniger starken riickwartsgerichteten Impuls wdhrend dem
in Bild 9 bei der gestrichelten Kurve angegebenen Zeit-
abschnitt tz .

Der Bewegungsablauf im Getriebe der SE 5 (Bild 10) ist
folgendermaBen:

Das Antriebsorgan, die Zahnwelle 1, treibt tiber drei hinter-
einandergeschaltete Gelenkvierecke den Typenhebel (Glie-
der 2 bis 9). Zur Auslésung der Kupplung dienen der Tast-
hebel 10 und die Klinken 11 und 12. Um die einzelnen Be-
wegungsphasen besser verfolgen zu kénnen, wird das Zu-
sammenwirken der Getriebeglieder an den drei Teilskizzen
des Bildes 11 erlautert. Der niedergehende Tasthebel 10
zieht die Zugklinke 11 und iiber die Nase a auch die Aus-
I6seklinke 12 mit nach unten. Dadurch wird die unter Feder-
druck (15) stehende Ubertragungsklinke 2 freigegeben und
in den Bereich der rotierenden Zahnwelle soweit einge-
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Bild 10. Typenhebelantrieb und -riick-
trieb (Mercedes SE 5)

1 Zahnwelle (Antrieb)

2 Ubertragungsklinke mit Anschlag-
flache ¢ und d (Nase)

3 Antriebshebel mit Fortsatz e
4, 6, 8 Zugstangen

5, 7 Zwischenhebel

9 Typenhebel

10 Tasthebel

11 Zugklinke mit Nase a

12 Ausléseklinke mit Lappen b
13 fester Anschlag

Bild 11. Der Typenhebelmechanismus
der Mercedes SE 5 in ver-
schiedenen Bewegungsphasen

a) Ruhestellung

schwenkt, bis sich ihre Anschlagsflache c¢ fest an den An-
triebshebel 3 anlegt. Sie wird von einem Zahn erfaBt, bei-
spielsweise Zahn | in Bild 11 b und ubertragt diese Be-
wegung liber die Zwischenhebel 5, 7 und die Zugstangen 4,
6, 8 auf den Typenhebel 9. Die Entkupplung erfolgt dann,
wenn sich die verschiedenen Kreisbahnen von Zahnspitze
und Klinkenspitze voneinander trennen. Die weitere Bewe-
gung des Typenhebels bis zur Walze verlduft ohne Antrieb.
Wéhrend dieser Phase lduft die Klinke 2 mit ihrer Nase d
auf den festen Anschlag 13 auf. Sie wird dadurch so ver-
schwenkt, daB sie von der Klinke 12 wieder arretiert wer-
den kann. Unmittelbar nach dem Abdruck der Type an der
Schreibwalze wird der Riicktrieb wirksam. Ubernimmt Zahn |
den Antrieb, dann fithrt der tiberndchste Zahn, also lll, den
Riicktransport durch, und zwar iber den inzwischen ein-
geschwenkten Fortsatz e des Antriebshebels 2 (Bild 11 c).
Die getrieblichen Verhdltnisse miissen sehr sorgfdltig auf
dieses Zusammenwirken abgestimmt sein, damit der Riick-
trieb auch wirklich zum glinstigsten Zeitpunkt einsetzen
kann.

Mit der SE 5 ist ein neuer, interessanter Weg beschritten
worden, dessen Grundideen manche Anregung fiir weitere
Verbesserungen bieten und vielleicht richtungsweisend sein
kénnen bei kiinftigen Konstruktionen. Dem vorstehenden

b) Beginn des Eingriffs

c) Beginn des Riicktriebes

Uberblick {iber die bisher verwirklichten Antriebsmdoglich-
keiten elektromechanischer Schreibmaschinen ist damit ge-
genwdrtig nichts Neues mehr hinzuzufiigen. Es bleibt ab-
zuwarten, ob noch &hnliche oder grundsdtzlich andere Wege
gefunden werden, die eine bessere und einfachere Arbeits-
weise versprechen. NTB 634

(Heuerscheinung!
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Bessere Verkaufskultur durch Secura-Registrierkassen

H. SOLLWEDEL, Chefkonstrukteur, und F. NEDDERMEYER, Absatzleiter, Secura-Werke, Berlin

An der Spezialisierung des Handels und somit auch an der
Hebung der Verkaufskultur haben Registrierkassen einen
wesentlichen Anteil. Die Sicherheit des Bargeldverkehrs, die
Schonung menschlicher Arbeitskraft und die Erreichung be-
stimmter dkonomischer Ziele im Handel, in Geldinstituten,
im Gaststittengewerbe usw. sind immer stdrker betonte
Forderungen, die von der Registrierkasse voll und ganz
erfiillt werden kénnen.

Der Ubergang von der Schreibkasse zur Registrierkasse

Wir sehen bei einem Riickblick um einige Jahrzehnte eine
Kasse, die wir als sogenannte Schreibkasse kennen. Auch
heute werden noch solche Gerdte produziert. Die Schreib-
kasse gab dem Kassenbenutzer die Méglichkeit, alle Ein-
nahmen auf einem breiten, von Glas iiberdecktem Schreib-
streifen durch einen Schlitz in dieser Glasscheibe hand-
schriftlich einzutragen und durch einen Mechanismus den
eingetragenen Posten um eine Zeile weiterzuriicken, damit
Platz zur Aufnahme des Wertes des ndchsten Verkaufsvor-
ganges geschaffen wird. Eine Erweiterung der Kontroll-
funktion neben diesem Schreib- oder ersten Kontrollstreifen
trat in der Entwicklung der Registrierkasse dadurch in Er-
scheinung, daB eine Geldschublade mit dieser Kasse ver-
bunden wurde, die nur gedffnet werden konnte, wenn der
Abfiihimechanismus bekannt war. Fiir den Kassenbenutzer
war der Kontrollschreibstreifen (Vorgénger des Kontroll-
streifens), das endgliltige Rechenschaftsmittel, der jedoch
durch unleserliche Aufzeichnungen oder durch Verschreiben
nicht immer den Anspruch auf Rechtsgiiltigkeit erheben
konnte. Die handschriftlichen Aufzeichnungen dauerten
auBerdem zu lange, und auch das Addieren der einzelnen
Posten des Streifens nach GeschéftsschluB, um zur Tages-
umsatzsumme zu gelangen, war zu zeitraubend. Eine
schnellere Abfertigung der Kunden und die Forderung nach
Ausgabe einer Quittung fiir die gekaufte Ware ohne Zeit-
verlust, zwangen, um die Verkaufskultur zu férdern, Ma-
schinen zu entwickeln, die diesen Forderungen gerecht
wurden.

Die Maschinen, die mit diesen Leistungen auf den Markt
kamen, kann man als die ersten Registrierkassen bezeich-
nen. Spédter kam das Addierwerk in die Registrierkassen, als
das ,Hilfsmittel” zu dem vollgiiltigen Rechenschaftsmittel,
dem Kontrollstreifen, hinzu.

Wéhrend man bisher bei diesem Kassensystem fast aus-
schlieBlich das Augenmerk darauf richtete, daB der Ge-
schaftsinhaber sein Geld gesichert hatte, kam man zu der
Uberzeugung, daB es auch notwendig sei, dem Bedienungs-
personal eine Sicherheit zu geben. Diese Erkenntnis ergab
sich aus der Tatsache, daB die Registrierkassen nicht nur
von einer Person bzw. dem Geschdftsinhaber bendtigt und
benutzt wurden. Auch Geschdfte, die mehrere Angestellte
beschéftigten, brauchten ebenfalls Registrierkassen. So fin-
den wir in den ndchstfolgenden Konstruktionen Registrier-
kassen mit nicht nur einem, sondern auch mit zwei und
mehr Addierwerken. Um zu erreichen, daB am Tagesende
beim KassenabschluB keine Differenzen unter den Verkdu-
fern entstehen, weil sie in nur eine Schublade oder nur ein
Addierwerk ihre Verkaufserlése eingeben, erhielt jeder Ver-
kdufer ein Addierwerk und eine Geldschublade fiir sich.
Damit wurde weitgehendst die Eigenverantwortlichkeit jeder
Verkaufskraft gewdhrleistet und ein nicht zu unterschatzen-
der Beitrag zur Verwirklichung des Grundsatzes ,Ehrliche
Menschen ehrlich zu erhalten” geleistet. Zur Steigerung des
Umsatzes, unter Beachtung einer vorziiglichen Kunden-
bedienung, ergab sich von seiten des Handels die Forde-
rung, die Verkaufskréfte ihrer Téatigkeit nach zu bewerten.
Der Tagesumsatz jeder Verkaufskraft muBte zu diesem
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Zwecke ins Verhdltnis zu der Anzahl der bedienten Kunden
gesetzt werden, um einen echten Durchschnitt fiir die Lei-
stung der Verkaufskrafte zu erhalten. Um auch diese Forde-
rung ohne Mehrleistung und ohne Zeitverlust durchfiihren
zu kénnen, wurden die Registrierkassen mit entsprechenden
Z&hlern ausgeriistet. Sehr bald wirkte sich der Einsatz von
Registrierkassen beim Handel immer fiihlbarer durch die
geringer werdenden Verluste aus. Der Wunsch nach Einsatz
von Kontrollgerdten verstédrkte sich (berall. Gleichzeitig
traten aber spezielle Forderungen des Handels zur Lésung
seiner besonderen Probleme in Erscheinung. Damit wurde in
der Entwicklung der Registrierkassen eine neue Epoche aus-
gelsst. Die Entwicklungen von Registrierkassen wurde, nun
nicht mehr nach den Wiinschen einzelner betrieben, sondern
nach den besonderen Belangen des Einzelhandels. Das
fiihrte zu der Ldsung, in die schon vorhandenen Registrier-
kassenmodelle, zur Aufgliederung der Umsdtze auf die ein-
zelnen Rayons bzw. Ldager symbolisierende Buchstaben-
bénke, auch Spartenbénke genannt, einzubauen.

Die Registrierkassen mit Aufrechnung

Einen entscheidenden Schritt in der Entwicklung der Re-
gistrierkassen stellten die aufrechnenden Registrierkassen
dar, die ebenfalls auf Grund von Forderungen des Handels
entstanden sind. Hatte man mit den bisherigen Registrier-
kassen alle Momente der Sicherheit und der Kontrolle fiir
Ware und Geld, sowohl fiir den Geschdftsinhaber als auch
fir das Verkaufspersonal, erfaBt, so blieb immer noch das
seitraubende Addieren der Preise aller Warenposten, die
ein Kunde kaufte. AuBer dem Zeitaufwand traten durch die
Kopfrechnung noch, insbesondere bei Hochbetrieb, Fehl-
rechnungen auf. Mit der maschinellen Additionseinrichtung
fir die Preise der einzelnen Warenposten, die ein Kunde
kaufte, wurde die Registrierkasse in noch gréBerem MaBe
als bisher zu einem Hilfsgerdt fiir den Bedienenden.

Der Finsatz solcher Aufrechnungsregistrierkassen war also
eine wichtige Voraussetzung fiir die Errichtung von Selbst-
bedienungsldden und somit fiir die Hebung der Verkaufs-
lcultur ein bedeutender Beitrag.

Merkmale der Secura-Registrierkassen

MaBgebend beim Suchen des Handels nach neuen Handels-
formen war die Steigerung der Arbeitsproduktivitat und
die Sicherung von Ware und Geld sowie die Einsparung
von Verkaufsfléche. Diesen Punkten hat der VEB Secura bei
der Entwicklung und Produktion von Registrierkassen weit-
gehendst Rechnung getragen. Es galt aber gleichzeitig Ge-
ridte zu entwickeln, die in ihrer preislichen Gestaltung so
liegen, daB sie auch wirklich fiir den Geschdftsinhaber im
Verhdltnis zu dem Gebotenen den entsprechenden Nutzen
bringen. Von vornherein war man sich bei der Entwicklung
von Registrierkassen im VEB Secura dartiber im klaren, daB
eine Registrierkasse mit einer Vielzahl von Leistungen nur
dann den Erfolg fiir den Handel und das Verkaufspersonal
haben kann, wenn sich ein geschlossener Kontrollkreis durch
den Mechanismus bildet. Die Konstrukteure des VEB Secura
lieBen sich davon leiten, alles das, was der Handel braucht,
zu bieten, indem ein Kontrollkreis geschaffen wurde, der
die notwendigen Leistungen in dem Umfange beinhaltet,
die zur Sicherung von Ware und Geld tatséchlich gebraucht
werden. Notwendig und zweckentsprechend ist nicht nur eine
Registrierkasse mit vielen Sonderleistungen, sondern auch
eine solche, die Ware und Geld ausreichend sichert. Das
bedeutet gleichzeitig eine erhebliche Verbilligung des Re-
gistriergerdtes. Denken wir hierbei noch an die Vorteile der
Secura-Registrierkassen, die im wesentlichen in der Bau-
kastenkonstruktion bestehen, so wird klar, daB es sich hier-
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Bild 1. Secura-Registrierkassen sind in Frankreich oft anzutreffen

bei um Gerdte handelt, die jederzeit vielfdltig auf die
Belange des Handels Riicksicht nehmen. Die bessere Ver-
kaufskultur fordert, dem Bedienungspersonal die Betdtigung
der Registrierkasse maglichst leicht zu machen. Das wird
durch eine einfache Konstruktion, eine gefdllige Bauform
und insbesondere auch durch das Tastenarrangement er-
reicht. Wir alle schétzen an den Erzeugnissen der Biiro-
maschinenindustrie die einfache und ibersichtliche Gestal-
tung des Tastenarrangements, weil dies nicht nur eine
sichere Bedienung gestattet, sondern auch die kérperliche
und geistige Inanspruchnahme des bedienenden Personals
wesentlich schont. Das einfache Secura-Modell 08, durch ein
Baukastenprinzip in vielen Varianten lieferbar, ist zu vielen
tausenden im Einsatz sowohl im Ausland als auch in der
DDR. Es ist mit ein, zwei oder vier Addierwerken als Bon-
drucker (Scheckdrucker) und als Zetteldrucker (Quittungs-
drucker) mit einer Eintastkapazitdt von 99 999 bis 9999 99
und einer Speicherkapazitdt von 9999 99 bis 999999 99
lieferbar. AuBerdem kénnen diese Modelle noch mit Vor-
gangsbank, Buchstabenbank oder Wirtschaftsbank geliefert
werden.

Die besonderen Belange des Selbstwahlprinzips in den ver-
schiedenen Branchen und Wirtschaftssystemen des Handels

Bild 2. Aufrechnungskasse Modell A 58 101 S
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befriedigte der VEB Secura mit seinen Neu-
schépfungen der Aufrechnungsmodelle A 08
und S 08.

Die Aufrechnungskasse Modell A 08

Das Modell A 08 bietet in den Selbstbedie-
nungslédden der Kassiererin die Maglichkeit,
neben der Eingabe von beliebig viel Posten
auch eine Zwischensumme zu bilden. Das wird
namentlich dann nétig sein, wenn es sich um
Selbstbedienungsgeschdfte handelt, die Rabatt
gewdhren oder Riickvergiitung fiir ihren Kun-
den vorsehen. Durch die schnelle Bedienungs-
mdglichkeit der Registrierkasse wird unndtiges
Warten der Kunden vermieden. Wie niitzlich
dies ist, geht aus der Tatsache hervor, daB
Kunden meistens erst dann ungeduldig wer-
den, wenn sich ein Kundenstau vor der Kasse
ergibt und sie in einer Schlange stehen mis-
sen, um ihr Geld fiir die eingekaufte Ware zu
zahlen. Eine gelibte Kassiererin wird mit der

Bild 3. Aufrechnungskasse fiir Selbstbedienungsldéden Modell S 58
201 S

Secura-Aufrechnungskasse das Erfordernis der schnellen
Kundenbedienung befriedigen. Zur Vermeidung des Ent-
stehens von Zeitverlusten ist bei diesem Modell eine Einzel-
bontaste vorhanden, die es erméglicht, einem Kunden, der
nur einen Posten gekauft hat, durch einen Kassenvorgang
abzufertigen. Fiir eine schnelle Kundenbedienung sorgt auch
eine Repetiertaste. Diese ermdglicht es, mehrere Posten mit
gleichem Verkaufspreis nur einmal in das Tastenfeld ein-
zugeben und beliebig oft durch ihre Betdtigung zu wieder-
holen. Fiir Selbstbedienungsldden der Lebensmittelbranche
kommt in der Hauptsache das Aufrechnungsmodell
A 48101 S in Frage, mit einer Eingabekapazitat von 99 99.
Aber auch fiir die anderen Bediirfnisse im Selbstbedienungs-
verkauf ist gesorgt, indem das Modell A 58 101 S (Bild 2)
mit einer Eingabekapazitdt von 999 99 namentlich in Indu-
strieldden usw., zum Einsatz kommt.

