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aus der Deutschen Demokratischen Republik

Dipl. oec. M. HOCHGRAFE, Generaldirektor der Biiromaschinen-Export GmbH Berlin

Der systematische Aufbau der Volkswirtschaft der
Deutschen Demokratischen Republik driickt sich u. a.
auch in der stdndigen Steigerung der AuBenhandels-
umsdéitze unserer Republik aus.

Die engen wirtschaftlichen und politischen Be-
ziehungen zwischen der Deutschen Demokratischen
Republik und den sozialistischen Staaten, vor allem
mit der UdSSR, sind die wesentlichsten Bestandteile,
daB der Handel mit diesen Léndern den weitaus
groBten Anteil am GesamtauBenhandel unserer Re-
publik hat. Von den Exportgiitern des Industriezweiges
Biiromaschinen gingen z.B. im vergangenen Jahr
tiber 70 Prozent in unsere sozialistischen Bruderlénder,
wobei der Export in die UdSSR allein etwa 30 Prozent
des Gesamtvolumens betrdgt. Die AuBenhandels-
beziehungen zwischen der DDR und den einzelnen
sozialistischen Staaten sind léngst tiber den Rahmen
allgemeiner Handelsbeziehungen hinausgegangen. Im
Rahmen der Tétigkeit des Rates fiir Gegenseitige
Wirtschaftshilfe und der Entwicklung einer engen Wirt-
schaftsgemeinschaft zwischen der UdSSR und der DDR
hat der AuBenhandel jedes einzelnen sozialistischen
Landes ganz konkrete volkswirtschaftliche Aufgaben
der jeweiligen Partnerldnder zu erfiillen. In der von
Walter Ulbricht unterzeichneten GruBadresse des
Zentralkomitees der SED an die Delegiertenkonferenz
der Parteiorganisation des AuBenhandels heiBt es
dazu: ,Die neue Etappe in den 8konomischen Bezie-
hungen der Lénder des Rates fiir Gegenseitige Wirt-
schaftshilfe, die im Ergebnis der Moskauer Beratungen
vom Juni 1962 eingeleitet wird, stellt dem AuBenhan-
del gréBere Aufgaben.

Die Mitarbeiter des AuBenhandels miissen durch die
volle Ausnutzung der Vorteile der internationalen Ar-
beitsteilung noch wirksamer zur Entwicklung der Pro-
duktivkréfte, zur Steigerung der Arbeitsproduktivitat,
zur Vermehrung des Nationaleinkommens beitragen
und in sozialistischer Gemeinschaftsarbeit mit den VVB
und Betrieben die &konomischen Gesetze mit dem
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Ziel eines hohen Nutzeffekts des AuBenhandels voll
anwenden.”

Und weiter heiBt es zur internationalen Bedeutung:
LEr (der AuBenhandel) muB ... mitwirken, daB der
Platz jedes einzelnen Produktionszweiges im Export
und auch im Import sich sténdig in Ubereinstimmung
mit den volkswirtschaftlichen Interessen und Maoglich-
keiten der anderen sozialistischen Lander befindet.”
DaB heiBt, daB die Exportgtliter auf die Erfordernisse
der nationalen Volkswirtschaft abgestimmt  sein
miissen.

Die Erzeugnisse unseres Industriezweiges, insbeson-
dere Organisationsmaschinen und -anlagen, werden
ja bekanntlich in allen Zweigen der Volkswirtschaft,
wissenschaftlicher Forschungszentren u. a. eingesetzt.
Diese Tatsache stellt dem AuBenhandel und der Indu-
strie die groBe Aufgabe, in enger Zusammenarbeit mit
den Instituten, Betrieben und Abteilungen fiir Biiro-
organisation exakte Unterlagen lber die derzeitigen
Aufgabenbereiche unserer Maschinen und Anlagen zu
schaffen und gleichzeitig die Richtung der zu erwarten-
den Weiterentwicklung zu erkennen und zu be-
stimmen, um daraus die richtigen SchluBfolgerungen
fiir die Aufgabenstellung der Forschungs- und Entwick-
iungskollektive unseres Industriezweiges zu ziehen.

Der Einsatz der hochwertigen Erzeugnisse unseres In-
dustriezweiges, wie z. B. der ,OPTIMATIC"- und
JASCOTA"-Buchungsautomaten in der Staatsbank und
den Staatssparkassen der CSSR oder den Staats-
giitern und landwirtschaftlichen Produktionsgenossen-
schaften der Volksrepublik Ungarn; der ,MERCEDES"-
Rechenautomaten R 44 SM im ersten Atomforschungs-
zentrum in Dubna bei Moskau; der von uns geliefer-
ten Fakturier- und Buchungsautomaten in allen Ge-
bieten der Wirtschaft der UdSSR; u. a. beweist ein-
deutig, daB die gemeinsamen Anstrengungen der
Beschéftigten in Industrie und AuBenhandel unserer
Republik einen wesentlichen Anteil an der dkonomi-



schen und somit auch an der politischen Festigung des
ganzen sozialistischen Lagers haben.

Der hohe Marktanteil, den Biromaschinen aus der
Deutschen  Demokratischen Republik am  Biiro-
maschinen-Import der sozialistischen Staaten haben
— er betrdgt u. a. in der UdSSR, der VR Ungarn, der
VR Bulgarien, der MVR fast 100 Prozent — ist fiir uns
Ehre und Verpflichtung zugleich.

Wenn ich bis jetzt nur tiber die Handelsbeziehungen
zu den sozialistischen L&ndern gesprochen habe, so,
weil sie sowohl im Umfang des Handels als auch in
ihrer Bedeutung an erster Stelle stehen. Das heiBt
aber nicht, daB der Export unserer Frzeugnisse in das
nichtsozialistische Wirtschaftsgebiet weniger bedeu-
tungsvoll und wichtig sei. Ich méchte mich daher mit
der handelspolitischen Bedeutung unserer Geschéfts-
beziehungen zu diesen Léndern beschaftigen.

Die Deutsche Demokratische Republik steht auf dem
Standpunkt, daB die Entwicklung und die Erweiterung
der Handelsbeziehungen ein guter Beitrag zum bes-
seren Versténdnis der Vélker untereinander und zur
Sicherung des Friedens ist, wobei der Handel auf der
Grundlage der Gleichberechtigung und des gegen-
seitigen Vorteils basiert. Die Erhaltung und Sicherung
des Friedens ist eines der wichtigsten Anliegen
unseres Arbeiter-und-Bauern-Staates. In der Stellung-
nahme der Regierung der DDR zu den Problemen der
Skonomischen und sozialen Folgen der Abriistung, die
dem Sekretariat der UNO vor einiger Zeit iibergeben
wurden, wird nicht ohne Grund festgestellt, daB eine
vollstéindige und totale Abriistung wesentlich zum
Wachsen des AuBenhandels beitragen wiirde. Beson-
ders kénnten diese Mittel fiir die Hilfe und Unter-
stitzung der von nationaler und kolonialer Unter-
driickung befreiten Vélker eingesetzt werden.

Auch in der Vergangenheit — und das wird sich in der
Zukunft nicht dndern — war ejn Schwerpunkt unserer
AuBenhandelstatigkeit die Hilfe und Unterstiitzung
der antiimperialistischen Nationalstaaten. Obwohl sich
unsere Exporte in diese Lander hauptséchlich  auf
solche Waren konzentrieren, die fiir den Aufbau einei
eigenen nationalen Wirtschaft benstigt werden, ist die
Biiromaschinenindustrie unserer Republik an der Ent-
wicklung dieser Handelsbeziehungen nicht unbeteiligt.
So hat sich unser Industriezweig z. B. besonders quf
dem Gebiet der Schreibmaschinen einen groBen
Marktanteil in der VAR erorbert, der 80 bis 85 Prozent
der jahrlichen Menge der importierten Schreib-
maschinen ausmacht. Einen hervorragenden Platz
nehmen dabei die Schreibmaschinen mit arabischer
Tastatur ein. Seit 10 Jahren arbeitet jetzt die Firma
Technical Supply Company, Kairo, als Generalverterter
fir Biiromaschinen aus der Deutschen Demokratischen
Republik. In diesen 10 Jahren ist es durch die ge-
meinsamen Anstrengungen der Industrie und des
AuBenhandels sowie des Generalvertreters gelungen,
diesen groBen Marktanteil zu sichern, und die Ver-
treter des VEB OPTIMA, Biiromaschinenwerke Erfurt,
konnten auf der diesjéhrigen Herbstmesse Herrn Dr.
de Luca die fiir seine Firma gefertigte 50 000. Stan-
dard-Schreibmaschine libergeben. Die Qualitdt der
Schreibmaschinen aus der DDR, verbunden mit einem
vorbildlich organisierten Kundendienst des General-

vertreters, sind die Griinde dieses Erfolges. DaB
Schreibmaschinenschulen in der VAR und anderen!
arabischen Léndern mit diesen bewé&hrten Maschinen
aus der Produktion unserer Republik ausgeriistet sind,
und daB die Gewinner von Gold- und anderen Me-
daillen von Schreibmaschinenwettschreiben in Kairo
auf Maschinen aus der DDR schrieben, sei dabei nur
am Rande erwéhnt. Nach der Verstaatlichung des
AuBenhandels in der VAR wird diese erfahrene Firma
weiterhin den Vertrieb und Kundendienst, einschlieB-
lich der Ausbildung von Mechanikern usw., lber-
nehmen. Die konsequente Verwirklichung der handels-
politischen Prinzipien durch unser AuBenhandelsunter-
nehmen und der technische Stand unserer Erzeugnisse
werden dabei die Garantie fir die erfolgreiche
Weiterentwicklung unserer Handelsbeziehungen mit
der VAR sein. Eine bedeutende Hilfe fir die wirt-
schaftliche Entwicklung der VAR st — neben anderen
— auch die Lieferung von Teilen, die im Empféngerland
erst zu Maschinen komplettiert werden. Die Verhand-
lungen, die zwischen den beteiligten Stellen in dieser
Richtung gefiihrt werden, stellen auch den ganzen
Industriezweig, zumindest aber die einzelnen Biiro-
maschinenwerke unserer Republik vor neue Aufgaben,
die es gilt, durch enge Zusammenarbeit aller beteilig-
ten Stellen mit der international anerkannten deut-
schen Griindlichkeit vorzubereiten und zu verwirk-
lichen.

Natiirlich gibt es auch auf diesem Gebiet schon be-
stimmte Erfahrungen, die u. a. durch den AbschluB
eines Lizenzvertrages mit der indischen Firma Godrej
in Bombay gesammelt wurden. GemaB diesem Ver-
trag wird auch in Indien die bewdhrte Standard-
schreibmaschine M 12 gefertigt. Die Aufnahme dieser
Produktion in Indien wurde nach AbschluB des Ver-
trages durch die Ubersendung der erforderlichen Do-
kumentation und den Austausch von Spezialisten vor-
bereitet. Dieser Vertrag erméglicht Indien die fiir den
eigenen Bedarf benétigten Schreibmaschinen selbst
zu produzieren, wobei die lndustriclisierung des Lan-
des geférdert wird und sich das Land von der Import-
notwendigkeit derartiger Maschinen befreit, Gleich-
zeitig bietet sich die Méglichkeit fiir Indien, sein
Exportprogramm in verschiedene Lander durch diese
Schreibmaschinen zu erweitern. Neben der Verwirk-
lichung dieses Lizenzvertrages hat jedoch auch unser
Export von anderen Biiromaschinen, besonders von
Addier- und Rechenmaschinen sowie Buchungs-
maschinen nach Indien in den letzten Jahren eine be-
achtliche Steigerung erfahren, die sich in den ndchsten
Jahren noch fortsetzen wird.

Diese beiden Beispiele sollen als Beweis fir die
Durchsetzung unserer handelspolitischen Zielstellung
und die damit verbundenen Erfolge gentigen, obwohl
die Entwicklung unseres Exports in die Lénder Siid-
amerikas, Afrikas oder jedes anderen Erdteils weitere
eindeutige Beweise liefert.

Ich erwdhnte bereits, daB wir in der Entwicklung der
Handelsbeziehungen eine Méglichkeit zur Versténdi-
gung der Vslker untereinander sehen. In diesem Sinne
kommt auch eine groBe Bedeutung unserem Handel
mit den kapitalistischen Lédndern, besonders denen
Westeuropas, einschlieBlich Westdeutschlands zu.
(Fortsetzung s. S. 17)
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Die Ausbildung der Beschdftigten in Lochkartenabteilungen
Dipl. rer. oec. H. SMERS, ,veb biirotechnik’, Schulungszentrum Leipzig

|(m Heft 12/1962 der NTB wurden die mit der Einfiihrung des Lochkartegvgrfahrin; insdgeitsodr?et \;;er:-
i [It [1]. Der vorliegende Beitrag behande -
bundenen AusbildungsmaBnahmen dargeste . . . o "
‘ i i tr di beiter in Lochkartenabteilungen.
und Ausbildungsbedingungen fiir die Mitar A ochka .
;O;jizjhnrzz?lgsprogromm des Schulungszentrums des ,veb biirotechnik’ wird als Fortsetzung in

einem der ndchsten Hefte ndher eingegangen.

