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Griindliche Vorbereitung und schnelle Durchfiihrung von Entwicklungsthemen
und Automatisierung in der Produktion sichern
technisch-wissenschaftlichen Hochststand bei Biiromaschinen

Dr.-Ing. E. BURGER, WTZ der VVB Biiromaschinen, Karl-Marx-Stadt

Erfiillung dieser Aufgabe festigt den guten Ruf, den unsere Biiromaschinen in aller Welt
, : ) besitzen, indem allen Verbrauchern Erzeugnisse zur Verfiigung gestellt werden, die dem
! technisch-wissenschaftlichen Héchststand entsprechen. Es kann deshalb nicht das Ziel einer
‘ Neuentwicklung sein, den bekannten Weltstand zu erreichen, sondern die Neukonstruktion
| muf} ein betrdchtliches MaB dariiber liegen. Diese Forderung ist dadurch begriindet, daB
vom EntwicklungsabschluB bis zur Serienproduktion im allgemeinen eine gewisse Zeit
vergeht. Die produzierten Maschinen miissen danach iiber eine Reihe von Jahren dem Welt-
stand entsprechen, da hierdurch der Kdaufer dieser Maschinen die Gewdhr erhdlt, daB die
erworbene Biiromaschine eine betrdchtliche Zeit dem Hochststand der Technik entspricht.
Dieses Ziei erfordert eine griindliche Vorbereitung und schnelle Durchfithrung von Entwick-
| lungsthemen, wobei die Forschung, Entwicklung, Standardisierung, Technologie und Produk-
tion zielstrebig zusammenarbeiten miissen. Bei dieser Arbeit sind eine Reihe von Gesichts-
’ punkten zu beachten, auf die im folgenden eingegangen werden soll. Natiirlich kénnen
in diesem Rahmen nicht alle Probleme behandelt werden, doch soll auf einige grundlegende

‘ Aufgaben zur Erreichung des genannten Zieles hingewiesen werden.

‘ 1. Die Forschung schafft grundlegende Voraussetzungen fiir die ziigige Durchfiihrung von
‘ Entwicklungsthemen

Die wichtigste Aufgabe der Forschung ist die Schaffung der Voraussetzungen fiir den
zligigen Ablauf der Entwicklungsarbeiten. Zu diesem Zweck miissen neue Bauelemente und
Baugruppen erforscht und erprobt werden, die bei den Neuentwicklungen eingesetzt werden
kénnen und so das Funktionieren der neuen Maschine gewdhrleisten und die Zuverldssigkeit
erhshen. Die Ergebnisse der Forschung miissen schriftlich in klarer Form festgehalten werden,
da sie fiir den Entwicklungsingenieur eine wichtige Arbeitsgrundlage bilden.
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Der Volkswirtschaftsplan stellt dem Industriezweig Blromaschinen die Aufgabe, den Welt-
stand auf allen Gebieten unserer Biiromaschinen zu erreichen und zu bestimmen. Die
2. Die Dokumentation ist die wichtigste Quelle zur information iiber den neuesten tech-
nischen Stand
Eine gut arbeitende Dokumentation ermdglicht den in der Forschung, Entwicklung und Ferti-
gung beschaftigten Fachkraften die Information iiber den' neuen technischen Stand-auf dem
jeweiligen Fachgebiet. Daraus resultiert die Notwendigkeit der schnellen Auswertung aller
Matetialien und der stérkeren Verwendung in den zustdndigen Abteilungen.
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3. Die Organisation kidrt die Einsatzgebiete der Neuent-
wicklungen

Bei der Aufstellung der wissenschaftlich-technischen Forde-
rungen an das neue Erzeugnis hat die Organisation ent-
scheidenden Anteil. Die Organisation kldrt die Fragen der
Einsatzmdglichkeiten der vorgesehenen Entwicklung und
schafit damit wichtige Voraussetzungen fiir den spéteren
wirtschaftlichen Einsatz. Ohne diese Vorarbeiten ist die
Entwicklung von modernen Biiromaschinen nicht mehr
denkbar.

4. Die Standardisierung ermdglicht die wirtschaftliche
Fertigung der Biiromaschinen

Die Anwendung der Standardisierung fiihrt zur Steigerung
der Arbeitsproduktivitat. Sie schafft die Voraussetzungen
fur die volle Mechanisierung und Automatisierung der
Produktion. Sie bildet eine wichtige Grundlage fiir die
Spezialisierung und Zentralisierung der Produktion. Die
Standardisierung ermdglicht die Senkung des Arbeitsauf-
wandes bei der Entwicklung neuer Erzeugnisse. Durch
Standardisierung wird das Sortiment begrenzt, die Qualitat
erhéht und der Materialeinsatz verbessert.

5. Die Entwicklung schafft wirtschaftliche, dem wissenschaft-
lich-technischen Fortschritt entsprechende Konstruktionen

Die Grundlage jeder Neuentwicklung bildet eine klare
Aufgabenstellung, die alle wissenschaftlich-technischen For-
derungen vereinigt. Hierdurch werden Fehlentwicklungen
ausgeschlossen. Der Ablauf der Entwicklung hat nach den
Festlegungen zu erfolgen, wie sie in der Ordnung der
Planung 1960 dargelegt sind. In Bild 1 sind die bekann-
ten Kurzzeichen verwendet. Weiterhin sind in Bild 1 fiir
die entsprechenden Entwicklungsstufen die wichtigsten Teile
der zu erbringenden Leistungen genannt. Im Stand K 1 sol-
len Wirtschaftlichkeitsuntersuchungen angestellt werden
und die Forderungen an den Entwicklungsbetrieb und an
andere Industriezweige festgelegt werden.

Im Entwicklungsstand K 2 ist der AbschluB des Pflichten-
heftes mit den ergénzten technischen Forderungen not-
wendig. Ferner sollen die Patentanmeldungen erfolgen und
der Nachweis iiber die Patentreinheit des eingeschlagenen
Lésungsweges erbracht werden. Hierdurch wird die Grund-
lage fiir den vorgesehenen Export des Erzeugnisses gelegt.
Der AbschluB der Pflichtenhefte mit den Zulieferbetrieben
sollte spatestens im Stand K 3 erfolgen, um die Lieferung
der Bauteile zu sichern, die nicht im eigenen Betrieb ge-
fertigt werden konnen. Ferner ist die fertigungstechnische
Begutachtung in diesem Entwicklungsstand erforderlich.

Besondere Beachtung ist dem Entwicklungsstand K 5 zu
schenken. Je sorgféltiger diese Stufe bearbeitet wird, um
so geringer sind die Schwierigkeiten bei den nachfolgenden
Entwicklungsarbeiten, da die Schwéchen der Konstruktion
erkannt werden. Neben der Erprobung durch den Themen-
leiter sollte eine griindliche wissenschaftliche Erprobung
und Dauererprobung des Funktionsmusters erfolgen.

Bis zum Entwicklungsstand K 5 sind die Kosten im allgemei-
nen relativ gering. Es sollte deshalb bei wichtigen Themen
versucht werden, in Zusammenarbeit mit den Instituten
der Technischen Hochschule im Wettbewerb zwei Lésungen
bis zum Stand von K 4 bzw. K 5 zu entwickeln. Die giin-
stigste Lésung sollte dann weiterentwickelt und in die
Produktion eingefiihrt werden. Dieser Zweitentwurf sollte
eventuell auch im Rahmen der Kammer der Technik als
Ingenieurkonto durchgefiihrt werden.

Im weiteren Entwicklungsablauf sind fiir die wichtigsten
Entwicklungsstufen Begutachtungen und Freigaben vor-
gesehen. Diese Begutachtungen und Freigaben sollen
Riickschldge im weiteren Entwicklungsablauf weitgehendst
vermeiden. Bei der Fortsetzung der Entwicklungsarbeiten
ist darum zu beachten, daB die folgende Entwicklungsstufe
erst dann abgeschlossen werden kann, wenn die Freigabe
aus der vorhergehenden Entwicklungsstufe vorliegt. Das
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Bild 1. Ablauf der Entwicklungsthemen

K1
Literatur- und Patentstudium

Ermittlung des technischen Standes, resultierende Aufgaben, Losungs-

méglichkeiten unter Beriicksichtigung von Typisierung und Standardi-

sierung, Wirtschaftlichkeitsberechnungen, Forderungen an Entwick-
Jungsbetrieb und andere Industriezweige

K 2
Untersuchung der Lésungswege, Entwurf

Funktionspléne und Beschreibungen, Getriebe- und Schaltpléne, Ent-

wiirfe, Patentanmeldungen, Nachweis iiber Patentreinheit, Zusaminen-

stellung der technischen Daten, Ergénzung der Forderungen, AbschluB
des Pflichtenheftes

K3
Konstruktion des Funktionsmusters

Zeichnungsunterlagen fiir Baugruppen und Einzelteile, Ergénzung und
Uberarbeitung der K 2-Unterlagen, AbschluB der Pflichtenhefte mit
anderen Betrieben, fertigungstechnische Begutachtung, Stiicklisten

K 4
Bau des Funktionsmusters

Anfertigung der Einzelteile, Montage der Unter- und Hauptgruppen,
Montage des Funktionsmusters

K5
Erprobung des Funktionsmusters

Erprobung durch Themenleiter und Giitekontrolle, Erprobungsberichte,
VerschleiBberichte, Vorschldge fir Uberleitung, Begutachtung und
Freigabe fiir UK 6

UK 6
Fertigungsgerechte Konstruktionsunterlagen

Uberarbeitung der Zeichnungsunterlagen, Stiicklisten, Materialbeschaf-

fung und Kooperationsteile, Technologie und Arbeitsnormen, Kon-

struktion der technischen Ausriistung, skonomische Vorplanung, Begut-
achtung und Freigabe

UK 7

Bau des Fertigungsmusters

Anfertigung der Einzelteile, Montage der Unter- und Hauptgruppen,
Montage des Fertigungsmusters

UK 8
Erprobung des Fertigungsmusters

Betriebliche Erprobung, Erprobung in Zusammenarbeit mit WTZ, Er-
probungsberichte, Begutachtung und Freigabe

uk 9
Bau der Nullserie

Zeichnungsiiberarbeitung, Stiicklisten, Ersatzteillisten,
Repcrcturhcndbuch, Materialbeschaffung, techno-
mische Planung, Anfertigung der Einzelteile, Mcn-
und Hauptgruppen, Montage der Nullserie

Produktionsplan,

Betriebsanleitung,

logische und o6kono
tage der Unter-

UK 10
Erprobung der Nullserie

Betriebliche Erprobung, Testung durch WTZ, Gutachten des DAMW,
AbschluBbericht, Begutachtung der Nullserienergebnisse, Freigabe der
Serienproduktion, Beginn der Teilfertigung

UK 11
Uberarbeitung der Konstruktionsunterlagen

Uberarbeitungen der Zeichnungen, Stiicklisten und aller Pléne, Kon-
struktion der technischen Ausriistung, FertigungsausstoB festlegen,
Freigabe fiir Export
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Bild 2. Verkiirzung der Entwicklungszeit durch Ineinanderschieben
der Entwicklungsstufen

TwF = Techn.-wiss. Forderungen

TE = Technischer Entwurf

Ko = Konstruktion

FuMu = Funktionsmuster

wu = Wissenschaftliche Untersuchung
DE = Dauererprobung

FeTe = Fertigungsmuster — Technologie
FeMu = Bau der Fertigungsmuster

oS = Nullserie

darf jedoch zu keiner Verlangsamung der Entwicklung
fihren.

Die Durchfiihrung der Entwicklungsthemen ist nur dann
schnell und ziigig mdglich, wenn sé&mtliche Arbeiten in
Gemeinschaftsarbeit durchgefiihrt werden. In diese Gemein-
schaftsarbeit sind Organisatoren, Patentingenieure, Kon-
strukteure, Technologen und Giitekontrolleure einzubezie-
hen.. Wie bereits gesagt, darf die Begutachtung und
Freigabe, wie sie fiir verschiedene Entwicklungsstufen vor-
gesef_xen ist, nicht zu einer Stérung und Verlangsamung
der Entwicklung fiihren. Im Gegenteil, diese Begutachtun-
gen sollen zu einem ziigigeren Ablauf der Entwicklungs-
themen fiihren. Dazu ist es notwendig, daB bereits vor
dc.em AbschluB einer Entwicklungsstufe die ndchste Ent-
WI‘cklungsstufe in Angriff genommen wird. In Beratung der
Mitarbeiter der Gemeinschaft soll festgelegt werden, welche
Entwicklungsstufen eventuell iibersprungen werden kdnnen.
In Bild 2 ist die Entwicklungsreife {iber der Entwicklungszeit
cuflgetrage-n. Wie aus dem Bild zu ersehen ist, ergibt das
Iqelnanderschieben der verschiedenen Entwicklungsarbeiten
eine Verkiirzung der gesamten Entwicklungszeit. So sollte
mit dem Technischen Entwurf bereits begonnen werden
wenn der groBte Teil der technisch-wissenschaftlichen For-‘
derungen zusammengestellt ist. Bevor der Technische Ent-
V\.lurf zum AbschluB kommt, kann bereits mit der Konstruk-
;lon begonnen werden. Nach Fertigstellung der Gesamt-
Busammenstellungs-Zeichnung kénnen bereits die ersten
Bautelle und B.qugruppen herausgezogen werden und zum
Ncuhdes Funktionsmusters der Werkstatt zugeleitet werden.
U:tcersuAischluB. des Baus c.Jer Fertigungsmuster hat die
SChGﬂ“cE UT_S); einzusetzen. Diese ist zweckmdBig in wissen-
gl Eet ‘ntersuchung unfi Dauererprobung einzuteilen.
b Entwr) \Izlcklungsstand kénnte als der kritische Punkt
o |cbung angesehen werden. Wenn sich bei der
e Funi;? ung herausstellt, daB die Zahl der Schwéchen
e lotnsrl?%lsters zu groB ist, dann sollte mit einem
e gs ruktionsentwurf Pegonnen werden. Unabhdngig
P .ouererprc.)bun‘g konnte zur Verkiirzung der Ge-
mt-Entwicklungszeit mit der Fertigungsmuster-Technologi

begonnen werden. Diese Arbeiten k& bhangiy von
e Ertechiors | . iten kénnen unabhdngig von

idung liber die Weiterfithrung der Entwickl
vorgenommen werden. E Il 9 on. ob
B e o s sollte auch beraten werden, ob

peziellen Fall auf Fertigungsmuster verzichtet

werden kann, um di :
, ie E
B 1 o Fotwiclinig, schnslier mum Abschlal
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l?er Konstrukteur sollte stets beachten, daB nur in sozia-
Ifstischer Gemeinschaftsarbeit die neuesten wissenschaft-
lichen Erkenntnisse der Forschung, Entwicklung und Pro-
duktion berticksichtigt werden kénnen.

6. D'us WTZ ist fiir die wissenschaftliche Arbeit im Industrie-
zweig verantwortlich

Das wissenschaftlich-technische Zentrum hat in enger Zu-
sgmmenorbeit mit den Instituten der Hochschulen aktiv auf
die Entwicklungsthemen einzuwirken. Die neuesten wissen-
schofltlichen Erkenntnisse der Forschung, Entwicklung, Stan-
dgrdlsierung und Fertigung miissen in enger Verbindung
mit der Praxis ausgewertet und gesteuert im Industriezweig
angewendet werden.

7.. Automatische Fertigung fiihrt zu preisgiinstigen Erzeug-
nissen

D.ie Automatisierung der maschinellen Fertigung bildet den
wichtigsten Hebel zur Steigerung der Arbeitsproduktivitét
bei der Herstellung von Biiromaschinen. Bei hohen Stiick-
zahlen wird sich der Aufbau von Fertigungseinheiten mit
automatischem Werkstiicktransport lohnen, die zahlreiche
Bedrbeitungsstotionen mit verschiedenen Arbeitsgdngen
je Station enthalten. Natiirlich werden diese Fertigungsein-
heiten nicht die AusmaBe erreichen, wie die Transfer-
straBen der Autoindustrie, wo 100 und mehr Bearbeitungs-
stationen mit iber 500 Arbeitsgéngen zur Bearbeitung von
Zylinderblocken und Kolbenringen vereinigt sind. Das voll-
kommenste Beispiel in dieser Hinsicht diirfte wohl die
sowjetische Kolbenfabrik sein, wo am Anfang der StraBe
Aluminiumbarren eingefiihrt werden und am Ende kommen
taglich 3500 fertig bearbeitete und verpackte Autokolben
heraus.!) Sémtliche Arbeitsgénge, wie zum Beispiel Zu-
fuhr und Schmelzen der Aluminiumbarren, GieBen der
Kolben, Entfernen der EinguBtrichter und -steiger, Wérme-
behandlung, Bohren, Drehen, Frésen, Schleifen, Gewichts-
korrektur, Verzinnen, meBtechnische Kontrolle, Einfetten
upd Verpacken, werden automatisch ausgefiihrt. Die Be-
dienung der Anlage (einschlieBlich Instandhaltungsperso-
nal) erfolgt durch neun Arbeitskrifte. Die Produktions-
kosten sind durch die Anlage auf die Hdlfte herabgesetzt
Wor;:(len, wdhrend die Gesamtbelegschaft auf ein Viertel
sank.

Fertigungseinheiten fiir die automatische Bearbeitung von
bestimmten Bauteilen der Biiromaschinen werden noch
nicht hergestellt. Es ist deshalb notwendig, daB die Be-
triebe der Biiromaschinenindustrie eigene \;Vege beschrei-
ten, um eine automatische Fertigung bestimmter, in hohen
Stiickzahlen bendtigter Teile zu erreichen. Als Beispiel
kann hier die automatische Produktion von Kugel- und
Rollenlagern in der Ersten Staatlichen Kugellagerfabrik in
Moskau dienen. Dort wurde vor mehreren Jahren mit
einer improvisierten Automatisierung begonnen, indem
eine Werkstdtte fiir die automatische Bearbeitung von
Kugellagerringen eingerichtet wurde. Die Grundlage dazu
b!ldete ein Satz alter Mehrspindelautomaten, von denen
einige dlter als 20 Jahre waren. Diese Automaten wur-
den durch automatische Zufiihr- und Entnahmevorrichtungen
und eine Férdereinrichtung miteinander verbunden. Einige
dazwischengeschaltete Kontrollstationen ermdglichten die
ogtomotische Durchfithrung aller mechanischen Arbeitsj
gdinge. Diese Lésung ergab bereits eine Verkiirzung der
Beorbeitungszeit um 25 Prozent und Senkung der Produk-
tl'onskosten um 10 Prozent, wobei die Maschinenausniitzung
sn‘ch um 27 Prozent erhdhte. Einige Jahre spdter wurde
eine vereinfachte Konstruktion fiir die automatische Be-
arbeitung der Kugellagerringe eingesetzt. Auf der Grund-
que dieser zwei Versuche wurde eine Anlage eingesetzt
die alle Arbeitsginge bei der Fertigung von Kugel- und,

H I1_i9lslzy, S.: Automation und sozialer Fortschritt, Globus-Verlag, Wien,
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sch durchfiihrt. Die Anlage hat eine
Kugellager und 600 000 R?llenlager
hiedenen GroBen. Die Arbeltspr‘f)duk-
wesentliche Erhohung

Rollenlagern automati
Leistung von 900 000
im Jahr bei vier versc Gri
tivitat wurde verdoppelt, wobei eine
der Genauigkeit erreicht wurde.

Bei kleinen Stiickzahlen ist eine automatische ieer:gusg
durch Anwendung der Programmsteuerung geg;e/ f". I
Industriezweig Lochbandgerdte zur erfiig teg
wird sich der Einsatz von Iochbond‘gestelue; :
lohnen. Von Vorteil ist hierbei, da
der verschiedenen Lochbander durch

i erméglichen 1aBt. AuBer-
Benutzung des Fernschreibnetzes ghinen b ol

0 kzeugmasc
dem kénnen vorhandene Wer . -
richtungen fiir die Progrommsteuerungh mit Lloglb(:lr;ﬁ ziunse
he Maschinen la
estattet werden. Durch so|cl  Ma .
%teigerung der Arbeitsproduktivitat im cllgimecljn%n r::fhic::
i t ist noch, da
Doppelte erzielen. Bemerkenswer : . re
versgwiedene Werkzeugmaschinen zu einer Feétlgy:gs::;t
heit zusammengeschlossen werden kcc;|nnen. Es Ql\itomc]ti-
f dieser Grundlage ein
ausgeschlossen, daB au T b
i u ine Stiickzahlen aufgebau
scher Betrieb auch fiir kleine : gebal i
i i inheiten durch ein Fordersys
kann, indem alle Fertigungsein ' stem
mit einem zentralen Lager in Verbindung stehen undt SC\JNn;:-_
liche Arbeitsgéinge der Fabrik programmgesteuer

den.

unserem
stehen,

Werkzeugmaschinen
sich ein Austausch

8. Automatische Montage von Biiromaschinen — ein Zu-

kunftstraum?

Die automatische Montage von M.cschinen %ugltB:;Js ?eelz
schwierigsten Problemen der Technik. Zwar sclln Wiepous
der automatischen Montage beko.nnt gewor g;,T ey
verschiedenen Teilen bestehende. K|ppscha|£er, ei e ene
haltende Schaltkasten fiir elektnfche lAusrustunﬁ;en, kg
eines Vergasers, verschiedene Teile eines Kuge cge;\ eme;
Hier handelt es sich jedoch nur um 'Bougru"poe e
Maschine. Die automatische Montage einer gc;o e;\e Mo
schine z. B. eines aus 5000 Teilen bestt‘ehe.n es ul.e, I
noch ;\icht bekannt geworden. Die Sc'hW|er|gke|ten i|jsgs;en
in der Vielzahl der Teile, die rTmontlert werclien n;rmbg-.
Die Herabsetzung der Teilezahl eines Erzeugnisses e
licht die automatische Montage — oder c.mdersNgI;eStt:g ,e .
neue Konstruktion ist fir die outo‘mohsche ontag o
forderlich. Die automatische Produktion erfordert eine

Konstruktionsweise.

Die automatische Montage vo
mechanischen Biliromaschinen aff du
fiihrbar. Bei entsprechender Standardisierung  moglichst

vieler Baugruppen verschiedener Bilromclschlnekr;3 |stAg:er
automatische Montage dieser Baugruppen denf“?‘r. Abe

das erfordert grundlegend neue konstruktive Au‘s uh ru Bguro.-
Anders liegen die Verhaltnisse bei den elektronisc ent. e
maschinen. Dort ist die Anwendung dgr automa |S|—eif_
Montage von Baugruppen zu komplet'ten Einheiten in geine
bare Ndhe geriickt. Auch hier ist die Vor<l:|ussv~=.tzDungb e
andere konstruktive Ausfiihrung der. Maschinen. Gj e ©
Beispiel bildet in dieser Hinsicht dlne Anvt/endurlig de::lugrCh
druckten Schaltung. In der Rundfunkmdu‘stne wurde | '?t o
teilweise eine Steigerung der Arb?nsprodull(tmta ois
1 :100 erreicht. Das ist die bisher groBte Stfelgerung D?e
Produktivitat durch Anwendung der Automct@leﬂ;ng. e
Anwendung der im Kommen begriHenen.KIelrIsf,ft <:1tuw<;39ue
in Form Mikromodul- und Molekulartechnik erd dne nder
giinstige Maglichkeiten hinsichtlich der Anwendung

automatischen Montage.

ZusammengefaBt ist zu sagen, dc!ﬁ durch die. v:rsts‘rlg:]e_
Anwendung der Standardisierung eine outomatl;c el o
tage von Baugruppen bei mecl1gn|schen un ede o
mechanischen Biiromaschinen moglich ist, wdhren

elektronischen Gerdten die automatische Montage ganzer
Baueinheiten durchgefiihrt werden kann.

n mechanischen und elektro-
ist wirtschaftlich nicht durch-

NTB 552
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Probleme und Perspektiven der Verwaltungsarbeit‘ in der DDR

(Fortsetzung aus Heft 2/61)

.

Dr. A. HENZE, Institut fir Industrieckonomik der Martin-Luther-Universitét Halle-Wittenberg

4.30 Einige Fragen der Planung und Leitung der Automati-
sierung

Im Kampf um die Erreichung, Uberholung und Bestimmung
des Weltniveaus ist ein schnelles Tempo in der Entwicklung,
Uberfithrung der bewdhrten Konstruktionen und der Neu-
entwicklung in die Produktion und schlieBlich in die An-
wendungsgebiete zu entfalten. Zur Erfiilllung dieser Erfor-
dernisse muB sich die Biliromaschinenindustrie der DDR
unter Beachtung der planmaBig-proportionalen Entwicklung
der Volkswirtschaft nach dem Gesetz des Siebenjahrplanes
entfalten.