Die Aufrechnungskasse Modeil S 08

Das Modell S 08 ist die geeignete Aufrechnungsregistrier-
kasse fiir diejenigen Bedarfstriger, die keine Rabatte oder
Riickvergiitungen fiir nur einen Teil der Ware gewdhren.
Fiir die Bedienung der Maschine ist nur eine Schalttaste
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vorhanden (Bild 3), mit der alle Funktionen, Aufrechnung
und Summenzug, gesteuert werden. Die giinstige Lage der
Schalttaste wird von dem Bedienenden als angenehm
empfunden und garantiert eine schnelle Bedienung der
Maschine. Der Kundenzéhler fithrt zur einwandfreien Er-
mittlung der Kundenfrequenz und zur Umsatzindexermitt-
lung. Ein zweites Tagesumsatzaddierwerk gestattet Schicht-
ablésungen der Kassiererinnen ohne Zeitverlust vorzuneh-
men. Das 4 m lange Spulenforbband, die neuartige be-
queme Scheckeinfiihrung sowie die Kontrollstreifensperre
sind einige der Vorziige des preisgiinstigen Modells. Die
Eingabe- und Speicherkapazitét dieses Modells ist die
gleiche wie beim Modell A 08.

SchluBbetrachtung

Alle Kassenbesitzer sind stdrkstens daran interessiert, bei
auftretenden Reparaturféillen geringste Ausfallzeiten zu

Uber die Auswertung einer Kerbkarten-

Finanzwirtschaftler S. SCHMIDT, Karl-Marx-Stadt

Bereits in Heft 4/61 der NTB wies der Verfasser darauf hin,
daB die Anwendung von Kerbkarten fiir die Abrechnung
und Kontrolle sowie Auswertung von Garantieleistungen
zweckmaBig und rationell ist. Mit vorliegendem Beitrag soll
nunmehr auf die Art und Weise der Auswertung einer
solchen Kerbkartenkartei eingegangen werden. Obwohl je
nach Art der Garantieobjekte die Fragestellung unterschied-
lich sein wird, so ist doch im Prinzip immer die gleiche Frage
su l6sen. An Hand des Beispiels der Garantieleistungen an
importierten elektrischen Haushaltgeraten wird die Aus-
wertung dargestellt.

Zundchst muB noch einmal zusammengefaBt werden, welche
Schliisse aus der Kartei gezogen werden sollen. Es sind dies:

a) Nachweis der Garantiekosten gegeniiber dem Hersteller-
betrieb nach Gerdten,

b) Analyse der Tétigkeit der einzelnen Vertragswerkstatten,

¢) Schaffung von Unterlagen zur Bildung von Regel-
leistungspreisen,

d) Analyse der Art der Reparatur und Erkenntnisse fiir die
Konstruktion.

Aus dieser Aufgabenstellung ergeben sich Arbeiten, die der
Herstellerbetrieb bzw. die Vertragsleitwerkstatt 18sen muB.

Wie geschieht das?

Zundchst wird die Kontrolle der Rechnungslegung der Ver-
tragswerkstdtten vorgenommen. Da die Vertragswerkstdtten
tiber ihre Gesamtleistung nur eine Gesamtrechnung liber
alle Arten von Garantiereparaturen zu legen brauchen, hat
eine Abstimmung der verbuchten Garantiekosten mit den
Einzelnachweisen (Garantie-Reparaturkarte) zu erfolgen.
Von der Abt. Rechnungspriifung werden die Garantie-
Reparaturkarten mit einer besonderen Mitteilung, aus der
der Wert der Rechnung hervorgeht, der Kundendienstabtei-
lung iibergeben. Um bei Riickfragen oder Differenzen die
entsprechende Vertragswerkstatt feststellen zu kénnen, muf3
besonders beachtet werden, daB bereits von der Abt. Rech-
nungspriifung darauf geachtet wird, daB die Nummer der
Vertragswerkstatt auf jeder Garantie-Reparaturkarte an-
gegeben ist. Weiterhin ist es unbedingt zu empfehlen, auf
jeder Karte die betriebliche Rechnungseingangsnummer zu
vermerken. Die Kundendienstabteilung hat damit die Ge-
wéhr, daB sie alle Garantie-Reparaturkarten erhalt und
kann bei evitl. Differenzen bei der Priifung der einzelnen
Karten jederzeit die entsprechende Rechnung feststellen.
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haben. Eine ausreichende Ersatzteileversorgung mit einem
gut ausgebildeten Kundendienst bietet hierfiir die beste
Gewdihr. Der einfache und Ubersichtliche konstruktive Auf-
bau der Secura-Registrierkassenmodelle ermdglicht dem
AuBenmechaniker, an Ort und Stelle beim Kunden mit ein-
fachen Mitteln und niedrigem Kostenaufwand einen ord-
nungsgemdBen Service durchzufiihren.

Damit leistet die Secura-Registrierkasse allen Branchen
einen wertvollen Beitrag zur Hebung der Verkaufskultur und
zur Sicherung von Ware und Geld. Sie beweisen ihre hohe
Wirtschaftlichkeit iiberall da, wo es neben der methodischen
Geldkontrolle und zuverldssigen Buchungsunterlagen auf
gedruckten Belegen ankommt, die iiber alle Phasen der
vielfaltigen Geschaftsvorgénge AufschluB geben und sekun-
denschnell hergestellt werden. NTB 627

Kartei fiir Garantieleistungen

Durch die Kundendienstabteilung erfolgt nunmehr die wei-
tere Bearbeitung der einzelnen Karten und das Kerben
entsprechend der Schliisselliste bzw. der angekreuzten An-
gaben.

Zur weiteren Bearbeitung gehort

a) das Nachrechnen und Prisfen der Kostenkalkulation.
(Obwohl diese Arbeit normalerweise Aufgabe der Abt.
Rechnungspriifung wire, wurde zweckmdBigerweise ver-
einbart, dies durch die Kundendienstabteilung vorneh-
men zu lassen, da dort hinsichtlich der Preisstellung und
der verwendeten Teile die gréBere Erfahrung liegt.),

b) die Kontrolle der Einhaltung der Garantiezeit der Gerdite,

c) die Feststellung, da vom Kunden bestdtigt wurde, dafB
die Reparatur ordnungsgemdf und kostenlos ausge-
fithrt wurde und daB die Vertragswerkstatt andererseits
bestatigt hat, daB ‘die Reparatur nicht auf Transport-
schaden bzw. unsachgemdBe Behandlung zurlickzufiihren
ist,

d) die Erledigung des entsprechenden Schriftwechsels mit
den Vertragswerkstdtten, soweit er sich aus der Priifung
der Garantie-Reparaturkarten ergibt.

Den Herstellerbetrieb interessiert auf jeden Fall der Auf-
wand fiir Garantiereparaturen fiir jede Gerdtetype einzeln.
Da es der Vertragswerkstatt so leicht als irgend moglich
gemacht werden soll, ihre Leistungen abzurechnen, wird
auf eine getrennte Rechnungslegung je Gerdt verzichtet.
Diese Angaben sind aus der Kerbkartenkartei zu entneh-
men. Die erste Sortierung erfolgt daher nach Gerdten. Da
aber fiir die weitere Auswertung die Gliederung nach Ver-
lragswerkstatten bendtigt wird, wird von vornherein der
Auswertungsbogen nach beiden Gesichtspunkten aufgestellt.
Die ,,Gescmtzusommenstellung" ist vertikal nach Vertrags-
werkstatten und horizontal nach Geréten unterteilt (Bild 1).
Dadurch ist es moglich, aus dieser Zusammenstellung so-
wohl die Garantiekosten zu analysieren, als auch eine Kon-
trolle der Vertragswerkstatten durchzufiihren. Dabei wird
von vornherein auf eine Abstimmung mit der Mitteilung
der Abt. Rechnungspriifung geachtet, da der Betrag It
Spalte 0 mit der Summe der ,Mitteilung” bzw. bei mehreren
Abrechnungen mit den entsprechenden Endsummen iiberein-
stimmen muB. Damit ist die Gewdhr gegeben, daB am
SchluB der Auswertung keine Differenzen auftreten,

Weiterhin ist eine Abstimmungsméglichkeit gegeben bei
der Aufgliederung nach Gerdten, da die verschiedenen
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Einzelsummen (Spalten 1 bis 6) wiederum die Gesamtsumme
(Spalte 0) ergeben miissen. Das gleiche gilt selbstverstdnd-
lich auch fiir die Aufrechnung aller Vertragswerkstétten.
Daneben kann die Endsumme der Spalte 0 noch mit dem
Abrechnungskonto der Buchhaltung fiir Garantiereparaturen
abgestimmt werden. Dem Herstellerbetrieb bzw. der Ver-
tragswerkstatt ist es somit méglich, Fehler oder Differenzen
bei der Verbuchung oder Zuordnung der Reparaturkosten
zu vermeiden.

Von besonderer Wichtigkeit ist die Untergliederung aller
Spalten (0 bis 6) nach Stiickzahl, Betrag und Durchschnitt.
Mittels des Durchschnitts erhdlt die Kundendienstabteilung
einen Uberblick, wo weitere Untersuchungen notwendig
sind. Bei der Vielzahl der im Laufe eines Jahres anfallenden
Reparaturen ist es gar nicht méglich, jede einzelne Repara-
tur im einzelnen zu priifen und zu kontrollieren. Erschwe-
rend kommt hinzu, daB zur Zeit noch keine einheitlichen
Preise fiir die Leistungen der Vertragswerkstétten der ver-
schiedenen Eigentumsformen bestehen. AuBerdem ist bei
der Vielzahl der Vertragswerkstitten eine Kontrolle der
Arbeit dieser Werkstdtten nur schwerpunktméBig méglich.
Die Errechnung der durchschnittlichen Kosten je Reparatur
dient daher der Kontrolle.

Dadurch, daB sowohl ein Durchschnitt fiir jeden Gerdtetyp
aller Vertragswerkstatten, als auch jeder Werkstatt errechnet
wird, ergibt sich, tiber einen ldngeren Zeitraum betrachtet,
nach dem Gesetz der groBen Zahl, ein fast sicherer SchluB
auf die Arbeit der einzelnen Werkstatt, Bei groBen Ab-
weichungen vom Mittelwert kann dann eine Uberpriifung
an Ort und Stelle erfolgen. Mit Hilfe der weiteren noch zu
erlauternden Auswertungsliste nach der Art der Reparatur
kann sogar schon durch die Kundendienstabteilung vorher
ibersehen werden, ob eine Werkstatt kleine Fehler durch
Reparatur beseitigt oder grundsétzlich nur Teile auswech-
selt. Dabei ist automatisch auch die rationellere Art der
Reparatur ersichtlich, weil ja sowohl Material- als auch
Lohnkosten in diese Durchschnittserrechnung  einbezogen
werden.

Es wurde bereits festgestellt, daB z. Z. noch keine einheit-
lichen Preise bestehen. Das Ziel muB jedoch sein, und das
entspricht den Grundsétzen unserer Preispolitik, fiir die ver-
schiedenen Leistungen Regelleistungspreise zu bilden. Diese
Aufgabe bedarf einer umfangreichen Représentativerhe-
bung. Die dazu benstigten Angaben kénnen in vollem Um-
fange aus den vorhandenen Reparaturkarten entnommen
werden und je nach Bedarf sortiert und aufbereitet werden.

Es soll im Rahmen dieses Artikels nicht ndher auf die
Fragen und Probleme der Preisbildung eingegangen wer-
den. Der Hinweis soll lediglich dazu dienen, darauf hinzu-
weisen, daB auch diese wichtige Aufgabe mittels der Kerb-
kartei geldst werden kann.

AuBer der »Gesamtzusammenstellung”  miissen weitere
Listen (Bild 2) angelegt werden, um die Analysen zu ermég-
lichen. Wdhrend die »Gesamtzusammenstellung” vor allem
der Kontrolle der Tatigkeit der Vertragswerkstdtten dient,
haben die weiteren Analysen die Aufgabe, der Produktion
die nétigen Hinweise iiber die Funktionstiichtigkeit der ein-

zelnen Teile der verschiedenen Geréte zu geben. Wie aus
Bild 2 ersichtlich, ergibt sich der horizontale Aufbau dieser
Listen, die fiir jeden Gerdtetyp benétigt werden, aus den
Angaben der Riickseite der Kerbkarten. Weiterhin werden
diese Listen vertikal nach Vertragswerkstétten unterteilt.
Die. Unterteilung nach Vertragswerkstétten macht sich not-
wendig, um die geschilderte Ubersicht iiber die Arbeits-
weise der einzelnen Vertragswerkstdtten zu erhalten.

Auch hier ergeben sich wieder Abstimmungsméglichkeiten.
So stimmt die Spalte 0 beispielsweise der Liste ,Robot" mit
der Spalte 1 (Robot) der »Gesamtzusammenstellung” hin-
sichtlich der Stiickzahl, sowohl je Vertragswerkstatt, als auch
in der Gesamtheit (iberein. Die Spalten 1 bis 50 jedoch
sind nicht abstimmbar, da ja sehr oft mehrere Teile von
einer Reparatur beriihrt werden.

Die notwendigen Schliisse aus den Auswertungslisten wer-
den durch die Errechnung der Prozentsdtze der betroffenen
Teile zu den Gesamtreparaturen gezogen.

Nach der Formel
Sp.1 ... 50 X 100
Sp.0
ergibt sich der jeweilige Prozentsatz.

Es wird bewuBt darauf verzichtet, das Zusammentreffen
geichartiger VerschleiBteile bei einer Reparatur gesondert
zu errechnen, da diese Erkenntnis wenig niitzt und in den
meisten Fdllen vom Zufall abhdngt. Die errechneten Pro-
zentsdtze werden zweckméBigerweise gleich in die ent-
sprechende Spalte nach der Addition mittels Farbstift ein-
getragen.

Die Erkenntnisse aus dieser Liste beschrénken sich aber
nicht nur auf die Hinweise zur Abstellung etwaiger Kon-
struktionsfehler oder Verbesserung der Qualitét bestimmter
Teile, sondern gehen noch weiter. Besonders wichtig ist da-
bei die Produktion und Versorgung mit Ersatzteilen. Da es
sich bei der Vertragsleitwerkstatt um importierte Geréte
handelt, kommt dieser Aufgabe besondere Bedeutung zu,
da hier die Frage der Lieferzeiten und die Bereitstellung
von Lagerkapazitdt und zusdtzlicher Umlaufmittel beachtet
werden miissen,.

Das Bild 3 zeigt schematisch, wie der Arbeitsgang vom Ein-
gang der Reparaturrechnung, iiber die Priifung der einzel-
nen Reparaturkarten bis zur Zusammenstellung der einzel-
nen Auswertungslisten ablduft. Ebenso sind die einzelnen
Abstimmungen ersichtlich.

Es kann nun die Frage auftauchen, welchen Vorteil die
Anwendung von Kerbkarten bei der Abrechnung von Ga-
rantiereparaturen mit sich bringt. Diese Frage zu beant-
worten, diirfte aus dem Dargelegten nicht schwer fallen.

1. Es kann eine komplexe Analyse erfolgen. Der Zusam-
menhang des gesamten Zahlenwerkes ist, wie Bild 3
zeigt, gegeben.

2. Da die Reparaturkarten nach den verschiedensten Ge-
sichtspunkten ausgewertet werden, kénnte jeder andere
Beleg nur unter groBem Arbeitsaufwand und unter mehr-
maliger Zurhandnahme aufbereitet werden.

I 1 1 0 1 i 2 3 | 4 5 6
Nr. der : ; Elektro-
Lfd. Nr. Vertragswerkstatt Vertrags- Gesamt Robot ‘ Tiger Jupiter | Herd Perobot Romo

werkstatt |Sick.DMIZ |Stck. DM & |Stck.DM & | Stck.DM & Stck. DM @ |Stck. DM|& Stck. DM |2

i
| |
Bild 1. Formularentwurf fiir die »Gesamtzusammenstellung”
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Bild 2. Einzelanalyse je Gerat

3. Die Vertragsleitwerkstatt bzw. der Herstellerbetrieb
braucht keine besonderen Belege fiir die Auswertung
anzulegen, was selbst bei der Verwendung von Loch-
kartenanlagen der Fall ist.

4. Die Analyse kann unabhéngig von Originalbelegen der
Buchhaltung erfolgen. Das ist besonders vorteilhaft,
wenn Besondere Fragen auftauchen und fiir einen lan-
geren Zeitraum spezielle Angaben bendtigt werden. Die
Originalbelege wéren in solchen Féllen nur schwer und
mit groBem Zeitaufwand zusammenzustellen.