1. Allgemeines

Die Lochkartenmaschinen fordern von den Mitarbei?ern

in den Lochkartenabteilungen eingehende. Kenntnlsse]

der Arbeitsweise, Programmierung,.Bedu?nung und
der sich daraus ergebenden organisatorischen Pro-
bleme. Durch eine zweckentsprecher'wde Auswahl und

Schulung der verfiigbaren Kader sind folgende Be-

dingungen zu erfiillen:

1. Die Lochkartenmaschinen sind nach Aufstellun.g

l und technischer Abnahme am Einsatzort sofort in
Betrieb zu nehmen und auszulasten.

2. Die verfiigbaren Kapazitaten an Arbeitsl(r(':'lf.ten
und Maschinen werden durch eine gute organisa-
torische Vorbereitung und einen rationellen Ar-
beitsablauf voll ausgelastet.

3. Die Leistungsfahigkeit der Lochkartenmaschinen
ist durch zweckmdBige Programmierung und Be-
dienung in vollem Umfang zu nutzen.

4. Die Mitarbeiter der Lochkartenabteilungen sind
auf Grund ihrer Kenntnisse des durch das Loch-
kartenverfahren bearbeiteten Bereiches befdhigt,
auftretende sachliche und rechnerische Fehler |n
einem bestimmten Umfang zu erkennen und fir
ihre Beseitigung zu sorgen.

5. Maschinenschédden und damit Leistungsausfdlle
werden durch sachgemdBe Bedienung und Pflege
vermindert.

Die verfiigbaren Kader sind in der Regel nicht in der
Lage, diese Forderungen in ihrer Gesamtheit zu er-
fullen. Die vorhandenen Liicken miissen daher durch
eine Spezialschulung unterschiedlicher Formen und
Dauer ausgeglichen werden.

Der ,veb biirotechnik’ unterstiitzt die Betriebe durch
sein Schulungszentrum bei der Lésung dieser Auf-
gabe. Die hier vermittelten Kenntnisse miissen jedoch
einem breiten Kreis von Mitarbeitern in den einzel-
nen Betrieben zugénglich gemacht werden.

in der tabellarischen Ubersicht wird versucht, die fiir
die einzelnen Funktionen erforderlichen Qualifizie-
rungsmaBnahmen zu erfassen. In den folgenden Ab-
schnitten wird daher nur auf spezielle Probleme ein-
gegangen, ohne den Inhalt der Ubersicht zu wieder-
holen [2] [3].

2. Teilnehmerkreis

Die Ausbildung umfaBt alle Mitarbeiter der Loch-
kartenabteilung, bis auf die Funktionen, die durch
spezielle Querschnittsabteilungen des Betriebes an-
geleitet werden (Reinigungs-, Transport- oder Schreib-
kréfte). Die Qualifizierung der technischen Wartungs-
krafte kann hier ebenfalls unberiicksichtigt bleiben, da
diese Aufgabe durch den zentralen Wartungsdienst
des ,veb biirotechnik’ wahrgenommen wird.
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Besondere Bedeutung sollte jedoch der Ausbildung
der Sachbearbeiter in der Belegannahme, Zwischen-
ablage, Kontrolle und im Archiv zukommen. Vclm den
Kenntnissen dieser Mitarbeiter wird der ratlonellle
ArbeitsfluB und die Einhaltung der geforderten Quali-
tét wesentlich beeinfluBt.

Die Bezeichnung der einzelnen Tatigkeitsgruppen ist
leider in der Praxis noch nicht einheitlich, obwohl all-
gemein die gleichen Tatigkeitsmerkmale vorliegen. Es
miissen daher in dieser Darstellung oft mehrere Be-
zeichnungen aufgefiihrt werden.

3. Voraussetzungen

Die fiir die Arbeit in den Lochkartenabteilungen aus-
gewdhlten Kréfte sollten entsprechend d?m. vorge-
sehenen Einsatzgebiet (iber bestimmte F&higkeiten
und Vorkenntnisse verfigen:

1. Kenntnisse des durch die Lochkarten zu beorbei.-
tenden Bereiches (Planung, Produktionsvorberei-
tung, Rechnungswesen, Grundkenntnisse der.zu—
grunde liegenden Produktionsprozesse). D"|ese
Kenntnisse, durch praktische Erfahrung ergdnzt,
werden die Leistungen wesentlich beeinflussen. Sie
gestatten erst eine bewuBte Mitarbeit, die ‘Voraus-
setzung fiir das sachlich richtige Arbeiten mit einem
Minimum an Aufwand ist. So sollte z. B. der Tabel-
lierer in der Lage sein, den sachlichen Inhalt der
anzufertigenden Tabellen zu kennen, um auftre-
tende Besonderheiten in ihrer Bedeutung selb-
sténdig zu beurteilen und die entsprechenden

MaBnahmen einzuleiten.

2. Technisches Verstandnis .
Das Erlernen der Programmierung und das ratio-
nelle Bedienen setzen technisches Verstandnis fiir
den Arbeitsablauf in den Maschinen voraus. Durch
schnelle Reaktion auf entstehende Fehler (Pro-
gramm so umstellen, daB nicht genutzte statt
schadhafter Maschinenteile beansprucht werden
bzw. Suche nach einem anderen Arbeitsablauf l?ei
gleichem Ergebnis) kénnen die Maschinenkapazi-
tét bis zum Eintreffen des Mechanikers genutzt
und wichtige Termine eingehalten werden.

3. Gewissenhafte Arbeitsweise
Das Verarbeiten wichtiger Zahlen fiir den Ablauf
und die Auswertung der Produktion fordern ein
gewissenhaftes, diszipliniertes Arbeiten. Eine”Ar-
beitsanweisung allein verhindert nicht, daB iiber
den Verlust einer Lochkarte ohne Herstellung
eines Duplikates oder liber ein nicht stellengerech-
tes Schreiben von Zahlen ,groBzligig" hinweg-
gegangen wird.

4. Kérperliche Befahigung
Das Sortieren und Tabellieren sind korperlich an-
strengende Arbeiten, die oft unterschatzt werden.




Dasselbe trifft auf die Arbeit an Loch- und Priif-

Cer ,veb birotechnik’ unterstiitzt den Aufbau von

i_ochkartencnbteilungen zur Zeit durch folgende Spe-
zial-Lehrgdnge:

Die Form der Betriebslehrgdnge ist besonders fur die
weitere Ausbildung der Mitarbeiter von Bedeutung

und sollte von jeder Lochkartenobteilung standig
durchgefiihrt werden.,
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fir Belegannahme,
Durchlauf und
Kontrolle
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kartenverfahren; Arbeits-
weise der eingesetzten
Lochkartenmaschinen;
Arbeitsablauf in der Loch-
kartenabteilung; Zusammen-
arbeit mit anderen
Betriebsabteilungen

Tz ) T == U i der AushildungsmaBnahmen
; ; . Lehrgan Ubersicht
maschinen zu; die nervliche Belastung ist hier be- g Lehrgangdauer 4 5 6
sl g Nr. Stoff (Wochen) 2 3
sonders zu beriicksichtigen. Qcnen 1 ; ¢
= 16 Loch i Aushildungsstoff Ausbildungsform Ausbildungs- AUSbIIdL”EjS)e{Z
Eine nachtrégliche Vermittlung der unter Punkt 1 bis 3 of lfOrtenmaschmen und -orga- Lfd.  Tatigkeit ’ Visraussetaung s dauer gg‘r”,\}g’srch:',lz,a,
genannten Féhigkeiten und Vorkenntnisse kann nicht nisation 10 Nr.
Aufgabe der Ausbildung bei der Einfiihrung des Loch- 17 Lochkartenmaschinen : T R———" Lehrgang Nr. 16 etwa 6 Monate etwa 2 Jahre
s & - n ’ L6
kartenverfahrens sein. Dije allgemein vorhandenen BWS-Tabelliermaschine Typ 401 1 Leifer efrer LOChS-t I HohChl_ L?sdbﬁlrdﬁizh I;A\or?):ei?srwiziseg Program-  des ‘veb biirotechnik’,
. ¢ Ui nabteilung, Stel- schula Ing, J ! . . Arbeit, Litera-
Einrichtungen der Lehrcusblldung und der Erwachse- 18 L (thI:nschuler) . 2 r:rsltsiter; Leiter des polit/erzieherische mulerU|I'1gfelrjl';:reiecll.l§:l:l—ng FJraskttudiurm, Erfahfungs:
nenqualifizierung bieten dazu ausreichende Még- ochkartenmaschinen: Rechenzentrums Fahigleiten I?aret:enlr?\aschinen austausch
lichkeiten [3]. BWS-Tabelliermaschine Typ 401 twa 6 Mohate  etwa 1 Jahr bei
Anfénger organisation wie vor etwa 4
19 : oer) ' ! 2 Organisator(in), HBRh-~ Sir Fath- Lo?)hl'(tarteer;seg Program- klelnerelt], hre bei
. Lochkartenmaschinen : Technologe(in) schulausbildung, Arbeitsweise, Pro etwa 2 Jahre bei
4. Ausbildungsstoff BWS-Elek sehr gute betriebs-  mierung und Bedienung groBeren Loch-
-tlektronenrechner organisatorische der einzusetzenden kartenanlagen
In der tabellarischen Ubersicht kann der Umfang nur Robotron ASM 18 1 Kenntnisse und Lochkartenmaschinen
angedeutet werden. Fine ndhere Darstellung folgt in 20 Lochkartenmaschinen : Felitaleltoh - ¢ twa 9 Monate
s etwa E
dem vorgesehenen Beitrag tiber die Lochkartenaus- BULL-Kartendoppler PRD 80 1 Schichtleiter(in) Organisatorische Organisation der Loch- Lehr%‘a;bg(la)(:richzhnik‘ eta & Momate
bildung im Schulungszentrum des ,veb blirotechnik’, 21 Lochkartenmaschinen: 2 o Fahigkeiten, kar-te”amg"g?férfnr:ﬁ;;s' ﬁ(rensfa\;sende praktische
; , r ) . s i weise un : NFASS=
Besonderes Gewicht ist fir alle Mitarbeiter auf die BWS-Motorblocksummenlocher f(ﬁ?&?ﬁicehe rung, Bedienung der s tausch
umfassende Ausbildung hinsichtlich der Skonomischen Typ 440 1 einzusetzenden . Erfahrungsaustaus
. e
und technischen Grundlagen des Lochkartenverfahrens 22 Lochkartenmaschinen: e twa 6 Monate
zu legen. Die Kenntnisse der Arbeitsweise der Loch- SAM-Kartendoppler PR 80-2 1 Aeiter(in) Wie: vor Organisation der Loch- '3?.'“"9'3”0'“3' I'-temc_ etwa 4 Monate  etwa
kartenmcschinen, des Arbeitsablaufes in der Loch- - Die Ausbildung am 4 (Laglclﬁgﬁlund Priifen karltenal;te;i;urr;g];nﬁ«er?ue%S— gipgfyd':: ?Jetllanl‘;mo-
. ,, _ eise, Pr .
kortenobtellung und der &konomischen Bedeutung BWS-Magnetlocher Typ 413, \G’nzj Bedienung der Loch- technik’, L““f.a'.sseq?e
des Lochkartenverfahrens gewdhrleisten ein bewuBtes BWS-Magnetpriifer Typ 423 und Prmma“hi”e;” Err?:,?rsL,c,?;S;—uasf;ghilch
: ; SN . s ’ Grundkenntnisse der
|ntens.|ves MltOIbelten. Die Beschdftigten werden so und an d.er anderen Lochkarten-
organisatorischen Verbesserungen das notwendige Sortiermaschine Typ 432 maschinen
Verstdndnis entgegenbringen und zur erfolgreichen erfolgt am Arbeitsplatz durch Mit- isation der Loch-  Lehrgange Nr 18—22 etwa 4 Monate etwa 6 Monate
Verwirklichung beitragen [3]. arbeiter des ,veb blirotechnik’, 5 Gruppenleiter(in) wie vor gg:g;sii;ﬁung; Atbeits-  des ‘veb biirotechnik’,
In diesen Lehrgdngen erfolgt die theoretische und R weise, Programmierung umfassende praktische
. . K und Bedienung der ein- Tatigkeit
5. Ausbildungsform l:ni phmktlscze Cérundousblldung, Erfahrungen und zusetzenden Lochdkkarte?—' Erfahrungsaustausch
. .. ) . 2lcherneit i i i hinen; Grundkenntnisse
Die fiir die Arbeit in einer Lochkartenobteilung ge- LOChkortem:as:}:' edlenung UlnddPFOQFGrjmlerung der '(]Laf;nheren Lochkartan-
forderten Spezialkentnisse sind nicht Gegenstand acuKarter Inen vermittelt dann die praktische maschinen
der Lehrplén den Berufs. H g n Tatigkeit in den Lochkartenabteilungen. . twa 3 Monate  &tws: 3 Monats
prane an den Berufs-, Hoch- und Fachschulen. Auf die Lehrgénge im Schulun t ird in ej ; hnelle Auffas- dkonomische Grundkennt- Einweisung durch etwa
Gegen eine solche Lésung sprechen auch verschiedene nachfolgenden Beit 4h o Lsaaum Wi i Sifiem £ Logher(in) :En;sgabe konzen- nisse; Uberblick iiber das Orgiar;isat(twreiw C_lke‘s
o 3 eitrag na e L b tirotechnik®,
| Griinde, die besonders die Wirtschaftlichkeit betref- 9 =t Singegahgen, fitertes Arbelien chn:l'::rk:aﬁ?vde;:apﬂrsgh;,:ﬁ! bveetr)iei;llirche Lehr-
| H . " w .
fen [4]. 52. Praktische Einarbeitun g sierung, Aufbau der Loch- %ange, praktische
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S54. Erfahrungsaustausch

Zwischen den Mitarbeitern mit gleichen Tatigkeits-
merkmalen verschiedener Lochkartenabteilungen soll-
ten wertvolle Erfahrungen sténdig ausgetauscht wer-
den, um sie allgemein zu nutzen und die Leistungen
zu steigern.