Dort heiBt es:

... Fir die Rationalisierung der wissenschaftlichen,
technischen und der gesamten Verwaltungsarbeit sind
elektronische Rechen- und Informationsanlagen bereit-
zustellen." [9]

Fiir die weitere Mechanisierung und Automatisierung von
Biiro- und Verwaltungsprozessen sind die sozialistische
Planung, Leitung und Organisation der Volkswirtschaft und
der Biiromaschinenindustrie der DDR besonders wichtig.
Insbesondere kommt es darauf an, im Sinne der sozialisti-
schen Rekonstruktion der Informationsverarbeitung eine
Hauptlinie der Mechanisierung und Automatisierung von
Biiro- und Verwaltungsprozessen in Form eines Perspektiv-
planes fiir die gesamte Volkswirtschaft auszuarbeiten und
einzufiihren. Aus dieser Hauptlinie ergeben sich im einzel-
nen die Aufgaben der Planung, Leitung und Organisation
der VVB Biiromaschinen und iibriger Wirtschaftsleitungen.
Insbesondere ist hervorzuheben, daB erst die sozialistischen
Produktionsverhdltnisse und die sozialistische Planwirtschaft
die Mdglichkeit bieten, die volkswirtschaftliche Planung
und Leitung auch fiir die Bestimmung der Hauptlinie der
Mechanisierung und Automatisierung anzuwenden. Es kam

und kommt darauf an, diese Méglichkeit auch in der Praxis
auszunutzen.

Bei der Erarbeitung und Durchsetzung der Hauptlinie der
Mechanisierung und Automatisierung von Biiro- und Ver-
waltungsprozessen ist von den Erfahrungen auszugehen, die
bei den Untersuchungen zur Bestimmung der Hauptlinie
der Mechanisierung und Automatisierung der Produktions-
prozesse gesammelt wurden bzw. werden. Welche Erfah-
rungen aus der Festlegung der Hauptlinie fiir Produktions-
prozesse ergeben sich nun fiir die sozialistische Planung
und Leitung zur Bestimmung und Realisierung der Haupt-
linie der Mechanisierung und Automatisierung von Biiro-
und  Verwaltungsarbeiten? Die Bestimmung und Durch-
setzung der Hauptlinie verlangen die bewuBte Ausnutzung
d_er sozialistischen Leitungsprinzipien. lhre Anwendung
sichert die richtige  Ausnutzung der Vorziige der sozia-
listischen Wirtschaftsordnung.

I?ei der Festlegung der Hauptlinie ist von staatlichen Direk-
tiven und Perspektivpldnen, den Grundprinzipien und Me-
thqden der sozialistischen Planung sowie den Prinzipien der
sozialistischen Wirtschaftsfiihrung auszugehen. Die staat-
lfchen Direktiven sind Ausdruck des demokratischen Zentra-
lismus. Sie sind durch dessen allseitige Ausnutzung fiir die
\(o.rbereitung, Bestimmung und Durchsetzung der Haupt-
||n|§ der Automotisierung anzuwenden. Die staatlichen Di-
;ektlwf_-n gehen von der Einheit von Politik, Okonomie und
ZZ::ml](' aus. Die' allseitige Anwendung des demokratischen
% Ero ismus bei (':h.ar Purcthhrung der Direktiven sichert
ie Einheit von Politik, Okonomie und Technik als Ausgangs-

Pun!<t. auch fiir dje Bestimmung der Hauptlinie der Auto-
mot|5|emng.
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Durch die Anwendung des demokratischen Zentralismus ist
die Hauptlinie der Mechanisierung und Automatisierung
auch in den einzelnen Industriezweigen und {ibrigen Institu-
tionen der Volkswirtschaft zu bestimmen und zu verwirk-
lichen. Im Zusammenhang mit der Festlegung und Durch-
setzung der Hauptlinie bei Produktionsprozessen sowie zur
Ausnutzung damit verbundener Erfahrungen fiir die Biiro-
arbeiten sind weitere Fragen der sozialistischen Leitung zu
untersuchen.

Es ist zur Bestimmung der Hauptlinie fiir Produktions- und
Verwaltungsprozesse zu analysieren, ob die entstandene
Leitungs- und Organisationsstruktur der sozialistischen
Staatsmacht auf dem Gebiete der Industrieleitung die
erfolgreiche Durchsetzung des demokratischen Zentralismus
ermoglicht und dem erreichten Stand der Entwicklung der
Produktivkréafte entsprechend aktiv fordert. Neben der Be-
stimmung von Voraussetzungen fiir die Produktion und fiir
den Einsatz von Automatisierungsmitteln befaBte sich die
Konferenz des Instituts fiir Industrieskonomik Halle iiber
JAktuelle Fragen der Automatisierung in der DDR" im
Jahre 1957 auch mit der Durchsetzung sozialistischer Lei-
tungsprinzipien und der ihnen entsprechenden Organisa-
tionsstruktur. Es wurde dazu der neben dem Werkzeug-
maschinenbau fiir die Automatisierung wichtige Zweig der
BetriebsmeB-, Steuerungs- und Regelungstechnik unter-
sucht. Dabei wurde herausgearbeitet, daB die damalige
Hauptverwaltung BMSR als  Querschnitts-HV  gegriindet
war. Aus diesem Grunde konnte die Durchsetzung der
staatlichen Direktiven mittels des demokratischen Zentra-
lismus nicht in allen Betrieben verwirklicht werden, die
Gerdte der BMSR-Technik produzieren. Das war darauf
zuriickzufiihren, daB ein Teil der Betriebe, die auf dem Ge-
biet der BMSR-Technik produzierten, anderen Hauptverwal-
tungen zugeordnet war. Daraus ergaben sich Konsequenzen
fir die staatliche Planungs- und Leitungstatigkeit der HV
BMSR. Auf der genannten Konferenz wurdeén entsprechend
der wirkenden Entwicklungstendenzen weiter die Notwen-
digkeit einer Bereinigung des Produktionsprogrammes aller
fraglichen Betriebe sowie die Anwendung und Durchsetzung
des produktionsterritorialen Prinzips der Leitung fiir diesen
Industriezweig herausgearbeitet. AnldBlich der Bildung der
Vereinigungen Volkseigener Betriebe in der DDR wurde
ebenfalls auf Grund der vor sich gehenden Entwicklung
darauf hingewiesen, die neue VVB unter den genannten
Gesichtspunkten zu griinden. Auch bei der Bildung der VVB
Regelungstechnik wurde den dargelegten Erkenntnissen

jedoch noch nicht entsprochen. Inzwischen hat der Minister-

rat der Deutschen Demokratischen Republik auf Grund der
herangereiften neuen Entwicklung die Bildung der VVB

Regelungstechnik, Gerdtebau und Optik beschlossen, wo-

durch jetzt eine ganz wesentliche Einschrédnkung der bisher

wirksamen und charakterisierten ungiinstigen Erscheinungen

zu erreichen ist. Trotzdem gibt es noch immer Einrichtungen,

die auf diesem Gebiet Projektierungs-, Konstruktions- und

Produktionsaufgaben wahrnehmen und nicht zu dieser VVB

gehéren. Z. B. ist hier zu nennen das Institut fiir Warme-

technik und Automatisierung der Silikathiittenindustrie in
Jena-Burgau. Das Arbeitsfeld dieses Institutes betrifft in

starkem MafBe die Regelungstechnik.

Mit den neuen Leitungsaufgaben auf dem Gebiet der Re-
gelungstechnik bleiben die Aufgaben der Standardisierung,
Spezialisierung, Konzentration und Kooperation zur Errei-
chung der politischen und Skonomischen Ziele des Sieben-

jahrplanes gerade in diesem Industriezweig ganz besonders
aktuell.
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Zur Sicherung eines maximalen Zeitgewinns kommt es dar-
auf an, den Fragen der Planung, Leitung und Organisation
der Automatisierung groBte Aufmerksamkeit zu widmen und
bei herangereiften Bedingungen fiir neue Entscheidungen
unverziiglich erforderliche MaBnahmen zu realisieren.

Durch die Bildung der ,Abteilung Werkzeugmaschinen und
Automatisierung” innerhalb des Bereiches Maschinenbau
der Staatlichen Plankommission und der Zuordnung der
VVB Regelungstechnik, Gerdtebau und Optik zu dieser
Abteilung wird die Anwendung und Durchsetzung des
demokratischen Zentralismus sowie der anderen sozialisti-
schen Leitungsprinzipien und Methoden der sozialistischen
Wirtschaftsfiihrung zur bewuBten Ausnutzung der Skonomi-
schen Gesetze und damit zur Erfiillung der staatlichen Pldne
weiter ganz entscheidend geférdert. Trotzdem bleibt zu
analysieren, ob die Einordnung dieser Abteilung in den
Bereich Maschinenbau der Staatlichen Plankommission
neben der Planung, Leitung, Entwicklung von Voraussetzun-
gen und der Produktion von Automatisierungsmitteln im
Maschinenbau diese auch in anderen Industriezweigen for-
dert. Es ist zu priifen, ob bei dieser Einordnung der Abtei-
lung die Durchsetzung des demokratischen Zentralismus
mit einer geringen Anzahl von Leitungsstufen moglich ist
oder ob die Leitung durch zusdtzlich erforderliche Leitungs-
stufen erschwert wird. Weiter ist zu analysieren, ob dariiber
hinaus durch die genannte Einordnung auch die Einfiih-
rung der Automatisierungsmittel in alle Anwendungsbereiche
der gesamten Volkswirtschaft und damit die erfolgreiche
Durchsetzung des demokratischen Zentralismus in diesen
Fragen allseitig erméglicht und geférdert werden.

Um die Verwirklichung dieser Grundsatzaufgaben durch
diese Abteilung zu ermdglichen, sollte auch die Schaffung
einer Gruppe ,Produktion” innerhalb der Abteilung zur
Realisierung operativer Produktionsaufgaben einzelner Fach-
gebiete vorgesehen werden. Im {ibrigen sollten fiir die Ge-
samtheit dieser Fragen entsprechend den Bedingungen in
der DDR in stdrkerem MaBe sowjetische Erfahrungen der
Planung und Leitung der Automatisierung sowie der dazu
geschaffenen Institutionen ausgenutzt werden.

Die neue Qualitat der Planung und Leitung der Automati-
sierung durch die genannte Abteilung und durch die ge-
nannte VVB wird in der Literatur nicht richtig eingeschatzt.
Sie bedeutet ndmlich nicht einfach, ,... daB der Grundsatz
eines optimalen Weisungsbereiches eingehalten ..." und
daB ... auf der Grundlage der Gesetze und Verordnungen
der DDR . .." geleitet wird. [9a]

Eine falsche Einschdtzung des demokratischen Zentralismus
und der damit verbundenen sozialistischen Demokratie,
insbesondere der Leitungstdtigkeit und Mitarbeit der Ver-
einigungen Volkseigener Betriebe bei der Bestimmung und
Entfaltung der Grundlagen- und Zweckforschung sowie bei
der Festlegung von volkswirtschaftlichen Automatisierungs-
schwerpunkten aus der Sicht der VVB, widerspricht eben-
falls der erforderlichen Qualitat und dem anzustrebenden
Niveau der Planung und Leitung. Die einseitige Forderung,

... daB die staatliche Plankommission die nach dem
BeschluB des 9. Plenums aufzustellenden komplexen Auto-
matisierungspldne der VVB so schnell wie mdéglich zur
Verfiigung stellt, damit die erforderlichen Entwicklungs-
arbeiten und Produktionsplanungen eingeleitet werden
kénnen", [9b]
driickt aus, daB die Anwendung des demokratischen Zen-
tralismus und damit der sozialistischen Demokratie, die
bewuBte und schopferische Mitarbeit der VVB, ihrer An-
gehdrigen und aller Werktétigen sowie die dazu objektiv
erforderliche sozialistische Gemeinschaftsarbeit noch nicht
richtig erkannt, eingeschatzt, realisiert und geférdert werden.
Solche ressort- und verwaltungsmédBigen bzw. formalnorma-
tiven Auffassungen und nur quantitativ gemeinte Entwick-
lungen dieser grundsdtzlichen Neuordnung der Planung,
Leitung und Organisation der Automatisierung wider-
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sprechen ihrem tatséchlichen Inhalt. Sie beriicksichtigen
nicht die Dialektik der Entwicklung, férdern nicht ausreichend
das Neue und erschlieBen letzten Endes nicht die Vorziige
der sozialistischen Wirtschaftsordnung auf diesem Gebiete.
Solche  Auffassungen fiihren nur zur Vervollkommnung
alter, auf Grund der Neuentwicklung tiberholter Formen.

Welche SchluBfolgerungen miissen aus der Untersuchung
dieser Fragen der sozialistischen Leitung fiir die Aufgaben
der sozialistischen Planung, Leitung und Organisation der
Hauptlinie der Mechanisierung und Automatisierung von
Biiro- und Verwaltungsprozessen gezogen werden? Es kommt
darauf an, der Durchsetzung des demokratischen Zentra-
lismus, der iibrigen Leitungsprinzipien und der Methoden
der sozialistischen Wirtschaftsfiihnrung in der zentralen staat

lichen Planung und Leitung sowie bei der Leitung des Indu-
striezweiges Biiromaschinen durch die VVB Biiromaschinen
gréBte Aufmerksamkeit zu widmen und die herangereifte
Entwicklung genau zu analysieren.

Die Entwicklung, Konstruktion, Produktion und der Einsatz
der konventionellen und insbesondere der neuen elektro-
nischen Biliromaschinen und Rechengerdte verlangen vor

bereitende Organisationsarbeiten. Solche sind nicht nur
fiir den Industriezweig Biiromaschinen erforderlich. Die Aus-
arbeitung und Einfiihrung neuer Verfahren und Maschinen
wurde in der Fertigungstechnik durch die im Verlaufe der
Industrialisierung und Mechanisierung herausgebildeten
technischen Kréfte erforderlich. Sie standen jedem Industrie-
zweig zur Verfligung. Solche Kréfte zur Grundlagen- und
/weckforschung, zur Vorbereitung organisatorischer Vor-
arbeiten und zum Entwurf von Standardorganisationssyste-
men, zur Einfiihrung neuer Biiromaschinen in die Praxis der
Volkswirtschaftsplanung, der Betriebe, der Sparkassen, der
Banken, der Bahn, des Handels und der Post sind gegen-
wértig noch nicht in dem von der Praxis der ndchsten Zeit
verlangten MaBe vorhanden. Augenblicklich vorhandene
Kréfte erreichen durch ihre bisher noch fehlende Ausrich-
tung auf die Hauptlinie der Entwicklung, durch ressort-
méBigen, iibermdBig dezentralisierten Einsatz fiir mehr oder
weniger konventionelle Verfahren nicht den notwendigen
und méglichen Nutzeffekt. Weiterhin werden die durch die
Rekonstruktion der Biiro- und Verwaltungsarbeiten hervor-
gerufenen Erfordernisse noch nicht in ihrer ganzen Trag-
weite fiir die Wirtschaftlichkeit und Rationalisierung der
gesamten Biiro- und Verwaltungsarbeit erkannt. Es bleibt
daher zu priifen, wie diese durch die groBen politischen
und 8konomischen Aufgaben des Siebenjahrplanes und die
Entfaltung der neuen Technik herangereiften Erfordernisse
verwirklicht werden kénnen.

Die Durchsetzung-des demokratischen Zentralismus fir die
bereits genannten unmittelbaren Vorbereitungsarbeiten usw.
verlangt gegenwdrtig die Aufhebung des funktional be-
stimmten, ressortmdBigen, dezentralisierten Einsatzes vor-
handener Kréfte zugunsten ihres komplexen Einsatzes. Da-
zu sollte die gegenwdrtige Dezentralisierung der zur VVB
Biiromaschinen und ihren Betrieben gehdrenden Organisa-
tionskrafte aufgehoben werden. Diese Aufhebung des
ressortméBigen, dezentralisierten Einsatzes der Organisa-
tionskrafte in solchen, unter den bisherigen Entwicklungs-
bedingungen richtigen, aber nunmehr unter den genannten
Gesichtspunkten zu veréndernden Organisationsformen wie
des VEB Organisationsmittelverlag Leipzig und des VEB
Biirotechnik Berlin einschlieBlich Schulungszentrum ist im
Zuge der erfolgreichen Durchsetzung des demokratischen
Zentralismus in der Informationsverarbeitung unerl@Blich.
Es kénnen sich hier auch Konsequenzen fiir andere auf
diesem Fachgebiet tatigen Kréfte ergeben! Zur Realisierung
der fiir die Rekonstruktion der Informationsverarbeitung
erforderlichen, qualitativ véllig neuen Aufgaben sollter:
diese Krafte unter der Leitung der VVB Biiromaschinen
neben dem wissenschaftlich-technischen Zentrum fiir tech-
nische Aufgaben in einem zentralen Organisationszentrum
in Form eines Zentralinstituts fiir ,Okonomie und Technik

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 3 + 1961

der Informationsverarbeitung” zusammengefaBt werden.
Dazu stellte Grosse folgendes fest:

Es ist fiir die weitere Entwicklung auf diesem Gebiete
... notwendig, fiir die Steuerung der Entwicklung der
Biiro- und Verwaltungstechnik ein Zentrum zu bestimmen,
das die Hauptrichtung der Entwicklung festlegt”. [10]

Weiter wird dazu in der Literatur folgendes festgestellt:

»Zur Beschleunigung der Forschungsarbeit wird auch bei-
tragen, wenn die bereits gute Zusammenarbeit zwischen
den einzelnen Entwicklungsstellen der Betriebe, wissen-
schaftlich-technischen Zentren und den Instituten der
Hoch- und Fachschulen noch verbessert wird. So arbeiten
z. B. das Institut fir maschinelle Rechentechnik der Tech-
nischen Hochschule Dresden, der VEB Carl Zeiss Jena,
der wissenschaftliche Industriebetrieb Elektronische Re-
chenmaschinen Karl-Marx-Stadt, das Buchungsmaschinen-
werk Karl-Marx-Stadt, der VEB Biiromaschinenwerk Sém-
merda, die Hochschule fiir Elektrotechnik in IlImenau, das
Institut fiir angewandte Mathematik in Jena und das
wissenschaftlich-technische Biiro fiir Gerdtebau Berlin an
der Entwicklung von elektronischen Digital- bzw. Analogie-
rechnern, Lochkartenmaschinen, elektronischen Zusatz-
gerdten usw. ohne geniigend feste Beziehungen zuein-
ander.

Die Koordinierung der Arbeiten miiBte auBer vom For-
schungsrat vor allem von der VVB Biiromaschinen aus-
gehen. Es muB Aufgabe des neuen wissenschaftlich-tech-
nischen Zentrums dieser VVB sein, das bisher Versdumte
nachzuholen ..." [11]

Unter den Bedingungen der Biiro- und Verwaltungsarbeit,
der Informationsverarbeitung, sind diese Forderungen sogar
noch zu erweitern. Es handelt sich hier nicht nur um die
Bestimmung der technischen Hauptrichtung fiir die Biiro-
maschinenindustrie. Darliber hinaus handelt es sich um die
Bestimmung der organisatorischen Hauptlinie der Infor-
mationsverarbeitung in der gesamten Volkswirtschaft der
DDR. Von hier aus ergeben sich groBe Moglichkeiten zur
Einsparung von Arbeitskréften und zur gewaltigen Stei-
gerung der Arbeitsproduktivitidt in den Produktionsprozes-
sen. Die Grundaufgaben des erwdhnten Organisations-
zentrums bzw. Instituts wurden bereits herausgearbeitet. [12]
Mit der Tatigkeit eines solchen Instituts neben dem Zentral-
institut fiir Automatisierung und dem Institut fir Regelungs-
technik wéren dann fiir den Fall, daB in den letzten beiden
bzw. im Institut fir Werkzeugmaschinen auch die Automa-
tisierung von Werkzeugmaschinen Beriicksichtigung findet,
die zur Grundlagen- und Zweckforschung, fiir den Muster-
bau und fiir die Einfiihrung der Neuentwicklungen erfor-
derlichen Organisationsformen fiir die Volkswirtschaft der
DDR geschaffen. Eine dhnliche Entwicklung muB fiir For-
sc.hungs- und Ausbildungsaufgaben im Hochschulwesen
e[ngeleitet werden. Von den dargelegten Aufgaben wird
die Herausgabe entsprechender Zeitschriften im VEB Verlag
Technik beeinfluBt.

Mit solchen Regelungen diirften die staatlichen Aufgaben
quf dem Gebiete der Automatisierung unter Beriicksich-
tlglfng des demokratischen Zentralismus und der iibrigen
sozialistischen Leitungsprinzipien sowie der Methoden der
so.ziclistischen Wirtschaftsfiihrung  eine  planmdBige Ver-
w‘|rk|ichung zur Erfiillung der politischen und Skonomischen
Zlelg des Siebenjahrplanes finden. Zur Erreichung eines
maximalen Zeitgewinns bei der Realisierung dieser Auf-
gaben sind umgehende MaBnahmen erforderlich.

Zur Durchsetzung des demokratischen Zentralismus und der
anderen Leitungsprinzipien sowie damit zur Verbesserung
der.Pllanung und Leitung der Mechanisierung und Auto-
Matisierung in der DDR wurde auf dem 9. Plenum des ZK
C!er Soziclistischen Einheitspartei Deutschlands die Wich-
tl.g.kelt der Abteilung +Werkzeugmaschinen und Automa-
t|5|e.rung” hervorgehoben. Zur Durchsetzung des demo-
kratischen Zentralismus und zur Verbesserung der Planung
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und Leitung' der Automatisierung in der DDR bleibt zu
prifen, ob neben den bisher dieser Abteilung zugeord-
neten Vereinigungen Volkseigener Betriebe und ihrenZEK's
und Instituten weitere angeschlossen werden sollten. Dabei
handelt es sich um die VVB Nachrichten- und MeBtechnik,
VVB Bauelemente und Vakuumtechnik, VVB Hydraulik und
um die VVB Biiromaschinen. Die Entwicklung der Produktion
dieser Vereinigungen Volkseigener Betriebe ist fiir die wei-
tere Mechanisierung und Automatisierung sowie deren zen-
trale Planung und Leitung und fiir ein hohes Tempo bei der
Einflihrung der neuen Technik in der gesamten Volkswirt-
schaft besonders wichtig. Mit dieser Einordnung der VVB
Biiromaschinen in die Abteilung ,Werkzeugmaschinen und
Automatisierung” ergibt sich auch die Zuordnung des zu
schaffenden Zentralinstitutes fiir ,Okonomie und Technik
der Informationsverarbeitung” fiir verschiedenste Institu-
tionen der Wirtschaft zu dieser Abteilung. Mit dieser Zu-
ordnung der VVB Biiromaschinen ergibt sich die Mdaglich-
keit der zentralen Planung, Leitung und Organisation der
Automatisierung der Informationsverarbeitung und ihrer
Hauptlinie. Damit entsteht die Méglichkeit der einheit-
lichen zentralen staatlichen Planung, Leitung und Orga-
nisation der Automatisierung fiir Produktion und Verwal-
tung.

Aus den Erfordernissen zur Rekonstruktion der Informations-
verarbeitung entstehen Konsequenzen der Planung und
Leitung fiir die Abteilung ,Werkzeugmaschinen und Auto-
matisierung” der Staatlichen Plankommission, die VVB
IB.'L'lromoschinen und das erforderliche ,Zentralinstitut fiir
Okonomie und Technik der Informationsverarbeitung”. In
diesem Zusammenhang bleibt darauf hinzuweisen, daB
entsprechende MaBnahmen zur Einhaltung diesbeziiglicher
Hinweise des Beschlusses des 9. Plenums fiihren, daB

»der Verwaltungsaufwand der Betriebe und Institute mit
Hilfe moderner technischer Mittel und Organisations-
methoden so gering wie irgend méglich gehalten
wird. [13]
Von diesen Hinweisen im BeschluB des 9. Plenums des
ZK der SED ausgehend, sollten neben den Fragen der
Automatisierung der Produktion zur Erreichung des Welt-
niveaus auch der Automatisierung der Informationsverarbei-
tung, also der Biiro- und Verwaltungsarbeiten im weitesten
Sinne, mehr Aufmerksamkeit gewidmet werden. Allerdings
bleibt hervorzuheben, nicht nur eine Automatisierung der
reinen Datenverarbeitung, sondern auch die Planung und
Realisierung der Automatisierung logischer Entscheidungs-
schritte durchzufiihren.

Es ist also zu erkennen, daB fiir die Bestimmung und
Realisierung der Hauptlinie der Mechanisierung und Auto-
matisierung von Blro- und Verwaltungsarbeiten auf der
Grundlage der Ausschépfung der Vorziige der sozialisti-
schen Gesellschaftsordnung die planmédBige Leitung und
die Erhéhung des Niveaus der Planungs- und Leitungs-
tatigkeit erforderlich sind.

Wie soll bei der Bestimmung der Hauptlinie der Mechani-
sierung und Automatisierung im einzelnen verfahren
werden? Einzelne Hinweise dafiir wurden Anfang 1958
in der Arbeitsgemeinschaft ,Mechanisierung und Auto-
matisierung der KDT", Berlin, gegeben. [14] Sie sind wie
folgt zu systematisieren:

1. Die Anwendung der neuen Technik ist ein Erfordernis,
das sich aus der Wirkung der 6konomischen Gesetze des
Sozialismus ergibt und planmdBig sowie in  Uberein-
stimmung mit der planméBig-proportionalen Entwicklung
der Volkswirtschaft und anderen &konomischen Gesetzen
verwirklicht wird.

