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ronische Rechenmaschinen

-Stadt

jes Biiromaschinen zu anderen Industriezweigen
e Aufgabenstellungen sténdig, z. T. sprunghaft er-
fer Elektronik in die Entwicklung und Produktion
- VEB Elektronische Rechenmaschinen, als zentraler
jiromaschinen in der Deutschen Demokratischen
Leitung der Vereinigung Volkseigener Betriebe
seinsam mit der Betriebssektion der Kammer der
nschaftliches Kolloquium durchzufiithren, um die Zu-
lem und organisatorischem Gebiet zu pflegen, zu
waren etwa 150 Wissenschaftler, Ingenieure und
Vertreter der Akademie der Wissenschaften, der
Forschungs- und Entwicklungsbetrieben, der Reichs-
Bbetrieben der wichtigsten Industriezweige, des
sgriiBen; in Anbetracht der Wichtigkeit der zu be-
taatlichen Plankommission und des Zentralamtes
Vorirdgen') wurden organisatorische und technische
yehandelt. Den Vortragen schloB sich jeweils ein
h an. Allgemein interessierende Themen wurden
samtauditorium vorgetragen, wdhrend zur Behand-
rischer Probleme eine Unterteilung des Kolloquiums
unter der Losung: ,Vorwdrts zu wissenschaftlich-
e Gemeinschaftsarbeit.”

inenindustrie [6st nicht nur groBe technische Pro-
)rga nisationssysteme zu erforschen, die eine volle
16glichen. Das Kolloquium diente deshalb dem Ziel,
Arbeit noch besser zu koordinieren und die Zusam-
leichartigem Gebiet arbeiten, noch besser zu organi-
te das Kolloquium eine breitere Zusammenarbeit
Arbeitskreisen, vor allem aber auch mit wichtigen
einungen zu bereits erarbeiteten und zu noch ent-
situngssystemen zu erforschen und einen regelmaBi-
ige Mitarbeit einzuleiten.

slektronischer Rechengerdte fiir den Einsatz in Biiros
uelementeindustrie. Die Abmessungen der Gerdte
so niedrig wie moglich gehalten werden. Das kann
arender Bauelemente verwirklicht werden. Funktions-
renzte Wdarmeentwicklung, geringe Leistungsauf-
elektronische Rechenanlagen notwendig. Damit er-

16 Vortrage verdffentlicht.
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Wissenschaftliches Kolloquium im VEB Elektronische Rechenmaschinen

Wissenschaftlicher Industriebetrieb Karl-Marx-Stadt

Die Wechselbeziehungen des Industriezweiges Biiromaschinen zu anderen Industriezweigen
haben sich durch dessen volkswirtschaftliche Aufgabenstellungen stdndig, z. T. sprunghaft er-
weitert. Dies ist u.a. auf das Eindringen der Elektronik in die Entwicklung und Produktion
von Biiromaschinen mit zurtickzufithren. Der VEB Elektronische Rechenmaschinen, als zentraler
Entwicklungsbetrieb des Industriezweiges Biiromaschinen in der Deutschen Demokratischen
Republik, hat es im Einvernehmen mit der Leitung der Vereinigung Volkseigener Betriebe
Biiromaschinen fiir notwendig erachtet, gemeinsam mit der Betriebssektion der Kammer der
Technik am 12. und 13. April 1960 ein wissenschaftliches Kolloquium durchzufiihren, um die Zu-
sammenarbeit auf technisch-wissenschaftlichem und organisatorischem Gebiet zu pflegen, zu
fordern und zu erweitern. Der Einladung waren etwa 150 Wissenschaftler, Ingenieure und
Organisatoren gefolgt. Der Betrieb konnte Vertreter der Akademie der Wissenschaften, der
Universitaten, Hochschulen, Institute, von Forschungs- und Entwicklungsbetrieben, der Reichs-
bahn, Post, der Deutschen Notenbank, GroBbetrieben der wichtigsten Industriezweige, des
Handels und der Bauelementeindustrie begriiBen; in Anbetracht der Wichtigkeit der zu be-
handelnden Fragen waren Vertreter der Staatlichen Plankommission und des Zentralamtes
fir Forschung und Technik anwesend. In 16 Vorirdgen') wurden organisatorische und technische
Probleme der Forschung und Entwicklung behandelt. Den Vortrédgen schloB sich jeweils ein
reger wissenschaftlicher Meinungsaustausch an. Allgemein interessierende Themen wurden
im Kulturraum des Betriebes vor dem Gesamtauditorium vorgetragen, wéhrend zur Behand-
lung spezieller technischer oder organisatorischer Probleme eine Unterteilung des Kolloquiums
durchgefiihrt wurde. Das Kolloquium stand unter der Losung: ,Vorwdrts zu wissenschaftlich-
technischem Héchststand durch sozialistische Gemeinschaftsarbeit.”

Der Einzug der Elektronik in die Biiromaschinenindustrie 18st nicht nur groBe technische Pro-
bleme aus, sondern es sind ebenso neue Organisationssysteme zu erforschen, die eine volle
Nutzung elektronischer Rechenanlagen erméglichen. Das Kolloquium diente deshalb dem Ziel,
auf beiden Gebieten die wissenschaftliche Arbeit noch besser zu koordinieren und die Zusam-
menarbeit mit allen Institutionen, die auf gleichartigem Gebiet arbeiten, noch besser zu organi-
sieren. Auf organisatorischem Gebiet strebte das Kolloquium eine breitere Zusammenarbeit
mit den wissenschaftlichen Instituten, den Arbeitskreisen, vor allem aber auch mit wichtigen
Gruppen der Bedarfstrédger an, um ihre Meinungen zu bereits erarbeiteten und zu noch ent-
wickelnden Konzeptionen von Datenverarbeitungssystemen zu erforschen und einen regelmdaBi-
gen Erfahrungsaustausch und eine besténdige Mitarbeit einzuleiten.

Die Entwicklung und Produktion digitaler elektronischer Rechengeréte fiir den Einsatz in Biiros
stellt auch hohe Anforderungen an die Bauelementeindustrie. Die Abmessungen der Gerdte
miissen mit Riicksicht auf den Raumbedarf so niedrig wie méglich gehalten werden. Das kann
nur durch die Anwendung kleiner raumsparender Bauelemente verwirklicht werden. Funktions-
tiichtigkeit und Funktionsbesténdigkeit, begrenzte Wérmeentwicklung, geringe Leistungsauf-
nahme sind bei Bauelementen fiir digitale elektronische Rechenanlagen notwendig. Damit er-

1) In einem Doppelheft unserer Zeitschrift werden alle 16 Vortrdge veroffentlicht.
Bitte beachten Sie die Vorankiindigung auf Seite 184.
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geben sich die gleichen Anspriiche an die Bau-
elemente, wie Halbleiter, Ferrite usw., die auf der
Konferenz der Elektroindustrie als Schwerpunkte her-
ausgestellt wurden.

Die Entwicklung und Produktion digitaler elektroni-
scher Rechengerdte fiir Biiroarbeiten macht weiterhin
den koordinierten Einsatz der Forschungskapazitéten
fur die Untersuchung neuer Bauelemente und neuer
Lésungswege, so z. B. des Einsatzes diinner magne-
tischer Schichten fiir Speicherzwecke und Parametrons
in Verbindung mit diinnen Schichten fiir logische
Zwecke unbedingt notwendig. Zur Klérung dieser
und vieler anderer technischer und organisatorischer
Probleme machte sich die Durchfiihrung eines breiten
Meinungsaustausches notwendig.

Nach der BegriiBung durch die Werkleitung, den
Fachvorstand Elektrotechnik der Kammer der Technik,
Herrn Ing. Deyhle, wiinschte der Vertreter der VVB
Biiromaschinen, Herr Dipl. oec. Hanf, dem Kolloquium
einen guten Erfolg und wies dabei auf die Wichtig-
keit einer verstdrkten Gemeinschaftsarbeit hin, da die
schnelle Lésung der vor uns stehenden Aufgaben der
Automatisierung der Verwaltungsarbeit auBerordent-
lich wichtig und dringlich ist.

In den Vortragen wurden folgende Themen behan-
delt:

1. Automatische Zeichenerkennung
2. Vorstellung des Elektronenrechners »Robotron ASM 18", die Be-

handlung einiger Beispiele mit dem Elektronenrechner »Robotron
ASM 18"

3. Die Anwendung von Rechteckferriten in Schiebelinjen und Matrix-
speichern und MeBverfahren zur Bestimmung ihrer Kernwerte

4. Okonomische Betrachtung verschiedener Speicherverfahren

5. Berechnung der Lohnsteuer mit dem Programmgesteuerten Re-
chenautomaten fiir Lochkartenonlagen #»PRL"

6. Technische Berechnungen mit programmgesteuerten Kleinstrechen-
automaten

7. Probleme der Adressierung bei Einsatz von GroBspeichern

8. Laufzeitspeicher

9. Diinne Schichten

0. Twistor

1 ngnetbandkontenfuhrung fiir die Brutto- und Nettolohnrechnung,
sowie fir die Arbeitsvorbereitung und Mcteriolobrechnung

12. Anwendung von Transistoren und Halbleiterdioden in der Rechen-
technik

13. Ladungstrégerspeichereffekt bei Transistoren

14. Das dynamische Verhalten von Kristalldioden

15. Ein- und Ausgabeleistungen fiir Dotenverarbeitungsanlcgen
16. Parametron

Die Vortrdge und der jeweils anschlieBende Mei-
nungsaustausch sollten anregen, die an verschiede-
nen Stellen vorliegenden Erkenntnisse auszuwerten
und neue Méglichkeiten der gegenseitigen Ergdn-
zung und Zusammenarbeijt ausfindig zu machen. Die
damit angestrebte Koordinierung der Krafte ist zur
Verkiirzung der Entwicklungszeiten dringend notwen-
dig. Das Entwicklungstempo unserer Industrie wird
durch die MaBnahmen der sozialistischen Rekonstruk-
tion auBerordentlich gesteigert; das dréngt auch zu
einer baldigen Rekonstruktion der Verwaltungspro-
zesse, die der Neuorganisation und Modernisierung
der Produktionssphdre nicht nachhinken darf.

Im Gesetz des Siebenjahrplanes wurde festgelegt:
JFir die Rationalisierung der wissenschaftlichen, tech-
nischen und der gesamten Verwaltungsarbeit  sind
elektronische Rechen- und Informationsanlagen be-
reitzustellen.”

Mit dem Einsatz digitaler elektronischer Informations-
anlagen wird neben der Rationalisierung der Ver-
waltungsarbeit eine bessere Fundierung der wissen-
schaftlichen Leitung, Planung, Kontrolle und Organi-
sation der wirtschaftlichen Prozesse moglich. Die An-
wendung moderner Systeme der Informationsver-
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arbeitung trégt bei, die Ausnutzung der Produktions-
kapazitéten zu verbessern, die Mcterialbereitstellung
und Lagerung zu rationalisieren, vorhandene Reser.
ven frithzeitig zu erkennen und zu niitzen und auf-
tretende Hemmnisse bei ihrem Entstehen zu besei-
tigen. Das alles aber jst erforderlich, um optimale
Betriebsleistungen zu erreichen,

Das  hohe Leistungsvermégen elektronischer Infor-
mationsanlagen ist nicht allein auf dje elektronischen
Rechengeschwindigkeiten zurlickzufiihren, sondern die
Méglichkeit, umfangreiche Arbeitsablgufe zZu pro-
grammieren, durch Vergleiche mit gespeicherten In-
formationen automatisch Routineentscheidungen zu
treffen und das Vermégen groBe externe Speicher-
kapazitidten anschlieBen zu kénnen, tragen hierzu
ebenfalls bei.

Die Projektierung und der Einsatz elektronischer In-
formationsvemrbeitungsanlagen verlangen eine vél-
lige Umstellung der Organisation und Abkehr von
den konventionellen Methoden der spezialisierten
Verarbeitung von Informationen in Teilgebieten. Zur
Lésung dieser organisatorischen Probleme hat der
Industriezweig Biiromaschinen seine Kréfte auf dem
Gebiet der Organisation konzentriert, aber es ist not-
wendig, daB von den einzelnen Wirtschaftszweigen
selbst eingehende Untersuchungen angestellt werden,
welche Forderungen an die Anlagen zu stellen sind
und welche Ziele erreicht werden miissen. Dabej jst
immer davon auszugehen, daB es nicht um die Auto-
matisierung einzelner Arbeitsstufen geht, sondern daB
der gesamte InformationsfluB und seine Verarbeitung
betrachtet werden miissen. Die héchste Rationalisie-
rung wird dann erreicht, wenn mit der ersten Daten-
eingabe eine Vielzahl von Beorbeitungsvorgdngen
ausgeldst bzw. eingeleitet wird.

Diese integrierte Arbeitsweise fihrt zu einer besseren
Nutzung der technischen Méglichkeiten solcher An-
lagen. Dariiber hinaus sichert sie eine zeitnahe Aus-
wertung der Massenvorfalle des Skonomischen Ge-
schehens in allen notwendigen Richtungen. Die inte-
grierte Form der Informctionsverarbeitung bringt
zeitnahe Erkenntnisse, die fiir operative Entscheidun-
gen, fir kurzfristige Dispositionen auBerordentlich
wichtig und niitzlich sind, weil sie eine volle Nutzung
der objektiv wirkenden Skonomischen Gesetze ermég-
lichen.

Die Vortrdge und die fachlichen Diskussionen fiihren
zu guten Fortschritten, sowohl in technischer als auch
in organisatorischer Hinsicht, denn es konnten schon
in den Aussprachen wichtige Teilprobleme geldst
werden und wertvolle Hinweise fir die weitere Arbeit
gegeben werden. Das trifft sowoh| fur die Anwendung
der bereits entwickelten Maschinen hinsichtlich eines
vielseitigen Einsatzes, als auch fiir neue Konzeptio-
nen zu.

Mit einigen Betriecben der Bauelementeindustrie
konnte eine enge und konkrete Zusammenarbeit fiir
die Herstellung hochwertiger MeBgerate festgelegt
werden. Die gemeinsame Herstellung dieser Gerdte
beschleunigt ihren FEinsatz auBerordentlich, so dafB
meBtechnisch die Anforderungen des Entwicklungs-
betriebes bald erfillt sind und auBer der Qualitdts-
steigerung eine Verbilligung dieser Bauelemente ein-
treten kann, die sich nicht nur fir den veranstalten-
den Betrieb, sondern fiir alle Bedarfstrager glinstig
auswirkt,
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Durch die Initiative der Staatlichen Plankommiss_non
konnte erreicht werden, daB ein auf dem Kc;\l[oqmul:n_
vorgetragenes Problem der Grundlagenforsc usng u _
mittelbar im AnschluB von einer Gruppe von pezns
listen nochmals erdrtert wurde. In der Beratur?g wurde
beschlossen, daB diese Forschungsaufgabe in sozia-
listischer Gemeinschaftsarbeit vonlmehreren wissen-
schaftlichen Instituten behandelt wird.

itweisen direkten Mitarbeit an
rzilsjcrh:r?ltLvJv:tIeruchungen erkldrten n?ehrere Hochscl;ul—
Institute ihre Bereitschaft, so daB mit den anwesen efn
Vertretern sofort entsprechende Festlegungen gletro -
fen werden konnten. Gleichartige Abs.prcxchen konn-
ten mit den Delegierten wichtiger ertschafts}:we:jge
getroffen und die baldige Aufnahme entsprechender
Beratungen vereinbart werden.

organisato-

Aus diesen Beispielen ist schon zu erkennen, daf.i das
Kolloquium sich fiir die weitere .Zusamme.narbeltAer-
folgreich auswirken wird, zumal in der weltereln us-
wertung noch offen gebliebene Fr.dgenkomp exe I1En
Gemeinschaftsarbeit ihre Lésung finden werden. .ls
ist deshalb auch an dieser Stelle nochmals allen Tell-
nehmern zu danken, die zum Gelinlgen der Veranstal-
tung beitrugen und mit ihren reichen Erf(l:lljrungen
einen fruchtbaren Meinungsaustausch herbelfu.hrten.

Insgesamt kann eingeschatzt werc!en., ldaB dlze Ver-
anstaltung gute Fortschritte zur sozialistischen USO-T(-
menarbeit auf dem Gebiet der Forschung, En.tw|;c -
lung und Anwendung von digito!en ?lekt.rorlm_l..sc en
Rechengerdten gebracht hat, die sich fulr die osltltng
der im Siebenjahrplan auf diesem Gebiet gestg 4(;2
Aufgaben giinstig auswirken werden. NT

Die Praxis der Lochbandtechnik in der CSR

A. WOLF, Zella-Mehlis

Als vor nunmehr etwa vier Jahren auf dem inter-

nationalen Biiromaschinenmarkt die ersten Mctschmefn
mit lochbanderzeugenden Gerdten “gekopp?elt ouk-
tauchten, waren die Vorstellungen .uber die pra(;
tischen Anwendungsmdglichkeiten bei Herstellelrn L:jn
Verbrauchern noch reichlich vers'chwomlmen. In der
DDR gab es auBer dem Fernschreiber kein Gerdat, o;
das Lochband weiter verarbeiten' konnte: Dennoch
wurden lochbanderzeugende Biiromaschinen ou;
schon bald bei uns hergestellt, und c.xls erste éVlIJdr 1e)
die elektrische Mercedes Schreibmaschme: SE 4 ( |Cl
mit Bandlocher und kurz darauf auch die Merfce le;:
Buchungsmaschine (Bild 2) mit Bandlocher auf ele
tro-mechanischem Prinzip geliefert.

Fiir die Organisatoren ergab siFh daraus du? kﬁl\uf-
gabe, Anwendungsgebiete fiir diese INeuentW|cd un-
gen zu suchen, denn lediglich fiir die }/erwe'nh udng
des Lochbandes im Fernschreibverkehr hétte sid D§r
Entwicklungsaufwand kaum vertreten lossedn. Ij
wichtigste Bedeutung des Lochbandes wurhe un
wird als Datentréger fiir Aufgaben des Red nlunEs-
wesens gesehen zwecks anschlieBender 'automatlscb.e;
Lochkartenanfertigung, und um auf diesem Gebie

i locher
Bild 1. Elektrische Schreibmaschine — Mercedes SE 4 mit Bandloche
im 5-Kanal-System (tschechische Tastatur)
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praktische Erfahrungen zu sammeln, fehlten in djr
DDR die Voraussetzungen in Gestalt eines Loc.hbdn -
umwandlers. Da brachte der Betrieb Aritma in Prdog
zur Ergénzung seines Produktionsprogramm"es er
Lochkartenmaschinen ein kleines Zusatzgerat jum
Motorkartenlocher heraus (Bild 3), das aus A em
Fiinfkanal-Lochband die automotisch.e Karte-nlzc_: ung
erméglichte. Es lag also nahe, zundchst mlth '|eszenj
Gerat Erprobungen durchzufiithren, was auch in lee
sammenarbeit mit dem Betrieb Kancelarske stroj
n. p. in Prag erfolgte.

AnldBlich eines Erfahrungsaustausches mit ’:aln.eer
Organisatoren-Delegation  von ancell.arske :I.I'O] :
die die Produktionsbetriebe der I?uron.mschmedn
branche in der DDR besuchte, wurde eine einge Ie_en he
Information {iber den gesamten Kom.plex derf rc;tc -
bandtechnik gegeben, und die Organ!sato'ren E en
sofort Interesse fiir diese neue Ted:]nlk. Sie erkann-
ten die Moglichkeiten, die sich fir eine Verb(lesskellf.L;tngi
des Rechnungswesens mit geringerem Arbeltsh.ra e
einsatz boten. Im Februar 1958 w"urde d-GrGUth[: e(;n
besonderer Erfahrungsaustausch tiber d.|.e Loc and-
technik bei Kancelarske stroje in Prag fiir Organisa-

Bild 2. Mercedes-Buchungsmaschine SR 42 mit Bandlocher




Bild 3. Aritma-Kartenlocher mit Umwandler

tolren durchgefiihrt und mit Betriebsbesuchen bei Be-
trieben, die sich fiir die Einfiihrung der Lochband-
technik interessierten und eigneten, verbunden, um
an Ort und Stelle die organisatorischen Forderu;gen
kennenzulernen, die seitens des Verbrauchers gestellt
wurden. Dabei stellten wir eine erfreuliche Auf-
geschlossenheit der Hauptbuchhalter und Organi-
saltoren des Rechnungswesens der betreffenden Be-
triebe fest und fanden vollste Unterstiitzung in un-
serem Bestreben, der neuen Technik zum Durchbruch
zu verhelfen. Zahlreiche wertvolle Anregungen wur-
den uns gegeben, die ihren Niederschlag in kon-
struktiven Anderungen, Ergédnzungen und Verbesse-
rungen der Basismaschinen — in diesem Falle der
Mercedes SE 4 und SR 22 und 42 — fanden. Die
ersten Formularentwiirfe wurden ausgearbeitet, die
Spezifikationen fiir die Mcschinenausrijstung'fest-
gelegt und Auftrége auf Probemaschinen erteilt.

Als im Herbst 1958 diese ersten Maschinen in Prag
eingetroffen waren, wurde ein Organisatorenlehr-
gang in der Schule von Kancelarske stroje in Myslin
durchgefiihrt, um weitere Organisatoren mit diesem
Gebiet vertraut zu machen und ihnen die inzwischen

Bild 5. 90spaltige Lochkarte

neu gewonnenen Erkenntnisse zu vermitteln. In der
Zwischenzeit waren auch einige Mechaniker in den
Mercedes-Werken ausgebildet worden, d. h., Kol-
legen, die die Maschinen in ihrer Standardausfiih-
rung bereits vollkommen beherrschten, waren zu einer
etwa 14tdgigen Nachschulung ins Werk delegiert wor-
den und konnten nun die technische Betreuung der
neu aufzustellenden Maschinen tibernehmen.

Die Aufstellung der Maschinen bei den Kunden bil-
dete also bei diesem Lehrgang einen Bestandteil des
Schulungsplans, und hierbei waren es besonders dje
Hauptbuchhalter der Betriebe Teplotechna und Kon-
st.ruktiva Prag, die Herren Kletecka und Dr. Steffal
die inzwischen wesentliche organisatorische Vorcrbei-l
te.n zur Einfihrung der Lochbandtechnik in ihren Be-
trieben geleistet hatten und uns dann auch in der

Folgezeit wertvolle Erfahrungen aus der Praxis ver-
mittelten.

Im Herbst des Jahres 1959 wurde nun ein weiterer
Lehrgang in Myslin durchgefiihrt, der wiederum mit
einem Erfahrungsaustausch mit den Betrieben, die
also nunmehr bereits iiber ein Jahr mit Merctlades-
Maschinen mit Bandlocher arbeiteten, verbunden war
und die Ergebnisse waren sehr erfreulich. Insbeson-,
dere konnte festgestellt werden, daB die Sicherheit
des Lochbandes durchaus allen Anforderungen ge-
niigt. Fehler, die auftreten, sind rein mechanische
Funktionsstérungen, die nirgends, wo mit Maschinen
gearbeitet wird, véllig vermieden werden kénnen. Das
elektromechanische Prinzip des Bandlochens, wie es
bei den Mercedes-Maschinen zur Anwendung ge-
langt, hat sich jedenfalls bestens bewéhrt und garan-
tiert die fehlerfreie Ablochung.