Es diirfte interessieren, welche Zeit fiir die Bearbeitung in
der beschriebenen Form aufgewendet werden muB. Es ist
dem Verfasser nicht mdoglich, einen Zeitvergleich gegen-
iber der Analyse aus Originalbelegen zu geben, da die
Vertragsleitwerkstatt im VEB Energieversorgung KorI-Marx-
Stadt von Anbeginn ihrer Tétigkeit die Auswertung mittels
Kerbkarten durchfiihrt. Die Tatsache jedoch, daB eine durch
die Abt. TAN aufgestellte Norm fiir die Bearbeitung von
10 Kerbkarten in dem beschriebenen Umfange 0,43 Stunden
ergibt, das sind etwa 2,5 min/Karte, diirfte fiir sich sprechfan.
Dabei wurde bei der Erarbeitung der Norm die vollsténdige
manuelle Bearbeitung, d. h., ohne Zuhilfenahme von Rechen-
maschinen, zugrunde gelegt. Das war notwendig, weil die
Auswertung in Heimarbeit erfolgt. Bei Benutzung von Re-
chenmaschinen fiir die vielfdltigen Rechenoperationen diirfte
sich die Zeit noch entsprechend verkiirzen.

Es kann zum SchluB gesagt werden, daB sich das System
der Abrechnung von Garantieleistungen mit Kerbkarten
bewdhrt hat. Zur Zeit muB von der Vertragsleitwerkstatt die
Anfertigung der Auswertungslisten noch selbst erfolgen,‘da
sich eine Drucklegung des geringen Umfanges wegen nicht
lohnt. Sobald jedoch das System allgemein zur Einflihrung
gelangt, driifte auch diese geringfiigige Belastung weg-
fallen, denn einer Drucklegung durch einen Vordruckleit-
verlag stande dann nichts mehr im Wege.

Es miiBte auBerdem erwogen werden, ob es nicht zweck-
mé&Big wdre, fiir die monatlichen Auswertungen je Vertrags-
werkstatt eine gesonderte Kerbkarte mit besonderem Druck
zu schaffen. Damit wiirde die Zusammenfassung der Ergeb-
nisse lber langere Zeitrdume erleichtert. Jetzt muf di_ese
Zusammenfassung durch Addition der verschiedenen Zeilen
und Spalten erfolgen.

Es soll noch darauf hingewiesen werden, daB es nicht rat-
sam ist, die Vertragswerkstdtten mit dem Kerben der Repa-
raturkarten zu beauftragen. Einmal muB die Kontrolle der
Richtigkeit trotzdem erfolgen und nimmt erfc:h.rL‘mgsgemc'jB
die gleiche Zeit in Anspruch, wobei die Beseitigung evtl.
Fehler durch Uberkleben nicht gerade angenehm ist, zum
anderen treten Schdden an den bereits gekerbten Karten
bei nicht sachgemdBer Behandlung viel leichter ein, als t.)lei
den ganzen Karten. AuBerdem sollen die Vertragswerkstat-
ten nicht mit unndtigen Arbeiten belastet werden.

Es bleibt zu hoffen, daB das Beispiel recht bald Allgeme:in-
gut aller Betriebe, die Garantieleistungen abrechnen, wird.
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Der Verfasser sowie die Vertragsleitwerkstatt im VEB I.Ener-
gieversorgung Karl-Marx-Stadt ist zur Kldrung von Zwelfel.s-
fragen oder zur speziellen Aufkunfterteilung jederzeit bereit.
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Bild 3. Durchlaufplan (schematisch)

1 Eingang der Rechnung der Vertragswerkstatt bei der Abt. Rech-
nungspriifung

2 Kontrolle der Rechnung anhand der einzelnen Reparaturkarten
3 Ausschreiben der ,Mitteilung” fiir die Abt. Kundendienst
4 Weitergabe der gepriiften Rechnung an die Finanzbuchhaltung

5 Ubergabe der ,Mitteilung” zusammen mit den Reparaturkarten
(Kerbkarten) und einem Tippstreifen an die Abt. Kundendienst.
Ubernahme der Betrdge und Stiickzahlen in die Spalte 0 der
,Gesamtzusammenstellung” durch die Abt. Kundendienst

6 Aufteilung nach Gerdten (Spalten 1-6), sowie Ubernohm.e d.er
Stiickzahlen dieser Spalten in die ,Einzelanalysen" (jeweils
Spalte 0)

7 Abstimmung der Endsumme der Spalte 0 (,Gesamtzusammen-
stellung”) mit dem Abrechnungskonto fiir Garantiereparaturen der

Finanzbuchhaltung
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Aus der Arbeit der Fachberater fiir Registrierkassen des VEB Biirotechnik

M. BIESCHKE, Leiter der Org.-Abteilung Registrierkassen im VEB Biirotechnik, Berlin

In allen Bezirken der Deutschen Demokratischen Republik,
in den Verwaltungen und Verkaufsstellen des Einzelhandels
und in den Schulungsstéatten, liberall treffen wir die Fach-
berater fiir Registrierkassen. Sie sind die unentbehrlichen
Helfer des Einzelhandels, die, spezialisiert und auf groBe
Facherfahrungen aufbauend, mit Rat und Tat fiir den Ver-
kaufsstellenleiter und die Verkaufskraft da sind. Aber auch
die Handelsfunktiondre bedienen sich gern der Vorschldge,
wenn es um die Einrichtung neuer Verkaufsstellen, die Um-
gestaltung bereits bestehender Objekte oder iiberhaupt um
Probleme und Einzelfragen geht, die mittel- oder unmittel-
bar mit dem Einsatz von Registrierkassen im Zusammenhang
stehen.

Die vielseitigen Aufgaben setzen gute Fachleute voraus, und
so beginnt bereits mit der Ausbildung eine griindliche Vor-
bereitung fiir die zukiinftige Tatigkeit. Schon die Modell-
kunde, die groBe Anzahl der in- und ausléndischen Fabri-
kate, die es gilt in ihren Leistungen zu kennen und einzu-
schétzen, setzen bei jedem Fachberater ein hohes MaB an
technischem Verstdndnis voraus. Ergdnzt wird diese Aus-
bildung mit handwerklichen Ubungen, um spdter kleine
Stérungen an Ort und Stelle beheben zu kénnen. Oft ver-
wechselt man deshalb den Fachberater mit einem Mecha-
niker. Sind in diesen beiden Stufen der Ausbildung gute
Leistungen vorhanden, so beginnt der organisatorische Teil
der Schulung. Angefangen von der Bedienung der Registrier-
kasse, von der Systemtechnik, von der Kenntnis der ver-
schiedenen Verkaufs- und Abrechnungsorganisationen bis
zur Einrichtung und Kassenorganisation von Selbtsbedie-
nungsverkaufsstellen und Warenh&usern, muB ein groBes
Gebiet der Organisation beherrscht werden. Gute kauf-
ménnische Kenntnisse und das Wissen um alle Handels-
probleme werden vorausgesetzt und bilden bei der Aus-
wahl des Nachwuchses Faktoren, die eine Eignung zum
kiinftigen Fachberater entscheiden. Der Vollstandigkeit
halber sei noch erwdhnt, daB eine Anzahl von Fahigkeiten
auBerdem erlernt werden miissen, die dann letztlich dazu
fiihren, einen versierten Fachmann zum Einsatz zur Ver-
figung zu haben. In den spdteren Berufsjahren, besonders
jedoch in den ersten nachfolgenden Jahren, gilt es die
erlernten theoretischen Kenntnisse sinnvoll in der Praxis
anzuwenden, Erfahrungen zu sammeln und der stdndigen
Weiterbildung ausreichende Aufmerksamkeit entgegenzu-
bringen. Sich stets dem Fortschritt und der Entwicklung an-
zupassen, lernt der zukiinftige Fachberater bereits in den
ersten Tagen seiner Ausbildung. Durch die Benachrichti-
gung des Kunden iiber den Eingang einer Registrierkasse
beginnt die Arbeit des Fachberaters, das ,Aufstellen der
Maschine und die Einweisung des Verkaufspersonals und
der Objektleitung”. Die Kasse wird ausgepackt und bereits
hier kontrollieren die geschulten Augen des Kollegen den
Zustand der Verpackung, um auf evtl. vorliegende Trans-
portbeschdadigungen zu schlieBen. Die Leihemballage wird
wieder zur Riicksendung an den Herstellbetrieb fertig ge-
macht und dem Kunden entsprechende Hinweise gegeben.
Die ersten Handgriffe an der aufzustellenden Maschine
dienen der Funktionstiberpriifung, die nach einer vorge-
schriebenen Reihenfolge durchgefiihrt wird und die Sicher-
heit gibt, daB die Kasse keine verdeckten Schéden hat und
voll einsatzbereit ist. Vereinzelt ergeben sich bereits hier
schon kleine notwendige technische Anderungen, so z. B. um
den Motor umzupolen, d. h. auf die vorhandene Stromart
einzurichten. Sind diese notwendigen Vorarbeiten erledigt,
so folgt dann die Einweisung des Verkaufspersonals. Die
Erfahrungen haben in all den vergangenen Jahien gezeigt,
daB eine griindliche Einweisung der Bedienungskrafte stets
zum Vorteil des Handelsbetriebes erfolgt. Hier ist es seitens
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des Einzelhandels notwendig, zur Einweisung alle die Krafte
zur Verfligung zu stellen, die spéter an der Kasse arbeiten
werden. Nur so kdénnen spdtere Bedienungsfehler in der
praktischen Arbeit vermieden werden, die dann zumeist die
Registrierkassen auf eine gewisse Zeit auBer Betrieb setzen
und zu mehr oder weniger hohen Reparaturkosten fiihren.

Bei jeder Einweisung beginnt der Fachberater mit der Er-
klarung des Modells. BewuBt wird hier systematisch die
gesamte Registrierkasse, z. B. die Indikatoren, das Tasten-
feld, das Druckwerk usw. durchgegangen und damit das
Verstdndnis fiir die Zusammenhdnge und Leistungen einer
Kasse geweckt. AnschlieBend werden die Verkaufskréfte in
der richtigen Bedienung der Kasse geschult, wobei gleich-
zeitig durchzufiihrende Routinearbeiten, wie Einlegen des
Schecks oder des Kontrollstreifens, Einstellen des Tages-
datums usw. praktisch vorgefiihrt werden. Hat bis zu diesem
Zeitpunkt der Fachberater die Arbeitsgéinge an der Kasse
durchgefiihrt, so beginnt nun die praktische Arbeit der
Bedienungskrdfte an der Maschine. Nicht selten steht hier
der Kollege vor der Aufgabe, den Beteiligten zundchst eine
gewisse Scheu zu nehmen, die zu zaghafter und falscher
Arbeitsweise fiihrt und auf Grund der damit verbundenen
Nervositdt vor dem Neuen und Unbekannten, génzlich neue
Fragen mit sich bringt. Ist dieses Moment erst {iberwunden
und man hat gemerkt, daB doch alles ,nicht so schwer” ist
und man ,auch” die Kasse bedienen kann, gewinnt der
einzelne Beteiligte schnell ein gewisses Selbstvertrauen
zurlick, und schon nach kurzer Zeit wird die Maschine ein-
wandfrei bedient.

Die Einweisung des Verkaufspersonals in der Verkaufs-
stelle, also an Ort und Stelle, dem zukiinftigen Standort
und Arbeitsplatz der Kasse, ist sehr vorteilhaft und beson-
ders wichtig fir jeden Handelsbetrieb. Sie gibt dem Fach-
berater die Méglichkeit und die Basis fiir die anschlieBende
Schulung des Verkaufsstellenleiters und fiir die folgende
Beratung liber die ordnungsgemdBe Abrechnung mit der
Registrierkasse und fiir die gesamte Verkaufsstelle. Die
Notwendigkeit, alle in den Kassen vorhandenen Leistungen
voll und ganz auszunutzen, um damit dem Wert einer
solchen Maschine zu entsprechen, muB dem Handelsbetrieb
dargelegt werden und sich in der Form der Abrechnung
niederschlagen. Im Interesse des Einzelhandels liegt es doch,
daB vom Arbeitsbeginn der Verkaufsstelle an bis zum
SchlieBen des Geschdfts, korrekte Unterlagen vorliegen, die
den gesamten Tagesablauf widerspiegeln und jederzeitige
Nachpriifungen gestatten. Die Tagesabrechnung beendet
somit den Arbeitstag und gibt einwandfreie Auskunft lber
die erarbeiteten Ergebnisse, die dadurch noch an Wert ge-
winnen, daB sie im Sinne einer vollen Sicherheit mit den
von der Maschine ebenfalls gegebenen Kontrollwerten und
-zdhlern ergédnzt werden. Die sorgféltige Uberwachung
dieser Kontrollmdglichkeiten gehdrt zu einer korrekt gelei-
teten Verkaufsstelle. Wenn Registrierkassen eine wesentliche
Arbeitserleichterung fiir das Verkaufspersonal bedeuten,
wenn sie einen erzieherischen EinfluB haben, so ist ein
derartiges Kontrollgerat aus einer modernen Verkaufsstelle
nicht mehr wegzudenken. Ebenso wie jeder Kunde Wert auf
eine korrekte Bedienung legt, so ist die Tagesabrechnung
der korrekte Nachweis jeder Verkaufsstelle. Der volle volks-
wirtschaftliche Nutzen einer Kasse steigt oder fallt mit der
Durchfiihrung einer geeigneten Verkaufs- und Abrechnungs-
organisation, und aus diesem Grunde legen unsere Fach-
berater auf diese Fragen groBten Wert. Hier beweist sich
in der Praxis stdndig, daB der Fachberater die Probleme
des Handelsfunktiondrs, des Verkaufsstellenleiters und der
Verkaufskraft zugleich kennen muB, um die richtigen Ent-
scheidungen sofort zu finden.
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Ein besonders vielseitiges Gebiet sind die Kundenberatun-
gen. Hier wird der Bedarf an Registrierkassen fiir das Folge-
jahr geplant und die geeigneten Modelle fiir die verschie-
densten Verkaufsstellen festgelegt, dort wird ein Bedie-
nungsgeschéft zu einem Selbstbedienungsladen umgestaltet
und es geht um den richtigen Einsatz der Registrierkassen.
Hier ist eine Verkaufs- und Abrechnungsorganisation ein-
sufithren oder eine bestehende zu verdndern, dort sind es
Fragen der Sicherheit und Kontrolle.

Noch rationeller arbeiten, noch weniger Arbeitskraft auf-
wenden und trotzdem allen Kundenwiinschen gerecht zu
werden, das steht bei den Erwdgungen der Fachberater in
allen Kundenberatungen im Vordergrund. Es ist dann fast
eine selbstversténdliche Folge, daB Schulungen des Ver-
kaufspersonals festgelegt oder Organisationsauftrage erteilt
werden.

leder Fachberater steht innerhalb seines Betriebes allen
Handelsbetrieben fiir alle Fragen hinsichtlich der Registrier-
kassen zur Verfiigung. Schon allein die Frage der Lehr-
lingsausbildung und Qualifizierung dieser Verkdufer von
morgen, wirft eine Fiille von Aufgaben auf. Gerade der
Nachwuchs, dem beste Ausbildung zuteil werden sollte,
wird in einer Schulung durch einen erfahrenen Fachmann
viel profitieren. Und so gibt es viele Dinge mehr.

Ist der Fachberater einerseits der Helfer des Einzelhandels,
so ist er andererseits das Bindeglied zu den Hersteller-
betrieben. Seine nicht zu unterschdtzenden Erfahrungen —
aus der téglichen Praxis gesammelt — lassen Hinweise ent-

stehen, die fiir die Produktionsbetriebe Anhaltspunkte zu-
kiinftiger Entwicklungen und Verbesserungen an bestehen-
den Modellen bedeuten. Die stdndigen Aussprachen mit
den Betrieben gehéren daher zu einer festen Gepflogenheit.

Die Reihenfolge der Tatigkeiten eines Fachberaters kénnte
zweifellos noch um viele Einzelheiten vervollsténdigt werden,
doch mag dieser Ausschnitt genligen. Schon diese Arbeits-
gebiete veranschaulichen aber eindeutig, daB der VEB
Biirotechnik u. a. auch iiber einen Stamm von Mitarbeitern
verfiigt, die als Fachleute fiir Registrierkassen einen wert-
vollen Kundendienst durchfiihren. NTB 624

Zwei KOLIBRI
des VEB Groma kdnnen fliegen

Die Deutsche Lufthansa erwdgt die Méglichkeit, in den
Bordservice bei ldngeren Routen Schreibmaschinen fir
Passagiere bereitzuhalten. Zu diesem Zweck wird zur Zeit
auf einer Balkanroute in einer IL 14 mit zwei KOLIBRI-
Reiseschreibmaschinen ein Test durchgefiihrt. Die zwei
KOLIBRI's, eine mit deutscher Tastatur und eine mit kyrilli-
scher Tastatur, wird den Passagieren zur kostenlosen Be-
nutzung durch die StewardeB angeboten.