2. Es sind ausgehend von der wirtschaftspolitischen Situa-
tion und der Wirtschaftspolitik, unter Beriicksichtigung der
planméBig-proportionalen Entwicklung der Volkswirtschaft
und anderer Skonomischer Gesetze die Plandirektiven des
sozialistischen Staates fiir die Bestimmung der Haupt-
linie und die entsprechende Perspektivplanung auszu-
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arbeiten sowie damit Art, Umfang und Tempo der Auto-
matisierung festzulegen. Davon ausgehend sind solche
Direktiven fiir die Industriezweige und Betriebe aufzu-
stellen.

3. Die wissenschaftlichen und praktischen Forschungen
iber die Voraussetzungen, tiber Art, Umfang, Tempo und
Grenzen der Automatisierung in der Industrie und in den
einzelnen Zweigen sind zu verbreitern.

4. Es ist bei den entsprechenden Untersuchungen von dem
jeweils erreichten Stand der Technik, Okonomik, Organi-
sation und Planung von Verfahren in den Betrieben und
Industriezweigen auszugehen, Es ist die Ermittlung des
Mechanisierungsniveaus und des Mechanisierungsgrades
vorzunehmen und es sind die Ursachen fiir den jeweiligen
Stand zu ermitteln und zu analysieren. Dabei sind die
Beziehungen zwischen erreichtem Mechanisierungsgrad
und der dadurch erzielten Arbeitsproduktivitdt sowie
dem &konomischen Nutzeffekt zu charakterisieren.

5. Weiter sind allgemeine Voraussetzungen fiir die Auto-
matisierung zu erarbeiten.

6. In Verbindung mit der Ausarbeitung der staatlichen
Direktive sind die Schwerpunkte der Automatisierung fiir
die Volkswirtschaft und die einzelnen Industriezweige
festzulegen. Es sind Instruktionen zur Ermittlung der zweck-
méBigsten Stufe der Automatisierung zu erarbeiten,
wobei auch internationale Erfahrungen ausgenutzt werden
miissen. Die Industriezweige und ihre Betriebe haben
ebenfalls entsprechende Direktiven zu erarbeiten. SchlieB-
lich kommt es darauf an, die zweckmdBigste Stufe der
Automatisierung fiir Schwerpunkte, fiir Industriezweige und
Betriebe zu bestimmen.

7. In Abhdngigkeit von der Festlegung der Schwerpunkte
und der Stufen der Automatisierung sind auf der Grund-
lage der allgemeinen Voraussetzungen solche spezieller
Art fiir die Erreichung der vorgesehenen Automatisierungs-
stufen zu ermitteln. Dabei ist festzustellen, ob, wie, in
welchem Umfang und in welcher Zeitdauer diese Voraus-
setzungen betriebsorganisatorisch, vom Standpunkt der
Produktionsmittel usw. realisiert werden kdnnen bzw.
welche Grenzen gesetzt sind. Bei einer Charakteristik,
in welcher Zeit spezielle Automatisierungsvoraussetzungen
geschaffen werden kénnen, sind einerseits die rein techni-
schen Mdglichkeiten darzustellen. Daraus - sind fiir die
staatliche Planung und Leitung SchluBfolgerungen zu
ziehen. Andererseits ist festzustellen, in welcher Zeit die
zur Verwirklichung der technischen Méglichkeiten erforder-
lichen Voraussetzungen geschaffen werden kénnen. Daraus
ergibt sich die Notwendigkeit eines Vergleiches zur
staatlichen Direktive, zur Perspektivplanung, zu den vor-
gesehenen Schwerpunkten und zu den zu planenden
Stufen der Automatisierung.

8. Es ist eine Abstimmung der staatlichen Direktive und
der Perspektivplanung fiir die Hauptlinie der Automati-
sierung sowie fiir ihre Art, Umfang, Tempo usw. mit den
Méglichkeiten zur tatséchlichen Schaffung erforderlicher
Voraussetzungen vorzunehmen. Es sollte eine technische,
zeitliche und finanzielle Abstimmung erfolgen. Dabei ist
von der planmdBig-proportionalen Entwicklung der Volks-
wirtschaft eventuell auch unter Beriicksichtigung von Import-
méglichkeiten auszugehen. Zugleich muB die Tatsache
Beriicksichtigung finden, daB nicht in allen Industriezweigen
gleichzeitig und in gleichem Umfange automatisiert
werden kann.

9. Aus den Ergebnissen der Punkte 7 und 8 ergibt sich
u. a. die vorrangige Entwicklung der Zweige, die Auto-
matisierungsmittel liefern, und anderer volkswirtschaftlich
wichtiger Industriezweige. Es ergeben sich Einflisse auf
deren Perspektivplanung.

10. Es ist zur Durchsetzung der staatlichen Direktive, der
Perspektivplanung und damit der Hauptlinie der Auto-
matisierung eine enge Verbindung der Perspektivplanung
der Volkswirtschaft und der Betriebe zu schaffen.
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11. Die auf diese Weise erfolgte Bestimmung der Haupt-
linie der Automatisierung ist verbindlich. Es ist danach
der dkonomische Nutzeffekt zu ermitteln. Seine Berechnung
sollte vergleichsweise unter Berlicksichtigung verschiedener
Varianten der unter Punkt 7 und 8 genannten Abstimmung
erfolgen.

12. Zur weiteren Entwicklung der Mechanisierung und Auto-
matisierung in der DDR ergeben sich spezielle Planungs-
und Leitungsaufgaben. In der zentralen Arbeitsgemeinschaft
Mechanisierung und Automatisierung der KDT, Berlin,
wurde dazu Anfang 1958 folgendes festgestellt:

,Diese wichtige Forderung sollte unter der Leitung des
Forschungsrates der DDR, der Hauptabteilung Forschung
und Entwicklung in den Ministerien, der Institute und
zentralen Konstruktionsbiiros fiir ihre Bereiche verwirk-
licht werden." [15]

Und an anderer Stelle hieB es zu dhnlichen Fragen:

JHier fallen dem Forschungsrat der DDR groBe Aufgaben
zu. Deshalb sollten in gréBerem MaBe auch Okonomen,
Organisatoren und Planer, die wissenschaftlich tdtig sind,
zur verantwortlichen Mitarbeit berufen werden.” [16]

Diese Fragen sind auch unter den inzwischen teilweise
gednderten Strukturbedingungen noch aktuell.

Ausgehend von den auf dem V. Parteitag der Sozialisti-
schen FEinheitspartei Deutschlands gestellten groBen poli-
tischen und Skonomischen Aufgaben wurden u.a. wichtige
Feststellungen zur Mechanisierung und Automatisierung
getroffen, die fiir die Bestimmung ihrer Hauptlinie von Be-
deutung sind. Insbesondere wurde die Notwendigkeit der
Schaffung von Voraussetzungen fiir die Mechanisierung und
Automatisierung der Produktion hervorgehoben. Im Zu-
sammenhang mit dem Inhalt der sozialistischen Rekon-
struktion der Produktion wurde auch begriindet,

,daB der erste Schritt zur weitgehenden Mechanisierung
und Automatisierung nicht das Aufstellen von Automaten,
elektronisch gesteuerten Maschinen und Elektronengehir-
nen ist, sondern die Umorganisation des gesamten Pro-
duktionsprozesses in Richtung auf einen systematischen
und kontinuierlichen MaterialfluB erfordert”. [17]

Immer wieder wurde durch die Partei der Arbeiterklasse auf
die Notwendigkeit zur Standardisierung, Spezialisierung und
Konzentration der Produktion hingewiesen. Es haben die
Beschliisse der 5. und 6. Tagung des ZK der SED die Grund-
lagen fiir eine systematische und planmaBige Arbeit zur
Mechanisierung und Automatisierung der Produktion ge-
schaffen.

Entscheidende Hinweise fiir die Verbesserung der Arbeit
auf dem Gebiete der Mechanisierung und Automatisierung
der Produktion zur Erfiillung der politischen und o6kono-
mischen Ziele des Siebenjahrplanes sind auf dem 9. Plenum
des Zentralkomitees der Sozialistischen Einheitspartei
Deutschlands gegeben worden. Sie stellen die Grundlage
dar fiir die Schaffung einer Hauptlinie der Mechanisierung
und Automatisierung der Produktion und ihrer Voraus-
setzungen.

Es wurden folgende wesentliche Aufgaben gestellt:

1. Es wurde die Notwendigkeit der zentralen Planung und
Leitung der neuen Technik und der Automatisierung
nach Inhalt, Richtung und AusmaB ausgehend von den
gesamtstaatlichen Erfordernissen und der Notwendigkeit
zur Uberholung fithrender kapitalistischer Betriebe sowie
die entsprechende Planung in Industriezweigen und Be-
trieben begriindet.

2. Insbesondere wurde der enge Zusammenhang zwischen
Standardisierung, Spezialisierung, Konzentration, bri-
gen Voraussetzungen der Automatisierung und ihrer
zentralen Planung begriindet. Es wurde die Notwendig-
keit der Uberwindung der ressortméBigen Behandlung
der einzelnen Gebiete der Technik hervorgehoben.
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3. Die Planung und Realisierung der neuen Technik und
der Automatisierung der Produktion nach Schwerpunkten
wurde begriindet.

4. Die Notwendigkeit der Bestimmung des Inhaltes, der
Stufen, der Richtung der Automatisierung der Produk-
tionsprozesse, der Objekte, der Abschnitte und der
zeitlichen Folge der Realisierung wurde begriindet.

5. Die Verantwortlichkeit der Industriezweige fiir die Her-
stellung von Mechanisierungs- und Automatisierungs-
mitteln wurde hervorgehoben und die Notwendigkeit
eines hohen Tempos der Mechanisierung und Automati-
sierung wurde begriindet.

Auf diesen Grundlagen und ihrer weiteren Verfeinerung
ist auch die Hauptlinie der Mechanisierung und Automati-
sierung der Biiro- und Verwaltungsprozesse im weitesten
Sinne, also der Informationsverarbeitung in der DDR, zu
bestimmen. Ausgehend von der Notwendigkeit der sozia-
listischen Rekonstruktion der Informationsverarbeitung miis-
sen die obigen Hinweise auf die Mechanisierung und
Automatisierung der Informationsverarbeitung ausgedehnt
werden. Diesen Fragen sollte noch mehr Aufmerksamkeit
zugewandt werden. Dabei kommt es nicht nur darauf an,
den

... Verwaltungsaufwand der Betriebe und Institute mit

Hilfe moderner technischer Mittel zu Organisations-

methoden so gering wie irgend méglich ..." [18]

su halten. Dariiber hinaus ist auf eine schnellere, vor-
beugende Informationsbearbeitung sowie auf die Ver-
arbeitung bisheriger und neuer Informationen zur besseren
Vorbereitung von Leitungsentscheidungen zu orientieren.
Auch kommt es auf eine Mechanisierung und Automatisie-
rung logischer Entscheidungsschritte nach einem entspre-
chenden Programm an. Es ist dabei auszugehen von der
Notwendigkeit der Rationalisierung der Biirotechnik und
Biiroorganisation im weitesten Sinne sowie ihrer Einfltsse
auf die Steigerung der Arbeitsproduktivitat von Produktions-
prozessen. Die Hauptlinie der Mechanisierung und Auto-
matisierung von Biiro- und Verwaltungsprozessen im wei-
testen Sinne, also der Informationsverarbeitung, ist fiir die
Volkswirtschaftsplanung, fiir Industriebetriebe, Sparkassen,
Banken, den Handel, den Verkehr, die Post usw. fest-
zulegen.

Entsprechend der staatlichen Direktive und damit der er-
arbeiteten Hauptlinie sind die Industriezweigékonomiken,
die Rekonstruktionspléne und die Pldne der Neuen Technik
der jeweiligen Institutionen umzugestalten. Aus einer
Bilanzierung der sich aus der Hauptlinie ergebenden not-
wendigen Mittel der Biirotechnik und Biiroorganisation im
weitesten Sinne entsteht u. a. der Bedarf der Volkswirt-
schaft. Zugleich ergeben sich daraus unter Berlicksichtigung
der planméBig-proportionalen Entwicklung der Volkswirt-
schaft die Aufgaben und Planungen fiir die Forschung,
Entwicklung, die Konstruktion, fiir die Standardisierung,
Spezialisierung, Konzentration und Kooperation sowie flir
die internationale Arbeitsteilung, fiir die Vorbereitung der
Produktion und fiir den ProduktionsausstoB der Biiro-
maschinenindustrie. Nach diesen Aufgaben und unter
Beriicksichtigung der Exportverpflichtungen sind die Indu-
striezweigdkonomik, die Rekonstruktionspléne und die Plane
der Neuen Technik der VVB Biiromaschinen aufzubauen
bzw. umzustellen. Auch das muB unter Berlicksichtigung
der staatlichen Direktiven und der planmdBig-proportiona-
len Entwicklung der Volkswirtschaft geschehen. Sich er-
gebende Disproportionen sind besonders deutlich  zu
machen, um eine Kldrung herbeizufiihren.

Auf der Grundlage der staatlichen Direktiven, der plan-
maBig-proportionalen Entwicklung der Volkswirtschaft, der
Industriezweigékonomik, der Rekonstruktionspléne und der
Plane der Neuen Technik sind die Forschung, Entwicklung
und Konstruktion sowie deren Kapazitdtsausnutzung, die
Standardisierung, Spezialisierung, Konzentration und Ko-
operation, die Vorbereitung der Produktion, der Produk-
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tionsausstoB sowie die Ausnutzung der Produktionskapazitat
der Biiromaschinenindustrie operativ zu planen, zu leiten
und zu organisieren.

Durch die sozialistische Planung, Leitung und Organisation
im dargelegten Sinne wird die qualitative Grundlage fiir
die Verbesserung der Arbeit in der gesamten Volkswirt-
schaft und insbesondere in der Biiromaschinenindustrie der
Deutschen Demokratischen Republik geschaffen.

4.31 Die weitere Mechanisierung und Automatisierung
durch elektronische Rechengerdte

Die weitere Rationalisierung, Mechanisierung und die Auto-
matisierung der Biirotechnik und Biiroorganisation stellen
an die Biiromaschinenindustrie der DDR groBe Aufgaben.
Sie befinden sich in Ubereinstimmung mit den gegenwdrti-
gen Entwicklungstendenzen in der Biiromaschinenindustrie.
Es kommt darauf an, dem Einsatz elektronischer Zusatz-
aggregate fiir Buchungsmaschinen usw. groBte Aufmerk-
samkeit zu widmen. Ferner sind in Ubereinstimmung mit
der internationalen Arbeitsteilung im sozialistischen Lager
die entsprechenden Weiterentwicklungen auf dem Loch-
kartensektor notwendig. Dabei sollten Parallelentwicklungen
im sozialistischen Lager weitgehend vermieden werden. Ent-
sprechenden internationalen Abstimmungen ist wesentlich
mehr Aufmerksamkeit zu widmen. Auch dem Einsatz elektro-
nischer Zusatzaggregate ist groBe Aufmerksamkeit zu
schenken. Es bleibt auch hinzuweisen auf die Verbindung
moderner Gerdte mit der Lochbandtechnik. Fiir die zukiinf-
tige Entwicklung auf diesem Gebiet ist hervorzuheben, daB
die Lochbandtechnik einerseits organisatorisch  Mdglich-
keiten zur Gewinnung von Lochkarten im lochbandgesteuer-
ten Kartenlocher bietet. Andererseits handelt es sich beim
Lochband um einen Datentrdger fiir Ein- und Ausgabe-
zwecke.

GroBte Aufmerksamkeit ist weiter der Entwicklung, Pro-
duktion und Anwendung programmgesteuerter elektroni-
scher Rechengerdte mittlerer Leistung zur integrierten
Datenverarbeitung fiir 6konomische Zwecke zu widmen. Die
Maéglichkeiten der neuen Technik, insbesondere der elektro-
nischen Rechengeriite, bieten mit der Befreiung des Men-
schen von Routinearbeiten eine schnellere und genauere
Erledigung der Biiroarbeiten, die zur Vorbereitung, Durch-
fiilhrung und Kontrolle der Produktionsprozesse erforder-
lich sind. Weiter gestatten jedoch die Eigenarten der neuen
Technik dieses Gebietes liber die reine Datenverarbeitung
und die bisherige Planung und Organisation hinausgehende
Ausnutzungsméglichkeiten. Es ist dariiber hinaus bei der
Erérterung grundsdtzlicher Fragen der Birotechnik und
Biiroorganisation noch hinzuweisen auf die Entscheidungs-
féhigkeit elektronischer Rechengerdte durch programmierte
Entscheidungsschritte. Dadurch werden auf der Grundlage
der sozialistischen Produktionsverhdltnisse qualitativ und
quantitativ. neue Méglichkeiten einer logischen Entschei-
dungsfindung fiir die Planung und Organisation erschlos-
sen. Die Erfiilllung der sozialistischen Leitungsaufgaben
kann durch die Ausnutzung der neuen Mdglichkeiten elek-
tronischer Rechengerdte auf ein noch hoheres Niveau ge-
stellt werden.

Die neue Technik der elektronischen Rechengerdte fiihrt
auch zu einem immer engeren Zusammenhang zwischen
technologischen und &konomischen Prozessen. Die sich
anbahnende Entwicklung ist weiterhin gleichbedeutend mit
der Verlagerung gewisser Biiroprozesse in die Sphdre der
materiellen Produktion. Es ist hier speziell an die Steuerung
und Regelung verfahrenstechnischer Prozesse nach ver-
fahrenstechnischen und betriebsékonomischen Daten ge-
dacht. Diese Daten sind sowohl fiir die Gestaltung tech-
nologischer Prozesse als auch fiir die Endprodukte von
Bedeutung.

Zugleich ist auf die Entwicklung von Produktionsiiber-
wachungsanlagen hinzuweisen, die die Tendenzen auf
diesem Gebiete ebenfalls sichtbar machen. Mit dieser Ent-
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wicklung entstehen neue Aufgaben und Methoden auf dem
Gebiete der Biirotechnik und Biiroorganisation. Von der
gerdtetechnischen Seite wird diese Tendenz auch durch die
Aufhebung der Unterschiede zwischen elektronischen
Rechengerdten  fiir  wissenschaftlich-technische und fiir
6konomische Zwecke geférdert. Die Beseitigung der Unter-
schiede wird durch die Verwendung von Zusatzgerdten
mdoglich.
Die wesentlichen wissenschaftlichen Grundlagen fiir die An-
wendung elektronischer Rechengerédte in der Wirtschaft be-
stehen auf der Grundlage sozialistischer Produktionsver-
hdltnisse in einer sozialistischen, durchgdngigen Betriebs-
organisation und Ordnungslehre, der Informationstheorie
und ihrer Anwendung auf die speziellen Aufgaben, der
symbolischen Logik, der Mathematik und der mathemati-
schen Statistik. Weiter wird zu beobachten bleiben, wie
und ob sich die automatische Zeichen- und Symbolerken-
nung zu einer wissenschaftlichen Grundlage fiir die Daten-
sammlung und den Datenempfang entwickeln wird und
welche weiteren wissenschaftlichen Grundlagen fiir die
anderen Teilgebiete der gesamten Informationsverarbei-
tung entstehen bzw. geschaffen werden. Die Ausnutzung
dieser wissenschaftlichen Grundlagen und der neuen tech-
nischen Moglichkeiten verbessert im Sozialismus die objek-
tive Leitung, Planung, Organisation der Volkswirtschaft, der
Betriebe sowie anderer Institutionen und stellt uns alle vor
neue Aufgaben. Die Lésung dieser Aufgaben und ihre Aus-
wirkungen stdrken den sozialistischen Staat. lhre Realisie-
rung ist also eine ideologisch-politische Aufgabe. Die
neuen Aufgaben stehen gleichermaBen fiir die Wirtschafts-
wissenschaft und fiir die -praxis. Dazu fiihrte Nemtschinow
in der sowjetischen Zeitschrift ,Fragen der Wirtschaft" fol-
gendes aus:
»Unter den gegenwdrtigen Bedingungen geniigt eine
Definition wie ,hohes Tempo', ,lberfligelndes Wachs-
tum’, ,vorwiegende Entwicklung’, ,notwendige Proportio-
nen' usw., nicht mehr. Die Genauigkeit der wissenschaft-
lichen Thesen, Definitionen und Empfehlungen mufB3 er-
erheblich groBer sein." [19]

Weiter hebt Nemtschinow auf der Grundlage der Ausfiih-
rungen Chruschtschows zum XXI. Parteitag der KPdSU her-
vor, daB die Wirtschaftswissenschaft im Sozialismus

“

... eine neue gesellschaftliche Funktion ...

erhalt, die auch fiir die Wirtschaftspraxis von hervorragen-
der Bedeutung ist. Er stellt dann weiter fest:

,Sie (die Wirtschaftswissenschaft, A. H.) muB zu einem
echten wissenschaftlichen Instrument in der Sache der
Organisation der Verwaltung und bewuBten Lenkung der
dkonomischen Prozesse werden. Hierzu muB die Wirt-
schaftswissenschaft (und das gilt gleichermaBen fiir die
Wirtschaftspraxis, A. H.) das MaB der &konomischen
Prozesse beherrschen und die wissenschaftliche Kontrolle
dieses MaBes gewdhrleisten."”

Weiter fiihrte Nemtschinow aus:
sIm  Sozialismus kann die Wirtschaftswissenschaft (und
die Wirtschaftspraxis, A. H.) sich nicht nur auf die quali-
tative Formulierung ihrer theoretischen Thesen beschrdn-
ken. Diese Thesen verlangen unausweichlich auch einen
quantitativen (Hervorhebung durch A. H.) Charakter.”

Auf dem XXI. Parteitag der KPdSU gab Nesmejanow, der
Prasident der Akademie der Wissenschaften der Sowjet-
union, zu diesen Fragen folgende Hinweise. Sie sind fiir
die Wirtschaftswissenschaft und die Wirtschaftspraxis von
Bedeutung.
s .. Um die ihr gestellten Aufgaben zu |8sen, muB die
Wirtschaftswissenschaft ihre Methoden vervollkommnen,
das Leben studieren, muB sie sich zu einer exakten Wis-
senschaft im vollen Sinne des Wortes entwickeln, die
neuesten Mittel der Rechentechnik im groBen Umfang
ausnutzen ..." [20]
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Bei der Realisierung der sich aus diesen Erkenntnissen
ergebenden Aufgaben ist von den Ausfiihrungen Apels zu
diesen Hinweisen Nesmejanows auszugehen:
sDiese Einschdtzung ist nicht schlechthin eine Kritik an
den Wirtschaftswissenschaftlern, sondern enthdlt fiir sie
ein ganzes Programm und charakterisiert ihre Stellung
in der Gesellschaft und im System der Wissenschaf-
ten." [20]
Im dargelegten Sinne sind auf dem Gebiet der Biirotechnik
und Biiroorganisation die reine Datenverarbeitung im Biiro
sowie in der Tendenz z. T. in der Produktionssphdre und
die Durchfilhrung programmierter Entscheidungen vorzu-
bereiten. Dabei sind sowohl die Grundlagenforschung in
der Wissenschaft als auch die Zweckforschung und unmittel-
bare Vorbereitung durch die Praxis mit Unterstiitzung der
Wissenschaft besonders wichtig. Dementsprechend sollten
umgehend entsprechende Arbeiten fiir die Vorbereitung [21]
des Einsatzes der Neuen Technik begonnen werden. Das
ist auch deshalb wichtig, weil die Vorbereitung und Um-
stellung bis zu drei Jahren dauern kann.
Wdhrend bei der Verwendung von Buchungs- und Fak-
turiermaschinen nur ein Teil von Arbeitsabschnitten des
Gesamtarbeitsablaufes umzustellen ist, verlangt der Ein-
satz elektronischer Rechengerdte eine prinzipielle Verdande-
rung der gesamten Betriebsorganisation.
Mit dem programmgesteuerten elektronischen Rechengerat
wird es mdglich, eine durchgdngige Automatisierung der
Biirotechnik  und  Bliroorganisation, insbesondere der
Routinearbeiten sowie die automatische Durchfiihrung von
programmierten Entscheidungsschritten zu realisieren. Die
Anwendung programmgesteuerter elektronischer Rechen-
gerdte verlangt die Anwendung neuer sozialistischer Me-
thoden der Planung, Leitung und Organisation. Bei den
Vorbereitungsarbeiten zur Einflihrung dieser neuen Technik,
bei der Umstellung der Organisation und beim unmittel-
baren Einsatz ist davon auszugehen, daB es sich bei den
elektronischen Rechenmaschinen um solche Gerdte han-
delt, die gegeniiber konventionellen Einrichtungen eine
neue Qualitdt verkoérpern. Die Eigenarten der Rechengerdte
ermoglichen eine iiber die funktionale Gliederung der
Arbeiten hinausgehende Verwendung. Durch Ein- und Aus-
gabeaggregate, die Programmsteuerung, die Speicher-
fahigkeit, die Rechengeschwindigkeit und deren Zusammen-

wirken  ist eine  zusammenhdngende  automatische
Bearbeitung eines geschlossenen Arbeitsablaufes mehrerer
Gebiete der Betriebsorganisation méglich. In  diesem

Sinne kann von einer Zusammenfassung, von einer Inte-
gration der Datenverarbeitung durch programmgesteuerte
Rechengerdte gesprochen werden.
Gegenwdrtig kommt es darauf an, sich mit den Eigenarten
dieser Gerdte vertraut zu machen. Ferner sollte Klarheit
lber die Einzelheiten der Vorbereitung geschaffen werden.
Die Erérterung grundsatzlicher technisch-6konomischer Fra-
gen der Biirotechnik und Biiroorganisation bestimmt natiir-
lich auch einen Rahmen fiir die Darlegung der technisch-
okonomischen Probleme, die mit dem Einsatz der
Rechengerdte verbunden sind. Deshalb ist hier nur darauf
hinzuweisen, bei den Vorbereitungsarbeiten eine Ermitt-
lung des Ist-Zustandes der gegenwdrtigen Betriebsorgani-
sation vorzunehmen. Dazu gehéren eine Feststellung des
gegenwdrtig funktional ausgerichteten Arbeitsablaufes und
des dabei auftretenden Datenanfalls. Auch dessen rédum-
liche und zeitliche Entwicklung ist zu ermitteln. Fiir diese
Arbeiten ist die bereits getroffene Einteilung der Informa-
tionsverarbeitung in folgende Stufen von Bedeutung:

1. Empfang

2. Speicherung

3. Verarbeitung

4. Weitergabe.
Daneben bestehen wichtige Obliegenheiten der Aufnahme
des Ist-Zustandes in der Ermittlung gegenwdrtig (blicher
Entscheidungen und notwendiger Entscheidungsschritte.
Ferner bleibt auch bei der Ermittlung des Ist-Zustandes
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festzustellen, welche weiteren zusdtzlich notwendigen Ent-
scheidungen fiir die Erhéhung des Niveaus der sozialisti-
schen Planung, Leitung und Organisation an sich erfor-
derlich wdren, aber bedingt durch die gegenwdrtigen
Methoden der Informationsverarbeitung bisher nicht ge-
troffen werden konnen.