Inzwischen haben sich zahlreiche bedeutende Betriebe
der CSR mit der Einfiihrung der Lochbandtechnik be-
faBt, und eine bedeutende Anzahl von Buchungs-
und Schreibmaschinen wurde von den Mercedes-Wer-
ken bereits geliefert. Zur Zeit kann die Produktion der
lochbanderzeugenden Maschinen den Anforderungen
auf Lieferung nicht voll entsprechen; trotz einer be-
achtlichen Produktionssteigerung.
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Lochstreifenorganisationen erfordern eine intensive Vorarbeit, die
wesentlich umfangreicher ist, als fur die seit Jahrzehnten bekannten
Standardorganisationen fiir Buchungsmaschinen der Ublichen Bau-
weise. Die Buchungsmaschine wird durch das Lochband in die Loch-
kartenorganisation mit einbezogen, und sie muB sich den Bedingun-
gen der Lochkarte daher auch anpassen. Der Buchungsmaschinen-
organisator muB deshalb auch wenigstens die Grundziige der Loch-
kartentechnik beherrschen, wenn er auch nicht die Aufgabe hat und
haben kann, selbst Lochkartenorganisationen auszuarbeiten. Aber es
muB eine gute Zusammenarbeit zwischen dem Lochkarten- und dem
Buchungsmaschinenorganisator bestehen. Nachdem  seit diesem
Jahr in der CSR auch die Lochkartenorganisation mit in den Hénden
von Kancelarske stroje liegt, besteht auch auf diesem Gebiet eine
feste Grundlage zu einer guten Zusammenarbeit, und die bisher er-
zielten Erfolge sind die beste Bestdtigung fur die Richtigkeit des in
der CSR beschrittenen Weges der Zusammenarbeit zwischen Produk-
tionsbetrieb, Handels- bzw. Kundendienstorgan und Endverbraucher.
Der von Anfang an systematisch erfolgte Aufbau hat die Gewdhr
fiir ein reibungsloses Anlaufen der Lochbandtechnik gegeben und
die Schwierigkeiten, die bei einer uberstiirzten, nicht griindlich vor-
bereiteten Einfithrung neuer Erzeugnisse leider oft auftreten, von
vornherein vermieden. Die gleiche Methode sollte darum auch bei
der weiteren Verbreitung der Lochbandtechnik angewandt werden,
was auch unser AuBenhandelsorgan bei dem wachsenden Interesse
fir die Lochbandtechnik in allen Volksdemokratien im Auge behal-
ten sollte.
Wie schon erwdhnt, stellt die Lochbandtechnik den Organisator vor
neue Aufgaben. Es ist nicht Zweck dieser Ausarbeitung, die organi-
satorischen Probleme der Lochbandtechnik zu behandeln, zumal dies
schon in fritheren Verdffentlichungen erfolgt ist, sondern es sollen
nur einige Erfahrungen aus der praktischen Arbeit in der CSR den
Kollegen vermittelt werden, die sich mit der Lochbandtechnik bereits
bisher befaBt haben.
Die Lochbandtechnik erfordert eine eigene Formulartechnik, die von
den Organisatoren von Kancelarske stroje insbesondere fiir das
System Aritma ausgearbeitet wurde. (Bekanntlich hat ja jedes Loch-
kartensystem seine eigenen Bedingungen, die bei der Arbeitsweise
der Basismaschine — Buchungsmaschine oder Schreibmaschine mit
Bandlocher — beachtet werden miissen.) Der Formularentwurf
(Bild 4) gibt einen Einblick, und die Bedeutung der verschiedenen
Funktionssymbole sei kurz erléutert. Bei dem vorliegenden Beispiel
handelt es sich um eine Materialrechnung eines bedeutenden Bau-
betriebes fiir wasserwirtschaftliche Anlagen. Fiir diese Arbeit sind
mehrere Buchungsmaschinen Mercedes SR 22 L 5 erforderlich, die
mit diesem Arbeitsgang auch voll ausgelastet sind, so daB Umstel-
lungen auf eine andere Arbeit nicht in Frage kommen. Die eben-
falls dargestellte Lochkarte (Bild 5) zeigt die Auswertung des Loch-
bandes in Rickwartsablesung. Die auf dem Formularentwurf ver-
wendeten Zeichen wurden einheitlich fiir alle Arbeiten festgelegt.
Der Formularentwurf dient damit mehreren Zwecken:

a) Druckvorlage fiir den Kunden

b) Grundlage fiir die Spezifikation der Maschinenausriistung

c) Einstellplan fiir die Maschine in der Montage

d) Vorlage fiir das Einschreiben und Einrechnen der Maschine in

den Zwischen- und SchluBkontrollen im Werk.

Bild 4. Formularentwurf fiir die Materialabrechnung (die Zeichenerkldrung erfolgt im Text)

Die einzelnen Spalten sind Spalte Spalte
wie folgt aufgeteilt: 9 Konten-Gruppe 17 Journal-Nr.
Spalte 10 Datum 18 Material-Nr.
1 Lieferant 11 Beleg-Nr. 19 Steuerungszeichen
2 Bestell-Nr. 12 Ausgang an 20 Menge
3 Material-Benennung a) Baueinrichtung a) Eingang
Art und Menge b) Art der Baueinrich- b) Ausgang
4 Lieferschein-Nr. tung 21 Mengen-Einheit
5 Befdérderungs-Art c) Objekt 22 Einheits-Preis
6 Nr. d. Beférderungs- d) Meister 23 Steuerungszeichen
Beleges 13 synthetisches Konto 24 Lochkarten-Ende
7 Anzahl, Art u. Bezeich- 14 Type-Nr. 25 Alter Stand
nung der Verpackung 15 Maschinen-Nr. -Gruppe 26 Neuer Stand
8 Lager-Nr. 16 Eingangs-Art 27 Anmerkung




Folgende Zeichen kommen zur Anwendung:
A.Zeichenim Formular:

1) DK Datumtype (kann nicht synchronisiert werden,
da auf einen Typenanschlag nur eine Lochung
erfolgen kann, die Datumtype aber mehrere Zjf-
fern zum Abdruck bringt)

2) © Synchronisierte Tabulatortaste (da Aritma-Loch-
maschinen iber keinen Dezimaltabulator ver-
figen, ist Synchronisation der Dezimaltabulator-
tasten der Basismaschine nur fiir Riickwdrts-
ablesung des Lochbandes angebracht).

3) @ Synchronisierte Tabulatortaste ohne Lochen
(sind die Dez.-Tabulatortasten synchronisiert,
kénnen sie auBerhalb der Steuerschiene, d. h.
der Locher ist abgeschaltet, betdtigt werden,
ohne Lochung hervorzurufen).

4) T Nicht synchronisierte Tabulatortaste (die nied-
rigste und héchste Tabulatortaste werden {ib-
licherweise nicht synchronisiert, um Ubersprin-
gung von Formularspalten ohne gleichzeitigen
Tabulatorsprung der Lochkarte zu ermdglichen.
Zum Beispiel, wenn das Buchungsformular fiir
Zu- und Abgang getrennte Spalten enthdlt, die
Lochkarte jedoch nur ein einziges Feld fiir beide

Werte mit Unterscheidung durch ein Steuer-
symbol).

5) 1,3 Steuerungssymbole der Lochkarte zur Steuerung
der Rechenwerke der Tabelliermaschine.

6) : Umschaltung im Kartenlocher auf untere Hdlfte
mit Wagenriicklauf zum 1. Anschlag.

7) -+ Synchronisierter Leerschritt, den Buchungs-
maschinen- und Kartenlochmcnschinenwogen ge-

meinsam ausfithren, also quch Leerschritt auf
der Lochkarte.

8) (+) Leerschritt anstatt Ziffern bei nicht ausgefiillten
und nicht mit Tab.-Sprung

lbersprungenen
Wertspalten der Lochkarte.

9) / Kartenende. Befehl fiir Kartenlocher Stanzen,
Zuriickschalten auf obere Haélfte, Kartenaus-
wurf, Wagenriicklauf, Léschen der Voreinstel-
lung. Bei Buchungsmaschine meistens mit Klar-
stern am Ende der Buchungszeile synchronisiert,
um automatisch auf das Lochband zu gelangen.
Kann aber auch von Hand gegeben werden mit
den Tasten ,/*, oder, falls nicht vorhanden, ,X".
In letzterem Falle darf der Buchstabe X bei dem
Vorzeichen ,Zi" (Ziffern) nicht gesperrt sein.

B.Zeichen fiir die Einstellung der
Maschine:

1) X Zwischenraum (Leerspalte) auf der Lochkarte
und dem Buchungsformular.

2) — Zwischenraum auf dem Buchungsformular.
(Durch automatischen Kommasprung ohne Lo-
chung hervorgerufen, etwa von Formularspalte
zu Formularspalte zwecks besserer Ubersicht-
lichkeit des Buchungsformulars).

3) T Tabulier-Reiter ohne Ubersprung (bzw. Komma-
sprung)-Nase.
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4) F Tabulier-Reiter  mit
Sprung  synchronisiert,
Lochung).

Ubersprungnase  (Tab.-
Kommasprung  ohne

5) = Ubersprung-Reiter fiir automatischen Komma-
sprung ohne Lochung.

6) > Wagenstellung, wo Druck ejner Tabulatortaste
erfolgt.

7) Wl Zwischenraum in einem gesplitteten Zé&hlwerk
ohne Zehneriibertragung iiber diese Leer-
stelle hinweg.

8) (0 Zwischenraum im Zd&hlwerk mit Zehneriibertra-
gung (Kommastelle).

9) Aut. ¢ | Automatischer Befehl zum Umschalten
des Kartenlochers auf untere Halfte mit Wagen-
ricklauf zum 1. Anschlag (wird durch besonde-
ren Kontakt an der Steuerschiene ausgeldst,
muB immer an der gleichen Wagenstelle kom-
men).

10) |—] Bereich der Steuerschiene mit Kontakten zur
automatischen Einschaltung des Bandlochers
zwecks Auswahl der auf Lochband zu iibertra-
genden Formularspalten.

In diesem Zusammenhang muB noch erwdhnt wer-
den, daB die Lochbandtechnik auch neue Aufgaben
fir die Zahlwerke der Buchungsmaschine gestellt hat.
Da beim automatischen Kartenlochen vom Lochband
aus eine nochmalige Priiflochung entfdllt, muB dje
Kontrolle auf eine andere Weise ermoglicht werden.
Es kénnen daher auch aus Sortierbegriffen durch
vertikale Aufrechnung Kontrollzahlen gebildet wer-
den, die dann eine Abstimmung zwischen Buchungs-
maschine und Tabelliermaschine erméglichen. Da die
Sortierbegriffe aber in den verschiedensten Zahlen-
gruppen auftreten kénnen (1- bis 15stellig), fir die
es nicht in jedem Falle Zahlwerke mit geeigneter
Kapazitdt gibt, miissen gegebenenfalls verschiedene
Sortierbegriffe in einem Zéahlwerk zusammengefalBt
werden. Um diese Gruppen voneinander zu trennen,
kann das Zahlwerk an der Trennstelle gesplittet wer-
den, indem die Zehneriibertragung  hier unter-
brochen wird. Damit kénnen beide Sortierungsgrup-
pen in einem Z&hlwerk aufgerechnet werden, und ein
Uberlaufen der héchsten Wertstelle des zweiten Sor-
tierbegriffes in die niedrigste Wertstelle des ersten
wird durch die Splittung vermieden. Es kann auch
eine Blindstelle (Kommastelle) dazwischen geschoben
werden, die mittels eines an entsprechender Stelle
gesetzten Kommareiters einen nicht gelochten Leer-
schritt hervorruft, um die Trennung der beiden Be-
griffe  auf dem Buchungsformular ersichtlich zu
machen. Weiterhin wurde eine neue Zahlwerkstype
den bisherigen hinzugefiigt mit der Bezeichnung ,N".
Dieses Zahlwerk enthélt eine Stelle nach dem Komma,
also ein Zdhlwerk N 6 zum Beispiel verfiigt iiber die
Kapazitét von 99999 9,

Auch bei den Tabulier-Reitern waren Neuerungen not-
wendig. Auf der Lochkarte werden ja die verschiede-
nen Lochfelder nicht durch Leerschritte oder Leerspal-
ten voneinander abgesetzt, und héufig treten Daten
mit nur einer Wertstelle auf, wie z. B. die Steuersym-
bole bei Aritma. Die normalen Tabulier- und Uber-
sprungreiter der Buchungsmaschine benétigen aber
etwas mehr als zwei Anschlagsbreiten. Um aber ein
einspaltiges Lochfeld auf dem Buchungsformular her-
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ausheben zu kénnen, wurde ein Ubersprungreiter mit
zwei Ubersprungnasen geschaffen, zwischen denen
ein Anschlag erfolgen kann, z. B.

3251 178.
Die in der Lochbandtechnik bendtigten Reiter haben
folgende Bezeichnungen:

Funktion

Ansteuerung von Textspalten
bzw. Formularspalten mit
gleichbleibender Kapazitat

Teile-Nr. Bezeichnung

Cc 10 Tabulier-Reiter

i tir U run Autom. Ubersprung des Bu.-
i sjrlute; Afr:JsrchILéJiZZrnsp ¢ Wagens von 2 Teilungen ohne
ohne Tab.-Nase Lochung
406 Tabulier-Reiter mit Dez.-Tabulierung mit. autom.
e Komma-Nase Kommasprung, der nicht ge-
locht wird

Dez.-Tabulierung mit anschlie-
Bendem autom., nicht geloch-
tem Ubersprung iliber 2 bis 3
Teilungen

Zum Anschlag einer einzelnen
zwischen 2 nicht gelochten
Kommaspriingen eingeschlosse-
nen Ziffer, z. B. 3152 496

C 964 Tabulier-Reiter, der mit
Sprungstiick fiir 2 bis 3
Teilungen versehen
werden kann

C 1397 Tabulier-Reiter mit 2
getrennten Komma-
sprungnasen

Der fiir den Aritma-Lochbandumwandler angewandte
Funktionsschliissel im Fiinfkanal-System wurde schon
in einer fritheren Veréffentlichung dargestellt.l Zus.om-
men mit den vorstehenden Symbolen und Hmvx‘/ellsen
diirfte  dem Lochbandorganisator  schon _einiges
Arbeitsmaterial zur Verfiigung stehen, das ihm Idle
Ausarbeitung von Organisationsunterlagen erleich-
tert. Aber nichts kann die praktische Erfahrung er-
setzen, die immer der beste Lehrmeister ist.

Wie vielseitige Anwendungsmdglichkeiten di'e Loch-
bandtechnik bietet, zeigt sich in dem schon Ielngangs
erwdhnten Betrieb Teplotechna in Prag. Dles'er Be-
trieb hat urspriinglich auch zur Lochbandgewinnung
den RFT-Fernschreiber mit Streifengeber und Locher
eingesetzt. Wéahrend die (iber die ganze CSR. ver-
streuten Zweigbetriebe nach einem genauen Zeltg?lcn
taglich ihren Buchungsstoff tiber den .Fernsc.hrelk?er
an die Zentrale in Prag weiterleiten, wird k?‘elm Ein-
gang gleichzeitig ein Band mitgelocht, das tber qen
Aritma-Umwandler in Lochkarten umgewandelt wird.
Weiteres Bandmaterial wurde in der Zentrale eben-
falls mit dem Blattschreiber hergestellt, insbesqndere
auch Bénder mit konstanten Daten, die dann in an-
dere Bander eingeschleust werden mubBten. lnter-l
essant ist die Methode dieses Einschleusens. Zwei
Lochbandsender sind an einen Blattschreiber an-
geschlossen. Bei dem zweiten Sender sind die Start-
Stop-Symbole vertauscht. Wahrend der Sender A auf
den Befehl Start die konstanten Daten in den Blatt-
schreiber gibt bis zu dem Befehl Stop, ruht der Sen-

der B. Erst auf das Stopzeichen fiir A beginnt B, fiir
den dieses Zeichen Start bedeutet. Jetzt ruht A De:r
Blattschreiber arbeitet als Empfénger mit gleichzei-
tiger Lochung eines neuen Streifens, der also dadurch
die Daten der beiden Lochbénder der Sender A und
B in wechselnder Reihenfolge hintereinander (iber-
nimmt.
Aus den uns vorliegenden Formularentwiirfen ist‘zu
ersehen, daB die Lochbandtechnik in allen Arbeits-
gebieten des Rechnungswesens angewendet werden
kann, z. B.

Materialrechnung in Verbindung mit Material-

disposition

Bruttolohnrechnung

Kosten- und Finanzbuchhaltung

Investitionsabrechnung

Arbeitsvorbereitung (Operationsplédne, Auftrags-

Begleitkarten)

Selbstversténdlich eignet sich deswegen noch nicht
jede Arbeit fiir die Lochbandtechnik. Vielmehr bedarf
es genauer Studien der gestellten Aufgaben, um ft?st—
zustellen, wo die Vorteile liegen. Es geht jO'nICht
darum, das manuelle Lochen von Lochkarten um 'Jeden
Preis zu ersetzen, sondern es muB unbedingt ein zu-
sdtzlicher Gewinn damit verbunden sein. Eine Ver-
lagerung des manuellen Ablochens der Bel.ege vom
Kartenlocher auf die Buchungsmaschine allein bringt
diesen Gewinn noch nicht. Wenn umgekehrt <‘1ber
Buchungsarbeiten auf normalen Buchungsmaschlne.n
jetzt ohne Mehrarbeit der weiteren Auswertun.g mit-
tels Lochkarten zugefiihrt werden, so ist das ein Qe-
winn. Ebenso ist es ein Zeitgewinn, wenn der Zweig-
betrieb sein Buchungsmaterial an die Lochkartenzen-
trale zur Auswertung gibt, dabei aber vorher schon
eine erste Auswertung bestimmter Eckzahlen.cus den
Zahlwerken der Buchungsmaschine, dazu eine Kon-
trollzahl und eine Durchschrift des Buchungsjournals
erhalt.

Wenn heute die Lochbandtechnik in der Verbipdung
von Mercedes-Maschinen mit Aritma-Anlagen in der
CSR festen FuB gefaBt hat und sich immer m‘ehr ver-
breitet, so ist dies in erster Linie der ausgezelchneterl
Unterstiitzung und verstdndnisvollen Zuscmmer"larbelt
mit den Organisatoren von Kancelarske StrOj(lE‘ unld
den Hauptbuchhaltern derjenigen Betriebe, die die
Pionierarbeit auf diesem Gebiete leisteten, zu dan-
ken, und der Produktionsbetrieb Mercedes wmfi cnlle.s
tun, um diese sozialistische Gemeinschaftsarbeit wei-
ter zu erhalten und zu férdern. NTB 476

Die volkseigene (Siiromaschinenindustrie

Oer Deutschen Demokratischen Republik

erwartet Sie wieder zur Leipziger Herbstmesse 1960

vom 4. bis 11. September im bekannten Ausstellungsgeb&ude (Sugrazctaus
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BB MERCEDES

Formschénheit,

gut abgestimmite
Farben,

Gerduscharmut,
Schnelligkeit,
einfache und
l leichte Bedienung1
| | Das elekirische Schreiben spart Kr

férdert die Leistung und gibt
Arbeitsfreude

aft, schont die Nerven,
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| ERCEDES

MERCEDES Bliromaschinen-Werke AG - in Verwaltung - Zella-MehliS/Thﬁf.
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- der Pionier der elekirischen Schreibmaschin

B !

Die Arbeitsabldufe bei der Zusammenstellung des Projektes
der mechanisierten Verarbeitung

Ing. J. KUCERA, Prag

In allen Betrieben, ganz gleich, ob sie Investions- oder
Verbrauchsgiiter erzeugen, miissen vor Produktions-
tibernahme alle Arbeitsabléufe studiert und so vor-
bereitet werden, daB eine rationelle Produktion ge-
wéhrleistet ist. Dabei werden die Roh-, Halbfabrikate
und andere Materialien, die notwendigen Arbeits-
mittel und die Arbeitsfolgen exakt bestimmt. Ohne
diese MaBnahmen der Arbeitsvorbereitung ist eine
rationelle Erzeugung unmdglich.

Die Mechanisierung der Verwaltungsarbeit ist zwar
kein Produkt, aber seinem Charakter nach entspricht
sie den Erfordernissen der materiellen Produktion.
Und daraus ergibt sich, daB man auch hier diese
Grundsdtze respektieren muB, um den Zweck der
Mechanisierung zu erfillen.

Bevor wir die Projektierung der Mechanisierung mit-
tels Lochkarten behandeln, muB etwas von den Vor-
aussetzungen gesagt werden, die diese Arbeit we-
sentlich erleichtern.

Die Projektion betrifft die Lochkarten, und deshalb
ist es zweckmdBig, die Lochkartenanlage, besonders
wenn es um Lochkartenmaschinen des mechanischen
Systems geht, so auszustatten, daB alle Maschinen
typenméBig aufeinander abgestimmt sind. Zum Bei-
spiel Locher des gleichen Typs, Sortiermaschinen wie-
der des gleichen Typs, Tabelliermaschinen usw. Auch
die bei einigen Fabrikaten notwendigen Leitkammern
der Tabelliermaschinen sollten die gleiche Verteilung
haben und austauschbar sein. Diese MaBnahmen
gewdhren im Falle von Stérungen die gréBere Sicher-
heit der Verarbeitung, denn dadurch sind mehrere
Maschinen vorhanden, die die Arbeit durchfiihren
kénnen. Zundchst ist es erforderlich, die Begriffe der
Projektierung und des Projektanten zu definieren.

Das Projekt der mechanisierten Verarbeitung ist ein
zusammenhdngendes Ganzes, das die Problematik
der Sicherstellung und Durchfiihrung der mechanisier-
ten Verarbeitung von Verwaltungsarbeiten eines be-
stimmten Abschnittes oder einer ganzen Reihe von
Abschnitten umfaBt. Dieses kann auch die Rechen-
arbeiten betreffen:

Bei uns in der CSR werden auBer den Projekten fiir
ganz bestimmte Arbeiten zwei weitere Arten zusam-
mengestellt:

a) das Typenprojekt, das die Mechanisierung der-
selben Tétigkeit betrifft, die aber in verschiedenen
Abteilungen und Ressorts vorkommt;

b) das Richtprojekt, das die Methode der Verarbei-
tl.m.g einer gegebenen Tatigkeit bestimmt, die in
einigen Betrieben desselben Ressorts vorkommt.