Zeitsparende und maschinenschonende Programme
neue Methoden der Arbeitsplanung und Leistungs-,
erfassung in Lochkartenabteilungen sowie verbesserte
Kontrollméglichkeiten sollten beispielsweise {iberall
genutzt werden.

55 Literaturstudium

Die erscheinende Fachliteratur bietet Méglichkeiten
der Weiterbildung, die allen Beschaftigtengruppen
offen stehen. Die Aufgaben des Leiters der Abtei-
lungen ist dabei, ausgehend von den durch das Schu-
lllmgszentrum des ,veb biirotechnik’ ausgearbeiteten
therqturzuscmmenstellungen, die Mitarbeiter auf
Neuerscheinungen und Schwerpunkte hinzuweisen
und die Literatur zugénglich zu machen. Diese Form
der Weiterbildung wurde bisher oft vernachléssigt, wo-
bei man allerdings das Fehlen ausreichenden I\/,late-
rials nicht tibersehen kann.

6. Ausbildungsdauer

Die Ausbildungszeit setzt sich aus der fiir den Besuch
von Lehrgdngen und die praktische Einarbeitung not-
w”endigen Zeit zusammen. Die angegebenen Zeiten
k9nnen sich entsprechend den vorhandenen Vorkennt-
nissen und praktischen Erfahrungen vermindern; das

wird im Einzelfall unterschiedlich sein. Die Ubersicht
kann daher nur Durchschnittswerte angeben.

7. Ausbildungsbeginn

Dle Ausbildung muB so rechtzeitig beginnen, daB mit
Einsatz der Maschinen der vollwertige Ein,sctz der
Arbeitskrifte erfolgen kann. Bei den leitenden Mit-
O.rbeitern ist zu beachten, daB sie bereits an den orga-
nisatorischen Vorbereitungen mitwirken sollen. Der
Ausbildungsbeginn ist daher dementsprechend vor-
verlegt. Die angegebenen Zeiten sind hier ebenfalls
Durchschnittswerte, die abweichen kénnen [3].

8. SchiuBbemerkungen

Di.e vo.rstehend genannten MaBnahmen kénnen nur
Hinweise sein, die bei den Vorbereitungen helfen sol-
len. Auf Einzelheiten (Methodik der Ausbildung, Lehr-
und Anschauungsmaterial, Arbeit des Schulungszen-
trums des ,veb biirotechnik’) wird in weiteren Beitragen
nédher eingegangen.
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Das dynamische Verhalten elektromechanischer Typenhebelantriebe

Dr.-Ing. G. BOGELSACK

Iastitut fiir elektrischen und mechanischen Feingerdtebau der Technischen Universitat Dresden,

Direktor: Prof. Dr.-Ing. S. HILDEBRAND

Der folgende Beitrag berichtet iiber Untersuchungen an elektrisch angetriebenen Schreib-
maschinen, die in den letzten Jahren im Institut fiir elektrischen und mechanischen Feingerdte-
bau durchgefiihrt worden sind. Im Vordergrund steht dabei die Frage der Antriebskupplungen
fir die Typenhebelgetriebe. Es werden die verschiedenen Kupplungsmdglichkeiten erértert, ihre
Konstruktionsgrundlagen angegeben und ihre dynamischen Eigenschaften untersucht. Der zur
praktischen Messung der auftretenden Kupplungskréfte entwickelte piezoelektrische Dreh-

momentgeber wird beschrieben.

1. Grundlagen

Elektromechanische Schreibmaschinen haben in den
letzten Jahren eine derartige Verbreitung gefunden,
daB ihr Produktionsumfang schon einen sehr beacht-
lichen Anteil am Bau von GroBschreibmaschinen er-
reicht. Bereits mit den ersten PatentvorschlGgen gegen
Ende des 19. Jahrhunderts wurde der Zweck verfolgt,
die manuelle Schreibmaschinenarbeit zu erleichtern
und zu beschleunigen, d. h. also letztlich, die hand-
angetriebene Schreibmaschine zu ersetzen. In dem
MaBe aber, wie sich die Schreibeigenschaften und der
aduBere Charakter der manuellen Maschinen ver-
besserten, muBte auch die Gebrauchstiichtigkeit der
elektrischen Maschinen steigen, um dem Vorteil des
geringeren Kraftaufwandes eine mindestens gleich-
wertige Leistungsféhigkeit in jeder anderen Bezie-
hung (Schreibgeschwindigkeit, Funktionssicherheit, Ge-
rduschbildung, Durchschlagsfahigkeit, duBere Ab-
messungen) an die Seite stellen zu kénnen. Damit ist
gesagt, daB der Konstruktion einer elektrisch an-
getriebenen Schreibmaschine bereits mindestens die
Forderungen zugrunde zu legen sind, die an eine
hochwertige handangetriebene Maschine  gestellt
werden.

Die mechanische, schlagartige Schrifterzeugung, die
allein eine gleichzeitige Herstellung von Original und
mehreren Durchschldgen gestattet, verlangt die Um-
wandlung jeder zum Antrieb verwendeten Energie-
form in die kinetische Energie einer hin- und her-
gehenden Bewegung. Elektromechanische Schreib-
maschinen benutzen elektrische Antriebsenergie und
zu deren Umwandlung ausschlieBlich Elektromotoren.
Elektromagnete haben bisher keine Verwendung ge-
funden, vor allem wegen ihrer Unzuldnglichkeiten im
Hinblick auf Ansprechzeiten, Raumbedarf, Wé&rme-
entwicklung und andere noch auszufiihrende Funk-
tionen (z. B. Wagenriicktransport).

Die Rotationsbewegung der Elektromotoren muB in
eine hin- und hergehende Abdruckbewegung um-
gesetzt werden. Damit die bei jedem Anschlag kurz-
zeitig zu bewegenden Massen nicht zu groB werden,
hélt man die Drehbewegungen der Rotationsorgane
stindig aufrecht und kuppelt sie lediglich mit dem
jeweils angesteuerten Typenhebelgetriebe, man
braucht also genau so viele Kupplungen, wie Typen-
hebelgetriebe vorhanden sind. Diese Kupplung ist das
Kernproblem des elektromechanischen Schreibantrie-
bes. Beij Tastatursteuerung, also Bedienung der Ma-
schine durch den Menschen, ist die Eingabefrequenz
der einzelnen Schriftzeichen bei weitem nicht kon-
stand, sie ist auBerdem auch véllig arhythmisch. Sollen
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trotzdem moglichst kurze Ansprechzeiten erreicht wer-
den, dann ist man gendtigt, die Antriebskupplung zu
jedem beliebigen Zeitpunkt auslésen zu kénnen.

Fine andere Forderung, die aus den rdumlichen Ge-
gebenheiten einer Schreibmaschine resultiert, be-
stimmt den Lésungsweg aller bestehenden Antriebs-
kenstruktionen: Aus bedienungstechnischen Griinden
miissen die Bewegungsebenen der Tasthebel aller
einzelnen Auslésemechanismen (im allgemeinen 46
Getriebe) komplan verlaufen. Senkrecht dazu wird die
rotierende Antriebswelle angeordnet, mit der die
Kupplungsorgane aller Typenhebelgetriebe zusammen
zu arbeiten haben. Die Normung der Schreibmaschi-
nentastatur (TGL 6990) ergibt eine durchschnittliche
Distanz zweier benachbarter Tasthebelebenen von
4,75 mm. Dieser Abstand steht je Kupplung zur Ver-
figung, um den Kupplungsvorgang und die Energie-
tibertragung ausfithren zu kénnen. Axial wirkende
Kupplungskonstruktionen scheiden demzufolge offen-
sichtlich aus. Es sind lediglich radial arbeitende Kupp-
lungen geeignet, die eine Abnahme der Bewegung
am Umfang der Antriebswelle zulassen.

Auf dieser Grundlage, die von den manuellen Schreib-
maschinen mit ihrer Bedienungstechnik tibernommen
wurde und von vornherein eine konstruktive Weit-
schweifigkeit ausschlieBt, sind alle bisher bekannten

Schematische Grundformen elektromechanischer Typenhebel-
antriebe

Bild 1.

elektromechanischen  Antriebe fiir ~ Schwinghebel-
schreibmaschinen aufgebaut. Es sei an dieser Stelle
kurz vermerkt, daB bekanntlich neben dem Schwing-
hebelprinzip mit einzelnen Typentrdgern auch noch
andere Prinzipkonstruktionen ausgefiihrt worden sind,
die mit einem gemeinsamen Typentrdger fiir alle Typen
ausgeriistet sind und erst im Jahre 1961 durch eine
aussichtsreiche Neuentwicklung wieder von sich reden
gemacht haben. Bei derartigen Maschinen ist die
Frage der Ansteuerung des gewiinschten Schriftzei-
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chens in der erforderlichen kurzen Zeit von entschej-
dender Bedeutung, wéhrend der Schreibantrieb, die
eigentliche Energietibertragung (zumindest bei Serien-
schreibwerken), im Vergleich zu den Maschinen mit

Bild 3. Reibkurvenkupplung

Bild 2. Reibbackenkupplung

einzelnen Typentrégern nicht so problematisch ist. Aus
diesem Grunde werden die folgenden Betrachtungen
lediglich auf Typenhebelantriebe beschrdankt.

2. Einteilung und Wirkungsweise gebréuchlicher
Antriebssysteme

Man kann die Kupplungsformen nach verschiedenen
Gesichtspunkten einteilen, am ndchsten liegt eine
Unterscheidung nach KraftschluB und FormschluB.
Daneben findet man aber auch Unterscheidungsmerk-
male in der Ubertragungsrichtung (Bild 1) des von der
Antriebswelle abgenommenen Drehmomentes: ent-
weder tangential (Grundform 1) oder radial (Grund-
form 1) zur Antriebswelle. Dieser Unterschied ist bei
den kraftschliissigen Antrieben besonders stark aus-
geprdgt. Die Reibbackenkupplung z.B. nach Bild 2
arbeitet tangential, d. h. dje lbertragene Kraft jst
nahezu identisch mit der Umfangskraft der Antriebs-
welle am Abtriebspunkt. Dje Reibkurvenkupplung
(Bild 3) dagegen arbeitet radial, d. h. lediglich die
durch die tibertragene Kraft an der Antriebswelle her-
vorgerufene Reibkraft ist identisch mit der Umfangs-
kraft der Antriebswelle, Exakt treffen die Bezeichnun-
gen wradial” und ,tangential” allerdings nicht zu, da
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Bild 4. Zahnwellenkupplung ,mit Walz-
eingriff"

Bild 5. Zahnwellenkupplung ,mit Gleit-
eingriff"

sich im Verlaufe des Kupplungsvorganges die Ge-
triebestellungen in bezug auf den Drehpunkt der An-
triebswellen dndern. Trotzdem ist dje Definition zur
Charakterisierung geeignet und erweist sich besonders
bei der Untersuchung des dynamischen Verhaltens als
zweckméBig.