Nach der Feststellung ‘des Ist-Zustandes ergibt sich die
Bestimmung des Soll-Zustandes. Es ist im allgemeinen eine
Ausrichtung des Soll-Zustandes der Betriebsorganisation
nach den Eigenarten der Verwendung findenden Rechen-
gerdte vorzunehmen. Fiir die entwickelte reine Datenver-
arbeitung und in zunehmendem MaBe fiir die automatische
Verwirklichung  gewisser einfacher Entscheidungsschritte
wird eine Schematisierung und Quantifizierung betrieb-
licher Arbeitsabldaufe erforderlich. Damit wird deutlich, daB
die Anwendung der neuen Rechentechnik zwangsldufig mit
einer Ausbreitung mathematischer Verfahren in der Wirt-
schaftswissenschaft und -praxis verbunden ist. (22)

Die Anwendung mathematischer Verfahren setzt jedoch eine
Untersuchung der Qualitdt der ablaufenden 6konomischen
Prozesse, also eine genaue Analyse der Wirkung der 6ko-
nomischen Gesetze voraus. Auch die Beriicksichtigung der
Wirkung sozialistischer Produktionsverhéltnisse, der Prin-
zipien der sozialistischen Wirtschaftsfiihrung, der Mitarbeit
der Werktatigen, der Anwendung Skonomischer Hebel usw.
ist erforderlich. Ohne die gemeinsame Beachtung der Qua-
litait und mathematischer Verfahren ist eine Programmie-
rung der zu realisierenden Aufgaben und der Maschinen
unter sozialistischen Produktionsverhdltnissen nicht erfolg-
reich. Bei der Programmierung sind folgende Arbeitsstufen
durchzufiihren:
1. Definition der gestellten Aufgabe (Problemdefinition)
2. Schaubildliche Darstellung (FluBdiagramm)
3. Bestimmung der erforderlichen Rechen- und Entschei-
dungsschritte .
4. Ubersetzung der einzelnen Schritte in die Maschinen-
sprache.

Zur Einfiihrung elektronischer Rechengerdte im Betrieb als
auch fiir die Verwendung in der Volkswirtschaftsplanung,
im Handel, im Verkehr, in Banken und Sparkassen usw.,
ist eine sozialistische Gemeinschaftsarbeit von Okonomen,
Technikern und Mathematikern erforderlich. Der zweck-
mdaBigen Gerdteentwicklung, dem evtl. Gerdteimport, der
Vorbereitung des Einsatzes sowie der entsprechenden
Kaderausbildung sind in Verbindung mit entsprechender
Grundlagen- und Zweckforschung groBte Aufmerksamkeit
zu widmen.

In diesem Zusammenhang ist auf eine Neuentwicklung des
VEB Elektronische Rechenmaschinen Karl-Marx-Stadt hin-
zuweisen, ndmlich auf den ,Programmgesteuerten Rechner
fiir Lochkartenanlagen” (PRL), der sich’ in der Versuchs-
rechenstation des genannten Betriebes befindet. Der PRL
kann addieren, subtrahieren, multiplizieren und dividieren.
Damit kann er alle Berechnungen realisieren, die sich auf
die vier Grundrechnungsarten zuriickfiihren lassen. Die Ar-
beitsgeschwindigkeit des Rechners liegt bei 7200 Karten
je Stunde und ist mit dem Kartendoppler abgestimmt. Der

» PRL ist mit einem Steckprogramm versehen. Das Steck-

programm umfaBt 128 Programmschritte. Es ist aber auch
durch Sprungbefehle im begrenzten Umfang eine zyklische
Programmierung méglich. Gegenwdrtig sind die Erfah-
ungen tber die Gesamtheit der Anwendungméglichkeiten
n?ch gering. Jedoch ist der Rechner fiir bestimmte tech-
nisch-wissenschaftliche und fir 6konomische Zwecke ein-
satzfdhig. So wurden z.B. fiir das erste Gebiet Kurven-
scheibenberechnungen durchgefiihrt. Fiir die Motorradwerke
Zschopau wurden Koordinatenberechnungen fiir Mehrspin-
delbohrképfe durchgefiihrt. Der PRL erhdht die Rechen-
geschwindigkeit gegeniiber manuellen Methoden und ver-
ringert trotz notwendiger Vorbereitungszeit dic Rechen-
kosten. Der Rechner ist auf &konomischem Gebiet fiir Brutto-
und Nettolohnrechnung. flir Kapazitatsdispositionen usw.
zU programmieren. Als wichtigste Voraussetzungen fiir einen
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erfolgreichen Einsatz sind der massenhafte Anfall von
Daten und die Notwendigkeit der Entwicklung quantitativer
Methoden in der Wirtschaftswissenschaft und Wirtschafts-
praxis zu nennen. Nur dadurch kann die Programmierung
mit Erfolg vorgenommen werden. Die Ausbreitung der
Mathematik in der Technik und Okonomik ist also eine
wesentliche Voraussetzung. Bei dem Einsatz der PRL kostet
nach der gegenwdrtigen Kalkulation eine Rechenstunde
220,— DM und eine Programmierungsstunde 12,— DM. Die
Versuchsrechenstation des VEB Elektronische Rechenmaschi-
nen Karl-Marx-Stadt steht mit ihrem PRL allen Betrieben
der DDR fiir technisch-wissenschaftliche und &konomische
Berechnungen zur Verfligung. Der Betrieb gibt Unter-
stitzung bei der Herstellung entsprechender Programme.
Dariiber hinaus ist die Entwicklung von Rechengerdten
mittlerer Leistung zur integrierten Datenverarbeitung von
ausschlaggebender Wichtigkeit fiir die erfolgreiche Rekon-
struktion der Biirotechnik und der Biiroorganisation, also
der Rekonstruktion der Informationsverarbeitung. Fiir- die
Ausstattung der Volkswirtschaft mit GroBdaten-Verarbei-
tungsanlagen, die zugleich fiir die Kaderausbildung und
fir das Organisationsstudium Verwendung finden kénnen,
sind noch besondere MaBnahmen wie Import u.a. erfor-
derlich. Dazu sind aber eine rechtzeitige Ausbildung des
entsprechenden Personals und die friihzeitige Durchfiihrung
vorbereitender Einsatzarbeiten erforderlich. Durch die Her-
stellung elektronischer Rechengerdte wird auch ihr Einsatz
in Rechenzentren méglich und notwendig. Deren Planung,
Gerateauswahl, Standortbestimmung, Aufbau, Struktur, Or-
ganisation und Arbeitsweise!) kénnen mit Erfolg nur in enger
Zusammenarbeit von Okonomen, Technikern und Mathe-
matikern festgelegt werden. Auch diese Méglichkeiten des
Einsatzes der elektronischen Rechengerdte sind bei der
Rekonstruktion der Industrie und der Informationsverarbei-
tung zu beriicksichtigen.

4.4 Kaderfragen

Die Biiro- und Verwaltungstdtigkeit im weitesten Sinne,
die Informationsverarbeitung, nimmt in ihrer Bedeutung
fiir die Okonomisierung der Biiroprozesse und fiir die Stei-
gerung der Arbeitsproduktivitdt in Produktionsprozessen
immer mehr zu. Es sollte deshalb in Hoch- und Fachschulen
die Einrichtung einer Fachrichtung fiir ,Okonomie und
Technik der Informationsverarbeitung” vorgesehen werden.
Die entsprechende Ausbildung wdre in Form einer all-
gemeinen Zusatzausbildung und einer Spezialausbildung
zu realisieren. Dabei ist von den iiblichen Grundlagen
in der wirtschaftswissenschaftlichen Ausbildung auszugehen.
Die Ausbildung muB in folgenden Fdachern stattfinden:

1. Mathematische, wirtschaftsmathematische und statistische
Grundlagen der Informationsverarbeitung

2. Technik, Okonomik, Organisation, Planung des Loch-
kartenverfahrens

3. Gerdtetechnische, mathematische und organisatorische
Grundlagen elektronischer Rechengerdte

4. Technik, Okonomik, Organisation, Planung und Kontrolle
in den Anwendungsgebieten (Volkswirtschaftsplanung,
Industrie, Landwirtschaft, Handel, Verkehr, Sparkassen,
Banken usw.) einschlieBlich der Quantifizierung dort ab-
laufender Prozesse.

Die auf dem Gebiet der Informationsverarbeitung wirken-
den Erfordernisse verlangen zur Erreichung eines maximalen
Zeitgewinnes schnelle Lésungen auch im Hoch- und Fach-
schulwesen. Um gegenwdrtig fehlende Arbeitskréfte auf
diesem Gebiete auszubilden, sollten Kurzlehrgénge durch
die Industrie in Zusammenarbeit mit den Hoch- und Fach-
schulen fir Studenten, Absolventen und Praktikern orga-
nisiert werden. In den Hochschulen ist ebenfalls schnellstens
die entsprechende Grundlagen- und Zweckforschung zu
entfalten. SchluB Seite 82
) Zu diesen Fragen ist eine weitere kleine Arbeit des Verfassers in
Verbereitung.
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- der Pionier der elekirischen Schreibmaschine -

MERCEDES

Formschdnheit,
gut abgestimmie
Farben,
Gerduscharmut,
Schnelligkeit,
einfache und
leichte Bedienung

Das elekirische Schreiben spart Kraft, schont die Nerven,
fordert die Leistung und gibt
Arbeitsfreude

MERCEDES
> )

MERCEDES Biiromaschinen-Werke AG - in Verwaltung - Zella-Mehlis/Thiir.
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Leipziger Frithjahrsmesse 1961 und

SECURA-Registrierkassen

A. ARNDT, Org.-Leiter und

F. NEDDERMEYER, Absatzleiter, VEB Secura-Werke Berlin

Wer zur diesjahrigen Leipziger Frithjahrsmesse ins Bugra-
Haus kam und nach SECURA-Registrierkassen gesucht hat,
wird erstaunt gewesen sein, in welcher Form sich das An-
gebot des volkseigenen Betriebes SECURA-Werke, Berlin,
dem Besucher vorstellte. Der Fachmann und Interessent er-
hielt nicht nur schlechthin einen Uberblick tiber das Sorti-
ment der SECURA-Registrierkassen, sondern er wurde mit
Problemen vertraut gemacht, die vielen neu waren.

So erhielt der Besucher des SECURA-Messestandes zuerst
einen Uberblick tiber die Produktions- und Entstehungs-
weise einer SECURA-Registrierkasse.

Der groBe Vorteil in der Produktion ist einmal das Bau-
kastenprinzip, aus dem sich die groBe Vielzahl von
Registrierkassen-Modellen entwickeln und das eine Vielfalt
von Kundenwiinschen erfiillen 1&Bt. Zum anderen sind es
die Menschen, die in sozialistischer Gemeinschaftsarbeit
nach dem Grundsatz ,Meine Hand fiir meine Produkt” die
Erzeugnisse fertigen.

Der Besucher konnte erkennen, daB sich aus 7 Baugruppen
mit den vielen Variationsméglichkeiten die groBe Zahl der
zumeist bekannten SECURA-Registrierkassen fertigen lassen.
Im Original wurden gezeigt (hierzu siehe Bild 1 bis 11):

1. ein vollstandiges Tastenfeld mit seinen vielfdltigen
Variierungsméglichkeiten
. ein Indikator
. ein Druckwerk (aufmontiert)
. ein Aufrechnungswerk (nur fiir Aufrechnungskassen)
. ein Hauptaddierwerk

Tastenfeld des Modells A 48 101 S

Tastenfeld des Modells A 48 121 S (mit Buchstabenbank)
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6. Basis mit einer Schublade
7. ein Maschinenrahmen mit Einbauteilen und als Er-
géinzung eine Haube.

Im AnschluB an die Darstellung des technischen Aufbaus
der Registrierkassen war aus wenigen Beispielen erkenn-
bar, welche Registrierkassen-Modelle gefertigt werden
kénnen.

Bild 3. Tastenfeld des Modells 48 430 S (mit Wirtschaftsbank)

pild 4. Tastenfeld des Modells S £8 201 S

Es wurden gezeigt:
Grundmodelle

Modelle mit Sonderausstattungen und
SECURA-Registrierkassen mit Aufrechnung.

Damit strebte der Betrieb an, die vielfdltigen Einsatzmdg-
lichkeiten an Hand von wenigen Beispielen aus der Praxis
aufzuzeigen.

An einigen Beispielen soll hervorgehoben werden, daB sich
unsere Registrierkassen nicht nur in den Ublichen Branchen
des Handels einsetzen lassen. Es gibt vielmehr noch eine
Reihe anderer Einsatzmoglichkeiten, die leider auch von
Fachkreisen oftmals nicht ausreichende Wiirdigung ge-
funden haben.

Von den gezeigten Registrierkassen-Modellen treten be-
sonders folgende in den Vordergrund.

Modell 58212S fiir 2 Verkauferinnen.

Was ist das Besondere an diesem Modell und von welchen
Neuheiten spricht die Fachwelt der Registrierkassen u. a.
in der letzten Zeit? Eine dieser Neuheiten ist der Flaschen-
pfand-Riickgeldgeber, der losgelést von der Registrierkasse




arbeitet. Wer ihn kennt, weiB einiges {iber das Fiir und
Wider.

Der VEB SECURA betreibt keine Flaschenpfand-Riickgeld-
geber-Fertigung. Mit seinem Modell 58212 S zeigt er dem
Geschdftsinhaber, wie dieser ohne zusdatzliche Investitionen
und Beeintréchtigung seiner Verkaufsfliche im Verkaufs-
raum die Frage der Flaschenpfand-Riickgeldgabe Iésen
kann.

Das genannte Modell ist zusdtzlich mit einer Vorgangs-
bank ausgeriistet, die sich aus den 3 Funktionstasten B-C-A
zusammensetzt (Bild 12).

Mit Hilfe der Funktionstaste B = bezahlte Rechnungen
werden alle Barverkdufe gebucht. Sémtliche Buchungen,
die iiber diese Taste durchgefiihrt werden, gehen in das
Addierwerk ein unc! werden dort gespeichert.

Die Werte, die nicht als Umsatz bzw. Erlés gelten, werden
iber Funktionstaste C = Kredit gebucht. Diese gehen nicht
in das Addierwerk ein.

Bild 5. Indikator des Modells A 08

Bild 6. Druckwerk

Bild 7. Aufrechnungswerk (nur fiir Aufrechnungskassen)

GleichermaBen wirken Buchungen, die liber Funktionstaste
A = Ausgaben laufen. Sie fiihren also keine Speicherung
im Addierwerk herbei.

In Geschaften, wo Flaschenpfand-Riickgeldgabe erfolgen
muB, kann mit Hilfe der A-Taste = Ausgabetaste der
Flaschenpfand zur Verbuchung kommen. Die Kassiererin
muB allerdings samtliche Bons, die liber die Ausgabetaste
verbucht worden sind, als Bargeld in einer Schublade sam-
meln. Am Tagesende vergleicht diese den Stand nach Aus-
zdhlung der gesammelten Bons stiickzahlmdBig mit dem
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Bild 8. Hauptaddierwerk

Stand im Postenzdhler unter ,A" und mit der Meldung
des Lagers (liber die in das Lager zurlickgekommenen
Flaschen. Die Stiickzahl der vom Lager bestdtigten Flaschen
multipliziert mit dem Flaschenpfand muB nach Abzug dieser
Summe vom abgelesenen Soll des Addierwerkes das Kassen-
Ist unter Beriicksichtigung evtl. Wechselgeldes ergeben.

Diese Einrichtung bedingt keine zusdtzliche Anschaffuno
eines Flaschenpfand-Riickgeldgebers, bringt eine wesent-
lich schnellere Abfertigung des Kunden mit sich, da nicht,
wie im Gegensatz zum Flaschenpfand-Riickgeldautomaten,
jede Flasche einzeln erfaBt werden muB und bendtigt bei
weitem nicht die enorm hohe Bereitstellung von Umlauf-
mitteln in Form von Kleingeld (Hartgeld). Auch dirfen
solche Ausgabe-Betrige bei der Begleichung des zu
zahlenden Betrages fiir eingekaufte Waren beim Geldriick-
gabevorgang mit verrechnet werden.

Beim Einsatz dieses Modells fiir nur eine Verkduferin oder
als Zentralkasse fiir nur eine Kassiererin kann unter Fort-
fall einer Schublade und der Vorgangsbank der gleiche
Erfolg erzielt werden, weil dann die Méglichkeit der Ver-
buchung und auch Speicherung aller Flaschenpfandwerte
auf das zweite Addierwerk gegeben ist (Bild 13). Damit
steht die Tagesendsumme, ohne irgendwelches Rechenwerk
nétig zu haben, sofort zum Vergleich mit der Lagerver-
waltung und Feststellung des Kassen-Ists, durch Gegen-
iberstellung der Addierwerke 1 und 2, fest.

Auch hier werden zur Gegenkontrolle alle Flaschengeld-
Bons gesammelt.

Als weitere Registrierkasse soll das Modell 58 222 Z (Bild 14)
beschrieben werden.

Diese Registrierkasse ist zusdtzlich mit einer Buchstaben-
bank ausgeriistet (Bild 15) (9 Buchstaben angeordnet in
der Reihenfolge D, F, H, J, K, N, S, T, V von oben nach
unten). Mit Hilfe dieser 9 Buchstaben konnen statistische
Unterscheidungen des Warensortiments, Branchen, Ab-
teilungen, Warengruppen, Ldger usw. vorgenommen wer-
den. Besonders fiir das Warenlager und fiir die Erkennung
des Warenumschlages nach Sortimenten oder einzelnen
Warenarten ist diese Sonderausriistung von groBer Be-
deutung. So lassen sich Erhebungen dariiber anstellen,
welche Erzeugnisse stark gefragt sind und in welchem Um-
fang sind Nachbestellungen und Ergdnzungen der Lager-

Bild 9. Basis mit einer Schublade
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bestéinde erforderlich. Diese Sonderausriistung verursacht
nur eine geringe Mehrausgabe und zeigt somit einmal
mehr die Vorziige der SECURA-Registrierkassen.

Von den Mitarbeitern des SECURA-Messepersonals konn-
ten die Interessenten erfahren, daB z. B. das Registrier-
kassen-Modell 68400 Z (Bild 16) nicht nur eine
Registrierkasse fiir den Verkauf ist, sondern auch u. a. als
Lagerabrechnungs- und Lagerkontroll-Kasse in  einem
Restaurationsbetrieb Verwendung finden kann. Dieses Mo-
dell ist mit 4 Addierwerken, jedoch keiner Schublade aus-
gestattet.

Die 4 Addierwerke (Bild 17) werden fiir folgende Funk-
tionen eingeteilt:
Addierwerk 1 = Wareneingang
Uber dieses Addierwerk wird der gesamte
Wareneingang erfaBt.
Addierwerk 2 = Bierbiifett
Hierliber werden alle Lagerabgdnge an
das Bierbiifett registriert.
Addierwerk 3 = Kuchenbiifett

Alle Lagerabgénge an das Kuchenbiiffett
werden hier erfaBt.

Addierwerk 4 = Kiiche

Alle Lagerabgdnge an den Haftungs-
bereich Kiiche werden (iber Addierwerk 4
verbucht.

Erlduterung

Es sind Lagerfachkarteien anzulegen; davon 1 Lagerfach-
kartei, die den gesamten Wareneingang nach Betrégen
aufnimmt. Diese Betrdge werden iiber das Addierwerk 1
verbucht. Die Addierwerke 2, 3 und 4 dienen der Erfas-
sung aller Warenausgénge vom Lager an die 3 Haftungs-
bgreiche, Hierfir ist je eine Lagerfachkartei anzulegen.
Die vom Lager mit Lieferschein an die Haftungsbereiche
abgegebenen Waren werden taglich von der Lagerfach-
kartei als Ausgéinge abgesetzt.

Am .Monctsletzten werden samtliche Warenausgénge in
das .jeweilige Addierwerk gegeben und alsdann von den
Addierwerken 2 bis 4 die Endsummen als Aufrechnung bzw.
Gesamtumsatz des Warenausgangs auf der jeweiligen
LGgerfushkortei eingetragen. Das gleiche gilt fiir den
\IID\/'orenemgon.g, der unter Addierwerk 1 abzulesen ist. Die
Wlfferen'z zwischen dem Gesamtwarenausgang und dem
St:ﬂrjzemgang im Laufe de.s Monats zuziiglich des Be-
e SSak\;om VormoPut ergibt den neuen Lagerbestand
fl'jr(.:l ovortrag fu.r den neuen Monat. Die von dem

en Haftungsbereich Verantwortlichen quittierten Liefer-

'Schtfaine werden in Reihenfolge der aufgedruckten fort-
aufenden Nummer abgeheftet.
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Bild 10 (oben)

Maschinenrahmen mit Einbauteilen

Bild 11 (links)

Haube fiir Secura-Registrierkassen

Bild 12 (Mitte)
B-C-A-Vorgangsbank

Bild 13 (unten)

Modell 58201 S fiir 1 Verkduferin

mit 2 Addierwerken
1 Schublade

und

nur
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| Bild 15. Tastenfeld Modell 48 222 S (mit Buchstabenbank)

[ Bild 16. Modell 68 400 Z mit 4 Addierwerken, ohne Schubladen
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Bild 14 (links). Modell 48222 S
(Modell 58 222 S hat 5 Betrags-
reihen und Quittungsdruck)

Bild 17 (rechts). SchloBbank
vom Modell 68400 Z  mit
4 Steckschliisseltasten fiir
4 Addierwerke

Die Entwicklung neuer Handelsformen, aus denen in den
letzten Jahren sich besonders das Selbstbedienungssystem
hervorhebt, bedingt auch die Entwicklung und den Ein-
satz neuer Registrierkassen, die speziell in diesem Falle
mit Aufrechnung arbeiten.

Bekannt und bereits bestens bewdhrt im Einsatz hat sich
die Secura-Aufrechnungskasse Modell A 08 (Bild 18).

Doch die Entwicklung geht standig weiter und die Forde-
rung nach immer schnellerer Bedienung und Abrechnung
brachte es mit sich, daB auch die Aufrechnungskassen mit
der Entwicklung Schritt halten miissen. So stand sich der
Besucher der Leipziger Herbstmesse 1960 auf dem SECURA-
Messestand plétzlich einem neuen Registrierkassen-Modell
mit Aufrechnung gegeniiber. Den neuen Erfordernissen der
Selbstbedienungsldden und auch der Selbstbedienungsgast-
statten wurde eine Aufrechnungskasse zur Verfligung ge-
stellt, die sich bereits in den wenigen Monaten ihres
Einsatzes bestens bewdhrt hat. Verschiedentlich ist in der
letzten Zeit iiber den Wert des Einsatzes der herkomm-
lichen Registrierkassen und speziell der SECURA-Registrier-
kassen diskutiert und geschrieben worden. Es ist* versucht
worden, die als unbedingt notwendig anerkannten Sicher-
heits- und Kontrolleinrichtungen, die bei allen SECURA-
Registrierkassen einen geschlossenen Kontrollkreis bilden,
in Wegfall kommen zu lassen. Die Praxis hat bewiesen und
beweist es taglich aufs neue, daB SECURA auch mit seiner
neuen Aufrechnungskasse Modell S 08 (Bild 19) auf dem
richtigen Weg ist.