Die Projektierung wird dem Organisator anvertraut,
den wir Projektanten nennen. Dieser fiihrt die Aus-
arbeitung der Organisation der Mechanisierung
durch. Der Beruf des Projektanten verlangt eine hohe
Qualifikation, denn er soll nicht nur theoretisch, son-
dern auch praktisch erfahren sein.
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Unseren Vorschriften nach teilen wir diesen Beruf in
zwei  Qualifikationsgruppen  mit  folgenden An-
spriichen:

a) Projektant, der Entwiirfe fiir die Mechanisierung
der Erfassung, Planung und anderer Rechenarbei-
ten durchfiihrt, d. h., er muB die Verschliisselungs-
listen, die Schemas von Lochkarten, Zusammenstel-
lungen und Arbeitsabldufe der maschinellen Ver-
arbeitung vorbereiten. Er reicht auch die Entwiirfe
der zur Verarbeitung bestimmten Belege ein.
AuBerdem ist er fiir die Ausarbeitung, die Zweck-
méBigkeit und Wirtschaftlichkeit der Projekte,
namentlich in bezug auf den Materialverbrauch,
die Ausnutzung der Maschinen und der Arbeitszeit
verantwortlich. Die Voraussetzung fiir diese Tatig-
keit ist der AbschluB einer Mittelschule technischer
oder &konomischer Richtung und 6 Jahre Praxis,
einschlieBlich einer 3jdhrigen Tatigkeit in  einer
Lochkartenabteilung. Er muB die volkswirtschaft-
liche Erfassung, Grundsdtze der Mathematik, die
Betriebsfiilhrung und -organisation sowie die Loch-
kartentechnik gut beherrschen.

b) Der selbsténdige Projektant, an ihn miissen hohere
Anspriiche gestellt werden. Er muB selbstdndig die
schwersten Projekte ausarbeiten, und in gréBeren
Lochkartenstellen leitet er die Arbeit anderer Pro-
jektanten. Er fiihrt die Zubereitung der zur Mecha-
nisierung bestimmten Belege durch und entwirft
die fiir Lochkarten zweckmdBige Organisation
in dem Betrieb. Daraus folgt, daB seine Verant-
wortlichkeit gréBer ist als die des Projektanten.
Der selbstédndige Projektant muB eine Hochschule
(technische oder 6konomische) absolviert haben,
dazu sind 8 Jahre Praxis mit mindestens 3 Jahren
im Lochkartenfach erforderlich.

Mit der Einfiihrung der Ziffernrechner werden diese
Anforderungen weiter wachsen. Nach dem heutigen
Stand der Erfahrungen sollte das Projekt

1. den allgemeinen Teil,
2. den technischen Teil

enthalten.

Der allgemeine Teil enthdlt die Einfithrung (z. B.
Griinde zur Mechanisierung), Grundgedanken, Ver-
schliisselungen und weiter kurze Beschreibung und
Muster der verarbeiteten Belege sowie der Zusam-
menstellungen. Diesen werden die Fristen der Uber-
gabe der Belege zum Lochen und Abgabe der fer-
tigen Zusammenstellungen angeschlossen. Kurze Vor-
kalkulation und Verzeichnis der organisatorischen
MaBnahmen sowie die Unterschriften des Abnehmers
und Lieferanten (der Zusammenstellungen) folgen.

Der allgemeine Teil dient beiden Seiten, die an deren
Arbeiten teilnehmen. Der technische Teil dagegen
bleibt ausschlieBlich in den Hdanden des Verarbeiters,
er enthdlt die technische Dokumentation, Lochkarten-
entwiirfe, Arbeitsabléufe, Arbeitsinstruktionen und
technisch beglaubigte Normen.
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Im ersten Teil muB eine Beschreibung der Belege und
die Anleitung zur Ausfiillung enthalten sein sowie ein
einheitlicher Belegdurchlauf und Arbeitsablauf.

Unter technischer Dokumentation (im zweiten Teil) ver-
stehen wir das Verzeichnis aller Maschinen, die bei
der Arbeit benutzt werden und ihre Ausstattung.

Die Arbeitsabldufe werden bei uns nicht nur wértlich,
sondern auch grafisch vorbereitet. Diese Methode hat
viele Vorziige, die wértlichen Beschreibungen sind
sehr uniibersichtlich und erschweren die Orientierung.
Dagegen ist die grafische Darstellung sehr iibersicht-
lich und zweckméBig. Die Arbeitsinstruktionen werden
meistens wortlich und fiir die Bedienung der Ma-

schinen auf den dazu bestimmten Formularen ausge-
schrieben.

Zum SchluB wird der Plan der schrittweisen Uber-
nahme der Arbeit und die OrganisationsmaBnahmen
in der Lochkartenstelle dargestellt.

Diese Aufgaben sind nicht einfach zu I6sen, sie er-
fordern tiefes und systematisches Studium aller Pro-
bleme der durchzufiithrenden Organisationen (Be-
trieb, Behdrde usw.). Zuerst muB man tiefe Analyse
des jetzigen Standes durchfiihren, mit besonderer
Riicksicht auf:

1. benutzte Belege,

2. Belegausstellung,

3. Artihrer Ausnutzung,

4. ihre Ablgufe im Rahmen der Organisation.

Es dient dem Erfolg der gesamten Organisation, wenn
man auch die Kosten des bisherigen Standes sowie
die Anzahl der an der Arbeit teilnehmenden Mitar-
beiter festlegt. Die Belegdurchldufe sollten auch gra-

fisch verzeichnet werden (z. B. Huysmansche Ablauf-
diagramme).

Jetzt muB der Zweck der Mechanisierung festgestellt
werden und erst dann erarbeitet der Projektant das
Projekt, wobei folgende Punkte beriicksichtigt werden:

1. die benutzten Maschinen werden gewdhlt — also
Auswahl der Mechanisationsmittel nach dem heuti-
gen Stand der Technik,

2. nach dem thematischen Entwurf werden dije Einzel-
heiten ausgearbeitet, sogleich die Arbeitsinstruk-
tionen usw.,

3. eine kleine Priifung wird unternommen und dem
Kunden werden Muster aller Zusammenstellungen
vorgelegt, die er genehmigen soll.

Nach der Genehmigung werden die Mitarbeiter der
Lochkartenstelle mit ihren Aufgaben vertraut gemacht,

es ist vorteilhaft, auch Personal des Kunden auszu-
bilden.

Zu Beginn der mechanisierten Abrechnung werden
sich je nach der Qualitat der Vorbereitung mehr oder
weniger groBe Anlaufschwierigkeiten ergeben. Des-
halb empfiehlt z. B. die Zentrale der mechanisierten
Erfassung (Prag) ihren Kunden den ersten oder die
ersten zwei Monate die Arbeit doppelt durchzufiihren,
d. h., die alte Methode wird neben der neuen noch
beibehalten. Dies ist, der Erfahrung nach, das beste
Mittel zur ruhigen und verléBlichen Beseitigung aller
Méngel. Die Mechanisierung hat aber einen groBen
Gegner, ndamlich die 6fters und meistens nicht durch-
gedachten Verdnderungen der Projekte. Nach der

162

ersten Verarbeitung entdeckt man gewdhnlich, daB
man noch dieses und jenes durchfiihren sollte. Hier
muB klar gesagt werden, daB jede nachtrégliche An-
derung Schwierigkeiten mit sich bringt und oft erheb-
liche Summen kostet.

Nach langjéhrigen Erfahrungen kam man zur Ansicht,
daB es besser ist, alle Anforderungen an die maschi-
nelle Verarbeitung sorgféltig zu studieren und erst
dann Ziele der Mechanisierung festzusetzen als
schnell zu projektieren und alles oft zu d&ndern.
Ergeben sich im Verlauf der Arbeit manchmal Ver-
dnderungen, dann sind diese (je nach ihrer Art) erst
nach einem halben Jahr durchzufiihren.

Natiirlich konnten hier nur die wichtigsten Grundsétze
gezeigt werden. Die Ausfiihrungen sollen dazu die-
nen, die Wichtigkeit der Arbeitsvorbereitung und Pro-
jektion bei der Umstellung der Verwaltungsarbeit von
manueller auf mechanisierte Verarbeitung herauszu-
stellen. Die Maschine allein bringt .nicht den ge-
wiinschten 6konomischen Erfolg, erst die Synthese zwi-
schen Organisation und Mechanisierung bringt uns
dem gewiinschten Ziele ndher. NTB 458

Bruno Koch,

Werkleiter der Mer-
cedes Biiromaschi-
nen-Werke AG — in
Verwaltung —, Zella-
Mehlis (Thiir.), ist am
10. Mai 1960 im Al-
ter von 43 Jahren

an den  Folgen
eines Schlaganfalles
gestorben,

Auf Grund seiner bereits erfolgreichen Tatigkeit als Werk-
leiter im Alda-Werk, Altendambach, erwarb er sich so viel
Vertrauen, daB ihm die Werkleitung des groBten Betriebes
des Kreises Suhl, des VEB Simson-Werkes, lbertragen wer-
den konnte.

Seine Berufung zum stellvertretenden Minister fiir Allgemei-
nen Maschinenbau in Berlin war ein Beweis fiir sein fach-
liches Kénnen und seine Einsatzfreudigkeit. Gesundheitliche
Griinde waren die Ursache, daB er diese verantwortungsvolle
Funktion nicht mehr lédnger ausfiihren konnte. Deshalb ent-
sprach man seinem Wunsch und dem Anraten der Arzte im
Regierungskrankenhaus, ihn von seiner Funktion im Ministe-
rium zu entbinden, und so wurde Herr Bruno Koch am

16. Januar 1956 Werkleiter der Mercedes-Biiromaschinen-
Werke in Zella-Mehlis.

Er leitete den Betrieb vier Jahre lang mit Umsicht. Hohe
Auszeichnungen und die Verdienstmedaille der DDR zeugen
von seinem unermiidlichen Schaffen auch in vielen ehren-
amtlichen Funktionen. Er war ein hilfsbereiter Ratgeber, und
bei volkswirtschaftlichen Entscheidungen im Bezirk Suhl und

im gesamten Industriezweig Biiromaschinen der DDR wurde
sein Rat sehr geschatzt.

Sein so plétzlicher Tod riB eine schwere Liicke und viele

Freunde trauern um ihn, NTB 485
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Organisationslehrgang fiir ARITMA-Anlagen in der CSR

Dipl.-Wirtschaftler G, BRENK, Berlin

Die Entwicklung unserer Wirtschaft erfordert u. a. fiir die
Betriebe eine Verbesserung ihrer Arbeit, besonders auch
hinsichtlich der Leitungstdtigkeit. Dies ist nur méglich, wenn
die dazu notwendigen Daten schnell, umfassend und qua-
litativ einwandfrei vorliegen. Zu bewdltigen ist diese ArbEtlt
in ihrem sténdig steigenden Umfang aber nur, wenn d{e
Verwaltungsarbeit zweckentsprechend mechanisiert wird. Ein
wesentliches Mechanisierungsmittel ist dabei eine L?ch—
kartenanlage. Der sinnvolle und angepaBte Einsatz einer
solchen Anlage ist nur méglich, wenn entsprechend qualifi-
zierte Krafte sowohl fiir die Fiihrung der Anlage als .ouch
in anderen Bereichen des Betriebes — z. B. in der Betriebs-
organisation — vorhanden sind.

Es war deshalb zu begriiBen, daB der VEB Biirotechnik sich
bemiihte, in Zusammenarbeit mit dem CSR-AuBenhandels-
unternehmen KOVO Qualifizierungslehrgénge fiir Organisa-
toren der Lochkartentechnik durchzufiihren. Ein solcher Lehr-
gang fand im Februar/Mérz dieses Jahres in der CSR statt. —
Solche Lehrgénge sind um so notwendiger, da in der DDR
keine Literatur fiir das 90spaltige Lochkartensystem zur Ver-
fiigung steht.

Im folgenden soll nun kurz {iber diesen Lehrgang berichtet
werden:

Die Teilnehmer dieses Lehrganges waren Kollegen aus
Hauptbuchhaltungen und den Abt. Betriebsorganisation ver-
schiedener Betriebe und VVB. Es ist aber zu betonen, daf
der Lehrgang noch starker hdtte beschickt werden kénnen,
wenn einzelne angesprochene VVB die Wichtigkeit dieser
Qualifizierung erkannt und dementsprechend schneller
reagiert hatten.

Die teilnehmenden Kollegen sollen entweder die vorberei-
tenden Aufgaben (Projekte, Planung und Organisation) fiir
den Aufbau und die Inbetriebnahme einer Lochkartenanlage
ibernehmen, oder in Betrieben mit vorhandenen Anlagen
entsprechend geeignete Funktionen ausiiben. Der Lehrgang
fand in der N&he von Prag (in Senohraby) statt. An der
gleichen Stelle werden laufend Lehrgdnge fiir Mechaniker
durchgefiihrt. So waren z.B. Kollegen aus der CSR, Polen
und der DDR vertreten, die sich trotz der erschwerten
sprachlichen Verstandigungsméglichkeiten gut verstanden
und sich gegenseitig unterstiitzten, wo immer es notwendig
und méglich war.

Die Dozenten kamen {iberwiegend aus der Organisations-
abteilung vom ARITMA-Betrieb. Dadurch war in jedem Fall
gewdhrleistet, daB die neuesten Erkenntnisse der Lochkarten-
technik vermittelt wurden. Leider war die Moglichkeit nur
in geringem MaBe gegeben, Betriebe in der CSR mit Loch-
kartenanlagen zu besichtigen. In den Unterhaltungen mit
dem Dozenten und durch ihre Unterrichtsbeispiele wurde
aber ersichtlich, daB in der CSR die Lochkartenanlagen in
weit starkerem MaBe als in der DDR bereits fiir Zwecke
der Planung und Produktionsleitung sowie fiir Forschungs-
und Entwicklungs- sowie technologische Arbeiten eingesetzt
werden. Ein intensiver Erfahrungsaustausch, verbunden mit
Literaturiibergabe, ist von beiderseitigem Interesse, um mog-
lichst schnell die Lochkartenanlagen zur weiteren Verbesse-
rung der Leitungstatigkeit und der Verwaltungsarbeit ein-
setzen zu kénnen. Es miiBte mit eine Aufgabe des VEB
Biirotechnik sein, auch hierbei den interessierten Betrieben
beratend zur Seite zu stzhen.
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Es soll auch nicht unerwdhnt bleiben, daB der Qualifizie-

rung leitender Kader fiir Mechanisierungsaufgaben der
Verwaltung in der CSR gréBte Aufmerksamkeit geschenkt
wird. So ist z. B. an der Hochschule fiir Okonomie in Prag
ein spezielles Institut fiir Mechanisierung eingerichtet, das
die Ausbildung dieser Krdfte vornimmt. Von der einfachen
Mechanisierung bis zur Anwendung elektronischer Maschi-
nen wird den Studenten ein umfassendes maschinentech-
nisches und organisatorisches Wissen vermittelt. So besitzt
z. B. das Institut eine eigene ARITMA-Anlage fiir Ausbil-
dungszwecke. Doch zuriick zu dem eingangs erwdhnten

Lehrgang. Was wurde im einzelnen gelehrt?

Um die Lochkartenmaschinen organisatorisch zweckentspre-
chend einsetzen zu kénnen, muB man den funktionellen Auf-
bau kennen. Deshalb waren der Locher, Priifer, Karten-
doppler, die Sortier- und Tabelliermaschine mit Summen-
locher sowie der Rechenlocher T520 und der Kalkulations-
locher T 50 erster Lehrgegenstand. Im Vordergrund stand
dabei naturgemdB, welche verschiedenen Mdglichkeiten
technischer Art die Maschinen bieten und wie sich diese
organisatorisch verwenden lassen. So wurden z. 'B. beim
Rechenlocher T 520 iiber 40 verschiedene Programmierungen
fiir die einzelnen Rechenoperationen gelehrt.

Der néchste gréBere Lehrkomplex war die Organisation und
Leitung einer Lochkartenstation. Hier wurden Struktur-,
Raum-Entlohnungs- und Organisationsprobleme behandeit.
Gerade fiir neueinzurichtende Stationen diirfte dieser
Komplex von besonderem Interesse sein, denn gepaart mit
den Erfahrungen von Lochkartenanlagen in der DDR lassen
sich so Anfangsschwierigkeiten und -fehler moglichst ver-
meiden. Als weiterer Themenkreis wurden die Grundsdtze
der Projektierung behandelt. Dabei kam es nicht darouf.cm,
spezielle Fragen einzelner Projekte in ihrer betriebsorganisa-
torischen sowie lochkartentechnischen Problematik zu be-
handeln — diese Themen sind besonderen Lehrgéngen in der
CSR vorbehalten —. Es wurden vielmehr die allgemeinen
Fragen, wie z. B. die Gestaltung des Belegs, der Lochkarte,
der Maschineneinsatz und die daraus resultierenden Zu-
sammenhdnge in ihrer Einwirkung auf eine Projektieru.ng
besprochen. Zu diesen Themenkomplexen kamen noch el'n-
zelne ergénzende wie: Lochkartenarten, Lochbandtechnik,
Leitkammerarten und Entwiirfe hinzu.

Auf Grund der angefiihrten Themen und der Lehrmethodik
l&Bt sich feststellen, daB der Lehrgang ohne Zweifel die
notwendige Qualifizierung erreicht hat. Fiir die Lehrgangs-
teilnehmer ergibt sich daraus die Verpflichtung, ihren Dank in
Form verbesserter Arbeit am jeweiligen Platz abzustatten;
fir den VEB Biirotechnik aber die Notwendigkeit, weitere
derartige und andere Lehrgéinge mit spezieller Einzelthema-
tik in der DDR und CSR in die Wege zu leiten bzw. selbst
durchzufiihren. Durch Fahrten nach Prag, der ,Goldenen
Stadt” an der Moldau, war es den Lehrgangsteilnehmern
ferner mdglich, diese herrliche Stadt kennenzulernen. Ob' es
dabei die kunsthistorischen Statten oder die lebendige erl(-
lichkeit war, immer wieder gab es unvergeBliche Erlebnisse,
die wir mit in die DDR nehmen konnten.

Eine hohere Qualifikation und das tiefe BewuBtsein, Freun-

desland kennengelernt zu haben, bilden das Ergebnis
dieser Reise. NTB 474
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Mercedes-Buchungsmaschinen mit Multipliziereinrichtung

Aufbau und Funktion

R. WAHL, Zella-Mehlis

Die erstmalig auf der Leipziger Frithjahrsmesse 1960
gezeigte Mercedes-Buchungsmaschine mit Multipli-
ziereinrichtung (SRM) ist eine 'Neuentwicklung, die
durch Einfithrung der Multiplikation als dritte Rech-
nungsart die vielseitige Verwendbarkeit der bekann-
ten Mercedes-Buchungsmaschinen bedeutend erwei-
tert. Es ist nunmehr méglich, die Multiplikation unmit-
telbar in den Buchungsgang einzuflechten und da-
durch erhebliche Zeiteinsparungen zu erzielen.

Aufbau

Die komplette Anlage besteht aus einer der- {iblichen

Buchungsmaschinen und dem gesonderten Multipli-

ziergerdt, das mit zwei mehradrigen Kabeln an die

Buchungsmaschine angeschlossen wird. Diese ge-

trennte Anordnung hat folgende Vorziige:

1. Es lassen sich die gebrduchlichen Buchungsma-
schinentypen SR 22, SR 42, S, SR 51, SR 52,
SR 54, SR 54 A mit oder ohne Lochstreifeneinrich-
tung nach Einbau der erforderlichen Zubehorteile
mit dem Multipliziergerét koppeln.

Bild 1. Mercedes SR 22 mit Streifenlocher und Multipliziereinrichtung

2. Die Buchungsmaschinen kénnen auch ohne Multi-
pliziergerdt in der bisher iblichen Weise ein-
gesetzt werden.

3. Es ist moéglich, ein Multipliziergerat wahlweise
— jedoch nicht gleichzeitig — an mehrere Buchungs-
maschinen anzuschlieBen.

4, Obwohl vom Hersteller die Aufstellung des Multi-
pliziergerdtes unter der rechten Tischplatte vorge-
sehen ist (Bild 1), kann das Multiplizierger&t nach
Wunsch des Buchungspersonals oder auf Grund
rdumlicher Verhdltnisse auch anders aufgestellt
werden.

Das in einem fahrbaren Metallgehduse unterge-
brachte Multipliziergerdat enthdlt das bewdhrte Multi-
plizierwerk der Fakturiermaschine vom VEB Biiro-
maschinenwerk Sémmerda und eine Stromversor-
gungsanlage, die die bendtigten Gleich- und Wech-
selspannungen liefert (Bild 2). Das Multiplizierwerk
ist zur Gerduschminderung auf einem stabilen Gestell
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federnd montiert. Zwischen Stromversorgung und
Multiplizierwerk befindet sich aus Sicherheitsgriinden
eine Wdrmeabschirmung, obwohl selbst bei Dauer-
betrieb nur eine mdBige Wdarmeentwicklung auftritt.

An der Frontplatte des Multipliziergerétes (Bild 3) be-
finden sich der Hauptschalter der Stromversorgung
und je eine Sicherung fiir die Gleich- und Wechsel-
spannung, sowie Bedienungsvorrichtungen fir die
Kommaverschiebung.

Der Kommaschieber bewirkt in den Stellungen 0 bis 6
Kommaverschiebungen, die den Divisionen des Pro-
duktes durch die eingestellten Zehnerpotenzen ent-
sprechen (Tafel 1).

Tafel 1
Schieberstellung | 6 | 5 I 4 | 8 | 2 | 1 | 0
| 108 | 100 | 10t | 0% | 102 | 10 | 1

Division durch

Unter dem Kommaschieber liegen die Drucktaste
JLoschen”, durch die der Kommaschieber aus jeder
eingerasteten Stellung in die Ausgangsstellung ,0"
zuriickgefiihrt werden kann und der Umschalter mit
den Schaltstellungen ,Léschen von Hand" und ,auto-
matisch”. Die Schalterstellung wird durch das Pro-
gramm bestimmt.

In der Buchungsmaschine sind fiinf zusdtzliche elek-
trotechnische Baugruppen erforderlich (Tafel 2).

Alle Baugruppen sind mit 8- oder 16poligen Messer-
leisten versehen und werden iiber entsprechende Fe-
derleisten am AnschluBkasten zusammengeschaltet
(Bild 4). Am gleichen AnschluBkasten liegen die Ka-
belanschliisse zum Multiplizierwerk.