IN ALLER WELT
SCHATZT MAN TRIUMPHATOR:-
RECHENMASCHINEN ...

die sich durch ihre universelle Anwendbarkeit, zuverléssige
Konstruktion und hohe Wirtschaftlichkeit einen standig wach-
senden Fraundeskreis erworben haben. Auch Sie sollten die
vielfachen Vorteile dieser seit Jahrzehnten bewihrten Hand-
rechenmaschinen fiir sich nutzen. Ausfiihrliche Unterlagen der
in verschiedenen Austihrungen lieferbaren und fiir jeden
Wirtschaftszweig geeigneten Modelle senden wir lhnen auf

Wunsch gern zu.

friumphntat

VEB TRIUMPHATOR-WERK

eapesse=en-s

MOLKAU-LEIPZIG
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Aus der Organiéationspraxis des VEB Biirotechnik

Problematik der Alphabetsortierung

E. OTTO, VEB Biirotechnik, Karl-Marx-Stadt

Alphabetische Angaben kénnen mit den bekannten Sortier-
maschinen aller Systeme und Fabrikate nur in mehreren
Durchgéingen sortiert werden. Ursache ist die Anzahl der
Ablagefécher, die sich, durch die numerische Sortierung
bedingt, meist auf elf belGuft.

Aus dieser Fédcherzahl ergeben sich drei Sortierdurchgénge
bei der Alphabetsortierung. Es liegt nun nahe, die 26
Grundbuchstaben des Alphabets in zweimal 10 und ein-
mal 6 Buchstaben zu zerlegen. Die Umlaute &, 8, i werden
in Lochschrift tiblicherweise als zwei Buchstaben dargestellt
(ae, oe, ue).

1. Methode

Die allgemeine Zerlegung des Alphabets erfolgt so, daf
bei der ersten Sortierung die Buchstaben a bis j in die
Ablageféiicher 0 bis 9 gelangen, alle iibrigen in das Leer-
fach. Zur zweiten Sortierung werden nur die Lochkarten
aus dem Leerfach der ersten Sortierung herangezogen, da-
bei erfolgt Ablage der Buchstaben k bis t in die Facher 0
bis 9. Der Rest, der sich im Leerfach befindet, wird im
dritten Sortiergang nach den Buchstaben u bis z sortiert.
Im Leerfach liegen danach nur Lochkarten, die in der sor-
tierten Spalte keine Alphabetangabe haben.

2. Methode

Wesentlich rationeller ist die Zerlegung des Alphabets in
drei Sortiergruppen nach der Héufigkeit der Buchstaben in
der deutschen Sprache. Diese Methode hat den Vorteil, daf3
durch die erste Sortierung bereits etwa 75 Prozent aller
Lochkarten erfaBt werden. Bei der allgemeinen Methode
sind es nur etwa 40 Prozent.

Die zweite Sortierung geht damit in relativ kiirzerer Zeit
vor sich und erfaBt rund 20 Prozent aller Lochkarten, so daB
im dritten Durchgang nur noch 5 Prozent des gesamten
Kartenstapels gegeniiber fast 20 Prozent bei Anwendung
der allgemeinen Methode bearbeitet werden. Aus den Aus-
fiihrungen ist ersichtlich, wie durch die Gruppierung nach
der Héufigkeit der Buchstaben die Sortierzeit wesentlich
verringert werden kann.

Fiir die Feststellung der Hdufigkeit der Buchstaben in der
deutschen Sprache wurden vom Verfasser Ermittlungen an-
gestellt und Gruppierungen vorgenommen, die nachstehend
ausgefiihrt werden. In einer Ubersicht werden die Angaben
dargestellt.

Um Unsicherheitsfaktoren weitgehend auszuschlieBen, sind
4 grundverschiedene Quellen benutzt worden.

Quelle 1: In dem Buch: ,Language as choice and chance"”
von G. Herdan sind Originalzahlen angegeben, die als
Ausgangsbasis 88,7 Prozent haben. Sie wurden auf 100 Pro-
zent umgerechnet. Dieses Buch enthdlt auch gleichgeartete
Tabellen fiir weitere Sprachen (z. B. Franzdsisch, Englisch
usw.).

Quelle 2: Der Typenverbrauch eines Druckhauses fiir eine
bestimmte Zeit wurde insgesamt und fiir die einzelnen
Buchstaben festgestellt, in Prozentanteile umgerechnet und
in die Ubersicht aufgenommen. Es wurde davon ausgegan-
gen, daB der TypenverschleiB in ursdchlichen Zusammen-
hang mit der Héufigkeit der Typenbenutzung zu bringen ist.

Quelle 3: Im Jahre 1937 untersuchte der Heinrich Dollheimer
Verlag, Leipzig, etwa 20 Millionen Silben. Die Untersuchung
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fiihrte zu der Feststellung, daB in den germanischen Spra-
chen 37 Prozent Vokale und 63 Prozent Konsonanten ver-
wendet werden. Weiter werden Angaben iiber einzelne
Buchstaben gemacht.

Angaben des Umrechnung auf Reihenfolge der

Vokale  Verlags in %o Anteile in %o Haufigkeit

e 44,6 16,5 1
i 23,0 8,5 3
a 12,7 4,7 9
u 8,0 3,0 13
o 6,0 2,2 14
ei 5,7 2,1 15

100,0 37,0

Konsonanten

n haufigster 2 2
r 5,0 4
t 5,0 5
s je 8 5,0 6
d 5,0 7
h 5,0 8
| ] 3.2 10
(o je 5 32 11
g 3,2 12
librige nicht genannt 2

100,0 63,0

Der Doppelvokal ,ei erhéht den Anteil von ,e" und ,i"

Quelle 4: FleiBner von Wongrowitz stellte Mitte des 2. Jahr-
zehntes Untersuchungen an, die in den ersten zehn Buch-
staben eine andere Reihenfolge ergaben. Erwdhnenswert
ist dabei noch, daB der Anteil an der Gesamthdufigkeit
gréBer ist als bei den iibrigen Quellen. Die Aufstellung von
Wongrowitz wird als relativ zuverldssig angesehen.

Nachstehend die Reihenfolge von v. Wongrowitz:

o, n i, nstudah

Zusammenfassung

Die Abweichungen in der Reihenfolge der Haufigkeit zwi-
schen den verschiedenen Quellen sind mit der Untersuchung
unterschiedlicher Texte zu erkldren. Fiir den Zweck der Sor-
tierung nach Haufigkeit sind die Abweichungen nur dann
von Bedeutung, wenn es zu entscheiden gilt, ob der Buch-
stabe in die erste, zweite oder dritte Sortierung zu reihen
ist. Differenzen treten dabei nur bei den Buchstaben ¢, h,
| und u auf. Fiir h und u war die Entscheidung leicht zu
treffen, da in 3 von 4 Quellen die Buchstaben in die gleiche
Sortierung fielen. Der Buchstabe c féllt bei zwei Quellen
in die 3. Sortierung, bei einer Quelle in die zweite, in der
4, Quelle ist nichts angegeben. Es wird die Einreihung in
die dritte Sortierung empfohlen. Obwohl im Fall des Buch-
staben 1 zwei Quellen fiir die erste Sortierung sprechen,
wird die zweite empfohlen, da Quelle 1 und 4 als relativ
zuverldssig gelten.




Ubersicht tiber Buchstabenhaufigkeit und Reihenfolge der Sortierung

Quelle 1 Quelle 2 Quelle 3 Quelle 4
Buch- E{miﬁfmflelne
; Reihenfolge i eihe Rei i elhentolge
stabe p::t;” g ﬁ‘nto?" R nfolge henfolge Reihenfolge der Sortierung
2 Haufigkeit | Sortierung ‘0 Haufigkeit | Sortierung | Haufigkeit | Sortierung | Haufigkeit | Sortierung
a 6,08 5 1 5,3 7 1 9 1s 9 1. 1.
b 1,9 15 2, 2,1 15 2 . 2.
c 0,01 27 3. 0,6 22 3 11 2 3.
d 5,12 9 1. 5,3 8 1 7 1 8 1 1.
e 17,9 1 1. 20,9 1 1 1 1 1 1 1
f 1,58 17 2. 1,8 16 2 2.
[¢] 3,15 12 2. 31 11 2 12 2 2;
h 5,55 8 1. 21 14 2 8 1. 10 1s 1
i 8,0 3 1. 8,0 3 1 3 1. 3 1s 1
i 0,39 24 3. 0,4 23 3 3.
k 1,11 19 2. 1,2 19 2 2.
| 3,8 1 2. 3,6 10 1 10 1 2.
m 2,6 13 2. 2,6 13 2 2.
n 11,2 2 1 12,5 2 1 2 1 2 1s 1
[ 2,15 14 2. 2,6 12 2 14 2 2.
p 0,70 21 3. 0,7 21 3 3.
q — 29 3. 0,3 24 3 3.
r 7.5 4 1. 7,3 4 1 4 1. 4 1= 1
s 5,7 7 1. 5,7 6 1 6 1. 5 1. 1
t 5,9 6 1. 5,7 5 1 5 1s 6 15 1
u 4,04 10 1. 41 9 1 13 2. 7 1< 1
v 0,87 20 2. 0,9 20 2 y . 2.
w 1,85 16 2. 1,6 17 2 Ubrige Ubrige 2.
X 0,01 28 3. 0,2 25 3 Buch- Buch- 3.
y 0,03 26 3. 0,2 26 3 staben staben 3.
z 1,36 18 2, 1,2 18 2 ohne ohne 2.
a 0,48 23 — Angaben Angaben
[e] 0,38 25 —
i} 0,64 22 —
100,00 100,0

Die Gruppierung sollte wie folgt vorgenommen werden:
1. Sortierung: @, b, e, h,i,n, 1, st u

2. Sortierung: b, f, g, k, I, m, 6, v, w, z.

3. Sortierung: ¢, j, p, O X, Y-

Die Sortiermaschinen, die fiir Alphabetsortierung ein-

gerichtet sind, sollten kiinftig zwei Sortiersysteme ermég-
lichen. AuBer dem allgemein iiblichen miite auch das

wesentlich rationellere Sortieren nach Haufigkeit als festes
Programm in den Maschinen vorgesehen sein.

Die neuentwickelte Schnellsortiermaschine T 220 von Aritma,
Prag, besitzt eine derartige feste Programmierung fiir das
tschechische Alphabet, die sich vom Hersteller auch fiir das
deutsche Alphabet einrichten léBt. Die Umschaltung auf die
Haufigkeitssortierung erfolgt sehr einfach mittels Druck-
tasten. NTB 626

Arno Schmidt
Chefkonstrukteur

im VEB OPTIMA
BUROMASCHINENWERK
ERFURT,

ist am 11. Juni 1961 plotz-

N lich im Alter von 58 Jahren

verstorben.

Seine Entwicklung ging liber den arbeitsschweren Weg der
kapitalistischen Zeit vom Mechaniker tiber ein Fachstudium
zum  Konstrukteur. Nach der Zerschlagung des Hitler-
Faschismus wurde er sofort mit der verantwortlichen Funk-
tion des Bereichsleiters fiir den Bereich Automatenbetrieb
betraut. Er stand damit im Brennpunkt des damaligen Auf-
baus, und es ist ihm im entscheidenden MaBe zu verdan-
ken, daB die Voraussetzungen zur Wiederaufnahme der
Schreibmaschinenproduktion in Erfurt geschaffen wurden.

Auf Grund seiner hervorragenden Leistungen wurde er 1950
zum Chefkonstrukteur berufen. In dieser Funktion war er fiir
die Entwicklung und Einfiihrung der OPTIMA Standard-
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Schreibmaschinen M 10 und 12 verantwortlich. Diese Mo-
delle haben wesentlich dazu beigetragen, die Absatzmdg-
lichkeiten zu erweitern und den Weltruf der DDR-Erzeug-
nisse zu festigen.

Seine personlichen Fdhigkeiten und jahrzehntelangen Er-
fahrungen fanden ihre Anerkennung in seiner Berufung als
technischer Direktor im VEB OPTIMA. Von 1954 bis 1958
ibte er diese verantwortungsvolle Funktion aus. Unter sei-
ner technischen Leitung tibernahm der Betrieb neben dem
bestehenden Schreibmaschinenprogramm ein umfangreiches
Massenbedarfsgiiterprogramm, das schlieBlich wieder von
der komplizierten Aufgabe der Verlagerung des Buchungs-
automaten OPTIMATIC abgeldst wurde.

Sein unermiidlicher jahrzehntelanger Einsatz blieb jedoch
nicht ohne Riickwirkung auf seine Gesundheit. Auf seinen
Wunsch wurde er ab 1. Januar 1959 von den Aufgaben des
technischen Direktors entbunden und mit den Aufgaben des
Chefkonstrukteurs fiir die Schreibmaschine betraut.

Wdahrend der Zeit als Chefkonstrukteur hat Arno Schmidt
auch Uberbetrieblich in verschiedenen Arbeitskreisen des
Industriezweiges Biiromaschinen mitgearbeitet und auch
hier auf Grund seiner groBen Erfahrungen seine Kenntnisse
dem gesamten Industriezweig zur Verfligung gestellt.

Wir verlieren in ihm einen pflichtbewuBten, dem Aufbau
des Sozialismus treuergebenen Mitarbeiter, der durch sei-
nen unermidlichen persénlichen Einsatz in den 40 Jahren
seiner Betriebszugehdrigkeit entscheidenden Anteil an der
Entwicklung des VEB OPTIMA genommen hat.

NTB 633
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Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten

Teil VIII: Wie konnen die fiir die Haupt-, Neben- und Hilisprozesse gewonnenen Daten mit Hilfe der Lochkartentechnik

fiir die Betriebsplanung weiterverarbeitet werden?

Diplomwirtschaftler G. PUTTRICH und Ing. W. RINN

33 Ubernahme der Daten in die Loch-
karten der Planungskarteien (Bild 5)

Die Ubernahme der Daten, die fiir die Planung der Pro-
duktionsauflage bendtigt werden, in die Planungskarten
wird vollmaschinell durch Doppeln bzw. Rechnen mit dem
Rechenaggregat aus folgenden Matrizenkarten  vorge-
nommen:
Stiicklistenstammkarten (KA 52 MVN),
Arbeitsgangkarten (KA 54),
Matrizenkarten fiir Lose (KA 70),
Kostenstellenbewertungskarten (KA 59) und
Vorsatzkarten fiir Lohngruppenfaktor.

Es miissen so viele Planungskarten gedoppelt werden wie
Lose im Planzeitraum vorgesehen sind. Dabei wird gleich-
zeitig die Auftragsmenge bzw. Auftragsstiickzahl errechnet
und eingestanzt. Hierbei wird die Losnummer in die dafiir
vorgesehenen freien Felder der Auftragsnummer eingedop-
pelt. Die richtige Anzahl der gedoppelten Planungskarten
ist zu kontrollieren (Matrizenkarten > Anzahl der Lose).
Fiir die Ubernahme der Daten in die Planungskarten sind
folgende Arbeitsgdnge notwendig:

3.31 Matrizenkarte fiir Lose (KA 70)

Fiir die einzelnen Erzeugnisse ist je eine Matrizenkarte
(KA 70) aus einer manuell aufgestellten Liste abzulochen,

Je los

Aufstellung
(reeugnisse

KA. 52 HA.55
ﬁ/ﬂ[-//e?ré.-/VH{/ Werkzeugbed.

echnen/(x Stiicke. je Los)
in der Anzahl der Lose

a7
KA. /% Plan- Naterial

Findoppeln der
Koslenslellen-Nr

5. Teil 1 Durchl-Wer?

2 Los-Nr
3 Frzeugnis-r

O Flantarlei ’
KA. 71/Hillsmal. KA. 71-Halerial
Malerialbedar!

Bild 5. Arbeitsablauf fiir die Bereitstellung der Plankarteien

/g
x
|
|
|
|
I
|

V" Plankarfei
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KA. 75-Hillsproz
Arbeifszertbedarf

(Fortsetzung aus Heft 8/61)

die neben der Erzeugnis-Nummer die vorgesehenen Los-
nummern mit der jeweiligen Anzahl der Erzeugnisse je Los
aufnimmt.

Sind die LosgréBen innerhalb eines Erzeugnisses fiir die
Arbeitsauftréige verschieden groB, muB fiir jeden Arbeits-
auftrag  (Auftragsnummer) eine Matrizenkarte angelegt
werden.

3.32 Planungskarte — Material — (KA 71)

a) Ubernahme der Daten aus den KA 52
und KA 70

Die Daten aus den Stiicklistenstammkarten (MVN) (KA 52)
und aus den Matrizenkarten fiir Lose (KA 70) werden in die
Planungskarten — Material — maschinell {ibernommen.

Diese Arbeit wird mit dem Rechenaggregat (Kartendoppler
und ASM 18) unter Vorsetzen der Matrizenkarten fiir Lose
(KA 70) durchgefiihrt. Hierbei wird die Einsatzmenge je Er-
zeugnis mit der Anzahl der Erzeugnisse je Los multipliziert.
Das Ergebnis wird in das Lochfeld 19 JAuftragsmenge" ein-
gestanzt.

In einem weiteren Rechengang wird die Auftragsmenge mit

dem Material-Verrechnungspreis muitipliziert und das Er-
gebnis in das Lochfeld 74 ,Material-Wert" eingestanzt.

Absalz-
Plan

Arbeifsgang  Workalkulation

Jab.