Schnelligkeit und Sicherheit — das sind 2 Faktoren, die
SECURA-Registrierkassen in sich vereinigen. In Senften-
berg fand in den letzten Wochen ein interessanter Test mit
der SECURA-Aufrechnungskasse Modell S 08 statt, dem
ein Test einer auf Addiermaschinenbasis aufgebauten Auf-
rechnungsmaschine gegeniibersteht. Schon jetzt kann an
dieser Stelle gesagt werden, daB die SECURA-Aufrech-
nungskasse voll und ganz nicht nur ihre Daseinsberechti-
gung bewiesen hat, sondern gerade mit den Sicherheiten,
die sie in sich birgt, ihren Einsatz verlangt.

Wir werden in einem der ndchsten Hefte tber diesen Test
ausfiihrlich berichten.

Bereits im Heft 11/60 der ,NTB" wurde das Modell S 08
vorgestellt. Wir konnen deshalb darauf verzichten, dies
noch einmal zu tun. Aus dem Tastenfeld beider Modelle
(siche Bild 1 und 4) erkennt man die Unterschiede, die
swischen beiden bestehen. Der Wegfall der gesamten
Kommandobank und die Verlagerung der 3 Hauptfunktio-
nen der Aufrechnungskasse (Betitigen des Motors, Auf-
rechnen und Ziehen der Endsumme) in nur eine Motor-
schalttaste ist das hauptséchlichste Merkmal der S 08.
Mit dieser Vorstellung der Besonderheiten und vielfaltigen
Einsatzmoglichkeiten von SECURA-Registrierkassen mochten

wir abschlieBen. Es gilt jetzt noch, einiges lber die Kon-
troll- und Sicherheitsfaktoren unserer SECURA-Registrier-

kassen zu sagen.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 3 - 1961

om—

Wer einmal den Satz

,MIT JEDER SECURA-REGISTRIERKASSE IST EIN. IN SICH
GESCHLOSSENER KONTROLLKREIS VERBUNDEN!"

las oder hérte, konnte sich ausreichend liber die elf wich-
tigsten Punkte des Kontrollkreises (Bild 20) informieren,
der geniigend Faktoren der Sicherheit in sich birgt:

1. Betragstasten

Der eingetastete Betrag bleibt bis zur Betdtigung der
Motortaste fiir den Kassierer sichtbar im Tastenfeld. Feh-
ler-Korrektur durch Korrektur-Taste, oder auch durch
Betétigen der Betragstasten (Springtasten), die sich
gegenseitig auslosen.

Bild 18. Modell A 48101 S

2. Steckschliisseltasten

Sichern das vereinnahmte Geld und das jeweilige
Addierwerk vor unbefugter Betdtigung.
3. Indikator

Der Verkaufsvorgang wird zu einem offentlichen. Kon-
trollorgan fiir Kassierer, Kunden, Geschdftsleitung und
Verkaufsstellenkontrolleur.
4. Scheckstreifen

Fiir jeden Verkaufsvorgang eine gedruckte Quittung,
er)thcltend: Klischee der Verkaufsstelle, Datum, Werbe-
klischee, fortlaufende Nummer, Addierwerks- oder
Verkdufernummer, Symbol, bezahlten Betrag.

o

. Kontrollstreifen

Unter VerschluB laufend! Wird bedruckt mit fortlaufen-
der Buchungsnummer, Addierwerks- oder Verkaufer-
nummer, Symbol und Betrag.

. Addierwerk

Ablesbarkeit der Tageseinnahme durch ,A-SchloB" ge-
sichert. Schliissel nur fiir den Geschdftsfiihrer.

. Nullstellkontrollzéhler

Jede Leerung des Addierwerkes wird automatisch fest-
gehalten! Unerlaubte Nullstellungen sind sofort er-
kennbar. Nicht zugdnglich und nicht verstellbar.

8. Posten- oder FleiBzdhler

Wichtiﬂges Mittel zur Durchfiihrung von Wettbewerben
und fiir statistische Auswertungen.

. Druckwerk

Lauft unter VerschluB!

o

~

el
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Bild 19. Modell S 58 201 S

10. Schublade
Jede Verkduferin hat eine gesonderte Geld-Schublade.

11. VerschlieBbarkeit der Kasse durch ,K-SchloB” bei Auf-
rechnungskassen und Bankenschaltermaschine.
Diese Darstellung der Kontrollfunktionen der SECURA-
Registrierkassen, aber auch in dem anderen Gezeigten, wie
z. B. die Produktionsweise im Baugruppen-System, sah der
Messebesucher nicht als trockene und niichterne Erklarung
in Text und Wort, sondern er erkannte, daB- hinter all
dem unsere Menschen stehen; Menschen unserer Zeit, Men-
schen des Sozialismus; der Produktionsarbeiter, der die
Baugruppen zu einem Gefiige zusammensetzt, der Kon-
strukteur, der durch sinnvolle Konstruktion die Sicherheiten
in die Registrierkassen einbaute und der Mitarbeiter aus
dem Handel, der durch den Einsatz unserer Kassen seine
Arbeit mit Erfolg kront. NTB 561

Bild 20. Modell 48 404 S mit eingezeichnetem Kontrollkreis
Punkte 1 bis 10
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(SchluB von Seite 75)

Auch fiir librige Gebiete der Automatisierung bleibt zu
priifen, welche Konsequenzen fiir Grundlagen- und Spezial-
facher in der weiteren Ausbildung und in der Forschung zu
ziehen sind. Auch hier ist gegebenenfalls fiir eine Uber-
gangszeit die Einrichtung von Kurzlehrgéngen fiir Studen-
ten, Absolventen und Praktiker vorzusehen.

5. SchluBbetrachtung

Die Untersuchung grundsdtzlicher technisch-6konomischer
Fragen der Entwicklung der Biirotechnik und der sozialisti-
schen Biiroorganisation 1Bt erkennen, daB die ,Sozialisti-
sche Rekonstruktion der Industrie und der Informationsver-
arbeitung” objektiv notwendig ist. Dabei miissen bewuft
die Vorziige der sozialistischen Wirtschaftsordnung ausge-
nutzt werden. Die Verwirklichung der ,Sozialistischen Re-
konstruktion der Industrie und der Informationsverarbeitung”
fihrt zu einer gewaltigen Rationalisierung und Okonomie-
sierung der Biirotechnik und Biiroorganisation sowie zur
Steigerung der Arbeitsproduktivitét der Produktionsprozesse.
Damit trdgt sie entscheidend zur Erfiillung der politischen
und &konomischen Ziele des Siebenjahrplanes sowie zur
Verwirklichung des Deutschlandplanes des Volkes bei. Unter
Fihrung der Partei der Arbeiterklasse und des sozia-
listischen Staates schreiten wir in sozialistischer Gemein-
schaftsarbeit erfolgreich auf diesem Wege voran. NTB 553
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Der Kunde bhaty eiliy -

Von 100 Kunden haben es bestimmt 80 eilig. Wer verwendet

in unserem technischen Zeitalter noch gern fiir den Einkauf von
Lebensmitteln viel Zeit? Man will méglichst schnell bedient
sein und die Kassierung als Endpunkt des Verkaufsvorgangs
mufs sich dem Einkaufstempo angleichen. Moderne Registrier-
kassen mit Aufrechnung, die dem Verkaufer die Kopfarbeit ab-
nehmen und Rechenfehler vermeiden, sind die zeitgemiken
Helfe: firdasVerkaufspersonal inSelbstbedienungsgeschiiften.
Die technische Vollkommenheit, die solide Konstruktion und
die hohe Funktionssicherheit aller Secura-Registrierkassen
werden gerade in den Modellen A 48101 S und A 58101 S

(mit Aufrechnung) so recht augenfllig.

Wollen Sie mehr dariiber wissen, dann
studieren Sie unsere Prospekte oder
lassen Sie sich unseren Katalog iibersenden.

Bitte, schreiben Sie uns!
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Einsats programmgesteuerter Elektronenrechner in der Wirtschaft

H. VIEWEGER, Organisator, VEB Elektronische Rechenmaschinen, Karl-Marx-Stadt

Seit dem 1. Juli 1960 lauft im VEB Elektronische Rechen-
maschinen, Karl-Marx-Stadt, im Versuchsbetrieb ein pro-
grammgesteuerter Rechner fiir Lochkartenanlagen (PRL).
Damit wurde das Ziel des Entwicklungsthemas, einen
Elektronenrechner insbesondere fiir 6konomische Aufgaben
herzustellen, termingerecht erreicht.

Es handelt sich um einen Digitalrechenautomaten, der
mit neunstelligen Dezimalzahlen und festem Komma
arbeitet. Er kann addieren, subtrahieren, multiplizieren und
auch dividieren und somit alle Berechnungen ausfiihren,
die sich auf die vier Grundrechnungsarten zuriickfiihren
lassen.
Die mittleren Rechenzeiten einschlieBlich Zugriffszeiten
betragen

bei der Addition und Subtraktion etwa 0,25 ms,

bei der Multiplikation etwa 2,5 ms,

und bei der Division etwa 4 ms.
Fir die Abarbeitung eines Programmes stehen dem Rech-
ner etwa 200 ms zur Verfligung, wenn nicht im sogenann-
ien Start-Stopp-Betrieb die Rechenzeit beliebig lang sein
darf.

Zur Eingabe, Verarbeitung und Ausgabe der Werte stehen
folgende Speicherkapazitdten bereit:
Ein Eingabespeicher mit 45 Dezimalstellen, die in
15 Dreiergruppen mit Vorzeichen gesplittet sind. Dieser
Eingabespeicher kann wdhrend der Rechnung auch als
Schnellspeicher benutzt werden und Zwischenresultate
aufnehmen.

5 neun- bzw. zehnstellige Speicher sowie ein Befehls-
speicher fiir die Rechnung. Drei davon mit insgesamt
28 Dezimalstellen werden als Ausgabespeicher benutzt.
Drei Vorzeichen kénnen mit ausgegeben werden.

Ein Konstantenspeicher mit 16)X9 Stellen. Er nimmt Werte
auf, die flir das gesamte Programm giiltig sind. Eine
Splittung ist liber die Rechenspeicher méglich, so daB
auf einer Konstantenspeicherzeile mehrere Werte stehen
kénnen.

Wie schon der Name sagt, handelt es sich um einen Rech-
ner, der mit 80spaltigen Lochkarten arbeitet. Er ist deshalb
mit einem Kartendoppler gekoppelt, der als Ein- und Aus-
gabegerét dient. Die Arbeitsgeschwindigkeit entspricht der
Leistung des Kartendopplers (7200 Karten/h max.).

Der Kartendoppler fiihlt die Eingabewerte ab und fiihrt
sie dem Rechner zu. Nach Ablauf des Rechenprogramms
werden die Ergebnisse vom Rechner {iber Relais dem Kar-
tendoppler zugeleitet und in die Karte, die inzwischen von
der Abfiihlbiirste zum Stanzblock gewandert ist, gestanzt.
Es gibt verschiedene Méglichkeiten der Ein- und Aus-
gabe, z. B. Eingabe aus einer Karte und Ausgabe in
dieselbe Karte. Eingabe aus einer Karte und Ausgabe in
eine andere Karte. Eingabe von zwei Karten gleichzeitig
und Ausgabe in eine Karte. Eingabe von mehreren Karten
hintereinander und Ausgabe in eine oder mehrere Karten
hintereinander.

In begrenztem Umfang ist die Ubertragung der Werte von
einer Karte in die néchste und ihre Weiterverarbeitung
mogiich. Die gleichen Kombinationen gibt es, wenn zwi-
schen Ausgabewerten und bekannten Werten der Lochkarte
verglichen werden soll. Diese Schaltung wird im Kontroll-
r_echengong angewandt, wenn im zweiten Durchlauf die
Ergebnisse des ersten Durchlaufs, die eingestanzt sind,
mit den Ergebnissen der neuen Rechnung maschinell ver-
glichen werden.

D.ie Rechenprogrommierung ist ebenfalls sehr beweglich.
Sie erfolgt {iber ein Steckprogramm. 128 Programmschritte
stehen zur Verfiigung. Durch besondere Sprungbefehle
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kann in begrenztem Rahmen zyklisch programmiert wer-
den. Die Verschliisselung der Befehle und der Werte des
Konstantenspeichers erfolgt tetradisch.

Aufgabe des Versuchsbetriebes ist es vor allem, neben
der Losung technischer Probleme, Programme auszuarbeiten,
die Wirtschaft auf die Einsatzméglichkeiten aufmerksam zu
machen und die zur Zeit anstehenden Probleme kennen
zu lernen, um Lésungswege zu suchen. So wurden in den
letzten Monaten u. a. folgende Programme z.T. in allen
Einzelheiten ausgearbeitet und gerechnet, z. T. mit mehr
oder weniger Feinheiten konzipiert:

Aufgaben aus dem Rechnungswesen

Bruttolohn

Nettolohn

Geldstiickelung

Krankengeld und Lohnausgleich
Zinsstaffeln

Aufgaben aus der Technologie

Kapazitatsbedarf
Vorkalkulation

Technische und wissenschaftliche Aufgaben

Getriebekoordinaten und -kurven
markscheiderische Masseberechnungen
Berechnung optischer Linsensysteme
geoddtische Berechnungen.

Zur Information Ulber die Einsatzméglichkeiten seien nach-
stehend einige Programme eingehend erldutert und Renta-
bilitatsrechnungen  angestellt. -~ Das Nettolohnprogramm
wurde bereits in NTB Heft 7/8 (1960) ausfiihrlich erklart.
Das Bruttolohnprogramm wurde gemeinsam mit einem
Industriebetrieb aufgestellt. Betrachtet man nur den ein-
zelnen Lohnbeleg, so erscheint es in seiner- Aufgaben-
stellung einfach, im Rahmen des Gesamtbetriebes sind
aber unterschiedliche Rechnungen durchzufiihren:

Leistungslohn

Brigadeleistungslohn

Zeitiohn fir geleistete Arbeit
Leistungslohndurchschnitt fiir geleistete Arbeit
Leistungslohndurchschnitt fiir Urlaub, Schulung, ge-
sellschaftliche Arbeit

Zeitlohn fiir Feiertage, Wartezeit u. &.

Das Rechenprogramm wurde unter dem Gesichtspunkt aus-
gearbeitet, daB die bestehende betriebliche Organisation
zundchst nicht verdandert werden konnte. Im Programm muB-
ten deshalb mitunter Umwege beschritten werden, um zum
Ziele zu kommen. Dies beweist andererseits die Beweg-
lichkeit der Programmierung. Erwéhnt sei noch, daB die
Berechnung verschiedener Lohnarten ebenfalls aus betriebs-
organisatorischen Griinden nicht programmiert wurde, ob-
wohl keine Schwierigkeiten bestehen, auch diese Programm-
teile einzuarbeiten.

Voraussetzung fiir jede Programmierung ist, daB eine klare
mathematische Aufgabenstellung vorhanden ist. Soll die
Maschine Entscheidungen treffen, so sind diese sowohl in
der Programmierung als auch in der Lochkarte, also in
der betrieblichen Organisation, vorzusehen. Entscheidungen
von Fall zu Fall unter Beriicksichtigung augenblicklicher
Verhaltnisse sind nicht mdglich.

Im einzelnen werden folgende Rechenoperationen durch-
geflhrt:

Leistungslohn

s X ts = Ts
s X tsa = Tsa
ta + Ts + Tsa= Tg
TG X F == |
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tv X F =G
L —G =M
Brigadeleistungslohn
(Anteil des Mitgliedes)
tg X F = L
tv X F =G
L —G =M
tv X F == |
Zeitlohn
Leistungsdurchschnitt
tv X f@ =1L
tv X F = G
L —G =M
Die Abkiirzungen bedeuten:
s Stiick Tg Gesamtzeit
ts  Stickzeit L Gesamtlohn
tsa Stiickzeit (Anlauf) G  Grundlohn
ta Ristzeit M Mehrleistungslohn
tv  verbrauchte Zeit f Lohngruppe
Ts Stlickzeit gesamt f&  Durchschnittslohn
Tsa Stiickzeit gesamt (Anlauf) F Lohngruppenfaktor

Kleine Buchstaben bezeichnen Eingabewerte aus der Loch-
karte, groBe Buchstaben vom PRL ermittelte Werte.

Fiir Anlaufschwierigkeiten (fehlende Spezialwerkzeuge, nicht
zeichnungsgerechtes Material usw.) gibt man eine zweite
Norm, deshalb die Rechnung s XX tsa.

Der Rechengang fiir ,Zeitlohn fiir geleistete Arbeit” ist der
gleiche wie fiir ,Zeitlohn fir Feiertage”. Aus betriebsorgani-
satorischen Griinden steht jedoch das Lohngruppenkenn-
zeichen f in einer anderen Lochkartenspalte. Das gleiche
gilt fir die beiden Berechnungen nach dem Leistungslohn-
durchschnitt.

Alle oben erwahnten Rechenaufgaben sind im Programm
des PRL eingearbeitet, aber nicht in einfacher Aneinander-
reihung, da dann die 128 Programmschritte nicht ausreichen
wiirden. Die einzelnen Rechenoperationen der verschiede-
nen Programmteile sind vielmehr miteinander verknipft.

Bei der Arbeit mit einfachen Rechenlochern ist ein Sor-
tieren nach den einzelnen Kartenarten, den Rechenfolgen,
notwendig. Bei der Rechnung mit dem PRL steuert die
Kenniochung ,Kartenart” die einzelnen Programmteile an.
Cas Sortieren ist deshalb nicht notwendig. Die Maschine
wdhlt selbst das zugehorige Programm aus. Der Rechen-
locher verlangt bei der Multiplikation (Zeit X Lohngruppen-
faktor) entweder die effektive Angabe des Faktors (3 Stel-
len) in der Lochkarte oder Sortiergdinge und Anderung
seines Programmes von Faktor zu Faktor, wenn nur die
Lohngruppe (1 Stelle) gelocht und der Faktor fest ein-
gestellt wird. Der PRL wéhlt aus den Kennlochungen ,Lohn-
gruppe" und ,Kartenart" den zugehérigen Faktor Leistungs-
oder Zeitlohn aus dem Konstantenspeicher aus.

Als Ergebnisse werden ermittelt, ausgegeben und vom
Kartendoppler in die Karte gelocht:

Stiickzeit gesamt Ts
Stiickzeit gesamt (Anlauf) Tsa
Gesamtlohn L
Grundlohn G
Mehrleistungslohn M

Sofern mehr Zeit verbraucht wurde als vorgegeben, ist G
groBer als L und M somit negativ. Als Kennzeichen erhalt
in diesem Fall der Wert M in der letzten Stelle ein Uber-
loch 11. Der Wert Gesamtzeit Tg wird nur wdhrend der
Rechnung ermittelt und zwischengespeichert, aber nicht aus-
gegeben. Aus einer zundchst einfach erscheinenden Auf-
gabe mit 4 Multiplikationen, 1 Addition und 1 Subtraktion
kann durch Kombination ein lohnendes Programm zusam-
mengestellt werden. AuBerdem sind noch Erweiterungsmog-
lichkeiten vorhanden, indem weitere Lohnarten noch in das
Rechenprogramm eingebaut werden. So kann die Berech-
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nung der Erschwerniszuschldge mit nur gang geringer
Mehrarbeit beim Lochen im gleichen Kartendurchlauf er-
folgen. In einer Lochkartenspalte konnen die Kennzeichen
von 10 Zuschlagsdtzen eingelocht werden. Im Konstanten-
speicher des PRL sind die Prozentsatze oder auch absolute
Werte enthalten. Sie werden entsprechend dem Aufruf der
Kennlochung ausgewdhlt, und die programmierte Rechen-
operation — Multiplikation oder Addition — wird durch-
gefiihrt.

Sollen im Rahmen der Lochkartenrechnung Divisionen
durchgefiihrt werden, so treten mehr oder weniger groBe
Schwierigkeiten auf. Sind GréBenordnung und Grenzen des
Divisors bekannt, so kann mit reziproken Werten multi-
pliziert werden. Sortierginge und Programmdnderungen
des Rechenlochers iassen sich aber nicht vermeiden. Ist der
Spielraum, in dem sich der Divisor bewegt, unbestimmt
oder auch nur sehr groB, so ist die Reziprokenrechnung
nicht méglich. Diese Liicke wird vom PRL voll geschlossen.

In der statistischen Auswertung, z. B. bei der Ermittlung von
Prozent- oder Durchschnittswerten, treten Divisionen sehr
haufig auf. Hier kann der Elektronenrechner nutzbringend
eingesetzt werden, sofern die Voraussetzung der Massen-
arbeit gegeben ist.

Bei einem weiteren Programmbeispiel soll auch die Ren-
tabilitdt betrachtet werden. Es handelt sich um die tech-
nologische Vorkalkulation. Das jetzt vorliegende Programm
ist nur als Anfangsteil zu betrachten, die Erweiterungen sol-
len nur angedeutet werden. Aufgabe ist, die Stiick- und
Loszeiten und den zugehorigen Lohn zu berechnen. Ge-
geben sind Riistzeit, Stiickzeit, LosgroBe und Lohngruppe.
Es sind 2 Additionen, 2 Multiplikationen und 2 Divisionen
auszufithren, wobei die Ergebnisse teils im folgenden
Rechengang weiterverarbeitet werden. Das Ergebnis jeder
Rechenoperation ist in die Lochkarte auszugeben.

Der Lohngruppenfaktor wird nach der oben beschriebenen
Methode auf Grund des Lohngruppenkennzeichens aus-
gewdhlt, dadurch werden 2 Spalten in der Lochkarte ein-
gespart. Trotz der notwendigen Auswahlschritte wird von
diesem Programm nur /s der zur Verfliigung stehenden
Kapazitdt in Anspruch genommen, so daB sich Erweite-
rungen von selbst anbieten. Auch kénnen bestimmte Werte
von Karte zu Karte addiert, Zwischen- und Endsummen
gebildet werden. Vor der endgiiltigen Ausgabe aus der
Summenkarte kénnen erst noch weitere Rechengdnge mit
den iibertragenen Werten ausgefiihrt werden. Bei einem
solchen Programm ist dann allerdings die Reihenfolge der
Karten nach bestimmten Gesichtspunkten zwingend, im
Gegensatz zum Bruttolohnprogramm, in dem die Maschine
die Programmteile selbst auswdhlte. Durch derartige
Kombinationen und Erweiterungen wird der Einsatz eines
programmgesteuerten Rechners immer rentabler.

Zum Thema Rentabilitdt sei das kleine Programm mit
6 Rechenoperationen herangezogen und untersucht. Um mit
elektrischen Tischrechenmaschinen 2 Additionen, 2 Multipli-
kationen und 2 Divisionen durchzufiihren und um die Er-
gebnisse niederzuschreiben, bendtigt man  wenigstens
2 Minuten fiir eine Rechengruppe, die einer Lochkarte
entspricht. Das sind bei 100 000 Karten — diese Menge ist
in der Praxis mindestens vorgesehen — 200 000 Minuten. Bei
120 000 Minuten jdhrlicher Arbeitszeit sind das 1 Jahr und
8 Monate Arbeit fiir eine Arbeitskraft. Dem gegeniiber steht
die reine Rechenzeit (Rechen- und Kontrollgang) des PRL
bei einer Durchschnittsleistung von 2500 Karten/Stunde mit
40 Stunden. Das heiBt, in einer Woche konnte die Aufgabe
geldst sein. Selbstverstdandlich ist auch die Vorbereitung,
zu der vor allem das Lochen und Priiffen der Lochkarte
gehdrt, mit einzukalkulieren. Bei einer Durchschnittsleistung
von 150 gelochten und 200 gepriiften Karten/Stunde ergibt
sich eine Arbeitszeit von 670 bzw. 500 Stunden. Die vor-
bereitenden Arbeiten fiir den PRL dauern etwa 10 Stunden
(Programmieren und Riisten) und fallen bei dieser Kalku-
lation tiberhaupt nicht ins Gewicht.
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Die Einsaprung bei diesem kleinen Programm betragt
rund 2000 Stunden, das sind mehr als 50 Prozent. Wird
das Programm erweitert, so verldngert sich die Rechenzeit
nicht, auch die Durchschnittsleistung des Kartenlochens
und -priifens wird nicht sinken, aber die Zeit fiir die Rech-
nung in herkémmlicher Art wird bedeutend ansteigen. Zu
beachten ist auch noch, daB bei der neuen Art eine Loch-
karte als Wertetrager vorhanden ist, die nach den ver-
schiedensten Gesichtspunkten maschinell ausgewertet wer-
den kann, wahrend bei der alten Art die Unterlagen haufig
nur Einzweckbelege sind.