Durch die Steckverbindungen werden folgende Vor-

teile erzielt:

1. Jede Baugruppe l&aBt sich vor dem Einbau getrennt
montieren und auf richtige Schaltung tberprifen.

2. Die Montage der einzelnen Baugruppen ist fast
ohne Schaltarbeit méglich.

Bild 2. Das Multipliziergerdt enthdlt das Multiplizierwerk der Faktu-
riermaschine FM (oben) und die Stromversorgung (unten)
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Tafel 2
Be-
zeich- Baugruppe Anbringung Funktion
nung
a Tastenmagnetsatz unter den Rechen-  Ausschreibung des
tasten Produktes
b Tastenkontaktsatz unter dem Korb Eingabe der Fak-
toren in das Multi-
plizierwerk
o Umschaltkontakt tiber dem Getriebe  Umschaltung des

Hauptstromkreises
beim automatischen
Wagenaufzug
Impulsgabe beim
Schreiben der Fak-

Leistungskontakt WagenschubstsBel

toren
Sperrmagnet Gestell-Riickseite Sperrung der
Rechentasten bei
Ubernahmevor-
géingen im Mult-
werk
d Steuerkontaktsatz auf der hinteren Steuerung der ein-
Konsole zelnen Funktionen
(Tabelle 3)
e Kommaverschie- unter den Tasten automatische
bungskontaktsatz V und N Kommaverschiebung

Bild 3
Multipliziergerat

Bild 4

Alle elektrischen Bau-
gruppen sind iiber
Steckverbindungen mit
dem AnschluBkasten
verbunden (s. Tafel 2)

3. Bei Fehlersuche kann durch Herausziehen einzel-
ner Stecker jede Funktion getrennt Gberpriift wer-
den.

4. Beim Ausbau einzelner mechanischer Baugruppen
(z. B. des Korbes) brauchen die darin befindlichen
elektrischen Baugruppen nicht abgelétet zu wer-
den.

5. Bei Sonderwiinschen sind lediglich einzelne Draht-
verbindungen im AnschluBkasten zu Gndern.

Bild 5. Steuerschiene an der Wagenriickseite
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Tafel 3

Bahn Funktion SchlieBungsbereich

1 Eingabe der Faktoren Faktorenspalten
autom. Kommaverschie- Kommaverschiebungsspalte
bung

2 Ubernahme d. Multipli- Wagensprung beim Verlassen
kanden in das Multipli- der Multiplikandenspalte
kandenwerk (kurzzeitig)

3 Ubernahme des Multi- Wagensorung beim Verlassen

der Multiplikatorspalte
(kurzzeitig)

plikators u. Auslésung
d. Multiplikation

4 Auslésung der Produkt-
ausschreibung

Wagensprung am Anfang der
Produktspalte (kurzzeitig)

5 Nullschreibverhinderung Produktspalte
vor dem Produkt

6 Einschalten des Strei- Buchungsspalten, die auf den
fenlochers Lochstreifen iibernommen

werden

Der in Tafel 2 unter d aufgefiihrte Steuerkontaktsatz
enthdlt 6 Steuerkontakte. Jeder Steuerkontakt ist einer
Funktion zugeordnet (Tafel 3).

Auf dem Steuerkontaktsatz befindet sich auBerdem
ein Abschaltkontakt, der den Steuerkontaktsatz ab-
schaltet, wenn die Auslésetaste am Buchungsmaschi-

AnschlulBkasten

nenwagen oder die Abschalttaste hinter den Rechen-
tasten gedriickt wird.

Die Steuerkontakte werden durch die an der Wagen-
riickseite angebrachte Steuerschiene geschlossen (Bild
5). Zu diesem Zweck ist die Steuerschiene mit ent-
sprechend langen Gleitstiicken ausgeriistet. Die Ldnge
der Gleitstiicke auf Bahn 1, 5 und 6 wird durch die
Breite der zugehérigen Buchungsspalten bestimmt.
Um diese Gleitstiicke in jede beliebige Stellung brin-

Bild 6. Steuerschiene abgenommen
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gen zu kénnen, ist die Steuerschiene iiber ihre ganze
Lédnge mit Langléchern versehen, die das Verschieben
der Befestigungsschrauben fiir die Gleitstiicke zu-
lassen (Bild 6). Fiir jedes Buchungsprogramm ist eine
gesonderte Steuerschiene erforderlich. Bei Programm-
wechsel wird mit wenigen Handgriffen (Lésen zweier
Réndelschrauben, Herausziehen der ersten Steuer-
schiene, Einschieben der zweiten Steuerschiene, An-
ziehen der Réndelschrauben) die Steuerschiene aus-
getauscht.

Funktion

Die Eingabe der Faktoren in das Multiplizierwerk er-
folgt automatisch mit dem Schreiben dieser Faktoren
auf der Rechentastatur der Buchungsmaschine. Dabei
kénnen gleichzeitig diese Werte in den Zahlwerken
und Querwerken der Buchungsmaschine addiert oder
subtrahiert werden. Der Eingabevorgang lduft so ab,
daB nach dem Driicken der betreffenden Rechentasten
der Leistungskontakt kurzzeitig geschlossen wird und
dadurch unabhéngig von der Dauer des Tasten-

druckes ein Impuls von etwa 30 ms Dauer hergestellt
wird.

Durch die Wagenbewegung wird nach der Schreibung
des Multiplikanden der Kontakt 2 des Steuerkontakt-
satzes kurzzeitig geschlossen und die Ubernahme des
Multiplikanden in das Multiplikandenwerk ausgelst.
In analoger Weise erfolgt die SchlieBung des Kon-
taktes 3 nach der Schreibung des Multiplikators. Nach
der Ubernahme des Multiplikators wird der Multipli-
kationsvorgang automatisch ausgeldst.

Wéhrend der Multiplikation kénnen beliebige Bu-
chungswerte, die nicht in das Multipliziergerat gehen,
auf der Buchungsmaschine geschrieben werden. Le-
diglich wdahrend der Ubernahmevorgédnge im Multi-
plizierwerk sind die Rechentasten der Buchungsma-
schine durch den Sperrmagneten kurzzeitig gesperrt.
Dadurch wird verhindert, daB Buchungswerte, die zur
Multiplikation gehéren, geschrieben und addiert wer-
den, ohne in das Multiplizierwerk zu gelangen.

Es ist zweckméBig, das Buchungsformular so zu gestal-
ten, daB die fiir die Multiplikation erforderliche Zeit
durch nicht zu multiplizierende Buchungswerte ausge-
fullt wird, um einen kontinuierlichen Buchungsab-
lauf sicherzustellen. Die maximale Kapazitdt des Mul-
tiplikanden betrdgt 9 Stellen, die des Multiplikators
7 Stellen.

Die Produktausschreibung beginnt, wenn der Bu-
chungsmaschinenwagen am Anfang der dafiir vor-
gesehenen Buchungsspalte steht. Der Wagentrans-
port in diese Spalte kann durch Antabulieren dieser
Spalte — im allgemeinen mit der Tabulatortaste 1 Mil-
lion — oder durch Ausfiillen des Raumes zwischen
Multiplikatorspalte und Produktspalte erfolgen. In je-
dem Fall wird die Ausschreibung erst dann beginnen,
wenn die Multiplikation beendet ist und der Wagen
in der richtigen Spalte steht. Die maximale Produkt-
kaparzitét betrdgt 10 Stellen. Hat das Produkt eine ge-
ringere Stellenzahl, so wird bei der Ausschreibung vor
der ersten Ziffer die Leertaste gezogen und dadurch
das Produkt stellenrichtig niedergeschrieben. Auch bei
der automatischen Produktschreibung kénnen die ge-
schriebenen Werte gleichzeitig von den Zé&hl- und
Querwerken aufgenommen werden.
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Eine Kommaverschiebung ist dann erforderlich, wenn

1. Faktoren und Produkt in unterschiedlichen Wertein-
heiten angegeben werden oder

2. Mengenangaben im Laufe der Buchung wechseln.
Das sei an zwei Beispielen erldutert:

1. Milchabrechnung

Menge Preis Milchgeld Kommaverschiebg.
kg Pfg. DM Stellen
235 50 24 50 57 69 4

Das heiBt: weil der Multiplikator in Hundertstel Pfen-
nig, das Produkt dagegen in DM angegeben wird, ist
eine Kommaverschiebung um 4 Stellen erforderlich.

2. Materialbuchhaltung

Menge Preis ~ Mengen- Ges.-Preis Kommaver-

Stiick DM einheit DM schiebung
126 24 60 % 3099 2
78 167 130 26 0
2345 125 63 0/00 294 60 3

Hier wird in jeder Buchungszeile der Stiickpreis auf
eine andere Stiickzahl bezogen (100 Stiick, 1 Stiick,
1000 Stiick). Deshalb muB in jeder Zeile eine andere
Kommaverschiebung eingestellt werden.

Im ersten Fall ist die einzustellende Kommaverschie-
bung fiir alle Buchungen konstant. Deshalb wird der
Kommaschieber an der Frontplatte des Multiplizier-
werkes eingestellt und erst bei einem Programm-
wechsel verdndert. Der Umschalter +L8schung auto-
matisch — von Hand” muB in der Stellung ,von Hand"
stehen.

Im zweiten Fall wird man die automatische Kommaver-
schiebung benutzen. Fiir die Ausldsung befinden sich
unter bestimmten Schreibtasten der Buchungsma-
schine Kontakte, die beim Driicken der Tasten ge-
schlossen werden. Vom Hersteller werden Verschie-
bungen um 2 Stellen durch Betdtigen der Taste V und
um 3 Stellen durch Driicken der Tasten N vorgesehen.
Die Auslésung der Kommaverschiebung erfolgt in da-
fir bestimmten Buchungsspalten +Mengeneinheit".
Die Buchstaben V und N werden bei der Auslésung
der Kommaverschiebung als Symbole fiir »pro 100"
bzw. ,pro 1000" geschrieben. Nach den Erfordernissen
des vorgesehenen Programmes kdnnen auch andere
Kommaverschiebungen festgelegt werden. Allerdings
sind dazu geringfiigige Anderungen im Multiplizier-
werk erforderlich.

Bei einem Programm nach Beispiel 2 muB die Kom-
maverschiebung in jeder Buchungszeile geléscht wer-
den. Zu diesem Zweck wird der Umschalter an der
Frontplatte des Multiplizierwerkes in die Stellung ,L&-
schen automatisch” gebracht. Dann wird mit dem
automatischen Wagenaufzug der Kommaschieber in
die Ausgangsstellung O zuriickgefiihrt. Bei mehrfacher
Multiplikation in einer Buchungszeile kann es zweck-
mé&Big sein, die Kommaverschiebung nach jeder Pro-
duktniederschrift zu I8schen. Auch das ist nach einer
entsprechenden Einstellung im Multiplizierwerk még-

lich.
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Mehrfachmultiplikation und fortlaufende

Multiplikation

Die vielseitige Verwendbarkeit der Merc.edes—Bu-
chungsmaschine mit Multipliziereinrichtung wird durch
die Tatsache hervorgehoben, dal3 sowohll I?/Ieh.rfqd:\-
multiplikation als auch fortlaufende Multiplikation in
einer Buchungszeile méglich sind.

Unter Mehrfachmultiplikation verstehen wir d‘ie Mul-
tiplikation eines Multiplikanden mit v.erschxedene.n
Multiplikatoren. Das ist dadurch moglich, d'aB ein
Multiplikand solange im Multiplizierwerk bleibt, bis
durch die Eingabe eines neuen Multiplikanden der
vorherige geldscht wird.

Es kénnen also Buchungen nach folgendem System
vorgenommen werden:

a - b=e¢ (@) + b, =c; (a) * b, = c, usw.
Dabei werden die eingeklammerten Multiplikanden
nicht neu geschrieben. Schreibt man die Produkte
nicht aus, so addieren sich diese im Produktenwerk:

a - b=(c) (a) -+ by =(c,) usw.

Niederschrift des Gesamtproduktes:

(© + (e + () (e = C
Bei der fortlaufenden Multiplikation geht das Produkt
aus der ersten Multiplikation beim Niederschreiben
als Multiplikand fiir die zweite Multiplikation in das
Multiplizierwerk ein:

a b=c (¢) - by=¢

Die eingeklammerten Werte werden nicht geschrieben!

(Cl) . bg = ¢, usw.

Zusammenfassung

Die Mercedes-Buchungsmaschinen haben mit dem ge-
koppelten Multipliziergerdt eine wertvolle Zusatzein-
richtung erhalten, die ihnen einen erweiterten Einsatz
garantiert. Es darf nicht unerwdhnt bleiben, daB d.cs
hier angewandte Prinzip der Kopplung einer Schrelb‘-
Buchungsmaschine mit einem mechanischen Multipli-
zierwerk nur einen relativ geringen konstruktiven und
materiellen Aufwand erforderte. NTB 478

Einsatz von Registrier-Buchungsautomaten mit Elektronenrechner
fiir die Planung in Industriebetrieben

G. BENGSCH, Karl-Marx-Stadt

Der Einsatz von Buchungsmaschinen erfolgte in den
vergangenen Jahren fast ausschlieBlich in der Bl.JCh‘-'
haltung. Schon die Bezeichnung ,Buchungsmaschine

grenzte das Einsatzgebiet ab. Die alten Modelle wa-
ren auf Grund ihrer geringen Automatik und begrenz-
ten Rechenwerksausstattung auch kaum in der Lage,
auf anderen Gebieten wirtschaftlich zu arbeiten. Die
Zeit ist jedoch auch in der Entwicklung von Buchungs-
maschinen nicht stehen geblieben. Heute stehen Re-
gistrierbuchungsautomaten mit einer groBen Anzahl
von Rechenwerken, hoher Automatik und mit An-
schluBméglichkeiten fiir multiplizierende Zusatzgerdte
zur Verfiigung. Diese Automaten kénnen nicht nur Bu-
chungsarbeiten ausfiihren, sondern sind fir alle Re-
gistrierarbeiten im Betrieb geeignet. In dem 'folgeIT
den Beispiel méchte ich die Einsatzméglichkeiten fiir
Ascota-Registrier-Buchungsautomaten Klasse 170/45
in der Kapazitdts- und Materialplanung eines |ndL.J-
striebetriebes mit Serienfertigung aufzeigen. An die
Klasse 170/45 kann zum Multiplizieren der Elektronen-
rechner Robotron R 12 angeschlossen werden.

1. Produktionsablauf

Der Betrieb fertigt Erzeugnisse, die aus einer Bau-
reihe hervorgehen. Die Auflage der Arbeitspléf\e er-
folgt grundsatzlich nach Serien. Individuelle Teile fiir
die einzelnen Erzeugnisse werden entsprechend der
Sortiment-Zusammensetzung innerhalb der Serie mit
aufgelegt. Der Durchlauf einer Serie soll 80 Werktoge
betragen. Der Intervall fir die Serienauflage wird
am Jahresanfang mit 40 Werktagen angenommen.
Durch Erhdhung des ProduktionsausstoBes tritt im
Laufe des Jahres eine Verkiirzung der Intervalle ein.
Fir alle zu fertigenden Teile liegen technologische
Stammkarten vor, aus denen folgende Daten hervor-
gehen:
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Teile-Nr. und -Bezeichnung

Teile-Stiick je Erzeugnis

Gesamt-Stiick je Serie und wirtschaftliche Stiickzahl
Materialeinsatz fiir wirtschaftliche Stiickzahl

Gewicht und Materialart (Artikel-Nr.)
je Arbeitsgang
Kostenstelle/Maschinengruppe (Kurzzeichen fiir
manuelle Arbeit)

Fertigungszeit/Lohngruppe

Riistzeit/Lohngruppe

Durchlaufzeit einschlieBlich Zeit fir Transport,
Kontrolle usw.

Die Durchlaufzeit wird in Tagen angegeben. Zur bes-
seren Zahlenaufbereitung und Terminkontrolle wer-
den die Tage auf Vorlaufabschnitte umgerechnet (1
Vorlaufabschnitt = 5 Tage). Ein Seriendurchlauf von
80 Tagen wird also in 16 Vorlaufabschnitte zerlegt.
Die Technologische Stammkartei 4Bt sich ZV\./eC‘k-
mé&Bigerweise als Kerblochkartei einrichten. Damit ist
die Sortierfahigkeit gegeben.

Das Vorhandensein einer systematisch aufgebauten
und exakt gefiihrten technologischen Stammkartei ist
die Voraussetzung zur Mechanisierung der Planungs-
arbeiten.

2. Kapazitdtsplanung

21 Schema der Kapazitédtsplanung
Die Aufgabe der Leitung eines Betriebes besteht dc‘I.r-
in, durch volle Ausnutzung der vorhandenen Kapazitdt,
den héchsten wirtschaftlichen Nutzen fiir den Betrieb
zu erzielen. Das setzt voraus, daB dem Produktions-
plan die Kapazitatsplanung vorausgeht. Dielumfan.g-
reichste Arbeit fiir den Kapazitatsplan ist die Ermitt-
lung der je Erzeugnis bendtigten Maschinen- und Ar-
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beitskraftekapazitét je Kostenstelle, Maschinengruppe
und Lohngruppe. Dafiir miissen je nach Umfang der
Fertigung eine Anzahl Werte schematisch zusammen-
gestellt werden. Jede schematische Arbeit eignet sich
zur Mechanisierung. Es gilt also hier mit der Mechani-
sierung der Planung zu beginnen. Wie einleitend be-
reits erwdhnt, lege ich meinen Betrachtungen die As-
cota Klasse 170/45 mit Elektronenrechner R 12 zu
Grunde. Durch den AnschluB des Elektronenrechners
an die Klasse 170/45 kann wéhrend der Zahlenerfas-
sung multipliziert werden. Die Geschwindigkeit der
Elektronik 1aBt die Multiplikation zeitlos erscheinen.

Fir die Bereitstellung der Werte muB ein liickenloses
Schema geschaffen werden. Bei dem Festlegen des
Schemas bildet die Rechenwerks-Kapazitdt der ein-
zusetzenden Maschine Klasse 170/45 mit 40 Wahlre-
"gistern die Grundlage. Seinen Ausdruck erhélt das
Schema durch eine systematische Nummernfolge. Der
angenommene Betrieb soll 30 Fertigungs-Kostenstel-
len und 100 Maschinengruppen besitzen. Einige Ma-
schinengruppen kehren in verschiedenen Kostenstellen
mehrmals wieder. Unter Maschinengruppen sind auch
die Kurzzeichen fiir Handarbeit zu verstehen. Im fol-
genden soll deshalb nur von Kurzzeichen die Rede
sein. Die Nummernfolge muB so gewdhlt werden, daB
aus der kleineren Einheit (Kurzzeichen) die gréBere
Einheit (Kostenstelle) abgeleitet werden kann. Der Bu-
chungsautomat besitzt 40 Wahlregister. Er kann also
nicht in einem Arbeitsdurchgang sémtliche Werte er-
fassen. Die zweite Forderung an das Nummernsystem
ist deshalb das Erkennen der Arbeitsdurchgénge und
Einzelregister (00—39). Beispiel:

Kostenstelle Kurzzeichen

10 00
10 01
10 02
10 03
10 04
11 10
11 11
18 39
2. Durchgang
19 00
19 01

Beide Nummern werden fiir die Bezeichnung des
Kurzzeichens vereinigt (1000). Durch diese Nummern
wird zum Ausdruck gebracht, daB es sich z. B. um das
Kurzzeichen 00 in der Kostenstelle 10 handelt. Die
Kurzzeichen 1000 bis 1009 bilden die Kostenstelle 10.

22 Kapazitdtsbedarfje Erzeugnis, Ko-
stenstelle, Kurzzeichen, Lohn-
gruppe

Die technologische Stammkartei ist entsprechend der

oben beschriebenen Nummernfolge nach Kurzzeichen

zu sortieren. Im Bild 1 ist dargestellt, wie die Erfas-
sung der Fertigungs- und Ristzeiten je Teil erfolgt.

Geht die Riistzeit je Teil nicht aus der Stammkarte

hervor, kann sie am SchluB der reinen Fertigungszeit

prozentual zugeschlagen werden. Der Elektronenrech-
ner fiihrt die Multiplikation: Minuten je Teil . Teile-
anzahl je Erzeugnis, automatisch aus. Die Registrie-
rung der Gesamtminuten erfolgt nach Lohngruppen.
Von der Register-Nummer bezeichnet die Einerstelle
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das Erzeugnis und die Zehnerstelle die Lohngruppe.
Damit kénnen 10 Erzeugnisse 0 — 9 und 4 Lohngrup-
pen je Erzeugnis 0 — 3 erfaBt werden. Je Kurzzeichen
stehen also 4 Lohngruppen zur Verfiigung, die bei
entsprechender Verschliisselung in der Praxis aus-
reichen. Die Verschliisselung kann wie folgt aussehen:

Register Lohngruppe
1. 1
2. 2
3. 3
0. 4

oder
3 3
1 4 (3+1)
2 5 (3+2)
0 6

Kurzzeichen 1005 §

2 . Ei isA i i
Teile-he/Ag. | min/st A 1”&#: ¥ \Lohngr| S1. él'rze%grs H|[0/7nmt St flrzeggg . ﬂ:[ohnqr St (

1.25080 3.00 2 000 0l | & 2000 [n] 8 &ooo |2l

1.26060 2,00 7 200 120 | & 800 2] | w0 2000 1221

Stammkarte
der Technologre

Bild 1. Erfassung der Fertigungs- und Ristzeiten je Erzeugnis und
Kurzzeichen (Maschinengruppe)

Die Summen, die aus dieser Minuten-Sammlung ent-
stehen, driicken aus, welchen Zeitaufwand die einzel-
nen Erzeugnisse in den verschiedenen Kurzzeichen be-
dingen. Durch Multiplikation der ermittelten Zeitein-
heiten mit den im Produktionsplan enthaltenen Men-
gen je Erzeugnis, ergibt sich die benétigte Kapazitat
je Kurzzeichen und Lohngruppe. Die Abstimmung mit
der vorhandenen Kapazitat unter Beriicksichtigung der
technisch bedingten Stillstandszeiten, Generalrepara-
turen und durchschnittlichen Normenerfiillung kann
nun erfolgen. Diese Errechnung erbringt den Nach-
weis, ob der Produktionsplan realisierbar ist, welche
Engpédsse sich ergeben, wo Erweiterungen an Arbeits-
kréften und Maschinen notwendig werden und welche
MaBnahmen sich in der Qualifizierung der Arbeits-
kréfte notwendig machen.

Die kontinuierliche Auslastung der vorhandenen Ka-
pazitdt wird durch diese Errechnung vorausgesetzt.
Der notwendige Vorlauf kann nur schétzungsweise
beriicksichtigt werden. Fiir eine exakte Planung ist es
deshalb notwendig, daB sich dieser Grobplanung eine
Kapazitédtsbilanzierung  nach  Zeitabschnitten  an-
schlieBt.