Vorkalt-
Jabelle

KA. 74
Hal-H ferligerz.
Beschriflen
[/%f/ﬂ_{]m e
Nachlochen

KA. 74

(Frzeugn- Freeugn-
M Ar

Ugpeel/™s erfe x
& Stickzahr

KA.76

V" Plankarfei ‘
KA. 76-Ferligerz,

Fertigerzeugnisse

=Planabschnil!
@ Bereitslellung

1!
il
Pl
f |




b) Ubernahme der Kostenstellen-Nummer
aus KA 54

Fiir die Planung der Materialvorgabe nach Kostenstellen
und die maschinelle Gewinnung von Material-Entnahme-
karten wird die Nummer der Kostenstelle aus den Arbeits-
gangkarten K 54 eingedoppelt. Hierfiir werden alle Arbeits-
gangkarten des 1. Arbeitsganges je Auftrag aussortiert, den
Planungskarten — Material — vorgemischt und die Kosten-
stellen-Nummer eingedoppelt.

3.33 Planungskarte — Arbeitsgang — (KA 72)

a) Ubernahme der Daten aus KA 54
und KA 70

Die Daten aus der Arbeitsgangkarte (KA 54) und aus der
Matrizenkarte fiir Lose (KA 70) werden in die Planungs-
karten — Arbeitsgang — (KA 72) maschinell iibernommen.
Diese Arbeit wird analog der in Absatz (2) beschriebenen
Arbeitsfolge durchgefiihrt.

Mit dem Rechenaggregat wird die Stiickzahl je Erzeugnis
mit der Anzahl der Erzeugnisse multipliziert und das Ergeb-
nis in das Lochfeld 19 ,Auftragsstiickzahl” eingestanzt.

In einem 2. Rechengang wird die Vorgabezeit (ty) ermittelt
(Auftragsstiickzahl X ts + ta)

und das Ergebnis in das Lochfeld 61 eingestanzt.

b) Errechnen des Lohnbetrages unter
Verwendung der Vorsatzkarte Lohn-
gruppenfaktoren

In einem weiteren Rechengang wird unter Verwendung der
Vorsatzkarte fiir Lohngruppenfaktoren der Lohnbetrag durch
Multiplikation der Vorgabezeit (tx) mit dem Lohngruppen-
faktor errechnet und eingestanzt.

c) Planung von Zeitzuschldgen

Soweit Zeitzuschldge geplant werden, miissen aus den Zeit-

zuschlagskarten (KA 56) nach dem gleichen System Pla-
nungskarten — Arbeitsgang ZZ — (KA 73) gewonnen werden.

3.34 Planungskarten fiir Fertigerzeugnisse

a) Gewinnen der Matrizenkarte
flir Fertigerzeugnisse (KA 74)

Beim Schreiben der ,Vorkalkulationstabelle fiir das Erzeug-
nis“8) wird die KA 74 als Summenkarte gewonnen. Sie ist
mit dem Lochschriftiibersetzer zu beschriften. Die noch
fehlenden Angaben (Planpositions-Nummer, Richtsatz, Prod.-
Abgabe, UPP, IAP) sind manuell auf die Lochkarten aufzu-
tragen und nachzulochen.

b) Ablochen der Planungskarten

— Fertigerzeugnis — (KA 7¢)

Aus dem Absatzplan wird je Abnehmer (Kunden-Nr.), Plan-
abschnitt des Versandes u. Erzeugnis-Nr. eine Lochkarte
abgelocht, die folgende Daten aufnimmt: Auftrags-/Erzeug-
nis-Nummer, Planzeitraum des Versandes, Schliisselnummer
fiir skonomische Zweckbestimmung, Abnehmergruppe, Kun-
den-Nummer.

c) Ubernahme der Daten aus den
Matrizenkarten in die Planungskarten
fir Fertigerzeugnisse

Die KA 76 werden nach Erzeugnis-Nummern sortiert und
die jeweilige Matrizenkarte (KA 74) fiir das Erzeugnis vor-
gemischt. Aus der KA 74 werden die vorgesehenen Daten
eingedoppelt bzw. die Werte als Faktoren entnommen und
mit der Stiickzahl (Lf. 19 KA 76) multipliziert und die Pro-
dukte werden in die betr. Lochfelder eingestanzt.
d) Errechnen des Bereitstellungstermins
Der Planzeitraum der Bereitstellung (Eingang im Fertig-
warenlager) wird wie folgt errechnet und in das vorgesehene
Lochfeld eingestanzt:

Planabschnitt des Versandes (Lf. 26)
./ Planabschnitt It. Richtsatzplan (Lf. 28)
== Planabschnitt der Bereitstellung (Lf. 24).

) a.a. O., Teil VI, Abs. 6.16, NTB Heft 4/1961, S. 125
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3.32 Beschriften der Planungskarten

Die in die Planungskarten eingestanzten Daten werden, so-
weit vorgesehen, mit dem Lochschriftiibersetzer auf den
oberen Kartenrand geschrieben.

Damit stehen die Planungsarten — Material —, Arbeitsgang
und Fertigerzeugnis fiir die Verwendung als Plankartei zur
Verfligung.

34 Terminplanung fir das Produktions-
programm

Fir die Terminplanung des Produktionsprogramms finden
in den Betrieben die verschiedensten Methoden Anwendung.
Bei der Darstellung dieses Beispiels gehen wir von der
terminlosen Durchlaufplanung aus, die uns fiir die Anwen-
dung der Lochkartentechnik am zweckméBigsten erscheint.”)

3.41 Die terminlose Durchlaufplanung als Grundlage fiir
die Gliederung der Plan-Kartei

Die dargestellte Methode der Planung durch Einsatz der
Lochkartentechnik setzt voraus, daB die Durchlaufplanung
im Betrieb eingefiihrt ist.

,Durchlaufplanung ist die zeitliche, auf einen terminlosen
Zeitpunkt der Herstellung bezogene Festlegung des geplan-
ten Produktionszyklus eines Fertigungsobjektes bzw. einer
Serie oder eines Loses unter Beriicksichtigung aller tech-
nisch notwendigen Elemente der Durchlaufzeit“.10)

Die Durchlaufplanung fiir das Erzeugnis wurde in dem vor-
liegenden Beispiel auf der Arbeitsplanstammkarte durch-
gefiihrt!!) und die Durchlaufwerte (Minustage = terminlose
Zeitpunkte fiir die Fertigung) werden je Arbeitsgang geplant
und auf die Arbeitsgangkarten abgelocht.

Hierbei werden die Zeiten fiir technologisch bedingte Unter-
brechungen des Arbeitsprozesses (Produktionstransport,
Giitekontrolle, technologisch bedingte Liegezeiten) bei der
Planung der Minustage berticksichtigt.

Am glinstigsten ist es, wenn auch diese Prozesse als
yArbeitsgang” auf die Arbeitsplanstammkarte aufgetragen
werden. Das erleichtert nicht nur die Durchlaufplanung,
sondern ermdglicht dariiber hinaus eine lochkarten-
maschinelle Aufbereitung der Transport-12) und Liegezeiten
und damit eine exaktere Planung auch dieser Prozesse und
der dafiir bendtigten Arbeitskréfte und Arbeitsmittel.

3.42 Planabschnitte

Der Planzeitraum kann auf folgende GréBen orientiert
werden:

a) Quartal e) Tag

b) Monat f) Schicht
c) Dekade g) Stunde.
d) Woche

Neben diesen GréBen, die sich auf eine kalendermdBige
Einteilung beziehen, besteht als Planzeitraum noch der
»Planabschnitt”. Unter einem Planabschnitt versteht man
einen mehrere Arbeitstage umfassenden Zeitraum mit glei-
chem Arbeitszeitinhalt, der auf das Kalenderjahr bezogen
wird. Solche Planabschnitte sind gleich groB, wdhrend er
bei der Dekade und Woche durch Feiertage und Sonntage
schwankt.!3)

9) Steiner, J., ITO Karl-Marx-Stadt: ,Die Durchlaufplanung — eine
wichtige Voraussetzung fiir die operative Produktionsplanung”, Ma-
nuskript der KdT, Bez. Karl-Marx-Stadt, A.-G. Betriebsorganisation,
zur 2. Bezirkskonferenz ,Zu einigen Problemen der sozialistischen
Betriebsorganisation”, 1958, Seite 13-21.

10) a. a. O., Abschnitt 6.

1) siehe Teil V, Bild 1, NTB, Heft 21961, S. 51.

12) siehe Teil VII, Abschn. 1.3, NTB .........ovvvnnt

13) a) entnommen aus:

Lehrbriefe f. d. Fernstudium an der Hochschule fiir Okonomie:
,Okonomik des sozialistischen Industriebetriebes, Lehrbr. 15,
Die operative Produktionsplanung, Teil 1", ausgearbeitet von
Dr. Herrmann, Berlin 1960, S. 34.
b) s. hierzu auch:

Kiihn, Priebe, Steiner: ,Die Organisation der Vorbereitung, Len-
kung und Kontrolle des Produktionsablaufes nach Planabschnit-
ten”, ITO Karl-Marx-Stadt, S. 7.
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in den vorliegenden Beispielen wird als Planzeitraum vom
Monat ausgegangen.

Als Planabschnitte fiir die Materialbestandsplanung und
die Planung der Bestéinde an Fertigerzeugnissen werden 30
Richttage = 1 Planabschnitt angenommen.

Hierbei ist zu beriicksichtigen, daB die Materialplanung in
das Vorjahr hineinreicht bzw. die Absatzplanung sich bis
in das Folgejahr erstrecken muB. Die Planabschnitte sollten
deshalb, beginnend mit dem friihesten Liefertermin, fiir das
Material fortlaufend numeriert werden.

3.43 Die Terminierung des Produktionsprogramms

Aufgrund der Liefertermine und der Richttage fiir die Fer-
tigerzeugnisse (Auswertung ,Bereitstellungsplan fiir Fertig-
erzeugnisse”, Abschnitt 4.42) ist als Vorprojekt ein Planvor-
schlag fiir den Durchlauf der Erzeugnisse aufzustellen. Hier-
fiir ist die Verteilung der Durchlaufwerte der Lose je Er-
zeugnis fiir die 1. Planvariante auf die Monate (oder andere
Planabschnitte) des Planjahres festzulegen. Als Nulltag gilt
der Bereitstellungstag fiir das Fertigerzeugnis (= Liefer-
termin des betreffenden Fertigerzeugnisses abziiglich der
Richttage fiir die Bestandshaltung des Fertigerzeugnisses).

Beispiel:
Erzeugnis Los | Duzr‘chlaufweBrte je Mo4n‘at -
0101 001 30—20  19—10 9—0 1)
0101 002 _— 30—20 19—10 9—0
0101 003 - ——— 30—20 19—10
0202 010 9—0
0202 011 19—10 9—0 —_— ———
0202 012 30—20  19—10 9—0 —_—
0401 020 ——— 1910 9—0 ——
0401 021 _ ——— 1910 9—0

Waéhrend die Unterbrechungen des Arbeitsprozesses durch
Transport- und Liegezeiten bereits in der Durchlaufplanung
enthalten sind, miissen die Unterbrechungen des Arbeits-
prozesses durch Sonn- und Feiertage, arbeitsfreie Schichten
usw. bei der Terminierung des Produktionsprozesses beach-
tet werden.

Die endgiiltige Terminplanung wird dann aufgrund des
maschinell aufgestellten Kapazitétsplanes vorgenommen.

35 Plankarteien fiir die Betriebsplanung
3.51 Plankarteien mit terminloser Durchlaufplanung

Diese Plankarteien setzen sich aus Lochkarten fiir Haupt-
und Nebenprozesse sowie verschiedene Hilfsprozesse (wie
Betriebsmittelfertigung, Transportplanung) zusammen und
gliedern sich in

a) eine Kartei fiir Materialbedarf (Kartenart 71)

b) eine Kartei fiir Arbeitszeitbedarf (Kartenart 72 und 73).

Die Lochkarten der Karteien werden nach Erzeugnissen,
Losen und Durchlaufwerten sortiert.

Die Lochkarten dieser Karteien werden nicht mit einem
festen Termin versehen, auch wenn der Betriebsplan bestd-
tigt ist, damit die Plankartei ein flexibles Organisations-
mittel bleibt und gleichermaBen fiir die operative Produk-
tionsplanung, wie auch fiir eventuell notwendige Plan-
runden innerhalb des Planjahres bei Planénderungen jeder-
zeit verwendbar ist.

3.52 Plankarteien mit fester Terminierung

a) Diese Plankarteien setzen sich aus Lochkarten fiir Hilfs-
prozesse (z. B. vorbeugende Generalreparaturen, Hilfs-
materialbedarf fiir Arbeitsmaschinen)!) zusammen, in die
14) Beispiel: Liefertermin 30. April
bei 30 Richttagen f.d. Bestandhaltung ist der Bereit-
stellungstag der 30. Mérz = Nulltag. Wird der Plan-
abschnitt = 30 Tagen gesetzt, ist als Planabschnitt der
Bereitstellung die Kennziffer fiir den Planabschnitt Mérz
(z. B. 13) einzusetzen.

15) siehe Teil VII, Abschn. 3.3 und 5.24, NTB Heft 5/1961, Seite 156 u.
Heft 6/1961, Seite 186.
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der Planabschnitt bereits eingelocht ist (wie im Teil V]I dar-
gestellt, ist der Planzeitraum in der Auftragsnummer bereits
enthalten). Sie gliedern sich ebenfalls in eine Kartei fiir
Materialbedarf und eine Kartei fiir Arbeitszeitbedarf. Die
Lochkarten werden nach Auftragsnummern sortiert.

b) Weiterhin ist eine Plankartei fiir Fertigerzeugnisse (KA
76) vorzusehen.

Die Lochkarten der Plankarteien sind der Ausgangspunkt
fir die Ermittlung der in dem gegebenen Umfang loch-
kartenmaschinell aufzubereitenden Daten fiir die Betriebs-
planung.

3.53 Bereitstellung der Plankartei Arbeitszeitbedarf fiir das
Vorprojekt des Betriebsplanvorschlages

Nach dem Planvorschlag (gem. Abschnitt 3.43) fiir das Vor-
projekt (1. Planvariante) sind die Lochkarten der Kartei
Arbeitszeitbedarf mit terminloser Durchlaufplanung (Ab-
schnitt 3.51, b) nach den vorgesehenen Planmonaten (oder
anderen Planzeitrdumen) manuell umzuordnen.

Fiir jeden Monat bzw. Planabschnitt ist eine Vorsatzkarte
mit den Daten: Jahr, Quartal, Monat (oder anderen vor-
gesehenen Planzeitrdumen) zu lochen und vorzustecken.
Die terminierten Arbeitszeitbedarfskarten sind entsprechend
einzugliedern.

In dieser Sortierung steht die Kartei fiir die lochkarten-
maschinelle Ermittlung der Kapazitdtsausnutzung (1. Vari-
ante) bereit.

3.54 Bereitstellung der Plankartei Materialbedarf fiir die
Betriebsplanung

Erst nachdem die endgiiltige Kapazitétsplanung feststeht,
ist die Plankartei Materialbedarf nach der Sortierung der
Lochkartenkartei Arbeitszeitbedarf umzuordnen.

4. Aufbereitung des Zahlenmaterials fiir die Ausarbeitung
der Planteile des Betriebsplanes

41 Kapazitdtsausnutzung

4.11 Vorprojekt fiir den Betriebsplanvorschlag (Bild 6)

(1) Schreiben der Arbeitszeitbedarfsliste
(Vorprojekt)

Die gem. Abschnitt 3.53 nach Planzeitrdumen geordnete
Plan-Kartei Arbeitszeitbedarf (KA 72/73) wird innerhalb
jedes Planzeitraumes (z. B. jeden Monat) wie folgt sortiert:

1. nach Kostenstellen (Lsp. 30—26)

2. nach Arbeitspldtzen (Lsp. 38—34).
Die in dieser Sortierung geschriebene Arbeitszeitbedarfs-
liste (Listenbild entsprechend der Einteilung der KA 72)
weist die Angaben jeder Planungskarte in Einzelposten-
schreibung je Kostenstelle (Untergruppe) und Arbeitsplatz
(Hauptgruppe) die Summen Kartenzahl, Normzeit (tx) und
Lohnbetrag aus.
Die Arbeitszeitbedarfsliste gibt damit einen Uberblick tber
die in den einzelnen Planzeitrdumen vorgesehenen Arbeits-
géinge geordnet nach Kostenstellen und Arbeitspldtzen.
Die Endsummen je Planzeitraum bilden die Abstimmungs-
summen fiir die folgenden Auswertungen.
(2) Gewinnen der Planungskarten
_ Arbeitszeit — (KA 75) fiir das Vorprojekt
Beim Schreiben der Arbeitszeitbedarfsliste (1) werden je
Untergruppe Summenkarten (Planungskarten — Arbeitszeit —
KA 75) gewonnen. Hierbei wird auch der Planzeitraum aus
den Vorsatzkarten eingestanzt. Die KA 75 bilden als
Rechenkarten die Grundlage fiir die Tabellierung ,Kapazi-
tatsplan®.
Vorher sind diese Summenkarten nach Kostenstellen (Lsp.
30—26) zu sortieren, mit den Kostenstellenbewertungskarten
(KA 59) zusammenzufithren und die Angaben Arbeitskraft-
faktor, Normiibererfiillung in Prozent, Ausfallfaktor in Pro-
sent aus den KA 59 in die KA 75 einzudoppeln.
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Durch Multiplikation der Vorgabezeit (ty),

(Lochf. 44) X Normiibererfiillung in % (Lochf. 39)
100 + % d. Normtibererf. (Lf. 39) ist die

Ubererfiillungszeit zuerrechnenundin Lochf. 51 einzustanzen.
Durch Subtraktion dieser Zeit (Lochf. 51) von der Vorgabezeit
(Lochf. 44) wird die ,Planzeit” errechnet und in Lochfeld 57
eingestanzt. Die ,Planzeit" ist die Zeit, die die Maschinen
latsdchlich in Benutzung sind.1%) Soweit bei der Planung ein
technischer Senkungsfaktor beachtet werden muBl?), ist die

Bemerkung zur Beschreibung der KA 75 (Abs. 3.26) zu
beachten.