Voraussetzung fiir den Einsatz des programmgesteuerten
Rechners ist die Lochkartenorganisation. Fiir dkonomische
Aufgaben kommen kaum umfangreiche Rechenprogramme
in Frage, bei denen die Werte nur von wenigen Karten ein-
gegeben, im Start-Stopp-Betrieb gerechnet und wenige Er-
gebnisse ausgegeben werden. Es werden vielmehr massen-
haft Karten nach einem gleichen, aber nur mittellangen
Programm zu rechnen sein. Die Ausdehnung der Loch-
kartenorganisation auf.alle Betriebsabteilungen und die
klare Formulierung aller antallenden Rechenarbeiten schaf-
fen die Voraussetzung fiir den rationellen Einsatz des
programmgesteuerten  Elektronenrechners. Wenn  die

Organisationsbeispiel

Rechenaufgaben auf diesem Wege geldost werden, kann
auBerordentlich viel Zeit gespart werden. Aufgaben, deren
Lésung bisher zuriickgestellt wurden, weil keine Rechen-
kapazitat vorhanden war, kénnen nunmehr in Angriff ge-
nommen werden. Manche Aufgabe wurde wohl tiberhaupt
nicht ndher betrachtet, da der Zeitaufwand so groB wadre,
daB das Ergebnis zum Zeitpunkt der Lésung bereits uninter-
essant wdre — jetzt lohnt es sich. Es wird nicht mehr not-
wendig sein, Schdtzungen den exakten Lésungen vorzuzie-
hen, nur weil sie kurzfristiger zu haben sind.

Seit der Versuchsbetrieb im VEB Elektronische Rechen-
maschinen lauft, wurde auf verschiedene Weise auf die Ein-
satzmoglichkeiten aufmerksam gemacht. Die Reaktion der
Betriebe ist noch duBerst schwach. Bis jetzt wurden nur
ganz wenig Programmwiinsche rein 6konomischer Natur an
die Rechenstation herangetragen. Im Gegensatz dazu
stehen die Forderungen nach Ausarbeitung technisch-wissen-
schaftlicher Programme. Besitzt unsere volkseigene Wirt-
schaft ausreichend Rechenkapazitat? Konnen die qualifi-
zierten Rechner nicht von Routinearbeiten entlastet und
anderweitig eingesetzt werden? Oder hat man keine Zeit,

um kiinftig Zeit einzusparen?
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fiir den Einsatz einer Fakturiermaschine in einem Industriebetrieb

K. HANSEL, Organisator im VEB Biirotechnik

Durch  zweckentsprechenden Einsatz von Organisations-
mitteln sind in einem Industriebetrieb die Aufgliederung
des industrieabgabepreises, die Rechnungslegung, das Auf-
bereiten des Umsatzes nach Kostentrdgern, die Errechnung
der Produktionsabgaben sowie der Ausweis der mit dem
Vertrieb verbundenen Kosten zu mechanisieren.

1. Durchfiihrung der Aufgabe

Im Betrieb wurde der Ist-Zustand des Arbeitsablaufes in
den Verwaltungsabteilungen ab Eingang der Bestellung bis
zur Auslieferung des Produktes im Zusammenhang mit
der Rechnungslegung und die entsprechende Beleggestal-
tung sowie der Durchlauf der Belege untersucht.

2. Ergebnis der Analyse des bisherigen Arbeitsablaufes

Die Untersuchung ergab eine Anderung der Belege und
ihres Durchlaufes in Ubereinstimmung mit den Erforder-
nissen fiir den rationellen Einsatz einer Fakturiermaschine
in der Absatzabteilung, den Wegfall der mehrfachen Auf-
bereitungen gleicher Zahlen von den Abteilungen Kalkula-
tion, Vertrieb, Betriebsabrechnung, Finanzbuchhaltung und
Plankontrolle sowie eine zentrale Auswertung der beim
Fakturieren erfaBten Zahlen.

3. Auswertung der Analyse
(Belege und Belegdurchlauf — Auftragsatz)

Die Bestellung geht ein und wird der Absatzabteilung zur
Registrierung und Weitergabe an die Offertabteilung zu-
geleitet. Diese nimmt die technische Kldrung vor und
schreibt einen vierfachen Auftragsatz aus, von dem das
erste Blatt als Arbeitsunterlage zurlickbehalten wird. Der
erste Durchschlag des Auftragssatzes wird der Absatz-
abteilung zur Bestdtigung an den Kunden gegeben. Den
zweiten Durchschiag erhdlt die  Planungsabteilung  zur
Einordnung des Auftrages und Festlegung des Liefer-
termines. Der dritte Durchschlag geht zur Produktions-
leitung. Hier wird an Hand einer Liste der AusstoBmonat
und der Bauteilebedarf, ganz gleich, ob eigener oder
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fremder Fertigung, ermittelt. Letzterer wird an die Material-
versorgung und an die Auftragsvorbereitung weitergegeben.

3.1 Arbeitspapiere fiir die Teile-Fertigung

Die Auftragsvorbereitung nimmt anhand der technischen
Unterlagen die Ausschreibung der Arbeitspapiere (Stiick-
liste, Laufkarte, Lohnscheine, Materialentnahmescheine)
zur Weiterleitung an die Terminplanung vor. Diese plant
entsprechend der Vorlaufzeit die zu fertigenden Bauteile
ein und Ubergibt die Arbeitspapiere den jeweiligen Abtei-
lungen wie Frdserei, Bohrerei, Stanzerei, Wickelei usw.
zur Fertigstellung der Teile.

2.2 Montageschein

Nach der Fertigstellung der Bauteile erfolgt deren Kontrolle
und Weitergabe an das Lager, wo sie auf Grund der
Stiicklisten von der Montage angefordert werden. Nach
Beendigung der Montage werden die Produkte mit dem
Montageschein, der auf der Riickseite die Angaben des
Auftragssatzes enthdlt, dem Versand lbergeben.

3.3 Benachrichtigungskarte (Bild 1)

Im Versand wird eine Benachrichtigungskarte mit den fir
die Rechnungserstellung erforderlichen Angaben ausge-
schrieben, die an die Fakturierabteilung weitergeht.
Danach erfolgt die Fakturierung mit der FMR 11/6.

3.4 Rechnungssatz (Bild 2)

Der Rechnungssatz ist siebenteilig und wird wie folgt
verwendet:

Original — Kunde

1. Durchschlag — Registratur

2. Durchschlag — Kontokorrentbuchhaltung

3. Durchschlag — Finanzbuchhaltung als  Beleg fiir die
Kontrolle der bereits errechneten Pro-
duktionsabgabe




I

4. Durchschlag — Kontrollunterlage  der  Absatzabteilung
fiir die Gliederung des Umsatzes nach
Planpositionen

5. Durchschlag — Versandanzeige fiir den Kunden
6. Durchschlag — Warenexpedition (Lieferschein)

4, Fakturieren und Aufbereiten der Wertangaben

Nach dem Schreiben des Textes und der Daten wird der
Grundpreis als Multiplikand eingegeben. Durch mehrere

8 Prozent fiir Hilfsphase, 15 Prozent fiir 2 pol. Ausflihrung,
5 Prozent fiir Mindermaterial, werden als Multiplikatoren
eingegeben. Nach der Niederschrift der textlichen Er-
lauterungen werden die Produkte ausgeworfen. Dann folgt
das Einschreiben des Preises fiir den Klemmkasten und
das Ausschreiben der Zwischensumme von DM 74,12 als
IAP. Das fiir diesen Zweck eingesetzte Speicherwerk ist
geleert, und kann wieder verwendet werden. Durch die
anschlieBende Multiplikation aus Menge X Einzel-IAP
errechnet sich der Warenwert mit 9990,00 DM, der als

< Bild 1. Benachrichtigungskarte

kutrag  TL 5 - 127914

Bestelier

Datwm

Multiplikationen ~ werden  die
prozentualen Zuschldge auf den :
Grundpreis maschinell errechnet o
und der durch Addition von
Grundpreis und Zuschlédgen er-
mittelte IAP ausgewiesen. Das
durch die Multiplikation

Menge X IAP einzeln = IAP
gesamt

errechnete Produkt wird in einem
Symbolspeicherwerk kostentrd-
gerweise gesammelt. (Symbol-
speicherwerke werden zur wahl-
weisen Aufbereitung der Werte
von Hand angerufen.) Vom IAP
ist eine prozentuale Garantie-
Pauschal-Abgeltung nach statt-
gefundener maschineller in
Minus gesteuerter Multiplikation
abzusetzen. Die Errechnung der
Produktionsabgabe erfolgt auf
dem verbreiterten fiir die Buch-
haltung  vorgesehenen  Durch-
schlag. Ein von Hand gewdhltes
Zahlwerk speichert die Produk-
tionsabgabe. Fir die Weiter-
bearbeitung der zu Fakturierung
kommenden Werte, wie Repara-
turleistungen und Lohnarbeiten
sowie Ersatz- und Einzelteile
sind ebenfalls Symbolspeicher-
werke vorgesehen, so daB der Umsatz schon wdhrend des
Fakturierens zwangsldufig in einem Arbeitsgang aufge-
gliedert wird.

4.1 Zahlenbeispiele fiir die Einstellung der Fakturier-
maschine

Der Entwurf (Bild 3) zeigt die Arbeitsweise der Fakturier-
maschine nach der durchgefiihrten Organisation. Alle
roten Zahlen (im Bild 3 fettgedruckt), das heiBt alle Ergeb-
nisse der Multiplikationen, Additionen und Subtraktionen
werden von der Fakturiermaschine selbsttétig errechnet und
ausgeschrieben.

4,2 Erlduterungen des Zahlenbeispiels

In den ersten Positionen des Entwurfes (Bild 3) wird die
Aufstockung des als Multiplikand eingeschriebenen Grund-
preises von DM 54,— zum IAP vorgenommen. Die Zuschlége,
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Y Bild 2. Rechnungssatz

Rethnung Nr.

v

— 10 ©

o*
==

Produkt im Symbolwerk 1 gespeichert wird und neuer
Multiplikand fiir die Errechnung der Garantie-Pauschal-
Abgeltung von 3 Prozent fiir stindige GroBabnehmer ist.
AnschlieBend kann mit dem unverdndert gebliebenen
Multiplikanden auf dem Durchschlag fiir die Buchhaltung
die Produktionsabgabe von 20 Prozent im Werte von
DM 1998,00 errechnet und im Symbolwerk 2 gespeichert
werden. Die automatisch errechnete Garantie-Pauschal-
Abgeltung von DM 299,70 — wird als Subtrahend vom
Warenwert abgezogen. Wadahrend in der Spalte 6 die
Aufgliederung erfolgt, tGbernimmt die Spalte 7 den reinern
Warenwert mit DM 9690,30 als Zwischensumme.

Eine gleichzeitig fiir den Kunden durchgefiihrte Reparatur-
leistung wird nach der maschinellen Multiplikation aus
Menge X Preis = DM 500,00 im Zdhlwerk 3 zur separaten
Erfassung dieser Umsatzart gespeichert. Die nachstehende
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Bild 3. Entwurf fiir die Journalaufteilung

o 6 ~ f in c Prod. Tagesumsatz-
Menge | ME Preis % Text Sy Wert | ‘ Gesamtpreis Pain 9 Sy Abgabe Sy speaichating
1 2 3 | 4 5 6 | 7 | 8 9 10 | 1 12
27 13 100 /
36 11 31 40
Wechselstrom-
Kondensator-
Motoren
Grundpreis () 54,00
8,00 % | Hilisphase 4,32
15,00 % | 2 pol. Ausfiihrung 8,10
5,00 9% | Minderm. 2,70
Klemmkasten 5,00
74,12%
135 | St 74,00 abger. AP 1 9990,00
Gar. Pauschal-
3,00 % | Abgelt 299,70—
- 20,00 % 2 1998,00
9690,30 &
10 | St 50,00 Motorreparaturen 3 500,00 500,00 &
20 | St 10,00 Einzelteile 4 200,00 200,00 &
10390,30 &
Kistenleihgebiihr 30,00
10420,30*
1 9990,00%
2 1998,00%
3 500,00*
4 200,00%

Teilelieferung von DM 200,00 nimmt nach erfolgter Multi-
plikation das Speicherwerk 4 zur Feststellung des Ersatz-
und Einzelteileumsatzes auf. Die Betrdge fiir Reparaturen
und Teileverkauf werden als Zwischensumme in die Spalte 7
ibertragen und in dieser Spalte die bisher entstandene
Forderung als Zwischensumme mit 10390,30 DM aus-
gewiesen.

Die bei jedem Versand entstehenden Kosten, hier Leih-
gebiihren, werden eingeschrieben und der Rechnungs-
endbetrag mit DM 10 420,30 als Summenzug ermittelt. Der
Klarstern zeigt die Leerung des Speicherwerkes an, wéhrend
das in Spalte 6 gesteuerte Zdhlwerk durch Abgabe
seiner Werte als Zwischensumme in die Spalte 7 geleert
wurde.

AbschlieBend werden die Tagesumsatzzahlen in Spalte 12
unter gleichzeitiger Leerung der Speicherwerke ausge-
schrieben.

4.3 Arbeitsablauf in der Abteilung Rechnungslegung

Die Benachrichtigungskarten werden vor dem Ausschreiben
der Rechnungen nach den Kostentrdgern der Haupt-
leistungen vorsortiert. Sobald ein Kostentrdger durch-
gerechnet worden ist, erfolgt zur Feststellung des Umsatzes
des betreffenden Kostentrdgers sowie der auf diesen
Kostentréiger entfallenden Produktionsabgabe die Leerung
der entsprechenden Speicherwerke auf Summenkarten, die
kumulativ je Monat aufgerechnet werden. Die fiir die
Speicherung des Umsatzes der Nebenleistungen vorge-
sehenen Zdhlwerke werden tageweise geleert.

Wdhrend der 1. Durchschlag zur Ablage gegeben wird,
erhdlt die Kontokorrentbuchhaltung den 2. Durchschlag
zur Belastung des Kunden. Der 3. Durchschlag wird zur
f‘_\brechnung und Kontrolle der Produktionsabgabe der
Finanzbuchhaltung iibergeben, wéhrend der 4. Durchschlag
zur Aufgliederung des Umsatzes nach Planpositionen zur
Absatzabteilung geht. Diese Durchschlage dienen im
wesentlichen zur Priifung der sachlichen Richtigkeit bereits
aufgeschliisselter Umsdtze bzw. Produktionsabgaben. Der
5. Durchschlag kommt als Versandanzeige mit der Rechnung

zur F’ostubteilung. Den 6. Durchschlag erhdlt die Expedition
als Lieferschein.
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5. Ergebnis der Mechanisierung

Durch den Einsatz der Fakturiermaschine haben sich fiir
den Betrieb die folgenden besonderen Vorteile ergeben:

Das maschinelle Errechnen des [AP, bedingt durch die
verschiedenen technischen Anderungen und Zuschldge auf
den Grundpreis, ergibt eine wesentliche Einsparung von
Arbeitskraften durch Wegfall der sonstigen manuellen
Zusammenstellungen und der manuellen Vorbewertungen.
AuBer den Rechnungsendbetrdgen werden der Buchhaltung
und Planungsabteilung durch die Speicherung des Waren-
umsatzes und der Produktionsabgabe tdglich Endzahlen
gegeben, die vor inbetriebnahme der Maschine nur mit
groBtem Zeitaufwand und nicht termingerecht erstellt
werden konnten. Das mehrfache Aufbereiten gleicher Zahlen
in den unter 2 aufgefiihrten Abteilungen ist beseitigt, da
die Aufgliederung gleichzeitig beim Fakturieren erfolgt.

Durch die Mechanisierung erhélt die Produktionslenkung
und -leitung kurzfristig die Informationen, ohne die ein
groBerer Mittelbetrieb die gestellten hdheren Aufgaben
nicht I6sen kann. ) NTB 542

‘In bekannter, bewdhrter
Qualitatsarbeit flr Industrie
Werkstatt Bliros usw.
Universellverwendbar und

unbeschrankte Verstellbarkeit,

Philipp Weber & Co. K. G.
Dresden A 1
Chemnitzer StraBe 37, Ruf 42946
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Registrierkassen oder Walzenbuchungsmaschinen im Sparverkehr?

H. GOSEMANN, Organisator im VEB Biirotechnik

1. Einleitung

Der Sparverkehr hat sich in der Deutschen Demokratischen
Republik sowohl bei den Sparkassen als auch bei den
anderen spargeldsammelnden Instituten auBergewdhnlich
gut entwickelt. Die Spareinlagenbesténde stiegen von
1,27 Mrd. DM im Jahre 1950 auf 11,24 Mrd. DM im Jahre
1658.1 Inzwischen ist bereits die 15-Mrd.-DM-Grenze er-
reicht worden. Mit der Steigerung der Spareinlagen erhéhte
sich auch die Anzahl der zu erfassenden Buchungsvorgdnge
im Sparverkehr.

Die Mitarbeiter in den Geldinstituten haben nun die
Aufgabe, diesen auch kiinftig noch steigenden Geschafts-
umfang reibungslos, schnell und sicher zu bewadltigen,
ohne dabei das Arbeitskréftevolumen wesentlich zu er-
hohen. Die hierzu notwendigen héheren Leistungen kénnen
sweitelsohne nur durch eine umfassende Mechanisierung
des Buchungsablaufs erreicht werden. Um dieses Problem
zu l6sen, hat man die verschiedensten Wege und Methoden
der Mechanisierung gesucht und erdrtert. Grundsdtzlich ist
hierbei zu kldren, welcher Maschinentyp fiir den Einsatz
in der Sparbuchhaltung geeigneter ist:

Registrierkasse oder Walzenbuchungsmaschine.

(Unter Walzenbuchungsmaschine ist hier die Addierbuchungsmaschine
7u verstehen, die eine Registerwahl durch Tasten besitzen kann. Als
Registrierkassen sind in diesem Fall Buchungsmaschinen gemeint, die
aus der Registrierkasse entwickelt wurden, mehrfachen Originalfarb-
banddruck und Register-Wahleinrichtung besitzen — im folgenden kurz
Registrierkasse genannt.)

Beide Typen haben ihre Vor- und Nachteile Die weiteren
MaBnahmen zur Mechanisierung der Verwaltungsarbeit
in den Sparkassen kénnen von der Kldrung dieser Frage
entscheidend beeinfluBt werden.

Die Buchungsmaschinenwerke in der Deutschen Demokrati-
schen Republik produzieren zwar zur Zeit keine Registrier-
kassen, die fiir den Finsatz als Buchungsmaschine geeignet
sind, trotzdem ist die Behandlung dieses Komplexes
wichtig und notwendig, weil dadurch Hinweise gewonnen
werden kénnen auf eventuelle Liicken im Produktions-
programm unserer Biiromaschinenindustrie. Diesen Komplex
;u untersuchen erscheint auch deshalb berechtigt, weil ver-
schiedentlich Mitarbeiter der Geldinstitute neue, geeignete
Registrierkassen etwa in der Art der alten National-Krupp-
Kassen, jedoch mit wesentlich gréBerer Automatik, fordern.
Zunéchst sei der Buchungsablauf im Sparverkehr darge-
stelit, um daraus die notwendigen SchluBfolgerungen fiir
den Einsatz der zweckmdBigsten Buchungsmaschinenarten
ubzuleiten.

2. Der Buchungsablauf im Sparverkehr

2i Allgemeines

Im Sparverkehr sind folgende Arten von Geschaftsvorfallen
zu bearbeiten:

1) Ein- und Auszahlungen in bar

2 Gutschriften aus Uberweisungseingéingen und  Einzah-
lungen im Freiziigigkeitsverkehr, Gehalts- und Renten-
iiberweisungen, Vertrags- und Prémienspareingdnge,
Pramiengewinne, Zinsgutschriften zum Jahresschluf

3) Lastschriften auf Grund von Uberweisungen aus Spar-
guthaben, Auszahlungen im Freiziigigkeitsverkehr.
Bei Lastschriften muB in jedem Falle das Sparbuch
zur Abbuchung vorgelegt werden. Im Freizligigkeits-
verkehr erfolgt die Vorlage bei der auszahlenden Stelle.

) Entnommen aus Linsel: ,Entwicklung der Kaufkraft unserer Wéh-
rung — Spiegel unserer Erfolge.” DFW 19/59 Seite 443
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Fiir den Sparverkehr ist die Ausstellung eines Sparbuches
charakteristisch, in das jede Buchung, die auf dem Spar-
konto vorgenommen wird, gleichlautend einzutragen ist.
Das Sparbuch befindet sich in den Hdnden des Sparers,
darum kénnen bestimmte Vorgdnge, wie Gutschriften durch
Uberweisungen, Renten- und Gehaltseingdnge, Vertrags-
spareingénge und Zinsgutschriften nicht sofort bei Buchung
auf dem Konto eingetragen werden. Diese Posten werden
bei der néchsten Vorlage des Sparbuches nachgetragen.

Die Besonderheiten der Sonderspareinlagen aus der Alt-
guthobencblbsungsonleihe und des Postsparkassendienstes
bleiben in diesen Ausfiihrungen unberlicksichtigt, da sie
ohne Bedeutung fiir die weiteren Untersuchungen des
mechanisierten Arbeitsablaufes sind.

Die Zinsen werden nach einer progressiven Postenmethode
errechnet und gleichzeitig mit dem Umsatz auf einem be-
sonderen Teil des Sparkontos gebucht. Beim Jahresab-
schiuB fligt man den auf diese Weise ermittelten Zins-
bestand dem Guthaben hinzu, d. h. man kapitalisiert die
Zinsen. Diese Arbeitsweise erspart massiert anfallende
Zinsberechnungen zum AbschluBtermin, die dann wegen der
groBen Zahl bestehender Sparkonten unméglich wdren.
Das Sparkonto besteht somit aus zwei Teilen:

a) Guthabenteil, b) Zinsteil.

jeder Geschaftsvorfall bewirkt also Buchungen in beiden
Teilen des Sparkontos. Anders ausgedriickt: Mit jeder
Guthabenbewegung ist stets eine Zinsbewegung ver-
bunden.

Bei den Geldinstituten, in erster Linie bei den Sparkassen,
werden Sparkonten in groBer Anzahl gefiihrt. Zur Fehler-
feldbegrenzung bei der taglichen Buchungsarbeit und um
die mehrmals im Jahr vorzunehmenden Bestandsaufnahmen
zu erleichtern, sind die Sparkonten in Gruppen eingeteilt.
Die Einteilung erfolgt in der Regel nach Sparformen und
innerhalb dieser — sofern erforderlich — nach Nummern-
kreisen. Diesem Umstand muB die buchmdBige Erfassung
Rechnung tragen. Sie hat die Umsdtze jeder Gruppe ge-
trennt auszuweisen und damit eine Bestandsfortschreibung
der Gruppen zu erméglichen.

22 DieBuchungdes SparverkehrsmitRegi-
strierkassen

Beim Einsatz von Registrierkassen wird nach dem Sofort-
buchungsverfahren gearbeitet. Der Buchungsablauf ge-
staltet sich dabei wie folgt:

Samtliche Belege, gleichgiiltig ob es sich um Verrechnungs-
oder am Schalter vorgelegte Kassenbelege handelt, werden
sofort auf dem Konto gebucht. Sofern Sparbiicher vor-
liegen, werden auch diese sofort bearbeitet. Sparbuch und
Beleg erhdlt anschlieBend — sofern es sich um ein Bar-
geschift handelt — der Kassierer zur weiteren Erledigung.
Obwoh! die Kassenbelege vorrangig bearbeitet werden,
lassen sich bei dieser Arbeitsweise gewisse Wartezeiten
fiir die Kunden nicht vermeiden. Insbesondere treten bei
gréBerem Andrang leicht Stauungen an der Buchungs-
maschine auf. Der Buchungsstoff fallt wdhrend der
Schalterstunden auch sehr unregelmdBig an, denn verkehrs-
arme Zeiten wechsein mit Zeiten groBen Andrangs ab und
verhindern so einen ziigigen Arbeitsablauf an der Buchungs-
maschine. Jedoch ist durch die Sofortbuchung der grofte
leil des anfallenden Buchungsgutes am SchluB der Vor-
mittagsschalterstunden bearbeitet, wobei allerdings eine
bestimmte Ordnung oder Reihenfolge der bewegten Konten
nicht eingehalten werden kann. Die Buchungen erscheinen
aul dem Journalstreifen voéllig ungeordnet, ein Fakt, der
spatere  Nachforschungen bzw. Kontrollen erschwert. Die
Zahlen fiir die Fortschreibung der Gruppenbestdnde sind
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ebenfalls nicht sofort verfiigbar. Sie miissen erst durch
die gesonderte Anfertigung einer Tageskontrolle ermittelt
werden, die in gewissem Umfang eine Wiederholung der
Buchungen darstellt.

Hier liegt der Gedanke nahe, Registrierkassen mit groBer
Zahlwerkskapazitdt einzusetzen und die Umsdtze wahrend
des Buchens zusdtzlich nach Gruppen zu speichern. Nun
ist aber die Anzahl der bestehenden Gruppen bei vielen,
wenn nicht sogar den meisten Sparkassen sehr groB, so
daB selbst die gréBte Speicherkapazitat hierfiir nicht aus-
reichen diirfte. Zu bedenken ist auBerdem, daB pro Gruppe
swei Zdahlwerke erforderlich sind. Es darf auch nicht lber-
sehen werden, daB diese Arbeitsweise bei jeder Buchung
zusétzliche Uberlegung und einen zusdtzlichen Bedienungs-
griff erfordert.