3. Kapazitdtsbilanzierung nach Zeitabschnitten

31AufbereitungnachVorlaufab-
schnitten

Unter 1. wurde erwdhnt, daB der Durchlauf einer Se-
rie mit 80 Werktagen oder 16 Vorlaufabschnitten an-
genommen wurde. ‘Will ich nun die Beanspruchung
meiner vorhandenen Kapazitdt durch die planmdBig
laufenden Serien genau bestimmen, muB ich als
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erstes den Zeitbedarf einer Serie nach Kurzzeichen
und innerhalb dieser nach Vorlaufabschnitten auf-
teilen (Bild 2). Die Stammkartei der Technologie wird
nach Kurzzeichen vorsortiert; die Unterteilung nach
Vorlaufabschnitten erfolgt durch die Register des Bu-
chungsautomaten. In diesem Beispiel sind von den
vorhandenen 40 Registern des Buchungsautomaten
nur 16 belegt. Zur besseren Ausnutzung des Bu-
chungsautomaten kdénnen auch je Durchgang immer
zwei Kurzzeichen zusammen erfaBt werden (z. B. Kurz-
zeichen 1000 Register 01 bis 16 und Kurzzeichen 1001
Register 21 bis 36). Fiir die Bedienungskraft bedeuten
derartige Kombinationen allerdings eine zusdtzliche
Belastung. In solchen Fdllen miiBte individuell ent-
schieden werden, ob die Klarheit der technologischen
Stammkartei dies zuldBt. Jeder Schnittpunkt, der sich
aus dem im Bild 2 dargestellten Matrix ergibt, bedeu-
tet eine ZahlengréBe. Bei 100 Kurzzeichen und 16 Vor-
laufabschnitten kénnten sich maximal 1600 Zahlen-
gréBen (Register-Summen) ergeben. In der Praxis ist

Kurzzeichen {
Vorlouf - 1000 [ 01 [ 1002 | wos | 1005 | 006 | 1007 | 1008 | 1009 |
atls:/m//fe Einlauf des Einzelteites mit lingstem Qurchiauf in dle Fertigung
] ] 7
B | |
: ! \
I ] |
174 ; | (
I | |
0 | §
5 _/
5 \ |
7 - (
6 i * 4)
5 ‘ (
: )
s |
2 \
z J

Ausstols der ersten Erzeugnisse ener Serie

Biid 2. Schema der Kapazitdtsbilanzierung nach Zeitabschnitten

jedoch dies niemals der Fall, da nicht in jedem Vor-
laufabschnitt jedes Kurzzeichen beriihrt wird. In den
héchsten Vorlaufabschnitten sind fast ausschlieBlich
die Kurzzeichen der Vorfertigung belegt; die niedri-
gen Kurzzeichen treten hauptséchlich mit den Grup-
penmontagen und mit der Endmontage in Erschei-
nung.

Zerfallt eine SeriengréBe in mehrere Lose, so werden
die wirtschaftlichen LosgréBen mit den jeweiligen
Vorlaufabschnitten erfaBt. Der Zahlennachweis durch
den Buchungsautomaten erfolgt in Tabellenform
(Bild 3). Die Summierung nach Kurzzeichen wird auf
sortierfdhigen Summenkarten durchgefiihrt.

32 Verteilung auf Planabschnitte

Nachdem die technologische Gesamtzeit einer Serie
auf Kurzzeichen und Vorlaufabschnitte aufgeteilt ist,
missen die Zeiten der Vorlaufabschnitte auf die Ka-
lendertage des Jahres tibertragen werden. Zu diesem
Zweck sind die Werktage eines Jahres, genau wie die
Vorlaufabschnitte, in 5-Tage-Abschnitte zu zerlegen.
Zum Unterschied zu den Vorlaufabschnitten werden
diese Zeitabschnitte Planabschnitte genannt. Im Bild 4
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ist die Verteilung der Vorlaufabschnitte auf die Plan-
abschnitte dargestellt. Die aus der Aufbereitung der
Zahlen nach Vorlaufabschnitten resultierenden Sum-
menkarten (1) werden nach Kurzzeichen vorsortiert.
Entsprechend des tatsdchlichen Seriendurchlaufes
sind die Minuten je Vorlaufabschnitt auf Plan-
abschnitte zu verdichten. Aus Bild 4 ist zu ersehen,
daB fiir den Planabschnitt 10 (24. 2. bis 29. 2. 60) die
Minuten der Vorlaufabschnitte 16, 9 und 1 zusammen-

Kurzzeishen 1002

Tiete | jolow | misst | Moschinnst| "ot
12510 2000 0,05 100 1151
12610 7000 012 120 [
12610 3000 0,02 60 I8l

b e e e

Bild 3. Tabelle der Zeiterfassung nach Vorlaufabschnitten je Teile-
Nummer

gefiihrt werden miissen. Nach dieser Verdichtungs-
arbeit ergeben sich die Summenkarten Il nach Plan-
abschnitten, die die planmdBige Zeitbelegung der
Kurzzeichen nach 5-Tage-Abschnitten durch die lau-
fenden Serien ausweisen. Zu diesen Zeiten sind dann
Erfahrenswerte fiir AusschuBergénzung, Nacharbeit
usw. hinzuzurechnen.

Um den genauen zeitlichen Lauf der Serien mit den
Planabschnitten zu garantieren, ist der Serieneinlauf
immer auf den ersten Tag eines Planabschnittes zu
legen. Die Summenkarten | nach Vorlaufabschnitten
kénnen solange bestehen bleiben, bis die darin ent-

O
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Vorlaufabschritte
sz |wlo]o]7]6]s]s]s]2]s

serezi | | [w]s|u]e]e[n][n]s]e]7]6]s]e¢]5]
srezz | [T [T 1111 |s]e]s]n]e]a]n]

Summenkarte Il
HKurzzeichen 10

Summenkarte T
Kurzzeichen 100+

Maschinenzeit - Vorlaufabschn Maschinenzeit Planabschn.
min. Reg. min.

10200+ %] _

6500+ 109
4 l\“>mm- 1m0}
2000+ [0l — |

Bild 4. Verteilung der nach Vorlaufabschnitten gesammelten Zeiten
auf Planabschnitte
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haltenen Zahlen durch technologische Anderungen
wesentlich vom gegenwdrtigen Stand abweichen.

4. Kostenzuwachs-Koeffizient

Die genaue Ermittlung des Kostenzuwachs-Koeffizien-
ten fiir die unvollendete Produktion stellt in der
Praxis immer ein Problem dar. Das hier beschriebene
Beispiel der Kapazitdtsbilanzierung nach Zeitabschnit-
ten liefert uns bereits die Ausgangszahlen zur Er-
rechnung des Kostenzuwachs-Koeffizienten. Die auf
den Summenkarten | gesammelten Minuten sind dis
Ausgangszahlen. Sie miissen mit dem Lohnfaktor der
durchschnittlichen Lohngruppe des jeweiligen Kurz-
zeichens bewertet werden. Die so errechneten Finzel-
werte sind dann mit dem Buchungsautomaten nach
Vorlaufabschnitten zu verdichten. Damit zeigt sich der
Kostenzuwachs in den einzelnen Vorlaufabschnitten.
Interessiert der Kostenzuwachs-Koeffizient je Kosten-
stelle, sind bei der Verdichtung Zwischensummen je
Kostenstelle zu bilden. Die Materialwerte sind ge-
sondert einzurechnen.

5. Materialplanung

In den vorangegangenen Punkten wurde der Zeit-
bedarf fiir die geplanten Erzeugnisse ermittelt und
mit der vorhandenen Maschinen- und Arbeitskréfte-
kapazitét abgestimmt. Dem Materialeinsatz ist dabei
keine Beachtung geschenkt worden. Die exakte Pla-
nung des Materialeinsatzes ist jedoch fiir die Pro-
duktion ebenso wichtig, wie die Kapazitdtsplanung.
Ohne eine termingerechte Bereitstellung ist der kon-
tinuierliche Produktionsablauf von vornherein gefdhr-
det. Es geniigt nicht, wenn der Materialbedarf nur
global fiir das gesamte Jahr entsprechend des Pro-
duktionsvolumens errechnet wird, sondern er muB
nach dem Serieneinlauf genau festgelegt werden; nur
so kann der notwendige Produktionsvorlauf Beriick-
sichtigung finden. AuBerdem wird durch eine gute
Materialplanung eine iibermdBige Bevorratung in
gewissen ZeitrGumen des Jahres vermieden. FEine
wirtschaftliche Lagerhaltung kann vor allem bei einer
materialintensiven Fertigung einen bedeutenden Fak-
tor in der Rentabilitét eines Betriebes darstellen. Die
Erstellung von Planzahlen muB kurzfristig erfolgen,
damit die gewonnenen Ergebnisse voll wirksam wer-
den kénnen. Aus diesem Grund sollten nur die wich-
tigsten Grundmaterialien des Betriebes in die Mate-
rialplanung nach Zeitabschnitten einbezogen werden.

Die Zahlenaufbereitung fiir den Materialplan muB
ebenfalls zu einer rein schematischen Arbeit gestaltet
werden. Grundlage fiir die Ausgangszahlen bildet
die technologische Stammkartei, auf der die Material-
arten und -mengen nachgewiesen sind. Das Schema
ist das gleiche, wie das im Bild 2 fiir die Kapazitéats-
planung dargestellte. Anstelle der Kurzzeichen treten
hier die Materialarten (Artikelnummern). Die Stamm-
kartei ist also nach Artikelnummern vorzusortieren.
Durch den Buchungsautomat werden die Finzelmen-
gen fiir eine Serie erfaBt und nach Vorlaufabschnit-
ten registriert. Liegt die wirtschaftliche LosgréBe eines
Teiles niedriger als die Serienstiickzahl, so ist der
Materialeinsatz je LosgréBe mit dem entsprechenden
Vorlaufabschnitt zu erfassen. Je Artikel entsteht eine
Summenkarte |, auf der die Materialmengen nach
Vorlaufabschnitten unterteilt sind. Die Verteilung der
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Materialmengen auf die Planabschnitte erfolgt nach
dem Schema im Bild 4.

UmfaBt in einem Betrieb die Materialplanung nur
bis zu 40 Artikel, so kann das Schema fiir die Zahlen-
erfassung in der Form abgewandelt werden, daB dije
Stammkarten nach Vorlaufabschnitten sortiert wer-
den und die Registrierung am Buchungsautomaten
nach Artikeln erfolgt. Dadurch nutze ich die 40 Wahl-
register des Buchungsautomaten voll aus und erhalte
maximal 16 Summenkarten. Zur Sicherheit und zur
Erleichterung fiir die Bedienungskraft des Buchungs-
automaten ist in diesem Fall zu empfehlen, die Regi-
sterbezeichnung 00 bis 39 mit in die Artikelnummern
einzuarbeiten.

Zusammenfassend kann festgestellt werden, daB die
heutigen Buchungsautomaten mit einer groBen An-
zahl von Rechenwerken und mit der AnschluBméglich-
keit von multiplizierenden Zusatzgerdten in der Lage
sind, auf allen Gebieten der technischen und kauf-
mé&nnischen Verwaltung eingesetzt zu werden. Die Vor-
aussetzung ist, daB dafiir ein geeignetes Schema ge-
funden wird. In diesem Beispiel wurde absichtlich der
Einsatz fir die Produktions- und Materialplanung auf-
gezeigt; denn gerade auf diesen Gebieten wurde bis
jetzt nur wenig in der Mechanisierung getan. Wéh-
rend auf dem Gebiet des Rechnungswesens der Me-
chanisierungsgedanke schon seit Jahren aktuell ist,
wurden die technischen Abteilungen der Betriebe in
dieser Beziehung vernachlassigt. Hier &ffnet sich ein
groBes Betdtigungsfeld fiir den Organisator in den
néchsten Jahren. NTB 477
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J. Kuczyk: Um bessere Leistungsfdhigkeit der Verwaltung

Im Artikel wird auf die Notwendigkeit weiterer systematischer Senkung
der Haushaltsausgaben fiir die zentrale und lokale Verwaltung hin-
gewiesen und die Forderung gestellt, auch gewisse Zweige der Na-
tionalwirtschaft zu untersuchen, um ihre Organisation zu vereinfachen
und ihre Leistungsfdhigkeit zu heben.

J. Gallus: Aufgaben der Gewerkschaften auf dem Felde der Ratio-
nalisierung von Verwaltung

Die Rolle der Gewerkschaften und Arbeiterréte hinsichtlich der Ratio-
nalisierung der Staats- und Betriebs-Verwaltungen wird besprochen.
Es wird auch erértert, auf welche Weise die Gewerkschaften bei der
Planung und Einfiihrung der Rationalisierung behilflich sein k&nnen.

Z. Jarkiewicz: Noch einmal zur Frage der Betriebszeitungen

Der Autor stellt die Entwicklungsgeschichte der Betriebszeitungen in
den letzten Jahren dar und gibt viele Anregungen zur Hebung des
Niveaus der Betriebspresse.

F. F. Engel: Rationalisierung durch Mechanisierung des Spar- und
Scheck-Verkehrs bei Sparkassen und Banken

Der Gegenstand des Beitrages ist die Besprechung von Evidenz- und
Abrechnungsmethoden im Spar- und Scheckverkehr. Es wird dabei im
Besonderen auf die Methode des mechanisierten Verfahrens mittels
der Buchungsmaschinen ,National” hingewiesen,

R. Wiench: Technische Hilfsmittel fiir Biiroarbeit

Es werden verschiedene Gruppen von Hilfsmitteln und Gerdten fiir
Schreiben, Rechnen, Sortieren, Aufbewahren usw. aufgezdhlt und ihre
Anwendung in der Praxis besprochen. NTB 502
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Der funktionelle Aufbau der Optimatic-Buchungsautomaten Klasse 900/9000

Org.-Leiter G. IHLE und Ing. H. ECK, Erfurt

In Fortfithrung der Artikelserie liber den Aufbau und die Wirkungsweise der Optimatic-Buchungsauto-
maten Klasse 900/9000 wird hier die Einrichtung der sogenannten ,Kammsperre” néher erléutert.

Buchungsautomaten erleichtern und rationalisieren
die Biiroarbeit. Mechanisch durchgefiihrte Buchungs-
operationen bediirfen jedoch einer hdchstméglichen
Sicherheit. Neben eventuellen mechanischen Stérun-
gen an einer Buchungsmaschine resultiert der weitaus
umfangreichere Teil fehlerhafter Buchungen aus Be-
dienungsfehlern beziehungsweise aus falschem Ein-
tasten von Zahlen. Bei vielen Buchungsarbeiten erfor-
dert die organisatorische Anwendung einer Buchungs-
maschine den Vortrag von alten Salden, bisherigen
Gesamtumsdtzen, bisherigen Mengen- und Wert-
besténden und so weiter. Zur Kontrolle dieser Vor-
trdge wird die wohl allseitig bekannte Kontrollzahl-
methode beziehungsweise die sogenannte Nullkon-
trolle angewandt. Sofern bekanntlich in einer Null-
kontrollspalte eine Differenz abgedruckt wird, ist ein-
deutig erwiesen, daB die Bucherin falsche Zahlen vor-
getragen hatte. Die sich im Laufe der Zeit steigernde
Buchungsgeschwindigkeit lieB jedoch mehr und mehr
die Aufmerksamkeit der Bucherin auf die zu verarbei-

Zugdraht A

Es wird demzufolge bereits vielfach eine automatische
Sperrung des Buchungsautomaten bei Differenzen in
der Nullkontrollspalte gewiinscht. Bisher behalf man
sich bei OPTIMATIC-Buchungsautomaten fiir diese
Sperrung durch die sogenannte ,Tastensperre”. Das
Querwerk | — bekanntlich mit der automatischen Sal-
denwahl ausgestattet — wurde fiir die Nullkontrolle
angewandt und derart gesteuert, daB bei falschen
Vortrdgen und Differenzen in der Nullkontrollspalte
der Buchungswagen nach der Spalte Nullkontrolle
stehenblieb, die gesamte Tastatur gesperrt war und
die Bedienungskraft gezwungen wurde, mit Hilfe der

Funktionshebel

é‘ !
-—Schwenkhebel
il '\
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2ugdraht B

Zugfeder B\

Sperrklinke
Sperrhebel \

S
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e

13 Stek.
Rechenzahnstangen

T
T
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T

tenden Belege lenken, so daB die sowieso sehr stark
automatisierte Buchungsmaschine vielfach nur noch
mechanisch bedient wird. Dabei kann eine Bedie-
nungskraft durchaus die in der Nullkontrollspalte ab-
gedruckte Differenz libersehen und mit falschen Vor-
trégen weiterarbeiten.
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Bild 1

Wagenriickruftaste (diese Taste ist nicht gesperrt) den
Wagen in die Ausgangsstellung zuriickzubringen. Da-
mit war zwar die Sperrung des Buchungsautomaten
erreicht, aber gleichzeitig das Querwerk | seiner
eigentlichen Aufgabe, nédmlich der Saldensortierung,
entfremdet.




Die OPTIMATIC-Buchungsautomaten werden nun-
mehr mit einer ,Kammsperre" ausgestattet, die bei
Vortragsdifferenzen die Bedienungskraft unbedingt
zur Berichtigung zwingt. Wird diese Kammsperre ge-
meinsam mit der weiteren neuen Einrichtung ,auto-
matischer Zwischenruf" benutzt, so erfolgen die Sper-
rung, der Wagenriickruf in die Ausgangsposition so-
wie die automatische Léschung der falschen Vortrdge
selbsttatig. Sofern die Nullkontrolle keine Differen-
zen ergibt, enthdlt bekanntlich das die Nullkontrolle
durchfithrende Zahlwerk durch Auffiillung den Inhalt
Minus-Null. Bei diesem Nullkontrollsummenzug laufen
samtliche’ Minus-Zahnstangen bis auf den Wert 9 ab.
Unterhalb der Minus-Zahnstange wurde fir die
Kammsperre in Form einer Achse eine Abfiihlvorrich-
tung angebracht, die beim Ablauf aller Minus-Zahn-
stangen einen automatischen Ubersprung iber einen
nach der Nullkontrollspalte liegenden Haltepunkt
auslést. Die Kammsperre wird durch einen halbhohen
Reiter in der 34. Funktionsstelle in Tatigkeit gesetzt.
Dieser Reiter steht stets in der Nullkontrollspalte.
Enthalt das Nullkontroll-Zéhlwerk — dazu kann jedes
Saldierwerk benutzt werden — bei Vortragsdifferenzen
einen Inhalt, dann l&uft mindestens eine Zahnstange
nicht bis auf den Wert 9 ab. Somit wird die Abfiihlvor-
richtung nicht wirksam und die automatische Uber-
springung kann nicht ausgeldst werden. Der Bu-
chungswagen hdalt dann in dem auf die Nullkontrolle
folgenden Spaltenanschlag und kann von dort aus
mit Hilfe eines automatischen Maschinenganges und
des automatischen Zwischenrufes in die Anfangsstel-
lung beziehungsweise die Korrekturspalte  zuriick-
gefiithrt werden.

Ab IV. Quartal 1960 werden die OPTIMATIC-
Buchungsautomaten Klasse 900/9000 standardmdéBig
mit der ,Kammsperre” und auch mit dem ,automa-
tischen Zwischenruf* ausgestattet. Bis dahin sind
beide Einrichtungen als Sonderpositionen lieferbar.
Das Leistungsvermdgen und die Einsatzméglichkeiten
der OPTIMATIC-Buchungsautomaten werden dadurch
wiederum um ein wesentliches Stiick erweitert. Im

Minuszahnstangen

géngig gemacht wird, wenn der ausgeworfene Wert
von Null abweicht.

Die Kammsperre mit ihren einzelnen Gliedern liegt
unter der Grundplatte der Buchungsmaschine und ist
in den Speicherwerksrahmenwénden gelagert. In
Bild 1 ist die Anordnung der Schalt- und Steuerglie-
der zu ersehen. Die Abfiihlachse liegt in dieser Stel-
lung nicht an der unteren Seite der Zahnstangen an,
damit sich die Zahnstangen beim normalen Arbeits-
gang frei bewegen kénnen. Erst, wenn der Wagen
in die Spalte fur die Nullkontrolle gefahren ist und
der Reiter auf den Funktionshebel 34 auflauft, legt
sich die Abfithlachse an die Zahnstangen an. Der
Funktionshebel hebt iiber den Zugdraht C, den Um-
lenkhebel und den Zugdraht B die Sperrklinke an.
Die Abfiihlachse kann sich aber trotzdem nicht an die
Zahnstangen anlegen, da der Spannhebel durch den
Mitnehmer des Federhebels gehalten wird. Bei Be-
ginn des Maschinenganges dreht der Federhebel
nach rechts und erst dann legt sich die Abfiihlachse
an die Zahnstangen an.

In den Bildern 2 bis 4 wird die Stellung der Abfiihl-
achse zu den Zahnstangen gezeigt. In Bild 2 ist die
Sperrklinke angehoben. Die Abfiihlachse legt sich an
die Minus-Zahnstangen an und der Maschinengang
beginnt. Die Minus-Zahnstangen laufen nach hinten
ab. Wenn alle Minus-Zahnstangen beim Ablauf den
Wert 9 erreicht haben (es wird mit dem Komplement-
wert gerechnet), fallt die Abfiihlachse ein. Das ein-
gesteuerte Zdhlwerk enthdlt Null (Bild 4). Die ge-
samte Ubersicht soll nun in Bild 1 betrachtet werden.
Wie schon erwdhnt, bewirkt der Reiter in der Spalte
fir die Nullkontrolle, daB die Sperrklinke gehoben
und der Vierkantstift am Sperrhebel freigegeben wird.
Die Zugfeder B zieht iiber den Spannhebel, der fest
auf der Lagerachse sitzt, die Abfiihlachse an die
Zahnstangen heran. Das geschieht aber erst dann,
wenn der Federhebel sich dreht. Alle Zahnstangen
laufen bis zum Wert 9 ab. Die Abfiihlachse fallt, wie
in Bild 4 dargestellt, ein. Da die Hebel fiir die Abfiihl-

Drehpunkt Abfihlachse

Bild 2 Bild 3

folgenden Teil soll die exakte technische Erlduterung
der Einrichtung der Kammsperre gegeben werden.

Mit Hilfe der Kammsperre wird die Nullkontrolle
automatisch von der Maschine durchgefiihrt. Die
Buchungsmaschine wird mit einer Abfiihleinrichtung
versehen, die mit den wertverkérpernden Gliedern
(bei Klasse 900/9000 die Minus-Zahnstangen) zusam-
menarbeitet. Die Kammsperre ist in ihrer Wirkungs-
weise spaltenabhéngig. Uber Schaltglieder wird die
Buchungsmaschine nun so gesteuert, daB der Bu-
chungsvorgang unterbrochen und automatisch riick-
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) Abfihlachse eingefallen

Bild 4

achse und der Sperrhebel zusammen auf der Lager-
achse fest verbunden sind, schwenkt der Sperrhebel
nach links, wenn die Abfiihlachse eingefallen ist. Mit-
tels des Zugdrahtes A wird beim Verschwenken des
Sperrhebels der Schwenkhebel gedreht. Dieser wie-
derum I6st die Wageniiberspringung aus. Der Wagen
fahrt wieder in seine Anfangsstellung zuriick. Die
Zahnstangen laufen nach vorn und der Federhebel
riickt in seine Grundstellung. Mit dem angenieteten
Mitnehmer driickt er den Spannhebel und somit die
Abfiihlachse und den Sperrhebel in die Ruhelage. Die
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Sperrklinke kann jetzt wieder in den Vierkantstift ein-
fallen und die Kammsperre ist bis zur ndchsten Null-
kontrolle verriegelt. Zur gleichen Zeit wird auf dem
Formular die Kontrollnull abgedruckt. Der Wagen
iiberspringt die ndchste Spalte nach der Nullkontrolle
und bleibt in einer folgenden Stoppspalte stehen. Von
da aus kann die Buchung weiter durchgefiihrt wer-
den.