280

(3) Aufstellen des Vorprojektes des
Kapazitdtsplanes
Die Planungskarten — Arbeitszeit — (KA 75) werden wie
folgt sortiert:

1. Kostenstelle (Lsp. 30—26)

2. Arbeitsplatz (Lsp. 38—34)

3. Planzeitraum (Lsp. 18—16)
und den in gleicher Weise sortierten Planungskarten

) siehe Teil V, Abschn. 7, NTB Heft 2/1961, S. 54.
") siehe Staatl. Plankommission Maschinenbau: ,Methodik fiir die

Ausarbeitung der Betriebsplédne 1961 im Maschinenbau®, Berlin,
November 1960, S. 50.
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— Maschinenzeitfonds — (KA 79)19) vorgemischt. (Hierbei
sind noch die Planungskarten (KA 75) fiir die Hilfsprozesse
einzuordnen).!®)

Die Karten werden mit folgender Gruppenbildung gelistet:
Kostenstelle (U), /Arbeitsplotz (H), Arbeitsplatzgruppe/
Maschinengruppe (U),19) Planzeitraum (H 1) wund
Gesamt (Jahr). ]

Je Gruppe wird aus den Planungskarten — Arbeitszeit —
(KA 75) die ,Planzeit” (Lf. 57) errechnet und mit der ,ver-
fiigbaren Kapazitat" (Lf. 57) aus den Planungskarten
— Maschinenzeitfonds — (KA 79) saldiert. (Zur Abstimmung
sind die Planzeiten aus KA 75 und der Maschinenzeitfonds
aus KA 79 in getrennten Zdhlwerken zu speichern.)

Diese Auswertung ,Vorprojekt des Kapazitdtsplanes” zeigt
die ,bendtigte Maschinenzeit, die ,verfligbare Maschinen-
zeit” und die Uber- und Unterdeckung der Kapazitdtsaus-
lastung nach Kostenstellen, Arbeitspldtzen, Arbeitsplatz-
gruppen und Planzeitrdumen (Bild 7). In diesem Plan sind
die durchschnittliche Normerfiillung, die geplanten Still-
standszeiten und ggf. der technische Senkungsfaktor be-
riicksichtigt. Soweit noch andere Faktoren im Betrieb
wesentlichen EinfluB haben (z. B. AusschuB), miiten sie
noch in die Rechnung einbezogen werden.

4.12 Betriebsplanvorschlag
(1) Umsorten der Plankartei

Anhand der in der Auswertung ,Vorprojekt des Kapazitdts-
planes” ausgewiesenen Uber- und Unterdeckung der Kapa-
zitdtsauslastung ist der Terminplan (s. Abschn. 3.43) zu
korrigieren, um eine méglichst kontinuierliche und maximale
Kapazitdtsauslastung zu erreichen. Die Plankartei ,Arbeits-
zeitbedarf* (KA 72 und 73) ist entsprechend umzustecken
(s. Abschn. 3.51).

(2) Schreiben der endgliiltigen Arbeits-
zeitbedarfsliste

Die gem. (1) fiir den Betriebsplanvorschlag bereitgestellten
Planungskarten (KA 72 und 73) werden innerhalb jedes
Planzeitraumes wie folgt sortiert:

1. Lohngruppe (Lsp. 39)

2. Leistungsart (Lsp. 7—6)

3. Kostenstelle (Lsp. 30—26)

4. Arbeitsplatz (Lsp. 38—34).

Die Gruppen- und Summenbildung erfolgt entsprechend
der Sortierung analog Absch. 4.11 (1).

(3 Gewinnen der Planungskarten
— Arbeitszeit — (KA 75) fiir den Betriebs-
planvorschlag

Beim Schreiben der endgiiltigen Arbeitszeitbedarfsliste (2)
werden die Summenkarten (KA 75) fiir den Betriebsplan-
vorschlag in der in Abschnitt 4.11 (2) beschriebenen Weise,
jedoch beim Schreiben der Lohngruppen als Untergruppe
gewonnen.

(4) Aufstellen des Kapazitdtsplanes fiir
den Betriebsplanvorschlag

Die gem. (3) gewonnenen Planungskarten — Arbeitszeit —
(KA 75) werden wie folgt sortiert:

1. Leistungsart (Lsp. 7—6)

2. Kostenstelle (Lsp. 30—26)

3. Arbeitsplatz (Lsp. 38—34)

4. Planzeitraum (Lsp. 18-16).
Die Liste ist analog den Bemerkungen zu Abschn. 4.11 (3)
zu schreiben. Die Leistungsart ist jedoch als Untergruppe
zu schalten.
Diese Auswertung zeigt damit die KapazitGtsausnutzung
fir den Betriebsplanvorschlag und bildet gleichzeitig die
Grundlage fiir die Planung der Kooperationsbeziehungen.

15) siehe Teil VII, Abschn. 3.3, NTB Heft 5/1961, Seite 156.

19 Der Maschinenzeitfonds muB auf den gleichen Planzeitraum be-
rechnet sein (im Beispiel auf 1 Monat). Maschinen, die nicht fiir
die laufende Produktion bestimmt sind (z. B. Lehrwerkstatt), sind
hier nicht aufzunehmen.
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42 Arbeitskrdfte und Lohn (Bild 8)

4.21 Rechnen der Planungskarten — Arbeitszeit — (KA 75)
Die fiir den Betriebsplanvorschlag gewonnenen KA 75 (s.
Abschn. 4.12 (3) werden wie folgt gerechnet:20)
a) Planzeit (Lf. 57) X (Ausfallfaktor (Lf. 39) + 100)
100
= effektive Arbeitszeit (Lf. 64)

b) eff. Arbeitszeit (Lf. 64) X Arbeitskréftefaktor (Lf. 19)

= Anzahl der bendtigten Arbeitskrafte (Lf. 22).

4,22 Arbeitskrafteplan

Die Planungskarten — Arbeitszeit — (KA 75) werden nach
dem Rechnen wie folgt sortiert:

1. Lohngruppe (Lsp. 71)

2. Arbeitsplatzgr. (Lsp. 35—34)

3. Leistungsart (Lsp. 7—6)

4. Kostenstelle (Lsp. 30—26)

5. Planzeitraum (Lsp. 18—16).

Das Listenbild entspricht im Prinzip der ,Arbeitskréfte-
bedarfsliste” im Teil V.21)

Die Gruppenbildung entspricht der Sortierung (Lohngruppe
= U) usw.). Je Lohngruppe, Leistungsart und Arbeitsplatz
werden die bendtigten Arbeitskrafte (Lf. 22) ermittelt.

Je Kostenstelle und Planzeitraum werden die Summen
Arbeitszeitvorgabe (Lf. 44), Planzeit (Lf. 57), effektive
Arbeitszeit (Lf. 64), bendtigte Arbeitskrafte (Lf. 22) und die
Lohnsumme (Lf. 72) und die Kartenzahl ermittelt.

Diese Auswertung zeigt den Arbeitskrdftebedarf im Plan-
zeitraum innerhalb der Kostenstellen nach Arbeitsplatz-
gruppen, Leistungsarten und Lohngruppen und gibt somit
einen Uberblick tiber die Qualifikationsstruktur der in den
Kostenstellen bendtigten Arbeitskrafte.

Die Auswertung zeigt gleichzeitig je Kostenstelle, wie
sich die geplante ,effektive Arbeitszeit" zusammensetzt
(Arbeitszeitvorgabe [ty ], Planzeit) und welcher Lohnbetrag
sich fiir Grundléhne je Kostenstelle ergibt.

4.23 Lohnfonds
Die Planungskarten — Arbeitszeit — (KA 75) werden nach
1. Lohngruppen (Lsp. 71)
2. Arbeitsplatzgruppen (Lsp. 35-34)
3. Leistungsarten (Lsp. 6)
4, Planzeitraum (Lsp. 18—16)
sortiert. Die Gruppenbildung entspricht der Sortierung. Es
werden die Anzahl der Arbeitskrdfte (Lsp. 22) und die
Grundléhne (Lsp. 72) summiert.
Die Tabelle zeigt den benédtigten Lohnfonds fiir Produk-
tionsarbeiter (Grundlohn) gegliedert nach der Qualifika-
tionsstruktur innerhalb der PlanzeitrGume.

43 Material (Bild9)
4.31 Materialbereitstellungsplan
Nachdem der Planvorschlag von der Kapazitdtsseite her
feststeht (s. Abschn. 4.12 [4] — Kapazitatsplan), werden die
Planungskarten — Material — (KA 71) nach den gleichen Plan-
zeitrdumen, entsprechend den Durchlaufwerten je Los und
Erzeugnis, eingeordnet. Hierbei sind noch die Lochkarten
fiir den Hilfsmaterialbedarf einzusortieren.
Innerhalb der Planzeitrdume werden die Planungskarten
— Material — sortiert nach

1. Kostenstellen

2. Materialschliisselnummern

3. Mengeneinheit

4. Planpositionsnummern.
Das Listenbild entspricht der Einteilung der Kartenart 71.
Die Karten werden mit folgender Gruppenbildung je Plan-
zeitraum gelistet:

20y siehe Teil V, Abs. 7, NTB Heft 2/1961, S. 54.
21) siehe Teil V, Bild 7, NTB Heft 2/1961, S. 56.
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Je Gruppe werden Auftragsmenge und Materialwert und
die Kartenzahl summiert.

Die Materialplanliste zeigt das bendtigte Material nach
Bereitstellungsterminen und nach den Kostenstellen, fiir die
es bereitzustellen ist.

4.32 Material-Anlieferungsplan

Zur Ermittlung der Anlieferungstermine fiir das Material
wird davon ausgegangen, daB je Materialart oder je Mate-
rialplanposition Vorratsnormen (Richtsétze) festgelegt sind
und hierfliir Matrizenkarten angelegt wurden.

In die Planungskarten — Material — (KA 71) ist der Plan-
abschnitt der Bereitstellung einzustanzen.

Die Planungskarten — Material — (KA 71) werden nach
Materialarten oder nach Materialplanpositionen sortiert, die
Matrizenkarten vorgemischt und die Vorratsnorm (in Plan-
abschnitten) eingestanzt.??) In einem Rechengang wird die
Vorratsnorm (Planabschnitte It. Richtsatz) vom Planab-
schnitt der Bereitstellung abgezogen. Das Ergebnis, der
Planabschnitt der Anlieferung, wird in die KA 71 einge-
stanzt.

Fiir den Material-Anlieferungsplan sind die KA 71 nach
1. Materialschliisselnummern (46—38)
2. Planabschnitt der Lieferung (55—54)

zu sortieren.

Das Listenbild entspricht der Einteilung der KA 71.
Die Karten werden mit folgender Gruppenbildung gelistet:

U = Material-Schliisselnummer
H = Planabschnitt der Lieferung.

Je Untergruppe werden die Einsatzmenge und der Material-
wert, je Hauptgruppe der Materialwert und die Kartenzahl
summiert.

Der Materialanlieferungsplan bildet die Dispositionsunter-
lage fiir die Materialbeschaffung.

4.33. Richtsatzplan fiir Produktionsvorrdte

Die Planungskarten — Material — (KA 71) sind zu sortieren
nach

1. Material-Schliisselnummern (Lsp. 34-31)

2. Material-Planpositionsnummern (Lsp. 46—38)

3. Anlieferungstermin (Lsp. 55—54).
Es ist eine Liste zu schreiben mit folgender Gruppen- und
Summenbildung:

Mat.-Schl.-Nr. (U) = Menge und Materialwert

Mat.-Planpos. (H) = Materialwert

Anlieferungstermin (U) = Materialwert.

Zuerst sind die Karten mit dem friihesten Planabschnitt der
Anlieferung zu listen. Die Karten des ndchsen Planab-
schnittes der Anlieferung sind zuzumischen, und die Karten
mit dem Bereitstellungstermin = Planabschnitt der néch-
sten Anlieferung sind auszusortieren.

Mit diesen Karten wird die Liste fiir den 2.Planzeitraum
geschrieben.

In dieser Weise wird fortgefahren, bis sdmtliche Bereitstel-
lungstermine aussortiert sind.

Diese Liste zeigt somit je Planzeitraum die Produktionsvor-
rate It. Richtsatzplan, geordnet nach Material-Planpositions-
und Material-Schliisselnummer.

4.4, Absatz (Bild 10)

4.41. Absatzplan nach Erzeugnissen und Versandterminen

Die gem. Abschnitt 3.34 vorbereiteten Planungskarten fiir
Fertigerzeugnisse (KA 76) sind wie folgt zu sortieren:

1. Erzeugnisnummer (Lsp. 18-6)

2. Planpositions-Nummer (Lsp. 22—19)

3. Planabschnitt des Versandes (Lsp. 28—26).

-_—

22) siehe hierzu Abschnitt 3.42.
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y Sort

nach Planabschnillen der Bereilstellung

denen Preise, die Prod.-Ab- uﬁ

1 []
KA. 71 KA. 71 ,/4(//;’ 71 .
1M1 1. Flany. 2. M, M e USH
/’/anub;r/;iﬂi K/anmﬁ'st/}/z VA IZM&;W/M. 73|
TAS) n
EV/ .

gabe und die Kartenzahl an-
geschrieben.  Listenbild  wie
Lochkarteneinteilung.

Die Auswertung dient als
Grundlage fiir die Planung
der Warenproduktion und der
Produktionsabgabe.

4,42, Bereitstellungsplan  fiir

Aulstellg.
£ Rieht.-
sdlze

Malrizenk

i

. n.n.

£ Richlsilze

Fertigerzeugnisse
Die Planungskarten KA 76
werden fiir diese Auswertung

wie folgt sortiert: Malr-h

1. Erzeugnisnummer P
(Lsp. 18-6) - Richlsalz

2. Planpositions-Nummer = Anlieferung
(Lsp. 22—19)

3. Planabschnitt der Bereit-
stellung (Lsp. 25-23).

Es wird eine Tabelle geschrie-
ben, die je Sortierbegriff die
Stiickzahl der Erzeugnisse, dit
Produktionsselbstkosten und
den Betriebspreis ausweist.

Malerial-
Anlief-

Je Untergruppe sind Summenkarten (KA 76/1)*) zu
gewinnen.

Dieser Plan bildet die Grundlage fiir die Terminierung des
Produktionsprogramms (s. Abschn. 3.43).

Die Summenkarten werden fiir die Ermittlung des Bestan-
des an unvollendeter Produktion bendtigt (s. Abschn. 4.52).
4.43, Absatzplan nach der dkonomischen Zweckbestimmung
der Erzeugnisse

Sortierung der KA 76 nach

1. Planabschnitt des Versandes (Lsp. 28-26)

2. Planposition (Lsp. 22—19)

3. Schliisselnummer fiir die 6konom. Zweckbestim-

mung (Lsp. 39).

Es wird eine Tabelle in der Gruppenbildung, entsprechend
der Sortierung mit folgenden Summen geschrieben: Stiick-
zahl, Betriebspreis, UPP, IAP.

4.44 Absatzplan nach Abnehmergruppen
Sortierung der KA 76 nach

1. Erzeugnisnummer (Lsp. 18-6)

2. Planabschnitt des Versandes (Lsp. 28—-26)

3. Kundennummer (Lsp. 45—41)

4. Schlisselnummer der Abnehmergruppe (Lsp. 40).
Es wird eine Tabelle in der Gruppenbildung, entsprechend
der Sortierung mit den Summen, wie Tabelle 4.43 geschrie-
ben.