Bei den formschliissigen Antrieben, die ausnahmslos
&hnlich einem Zahnklinkenschaltwerk ausgebildet sind,
zeigt sich, daB die Ubertragungsrichtung nur tangen-
tial verlduft, das radial wirkende Prinzip hat bisher
wegen der ungiinstigen Eingriffsverhdltnisse keine
konstruktive Lésung gefunden. Ein anderes Merkmal
ist aber bei den formschliissigen Kupplungen noch zu
beachten. Allgemein ist zum ordnungsgemdéBen und
freien Antrieb des Typenhebels erforderlich, daB wéh-
rend der Kupplung das erste gestellgelagerte Glied

des Typenhebelgetriebes zusammen mit der Antriebs-
welle ein zwanglédufiges Teilgetriebe bildet. Bej kraft-
schliissiger Kupplung mit radialer Ubertragungsrich-
tung ergibt sich dafiir in jedem Falle ein Gelenkvier-
eck, da selbst an der Beriihrungsstelle Antriebswelle—
Reibkurve nur ein (rotatorischer) Freiheitsgrad wirksam
werden daif, Formschliissige Antriebe dagegen sind
sowohl mit 4- als auch 3- und Sgliedrigen Kupplungs-
getrieben anzutreffen. Bei den 4gliedrigen Getrieben
(Bild 4) kann im Eingriffspunkt exakt nur ein rotato-
rischer Freiheitsgrad auftreten, man kann diese Form
dementsprechend als .Zahnwellenantrieb mit Wélz-
eingriff* bezeichnen.

Die 3- und Sgliedrigen Getriebe miissen auBer der

Walzbewegung auch noch eine reibende Gleithewe-
gung als zweiten Freiheitsgrad in Kauf nehmen und
sollen deshalb sZahnwellenantriebe mit Gleiteingriff"
genannt werden (Bild 5).

Der Funktionsablauf ist bej allen Getrieben im Prinzip
gleich: Durch die Betdtigung einer Schreibtaste wird
mit Hilfe von Ubertragungsgliedern, Klinken u. 4. das
Kupplungsorgan in den Bewegungsbereich der rotie-
renden Antriebswelle gebracht bzw. an ihren Umfang
angepreBt. Sobald das Kupplungsorgan erfaBt wird,
beginnt die Bewegung des Typenhebelgetriebes und
vollzieht sich chne jede BeeinfluBbarkeit von der Taste
her. Nach etwa 50 Prozent des Typenhebelweges schal-
tet sich die Kupplung automatisch aus, entweder
durch einen besonderen Anschlag oder durch die geo-
metrischen Verhéltnisse der Absolutbahnen von Kupp-
lungsglied und Antriebswellenumfcng. Das Getriebe
bewegt sich dann infolge seiner aufgenommenen
kinetischen Energie bis zum Abdruck allein  weiter.
Diese MaBnahme ist aus zwei Griinden zweckméBig:
Verschiebt man den AbreiBpunkt des Antriebes, dann
kann man damit den Betrag der tibertragenen Ener-
gie variieren, ohne die Getriebeiibersetzung oder die
Drehzahl dndern zu miissen. Das ist wichtg fiir die
Anfertigung mehrerer Durchschldge. Daneben muB
einer grundsdtzlichen Figenart aller Schreibmaschinen
Rechnung getragen werden: alle Typen treffen auf
einen gemeinsamen Punkt an der Schreibwalze, d. h.
die Typenbahnen miissen sich notwendigerweise in
einem gewissen Bereich iiberschneiden. Ereignet sich
in diesem kritischen Bereich noch wéhrend der An-
triebsphase eine Typenhebelverklemmung, dann sind
die Kupplungsorgane gefdhrdet. Ist aber zu der Zeit
der Antrieb bereits wieder abgeschaltet, kann eine
derartige Riickwirkung nicht eintreten,

Nach dem Abdruck féllt das Getriebe im allgemeinen
nur unter der Wirkung der Rickprallenergie, der
Schwerkraft und der Riickstellfedern zurlick. Erst in
jingster Zeit wurde ein Weg beschritten (Merce-
des SE 5), um dem Getriebe von der gleichen Antriebs-
welle aus auch in rickwértiger Richtung einen be-
schleunigenden Impuls zu verleihen und damit die
Rickfallzeiten zu verkiirzen.

3. Dynamisches Verhalten der Typenhebelantriebe

Fir die Funktionssicherheit eines Typenhebelantriebes,
seine méglichst gerdusch- und verschleiBarme Arbeits-
weise, sind zundchst die dynamischen Verhdltnisse der
Kupplung von groBem Interesse. Legt man zugrunde,
daB im Extremfall bej Handanschlag eine Tastfrequenz
von 25 Hz verwirklicht werden soll, dann stehen flr
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Typenhebelantriebe

Bild 6. Beispiele zur konstruktiven Ausfiihrung elektromechanischer
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einen Typenhebel nur 40 ms zur Verfiigung, um bis
zum Abdruck und riickwérts aus dem kritischen Be-
reich heraus zu gelangen. Auf den Weg bis zur Walze
entfallen davon etwa 25 ms. Da der Typenhebel nur
auf etwa 50 Prozent seines Weges angetrieben wird,
bleiben fiir diese Antriebszeit ungefdhr 15 bis 20 ms
ubrig. Wéhrend dieser Zeit muB dem Typenhebel die
gesamte Energie vermittelt werden, die zum Abdruck
der Type und zur Uberwindung sonstiger Wider-
standskréfte (Federn, Reibung, Nebenfunktionen) er-
forderlich ist. Noch unglinstiger werden die Verhdlt-
nisse, wenn nicht verschiedene Typen nacheinander
gewdhlt werden, sondern die gleiche Taste mehrere
Male angeschlagen werden muB. Das ist erst dann
méglich, wenn das gesamte Getriebs in seine Ruhe-
lage zuriickgekehrt ist, wofiir also insgesamt nur 40 ms
bereitstehen. Dieser Spezialfall, der in der deutschen
Schriftsprache etwa 1 Prozent aller Anschldge umfaBt,
soll zundchst unberiicksichtigt bleiben. Aus konstruk-
tiven Griinden ist das Typensegment in GroBschreib-
maschinen meist so angeordnet, daB der Typenhebel
vom Ruhelager bis zur Abdruckstelle einen Winkel von
etwa 90° durcheilen muB, folglich besteht fir alle
Maschinen iibereinstimmend die Forderung, dem
Typenhebel in 15 bis 20 ms auf einem Winkelweg von
etwa 45° die benétigte Energie zu vermitteln. Als
tiberschldgigen Wert gewinnt man daraus © = g/t
eine mittlere Winkelgeschwindigkeit von @ =40 bis
50s7. In Wirklichkeit liegt natiirlich kein gleich-
férmiger Geschwindigkeitsverlauf vor, die Maximal-
werte steigen betidchtlich hsher, sie liegen im Durch-
schnitt bei @ = 100 bis 120 s—,

Die Beschleunigungsverhdltnisse sind abhéngig von
der gewdhlten getrieblichen Ubersetzung und be-
stimmen maBgebend das dynamische Verhalten des
Antriebes und die Forderungen an seine konstruktive
Gestaltung (Dimensionierung der Zéhne und Klinken,
Wahl des Reibbelages, VerschleiB usw.). Einen Uber-
blick tiber die zu erwartenden Belastungen gewinnt
man durch die theoretische Untersuchung:

Jedes zwangsldufige Getriebe 6Bt sich  bekanntlich
auf die dynamisch gleichwertige Bewegung eines
Punktes mit verénderlicher Masse bzw. verdnder-
lichem Massentragheitsmoment zurlickfithren.  Der
interessierende Punkt ist in diesem Falle die Eingriffs-
stelle zwischen Antriebswelle und Getriebe.

Es gelten folgende Bezeichnungen:

©  Massentrédgheitsmoment [gem?]

Orea auf den Eingriffspunkt reduziertes Massentrag-
heitsmoment des gesamten Getriebes [gem?]

Ma  Drehmoment [kpem]

B Drehimpuls [pscm]

7 Drehwinkel [-]

e Winkelbeschleunigung [

@ Winkelgeschwindigkeit [s—1]

i Ubersetzungsverhdltnis zwejer Getriebeglieder

. Oy
e = — — |~
(’)lr

Alle Werte, die den Typenhebel betreffen, erhalten
den Index T, fiir die Antriebswelle gilt der Index A.
Samtliche anderen Glieder werden von der Antriebs-

welle bis zum Typenhebel von 1 an fortlaufend
numeriert (Indexn=1,2, 3. .. 1.
10

Mit dem Index 0 wird die Ruhelage des Getriebes be-
zeichnet. Das reduzierte Trédgheitsmoment ergibt sich
aus der Beziehung

T
Orell — Z (9))‘1';,4, (l>

u=1

wobei sich ina schreiben [&Bt

A = 14121 Loaen i(11). (2)
Die Reduktion in Schreibmaschinengetrieben  wird
meist nur fir die gestellgelagerten Schwinghebel
durchgefiihrt, wéhrend die angendhert translatorisch
bewegten Massen der Koppelglieder den benach-
barten Schwinghebeln anteilig zugeschlagen werden
kénnen. Daher sind bej der Ubersetzung nur noch die
geradzahligen Indizes einzusetzen.

Ind = doA ... ip(1—2) (3)
Orea= iy [OsF i3y Oy L .. (12 . i Or)]. (4
(Die Tragheitsmomente O fiir n — 2, 4...T missen in

Gleichung (4) dann selbstverstiandlich die Massen-
anteile der Glieder n=1, 3. .. (T — 1) enthalten.)

Beim Beginn des Kupplungsvorganges werden die
meisten Typenhebelgetriebe am Reduktionspunkt aus
der Ruhelage auf eine bestimmte Geschwindigkeit
gerissen. Die damit verbundene stoBartige Bean-
rechnerisch

spruchung 1aBt sich und  meBtechnisch

5 0 75

{—>

20 mjs 2

8ild 7. Theoretischer Verlauf des dynamischen Kupplungsmomentes bei
zwei untersuchten Antrieben

kaum erfassen. Eine gute Vergleichsméglichkeit bietet
aber der Impuls, der kinetisch als der StoB aufgefaBt
werden kann, der das System momentan aus der Ruhe
in einen vorgeschriebenen Bewegungszustand ver-
setzt. Als Drehimpuls ausgedriickt heiBt das:
Bo=Oreaoma - (5)

Dieser Ausdruck liefert ein VergleichsmaB fiir die StoB-
beanspruchung im Moment des Eingriffes. Am glinstig-
stenist Bo=0, d. h. @rca = 0. Das ist nach Gleichung
(4) dann erreicht, wenn iva =0. Um einer (ber-
mdBigen StoBbecnspruchung vorzubeugen, sind die
Getriebe also optimal fiir i» 4 =0 zu konstruieren —
eine Forderung, die von Kupplungsformen mit tangen-
tialer Ubertragungsrichtung exakt niemals zu erfiillen
ist. Dazu muB eine Totlage im ersten Teilgetriebe vor-
handen sein, wie sie, zumindest angendhert, allein der
radial gerichtete Abtrieb gestattet. Die Beschreibung
des weiteren Bewegungsablaufes bzw. des erforder-
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lichen Antriebsmomentes erfolgt auf der Grundlage
der Lagrangeschen Gleichung 2. Art‘, da .das ‘New-.

sche Grundgesetz wegen der Verdnderhchke.lt der
tOnsse hier nicht giiltig ist. Unter Vernachldssigung
chldear Reibung, der vergleichsweise .geringer? st.c.Jtis.chen
Krafte und unter Voraussetzung eines gleichférmigen

Antriebes ergibt sich fir

2 T
D4 dOrea . G
Mag= - -“ =1 Z (“)nluA en” ( ))
2 do n=2

Fiir zwei Typenhebelantriebe, die den Grundft?rmen
(Bild 1) im wesentlichen entsprechen, wurden die er-
forderlichen Drehmomente theoretisch ermittelt und in

|

~ ! S ~—

Bild 8. Anderung des wirksamen Radius r, beim Zahnwellenantrieb

Bild 7 dargestellt. Die Kurve des Zahnwellenantriebes
(Grundform 1) beginnt mit einem Kraf.tsprL'mg un-d
wird dann nochmals durch eine Unstetigkeit unter-
brochen, die auf die sprunghafte Ver(':'xnderung' des
wirksamen Antriebswellenradius rw (Bild 8) zuriickzu-
fithren ist. Beim Reibkurvenantrieb (Grundfc?rm 1) be-
ginnt die Kurve im Nullpunkt und steigt ste’ug.an, d.er
Zeitbedarf ist aber etwas gréBer. Sofern "n:ch"t die
Drehmomente, sondern die Kupplungskrafte ‘|nter-
essieren, ist natiirlich der jeweils wirksame Radius zu
beriicksichtigen, der bei Reibkurvenkupplungen un-
geféihr doppelt so groB ist als beim Zahnwellen-

antrieb.
Bei der Durchfithrung derartiger theoretischer .Berech-
nungen zeigt sich, daB in dem hauptsdchlich |nt'eres-
sierenden Bereich maximaler Momente der Anteil der
Typenhebelenergie tiber 95 Prozent an der“g?samten
kinetischen Energie betragt. Fir Uberschloglg.(.a Be-
trachtungen kann man deshalb die oben angefiihrten

Formeln vereinfachen und erhalt fur
2 dr{ira 224) (@)
M gmax = (’)A(pT(? TA d¢ Jmax
und

Bo=wA0Or z‘}l (8)

Die beiden Gleichungen bieten eine verhdaltnismdaBig
einfache Beurteilungsmdglichkeit fiir einen vorgeleg-
ten Antrieb.