Nun kann der Fall eintreten, wie Bild 2 zeigt, daB
nicht alle Minus-Zahnstangen auf 9 ablaufen. Im
Zéhlwerk ist noch ein von Null abweichender Betrag

enthalten. Das Zdhlwerk ist also nicht leer. In diesem
Fall kann die Abfiihlachse nicht einfallen. Es kann
ebenfalls nicht der Schwenkhebel verdreht und so-
mit die Wageniiberspringung ausgelést werden.
Jetzt wird der im Zdhlwerk enthaltene Betrag ab-
gedruckt und der Wagen fdhrt normal in die néchste
Spalte. In dieser Spalte wird der automatische Zwi-
schenruf ausgeldst; die Buchung wird unterbrochen,
und der Wagen fdhrt bis in die Anfangsspalte des
Formulares zuriick. Von hier aus muB die Buchung

nach der Korrektur wiederholt werden. NTB 479

Mechanisierung der Bruttolohnrechnung in Kraftfahrzeuginstand-

setzungsbetrieben

W. KRUGER, VEB Biirotechnik Berlin

Die Ldsung der 8konomischen Hauptaufgabe erfordert so-
wohl in der Produktion als auch in der Verwaltung die An-
wendung neuer verbesserter Verfahren, um mit einem
Minimum an Zeit ein Maximum an Ergebnissen zu erzielen.
Vielfach wird hierbei die Meinung vertreten, daB gréBere
Investitionen dazu erforderlich sind. Der zweite Weg der
sozialistischen Rekonstruktion, die Entwicklung verbesserter
Arbeitsabldufe, wird dabei auBer acht gelassen. Im folgen-
den soll an dem Beispiel der vielerorts fiir die Mechanisie-
rung als ungeeignet erachteten Bruttolohnrechnung der
Kraftfahrzeugreparaturbetriebe demonstriert werden, welche
Rationalisierungsmdglichkeiten selbst einfache  Schiittel-
oder Springwagenmaschinen bei entsprechend aufgebauter
Organisation bieten.

Zum besserern Verstdndnis werden erst einige Besonder-
heiten des Rechnungswesens dieser Beiriebe vorangestellt.
Die in der Industrie tibliche Trennung in Kostenstellen und
Kostentrdger entfdllt. Beide sind hier identisch. Kostentrager
sind nicht bestimmte Fahrzeugtypen oder Baugruppen, son-
dern die Kalkulationselemente, Regel- und AuBerregel-
leistung, Material, fremde Lohnarbeit und Handelsware.

Die beiden erstgenannten stellen den direkt je Arbeitsauf-
trag erfaBten Verbrauch an lebendiger Arbeit dar. Sie sind
damit gleichzeitig Hauptbestandteil der Bruttolohnrechnung.
Arbeitsunterlagen sind die je Fahrzeug ausgefertigten Ar-
beitsauftrage oder Kommissionskarten (s. Musterformular).
Von der Abteilung TAN wird auf ihnen die auszufithrende
Arbeit angegeben. Die dazugehdrenden einzelnen Arbeits-
génge werden in der Reihenfolge ihres Anfallens vom Arbei-
ter oder Meister unter Angabe der Norm- und spdter der
Istzeit eingetragen. Sofern die einzelnen Arbeitsgdnge be-
reits im Normenkatalog enthalten sind, stellen sie Regel-
leistungen dar. Andernfalls erfolgt die Zeitvorgabe durch
die Abteilung TAN. In diesem Fall handelt es sich um AuBer-
regelleistungen. Sie verlieren jedoch sténdig an Bedeutung,
da die Normenkataloge sténdig erweitert werden. Zur Zeit
ist der Arbeitsauftrag als Pendelkarte ausgebildet, d. h.,
nach Erledigung eines oder mehrerer Arbeitsgénge wird
sie zur Bruttolohnrechnung gegeben. Dort werden die Lohn-
konten der betreffenden Arbeiter gezogen und sowohl Vor-
gabe- als auch Istzeit getrennt nach Regel- und AuBer-
regelleistung unter Angabe der Kommissionsnummer und
der Lohngruppe eingetragen. Nachdem die Zeiten fiir diese
Arbeiten gebucht und auf der Kommissionskarte abgehakt
sind, wird diese wieder zuriickgegeben. Der Kreislauf wie-
derholt sich beliebig oft bis zur Fertigstellung des Objektes.

Die Verfahrensweise hat einige Nachteile. Sie bestehen
im Pendeln der Auftragskarte und der damit verbundenen
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Gefahr des Verlustes und der Beschddigung. Der wesent-
lichste Nachteil ist das oftmalige Ziehen der Lohnkonten
und die dabei anfallende Such- und Schreibarbeit. Bei der
Vielzahl der Lohnnachweise je Beschéftigten entsteht fur
diese Arbeitsgéinge ein ungerechtfertigter Zeitaufwand, zu-
mal die Aufrechnung der Lohnkonten in einem getrennten
Arbeitsgang am Monatsende erfolgen muB.

Das neue Verfahren baut sich wie folgt auf. Voraussetzung
ist die Umgestaltung der Arbeitsauftragskarte zu einem
Doppelblatt, dessen Kopf kleiner als bisher gehalten wer-
den muB, um die Zeilenbreite fiir den einzelnen einzutra-
genden Arbeitsgang zu erhdhen. Die Durchschrift ist zeilen-
weise zu perforieren, um einen sortierfdhigen Einzellohn-
schein zu erhalten. Eine weitere Bedingung ist der Druck
der Kommissionsnummer (als Beleghinweis fiir den Arbeiter)
auf jeden dieser Streifen. Zwischen Original und Durchschrift
liegt ein Bogen Blaupapier, oder die Riickseite des ersten
Blattes ist karbonisiert.

Wéhrend des laufenden Monats werden die Duplikate aller
fertiggestellten Auftrége zur Bruttolohnrechnung gegeben
und dort abgelegt. Bei am Monatsende noch nicht fertig-
gestellten Objekten werden nur die Streifen mit den er-

Musterformular

Kfz-Reparaturwerk
Arbeitsauftrag-Nr. 327
Fahrzeugart:
Art der Reparatur:

Ist-
zeit

Arbeiter
(Arb-Nr.)

Bezeichnung des Arbeits-

e Lgr. Norm-

zeit

Format DIN A 4
Zeilenabstand 1,5 cm
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ledigten Arbeitsgéingen herausgetrennt und ebenfalls zur
Lohnrechnung gegeben. Erst dann werden die Streifenbégen
zertrennt und je Beschdftigten sortiert. ZweckmdBig ist die
Anlage eines Sortierschrankes. Dadurch entféllt das Pendeln
der Auftragskarte. AuBerdem ist am Monatsende ein guter
Uberblick tber die noch nicht fertiggestellte Produktion
méglich, da die verbleibenden Reststreifen des Duplikats
die noch offenen Arbeitsgénge und damit die noch nicht
fertiggestellten Objekte angeben. Wechselt der Arbeiter
innerhalb der Lohngruppe, so ist die Sortierung bis zur
Gruppe durchzufiihren. Die zur Verwendung gelangenden
maschinellen Hilfsmittel sind Schiittel- und Springwagen-
maschinen. Besonders geeignet ist die Astra Klasse 115, da
sie eine Vorsteckeinrichtung besitzt und so auch zum Buchen
der Hauptbuchkonten eingesetzt werden kann. Die Betriebs-
gréBe rechtfertigt oft nicht die Anschaffung eines Viel-
z&hlwerksautomaten.

Das zu verwendende Formular fiir diese Arbeit ist eine
100-mm-Blankorolle, eventuell Doppelrolle mit Durchschrift
fur den Beschdftigten. Bei Buchungsbeginn wird nach der
Leerkontrolle am ersten Haltepunkt die Arbeiternummer
und die Lohngruppe eingetastet. Davon steht jeweils die
Arbeiternummer vor und die Lohngruppe nach dem Komma.
Darunter wird die Kommissionsnummer eingetastet. Am
zweiten Haltepunkt werden mit einem Male Vorgabe- und
Istzeit eingetastet. Die Speicherung beider erfolgt in einem
Zahlwerk, das zu diesem Zweck gedanklich gesplittet wird.
In dem dieser Darstellung zugrunde gelegten Betrieb wird
nur im Leistungslohn gearbeitet. Bemessungsgrundlage sind
Stunden mit einer Dezimalstelle, d. h., daB die Summe der
Vorgabe- und lIstzeit je Arbeiter monatlich nicht mehr als
vier Wertstellen betragen kann. Fiir die Istzeiten werden
daher die letzten vier Wertstellen des Zdhlwerkes und fiir

die Normzeiten die davor liegenden angesprochen. Es ist
notwendig, die Kapazitat der Istzeit mit Nullen aufzufiillen,
wenn die bendtigte Zeit weniger als vier Stellen einnimmt.
Auch hier erweisen sich Astra-Maschinen infolge ihrer Zwei-
und Dreifachnullentasten als besonders geeignet. Eine
Trennungsnull zwischen der Hochstkapazitdat beider Begriffe
ist nicht erforderlich. Nachfolgend einige Zahlenbeispiele:

Normzeit Istzeit

12,8 Stunden
111,2 Stunden
24,6 Stunden

2,3 Stunden
50,0 Stunden

10,3 Stunden
100,3 Stunden
20,5 Stunden

1,6 Stunden
47,3 Stunden

Eintastfolge fiir die Bruttolohnrechnung
Arbeiter-Nr./Lohngruppe

Kommissionsnummer Sollzeit Istzeit
232,05

16,37 128 01,03

22,21 1112 10,03

24,36 246 02,05

10,96 23 00,16

13,88 500 04,73

2009 18,00

Nachdem alle Einzellohnscheine erfaBt sind, wird absum-
miert, Beide Zeitsummen werden einzeln noch einmal ein-
getastet und mit dem Lohnsatz multipliziert. Die Differenz
beider ist der Mehrleistungslohn. Wechselt der Beschdftigle
die Lohngruppe, so ist bei jeder Lohngruppe nach dem
angefiihrten Beispiel zu verfahren. Im AnschluB erfolgt die
Zusammenfassung zum Leistungs- bzw. Mehrleistungslohn

Sie ist

die

Reiseschreib-

Maschine
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des Arbeiters. Fiir AuBerregelleistungen wird, wenn sie hdu-

fig auftreten, zweckmdBigerweise ein Extratippstreifen an-

gefertigt, um ihre Summe fiir den Gesamtbetrieb schneller
ermitteln zu kénnen. Die Durchschrift des Streifens wird dem

Arbeiter zusammen mit der Nettoabrechnung ausgehdndigt.

AbschlieBend sollen die Vorteile des geschilderten Verfah-

rens noch einmal zusammengefaBt werden.

1. Fortfall des Pendelns der Kommissionskarte und der da-
mit verbundenen Nachteile.

2. Besserer und schnellerer Uberblick iiber den Stand der
Fertigung und damit genauer Ausweis der unvollende-
ten Produktion.

3. Zusammenfassung der bisher in der Bruttolohnbuchhal-
tung getrennten Arbeitsgéinge: Erfassen und Aufrech-
nen der Zeiten je Beschdftigten.

4. Fortfall des Bruttolohnerfassungsblattes, des Zeitaufwan-
des fiir sein oftmaliges Ziehen und der Sucharbeit auf
der Kommissionskarte, ob der gleiche Beschdftigte noch
weitere Arbeitsgiéinge durchgefiihrt hat.

5. Ausschalten der Stérungen durch héufiges Nachfragen
seitens der Arbeiter tiber vermutlich unvollstandige
Lohnscheinerfassung.

6. Beschleunigung der Aufrechnung durch gleichzeitiges
Eintasten der Soll- und Istzeiten.

7. Fortfall jeglicher Schreibarbeit fiir dieses Aufgabengebiet
wdhrend des laufenden Monats.

8. Verminderte Fehlerquellen.

Insgesamt-gesehen ergibt sich ein betrdchtlicher Zeitgewinn.
So werden beispielsweise fiir die 12000 Lohnbuchungen
des Kfz-Instandsetzungsbetriebes Rehfelde folgende Zeiten
bendtigt:

1. Fiir die Sortierung 5,5 Tage
(Erfahrungswert aus dem VEB Rohrleitungsbau fiir eine

gleichartige Arbeit)

2. Fiir die Zeiterfassung

2.0 Zeit fiir das Eintasten der mit vier Stellen angesetz-

ten Kommissionsnummer 366 I4in.

2.1 Zeit fiir das Eintasten von etwa 180 Arbeiternummern
und Lohngruppen 9 Min.

2.2 Zeit fiir das Eintasten der Minuten (durchschnittlich
sechs Ziffern; gleich fiinf Eintastungen) einschlieBlich

Wagenbewegung 468 Min.

Summe 2: 843 Min.

oder etwa 16 Arbeitsstd.

Rechnet man mit 25 Prozent Ausfallzeiten fiir die 16 Arbeits-
stunden, so ergibt sich zu Punkt 2 ein Gesamtzeitbedarf
von 2,5 Arbeitstagen. Fiir die gesamte Bruttolohnerfassung
sind demnach acht Arbeitstage erforderlich.

Die Zusammendrdngung der Rechenarbeit am Monatsende
ist ohne weiteres vertretbar, zumal sie bisher auch anfiel,
da wdhrend des laufenden Monats die Zahlen von den
Lohnscheinen nur auf das Zeitensammelblatt {bertragen
wurden und die Addition erst zur Endabrechnung erfolgte.

Diese Form der Organisation ist méglich, da die Tagfertig-
keit in der Bruttolohnrechnung nicht erforderlich ist. Das
evtl. auftretende Argument des fehlenden Uberblicks iiber
die Héhe des zu gewdhrenden Abschlages ist m. E. nicht
Grund genug, sich den Vorteilen dieses Verfahrens zu ver-
schlieBen, da Erfahrungssdtze fiir die einzelnen Arbeiter be-
stehen.

Die Arbeit ist selbstversténdlich auch mit Astra- und
Optimatic-Buchungsautomaten sowie Mercedes-Buchungs-
maschinen (Zahl der Zahlwerke gleich Anzahl der Lohn-
gruppen fiir den Fortfall der Lohngruppensortierung) durch-
fiithrbar, wobei je nach Zdhlwerksanzahl die Vorsortierung
eingeschrankt wird (nach Regel- und AuBerregelleistungen
bzw. Lohngruppen). Bei Vielzdhlwerksautomaten ist dann
nur die Sortierung der Lohnnachweise je Beschdftigten er-
forderlich. Optimatic-Buchungsautomaten sind auf Grund
ihrer Tastatur besonders fiir diese Arbeiten geeignet. Die
Anschaffung derartiger Maschinen allein fiir diesen Verwen-
dungszweck ist jedoch nicht zu befiirworten. Dieses Verfah-
ren kann nur als zusdtzliche Auslastung fiir einen derartigen
Automaten gedacht sein. NTB 480

Lochbandtechnik und elektronische Rechenmaschinen

Dr.-Ing E. BURGER und Dipl.-Ing. W. LEONHARDT, Karl-Marx-Stadt

Die Lochbandtechnik stellt nicht nur das Mittel zur Verbin-
dung der herkémmlichen Biiromaschinen untereinander dar,
sondern ermdglicht auch die Einbeziehung der elektronischen
Rechenmaschinen, so daB eine integrierende Datenverarbei-
tung ermdglicht wird.

Durch die Schaffung von Rechenzentren ist die Voraus-
setzung dafiir gegeben, daB sich alle Betriebe die Vorteile
der schnellen Datenbearbeitung mittels elektronischer
Rechenmaschinen zunutze machen kénnen. Die dezentral bei
den iiblichen Biiroarbeiten durch den AnschluB von Loch-
bandgerdten gewonnenen Lochbénder werden zur Verarbei-
tung der Rechenstation {ibermittelt. Ein der Rechenmaschine
vorgeschalteter Lochbandabtaster entnimmt dem Lochband
die zu bearbeitenden Angaben. Diese Angaben werden
der Rechenmaschine zugefiihrt und diese fiihrt die erforder-
lichen Rechnungen durch. Die Ergebnisse kénnen durch
Schreibmaschinen und schnellarbeitende Drucker ausge-
schrieben oder in Lochband gestanzt werden. Das Lochband
kann dann zur weiteren Auswertung dienen, In Bild 1 ist
das Prinzip der Datenverarbeitung durch Anwendung der
Lochbandtechnik zur Ubermittlung der Informationen an
elektronische Rechenmaschinen schematisch dargestellt. Mit

NEUE TECHNIK IM BURO - HEFT 6 - 1960

den Biiromaschinen | bis Il werden die Angaben geschrie-
ben. Durch die angeschlossenen Lochbandlocher lassen sich
die Daten in das Lochband iibertragen. Zur schnellen Daten-
verarbeitung werden die Angaben durch den Fernschreiber,
den Postweg oder durch Boten an die zentrale Rechenstation
ibermittelt. Der Lochbandabtaster der Rechenmaschine liest
die im Lochband enthaltenen Daten und leitet sie in
Form von Impulsen der Rechenmaschine zu. Es erfolgt die
Bearbeitung und anschlieBend die Ausgabe der Daten. Je
nach den Erfordernissen werden die Daten mittels Loch-
kartenstanzer, Lochbandlocher oder Druckwerk ausgegeben.
Soll eine spdtere Bearbeitung durch Lochkartenmaschinen
erfolgen, so ist die Ausgabe iiber Kartenlocher wirtschaft-
lich. Ist die Weiterbearbeitung durch lochbandgesteuerte
Maschinen vorgesehen, so ist die Lochung eines Ausgabe-
bandes erforderlich. Wird eine tabellarische Auswertung
verlangt, so kénnen die Daten durch Druckwerke (Schreib-
maschine, Tabelliermaschine, Schnelldrucker) ausgegeben
werden.

Zum Verstdndnis der Wirkungsweise der Lochbandtechnik
in Verbindung mit elektronischen Rechenmaschinen ist es
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notwendig, die Wirkungsweise und den Aufbau von elek-
tronischen Rechenautomaten kurz darzulegen.

1. Prinzipieller Aufbau von elektronischen Rechenmaschinen

Die Entwicklung elektronischer Rechenanlagen hat in der
letzten Zeit ungeahnte Fortschritte gemacht. Die Ursache
dieser Entwicklung resultiert qus der Tatsache, daB es immer
mehr gelungen ist, zuverldssig arbeitende elektronische
Schaltungen zu entwickeln, die eine betréchtliche Erhéhung
der Betriebssicherheit ergaben. Die elektronischen Rechen-
maschinen werden nach ihrer Arbeitsweise in digital und
analog arbeitende eingeteilt. Die Analogierechenmaschinen
arbeiten mit bestimmten physikalischen GréBen, wobei die
Ergebnisse durch Analogie zum Beipiel zu Strémen, Span-
nungen, Strecken oder Umdrehungen gewonnen werden.
Durch die Analogiedarstellung ist nur eine begrenzte Ge-
nauigkeit zu erreichen. Fiir viele technische Probleme jst
jedoch die Genauigkeit der Analogierechenmaschinen aus-
reichend. Bei dem Einsatz von elektronischen Rechenmaschi-
nen ist daher zu entscheiden, ob die Genauigkeit der Ana-

. ﬂo% s
o= PO

Biiromaschine I Locher \z8 Fernschreiber

—— / 2
Buromaschine Jj Locher Abtaster

/2B Bok
E.>=~ st

Buromaschine [l Lother

Magnetband

logierechenmaschine ausreicht. Wird eine hohe Genauig-
keit gefordert, so ist die Digitalrechenmaschine zu verwen-
den. Fiir wissenschaftliche Berechnungen und fiir die meisten
kommerziellen Einsatzgebiete diirfte die Digitalrechen-
maschine giinstig sein. Vielfach werden die Ergebnisse von
Analogierechenmaschinen zur Ermittlung von Ausgangswer-
ten eingesetzt,

Die Digitalrechenmaschinen arbeiten mit Ziffern wie die
mechanischen Biirorechenmaschinen, Sie fiihren Additionen,
Subtraktionen, Multiplikationen und Divisionen aus. Da
sich der groBte Teil der Berechnungen auf diese Grund-
rechenarten zuriickfiihren 14Bt, ist ein vielseitiger FEinsatz
gewdhrleistet,

Als allgemeine Anwendungsgebiete der elektronischen Re-
chenmaschinen sind zu nennen:

a) Automatisierung von Verwaltungsarbeiten,

b) wissenschaftliche und ingenieurtechnische  Berech-
nungen,

c) Automatisierung von Regelungs- und Fertigungsvor-
gdngen.

Aus diesen Anwendungsgebieten ergibt sich, daB in Zukunft
die elektronische Rechenanlage den Mittelpunkt jedes mo-
dernen, automatisierten Betriebes bilden wird. Mit den elek-
tronischen Rechenmaschinen wird es méglich, die Fertigung
eines gesamten Betriebes automatisch 7y steuern und die
anfallenden Berechnungen bei den Verwaltungsarbeiten
durchzufiihren.
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Elektronische E Rechenmasch/he gie- und Digitalrechen-

Im ProzeB der Spezialisierung und weiteren Entwicklung der
Arbeitsteilung wird es sich als notwendig erweisen, fiir die
verschiedenen Einsatzgebiete innerhalb eines GroBbetriebes,
wie zum Beispiel Datenverarbeitung, Steuerung der Ferti-
gung und optimale Planung, spezielle elektronische Rechen-
automaten zum Einsatz zu bringen.

1.1 Analogierechenmaschinen

Die elektronischen Analogierechenmaschinen haben fiir den
kommerziellen Einsatz nur untergeordnete Bedeutung. Aus
diesem Grunde sollen sie nur kurz erwdhnt werden. Die Be-
deutung der Analogierechenmaschinen liegt in der vorteil-
haften Anwendung bei ingenieurtechnischen Forschungs-
und  Entwicklungsarbeiten sowie fiir automatische Steue-
rungsvorgdnge (zum Beispiel bei Kernreaktoren, automa-
tische Steuerung von Flugzeugen, Raketentechnik, Steuerung
von Produktionsvorgéngen und chemischen Anlagen). Es ist
aber nicht ausgeschlossen, daB die Bedeutung der Analogie-
rechenmaschinen auch fiir den Einsatz bei verschiedenen
Verwaltungsarbeiten zunimmt, was aus dem nicht so hohen

nalog-
;é,ghenm

— im Befrieb 07 01 Qo1 o071 %
Locher Genauigkert
Bild 2. Verhdltnis von Aufwand
und Genauigkeit bei Analo-

maschinen

Schematische Darstellung

des  Arbeitsablaufes bej
Ubermittlung der Daten an
eine elektronische Rechen-
anlage mittels Lochband-

—e

Ausgabedrucker technik

Aufwand bis zu einer bestimmten Genauigkeit der Rech-
nung gegeniiber den Digitalrechenmaschinen resultiert. So
liegt nach J. de Vos bis zu einer Genauigkeit von etwa
0,01 Prozent die Analogierechenmaschine wesentlich unter
dem Aufwand der Digitalrechenmaschine (Bild 2). Bei dem
Einsatz von elektronischen Rechenmaschinen ist daher je
nach dem Verwendungszweck zu iberpriifen, ob der Einsatz
der Analogierechenmaschine oder der Digitalrechenmaschine
wirtschaftlicher jst.