4.45 Richtsatzplan fiir Bestédnde an Fertigerzeugnissen
Die Planungskarten — Fertigerzeugnis — (KA 76) sind zu
sortieren nach

1. Erzeugnisnummer (Lsp. 18-6)

2. Planpositions-Nummer (Lsp. 22—19)

3. Planabschnitt der Bereitstellung (Lsp. 25-23).
Es ist eine Liste mit folgender Gruppen- und Summen-
bildung zu schreiben:

Summenbildung
Stiickzahl, Produktions- Selbst-

Gruppenbildung
Erzeugnisnummer (U)

Planpositionsnummer (H) kosten, Betriebspreis
Planabschnitt der dto

Bereitstellung (U) dto

Gesamt (E) dto

23) mit Steuerloch in Lochspalte 1, Zeile 11; Werte in vollen DM.
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Anlief -
Planabschn. 1

Bild 9. Arbeitsablauf fiir den Planteil Material

Hierbei ist analog der im Abschnitt 4.33 beschriebenen
Handhabung zu verfahren:

Zuerst sind die Planungskarten KA 76 mit dem friihesten
Bereitstellungstermin (Planabschnitt) zu listen. Dann sind
die Karten mit dem ndchsten Bereiststellungstermin zuzu-
mischen und die Karten mit dem Versandtermin (Planab-
schnitt) = ndchster Bereitstellungstermin auszusortieren.
Mit diesen Karten wird die Liste fir den 2.Planabschnitt
der Bereitstellung geschrieben.

In dieser Weise wird fortgefahren, bis samtliche Versand-
termine aussortiert sind.

Diese Liste zeigt somit je Planabschnitt die Bestdnde an
Fertigerzeugnissen laut Richtsatzplan, geordnet nach Er-
zeugnis- und Planpositions-Nummer.

Bild 10. Arbeitsablauf fiir den Planteil Absatz

7 i (T
g Z,f/a]/l[-.‘ B Kunden .
"y ok :m. s Abn-Lr,
Tab, Job. T— Jab. 7ab,

[ f‘%’;’”/‘ &—»s.m/ 1

USH.
[ [
Bereifstellng. Bereilstellng. Bereiistellng.
\Planabschnitl 11 Planabschnill 72 nabschnifl 13
Aussorl, Ll )iz/smr/. bl Aj/ssar/. bl '
y%f.g?,d 2 P;;ﬁp.f l%j.”;/ 2 /’r/fmp. V%f’y 2 Planp. Ll
Jab. Tab. | Jab.
i
Richls-Flan Richls—Flan Richls-lan
[Ferligerz. [ ferligerz. [fertigerz.
Flanabschn Flanabschn. Flanabschn.
77 72 7
Versand Versand Versand
bschnill 1t \Planabschnill 72 \Planabschmit! 13
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45 Kosten und Finanzen (Bild 11)

Die Grundkosten und der Lohnfonds fiir die Produktion, die
Richtsatzbestdnde fiir Material und Fertigerzeugnisse, der
geplante Absatz (Warenproduktion) und die Produktions-
abgabe wurden bereits im Zusammenhang mit den vorher
beschriebenen Auswertungen ermittelt. Die Ermittlung der
zu planenden Abschreibungen ist, entsprechend der im fol-
genden Artikel liber die Erfassung der Grundmittel und
Abschreibungen beschriebenen Methode, maschinell moég-

(KA 59) zu bewerten und die Gemeinkosten, Prod.-Selbst-
kosten, Absatz- und sonstige Kosten, die Gesamtselbst-
kosten und der Betriebspreis zu errechnen und in die Karten
einzustanzen.?)

(4) Kostenplan nach Planabschnitten,
Kostenstellen und Kostentrédgern

Die KA 77 und 78 sind wie folgt zu sortieren:
1. Kostentrdger (Lsp. 13—6)

lich. 2. Kostenstelle (Lsp. 30-26)

Hier soll noch die Ermittlung der Plangemeinkosten und
der Gesamtkosten nach Planabschnitten, Kostenstellen und
Kostentrdgern und die Ermittlung des Bestandes der unvoll-
endeten Produktion beschrieben werden.

4.51 Ermittlung der Grundkosten, Plangemeinkosten und
der Gesamtkosten nach Planzeitrdumen, Kostenstellen und
Kostentrdgern

(1) Gewinnen der Planungskarten
— Materialplangemeinkosten — (KA 77)
Alle Planungskarten — Material — (KA 71) sind innerhalb
des Planzeitraumes laut Plankartei wie folgt zu sortieren:
1. Kostentrdger (Lsp. 13—6)
2. Kostenstelle (Lsp. 30—26).

Es ist eine Tabelle zu schreiben, bei der die Grundkosten
aufzurechnen und je Untergruppe (= Kostenrdger) Sum-
men-Karten (Planungskarten fiir Materialgemeinkosten KA
77) zu gewinnen sind. In die Lochspalten 24-25 ist der
Planabschnitt einzustanzen.

(2) Gewinnen der Planungskarten —

Plangemeinkosten, Grundlohn — (KA 78)
Alle Planungskarten — Arbeitsgang — (KA 72 und 73) sind
innerhalb des Planabschnittes laut Plankartei in der glei-

chen Weise, wie unter (1) beschrieben, zu sortieren und zu
tabellieren.

Je Kostentrager sind Summenkarten (KA 78) zu gewinnen.
In die Lochspalten 24—25 ist der Planabschnitt einzustanzen.

enthalten.

(3 Bewerten und Rechnen der KA 77 und 78

Die Korten' sind in der im Teil VI beschriebenen Weise mit
den Gemeinkosten aus den Kostenstellenbewertungskarten

Flankarlei
KA.71-Hal FIA. 11 ;

V” Plankarfer
A 72-Arbt. PATT

[/’/Mm/e/t Plankarler G
A4 77-Mol A2 VAH—%%/% 4

7 Kosle 7. Kos/el nn. R

Irager Irdger
2 K-Stely ) K- Sllle
Planabschnilfe einslanzen
]
Jab, |77 Alon-K| /478 Alan-F,
Hal-Gem K. Plangem K-6rd!, 7at.
Koslenirdg. Koslen- Kosten/riy.
Tabelle Vellen Tatele
T7 59 dppin
Hostens) Bew. K. Fechnen WA 77/78
“Gemeink  ~=Frod SK ~Absolch. =6es SK N=Belr Freis T
3 LACIre
sBild ZAFS/Z/f
2PA.
Summent.
e
Jab.
@ P4
A . z};/m- Koslenal
w Y ostenplan
F + 4L nach PA
K-Iragern
Jab. u%/%m/(. Tub S
Liste-FF- /;/k;e %

(humulativ)

Bild 11. Arbeitsablauf fiir den Planteil Kosten und Finanzen
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Betriebspreis

Planabschnitt

3. Planabschnitt (Lsp. 25-24).

Mit der Gruppenbildung, entsprechend der Sortierung, ist
eine Tabelle zu schreiben. Hierfiir sind folgende Summen
zu ermitteln:
Grundlohn, Gemeinkosten, Prod. Selbstkosten, Absatz-
und komm. Kosten, Betriebspreis, Kartenzahl.
Listenbild entsprechend Teil VI, Bild 4.%) Je Kostentrdger
ist eine Summenkarte (KA 78/1)%) zu gewinnen.

4.52 Ermittlung des Bestandes an unvollendeter Produktion

Der Bestand an unvollendeter Produktion zu Produktions-
selbstkosten und zu Betriebspreisen ergibt sich dadurch
daB von den '
Kostenplan jeweils die fiir das Fertigwarenlager bereit-
gestellten Fertigerzeugnisse abgesetzt werden.
(1) Mit den beim Schreiben des Kostenplanes (Abschn. 4.51
[4]) gewonnenen Summenkarten (KA 78/1) wird eine Liste
in folgender Sortierung geschrieben:

1. Planabschnitt (Lsp. 25-23)

2. Kostentrdger (Lsp. 13-6).
Je Untergruppe (Planzeitraum) werden innerhalb jedes
Kostentrdgers Zwischensummen fiir Prod.-Selbstkosten und
: ausgeworfen und hierbei Summ
(KA 78/2)*%) gewonnen, die nunmehr je Kostentrﬁzr;l:or::g
die kumulativ fortgeschriebenen Summen

kumulativ fortgeschriebenen Kosten laut

(?) Die beim Schreiben des Bereitstellungsplanes fiir Fer-
tigerzeugnisse (s. Abschn. 4.42) gewonnenen Summenkarten
(KA 76/1) werden wie unter (1) sortiert und gelistet,

Es werden ebenfalls Zwischensummen ermittelt und Summen-
karten (KA 76/2) gewonnen, die je Kostentréger und Plan-
abschnitt die kumulativ fortgeschriebenen Summen der
bereitgestellten Fertigerzeugnisse enthalten.

(3) Die Summenkarten (KA 78/2) werden
mit den Summenkarten (KA 76/2) zusam-
mengefiihrt und eine Tabelle in folgender
Sortierung geschrieben:

1. Kartenart (Lsp. 2)
2. Kostentrager (Lsp. 13-6)
3. Planabschnitt (Lsp. 25-23).

Hierbei sind die Karten 76/2 auf Sub-
traktion zu schalten, so daB die Prod.-
Selbstkosten und der Betriebspreis der
bereitgestellten Fertigerzeugnisse je Ko-
stentrdger und Planabschnitt von den aus
der Planung der Produktion ermittelten
Kosten abgezogen werden. Der Saldo zeigt
den Bestand der unvollendeten Produktion
zu Produktionsselbstkosten und zu Betriebs-
preisen je Planabschnitt, Durch Umrech-
nung mit einem Koeffizienten kann die
unvollendete Produktion auch leicht auf
unverdnderliche  Planpreise umgerechnet
werden. Auf diese Weise kann das mit den
bisherigen Methoden der Verwaltungs-
arbeit sehr komplizierte Problem der Pla-
nung der unvollendeten Produktion ma-
schinell exakt und relativ gelést werden,

24) siehe Teil VI, Abschn. 5, NTB, Heft 4/1961,
S. 124.

») siehe Teil VI, NTB Heft 4/1961, S. 125,
%) mit Steuerloch in Lochspalte 2, Zeile 11.
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46 Operative Planung

Die nach bestimmten Planzeitrdumen (z. B. Monaten) ge-
gliederte Plankartei kann in der beschriebenen Weise auch
fir die operative Planung eingesetzt werden. Die sich im
Laufe der Plandurchfiihrung ergebenden Planénderungen
bzw. Planverschiebungen (durch Uberhdnge, vorfristige Er-
fiillung usw.) sind durch Umstecken der Planungskarten zu
beriicksichtigen. Fiir den folgenden Planzeitraum kann dann
die Kartei mit Hilfe der Durchlaufwerte nach weiteren Plan-
seitrdumen bzw. Planabschnitten unterteilt werden (z. B.
Dekade, Woche, Tag, Schicht).

Mit der so sortierten Kartei wird dann nach der bereits
beschriebenen Methode der Maschinenbelegungsplan  fiir
den betreffenden Planabschnitt je Kostenstelle geschrieben.
Der Materialbereitstellungsplan dient hier der Kontrolle der
Materialdeckung der Arbeitsauftrage, der Arbeitskréfteplan
dient der Kontrolle der arbeitskrafteméBigen Deckung der
Arbeitsauftrége. Nur material- und arbeitskréafteméBig ge-
deckte Auftrige diirfen in den endgiiltigen operativen Plan
eingehen.

47 Gewinnen von Verbundkarten fir die
Durchfiihrung der Produktion

Wenn durch die operative Produktionsplanung das Produk-
tionsprogramm zeitlich, &rtlich und gegenstandlich endgliltig
konkretisiert worden ist (s. Abschn. 4.6), kdnnen aus den in
der Plankartei fiir den kommenden Planabschnitt bereit-
gestellten Lochkarten folgende Verbundkarten gedoppelt
werden:

a) Aus den Planungskarten — Material — (KA 71) Verbund-
karten fiir Materialentnahme,??)

b) aus den Planungskarten — Arbeitsgang — KA 72) Lohn-
verbundkarten,?)

Nach dem Vorlochprinzip®) werden alle fiir den Auftrag
feststehenden Daten in diese Karten maschinell eingedop-
pelt und mit einem Lochschriftiibersetzer auf den oberen
Kartenrand geschrieben. Damit ersetzen diese Karten die
Materialentnahmescheine und die Lohnscheine. Auf die
textlichen Bezeichnungen, die bisher auf diesen Belegen
vorhanden waren, kann verzichtet werden, wenn die Auf-
tragsbegleitkarten diese Angaben enthalten.

Dieses Verfahren spart rund 2/ der Loch- und Priifarbeiten
in der Lochkartenstation bei der Material- bzw. Lohnrech-
nung ein.

5. Arbeitsaufwand und Nutzeffekt

Dem Beispiel fiir die Produktionsplanung liegen
264 Materialverbrauchsnormenkarten (KA 52) und
2088 Arbeitsgangkarten (KA 54)
fir ein Erzeugnis zugrunde.
Es wird davon ausgegangen, daB 3 weitere Erzeugnisse mit
dem gleichen Umfang im Planjahr produziert werden sollen.
Die Erzeugnisse werden in LosgroBen zu 100 Stiick gefertigt.
Im Planjahr sollen von jedem Erzeugnis 10 Lose aufgelegt
werden.
Hieraus ergibt sich ein Umfang an
Planungkarten — Material — von 10560 Stiick und
Planungskarten — Arbeitsgang — von 83 520 Stiick.

Hierzu kommen noch die Planungskarten fiir Werkzeug-
bedarf und fiir die Hilfsprozesse. Bei der Gegeniiberstel-
lung des Aufwandes fiir maschinelle und manuelle Bearbei-
tung wird vorausgesetzt, daB auch bei der manuellen Bear-
beitung in der von uns beschriebenen Weise von der Pla-
nung je Arbeitsgang und Materialnummer ausgegangen
wird.

27) Die Darstellung dieser Verbundkarten erfolgt im Rahmen der
Material- bzw. Lohnrechnung.

2) Ziegeler, W.: ,Das Vorlochprinzip und seine organisatorische Be-
deutung fiir das maschinelle Lochkartenverfahren”, Fertigungstechnik
und Betrieb, 1959, Heft 11.
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In dem vorliegenden Beispiel wurde fiir die Durchfiihrung
der Betriebsplanung (nach Monaten) ein Arbeitsaufwand in
der Lochkartenstation von rund 400 Stunden gegentiiber
einem manuellen Aufwand von rund 10 000 Stunden errech-
net. Durch die vollmaschinelle Bearbeitung liegt die theo-
retische Einsparung etwa bei 95 Prozent.

6. SchluBbemerkungen

Das vorstehende Beispiel zeigt deutlich, daB bei einem
gréBeren Umfang des Produktionsprogramms eine exakte
Planung auf der Grundlage der technischen Normen je
Arbeitsgang fiir die Erzeugnisse durch manuelle Bearbei-
tung kaum zu bewdltigen ist.

Bei dem beschriebenen Beispiel werden fiir diesen Arbeits-
komplex die Lochkarten vollstindig maschinell durch Dop-
peln gewonnen, so daB auch die manuellen Loch- und
Priifarbeiten in der Lochkartenstation wegfallen.

Die maschinellen Arbeiten zur Aufbereitung des Zahlen-
materials fir die Planung des Produktionsprogramms fal-
len in der Regel nur einmal im Jahre an, die maschinellen
Arbeiten fiir die operative Planung sind monatlich auszu-
fiihren. Diese Arbeiten sollten so geplant werden, daB sie
nicht in die Terminzeitrdume der Material- und Lohnabrech-
nung fallen. Dadurch tragt dieses Arbeitsgebiet auch dazu
bei, die Lochkartenstation kontinuierlich auszulasten.

Mit diesem Artikel ist der Einsatz der Lochkartentechnik fiir
die Planung (von der Planung des Erzeugnisses bis zur
Betriebsplanung) im Rahmen dieses Beispiels der kom-
plexen Mechanisierung der Verwaltungsarbeiten abgeschlos-
sen.?) Im folgenden Artikel wird die Darstellung der Grund-
rechnungen fiir die Erfassung des Istaufwandes und der
Istkosten mit dem Einsatz der Lochkartentechnik auf dem
Gebiete der Grundmittel begonnen.

29 In diesem Zusammenhang wollen wir noch auf einige Literatur-
quellen hinweisen, die im Zusammenhang mit der Einfiihrung der
Lochkartentechnik von Interesse sein kénnen und die bisher im
Rahmen dieser Artikelserie noch nicht zitiert wurden:

a) Castillon, H.: ,Einflihrung in die Lochkartentechnik”, Verlag Die
Wirtschaft, Berlin 1958.

b) ,Handbuch der Lochkartenorganisation®, AWV-Schriftenreihe
Nr. 142 und 144, Agenor Druck- und Verlagsges.m.b.H., Frank-
furt (Main), 1957/1958.

c) Kresse/GeiBler: ,Das Rechnungswesen der Industriebetriebe”,
Verlag Volk und Wissen, Berlin 1957, Band 1, S. 344 ff. und
Band I, S. 333 ff.

d) Einfiihrung in das IBM-Lochkartenverfahren. Herausgegeben von
der Internationalen Biiromaschinen G.m.b.H., Stuttgart, 1955.

e) Der IBM-Zahlenschliissel.

f) Lehrmaterialien der Deutschen Hollerith-Maschinen G.m.b.H.,
Berlin-Lichterfelde (vor 1945 herausgegeben).

g) Hollerith-Nachrichten, Hausmitteilungen der Deutschen Hollerith-
Gesellschaft (vor 1945).