Esist aber noch auf folgendes hinzuweisen: Die thef)—
retischen Ergebnisse beriicksichtigen weder die ber?I‘gs
vernachlassigten Einfliisse und die evtl. mit auszufiih-
renden Nebenfunktionen, noch das Getriebespiel, das
den Ergebnissen unter Umstdnden ein Wesentlich an-
deres Bild geben kann. Deshalb sind oft prciktlsche
Untersuchungen angebracht, fiir die im noclhsten
Abschnitt eine geeignete MeBmdglichkeit beschrieben
ist.

4. Praktische Messung der Kupplungsmomente

Die Aufgabe erforderte die Entwicklung eines Dreh-

momentgebers, der den nachstehenden speziellen
MeBbedingungen gentigt:
NEUE TECHNIK IM BURO - Heft1 - 1963

I 1 S
! I == 74 Ail

- - A—| ——| i TV
, @}/,ﬁTF—Cf, @1

[~ -2

/ /B
3 1

1 boppelquarz
2 Milleleleklrode
3 Isolierbuchse
& Isplierter Schleifring
5 Vorspannung
6,7 AnschluBbuchsen
mit Kreuzgelenk kupplung

Schnitt A-B

Bild 10. Aufbau des piezoelektrischen Drehmomentgebers

1. Einsatz an einer kompletten, in allen Funktionen
betriebsfdhigen Maschine, um die tatséchliche Be-
triebsbeanspruchung zu erfassen und eine Vielzahl
von MeBméglichkeiten tiber das gesamte Tasten-
feld (auch seitlich angeordnete Typenhebelgetriebe)
zur Verfligung zu habken.

2. Konstruktiv kleine Ausfiihrung, die den Zuwachs
der rotierenden Massen méglichst gering hdlt.

3. Weglose Messung, um den félschenden EinfluB zu-
sdtzlicher Torsionsschwingungen auszuschalten.

4. Hohes Auflésungsvermdgen und groBe Empfind-
lichkeit, damit auch kurzzeitige Drehmoment-
schwankungen noch erfaBt werden kénnen.

Am geeignetsten schien ein Geber auf piezoelek-
trischer Basis, wie er in Bild 9 bis 11 dargestellt ist.
Er wird an einer konstruktiv giinstigen Stelle in den

Bild 11. Drehmomentgeber im praktischen Einsatz




KraftfluB vom Motor zum Antrieb (Kupplung) einge-
schaltet, und zwar mit zwei Kreuzgelenkmuffen, die
durch etwaige Fluchtungsfehler entstandene Biege-
krdfte unwirksam machen. Die Ladung der Quarz-
kristalle 1&Bt sich an zwei Schleifringen unter (nicht
dargestellter) Abschirmung abnehmen und (iber
einen Gleichspannungsverstarker einem Schleifen-
oszillographen zufithren. In einem Oszillogramm wer-
den auBer der Drehmomentkurve | die zeitlichen Mar-

Bild 12. Schema der gesamten MeBanordnung

kierungen der Typenhebelbewegung Ill und der Ab-
streifbewegung des Kupplungsorgans Il durch ein-
fache Kontaktgebung mit aufgenommen. Das Schema
der MeBanordnung zeigt Bild 12. Beispiele aufge-
nommener Oszillogramme sind in den Bildern 13 und
14 fur jeweils minimale und maximale Typenanschlag-
stiarke (Durchschlagskraft) des ,h“-Hebels wieder-
gegeben.

Beim Zahnwellenantrieb (Bild 13) erkennt man ganz
deutlich den sofort mit der Typenhebelbewegung be-
ginnenden steilen Anstieg des Drehmomentes, bis der

O LR RN NN Bild 13

Zr ]

=)

Md ¢
mky)

L

antriebes

moximale

Durchschlogkrof

&0 70 &

TR

minimale

Qurchschlogkroft

60

WL T

12

[l
/HIQ Drehmoment eines

Reibkurvenantriebes

Abstreifvorgang einsetzt (Entkupplung). Der Zeitpunkt
dafiir @ndert sich je nach eingestellter Durchschlags-
kraft. Das Drehmoment bleibt unter leichten Schwing-
erscheinungen, die vom Gleiten der Klinke herriihren,
auf der erreichten Héhe und nimmt dann mit der Be-
endigung des Eingriffs schlagartig ab. Die kleinen
Schwingungen vor dem steilen Anstieg sind auf die
Relativbewegungen der Zahnklinke beim Einlegen und
auf die Auswirkung des Lager- und Gelenkspieles im
Getriebe zuriickzufiihren.

I?ie von der Kurve eingeschlossene Fléche ist ein MaB
fir die geleistete Arbeit. Bei gleichférmigem Antrieb
gilt

A=w S Magdt. 9)

Die an den Zdhnen wirkende maximale Umfangskraft
ergibt sich aus

M amax
Umax — dmax (10

A Kupplungsarbeit [kpem]
Ma Drehmoment der Antriebswelle [kpcm]

rv wirksamer Radius der Antriebswelle [em]

Bild 14 zeigt die entsprechenden Aufnahmen des Reib-
kurvenantriebes. Im Unterschied zu Bild 13 steigt das
Drehmoment erst dann stark an, wenn der Typenhebel
sich bereits aus seiner Ruhelage entfernt hat. Damit
werden die theoretischen Uberlegungen und auch die
Kurven aus Bild 7 weitgehend bestdtigt. Die Ab-
flachung der fallenden Drehmomentkurve in Bild 14
hdngt mit dem Typenhebelantrieb nicht zusammen. Sie
kennzeichnet einen erneuten Drehmomentbedarf, der
auf den an dieser Stelle einzusetzenden Farb-
bandtransport zuriickzufiihren ist.

Beim Vergleich der in folgender Tafel angegebenen
Umfangskréfte stellt man erhebliche Unterschiede fest,
die natiirlich, da die hineingesteckten Arbeitsbetrédge
nicht wesentlich differieren, in erster Linje auf die
GroBenverhdltnisse der Walze zuriickzufiihren sind.

IIIIl'lllllllllllllllllllllll

Drehmomentverlauf 4
: N Vg
eines Zahnwellen fmkgﬁi

maximale
Durchschlogkraft

5
&
3
2
7

% 0

AR A
i

minimale
Durchschiagkroft

Bild 14
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GroBte Umfangskraft
max Lkp]

Anschlagskraft Anschlagskraft

min | max min | max

Kupplungsarbeit
A [kpem]

O“Vetti 2,6 2,0 6,6 7,7
1BM 3,1 2,2 3,5 3,5

Damit ist auch erwiesen, daB die Giite und Brauchbar-
keit eines Antriebes nicht allein nach dem dynami-
schen Verhalten des Getriebes beurteilt werden kann,
sondern daB auch noch andere Gesichtspunkte in Be-
tracht gezogen werden miissen. Trotzdem ist es nicht
zu umgehen, daB man sich bei Neuentwicklungen
auch mit den dynamischen Problemen auseinander-
setzen muB, um alle EinfluBfaktoren gegeneinander
abwdgen zu kénnen. Nur so kénnen die optimalen
Lésungen erreicht werden, die die Vorteile des elek-
tromechanischen Antriebes voll ausnutzen.

5. Zusammenfassung

Betrachtet man die bisherigen Konstruktionen, dann
fallt auf, daB die elektrisch angetriebene Maschine in
den meisten Fallen aus dem vorhandenen handange-

triebenen Modell entwickelt wurde. Dem bewdhrten
Handantriebsmechanismus wurde an einer mehr oder
weniger gut geeigneten Stelle eine Antriebswelle ein-
gebaut, andere Einrichtungen (wie z. B. das Schalt-
schloB) wurden unverdndert libernommen, ohne die
andersgearteten Belange des elektrischen Antriebes,
die eventuell noch vorteilhaft ausgenutzt werden
kénnten, zu berlicksichtigen. Das mag richtig sein im
Interesse einer wirtschaftlichen Fertigung der Betriebe,
die gleichzeitig von Hand und elektrisch angetriebene
Schreibmaschinen bauen, aber es scheint zu einseitig
im Interesse einer technischen Weiterentwicklung der
elektrischen Schreibmaschine zu sein.

Die erwdhnte Neukonstruktion mit Universaltypen-
tréiger muB als Versuch, der Schreibmaschinenentwick-
lung neue Anregungen zu vermitteln,deshalb dankbar
begriiBt werden. Inwieweit sich dieser Weg bewdhren
wird, bleibt jedoch abzuwarten.

Literatur:

Bégelsack: Uber die Wirkungsweise elektromechanischer Typenhebel-
antriebe, NTB (1961) H. 9/61.

Bégelsack: Untersuchungen an Antriebskupplungen elektromechanischer
Schreibmaschinen, FGT 7/62. NTB 781

Eine Einfiihrung in die Probleme der Magnetbandsortierung (Teil )
H.-J. BREYER, VEB Elektronische Rechenmaschinen, Karl-Marx-Stadt

1. Einleitung

Fiir die Mechanisierung und Automatisierung von
Biiro- und Verwaltungsaufgaben werden heute neben
den konventionellen Buchungsmaschinen, Fakturier-
maschnien usw. in immer stérkerem MaBe auch Loch-
kartenanlagen und programmgesteuerte Rechen-
anlagen eingesetzt. Die auBerordentlich groBe Lei-
stungsfdahigkeit dieser modernen Anlagen, insbeson-
dere der Elektronenrechner, ist fiir die Lésung der
gestellten Aufgaben geradezu das geeignetste Hilfs-
mittel. Allerdings erfordert ihr Einsatz eine umfassende
Anderung der bisherigen Organisationsform, die sich
den technischen Bedingungen und Méglichkeiten an-
passen muB [1]. Eine der wesentlichsten Vorausset-
zungen dazu ist z. B. das Ersetzen der manuell zu be-
dienenden Karteien durch externe Speicher, von denen
das Magnetband als wichtigster GuBerer Speicher der
elektronischen Datenverarbeitung in diesem Beitrag
ndher untersucht werden soll. Dem Leser mégen dazu
zundchst einige Begriffserklérungen aus der Elektronik
gegeben werden, die das Verstédndnis dafiir erleich-
tern sollen. Man vergleiche dazu auch die im Elektro-
nik-Lexikon [2] angegebenen Erlduterungen.

Ein Elektronenrechner ist u. a. durch folgende wesent-
lichen Eigenschaften charakterisiert:

a) Er hat die Féhigkeit, selbstdndig und automatisch
eine Reihe von vorgeschriebenen Operationen (Be-
fehlen) zu durchlaufen und damit auch selbsténdig
Entscheidungen zu treffen.

b) Die Geschwindigkeit, mit der diese arithmetischen
und logischen Operationen durchgefiihrt werden,
ist im Gegensatz zu elektromechanischen Gerdten

sehr hoch.
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c) SchlieBlich besitzen derartige Rechner einen ent-
sprechend groBen sogenannten inneren Speicher
(im Gegensatz zum duBeren) mit relativ kurzer Zu-
griffszeit.

" Unter einem inneren (internen) Speicher versteht man

einen solchen, bei dem der InformationsfluB von und
zum Speicher unmittelbar und ausschlieBlich von der
Rechenanlage selbst gesteuert wird. Seine Kapazitat
ist begrenzt. Ein duBerer (externer) Speicher dagegen
hat unbegrenzte Kapazitit, da das speicherféhige
Material (Lochband, Lochkarte, Magnetband) aus-
wechselbar ist. Mit Zugriffszeit wird kurz die Zeit fiir
das Auffinden eines Speicherplatzes und den darauf-
folgenden Informationstransport vom Speicherplatz
(intern oder extern) zum Rechenwerk oder umgekehrt
vom Rechenwerk zum Speicherplatz bezeichnet.