1.2 Digitalrechenmaschinen

Fir die Datenverarbeitung besitzen dje elektronischen Digi-
talrechenmaschinen eine ausschlaggebende Rolle. Durch
ihre hohe Rechengeschwindigkeit wurde es mdglich, massen-
haft anfallendes Zahlenmaterial in wirtschaftlich kurzer Zeit
zu verarbeiten. Im wesentlichen lassen sich drei groBe Grup-
pen von elektronischen Datenverarbeitungsonlcgen unter-
scheiden:

a) groBe Anlagen (z. B. IBM 704, Remington UNIVAC),
bei denen der Mietpreis etwa 20 000 bis 40 000 Dollar
je Monat betrdgt,

b) mittlere Anlagen (z. B. IBM 650), die einen monat-
lichen Mietaufwand von etwa 15 000 Dollar erfordern
und

c) kleine Anlagen (IBM 610, Royal LGP), die fiir 1500
bis 4000 Dollar monatliche Mijete zu haben sind.

Da die Miete nur etwa 40 Prozent der gesamten Kosten
fir die elektronischen Anlagen ausmacht, muB zum Beispiel
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mit einem monatlichen Aufwand bis zu 80000 Dollar bei
einer groBen Anlage gerechnet werden, Ein wirtschaftlicher
Einsatz solcher Anlagen ist bei diesen hohen Kosten kaum
noch gegeben. Die in den USA aus Konkurrenzgriinden er-
worbenen Anlagen haben in fast allen Féllen zu Ent-
tduschungen gefiihrt. Die Praxis bestdtigt, daB sich kleine
und mittlere Anlagen wirtschaftlicher einsetzen lassen.

Die griindlichen organisatorischen Vorbereitungen vor dem
Einsatz von elektronischen Rechenmaschinen sind fiir den
erfolgreichen Einsatz von ausschlaggebender Bedeutung.
Diese Vorbereitungsarbeiten kénnen Jahre erfordern. Es
sollte deshalb von den Betrieben rechtzeitig mit diesen
Arbeiten begonnen werden, wenn der Einsatz von elektro-
nischen Datenverabeitungsanlagen geplant ist.

Zum Versténdnis der Wirkungsweise von elektronischen An-
lagen ist in Bild 3 eine vereinfachte Darstellung einer elek-
tronischen Rechenmaschine gezeigt. Es lassen sich folgende
Hauptgruppen unterscheiden: Eingabe, Speicher, Rechen-
und Befehlswerk, Ausgabe.

1.21 Die Eingabe

Durch die Eingabe werden der Rechenmaschine die Zahlen
und Befehle in der fiir die Maschine verwertbaren Form
mitgeteilt. Die Eingabe kann im einfachsten Fall von Hand
durch eine Tastatur oder durch verschiedene Eingabeein-
richtungen erfolgen. In Bild 4 sind die bekanntesten Ein.-
gabeeinrichtungen fiir digitale elektronische Rechenmaschi-
nen mit den Eingabegeschwindigkeiten zusammengestellt.
Mit den ersten drei genannten Einrichtungen, wie Tastatur,
Schreibmaschine und mechanischer Lochbandleser, lassen
sich nur begrenzte Eingabegeschwindigkeiten bis zu 16 Z§i-
chen je Sekunde erreichen. Fiir kleine Anlagen, die preis-
glinstig auf dem Markt angeboten werden sollen, durf't'e
diese Geschwindigkeit im allgemeinen ausreichend sein. Fiir
mittlere und groBe Anlagen kommen die zuletzt genann.ten
Eingabemaschinen in Frage, die verhdltnisméBig teuer sind.

1.22 Der Speicher

Im Speicher werden Zahlen, Zwischenergebnisse und Befehle
bis zu ihrer weiteren Verarbeitung gespeichert. Kennzeich-
nend fiir den Speicher sind die Zugriffszeit und die GréBe
der gespeicherten Zahl. Dabei versteht man unter der
Zugriffszeit die Zeit, die vom Eintreffen eines Schreib- oder
Lesebefehls in der Speichersteuerung bis zum Auffinden der
gesuchten Zelle und der Ausfiihrung des Befebls vergeht.
Unter Schreiben ist das Einbringen und unter Lesen das
Entnehmen einer Information zu verstehen.

Bei gréBeren Rechenmaschinen ist ein innerer und ein
duBerer Speicher vorhanden. Der GuBere Speicher besteht
in der Regel aus Magnetbéndern und gréBeren Magnet-
trommeln. Der innere Speicher (Register) als Bestandteil des
Rechenwerkes wird verschieden ausgefiihrt. In der Tafel 1
ist eine Zusammenstellung von gebrduchlichen Speichern
fir elektronische Rechenmaschinen enthalten. Die Speicher
wurden entsprechend der Zugiffszeit gestuft zusammenge-
stellt. Die Kosten der Speicher steigen dabei umgekehrt
proportional zu der Zugriffszeit. Wie aus Tafel 1 zu ersehen
ist, besitzt der Rohrenspeicher die kleinste Zugriffszeit, da-

Bild 3. Vereinfachte Darstellung des Aufbaues einer eleklronischen Rechenmaschine

Zwischenergebnis

Zahlen- Zahlen- | s———=| pachenwerk
. . Zahlen

h i .

Lingabe Speter Ergebnis

Befehl | Befehls-

—_—

Lingabe Speicher  |Befehle Heielsvask
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Tafel 1. Zusammenstellung der Zugriffszeiten und der speicherbaren
Zahl bei gebréuchlichen Speichern fiir elektronische Rechen-
maschinen

Zugriffszeit

Speicherbare Zahl
(in Sekunden) kit

Speicher

100 . .. 200 unbeschrankt

(fiir 1 Mill. Zeichen)
Lochband 1 v« 200 500 ... 100 000
Kontaktwerk etwa 0,5 200. .. 300
Magnetplatte 0,1...1 5000000 . .. 10000 000
Relais 0,02...0,04 100
etwa 0,005 1000 . . . 3000
Magnettrommel 0,002...0,02 1 000 000
Kathodenstrahlréhre 0,001 ... 0,003 10 000 . .. 30 000
Magnetkerne (0,1...1010 7 100 000
Réhren 01...110 7 100 . . . 300

Magnetband

Verzégerungsleitung

fir ist er aber verhdltnisméBig aufwendig im Vergleich zur
Speicherkapazitdt. Eine praktisch unbegrenzte Speicher.-
kaparzitét besitzt der Magnetbandspeicher, wobei als Nachte.ll
die mit steigender Speicherzahl zunehmende Zugriffszeit
zu nennen ist. Ein glinstiges Verhdltnis zwischen Zugriffszeit
und Speicherkapazitdt besitzt die Magnettrommel. In Bild 5
ist das Prinzip des Schreib- und Lesevorganges bei der
Magnettrommel schematisch dargestellt,

1.23 Das Befehlswerk

Die Steuerung der Rechenmaschine wird durch das Befehls-
werk gewdbhrleistet. Die im Speicher stehenden Befehle
werden durch ein Startzeichen herausgewdhlt, entschliisselt
und dem Teil der Rechenanlage zugeleitet, der die weitere
Ausfiihung der Operation tibernimmt. Es werden Lesebefehle
zum Uberfiihren von Zahlen aus dem Speicher in das
Rechenwerk und Operationsbefehle zum Auslésen logischer
und arithmetischer Funktionen unterschieden. Ferner wer-
den Schreibbefehle zum Uberfiihren der Registerinhalte in
den Speicher, Ausgabebefehle zum Steuern der Ausgobe
von Ergebnissen und Sprungbefehle zum Sprung auf einen

Bild 4. Bekannte Eingabeeinrichtungen fiir elektronische Rechenmaschi-
nen und deren Eingabegeschwindigkeiten

Eingabe-Einrichtungen

- [in abeﬁaes:hwind/p/rw‘/
nge/'c en/Sekunde)

Bezeichnung Prinzip

Tastatur |”:]

Schreibmaschine

Lochbandleser
(mechanisch) S

Lochkartenleser 700... 600

Lochbandleser

: 200... 700
(fotoelektrisch) 200...7000

Zahlen-

Ausgabe Magnetband 5000...125000
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1.24 Das Rechenwerk

ll?n;chzrr'wr::qps r:J'rbelte.'t dos. R.echenwerk einer elektronischen
ey ;ulne_WIe.ber einer mechanischen Biirorechen-
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‘|;:ng oder niedriges. Fiir das bej den meisten elektro-

zlsc e.n R;chenmoschinen verwendete Dualsystem wiirde
er eine Zustand der Ziffer 0 e
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andere der Ziffer 1 entsprechen wiirde, d. h., es gibt nur di
s . , d. h,, ie
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Im Bild 6 ist die elektris i
che Nachbildung v i
lrt’nylalulse veranschaulicht. Im Bild 6 wirdgdi(cempg:'glel‘rel;edl;::lc:j
Ze Unﬁ] der Zahl 25 gezeigt, wéihrend im Bild 6 b die Serien-
arstellung der Zahlen 25 und 109 qls Beispiel zu sehen ist

1.25 Die Ausgabe

g(L;;cC:indeie Ausgct;)e wTrden die Ergebnisse der Rechen-
ausgegeben. Im Bild 7 sind eini d i

Ausgabeeinrichtun (i i R rauchlche
gen fir elektronische Rech i

und deren Ausgabe indigkei S
geschwindigkeiten an i

i . ' gegeben. Sinn-

gemdB gilt das schon bei den Eingabeeinrichtungen an-

25 , 76+8 +7 =25
5 2525 2% 23 g7 T 40
2* 76
= 64 + 32 8 +4 =
e 27 6 S5 b .3 2 7*7-709
o 2% 27 g7 57,0
” 1
p o L L oL [ o ¢
" , 0= negg(/'yes Potential
% L= positives Potential

a) b)

Bild 6. Elektrische Nachbild
ung von Ziffe
nach dem Parallel- und Serienpri:z]i:nd Sflen dursh fimpyfss

a) Parallele Darstellung der Zahl 25 durch Impulse
b) SerienmdBige Darstellung der Zahl 25 und 109 durch Impul
se

Ausgabe - Finrichtung
Bezeichnung l Prinzip

’A{z}sgﬂbegesmmﬁ;!i
eichen/Sekunde)

Lampenfeld

Schreibmaschine

Tabelljer-
maschine .00
Schnelldrucker 800. . 2000
;:hbandlom;: -
Lochkartenlocher !

0 200

Magnelband 5000...725000

Bild 7. inri i
ild 7 Ausgnbeemnchtungen fiir elektronische Rechenmaschinen
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sagte. Die Arbeitsgeschwindigkeit des Ausgabegerdtes muB
aus Wirtschaftlichkeitsgriinden der Arbeitsgeschwindigkeit
der elektronischen Rechenmaschine angepaBt sein. Fiir
Rechenmaschinen mit geringerer Geschwindigkeit genligt als
Ausgabeeinheit eine Schreibmaschine, wdhrend fiir groBe
Anlagen mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit ein oder mehrere
Schnelldrucker fiir Klartextausgabe erforderlich werden. In
einfachen Féllen geniigt fiir die Ausgabe ein Lampenfeld
zur Anzeige der Ergebnisse. Sollen die Ergebnisse in Loch-
band gestanzt werden, so werden ein oder mehrere Loch-
bandlocher mit den entsprechenden Geschwindigkeiten an
die elektronische Rechenmaschine angeschlossen. Fir lang-
sam arbeitende Rechenmaschinen kénnen Fernschreiblocher
mit einer Arbeitsgeschwindigkeit von etwa 7 Zeichen je
Sekunde angeschlossen werden. Fiir hohere Anspriiche an
die Geschwindigkeit wurden Lochbandlocher mit einer Ge-
schwindigkeit bis zu 300 Zeichen je Sekunde entwickelt, die
natiirlich entsprechend aufwendig sind. Die gleichen Ver-
héltnisse liegen auch bei den Lochkartenlochern als Aus-
gabeeinheiten vor. Bei sehr schnell arbeitenden elektroni-
schen Rechenautomaten werden vielfach die Ergebnisse zu-
néchst mit hoher Geschwindigkeit (bis zu 125 000 Zeichen je
Sekunde) auf Magnetbandeinheiten gegeben, um die
Rechenmaschine fiir nachfolgende Arbeiten frei zu haben.
Nach Bedarf werden die so im Magnetband gespeicherten
Angaben iiber geeignete Drucker ausgedruckt.

2. Das Programmieren bei elektronischen Rechenmaschinen

Wahrend die eigentliche Operationszeit zur Ausfiihrung der
Rechnungen durch die elektronischen Rechenmaschinen viel-
fach nur Sekunden oder Minuten dauert, sind fiir die orga-
nisatorischen Vorbereitungen der Rechnungen in den mei-
sten Féllen Stunden erforderlich. Diese Vorbereitungsarbei-
ten, bei denen die Rechnungen in die Sprache der Rechen-
maschine umgeschrieben werden, bezeichnet man als
Programmieren. Beim Programmieren muB jede einzelne
Operation, die der Rechenautomat ausfithren soll, aufge-
schrieben werden.

Das Programmieren verlangt von dem Programmierer grofBe
Sorgfalt, Aufmerksamkeit und praktische Erfahrung. DaB
gute mathematische Kenntnisse eine wichtige Voraussetzung
sind, ist selbstversténdlich. Zur Erleichterung der Tdligkeit
fir das Programmieren wurden fiir sich wiederholende Auf-
gaben Unterprogramme aufgesteilt, die innerhalb eines

Tafel 2. Zusammenstellung einiger wichtiger Befehle fiir elektronische
Rechenmaschinen

Arithmetische Befehle Organisatorische Befehle

10 Addieren 20 (01) > 03
{01y + (03) — 04 21 —(01) — 03
11 Léschen und Addieren 22 (01) — 02

{01) =0 23 (01) — 00 i
und {01) + (03) —> 04 24 Unbedingter Sprung nach 00
12 Multiplizieren 25 Bedingter Sprung nach 00,
01) - (03) — 04 wenn (01) kleiner als Null
13 Dividieren 26 Bedingter Sprung nach 00,
{01) : (03) — 04 wenn (02) kleiner als Null
14 Subtrahieren 27 Addiere 1 zu (02)
15 Logische Addition ©02) +1
16 Logische Multiplikation 28 Stoppen und Rechnung
17 Dividieren durch konst. 29 Ausgeben (Drucken oder

Faktor Stanzen)
Oy :2 30 Léschen
18 Multiplizieren mit konst.
Faktor
01y . 2

19 Addieren absolut

Es bedeutet: 00 Adresse der Speicherzelle 00
(B, (00) Inhalt der Speicherzelle mit der Adresse 00

{01) Register-Inhalt 01

> Entnehmen und Speichern (z. B. bedeutet (00) — 03:

Bringe den Inhalt der Speicherzelle 00 nach 03)
02 Indexregister in der Adresseneinheit
03, 04 Zahlenregister der Addiereinheit

NEUE TECHNIK |M BURO - HEFT 6 - 1960

Hauptprogramms zur Anwendung gelangen. Diese Unter-
programme kdnnen zum Beispiel in Lochbéndern gespeichert
werden, so daB sie sich leicht der Rechenmaschine zufiihren
lassen. In neuester Zeit wird versucht, durch automatisches
Programmieren den Programmierer weiter zu entlasten, in-
dem durch die programmgesteuerte Rechenmaschine die
notwendigen Programme selbsttédtig hergestellt werden.
Die zur Aufstellung eines Programms fiir elektronische
Rechenmaschinen erforderlichen Befehle lassen sich in zwei
Gruppen einteilen:
1. Organisatorische Befehle
Durch diese Befehle wird erreicht, daB die Ziffern in
der notwendigen Reihenfolge dem Rechenwerk der
Maschine zugeleitet werden und daB der Ablauf der
Operationen programmgemdB erfolgt.

2. Arithmetische Befehle
Mit ihrer Hilfe werden die eigentlichen Rechnungen
durch die Maschine ausgefiihrt. Die arithmetischen
Befehle bestehen in der Regel aus den eigentlichen
Rechenbefehlen und zwei logischen Befehlen.
Die gesamten organisatorischen und arithmetischen Befehle
ergeben das Maschinenprogramm fiir eine bestimmte elek-
tronische Rechenmaschine. Die Zahl der Gesamtbefehle ist
fir jede Maschine beschrénkt. In Tafel 2 sind einige grund-

=
R
Y £
= S
= 5 g
S 272 2P f
§ ))& 6 @a g
Bild 8. ?ussc.hnitt aus einem ol e !— . —T—-—
spurigen Programm- p i ¥
band fiir elektronische 3 ®
Rechenmaschinen RS S ) G . A I
AR ) | "
/ ©
SCIEICE]]
13 2e%8l

legende Befehle aufgefiihrt. In der Praxis wird ihre Zahl
meist héher sein als in der Tafel angegeben. Eine groBere
Zahl von Befehlen erleichtert die Programmierungsarbeit, so
daB fiir die Vorbereitungsarbeiten weniger Zeit erforderlich
ist. In vielen Fallen werden elektronische Rechenmaschinen
durch Programmbénder gesteuert. Es handelt sich dabei um
Lochbéinder, in die alle Befehle eingelocht werden. Die
Lochung der Bander kann durch Handlocher oder automa-
tisch beim Schreiben des Programmblattes erfolgen. Die
Kontrolle der gelochten Bander erfolgt mit einem Lochband-
abtaster (Leser). Die Programmbénder lassen “sich durch
den AnschluB eines Lochers an den Abtaster kopieren
(doppeln).

Je nach der Zahl der notwendigen Befehle werden 5- bis
8spurige Lochbénder verwendet. Bei kleineren Rechenauto-
maten mit einer verhdltnismdBig geringen Zahl von Be-
fehlen gelangen meist 5spurige Bdnder zur Anwendung.
Werden nur Zahlen fiir die Befehlsgabe benétigt, ist die
Verwendung eines entsprechenden Schliissels erforderlich.
Beim Rechenautomat Zuse Z 11 erfolgt die Lochung der
Befehle in das Programmband dual. Im Bild 8 ist ein Aus-
schnitt aus einem Programmband zu sehen. Rechts von der
Transportlochreihe sind die drei Spuren fiir die Lochung der
Ziffern 0 bis 7 enthalten, wéahrend die links angeordneten
zwei Spuren die Lochung der Ziffern 0 bis 3 ermoglichen.
Fir die Lésung der Gleichung

xt+y=z

durch die elektronische Rechenmaschine ist die Lochung
folgender Befehle erforderlich, wobei die jeweils erste Zahl
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den Operationsteil und dje Zweite den Adressenteil des
Befehls darstelt.

20 Entnimm aus Speijche
3 ihn in das

1 ;

A } Addiere ZU X den Be

r 3 den Be

trag x ung lberfiihre
Rechenwerk

trag y qus Speicher 4

wendet,

sich  {iberq]]
haft Zohlenmoterial

besonders folgende
1. Lohnabrechnungen

2. Moteriolbewegungsrechnungen

3. Verkqufsobrechnungen

4, Berechnungen bei Banken un
5, F’Ianungsaufgaben
6. Statistische Berechnungen

d Versicherungen

Vor der Anwendung der elektronischen Rechenmoschinen ist
eine griindliche Analyse des Anwendungsgebietes erforder-
i diese Vorarbeiten durchgefiihyt werden,
er wirtschaftliche Nutzen,

ich. Je griindlicher
Um so gréBer jst d

3.1 Anwendungsbeispiele

a Zahl d. 24 bezahlend, Stunden
b Lohn je Stunde

c Steuerklcssenbetrag

d Schmutzzuschlog

e Gefohrenzuschlog

m Zusatzlohn
n Produktion
o Lohn fijr
P Lohnénde

sunabhéing, Prémie
Sﬁllegungszeiten
rungsausglejch

9 Sonstiger Zusatzlohn
f Hitzezuschlog r Gﬁtequaliti:itsfoktor
g Ncchtqrbeitszuschlog s Zuschlog fiir gesundheits.-
h Lohngruppenuusgleichsfoktor schédigende Arbeiten
i Leistungslohnausgleich t Kindergeld
k E’Jberstunde u Steuerfreier Betrag 4.
I Uberstundenzuschlug v Soziolversicherungsbetrog

d
» Gehalt (iber oder o

3. Logische Entscheid

Die Tatsache, daB durch

hohe Betriebssicherheit erreicht wird, ergibt dje Uberlegen-
heit der elektronischen M

mechanischen. Die Einbe
maschinen schafft dje Vora

Moteriolnummer —in di
eingabeeinrichtung fihlt die Karte
a und b dem Rechenwerk der Masch
Programm . B. auf der Progrommtafel
wird dje Rechnung automatisch ausgefiihrt,
station der Ausgobeeinheit erfolgt das Loche

e Lochkarte |

eine entspre-
» daB eine quto-

den Rechenautomaten
werden. Hierbej kann es
zZwei oder mehreren We
dungen auch auf Grund

getroffen
idung zwischen

1. Priif- und Kontrollrechnungen zur Festste”ung fehler-

hafter oder ausgefallener Bauteile und zur Uper-
prifung des Programms.