N

Berichtigung

Im Teil V, NTB Heft 2/1961, Seite 54, muB das Rechen-
beispiel zur maschinellen Ermittlung des Arbeitskrafte-
hedarfs wie folgt lauten:

Darstellung

Beispiel: im Rechner
Arbeitszeitvorgabe = 35000 Min. 35 000 X 20

__ Normiibererfiillung 20 %o == 5834 Min. (W)

== Planzeit = 29 166 Min.

-+ 159/9 Ausfallzeit 4 374 Min.

= effektive Arbeitszeit — 33540 Min. (29166 X 1,15)

X Faktor zur Ermittlung der
Arbeitskrafte 0,0000855

= Anzahl der benétigten
Arbeitskrafte 2,868 (0,3354 X 8,55)
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Alle, die an Schreibmaschinen hohe Anforderungen stellen,

sind von der Erika 20 begeistert. Zwar gehort sie entsprechend ihres Gewichtes und ihrer

GréBe noch zu den kleinen, doch die Leistung entscheidet und hier kann sie sich mit eine:

Standard-Maschine messen.

Die auswechselbaren Wagen von 24 cm und 32 cm Breite, die Segmentumschaltung, der
Tabulator, die autematischen Randsteller und die Sperrschriftschaltung zeigen, daB sie fiir

Aufgaben, wie sie im anspruchsvollen Biiro an eine Schreibmaschine gestellt werden,
konstruiert ist.

Die Anwendung des Flexid-Systems in technischen Bibliotheken

Ing. M. BUTTNER, Teltow

1. Was ist Flexid?

Eine groBe Annehmlichkeit und zugleich eine groBe Be-
schleunigung der Arbeit kdnnen gut gefiihrte Register sein.
Ihre Fiithrung muB jedoch wenig Miihe und Zeit erfordern,
denn sonst sind sie eine Belastung.

Flexid-Sichtregister von der Fa. Kluge, Greiz, bestehen aus
cinzelnen Streifen, die jederzeit an gewiinschter Stelle in
cinen Flexid-Buchrahmen eingefiigt werden kénnen.

Die Streifen des Flexid-Systems héingen zundchst an einem
Blatt zusammen, das man in jede Schreibmaschine ein-
spannen kann. Nach dem Beschreiben werden die Streifen
abgetrennt und an gewiinschter Stelle eingesetzt. Die Buch-
rahmen wiederum kdénnen in Drehstédndern, Wandhaltern
und Biichern untergebracht werden. Typische Anwendungs-
méglichkeiten sind Namenregister, Register mit Zahlen-
angabe, Nummernregister, Statistiken usw.

5. Der Biicherkatalog, ein wichtiges Arbeitsmittel in techni-
schen Bibliotheken

Der Biicherkatalog in technischen Bibliotheken, wie sie oft
in volkseigenen Betrieben bestehen, soll ein Mittel zur
schnellen Auffindung von technisch-wissenschaftlicher Lite-
ratur sein. Meist sind diese Kataloge so gestaltet, dafB
man, ausgehend von einem Sachwortverzeichnis unter den
einzelnen technischen Sachworten, die entsprechenden
Biicher des Fachgebietes findet. Oftmals wird hierbei das
Dezimalsystem angewandt (Bild 1). Alle Biicher, die unter
den Begriff ,Regelungstechnik® 1 fallen, erhalten also die
Nummern 1.1, 1.2 usw.

1 ‘ Regelungstechnik L 1
Verfasser l Titel ‘ Signatur
W. W. Solodownikow Grundlagen der selbsttatigen 1.1.
Regelung

Da Biicher jedoch im Inhalt meist nicht genau fachlich ab-
gegrenzt sind, d. h. auch Nebengebiete streifen und bei
genanntem System nur unter einem Begriff stehen, hat die
Nutzung der Literatur keinen besonders guten Wirkungs-
grad. Zum anderen macht es dem Literatursuchenden viel
Arbeit, da die Literatur seines Fachgebietes eben oft als
Nebengebiet in anderen Fachgebieten erscheint, fir ihn
jedoch wichtig ist. Hierzu ein Beispiel:

Das Buch ,Grundlagen der Automatisierung in der GieBe-
rei" kann nur unter dem Begriff JAutomatisierungstechnik”
oder nur unter dem Begriff ,GieBereitechnik" stehen. Es
enthalt aber auch Abhandlungen (iber Steuerung und
selbsttitige Regelung, was jedoch aus dem Katalog nicht
ersichtlich ist. Aus dem Beispiel ersieht man den genannten
«chlechten Wirkungsgrad. Auch kann es dem besten Fach-
mann passieren, daB er ein Buch falsch einordnet. Vorzu-
nehmende Anderungen im Katalog sind dann schwierig und
sehen nicht schén aus.

Bei Anwendung des unter 1. beschriebenen Flexid-Systems
und der laufenden Benummerung der Biicher kénnen diese
Médngel in den Katalogen beseitigt werden.

3. Der Aufbau des Biicherkataloges im Flexid-System

Das Flexid-System erfordert die fortlaufende Benummerung
der Biicher nach dem Eingang. Dadurch sind sie nicht wie
beim Dezimalsystem an eine bestimmte Hauptnummer
gebunden.

Das Sachwortverzeichnis bildet auch hier die Grundlage
fiir den Aufbau des Kataloges (Bild 2). Zu jedem Sachwort
gehdren, entsprechend der Anzahl der Biicher, mehrere
Flexid-Buchrahmen.

— Sachwortverzeichnis —

A Automatisierungstechnik

B Regelungs- und Steuerungstechnik

c GieBereitechnik i
D Betriebsorganisation

Die Einordnung der Biicher in die Kataloge soll wiederum
am Beispiel des Buches ,Grundlagen der Automatisierung
in der GieBerei" erldutert werden.

Dieses Buch ist z. B. das 1100. Buch, welches die Bibliothek
erhélt und bekommt demzufolge als Signatur die Nummer
1100. Entsprechend dem fachlichen Inhalt fallt es unter die
Begriffe:

a) Automatisierungstechnik,

b) Regelungs- und Steuerungstechnik,

c) GieBereitechnik.

Es werden nun drei Flexid-Streifen, beschrieben mit Ver-

fasser, Titel und Signatur, unter dem jeweiligen Sachwort
in die Flexid-Buchrahmen eingeordnet (Bild 3).

A l Automatisierungstechnik ] A
sy e e

Verfasser l 'l:itel \ Signatur
verbass®t . -
N. T. Sharow Grungﬂagen d‘er Aut.omatisie- | 1100
rung in der GieBerei ‘

B Regelungs- und Steuerungstechnik l B
[ O (S s R |
Verfasser l Titel | Signatur
N. T. Sharow Grun(.ilagen d.er Autlomatisie- 1100
rung in der GieBerei
c GieBereitechnik | ¢
Verfasser ‘ Titel ‘ Signatur
N.T. Sharow Grun('ilagen dpr Autlomatlsw- 1100
rung in der GieBerei

Der Literatursuchende findet jetzt auch Literatur, die in
anderen Fachgebieten als Nebengebiete erscheinen.

Das Flexid-System gestattet weiterhin die Entfernung alter
und das Hinzufiigen neuer Biicher ohne unschéne Streichun-
gen vorzunehmen. Gleiches gilt fiir die Berichtigung falsch
eingeordneter Literatur, da immer nur neue Streifen ge-
schrieben werden miissen, die man an jeder Stelle in das
System einsetzen kann. NTB 581
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BUCHBESPRECHUNG

»Dynamische Kostensenkung im Betrieb!) von Dipl.-Ing.
H. H. Béhm, Verlag Moderne Industrie, Miinchen 1960.
347 Seiten, Leinen 24,60 DM.

Der Autor behandelt in sechs Kapiteln die im Zeitalter der
verstdrkten Mechanisierung und Automatisierung der ver-
schiedensten Produktionsprozesse immer stdrker in den Vor-
dergrund tretenden Probleme der Kosten- und Erfolgs-
planung sowie deren Abrechnung. Bei diesen sehr ausfiihr-
lich behandelten Problemen der Kostensenkung wird von
der Voraussetzung ausgegangen, daB die Delegierung von
Vollmachten und Verantwortung auf die mittlere und untere
Leitungsebene eine weseptliche Voraussetzung ist, um die
beeinfluBbaren Kosten in diesen Bereichen unmittelbar
senken zu kdnnen.

Im Kapitel A beschreibt der Autor den ProzeB der Planung
und Kontrolle, im Kapitel B die Kosten und Kostenkontrolle,
im Kapitel C die Aufgaben der einzelnen Leitungsinstanzen
bei der Kostenkontrolle, im Kapitel D die Bestimmung wirt-
schaftlich optimaler betriebstechnischer Verfahrensbedingun-
gen, im Kapitel E die Stellenerfolgsrechnung als Instrument
der Kontrolle wirtschaftlicher Betriebstétigkeit und im letzten
Kapitel die Verfahrenswahl und die langfristige Kosten-
steuerung.

Dieses Buch ist fiir Praktiker bestimmt. Wenn auch der
Autor den Kostenbegriff und die Planung nur vom kapita-
listischen Wirtschaftsstandpunkt aus betrachtet, gibt das
vorliegende Buch auch fiir unsere Wirtschaftler und Tech-
niker manche gute Anregung. Porsche NTB 616
»Direct Costing und Programmplanung”!) von H. H. Béhm
und F. Wille, Verlag Moderne Industrie, Miinchen 1960.
141 Seiten, Leinen 16,80 DM.

Im vorliegenden Buch beschdftigen sich die Autoren Hans-
Hermann Béhm und Friedrich Wille mit theoretischen Aus-
einandersetzungen Ulber die im Kapitalismus tiblichen Pro-
bleme der Kostenrechnung mit dem Ziel, den héchstmég-
lichen Profit in der Sphdre der Produktion und im Verkauf
zu erzielen.

Im 1. Teil des Buches wird das Problem der direkten Kosten-
zurechnung zu Erzeugnissen bzw. Warengruppen behandelt,
wobei die Zurechnung der fixen Kosten nur global erfolgt.
Im 2. Teil wird die Programmplanung und die Unter-
nehmenssteuerung durch Grenzpreise behandelt.

Obwohl es beiden Autoren gelungen ist die typisch kapita-
listische Kosten- und Erfolgsrechnung methodisch zufrieden-
stellend zu behandeln, ist das vorliegende Buch fiir die
Wirtschaftsfunktiondre der DDR nur von theoretischer Be-
deutung. Porsche NTB 615
Autoemation und Unternehmensverwaltung.!) Von M. Pietsch,
J. Pietzsch und W. Siedler. 79 Seiten. Westdeutscher Verlag
K8In und Opladen, 1959.

Mit dieser Verédffentlichung werden drei selbstdndige Bei-
trige liber allgemeine Mdoglichkeiten und Voraussetzungen
der Automatisierung in der Verwaltung, tiber allgemeine
Veranderungen der Verwaltung durch die Automatisierung
und ein letzter Aufsatz iiber einige spezielle Anwendungen
der Automatisierung bei Verwaltungsaufgaben vorgelegt.
Es wird eine allseitige Vorbereitung der Verwaltungsauto-
matisierung als unerlaBlich fiir den Erfolg entsprechender
MaBnahmen hervorgehoben. Die Notwendigkeit eines Um-
denkens in der Verwaltungsarbeit und -organisation wird
begriindet. Die Verdnderung bestehender bzw. die perspek-
tivische Schaffung neuer Arbeitsgebiete fiir eine erfolgreiche
Automatisierung wird begriindet. Die unmittelbar erforder-
lichen Verdnderungen der Verwaltungstatigkeit verlangen
eine Aufhebung der manuell arbeitsteilig nacheinander-
folgenden Bearbeitung von Vorgdngen zugunsten einer
zusammengeschlossenen Erledigung. Es wird deutlich, daB
die Automatisierung der Verwaltungsarbeiten gleichzusetzen

) Dieses Buch ist nur durch Kontingent liber den zusténdigen Kon-
tingenttréger zu beziehen.
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ist mit einer Komplizierung und einer Erhdhung ihrer Ge-
nauigkeit, nicht etwa mit einer Vereinfachung der Verwal-
tungsarbeiten und der zu treffenden Entscheidungen. In
diesem Zusammenhang wird auch die durch die neue Tech-
nik entstehende Méglichkeit hervorgehoben, sich im Betrieb
intensiver als bisher mit perspektivischen Arbeiten und Ent-
scheidungen befassen zu kénnen. Hier werden auch Még-
lichkeiten fiir eine gleichmiBigere Gestaltung des betrieb-
lichen Ablaufs hervorgehoben. Dabei wird herausgearbeitet,
daB die Automatisierung zwingt, den allseitigen Zusammen-
hang betrieblicher Faktoren noch mehr zu beachten. — Die
vorliegende Veréffentlichung ist sehr zu begriiBen und ge-
hért zum Handwerkszeug derjenigen, die sich mit Automati-
sierungsfragen befassen. NTB 635 Dr. A. Henze
Elektronische Datenverarbeitung. Fachberichte iiber pro-
grammgesteuerte Maschinen und ihre Anwendung. Folge
1/1961. Verlag Friedrich Vieweg & Sohn, Braunschweig 1959.
DIN A 4, broschiert.
Wenn man den Inhalt des Heftes betrachtet, so kann man
ohne weiteres feststellen, daB hier nicht nur deutsche Ma-
schinen, sondern das international vorhandene Programm
seine Behandlung finden. Ebenfalls sprechen hier Wissen-
schaftler aus der gesamten Welt zu diesem wohl hochinter-
essanten und wirtschaftlich notwendigen Thema. Um einen
kleinen Uberblick zu geben, sei erwédhnt, daB z. B. solche
Abhandlungen ihren Niederschlag finden wie Untersuchun-
gen zur Darstellung von Wegkurven aus gemessenen Be-
schleunigungen mit Hilfe des elektronischen Analogrechners
von Herrn W. Mildner und W. Ameling oder von Herrn
Hintzen, J., elektronische Berechnung von torsionssteifen
Tragerrosten. Dieses Verfahren eignet sich besonders fiir die
Programmierung und ist auf die Anwendung der Vektoren-
und Matrizenberechnung aufgebaut. Ebenfalls wird von
Herrn B. Schlender und H. Felsch eine Grundprogramm-
erweiterung fiir die Z 22 erldutert.
Bei der Z 22 handelt es sich um eine programmgesteuerte
elektrische Rechenanlage in Transistertechnik von der Firma
Zuse KG., Bad Hersfeld. Die Rechenanlage Zuse Z 22 be-
steht aus
Bauelemente: 450 Réhren
2300 Dioden

Schnellspeicherkapazitiat (einschl, Register) Grundausfiih-
rung 14 Worte mit Erweiterung 25 Worte.
Operativzeiten: Elementaroperationen

(Transportbefehle, Addition im festen

Komma, logische Operationen, Entschei-

dungen, Verschiebungen 0,6 m/sec. usw.)

Addition, Subtraktion, Multiplikation, Divi-

sion im gleitenden Komma.

Aus der Abhandlung ist zu ersehen, daB die Rechenanlage
Z 22 in der Universitdt Kiel eingesetzt ist und nunmehr aus
zweijdéhriger Erfahrung berichtet wird. In der Weiterentwick-
lung wurde jedoch bereits die Z 23 erstellt. Diese Anlage
ist voll transistorisiert. Sie arbeitet im Dual-System mit einer
Wortldnge von 40 Bindrstellen. Auf Grund dessen, daB die
Z 23 bestimmte Prinzipien von der Z 22 iibernommen hat,
sind die Ein- und Ausgabe und die arithmetischen Opera-
tionsprogramme in der Maschine gespeichert. Dies sind die
sogenannten Grundprogramme,

Die Z 22 benutzt den bewdhrten Freiburger Code. In diesem
Freiburger Code wird mit Zahlen im gleitenden Komma
gearbeitet, und zwar mit einer Genauigkeit von 9 Dezimal-
stellen und einem Zahlenbereich von 10 /-39 bis 10 + 38, Der
Freiburger Code benutzt einige leicht einpragsame Kiir-
zungen, so sind die Anrufbefehle fiir die arithmetischen
Programme durch die in der Mathematik gebrduchlichen
Zeichen verschlisselt (+, ./, X, :). Der Freiburger Code
gestattet auBerdem die Ein- und Ausgabe von Klartext, d. h.
alpha-numerischen Text fiir Uberschriften und Erklarungen.
Zusammenfassend kann gesagt werden, daB diese Zeit-
schriftenreihe fiir Wissenschaft und Forschung von groBem
Interesse ist. NTB 621 J. Opl
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