2. Das Magnetband als Speicher von Informationen

Ein Magnetband ist ein externer Speicher, bei dem als
Informationstrédger das vom Magnettongerdt bekannte
Band benutzt wird, das eine magnetisierbare Schicht
besitzt und Informationen in Form von magnetisierten
Punkten speichert. Neben der Grundausstattung, wie
sie unter a), b) und c) angegeben ist, ist eine elektro-
nische Rechenanlage je nach ihrer GroBe auch mit An-
schliissen fiir eine Menge peripherer Gerdte, wie z. B.
Lochkartenlese- und Stanzeinheiten, Lochstreifenleser,
Magnettrommeln, Magnetbandgerdte usw. ausge-
riistet. Die Magnetbandgerdte haben die Aufgabe,
die auf dem Magnetband gespeicherten Daten (Infor-
mationen) in die Rechenanlage zu iiberfithren. Man
sagt dafiir auch, daB die Rechenanlage die Daten vom
Magnetband .liest”. In umgekehrten Fall, wenn nédm-
lich die Daten vom Rechner mittels der Bandgerdte
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wieder auf das Magnetband gespeichert werden,
spricht man auch vom ,Schreiben” auf das Band. Die
magnetisierbaren Schichten sind auf dem Magnet-
band in Spuren angeordnet, so daB nicht nur hinter-
einander, sondern auch nebeneinander magnetisierte
Punkte auftreten. Das steigert natiirlich die Soeicher-
kapazitdt erheblich, so daB sich z. B. auf 1 cm Magnet-
band bequem der Inhalt einer 80spaltigen Lochkarte
unterbringen laBt. Selbst bej niedriger Zeichendichte
(Impulsdichte) von 80 Zeichen je cm kann ein Magnet-
band von 750 m Lénge etwa 6 Mill. Zeichen aufneh-
men, was der Kapazitdt von 75 000 Lochkarten ent-
spricht. Es sollen hier kurz die Vorteile des Magnet-
bandes gegeniiber anderen Speichern
skizziert werden.

externen

a) Es hat mit geringer Masse je Information eine
auBerordentlich hohe Speicherkapaziat und ist da-
her billiger als die Lochkarte,
bequemer zu transportieren und
beansprucht wenig Lagerraum.

b) Es besteht kein Stelligkeitszwang mehr, so daB
beliebig viele Dezimalstellen vorkommen kénnen,
ohne daB eine Einengung wie bei den 80 Spalten
der Lochkarte entsteht. Auch unniitzer Aufwand
durch nicht voll ausgenutzte Lochkarten entfdllt.

c) Im Gegensatz zur Lochkarte sind die Daten auf
dem Magnetband 18schbar, d. h. sie kénnen mit
neuen Informationen iiberschrieben werden. Die

Béander kénnen also vielfach wieder verwendet
werden.

d) Die Ein- und Ausgabegeschwindigkeit der Infor-
mationen ist der Rechengeschwindigkeit angepalt.
Vergleichsweise seien fiir kleine Rechner

1000 Zeichen/s mittels Magnetband
130 Zeichen/s mittels Lochkarten
und fiir schnelle Gerdte
25000 Zeichen/s mittels Magnetband
800 Zeichen/s mittels Lochkarten
als Ubertragungsgeschwindigkeiten angefiihrt, wo-
bei jedoch noch viel schnellere Magnetband-FEin-
und Ausgabegerdte mit 120 000 Zeichen/s Trans-
fergeschwindigkeit bekannt sind.

Sortierbegrift Sortierbegriff

Von keinem anderen externen Speicher werden diese
Kennzahlen auch nur anndhernd erreicht. Als Nach-
teile stehen dem einmal die hohen Kosten der Ein-
und Ausgabegeréte, zum anderen die nicht sofortige
visuelle Lesbarmachung bestimmter Informationen ge-
geniiber. Diese Nachteile werden jedoch durch die
Vorteile aufgehoben, sobald Informationen, Zwischen-
ergebnisse usw. in groBen Mengen gespeichert wer-
den miissen und Lochkartengerdte mit den geringen

Ubertrogungsgeschwindigkeiten unwirtschaftlich wer-
den.

3. Begriff und Notwendigkeit der Sortierung

GroBe Mengen von Daten, die in elektronischen
Rechenmaschinen verarbeitet werden sollen, lassen
sich also in wirtschaftlicher Weise nur auf Magnet-
bdndern speichern. Diese Daten sind in der Reihen-
folge ihres zufélligen Eintreffens (statistische Vertei-
lung) auf dem Magnetband gespeichert. Unter Sor-
tieren der Daten versteht man ein groBenrichtiges
Ordnen dieser Informationen in aufsteigender Rei-
henfolge nach einem bestimmten dezimalen (oder
auch alphanumerischen) Sortierbegriff. Ist beispiels-
weise "eine Lagerkartei fiir dje Materialabrechnung
elektronisch gespeichert, so ist es auf Grund der gro-
Ben Zugriffszeiten zu den Informationen auf dem
Magnetband (selbst bei den schnellsten und teuersten
Bandgerédten treten Suchzeiten von mehreren Minuten
auf) nicht méglich, mit unsortierten Belegen zu ar-
beiten. Es sei z. B. die Artikelnummer als Begriff her-
angezogen. Nach Eingabe der Werte des Material-
beleges von einem Band muB das zweite Magnet-
band von Anfang an so lange durchlaufen werden, bis
durch Vergleich der Artikelnummern die Information
gefunden ist, in der die Werte des entsprechenden

Artikels gespeichert sind. Der Nachteil der langen

Suchzeiten kann im allgemeinen dadurch beseitigt
werden, daB die Belege von den Béndern in der

gleichen Reihenfolge zur Verarbeitung gelangen. Mit

anderen Worten: Wenn die Daten zur Verarbeitung

in Zusammenfossungen nach Artikel-, Kunden-, Konto-
oder Teilenummern usw. geordnet sein miissen, so
sind die datentragenden Magnetbénder einem Sor-
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Bild 1. Beispiel einer Verteilung der In-

licke) licke,
ﬁ/\/

formationen auf dem Magnet-
band

Blockendemarke

—
JInformationshlock

Laufrichtung des
Bondes

:nd Zwischenrdume, in denen keine Informationen
Sms cichert werden kdénnen. Sie sind fir den Start-
[g;w‘,j Stoppvorgang des Magnetbandes beim. Lesen
oder Schreiben erforderlich. Die Lénge des ZW|?chen(;
raumes richtet sich nach der Start- und Stoppzeit un
der Bandgeschwindigkeit des Magnetbandes. Inr}er-
halb eines Informationsblockes s’.teht der. $ort1er-
begriff. Seine Ldnge ist im allgemeinen Ied[g{hch. von
den Kennziffern dés Elektronenrechne@ obhar.\glg.
Man unterscheidet nun prinzipiell zwei verschiedene
Sortierverfahren:

1. Das Schubfach- oder Stellensortieren

2. Das Vergleichssortieren.

41. Das Schubfachsortieren

Kennzeichen dieses Verfahrens ist, daB die”Blb'cke; des
Magnetbandes einer Anzahl von ,Schubfdchern” zu-
geordnet werden, wobei dem SortiermerI.(mol entnom-
men wird, in welches Schubfach der e“mze|ne Block
gehért. Zu diesem Sortierbetrieb gehért auch das
bekannte Lochkartensortierverfahren, das zu Ver-
gleichszwecken kurz veranschaulicht werden soll.

4.1.1. Das Prinzip des Lochkartensortierens

Die in ungeordneter Reihenfolge im Eingal?estopel
vorliegenden Karten werden je nach dgr Zn."fer der
untersten Dezimalstelle des Sortierbegriffes in zehn
Ablagefécher verteilt. Die zehn Teilstapel werden un-
ter Beibehaltung ihrer Reihenfolge aufeinande'rgelegt
und als Eingabestapel fiir einen zweiten Sortu'ergcmg
nach der Zehnerstelle benutzt, so daB jetzt in den
zehn Fachern die Zehnerziffern des Sortierbegriffes ge-
ordnet sind. Da die Einerstellung beim zweiten _Sor-
tieren nicht gedndert wird, liegen die Karten jetzt
nach beiden Dezimalstellen sortiert. Das Verfonf.\ren
wird fortgesetzt, bis alle Stellen des Sortierbegriffes
erfaBt wurden. Die Sortiermaschinen haben ol_io
Fécher fiir die Ziffern 0 bis 9, dazu noch Fdacher fiir
Uberlécher 11 und 12 sowie =in Restfach.

4.1.2. Jeder Stelle des Sortiermerkmals ist ein
Magnetband zugeordnet

Will man das Lochkartenverfahren auch fiir Magnet-
bédnder anwenden, so sind neben dem Eingab.e—
magnetband zehn Sortiermagnetbdnder notwendig,
falls die zehn Bdander im Riicklauf auf das Eingabe-
band geordnet eingeschrieben werden k'dnner.\. Wird
dagegen direkt auf zehn andere Bénder sortiert, so
sind dazu 20 (evtl. zusdtzliche Restbdnder) Band-
gerdte notwendig. Da Magnetbandgerdte aber ver-

mehrere Durchldufe in Erwégung gezogen werden, so
ist das Vergleichsverfahren vorzuziehen.

42. Das Vergleichssortieren

Das Prinzip dieses Verfahrens ist es, aus einer Gruppe
von Blécken, deren Anzahl vorgegeben ist, die Sor-
tiermerkmale aller Blécke miteinander zu vergleichen
und den Block mit dem niedrigsten Sortiermerkmal
{den kleinsten Block) herauszusuchen. Dabei ordnet
man nicht nach den einzelnen Stellen, sondern ver-
gleicht den ganzen Sortierbegriff mit einem anderen
und sucht den kleineren von beiden heraus. D.urch
solch ein ,Vergleichen wird z.B. auch ein Lexikon
alphabetisch geordnet (hierbei allerdings nur ngch
Buchstaben). Zur Erléduterung sei zundchst ein ein-
faches derartiges Verfahren angefiihrt.

4.2.1. Auswah! des kleinsten Sortiermerkmals

Bei diesem Verfahren wird das unsortierte Band ab-
gearbeitet und dabei jeder Block mit dem Block. des
bisher kleinsten Sortiermerkmals verglichen. Dieser
kleinste Block kommt nach dem Sortiermagnetband.
Nach dem Riickspulen des Bandes wird diese.r Vor-
gang wiederholt. Zwar verringert sich nach jedem
Durchlauf die Ldnge des zu sortierenden Bandes um
einen Block, aber bei n zu sortierenden Begriffen sllnd
trotzdem n-1 Durchldufe notwendig, d. h. die Sortier-
zeit ist verhdltnismdaBig hoch.

Es gibt nun eine Reihe anderer Verfahren, die w.ie-
derum viele Bandgerdte erfordern. Es tritt also im-
mer wieder die Diskrepanz zwischen Sortierzeit und
technischem Aufwand auf, und so ist auch heute ’IOCh
das Sortieren von Magnetbéndern einer der Engp'osse
der elektronischen Datenverarbeitung. Ein in dlleser
Richtung geeignetes, allen anderen Verfahren (bis auf
wenige Ausnahmen) liberlegenes, ist das sogenannte
Mischsortieren (auch unter der Bezeichnung'"tclpe
merging” bekannt). Da es das heute allgemelm tb-
liche, weil wirtschaftlichste Bandsortierverfahren ist, soll
es einer eingehenden Untersuchung unterzogen wer-
den.

4.2.2. Das Gruppensortieren oder Mischen

Bei diesem Verfahren werden die Informationen also
nicht nach der Ziffer einer Dezimalstelle verteilt, 59n—
dern durch Vergleich je zweier ganzer Sortierbegrlf.fe
werden sie in ihrer GréBenfolge nach alternierend in
zwei neue Magnetbdnder eingeschrieben, so c%aB aus
dem ungeordneten Eingabemagnetband sfhrlttwelse
geordnete Teilmengen immer gréBerer Ldnge ent-
stehen, bis schlieBlich ein volkommen geordnetes Da-

haltnisméaBig teuer sind, so scheidet dieses Verfahren
e) Das Magnetband ist besonders gut fir die

Speicherung geordneter Daten geeignet. Doch
auch die Sortierleistung ist bei einem guten Sor-
tierverfahren (wie sich noch zeigen wird) der Loch-
kartensortierung tberlegen.

SchlieBlich sei auch insbesondere im Hinblick auf
die Sortierung die gréBere Sicherheit der Magnet-
bdander erwédhnt, da hier der Sortiervorgang voll
automatisch verlduft, wdhrend beim Lochkarten-
sortieren, besonders wenn eine groBe Menge Kar-
ten nach vielen Stellen mit mehreren Maschinen
sortiert werden soll, sich leicht Bedienungsfehler
einschleichen kénnen, die meist zu einer Wieder-
holung der Arbeit fithren,

tierverfahren zu unterwerfen. Um die Maéglichkeiten
zum Sortieren anschaulich zu erldutern, seien die un-
terschiedlichen Sortierverfahren gegentibergestellt. Fiir
eine ausfiihrlichere Untersuchung dieser Verfahren sei
auf die zitierte Literatur verwiesen [3].

4, Die Sortierverfahren

Einleitend seien noch einige Erlduterungen zum Auf-
bau der Daten auf den Magnetbédndern gegeben. Die
zu speichernden Werte werden bei Magnetbdndern
meist in Form von Informationsbl&cken untergebracht
(Bild 1). Zur Kennzeichnung steht am Ende eines sol-
chen Blockes ein Zeichen, die sogenannte Blockend-
marke. Zwischen den einzelnen Informationsblécken
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fur die Praxis als unwirtschaftlich aus.