Die Zinsberechnung und -buchung erfolgt bei dieser
Methode in einem zweiten Arbeitsgang. In der Regel
werden nach SchluB der Guthabenbuchungen die Zins-
betréige und der neue Zinsbestand nach Tabelle bzw.
durch Kopfrechnung ermittelt und manuell auf den Spar-
ionten vermerkt. Eine maschinelle Buchung von Guthaben-
und Zinsumsatz im gleichen Arbeitsgang ist mit den her-
kémmlichen Registrierkassen nicht moglich. Samtliche Zins-
berechnungen sowie der neue Zinsbestand missen auBer-
dem auf Richtigkeit kontrolliert werden.

Der wesentlichste Vorteil der Registrierkassen ist die
Méglichkeit, auf Sparkonto und Sparbuch in einem
Arbeitsgang zu buchen. Beide Unterlagen werden dabei
original beschriftet, und es besteht unbedingte Uberein-
stimmung zwischen beiden Eintragungen. Der bei diesen
Maschinen angewandte Flachdruck erlaubt neben der
Buchung auf dem Konto ein sauberes, zeilengerechtes Be-
schriften der Sparbiicher unter Beachtung bestimmter Siche-
rungsmerkmale, wie Entwertung freier Stellen durch Stern-
chen o. &., wobei das Sparbuch nicht geknickt oder gerollt
werden muB. Durch die eingangs erwéhnte, auBerordentlich
gute Entwicklung des Sparverkehrs in unserer Republik und
die Einfiihrung neuer Sparformen ist der Anteil der Bu-

chungsposten, bei denen die gleichzeitige Buchung auf

Sparkonto und Sparbuch méglich ist, also in erster Linie
der Barverkehr, sehr stark zuriickgegangen. Er betrug 1958
nur noch 42,1 Prozent aller Geschdftsvorfélle. Im einzelnen
gliedern sich die Gesamtposten des Sparverkehrs im
lll. Quartal 1958 wie folgt auf:

(Republikdurchschnitt, Angaben in Tausend Stiick)

Gesamtposten 16 645 = 100,0 %

davon Posten, die die sofortige Vorlage
des ‘Sparbuches erfordern:

Einzahlungen®) 2269
Auszahlungen 2437
bargeldlose Ausgdnge (Uberweisungen) 2301 7007 = 42,1 %

davon Posten, bei denen das Sparbuch
nicht sofort vorliegt:

bargeldlose Eingdnge 2232
Eingdnge auf Sparvertragskonten 7406 9638 = 57,9 %

*) Bareinzahlungen auf Sparkonten sind ggf. auch ohne Vorlage des
Sparbuches méglich.

Bei dieser Aufstellung sind die Zinsgutschriften zum
JahresschluB  noch unberiicksichtigt geblieben. Auch in
diesen Fdllen kénnen Sparbuch und Sparkonto nicht
gleichzeitig gebucht werden.

Ausschlaggebend fiir diese Entwicklung ist in erster Linie
fiie Einfiihrung des Vertrags- und Pramiensparens, bei dem
in groBem Umfang bargeldlose Posten zu bearbeiten
sind. Im langfristigen Vertragssparen ist zum Beispiel das
Sparguthaben 12 Monate nach Einzahlung der ersten Rate
wieder frei verfiigbar. Die Raten gehen monatlich und in
der Regel bargeldlos ein, am Ende der Wartezeit wird
der gesparte Betrag in einem oder mehreren gréBeren
Posten bar abgehoben. 12 bargeldlosen Posten stehen
c'flso in diesem Fall nur ein oder wenige Barposten gegen-
iber. Im Pramiensparen sind die Verhdltnisse dhnlich.
Auch die standig zunehmenden Renten- und Gehaltsiiber-
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weisungen auf Sparkonten und die Zulassung von Uber-
weisungsauftréigen zu Lasten von Sparkonten tragen dazu
bei, den Anteil der Barposten zu verringern. Der oben
erwdhnte wichtigste Vorteil der Registrierkassen kann also
auf Grund der Entwicklung in entscheidendem MaBe nicht
mehr genutzt werden!

Problematisch ist bei Verwendung von Registrierkassen die
Kontrolle der Saldovortrige. Der eingetastete alte Saldo
wird von den meisten Registrierkassen nur auf dem
Journalstreifen, nicht aber auf Konto und Sparbuch ge-
druckt. Eine Vortragskontrolle durch visuellen Vergleich der
Salden ist dadurch nicht méglich. Héufig wird daher die
Tageskontrolle in einer Form angefertigt, die gleichzeitig
eine nachtragliche Altsaldenkontrolle darstellt. Automati-
sche Vortragskontrollen durch besondere Einrichtungen an
der Maschine sind entweder gar nicht oder nur durch
einen komplizierten und demgemdB kostspieligen Aufwand
moglich.

Registrierkassen aller Systeme erfordern besondere Vor-
drucke fiir Sparbiicher und Sparkonten mit exakt einzu-
haltenden MaBen und mit einem besonderen Druck (Zeilen-
linierung und -numerierung). An einer einmal eingestellten
Registrierkasse kann auch nur nach dem vorgesehenen
Buchungsschema gearbeitet werden, der Einsatz fir andere
Arbeitsgéinge ist ausgeschlossen. In diesem Zusammenhang
sind zwei Neuentwicklungen einer westdeutschen Firma zu
erwdhnen.

Eine Lochkontokartenmaschine ist in der Lage, den alten
Guthabenbestand eines eingelegten Kontos selbsttdtig
vorzutragen. Diese Maschine nimmt aber nur einen alten
Saldo auf, Sparkonten enthalten dagegen, wie schon ange-
fiihrt, zwei Bestdnde: Guthaben und Zinsen. Es bleibt also
notwendig, die Zinsbewegungen in einem besonderen
Arbeitsgang zu buchen.

Ferner wurde als Zusatzgerdt ein Elektronenrechner ent-
wickelt, der mit Registrierkassen oder Lochkontokarten-
maschinen gekoppelt selbsttdtig fiir jeden gebuchten
Umsatz Zinsen berechnet, die dann durch die ange-
schlossene Maschine gebucht werden. Hier sei noch einmal
auf die oben getroffenen Feststellungen hingewiesen,
nach denen der Sofortbuchhaltung mittels Registrierkassen
wesentliche Nachteile anhaften, und es bleibt zu erwdgen,
ob im Hinblick darauf der enorme finanzielle Aufwand fir
neue Registrierkassen gekoppelt mit Elektronenrechner ver-
tretbar ist. Offensichtlich wurden im Herstellerwerk Ghnliche
Uberlegungen angestellt, denn man weist ausdriicklich
auch auf die gestapelte Buchungsweise hin. Wenn aber
schon die Stapeimethode angewandt werden soll, dann
sollte man dies konsequent tun und sich der hierfiir wesent-
lich zweckméBigeren Walzenbuchungsmaschinen bedienen,
die erstens schneller arbeiten und — soviel sei vorweg-
genommen — ebenfalls mit elektronischen Zusatzgerdten
gekoppelt werden kénnen.

23 Die Buchung des Sparverkehrs mit
Walzenbuchungsmaschinen

Beim Einsatz von Walzenbuchungsmaschinen fiir den Spar-
verkehr ist man bewuBt dazu iibergegangen, Sparbiicher
und Sparkonten getrennt zu bearbeiten. Wahrend die von
Kunden vorgelegten Sparbiicher sofort handschriftlich ge-
bucht werden, stapelt man die bewegten Konten und be-
arbeitet sie nach Beendigung der Vormittagsschalterstunden
maschinell. Diese Methode trdgt wesentlich zu einer
schnellen Kundenbedienung, einem ziigigen und rationellen
Buchungsablauf und einer besseren Auslastung vorhandener
Buchungsmaschinen bei.

Die Zinsen fiir die Guthabenumsdtze werden bei dieser
Arbeitsweise vor Buchungsbeginn ermittelt, auf den Be-
legen notiert und zusammen mit der Guthabenbewegung
in einem Arbeitsgang gebucht. Eine Globalabstimmung der
berechneten Zinsen ist nach einer relativ einfachen, aber
ausreichend genauen Methode méglich. Im  Prinzip wird
dadurch auf die Nachpriifung jeder einzelnen Zinsberech-
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nung verzichtet und in betrachtlichem Umfang Arbeitszeit
eingespart.

Beim Stapelverfahren wird mit dem Buchen erst begonnen,
wenn samtliche Belege bearbeitet und zu den Konten
sortiert sind. Demzufolge kénnen die Konten gruppenweise
und in numerischer Reihenfolge gebucht werden, und die
Zahien fiir die Bestandsfortschreibung der einzelnen Grup-
pen fallen ohne zusdtzliche Mehrarbeit an. Besondere
Tageskontrollen sind hierbei {iberflissig. AuBerdem ist
es moglich, die Zinsbestdnde jeder Gruppe mit fortzu-
schreiben, um so notwendige Angaben fiir die monatliche
Ergebnisberechnung des Institutes bereitstellen zu kénnen.

Zur Erhdhung der Sicherheit wendet man vielfach die
Konirollzahlmethode an. Sie hilft, Fehler sowohl im Gut-
haben- als auch im Zinsvortrag auszuschalten. Die Erfah-
rungen zeigen, daB ausreichende und sicher wirkende
Kontrollen der Vortréige unbedingt gefordert werden miissen.
Nicht erkannte Zinsvortragsfehler und damit falsche Zins-
bestande haben zur Folge, daB den Sparern am Jahres-
schiuB unrichtige Zinsbetrdge vergiitet werden. Derartige
Fehler wirken ebenso wie Differenzen im Guthabenbestand
negativ auf die Sparwerbung und miissen auf jeden Fall
vermieden werden. Die Kontrollzahlmethode kann an fast
allen Walzenbuchungsmaschinen, auch an dlteren Modellen,
angewendet werden und ermdglicht die zwangsléufige,
automatische Kontrolle der Vortrdge, ohne daB wesent-
liche Mehrarbeit erforderlich ist. lhr liegt zugrunde, daf}
jeweils die letzten Besténde an Guthaben und Zinsen zur
sogenannten Kontrollzahl addiert werden, die bei der
folgenden Bewegung auf dem jeweiligen Konto zusatzlich
vorzutragen ist. Guthaben- und Zinsbestand sowie die
Konirollzahl werden in einem Saldierwerk der Maschine
gegeniibergestellt und heben sich auf, wenn alle Vortrdge
richlig eingetastet wurden. Bei fehlerhaften Vortrégen wird
die Differenz ausgewiesen. Damit ist das einen Vortrags-
fehler enthaitende Konto eindeutig gekennzeichnet. Durch
besondere Einrichtungen bzw. Ansteuerungen kann der
Buchungsablauf so gestaltet werden, daB eine Buchung
nur bei richtigen Vortrégen oder nach erfolgter Berichti-
gung etwaiger Vortragsfehler moglich ist.

In Ziffer 2.2 wurde bereits angedeutet, daB auch Walzen-
buchungsmaschinen mit Zusatzgerdten zur automatischen
Zinsberechnung gekoppelt werden kénnen. Gegeniiber
den Kopplungen mit Registrierkassen besteht insofern ein
groBer Vorteil, als hier vielseitigere Méglichkeiten be-
stehen. Einmal stehen sowohl mechanisch als auch elektro-
nisch arbeitende Zusatzgerdte zur Verfiigung, von denen
die mechanisch arbeitenden Geréite (Multiplizierkdrper)
fir die Mehrzahl aller Geldinstitute die wirtschaftlicheren
sein durften; zum anderen kénnen die mechanischen
Rechenkérper auch nachtréglich mit  é&lteren  Walzen-
buchungsmaschinentypen, z. B. Astra S 63, gekoppelt
werden. Unzweifelhaft ergibt diese Kopplung beachtliche
Aibeitserleichterung und Arbeitszeitersparnis.

Walzenbuchungsmaschinen kénnen auch sehr zweckmdBig
und rationell fiir die JahresabschluBarbeiten eingesetzt
werden. Sie ermdglichen eine schnelle und saubere Zins-
kapitalisierung mit gleichzeitiger Anfertigung der Jahres-
schiuBinventur und errechnen dabei auBerdem ohne spe-
zielle Zusatzgerdte sofort die neuen Vorauszinsen fiir das
folgende Jahr.

Wie eingangs schon erwdhnt, ist man beim Einsatz von
Walzenbuchiingsmaschinen bewuBt dazu lbergegangen,
Sparkonto und Sparbuch getrennt zu bearbeiten, um fir
die Buchung auf den Sparkonten uneingeschrénkt die Vor-
teile des Stapelverfahrens nutzen zu kénnen. Dagegen
miissen die Sparbiicher sofort bei Vorlage durch die Kun-
den bearbeitet werden. Hierbei arbeitet man fast aus-
schlieBlich manuell und nimmt gewisse, damit verbundene
Nachteile in Kauf. Denn andererseits ergeben sich groBe
Vorteile dadurch, daB keine Spezialvordrucke bendtigt wer-
den, sondern die verschiedenartigsten Sparbuchformate, wie
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sie im Freiziigigkeitsverkehr vorkommen, ohne Schwierig-
keiten bearbeitet werden kénnen, und daB die Kunden-
bedienung &uBerst schnell den wechselnden Gegebenheiten
angepafBt werden kann. Bei starkem Andrang kénnen z. B.
sofort zusdtzliche Arbeitskrafte fiir die Sparbuchbearbeitung
eingesetzt und damit ldngere Wartezeiten fir die Kunden
vermieden werden. Eine solche Methode ist bei Verwen-
dung von Registrierkassen nicht moglich.

3. SchiuBfolgerungen

Ein zusammenfassender kritischer Vergleich der Einsatz-
méglichkeiten beider Buchungsmaschinentypen fiir die Buch-
fiihrung des Sparverkehrs zeigt folgendes Bild:

Die Registrierkasse weist den Vorteil auf,

daB sie die gleichzeitige Buchung der Sparbewegungen
auf Konto und Sparbuch erméglicht. Damit ist die un-
bedingte Ubereinstimmung beider Eintragungen gewdhr-
leistet. Jedoch kann dieser Vorteil in der Mehrzahl aller
Buchungsfélle nicht genutzt werden, da sich der Anteil
der unbaren Geschéftsvorfalle wesentlich erhéht hat.

Sie hat andererseits beim Einsatz im Sparverkehr Nachteile:

a) Der Zinsumsatz kann nicht gleichzeitig maschinell mit
der Guthabenbewegung gebucht werden, sondern es
ist eine nachtrdgliche manuelle Bearbeitung erfor-
derlich.

b) Die Einsatzmdglichkeiten der Registrierkasse sind be-
grenzt, Sie beschrdanken sich in Sparkassen in der
Regel auf den Spar- und ggf. noch auf den Konto-
Korrent-Verkehr. Ein maschineller JahresabschluB, wie
unter Ziffer 2.3 beschrieben, ist mit diesen Maschinen
ohne Zusatzgerdte nicht méglich.

¢) Registrierkassen sind wenig wandlungsféhig. An einer
einmal eingestellten Maschine kann nur nach dem
vorgesehenen Buchungsschema gearbeitet werden.
D. h., die Spaltenanordnung auf den Konten und die
FormulargréBe muB fiir alle Arbeitsgdnge, z. B. Spar-
verkehr, Konto-Korrent-Verkehr, u. a. gleich sein.

d) Registrierkassen bedingen die Verwendung von be-
sonders gestalteten Vordrucken auf Formaten, die
auBerhalb der DIN-Reihen liegen.

_e) Registrierkassen besitzen eine relativ geringe Arbeits-
geschwindigkeit.

Die neuentwickelten Registrierkassen bzw. Zusatzgerdte

bringen zwar gewisse Erleichterungen, kdnnen jedoch die

genannten Nachteile im wesentlichen nicht aufheben.

Demgegentiber besitzen die Walzenbuchungsmaschinen fol-
gende Vorteile:

a) Sie erméglichen die Buchung von Guthaben- und
Zinsumsatz im gleichen Arbeitsgang und die An-
wendung des rationellen Stapelverfahrens.

b) Walzenbuchungsmaschinen kénnen mit mechanischen
und elektronischen Rechenkdrpern gekoppelt werden.
Dies ist auch an &lteren Maschinen moglich.

¢) Walzenbuchungsmaschinen sind universell verwen-
dungsfihig. Mit Hilfe der Steuerbriicken kénnen sie
von jeder Bedienungskraft sehr leicht und schnell
fir die verschiedenartigsten ArbeitsgGnge mit unter-
schiedlicher Spaltenanordnung und Formularbreite ein-
gestellt werden. Dadurch ist die Verwendung von
Standardvordrucken méglich. Die Vielseitigkeit dieser
Maschinen ist besonders deutlich am Beispiel des
maschinellen Jahresabschlusses zu erkennen.

d) Walzenbuchungsmaschinen sind entwicklungsféhig. So
besitzt z. B. ein neuentwickeltes Modell eine Vorrich-
tung zum automatischen Saldovortrag. Es sind ferner
automatische Einzugsvorrichtungen  fiir Konto und
Tagesauszug konstruiert worden.

e) Walzenbuchungsmaschinen besitzen relativ hohe Ar-
beitsgeschwindigkeiten und sind bequem und leicht
zu bedienen. (SchluB Seite 91)
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Getriebe fiir die Ubernahme der eingegebenen Werte
in das Rechenwerk bei Addiermaschinen

Dipl.-Ing. W. RAHMIG, Bitterfeld

In Addiermaschinen liegt zwischen Eingebewerk und Rechenwerk das sogenannte Ubernahmewerk.

im vorliegenden Falle ist dies ein Geradfiihrungsgetriebe.

Es werden die Bedingungen aufgestellt, die von ihm erfiilit werden miissen. An Hand der Bedingungen
werden verschiedene Gelenkgetriebe auf ihre Eignung als Ubernahmegetriebe untersucht. Es sind dies
Getriebe der Schubkurbel-, Kreuzschleifen- und Viergelenkkette. Getriebe mit mehr als vier Gliedern
kommen nicht in Frage, da die zu bewegenden Massen gering gehalten werden missen.

Alle beschriebenen Geradfiihrungsgetriebe werden zum SchluB nochmals einer zusammenfassenden

kritischen Betrachtung unterzogen.

1. Einleitung

Es liegt die Aufgabe vor, eine Addiermaschine neu zu ent-
wickeln. Aus vorhandenen Maschinen sollen verschiedene
Baugruppen iibernommen werden. Diese Baugruppen lie-
gen also in ihren Abmessungen fest. Die Anordnung der
Gruppen innerhalb der Maschine soll, dem vorliegenden
Addiermaschinen-Entwurf (Bild 1) entsprechend, eingehalten
werden. Die Addiermaschine arbeitet zweistufig:

a) Eingabe der zu verrechnenden Zahlenwerte von Hand
iber eine Zehnertastatur in den sogenannten Stiftschlitten.

b) Nach Driicken der entsprechenden Funktionstaste wird
der eingegebene Wert im Stiftschlitten abgegriffen und im
gewiinschten mathematischen Sinne in das Rechenwerk
ibernommen, wo alle eingegebenen Werte aufsummiert
werden. Mit Hilfe von Typenrddern wird auBerdem jeder
{ibernommene Wert auf einen Papierstreifen abgedruckt.

Es soil nun untersucht werden, welche Getriebe sich fiir
die Ubernahme der in den Stiftschlitten eingegebenen
Werte in das Rechenwerk eignen. Im Bild 1 ist die viel-
fach ausgefiihrte gefederte Zahnstange in Verbindung mit
zwei  kleineren Zwischenrddern als  Ubernahmegetriebe
eingezeichnet. An Hand dieses Getriebes soll die Wir-
kungsweise néher erlgutert und die fiir die Lésung der
Aufgabe einzuhaltenden Bedingungen festgelegt werden.
Bei einer Erlauterung der Wirkungsweise des Ubernahme-
getriebes muB man von dem schon mehrfach erwdhnten
Stiftschlitten ausgehen. Dieser ist querverschiebbar im
Maschinengestell gelagert und tragt, der Einstellkapazitat
der Maschine entsprechend, eine Anzahl von Stiftreihen mit
je 9 Setzstiften. Durch Driicken einer der Zifferntasten 0 bis 8
wird ein der Ziffer entsprechender Stift in die Bahn einer
an der Zahnstange befindlichen Nase gedriickt. Dadurch
wird der Weg der unter Federzug stehenden Zahnstange

so begrenzt, daB die mit ihr in Verbindung stehenden

Zahnréder sich nur um so viel Zéhne weiterdrehen kén-
nen, als der getasteten Ziffer entspricht. Fir die Ziffer 9
ist ein fester Endanschlag vorgesehen. Nach jeder ein-
gestellten Ziffer springt der Stiftschlitten um eine Dekaden-

stelle weiter nach links, so daB also jede Stiftreihe nur
eine Ziffer aufnimmt. Jede Zahl wird so eingetastet, wie
sie normalerweise geschrieben wird, némlich mit der Ziffer
in der héchsten Dekade beginnend. Am Ende des Einstell-
vorganges steht sie dann in Form von gesetzten Stiften
im Stiftschlitten.

Fir das einzusetzende Ubernahmegetriebe ergeben sich
nun folgende Bedingungen:

a) Das Abfiihiglied, im Bild 1 die Zahnstange, muB gerad-
linig oder mit kleinen Abweichungen geradlinig an den
Stellstiften vorbeigefiihrt werden.

b) Der Stellstiftabstand oder die Stellstiftteilung kann
innerhalb einer Stiftreihe in gewissen Grenzen schwan-
ken. Aus konstruktiven und technologischen Griinden darf
jedoch ein festgelegtes KleinstmaB nicht unterschritten wer-
den. Auf jeden Fall aber muB die Bedingung eingehalten
werden, daB jede abgegriffene Stellstiftteilung der Weiter-
drehung des groBen Zwischenrades (Bild 1) um eine Zahn-
teilung entspricht.

¢) Die im Bild 1 eingezeichnete Drehrichtung des groBen
Zwischenrades muB auf Grund der hier nicht weiter zu
erérternden  Arbeitsweise des Rechenwerkes eingehalten
werden. '

d) Der Stiftschlitten kann beliebig schrég oder auch senk-
recht aufgehéngt werden (s. a. Bild 4). Es muB nur ge-
wiihrleistet sein, daB die Stifte von der Tastatur aus, wenn
notig liber Zwischenhebel, erreicht werden konnen.

e) Da von den Addiermaschinen im allgemeinen immer
gréBere Rechengeschwindigkeiten verlangt werden, muB
auch die Wertiibernahme als eine Teiloperation in einer
méglichst kurzen Zeit vor sich gehen. Die dabei zur Be-
schleunigung der Getriebeglieder aus der Ruhestellung
heraus notwendige Kraft muB von einer Feder aufgebracht
werden. Das Zuriickbringen der Getriebeglieder in die Aus-
gangsstellung geschieht formschlissig mittels einer Sammel-
achse. Da die Feder infolge rédumlicher Beschrénkung nicht
beliebig groB und kraftig ausgefiihrt werden kann, ist ein
méglichst kleiner Kraftaufwand anzustreben. Dies ist nach
dem dynamischen Grundgesetz bei gegebenen zeitlichen

(SchluB von Seite 90)
Als Nachteil ist zu vermerken,

daB die Sparbiicher manuell bearbeitet werden missen.
In den Ausfiihrungen wurde jedoch dargelegt, daB sich
das in der Praxis gar nicht als nachteilig erwiesen hat,
weil der Arbeitsablauf durch die getrennte Bearbeitung
von Sparbuch und Sparkonto sehr beweglich gestaltet
werden kann.

Um die Buchfiihrung im Sparverkehr vollsténdig zu mecha-
nisieren, ware die Entwicklung einer Kleinbuchungsmaschine
nur fiir Sparbucheintragungen sehr zu begriiBen. Allein
wegen dieser Sparbuchbearbeitung wieder Registrierkassen
einsetzen zu wollen, erscheint abwegig. Einmal wegen der
schon genannten Nachteile dieses Maschinentyps und zum
anderen, weil die getrennte Bearbeitung von Sparbuch und
-konto entscheidende Vorteile besitzt. Diese gewliinschte
»Schaltermaschine” miiBte die gebuchten Umsdtze zu Ab-
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stimmzwecken speichern und den neuen Guthabenbestand
errechnen, ferner den Druck im Sparbuch, dhnlich wie die
Registrierkassen, mit bestimmten Sicherheitsmerkmalen aus-
fiihren und alle Buchungen auf einem Kontrollstreifen fest-
halten. Wiinschenswert wére auBerdem, diese Maschinen
méglichst klein und preisgiinstig zu gestalten, damit sie
in ausreichender Zahl eingesetzt werden kénnen und eine
flotte Kundenbedienung auch bei groBem Andrang gewdhr-
leistet bleibt. Selbstverstandlich diirfte sein, daB die jetzt
gebréauchlichen Sparbuchformate verwendbar sein missen.
Die SchluBfolgerung dieser Ausfiihrungen lautet, bezogen
auf den Sparverkehr, daB die Walzenbuchungsmaschinen
gegeniiber den Registrierkassen beim heutigen Entwick-
jungsstand eindeutig im Vorteil sind. Bei ihrem Einsatz
wird der Maschinenpark am rationellsten genutzt, sie sind
entwicklungs- und ausbaufdhig, erméglichen hohe Arbeits-
leistungen und tragen zu einer gréBtmdglichen Sicherheit
im Buchungsablauf bei. NTB 560
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Bild 1. Addiermaschinen-Entwurf

beiden Endstellungen und die Mit-

telstellungen des Gleitsteines und
}[/m/g//,y”/( der Kurbel einander zugeordnet.