2, Durchf(jhrung der

NquontroHe, indem jede Rechen-
Operation im Vor.

und Rijckgcmg berechnet wird.
ungen, zum Beispiel Unterbrechung
Berechnung von

B. maximaler
chritten werden,

hlerhaft abgelochter
Lochkarten (z. B. Uberprijfung, ob
wurden) oder di
folge, -wenn dje
Folge verarbeitet

e Kontrolle lber die
lnformotionen i
werden mijssen.

richlige Reihen-
N einer bestimmten

Kontro”en, lo

gische Entscheidungen
Zuverldssig arbeitend

e elektronische Schaltungen eine

aschinen gegeniiber

den elektro-
ziehung der elektronis

ussetzung fir dje sichere und
schnelle Erledigung umfangreicher Routlneorbelten in der
g ter auchs und de Materiolbewe— Verwaltung. Die Lochbandtechnik erméglicht jn vielen Fllen
gungen be‘l einem .Mlm.rnum an Arbeltskrdften. Anhand eines erst die wirtschaftliche Einbeziehung der elektronischen
Progrommlerungshmwelses soll dje Arbeitsweise angedeutet Rechenmcschinen in die Beorbeitung der Informationen,
werden,
Wird dje alte Matericlmenge mit a und dje dem Lager Literatur;
entnommene mit b bezeichnet, so folgt fir die neue Menge MroB, M., Automcm‘on der Bijro- und Verwa!tungsurbeiten, Albis Ver-
=g lag GmbH, Homburg-SleHingen 1956
Biirger, E., Uber die Grundlagen elektronischer Rechenmoschinen,
Wird dje Berechnung mittels Lochkcrten durchgefuhrt so Feingerdtetechnii 8 (1959) H. 7, s. 303-306
1aBt sich der alte und der neye Bestand _ neben der
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ochen. Dje Lochkarten.-
b und leitet die Werte
ine zu, Dg vorher dgs
festgelegt wurde,

.| g

Ing. H. WENZEL, Erfurt

G ichkeit, daB eine gute
L s 'Selsisrxe;ﬁ?en(:lsléﬁrift erzeugt?bSo seluk:setr;
SChreibm(']SCh'medies nicht. Dazu silnd neh'ene §e|bst
jeretdnelich IS:: ktionen der Schreibmascd |.n e
meChC‘niSChen. kueri]ten des Schriftrichters beizmg‘
i Handjﬂzrrtl%chrift eine wichtige Vorausse
justieren

llen einige
fihrungen so n e
henden Aus | e cinige
e ”C‘Ch:tind Hinweise uber das Fui;nr: aren
ErléiUt'(_:‘rundgeer Voraussetzungen einer g
als eine
ben werden. . ) oo
- ie in das Typenklotz e1ngeprv:xgte_l_ypenhebeI
P 'dIeStmllung des Typenklotzes zumu Lo
B e t beim Ldéten gena T
. ) iy in der Lotvo
" Jewelllgentischge Aufnahme der. Typesl-';z fibi
b magnjvéihrleistet den richtigen Si
richtung ge
hebel. k
i mentes  z
b, ie richtige Einstellung desh ij?e”ung M
DurChbdlel in Normal- und Um?c a T
e ird eine weitere A5
| e . Das fehle
emed[_ehrvtccrel:\ Schriftabdruck ge_g;ia(:irlh g e
B i Funktion wir i
i len dieser e
hafte Einstel . ity i
iti hriftabdrud e
einseitigen Sd et Lot e
| e i Nase an den
il bel mit seiner : 23 5
Typenhebe & Mo
A dtern grillring des Segmentes anlieg
nnte e
?wirllaeingeholten werden (Bild 2)

Abdruck

Abdruck oben zu Schwach

unten zu schwach

Walze stent zu tief

Walze steht zu hoch bzw. Type zu hoch

baw 7}'/'05 U f/é’f

i ichen
Es ist im 0.04 mm bei normalen Schriftzeid
llgemeinen: O, ic:l:iiio
0‘9 MaB a 0,08 mm beic; ;i ktionszeichen
(siche 0,16 mm bei Interpunktio Ein.
im Bild 2) '16 bis 0,24 mm bei besonderen
0, !
und

zZ ]Z Ch8n der Ollentchschen SCh itt.
elzel

hreib-
ie tibrigen Funktionen der'SC er
Nachdem nun ?rllzez:aerfl? worden sind, b,i?k;g:lt Sos
mOSChir.]e o eine verclntwOI"tum_;ISVO”.e folge aus-
SChriftr!Chter s.erd in nachstehender Relhhenbzw H als
Schriftrichten Wlein wird der Buchstabed der. Hebel
gefuhrt}]rﬁg?egichtbuchstabe be?‘“etétélcnoordnung der
sogena . b der ; -
mit dieser Thy.pe Qizergh;ristigsm Lage h?é’ hDeI: jssnkh
Schreibmc_’slc ne d die waagerechten Fii c“ P
rechten Linien un Auge bei der Gerqd_eSte- }l: S die
und H biete.n dem der anderen Schrlftzelsvjchseln-
Héhemegu“?rlljirlﬁkeit. Nach mehrmcllggen' H missen
ZeSteAPr;—fl:;ges des kleinen h und groBen
en ns
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i i ndfreie
FiiBchen in der Verlangerung eine einwa
i U]
evlzogerechte Linie ergeben. i
i Linien des h und de . i
IDIe' Senl:lreerztﬁgge!: (ohne Farbband) sich einw
neinan
S it dem zu richtenden
i hstabe h mit de o
Nu?\ :VItr)Celndz;gBe‘;zhlogen und die fehlerhafte
Buchsta

\
& \‘\
N\
i Type mit
Abdruck der &ﬁrif/zf/’[/);{; gu[ wenn der Radius der Typ
dem der Walze gleichmiliy steht
e Fehler Ursache
Type kommt einseitig i} —
zum Abdruck
a) .
4 Bild 1 H
)
b b)
Bild 3 »
Bild 4 v

de einzeine ype 1 OCI Olge de Re en-
|ung

folge berichtigt:

1. Ausdrehen der Typle:
Fehler und Ursache: (Bild 3)
Mit dem Typendreheisen

wird der Typenhebel

hal-
. . Ste”ung festge
Type in seiner

unterhalb der

ten (Bild 4).

181




i o
i I‘ f |
Bl il |
;\“; |
i !,, t ‘ b) bei zu starkem linksseitigen Abdruck nach rechts

Mit der Typenrichtzange wird die Type

a) bei zu starkem rechtseitigen Abdruck nach links
(Richtung a im Bild 5)

gedreht (Richtung b im Bild 5)
! bis beim Anschlagen der Abdruck gleichméBig ist.
Werkzeuge: Typendreheisen, Typenrichtzange

Bild 5

2. Geradestellen der Type:
, Fehler und Ursache: (Bild 6)
‘ Mit dem Typendreheisen wird der Typenhebel
- unterhalb der Type in seiner Stellung festgehal-
f q ten (Bild 4)
c) Schriftzeichen nach rechts geneigt (Bild 6 c).
o Die Typenrichtzange wird nach oben gedriickt
(Richtung ¢ im Bild 5) und die Type hierdurch
{ nach links gebogen bis sie senkrecht steht.

1l d) Schriftzeichen nach links geneigt.
{ Die Typenrichtzange wird nach unten gedriickt

i . (Richtung d im Bild 5) und die Type hierdurch

‘ nach rechts gebogen bis sie senkrecht steht.
i Werkzeuge: wie unter 1.

‘
| E
[ L
{ ¢
L
N
P B
| gl
| P
w
| W
& Bild 8
’ w 3. Ubersetzen der Type:
laf Fehler und Ursache: (Bild 7)
‘ Die Beseitigung erfolgt mit der Ubersetzungs-
18C zange.
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Sicherer — Schneller — Wirtschaftlicher

durch Mechanisierung und Automatisierung

auf allen Gebieten des Rechnungswesens.

OPTIMATIC
Buchungsautomaten
Klasse 900 und 9000

9000000000000000000000000000000

bieten |hnen fiir die .Lésung lhrer Organi-

sationsprobleme ein HéchstmaB an Funk-

tionen, weitgehende Automatik, program-

mierten Arbeitsablauf und gréBte Sicherheit
durch wirksame Kontrollen. OPTIMATIC-

Buchungsautomaten  kénnen auf Wunsch

mit automatischer Einzugsvorrichtung  fiir

e000000000000000000000 00000

Kontokarten und einer Anzahl von weiteren

T
TIIT

Sondereinrichtungen ausgestattet werden.

©660000000000000000000000000000000
Ty,

+1
inmnns
fasunna;

Phsusunnas

Moderne, formschéne Mébel in Holz- oder Stahlausfiihrung geben der

Bedienungskraft alle Bequemlichkeiten eines tibersichtlichen Arbeitsplatzes

und gewdhrleisten eine sichere Aufbewahrung der Steuerbriicken.
%

Fordern Sie Prospekte und lassen Sie sich unverbindlich durch uns beraten.

VEB OPTIMA BUROMASCHINENWERK ERFURT
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h nh

Fehler Ursache fehler Ursache Fehler Ursache
Schriftzeichen steht Type steht beim Schriftzeichenzwischen-| Type steht nicht Schriftzeichen sfehen | Type sitztzu hoch
Schief Anschlag nichf réaume sind ungleich | in der Mitte nicht in gleicher Hohe | bzw. zu tief auf dem

senkrecht ‘ Typenhebel
a) a)
c) c) - a)
b) b

b)

|
l Bild 6
\
|

Bild 10

Je nach der GréBe der Abweichung ist die Kopf-

platte an der Ubersetzungszange vor Benutzung
einzustellen.

a) Steht das Schriftzeichen zu weit links (Bild 7 a)

} so ist der Typenhebel von oben in den Schlitz

der Ubersetzungszange einzufithren (Bild 8 a).

NEUE TECHNIK IM BURO - HEFT 6 + 1960

d) a) N
HNH Ll

b) Steht das Schriftzeichen zu weit rechts, (Bild 7 b)
so ist der Typenhebel von unten in den Schlitz
der Ubersetzungszange einzufiihren (Bild 8 b).

Die Type muB in jedem Fall gerade zu den Backen

der Ubersetzungszange liegen.

Werkzeug: Ubersetzungszange.

Héhenregulierung der Type:

Fehler und Ursache: (Bild 9)

Die Beseitigung erfolgt mit der jeweiligen fir die

Standard- bzw. Kleinschreibmaschinen passenden

Rollenzange.

a) Sitzt das Schriftzeichen zu tief, so muB die Type

héher gerollt werden. Die Rollenzange wird so
angesetzt, daB die beiden Rollen oben liegen
(Bild 10 a).
Durch das Héherrollen vergroBert sich der
Prell. Der Prellansatz am Typenhebel ist zur
Berichtigung etwas abzufeilen. (Beachte: Prell-
regulierung im nachfolgenden Punkt 5 a)

b) Sitzt das Schriftzeichen zu hoch, so muB die

Type tiefer gerollt werden. Die Rollenzange
wird so angesetzt, daB die beiden Rollen unten
liegen (Bild 10 b).
Durch das Tieferrollen verkleinert sich der Prell.
Der Prellansatz am Typenhebel ist zur Berich-
tigung zu schlagen. (Beachte: Prellregulierung
im nachfolgenden Punkt 5 b)

Werkzeuge: Rollenzange.

Prellregulierung:

Der vorgeschriebene Zwischenraum Walze und

Type im angeschlagenen Zustand muf eingehalten

sein (Bild 2)

a) Wenn die Type mit dem Richtbuchstaben gleiche
Hoéhe hat, der Prell (= MaB a Bild 2) aber zu
fest ist (d. h. die Type hat beim Anschlagen des
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Typenhebels einen geringen Abstand von der
Walze), so muB zur Regulierung der Prellansatz
des Typenhebels geschlagen werden.

b) Wenn die Type mit dem Richtbuchstaben
gleiche Hoéhe hat, der Prell aber zu lose ist
(d. h. die Type hat beim Anschlagen des Typen-

hebels einen zu groBen Abstand von der
Walze), so muB zur Regulierung der Prell-
ansatz des Typenhebels abgefeilt werden.
Fehler Ursache BRI
Typénhebel bleibt in

der Typenhebelfiih-
rung hangen oder
streift dieselbe

Bild 12

Zum Ausgleich der bei der Prellregulierung sich
gering verénderten Hoéhenlage des Schriftzeichens
muB die Type wie unter 4. angegeben bei a)
héher, bei b) tiefer gerollt werden.

Werkzeug: Hammer, Typenauflageklotz, Wetzstein,
Rollenzange.

6. Einfiihrung desTypenhebels in die

Typenfihrung:
Nachdem die Type einwandfrei gerichtet worden
ist, muB die Hebeleinfiihrung tberpriift werden.

Der Typenhebel muB frei durch die Typenfiihrung
schwingen, ohne daB er héngen bleibt oder ein
Zischgerdusch beim Schreiben — durch seitliche Be-
rithrung hervorgerufen — hinterléBt. Die Hebel-
einfiihrung wird kontrolliert, indem der Wagen
von der Maschine abgenommen und der Schalt-
rahmen zuriickgezogen wird.

Klemmt beim Anschlag der Hebel in der Typen-
fihrung (Bild 11), so muB mittels der Dreifinger-
zange gerichtet werden.

Der Typenhebel wird mit der Dreifingerzange so-
weit unten als méglich gefaBt. Streift der Hebel
auf der rechten Seite, so miissen die zwei Finger
der Zange rechts auf dem Typenhebel liegen.
Streift der Hebel auf der linken Seite, so miissen
die zwei Finger der Zange links auf dem Typen-
hebel liegen (Bild 12).

Erst wenn diese Schriftzeichen mit dem Richtbuch-
staben angeschlagen und im zusammenhdngenden
Text als Kontrolle geschrieben ein einwandfreies Bild
ergeben und die Typenhebel nach dem Anschlagen
frei zuriickfallen, ist die Arbeit des Schriftrichters be-
endet. NTB 420

Vorankiindigung

Wissenschaftliches Kolloquium iiber Probleme
der elektronischen Datenverarbeitung

Samtliche Vortrdge von diesem Kolloquium werden in einem Doppelheft der Zeitschrift ,Neue

Technik im Biiro" verdffentlicht.

Die Thematik wollen Sie bitte dem ersten Artikel dieses Heftes entnehmen und somit die Bedeu-
tung der Rekonstruktion der Informationsverarbeitung feststellen.

Aus diesem Grund hat sich die Redaktion entschlossen, ein Doppelheft herauszugeben um allen

Interessierten die Méoglichkeit zu geben, sich

informieren.

in einer Zusammenfassung umfangreich zu

Das Doppelheft wird mit verstérktem Umfang als Heft 7-8/1960 etwa Mitte August den Abon-
nenten zugestellt. Der Heftpreis betrdgt 4,— DM. Weitere Interessenten bestellen bitte schon
jetzt die benétigten Exemplare bei der Vertriebsabteilung des VEB Verlag Technik, Berlin C2,

Oranienburger StraBe 13-14.
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__ Hay4Has JIEKUMA M KOHCYJIbTalyA B VEB Elek-
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Bengsch : IIpuMeHeHyue PermcTpupyommx 0yx-

rajJTepCKMX aBTOMATOB C 9JIEKTPOHIIBIM CHeT-

YMKOM @pM IUIAHMPOBAHMM B MNPEANPUATHAX

OPOMBIIITIEHHOCTVL .. cvvvvvvetocnenaeennenns 167

Ihle: DyHRIMOHANbHAA KOHCTPYKIMA OyXraJ-
TEePCKUX aBTOMATOB ,,ONTMMATUK' KJI. 900/9000 171

Kriger: Mexanm3auua ydera 3apruiarT B Ipej-
NPUATHAX PEMOHTA aBTOMAIIMH ............... 173

Birger: Texuumga NepgOJeHT ¥ JIEKTPOHHBIC
R CUETHEIC MATIIVEIEL <o - & oo siolg/= o o oo oialae mie o ala e aia s 175

Wenzel: TexHuyeckue 3aMETKU K OTHEINIKE
mpUdTa MULIIYIIAX MALIAHOK .. ovvvveeee e 181

(Sezugsmiglichkeiten
unserer Zeitschriften im Ausland

Albanien: Ndermarja Shtetnore Botimeve, Tirana

Bulgarien: RAZNOIZNOS, 1, Rue Tzar Assen,
Sofia

China: Guozi Shudian, Suchou Hutung 38, Peking

CSR: Novindvstvi Orbis N. P., Stalinova 46,
Praha XII

Jugoslawien: Jugoslovenska Knjiga, Terazije 27,
Beograd

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

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

UdSSR: Stddtische Abteilungen des ,SOJUZ-
PECHATIJ" bzw. Postédmter und Postkontore

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

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

/ Sert Jahyzehnten

arbeiten qualifizlerte Fachkréfte an der
Verwirklichung der Mechanisierung im Biiro.
Dabei wurden Buchungsautomaten entwickelt,
die als Spitzenleistungen der Feinmechanik
Weltgeltung besitzen. Die technisch-organi-
satorischen Erfahrungen einer ganzen
Generation sind in ASCOTA.-
Buchungsautomaten

eingeschlossen
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Typenhebels einen geringen Abstand von der
Walze), so muB zur Regulierung der Prellansatz
des Typenhebels geschlagen werden.

b) Wenn die Type mit dem Richtbuchstaben
gleiche Héhe hat, der Prell aber zu lose ist
(d. h. die Type hat beim Anschlagen des Typen-
hebels einen zu groBen Abstand von der
Walze), so mubB zur Regulierung der Prell-
ansatz des Typenhebels abgefeilt werden.

fehler Ursache g
Typenhebel bleibt in
der Typenhebelflih- /

rung hangen oder
streift dieselbe 3

Bild 12

Zum Ausgleich der bei der Prellregulierung sich
gering verdnderten Hahenlage des Schriftzeichens
muB die Type wie unter 4. angegeben bei q)
hoher, bei b) tiefer gerollt werden.

Werkzeug: Hammer, Typenauflageklotz, Wetzstein,
Rollenzange.

6. Einfiihrung des Typenhebels in die
Typenfithrung:
Nachdem die Type einwandfrei gerichtet worden
ist, muB die Hebeleinfiihrung tiberpriift werden.

Vorankiindigung

Wissenschaftliches Kolloqu
der elektronischen Datenve

Samtliche Vortréige von diesem Kolloc
Technik im Biiro" verdffentlicht.

Die Thematik wollen Sie bitte dem ers’
tung der Rekonstruktion der Informati
Aus diesem Grund hat sich die Redakti
Interessierten die Mdglichkeit zu ge
informieren.

Das Doppelheft wird mit verstarktem |
nenten zugestellt. Der Heftpreis betr¢
jetzt die bendtigten Exemplare bei d
Oranienburger StraBe 13-14.
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KURZNOTIZEN

DDR-Biiromaschinen nach USA und Frankreich

Einen Vertrag iiber die Lieferung von Schreibmaschinen im Werte von
550 000 Dollar schloB die Biiromaschinen-Export GmbH Berlin  mit
einer amerikanischen Firma ab. Geliefert werden vor allem die Mar-
ken Groma, Erika und Supermetall, die sich in den USA wachsender
Beliebtheit erfreuen.

Franzdsische Firmen kauften in der Deutschen Demokratischen Republik
Buchungsmaschinen im Werte von 380 000 Dollar. Bestellt wurden vor-
wiegend Buchungsmaschinen JAscota” des VEB Buchungsmaschinen-
werkes Karl-Marx-Stadt und .Supermetull“-Fakturiermoschinen des VEB
Biiromaschinenwerkes Sémmerda.

Grundig beherrscht fast zwei Drittel des wesideutschen Schreib-
maschinenmarktes

Die zur Grundig-Gruppe gehdrenden Triumph-Werke AG, Niirnberg,
und die zur gleichen Gruppe gehdrenden Adler-Werke vorm. Heinrich
Kleyer AG, Frankfurt (Main) (siehe NTB, Hett 1171959, Seite 288), stell-
ten mit ihrer Produktion 1958/59 61 Prozent des westdeutschen Marktes
bei mechanischen Schreibmaschinen.

Grundig hat aus diesem Grunde jetzt ein eigenes Vertriebsunter-
nehmen gegriindet, die Grundig Electronic-Triumph-Adler Vertriebs-
GmbH, Nirnberg. Mit diesem Schachzug konnte Grundig die Ver-
triebsspanne, die bisher den Gewinn der Produk(ionsunlernehmen ver-
groberte, auf ein seibsiandiges Unternehmen veriagern. \Jaraus ergab
sich ailein bei den Triumph-Werken im Berichtsjanr eine Steuerminde-
rung von 1,13 Millionen DM.

Die lriumph-Werke geben in ihrem Geschditsbericht eine Zunahme
bei der Produktion von Biiromaschinen von 60 Prozent und bei Klein-
sciireibmaschinen von 30 Prozent an — beai gleichzeiuger Senkung der
Beschattigtenzahl um 14 Prozent (von 386/ auf 3325). Liese ,Anpassung
an die Murkterfordernisse" soll im lautenden Jahr noch verstdrkt forte
gesetzt werden. ,.Angesichts...des verstarkten Wettbewerbs 1n der
Biiromaschinenbmndw sieht sich das Unternehmen gezwungen, Wel-
tere Rotlonalisierungschnuhmen durchzutiihren.”

Wie bei dieser Gelegenheit bekannt wurde, hat Grundig jetzt als
Dachorganisation tur seine zahlreichen Unternehmen die Grundig-Bank
GmbH, Frankfurt (Main), gegriindet. Sie besitzt u. a. 97 Prozent des
Grundkapitals der Triumph-Werke.

Belgien — aufnahmefdhiger Markt fiir Schreib- und Rechenmaschinen
Eine in Belgien veroffentlichte AuBenhandelsstatistik fur die Jahre 1958
und 1959 enthdlt interessante Zahlen iber die Entwicklung des bel-
gischen Imports von Schreibmaschinen.

Belgische Einfuhr von Schreibmaschinen

(Wert in Mill. bfrs.)

//
Stiick Wert Stiick Wert
1958 1959

o v A St e e

Art/importiert aus

T s e
Elektrische Schreibmaschinen

Italien 747 4,31 160 1,37
Schweden 100 0,46 — —
\N'estdeutschland 280 2,23 397 3,00
DDR 20 0,07 = —
USA : 353 5,72 333 5,13
tragbare Schreibmaschinen

|talien 2694 4,92 4486 8,7
Niederlande 939 2,19 1885 3,85
Westdeutschland 4550 11,47 5012 11,79
DDR 2401 4,09 3584 5,95
USA 124 0,43 — —
Schweiz = — 672 1,45
sonstige Schreibmaschinen

Italien ‘ 5114 19,30 5288 21,16 |
Niederlande 858 4,51 605 2,88
Westdeutschlond 7057 24,71 8428 27,69
DDR 1260 2,85 = —
USA 403 1,47 — —

Die Entwicklung auf dem belgischen Markt deutet also eine fi
rende Stellung der EWG-Lander an. Es ist aber nicht zu ibersehen, |
daB bei der Position tragbare Schreibmaschinen die Marken der DDR |
ihren Marktanteil beachtlich steigerp konnten, ganz im Gegenteil zU
Westdeutschland, das seinen Anteil nur geringfiigig erhéhen konnte,
wahrend die USA auf diesem Sektor des belgischen Marktes vollig |
ausgeschieden sind. |
Auf dem Sektor der Standardmaschinen scheint allerdings der Bedarf |
vorerst einmal gedeckt zu sein, da alle Lander, die 1959 noch Standard-
maschinen nach Belgien exportierten, ihre Quoten nur wenig erhohen |
konnien bzw. sogar einschranken muBten. [
Die Entwicklung bei elektrischen Schreibmaschinen vollzieht sich offen*
sichtlich unter dem Aspekt, daB Belgien neuerdings hier selbst als |
Exporteur in Erscheinung fritt (IBM kontiert in Belgien vollelekttidei‘

Schreibmoschinen).
Die noch junge eigene Schreibmuschinen-lndustrie Belgiens bezieht

zum groBen Teil betrdchtliche Mengen an Einzelteilen aus den USA.

Allerdings dirfte der belgische Markt fir Schreibmaschinen aus Lan-
dern, die nicht der EWG angehédren, kiinftig komplizierter werden:
Bereits heute liegt der Einfuhrzoll aus EWG-Landern mit 7,2 Prozent
unter den fiir die tibrigen Lander geltenden 8 Prozent. NTB 484

VEB BUC

S “’?Ja”lVZl’/bnh’n

arbeiten qualifizierte Fachkrdfte an der
Verwirklichung der Mechanisierung im Buro.
Dabei wurden Buchungsautomaten entwickelt
die als Spitzenleistungen der Feinmechcnik'
Weltgeltung besitzen. Die technisch-organi-
satorischen Erfahrungen einer ganzen
Generation sind in ASCOTA-
Buchungsautomaten
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