Ahnlich verhdlt es sich mit den anderen Verfahren des
Schubfachsortierens, die zwar geringeren technischen
Aufwand, dafiir aber hohe Sortierzeiten und lange
Magnetbédnder erfordern. Das reine Sortieren nach
Dezimalstellen und 10 Ziffern eignet sich fiir das
Bandsortieren schlecht. Noch ungiinstiger wird das
Stellensortieren fiir die Sortierung nach Buchstaben,
wie es z. B. im Handel und in der Materialwirtschaft
vorkommt. Auch muB zuweilen nach gemischten Sor-
tierbegriffen geordnet werden. In diesem Fall wéren
37 Sortierfécher bzw. Magnetbdnder erforderlich oder
mehrere Durchldufe je Sortierstelle, wie es beim Loch-
kartenordnen gehandhabt wird [4]. Wenn aber schon
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tenband vorliegt. Im einzelnen wird die Sortierung
wie folgt ausgefiihrt:

Die unsortierten Bldécke einer Bandeinheit werden ?uf
zwei Bdnder verteilt und dann zwischen den zwei I?q‘n-
derpaaren, die zu einer derartigen Sortierur‘{g bendtigt
werden, hin- und hertransportiert, wobei jedes Pcnar
abwechselnd fiir den Ausgang oder Eingang die”nt. Bei
jedem Durchlauf werden die Blécke in imm.er gro'Beren
Folgen (Sortierfolgen) aufgeteilt, bis eine einzige
Folge erreicht ist. Diese wird dann auf ein Band ge-
schrieben.

Fiir den Vergleich zweier Sortierbegriffe werden drei
Abschnitte des inneren Speichers der Rechenanlage
benstigt. Bild 2 zeigt schematisch den Lauf der Infor-
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mationen im ersten Durchlauf einer Sortierung vom
Magnetbandgerdt 1 durch die zentrale Rechen- und
Speichereinheit auf die Bandgerdte 3 und 4. Vom
Magnetbandgerdt 1 (MBG 1) kommen zundchst die
beiden ersten Informationen in zwei getrennte Ab-
schnitte | und Il des inneren Speichers. Die Sortier-
begriffe der beiden Informationen werden verglichen
und der kleinere von beiden kommt iiber Speicher-
abschnitt Il auf Band 3. Der leere Speicherabschnitt
(I oder 1) wird mit dem néchsten Informationsblock
von Band 1 aufgefiillt. Dieser im internen Speicher
neu aufgenommene Block wird zunéchst mit dem im
Speicher verbliebenen Block (Rest) verglichen. Der
ndchst gréBere von beiden Informationsblécken, der
in Folge mit dem auf Band 3 tibertragenen Block

M6B 1 Zentrale Rechen - und Speichereinhert:

Speicherabschnitt
T

{
Vergleich — 1
) ;

Speicherabschnitt
/4

Bild 2. Arbeitsschema fiir die Bandsortierung im ersten Durchlauf

steht, wird wieder auf Band 3 geschrieben. Besteht
keine solche Folge, so kommt der kleinste Wert der
beiden Speicherabschnitte auf Band 4. Das Verfahren
wiederholt sich in derselben Weise fiir alle tibrigen
Blécke, bis auf dem Band 1 das sogenannte Magnet-
bandendezeichen auftritt. Ein einfaches Beispiel wird
dieses Sortierverfahren am besten erkléren. Gegeben
sei auf dem Eingabemagnetband die Folge:

314, 002, 040, 426, 043, 037, 311, 114, 099, 267, 076, 075.
Aus Bild 3 ist ersichtlich, wie bereits beim ersten
Durchlauf eine kleinere Zahl von Folgen entsteht. Sind
die beiden letzten Blécke aus dem Eingabemagnet-
band 1 in den internen Speicher Ubertragen, so findet
wie bisher ein normaler Vergleich mit dem zuletzt aus-
sortierten Sortiermerkmal statt. Nun wére nur noch in
einem der beiden Abschnitte ein Block. Um auch die-
sen noch vergleichen zu kénnen, wird in der Praxis
vom Band 1 noch ein sogenannter SchluBblock mit
auBerordentlich groBem Sortiermerkmal (das zweck-
mdBigerweise aus lauter Ziffern 9 besteht) iibertragen,
so daB der letzte Informationsblock gegentiber dem
SchluBblock stets kleiner ist. Jedes Band muB am
Ende also wenigstens einen solchen groBen aber ver-
gleichbaren SchluBblock tragen, der natiirlich unter
den anderen Sortierbegriffen nicht vorkommen darf,
damit man feststellen kann, wann die Informationen
auf dem Band zu Ende sind. Dieser wird nun auch auf
die neu erstellten Bénder 3 und 4 ausgegeben. Danach
werden alle Bénder zuriickgespult. Es beginnt der
zweite Durchlauf mit dem Lesen der Blécke aus Band 3
und 4. Dabei kommen die Daten vom Bandgerdat 3
nur in Abschnitt |, die des Bandgerdtes 4 nur in Ab-
schnitt Il des Speichers. Es erfolgen wieder die in Bild 3
gezeigten Vergleiche. Die verglichenen Blécke werden
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Band 1 \ Band 2‘ interner Speicher ' Band 3 ‘ Band 4

314 | =314 IIII:OOQI 11 = 002

002 Vergleich: 002 < 314

002 kommt auf Band 3
040 kommt nach
Abschnitt 1

I =314 ,HI:002| Il = 040

Vergleich: 040 > 002
040 < 314
040 in Folge mit 002
040 kommt auf Band 3

I =314 lll|=040l Il = 426

Vergleich: 426 > 040
426 > 314
314 ist kleiner als 426
und in Folge mit 040

~ 043 'm - 314| Il = 496

Vergleich: 043 < 314
043 < 426
426 in Folge mit 314
426 kommt auf Band 3

| =043 IIII:426| Il = 037

Vergleich: 037 < 426

037 < 043
Beide Zahlen in den Abschnit-
ten I und Il sind kleiner als die
in 111, daher kommt 037 auf
Band 4

| =043 |I|| = 037l Il =311

Vergleich: 311 > 037

311 > 043
043 ist kleiner als 311 und in Folge
mit 037, kommt also auf Band 4
usw,

Auf Band 4 wird nun solange ge-
267 schrieben, bis wieder in I und Il
beide Blécke kleiner sind als der
076 zuletzt geschriebene Block der
Folge auf Band 4. Dann wird ge-
075 wechselt auf Band 3 usw.

Bild 3. Beispiel fiir die Bandsortierung im ersten Durchlauf

auf die Bander 1 und 2 geschrieben, die also jetzt
zu Sortiermagnetb&ndern (Ausgabebdndern) werden.
Nach diesem zweiten Durchlauf werden diese wieder
zu Eingabebéndern, und es wird nach Band 3 und 4
sortiert. Zwischen den Bandpaaren wird so oft ge-
wechselt (Durchldufe), bis nur noch eine einzige Folge
(ndmlich die in aufsteigender Reihenfolge geordnete)
brig ist. Sie steht dann auf einem einzigen Band
(1 oder 3). Nach dem Riickspulen aller Bandeinheiten

Originalfolge 1. Durchlauf 2. Durchlauf 3. Durchlauf

Band 1 [ Band 2 | Band 3 [ Band 4 l Band 1 ] Band 2 | Band 3 | Band 4

l 314 002 037 002 075 002
002 040 043 037 076 037
040 314 114 040 099 040
426 426 311 043 267 043
043 114 075
037 099 075 31 076
311 267 076 314 099
114 426 114
099 267
267 311
076 314
075 426

Bild 4. Sortierschema fiir das Mischsortieren bei 4 Magnetbandgeriten
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ist die Sortierung beendet. Fur das ob.enongefuhrl"t]e
Beispiel zeigt Bild 3 das Ergebnis nach jedem Durj -
lauf. Die sténdig mit zu tibertragenden Bandende-
Blécke sind der Ubersicht halber weggelassen.

Bei diesem Sortierverfahren werden natUrlic'h auch
gleiche Sortierbegriffe richtig eingeordnt, bei clleneh
es ja auf die Reihenfolge nicht ankommt. Fernfel V\./el’l]-
den bereits zufdllig vorhandene Ordnunge.n |n- rl(?l;
tiger Reihenfolge beibehalten. Dadurc.h verringert sid
natiirlich die Anzahl der Banddurchléufe und somg
auch die Sortierzeit. Man kann sich.vorstelle.n, dclll
man dieses Verfahren des Mischsortierens leicht fur
etwa sechs oder mehr Bandgerdte belondeln “kcmp.
Das bedeutet abermals eine Beschleunigung fir d.le
Dauer der Sortierzeit. Wie kann man nun alllgemelr;
die Zeiten fiir das Magnetbandsortieren bestimmen®
Die wichtigsten EinfluBfaktoren sollen nachfolgend an-

gegeben werden.

5. Die Sortierzeit

Ein wesentlicher Beitrag zur Dauer des Sortiervorgan-
ges ist zundchst durch die Anzahl der Bqnddurch-
laufe (Sortierrichtungswechsel) gegeben. Sie lassen
sich durch folgende Abschétzung errechnen

kP =n
wenn die Blécke in absteigender Reihenfolge vor-
liegen, wobei
n = Anzahl der zu sortierenden Informationen

p = Héchstzahl der erforderlichen Durchléufe
k = Zahl der Bandgerdate (Bander) dividiert durch 2.

‘ 2o __ 4
Bei vier verwendeten Bandgerdten (k=-) ergeben

sich die notwendigen Sortiergdnge nach Bild 5. Sind
7. B. 60000 Informationen mit vier B&ndern zu sor-
tieren, so muB 2P = 60000 sein, also 216 = 65 536,
d. h. ich benstige dazu 16 Durchlaufe.

Zwischen den Durchldufen liegen nun f:lie .I'Qijckspu|-
seiten fiir Elektronenrechner, die nicht riickwérts lesen

Anzahl der
Informationen

Anzahl der
Durchlaufe

fir k =2

Anzahl der
Informationen

Anzahl der
Durchlaufe
fir k=2

2048
4096
8192

16 384
32768
65 536
131 072
262 144
524 288
1048 576

SWOHENDU A WD =

Bild 5. Anzahl der Sortierdurchléufe in Abhangigkeit von der Anzahl
der Sortierbegriffe

kénnen. Jedoch laufen diese Riickspulvorgénge auto-
matisch ab, so daB bei einer Sortierung das uns?rci
tierte Band in eines der Bandgerdte eingelegt wir
und nach beendeter Sortierung das geord.r}ete Band
nur noch aus einem bestimmten Bandgerdt hciercus-.
genommen zu werden braucht. Es sin(‘:i also .kelnerlel
Zwischenhandgriffe notwendig, wie dies beim Loch-
kartensortieren der Fall ist.

(Fortsetzung von Seite 2)

Es ist nur zu nattirlich, daB solche industriellllhoche.nt-
wickelten Lénder wie Frankreich, ltalien, Osterreich,
Westdeutschland u. a. besonders an Lieferungen hoch-
wertiger FErzeugnisse, wie Fakturier- und Buchlegs-
maschinen interessiert sind. Die traditionsreichen
Handelsbeziehungen zu diesen Ldndern, die oftmcl1|s
schon viele Jahrzehnte bestehen, sind eine s:tabllle
Grundlage fiir deren Weiterentwicklung. Schhel}hch
beweisen uns die Lieferungen unserer Erzeugnisse,
die auf den jeweiligen Markten oft auf eine starke in-
und auslé@ndische Konkurrenz stoBen, daB die deutsche
Wertarbeit aus der Deutschen Demokratischen Repu-
blik auch hier einen guten Ruf besitzt und Anerken-

nung findet.

Die Regierungen und fiihrende Politiker der Wes.t-
europdischen Ldnder verschlieBen oftma|§ noch die
Augen vor der DDR und leugnen ihre Existenz. Das
dndert zwar nichts an unserem Bestehen, spricht aber
fiir die Kurzsichtigkeit bestimmter Kreise. Das nicht un-
bedeutende und einfluBreiche Wirtschaftskreise dem-
gegeniiber objektiver und weitsichtiger sind, hct‘ nicht
zuletzt seine Ursache auch in der Qualitétsarbeit un-
serer Werktdtigen. Intensive und zielstrebige Arbeit
sowohl| der Mitarbeiter unseres AuBenhandelsunter-
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nehmens als auch der Beschéftigten des ganzen lndu'-
striezweiges, verbunden mit einer umsicht|.gen.Arbe|t
unserer Generalvertreter und der Mitarbeiter in un-
seren Handelsvertretungen bzw. den Auslcmdsv'ertr?-
tungen der Kammer fiir AuBenhandel der DDR, ist die
Ursache dafiir, daB die DDR mit fast 40 Pro.zent am
Import von Buchungs- und Fakturiermaschmen in
ltalien beteiligt ist. In Westdeutschland sind f:c:st
30 Prozent der importierten Buchungs- und Fakturier-
maschinen aus der DDR.