Mit diesen Festlegungen kann man
die bekannte Konstruktion des Re-
lativpoldreieckes durchfiihren.  Wie
im Bild 2 gezeigt ist, kann dann
von einem angenommenen Gleit-
steinpunkt B; aus iiber das Rela-
tivpoldreieck der Grundpunkt By
und der Kurbelanlenkpunkt A er-
mittelt werden. Die Kurbel ist als
Zahnsegment ausgebildet und kdmmt

Tastalur
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mit dem groBen Zwischenrad. Jede

Bewegungsverhdltnissen nur durch eine geringe Masse der
zu bewegenden Teile zu erreichen. Mehrgliedrige Getriebe
sind also als Wertiibernahmegetriebe zu vermeiden. Die
Untersuchung wird sich daher nur bis auf Geradfiihrungs-
getriebe mit 4 Gliedern erstrecken.

2. Die gefederte Zahnstange als Ubernahmegetriebe

Cas im Bild 1 gezeigte Ubernahmegetriebe wird vielfach in
Addiermaschinen angewendet. Die Zahnstange als Abfiihl-
glied wird geradlinig mittels zweier Achsen gefiihrt. Die
Stiftteilung ist gleichmdBig und entspricht der Zahnteilung
der Zahnstange. lhre Nachteile sind vor allem der groBe
Platzbedarf, der groBe Arbeitsweg der Zugfeder und die
teure Herstellung der Zahnstangen. AuBerdem sind im
vorliegenden Falle zwei kleinere Zwischenrdder notwendig,
um die im groBen Zwischenrad eingezeichnete Drehrich-
tung zu erreichen. Diese beiden Zwischenréder verschlech-
tern das dynamische Verhalten des Getriebes. Um liber
den gesamten Geradfiihrungsweg eine nahezu gleich-
bleibende Federkraft zu erhalten, sind bei dem gegebenen
Arbeitsweg sehr lange Zugfedern notwendig. In dieser Be-
ziehung sind Kurbelgetriebe glinstiger, da hier die langen
Federn in mehrere kurze unterteilt oder auch gefederte
Gelenke eingebaut werden kénnten.

3. Die Anwendung der Schubkurbel

31 Der Gleitstein der Schubkurbel als Ab-
fihlglied

Bild 2 zeigt die Konstruktion und die koérperliche Aus-
fiihrung eines Ubernahmegetriebes, dem eine exzentrische
Schubkurbel zugrunde liegt. Der Gleitstein ist hier als Ab-
fiihlglied ausgebildet. Bei der Konstruktion handelt es sich
um eine Relativlagenzuordnung, und zwar werden die

am Stiftschlitten abgegriffene
Strecke wird also in eine entsprechende Drehung des
Zwischenrades umgewandelt. Die Fithrung des Abfiihl-
gliedes auf den beiden Achsen ist geradlinig. Eine gleich-
méBige Weiterdrehung des Zwischenrades um je eine
Zahnteilung je Stellstiftteilung ist jetzt aber nur zu er-
reichen, wenn man letztere ungleichm@Big macht. Durch
eine entsprechende konstruktive Gestaltung kann aber
erreicht werden. daB die kleinstzuldssige Stellstiftteilung
nicht unterschritten wird.

32Die KoppelderSchubkurbelals Abfihl-
glied

Zur Konstruktion und rechnerischen Ermittlung von Lenker-
geradfithrungen aus der zentrischen Schubkurbel sind Kon-
struktionstafeln und Gleichungen aufgestellt worden [1].

Mit Hilfe dieser Tafeln wurde auch das in Bild 3 gezeigte
Getriebe entwickelt. Bemerkenswert ist bei diesem Ge-
triebe zweierlei:

a) Die Geradfiihrungsrichtung liegt so, daB der Stiftschlitten
senkrecht bzw. sehr schrig aufgehdngt werden muB.

b) Es muB ein weiteres Zahnrad eingeschaltet werden, um
am groBen Zwischenrad die gewlinschte Drehrichtung zu
erhalten.

Die bei diesem Getriebe auftretenden Abweichungen von
der Geradfiihrung sind gering und kénnen hier vernach-
léssigt werden. Ebenso entsprechen die unterschiedlichen
Stellstiftteilungen durchaus noch den an sie gestellten
Forderungen beziiglich eines KleinstmaBes. Unglinstig ist
bei diesem Getriebe, daB die Kurbellédnge im Verhdltnis
zum Teilkreisradius des Zahnsegmentes sehr klein ist. Un-
genauigkeiten durch Toleranzen, Lagerspiele usw., wie sie
am Stiftschlitten sowie am Abfiihlglied auftreten, werden
deshalb vergroBert am Teilkreis des Kurbel-Zahnsegmentes

Bild 2 (links). Ubernahmewerk mit Schubkurbelgetriebe

Bild 3 (rechts). Ubernahmewerk mit Schubkurbelgetriebe
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Bild 4. Ubernahmewerk mit Schubkurbelgetriebe

wirksam. Unglinstig ist weiterhin, daB fiir die Geradfiihrung
des Gleitsteines ein besonderes Fiihrungsblech angebracht
werden muB. Der Gleitstein wird hier durch einen Niet-
stift dargestellt, der im Fiihrungsblech sowohl die Dreh-
als auch die Schiebebewegung ausfiithrt. DaB das bereits
genannte zusdtzliche Zwischenrad das dynamische Verhalten
des Getriebes unglinstig beeinfluBt, sei hier ebenfalls er-
wdhnt.

Ein Teil der genannten ungiinstigen Erscheinungen wird
bei dem Getriebe nach Bild 4 vermieden. Aus dem Ge-
triebeschema ist zundchst einmal der Unterschied zum vor-
angegangenen Getriebe ersichtlich. Wdhrend dort  der
Kurbeldrehpunkt zwischen Gleitstein und Geradfiihrungs-
strecke angeordnet ist, liegt hier eine Anordnung in der
Reihenfolge Kurbeldrehpunkt — Gleitstein — Geradfiihrungs-
strecke — vor. Die Abmessungen des Getriebes sind eben-
falls den genannten Konstruktionstafeln entnommen. Als
glinstig erweist sich bei diesem Getriebe der Wegfall des
zusatzlichen Zwischenrades, sowie das gtinstige Verhdltnis
von Kurbelradius zu Teilkreisradius des Zahnsegmentes.
Unglinstig ist aber auch hier, daB zur Fiihrung des Gleit-
steinstiftes ein besonderes Filihrungsblech angebracht wer-
den muB. Im Bild 4 ist weiterhin am Beispiel der Null-Taste
gezeigt, daB die Stifte des Stiftschlittens trotz dessen
Schraglage mittels Winkelhebels gut von der Tastatur aus
zu erreichen sind.

4. Die Anwendung der schwingenden Kurbelschleife

Die schwingende Kurbelschleife entsteht bekanntlich durch
kinematische Umkehr aus der Schubkurbel, indem dessen

Bild 6. Ubernahmewerk mit schwingender Kurbelschleife (II)

Bild 5. Ubernahmewerk mit schwingender Kurbelschleife (l)

Koppel zum Gestell gemacht wird. Alle Punkte des jetzt
sozusagen zur Koppel gewordenen Gestellgliedes beschrei-
ben bei Drehung der Kurbel Kurven. Bei geeigneten Ab-
messungen des Getriebes kann erreicht werden, daB8 ge-
wisse Koppelpunkte (iber einen bestimmten Drehbereich der
Kurbel nahezu geradlinig auf einer Koppelkurve gefiihrt
werden. Wir kénnen auch hier wieder 2 Typen von Ge-
trieben unterscheiden:

a) Typ | mit der Aufeinanderfolge von Gleitstein — Kurbel-
anlenkpunkt — Geradfiihrungspunkt auf der Koppel,

b) Typ Il mit der Aufeinanderfolge: Kurbelanlenkpunkt —
Gleitstein — Geradfiihrungspunkt.

In Bild 5 ist zundchst einmal ein Ubernahmegetriebe
nach a) abgebildet. In bezug auf die Konstruktion handelt
es sich um eine Geradfiihrung durch 3 endlich benachbarte
Punkte. Diese Punkte sollen die beiden Endpunkte und
der Mittelpunkt der Geradfiihrungsstecke sein. Die Kurbel
wird auch hier wieder als Zahnsegment ausgebildet, so dafB
nach Wahl der Zdhnezahl dieses Segmentes auch der
Kurbelwinkel «, iiber den die Geradfiihrung erfolgen soll,
festliegt. Man kann weiterhin die Ldnge a der Kurbel
annehmen. Die den 3 Geradfiihrungspunkten Dy, D,, Dy
zugeordneten Kurbelanlenkpunkte A; bis Ay sollen eben-
falls in den Endlagen und der Mittellage der Kurbel an-
genommen werden. A, soll dabei auf der Symmetrieachse
des Getriebes, der Geraden P,—A liegen. Durch Spiegelung
von A, an der Polgeraden Py—Ps3 findet man den Grund-
punkt A und von diesem und dem Kurbeldrehpunkt A,
aus mit Hilfe der bekannten Winkelkonstruktion den noch

Bild 7. Ubernahmewerk mit hin- und hergehender Kreuzschleife
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fehlenden Pol P53 Dieser Pol Py ist identisch mit dem ge-
suchten Gleitsteindrehpunkt.

In der Ausfithrung des Getriebes fallt sofort wieder das
unglinstige Verhdltnis von Kurbelradius zu Teilkreisradius
auf. Viel gréBer kann man aber die Kurbel nicht wéhlen.
Wie man sich an der Konstruktionszeichnung klarmachen
kann, tritt bei einer gréBer gewdhlten Kurbel eine starke
Verkiirzung der Gesamtbauldnge des Getriebes ein. Da-
durch miiBte auch der Stiftschlitten néher an den Kurbel-
drehpunkt heranriicken, was zu einer Kollision mit dem
Rechenwerk oder der Bodenplatte fiihren wiirde. Weiter-
hin unglinstig ist das zusdtzliche Zwischenrad zur Er-
reichung der gewiinschten Drehrichtung. Der drehbar ge-
lagerte Gleitstein wird hier dargestellt durch einen Schlitz
im Abfiihlglied, welcher auf einer feststehenden Achse
gefiihrt wird. Schlecht 1Bt sich aus Platzgriinden auch eine
lange, gleichméBig arbeitende Schraubenfeder anbringen.
Man kann sich hier evtl. mit einer starken, auf der Kurbel-
achse gelagerten Drehfeder helfen.

Besser als das vorangegangene Getriebe ist eines in der
sweiten Ausfiihrungsform nach b), wie es Bild 6 zeigt. Die
Konstruktion ist dhnlich wie oben beschrieben. Es handelt
sich auch hier wieder um eine Geradfiihrung durch 3 end-
lich benachbarte Punkte, wobei diesen 3 Punkten 3 Lagen
der Kurbel zugeordnet werden. Bei diesem Getriebe wird
sofort der richtige Drehsinn ereicht, so daB das zusatzliche
Zwischenrad entfallen kann. Auch das Verhdltnis Kurbel-
radius zu Teilkreisradius ist gut und die Anbringung einer
langen, gleichméBig arbeitenden Schraubenfeder maglich.
Die Abfiihlglieder aller gleichen, hintereinander angeord-
neten Ubernahmegetriebe werden auf einer gemeinsamen
Fiihrungsachse gelagert. Fiihrungsachse und Nut im Abfiihl-
glied stellen also gewissermaBen wieder den drehbar ge-
lagerten Gleitstein dar. Im gesamten gesehen ist dieses
Getriebe das bisher baulich kleinste Getriebe mit der ge-
ringsten zu bewegenden Masse. Es diirfte damit wohl auch
das bisher dynamisch am besten befriedigende Getriebe
sein.

Die Abweichungen von der Gradfithrung sind bei beiden
Getrieben aus der schwingenden Kurbelschleife sehr gering,
ebenso liegen die Stellstiftteilungen noch innerhalb des
zuldssigen Bereiches.

5. Die hin- und hergehende Kreuzschleife

Ersetzt man bei der Schubkurbel das Drehgelenk zwischen
Koppel und Gleitstein durch ein weiteres Prismenpaar, so
erhélt man die hin- und hergehende Kreuzschleife, welche
auch umlaufende Kreuzschleifenkurbel genannt wird. Auch
dieses Getriebe eignet sich zur Konstruktion eines Uber-
nahmegetriebes, wie Bild 7 zeigt. Die Gleitbahnen der
beiden Prismenpaare kdnnen recht- oder schiefwinklig zu-
einander stehen. Es soll hier nur die rechtwinklige hin- und
hergehende Kreuzschleife betrachtet werden, da die Be-
wegungsverhdltnisse bei der schiefwinkligen Kreuzschleife
die gleichen sind. Abweichungen von der Geradfiihrung
finden bei diesem Getriebe nicht statt, da ja das Ab-
fiihlglied zwangslaufig gradlinig gefiihrt wird, im Bild 7
;. B. durch zwei feststehende Achsen. Um moglichst
gleichmdBige Stellstiftteilungen zu erreichen, muB bei der
Konstruktion beachtet werden, daB die Winkelhalbierende
des Schwingwinkels ¢ senkrecht zur Bahn des Abfiihlgliedes
steht. Bei gegebener Lange der Geradfiihrungsstrecke und
gewdhlter Zéhnezahl des Zahnsegmentes liegt der Schwing-
winkel « und damit auch die Kurbellénge a fest. Waéhlt
man alle Werte so, daB sich eine groBe Kurbellange er-
gibt, dann sind die Unterschiede der Stiftweilungen unter-
einander gering. Gut 1aBt sich bei diesem Getriebe eine
lange Schraubenfeder an der Kurbel anbringen. Eventuell
kénnte man das freie Ende der Feder im Bild 7 noch
am Abfiihlglied befestigen, so daB Kurbel und Abfiihlglied
ein federndes Gelenk bilden. Man kénnte auch bequem
swei Federn, und zwar je eine an Kurbel und an Abfiihlglied
anbringen. Dem Nachteil des Getriebes, seiner etwas zu
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groBen zu beschleunigten Masse und den vielen Reibungs-
stellen kénnte dadurch wirkungsvoll begegnet werden.

6. Geradfithrungsgetriebe der Viergelenkkette

61 Derangendherte Ellipsenlenker mit
Kreisbogenflihrung

Geradfiihrungsgetriebe, wie sie die Bilder 3 und 4 zeigen,
sind auch unter dem Namen ,angendherter Ellipsenlenker”
bekannt. Das im Bild 4 gezeigte Getriebe wurde nun im
Bild 8 dahingehend abgedndert, daB man den im Fithrungs-
blech gefiihrten Punkt des Abfiihlgliedes mittels einer
Schwinge auf einem Kreisbogen fiihrt. Die Genauigkeit der
Geradfiihrung geht hierbei allerdings noch mehr verloren,
ist aber fiir den vorliegenden Zweck vollkommen aus-
reichend. Damit die Kreisbogenbahn des Schwingenanlenk-
punktes nicht allzusehr von der bisherigen Geradfiihrung
im Fihrungsblech abweicht, muB eine mdoglichst groBe
Schwinge angestrebt werden. Die GroBe wird im vor-
liegenden Falle durch den in der Maschine vorhandenen
Platz begrenzt. Der Material-Mehraufwand  fiir ~ die
Schwinge wird durch das wegfallende Fiihrungsblech wie-
der ausgeglichen. Leider wird aber durch die Schwinge die
Masse der zu bewegenden Getriebeglieder vergréBert. Da-
durch wird das dynamische Verhalten des Getriebes un-
glinstiger.

62 Geradfiihrungsgetriebe mit allgemei-
nem Viergelenk

Das im Bild 9 benutzte Konstruktionsverfahren beruht dar-
auf, daB sich bei gegebener Geradfiihrungslénge und dem
dazu gehdrenden, gewdhlten Kurbelwinkel o Sonderstellun-
gen der Pole ergeben, wenn man der Koppelebene vier
Lagen wie im Bild 9 vorgibt. Die Winkelhalbierende des
Kurbelwinkels « steht zu diesem Zweck senkrecht auf der
Geradfiihrungsrichtung. Der Koppelanlenkpunkt A, ergibt
sich durch Schnitt einer Parallelen zur Winkelhalbierenden
im Abstand /2 Geradfiihrungsldnge mit dem Schenkel des
Winkels ¢, der die Anfangsstellung der Kurbel darstellt.
Damit ist gleichzeitig die Ldnge a der Kurbel bestimmt.
Die Koppelanlenkpunkte A, bis A; werden danach gleich-
maBig auf dem Kurbelkreisbogen verteilt. Von diesen
Punkten aus ergeben sich dann auch die Punkte D, bis D,
auf der Geradfithrungsrichtung, wenn man vorher den
Punkt D, festgelegt hat. Die vier Lagen der Koppelebene
liegen also mit den Strecken Aj—=D;, Ay—D,, A;—D3 und A,
bis D, fest. Bei diesen Lagen ergeben sich, wie bereits
erwdhnt, Sonderstellungen der Pole, bei denen ein Zerfall
der Mittelpunktkurve in eine gleichseitige Hyperbel und
die unendlich ferne Gerade eintritt. In der Konstruktions-
zeichnung des Bildes 9 ist der interessierende Teil der
Mittelpunktkurve, mit m bezeichnet, eingetragen. Auf ihr
sind alle Gestelldrehpunkte des gesuchten Gelenkviereckes
zu suchen. Sie muB deshalb auch durch den bereits fest-
liegenden Kurbeldrehpunkt A, hindurchgehen. Die Kreis-
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Bild 8. Ubernahmewerk aus einem angendherten Ellipsenlenker mit
Kreisbogenfiihrung

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 3 - 15¢1

punktkurve, auf der alle Anlenkpunkte der Koppelebene
liegen, zerfdllt im vorliegenden Falle in zwei aufeinander
senkrecht stehende Gerade und die unendlich ferne Ge-
rade. Sie wurde fiir die Koppelebenenlage 1, soweit sie
hier interessiert, ebenfalls in Bild 9 eingetragen und mit
k, bezeichnet. Aus der Konstruktionszeichnung 1aBt sich
klar erkennen, daB man in der Wahl des Schwingendreh-
punktes keinen allzu groBen Spielraum hat. Der gewdhlte
Drehpunkt By liegt nur wenig (iber der Bodenwanne und
der dazugehdrige Koppelanlenkpunkt B liegt in der Stel-
lung B, kurz vor dem Rechenwerk. Bei der kérperlichen
Ausfiilhrung des Getriebes fallt auf, daB der Kurbel-
Koppel-Gelenkpunkt in die Verzahnung des Zahnsegmentes
féllt. Wenn dieser Fall eintritt, dann ist man wie im Bei-
spiel gezwungen, Kurbel- und Zahnsegment zu trennen und
beide Teile zu nieten, wie es Bild 9 zeigt. Allerdings wird
die Fertigung des Getriebes dadurch teurer und das dyna-
mische Verhalten durch die VergréBerung der Masse etwas
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Bild 9. Ubernahmewerk mit allgemeinem Viergelenk

schlechter. Gut 1aBt sich eine lange, gleichmdBig arbeitende
Feder anbringen. Im Bild 9 wurde sie an der Schwinge
befestigt, so daB hier die Kurbel gewissermaBen als Ab-
triebsglied fungiert. Sie kénnte natiirlich ebenso an der
Kurbel angebracht werden.

Infolge der vierpunktigen Geradfiihrung sind die Abwei-
chungen von der Geraden bei diesem Getriebe sehr gering.
Cbenso geniigen die Stellstiftteilungen vollauf den an sie
gestellten Forderungen.

DaB sich mit dem Viergelenk auch Lenkergeradfiihrungen
fiir eine beliebige Schraglage des Stiftschlittens finden las-
sen, soll an Hand des Getriebes in Bild 10 demonstriert
werden. Auch hier wurden wieder vier Lagen der Koppel-
ebene so gewdhlt, daB Sonderstellungen der Pole auf-
treten. Es soll nur noch kurz erwdhnt werden, daB hier
die Mittelpunktkurve in einen Kreis und eine Gerade
zerfallt. Getrieblich ergibt sich gegeniiber dem Voran-
gegangenen nichts Neues. Wie das Ausfihrungsbeispiel
zeigt, wurde an der Schwinge eine Schraubenfeder ange-
bracht. Diese genligt aber allein richt, sie hat nur eine
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unterstiitzende Wirkung. Wiirde ndmlich die Kraft zur Be-
wegung des Getriebes nur an der Schwinge eingeleitet wer-
den, dann wére die Kurbel Abtriebsglied und es miiBten
hier Hemmungen infolge des schlechten Ubertragungswin-

Hauptantrieb

1%

Bild 10. Ubernahmewerk mit allgemeinem Viergelenk

kels beflirchtet werden. Es wird also zusdtzlich eine starke
Drehfeder auf den angedrehten Buchsenansatz der Kurbel
gesetzt, deren einer Schenkel den Kurbelarm unter Druck
hait.

7. Zusammenfassende kritische Betrachtung der beschrie-
benen Geradfiihrungsgetriebe

Mit den vorstehend beschriebenen Geradfiihrungsgetrieben
sind nicht alle Méglichkeiten der Konstruktion erschopft.
Es konnten nur die Prinzipien dargestellt werden, welche die
Konstruktion eines Ubernahmegetriebes nach der Aufgaben-
stellung erméglichen. Innerhalb der Getriebetypen sind Ab-
wandlungen in vielfacher Hinsicht méglich. Es kénnte z. B.
der Kurbelwinkel ¢ oder die Entfernung der Geradfiihrungs-
strecke vom Rechenwerk verdndert werden. Auch die Ge-
radfiihrungsldnge selbst kénnte in den Grenzen gedndert
werden, die sich nach unten durch die Herstellméglichkeit
des Stiftschlittens und nach oben durch die Platzverhdltnisse
in der Addiermaschine ergeben. Ferner kénnte die Schrég-
lage des Stiftschlittens variiert werden. In diesem Zusam-
menhange muB erwdhnt werden, daB es auBer den hier
behandelten Stiftschlitten mit geradliniger Abfiihlstrecke
auch solche gibt, bei denen die Stellstifte kreisférmig an-
geordnet sind. Die Abfiihlbewegung muB also hier ebenfalls
kreisformig sein.

Von allen behandelten Getrieben muB zundchst einmal
gesagt werden, daB sie den gestellten Anforderungen
hinsichtlich der Geradfiihrung geniigen. Das dynamische
Verhalten kann man nicht allein am Zeichenbrett beurteilen.
AufschluB dariiber, ob die sehr kurzen Wert-Abfiihlzeiten
mittels einer oder mehrerer Federn erreicht werden, kann
man erst an Hand eines Versuchsmodelles erhalten. Die
endgliltigen Abmessungen der Federn werden ebenfalls
hier festgelegt. Man wird vorher aber ein Getriebe mit
wenigen und kleinen Einzelteilen auswéhlen, um einmal
den Materialaufwand klein und zum anderen die zu be-
schleunigenden Massen gering zu halten. Die Getriebe mit
einem zusdtzlichen Zwischenrad sowie die Getriebe der
Viergelenkkette wiirden also zundchst einmal ausscheiden.
Bei einer weiteren Auslese kdnnte man den gréBeren
Materialaufwand bei der Schubkurbel (Bild 2) und bei der
hin- und hergehenden Kreuzschleife (Bild 7) bemdngeln,
ebenso bei der Schubkurbel nach Bild 4 (Fiihrungsbleche
mit Lagerachsen!). Die infolge der ieichten Bauweise giin-
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stigste Lésung fiir den vorliegenden Fall stellt somit das
Getriebe aus der schwingenden Kurbelschleife (Bild 6) dar.

In bezug auf eine leichte Montage sind wohl alle Ge-
triebe gleichwertig. Je nach Stellenzahl der Addiermaschine
kann die entsprechende Anzahl gleicher Ubernahmegetriebe
in einem Gestell montiert werden. Diese Baugruppe ,Uber-
nahmewerk” kann dann mittels Achsen in den Maschinen-
wdnden aufgehdngt oder auf dem Maschinengestell be-
festigt werden. Die Getriebeteile lassen sich mit der in der
Massenfertigung  der Biliromaschinenindustrie  {iblichen
Stanztechnik herstellen, so daB auch eine wirtschaftliche

Fertigung gegeben ist.
NTB 558
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