Wir sind bereit — und die Biiromaschinenindustrie c!er
DDR ist auch dazu in der Lage — die Geschéftsbezie-
hungen zu all diesen Ldandern weiter quszubouen.und
unsere Lieferungen zu steigern. DaB die Masd'nnen
und Anlagen, die bei uns gefertigt werden und ihren
Weg aus Sémmerda oder Erfurt, Karl-Marx-Stadt oder
anderen Orten der Deutschen Demokratischen Repu-
blik in das Ausland antreten, zu den Weltspitzen-
erzeugnissen zdhlen und diese Stellung b.ehalten, da-
fir birgt die sich immer besser entwickelnde Zu-
sammenarbeit zwischen dem AuBenhandelsunter-
nehmen Biiromaschinen-Export GmbH Berlin und dem
Industriezweig Biiromaschinen der Deutschen Demo-

kratischen Republik.
NTB 812
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Der groBte und wichtigste Vorteil des Mischsortierens
ist, daB die Sortierzeit im wesentlichen nur von der
Anzahl der zu sortierenden Belege abhéngt und nicht
von der Stellenzahl des Sortierbegriffes.

Das Lochkartensortieren dagegen ist auBer von der
Anzahl der Karten auch sehr wesentlich von der Stel-
lenzahl des Sortierbegriffes abhdngig, da diese Zahl
ja bestimmend fiir die Anzahl der Durchldufe ist. Es ist
also leicht zu erkennen, daB mit steigender Sortier-
begriffslinge das Magnetbandsortieren unbedingt
dem Lochkartensortieren iiberlegen ist. Sind dagegen
kurze Begriffe zu sortieren, so kann es umgekehrt
sein. Aber selbst dann ist es viel wirtschaftlicher, trotz-
dem eine Magnetbandsortierung durchzufiihren, als
etwa die Magnetbandangaben auf Lochkarten erst
herauszustanzen und dann zu sortieren. Die Be-
mihungen um ein schnelles Bandsortieren sind da-
her gerade in diesem Fall erforderlich. Das Misch-
sortieren wird deshalb meist in abgewandelter Form
angewendet, ndmlich, daB der bei den Elektronen-
rechnern vorhandene Speicherraum ausgenutzt wird,
um das Verfahren zu beschleunigen. Trotzdem soll fiir
das einfache Mischen mit vier Bandgerdten, wie es
oben beschrieben wurde, ein Zeitdiagramm aufgestellt
werden, das dem Leser einen ungefdhren Einblick in
die Zeiten gibt, mit denen man beim Magnetband-
sortieren im einfachsten Fall zu rechnen hat.

Neben den bisher erwdhnten Faktoren, wie Anzahl
der Durchldufe, Dauer der Riickspulzeit, Anzahl der
Informationen (Sortierbegriffe), sind vor allem die
Bandgeschwindigkeit beim Lesen und beim Schreiben,
die Informationsblocklédnge, die Start-Stoppzeit sowie
die Zeit fiir das eigentliche Sortieren und das Steuern

50l
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Bild 6. Diagramm fiir die Abhéngigkeit der Sortierzeit von der Anzahl
der Sortierbegriffe bei konstanter Blocklénge, wobei Z = Zei-
chen, t = Sortierzeit in Minuten und n = Anzahl der Sortier-
begriffe bedeuten

der Bandgerdte im Rechner (kurz: Rechenzeit) fiir die
Errechnung der Sortierzeit bestimmend. Den stérksten
EinfluB bt immer noch der Grad der Unordnung der
Daten auf dem Band aus. Fiir das Diagramm sei da-
her statistische Verteilung vorausgesetzt. Mit der An-
nahme einer Lese- und Schreibgeschwindigkeit von
1,5m/s hat man es keineswegs mit sehr schnellen
Bandgerdten zu tun. Fiir die Ricklaufgeschwindigkeit
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sei das Doppelte (3 m/s) angesetzt. Nimmt man wei-
ter an, daB der Rechner in der Lage ist, im Speicher-
abschnitt | oder Il die neue Information aufzuneh-
men und gleichzeitig vom Speicherabschnitt Il die
sortierte auszugeben (die meisten Rechner kénnen
das), so sinkt dadurch die Sortierzeit ebenfalls. Fiir
das Rechenprogramm kann bei diesem Verfahren
eine Zeit von 10 Millisekunden angenommen werden,
wobei die Operationsgeschwindigkeit der Anlage
noch niedrig angesetzt ist. Liegen Start- und Stopp-
zeiten auch in dieser GréBenordnung (etwa 20 und
10 Millisekunden), so kann man die Sortierzeit in Ab-
héngigkeit von der Anzahl der Sortierbegriffe wie in
Bild 6 darstellen. Dabei sind als Parameter Block-
ldngen von 80, 160, 240, 320 und 500 Zeichen ange-
nommen. Ein Band mit 15000 Informationen von
80 Zeichen Blocklinge (Lochkarte) wiirde also mit
Magnetband in etwa 160 min sortiert sein. Dagegen
brauchte ich fiir die Sortierung von 15000 Lochkarten
mit konventionellen Anlagen bei 10stelligem Sortier-
begriff und der Sortierleistung von 30000 Karten/

Std. 300 min, bei 15stelligem Sortiermerkmal schon
7,5 Std.

Der® Vorteil der Bandsortierung ist offensichtlich.
Wesentlich giinstiger wird sie durch Verwendung von
weiteren Bandgerdten, héheren Ein- und Ausgabe-
geschwindigkeiten und durch ein noch besseres (in-
terne Speicherausnutzung) Sortierverfahren. Die Sor-
tierzeit sinkt dadurch beim heutigen technischen Stand

bis auf /i der im Diagramm angegebenen Zeit und
darunter.

AbschlieBend kann zusammenfassend festgestellt wer-
den, daB sich als Ergebnis dieser Untersuchungen
eine Uberlegenheit des Magnetbandsortierens gegen-
tiber der Lochkartensortierung ergibt. Selbst wenn man
berticksichtigt, daB statt der teuren Bandgerdte meh-
rere Lochkartensortiermaschinen eingesetzt werden
kénnen, bleibt die Verwendung des Magnetbandes
(bei groBen Datenmengen auch auf Grund der hohen
Sortierleistungen) wirtschaftlicher als die konventio-
nelle Lochkartenspeicherung. Ein mit Magnetbdndern
ausgeriistetes Datenverarbeitungssystem ist also die
ideale Grundlage fiir die Verwirklichung der Automa-
tisierung und Rationalisierung der Verwaltungs- und

FPlanungsaufgaben in unserer Wirtschaft.
NTB 764
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Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten

Teil XVI (SchluB): Zusammenfassung der in der Artikelserie behandelten Schwerpunkte der durchgéingigen komplexen

Datenverarheitung im Betriebe

Diplomwirtschaftler G. Puttrich und Ing. W. Rinn, Dresden

1. Grundsdtze fiir die Darstellung des Systems

in der Artikelserie haben wir an einem Beispiel die
Méglichkeit der durchgdngigen komplexen Mechani-
sierung der Verwaltungsarbeiten in einem Industrie-
betrieb unter Einsatz der Lochkartentechnik darge-
stellt.

Es kam uns darauf an, in diesem Organisationsprojekt
alle die im Betrieb vorkommenden routineméfBigen
Verwaltungs- und Biiroarbeitsprozesse zu erfassen,
die eine Mechanisierung méglich und erforderlich
machen. Wir haben deshalb bei unseren Beispielen
die Erfordernisse der Leitung, Lenkung und Kontrolle
des Gesamtbetriebes im Auge gehabt und die Ein-
heit von Menge, Zeit und Wert, d. h. die gleichzeitige
Auswertung der materiellen Vorgénge selbst und ihre
finanzielle Darstellung, dem System zugrunde gelegt.

Deshalb richtet sich diese Artikelserie an die Mit-
arbeiter in allen Bereichen des Betriebes, angefangen
vom Konstruktionsbiiro und der Technologie tiber die
Planungsabteilung und die Produktionslenkung, die
Produktionsbereiche, die Grundmittelverwaltung, die
Arbeitskraftelenkung, die Hilfsabteilungen usw. bis
zum kaufménnischen Bereich und zum Rechnungs-
wesen.

Wir gingen davon aus, daB das Zahlenmaterial be-
ginnend von der Planung des Erzeugnisses lber die
Betriebs- und operative Planung bis zur Darstellung
der Istzahlen, deren Abrechnung und bis zum Plan-
|st-Vergleich weitestgehend ohne manuelle Zwischen-
arbeiten maschinell gewonnen und weiterverarbeitet
werden kann (s. Bild 1). Damit bietet dieses System
auch giinstige Voraussetzungen fiir den Einsatz pro-
grammgesteuerter Lochkartenrechner. Das setzte vor-
aus, daB die Lochkartenbasen aufeinander abge-
stimmt wurden. Werden Verénderungen in einzelnen
Teilen des Systems vorgenommen, muB beachtet wer-
den, daB damit diese Ubereinstimmung in den Loch-
kartenbasen nicht verlorengeht.

Wir legten besonderen Wert darauf, die Organisa-
tionsbeispiele hinsichtlich der Beschreibung der Schliis-
selsysteme, Lochkarteneinteilungen, der Arbeitsab-
lgufe und Listenbilder so konkret und in allen Einzel-
teilen darzustellen, daB diese Beispiele weitgehend
als praktische Arbeitsanleitung dienen kénnen. Der
groBte Teil der Arbeitsbeispiele wurde in der Praxis
bzw. in Modellversuchen erprobt.

Bei der Ausarbeitung des Systems wurden unter an-
derem die in Frage kommenden wissenschaftlichen
Erkenntnisse der Hochschule fiir Okonomie Berlin und
der Technischen Universitét Dresden fiir Organisation
und Planung des Industriebetriebes mit zugrunde
gelegt.

Die Organisationsbeispiele wurden in erster Linie auf
die Verhdltnisse im Maschinenbau zugeschnitten. Wir
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sind jedoch der Meinung, daB wesentliche Teile des
Systems sich unverdndert oder mit relativ geringen
Abweichungen auf die Verhéltnisse in anderen In-
dustriezweigen und Bereichen der Volkswirtschaft
(z. B. Bauwirtschaft, Verkehrswesen) anwenden lassen.

Eine solche Orientierung wiirde nicht nur den Arbeits-
aufwand fiir die Einfithrung der Lochkartentechnik in
den verschiedenen  Bereichen wesentlich verringern
und Riickschldge weitgehend vermeiden, sondern sie
wiirde insbesondere eine wesentliche Voraussetzung
fiir die Bildung territorialer Rechenzentren darstellen.

Die Organisationsbeispiele wurden im Prinzip auf
den Einsatz von Lochkartenmaschinen des 80spaltigen
Systems vom VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda zu-
geschnitten (s. Abschnitt 3).

SinngemdB kann die Artikelreihe aber auch zur
Grundlage fiir den Einsatz des 90spaltigen Loch-
kartensystems (Aritma) genommen werden, insbeson-
dere, wenn schaltbare Tabelliermaschinen eingesetzt
werden kénnen.

Bei den Darstellungen der Auswertungen und Listen-
bilder wurden fiir die jeweiligen Arbeitsgebiete weit-
gehend einheitliche Grundschaltungen vorgesehen,
um die Programmierarbeiten einzuschrdnken und um
die einmal gesteckten Programmtafeln wiederverwen-
den zu kénnen.

In den Artikeln wurden stets die organisatorischen
Voraussetzungen vorangestellt. Es muB betont wer-
den, daB die Schaffung dieser Voraussetzungen mit
der wichtigste Teil der Einfiihrung der Lochkartentech-
nik ist und daB von der griindlichen und wirkungsvol-
len Vorarbeit zur Schaffung dieser Voraussetzungen
wesentlich der Erfolg der Einfiihrung der Lochkarten-
technik im Betrieb abhdngt. Es muB gefordert werden,
daB die Betriebe besser ein oder mehrere Jahre auf
die griindlichen Vorbereitungen verwenden, ehe die
Maschinen geliefert werden, als daB nach Eintreffen
der Maschinen festgestellt werden muB, daB erst noch
langwierige Vorarbeiten notwendig sind, um die Loch-
kartenmaschinen rationell einsetzen und auslasten zu
kénnen.

Da die eingehende Darlegung der Grundlagen fir
die Schaffung der organisatorischen und technologi-
schen Voraussetzungen im Betrieb den Rahmen dieser
Artikelreihe gesprengt hatten, haben wir auf die ent-
sprechende Literatur verwiesen, die fir die Vorberei-
tungsarbeiten mit herangezogen werden sollte.

In den folgenden Abschnitten wird eine Ubersicht
tiber den Inhalt der einzelnen Teile der Artikelserie,
tiber die fiir das Organisationsprojekt vorgesehenen
Maschinen,

iber die verwendeten Lochkarten und

tiber die Lochkartenauswertungen gegeben.
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I Was ist bei der Einfiihrung der Lochkartentechnik in
Industriebetrieben zu beachten?

Es werden insbesondere die Grundsdtze, die bei der
Einfiihrung der Lochkartentechnik zu beachten sind, wie
die Schaffung von technologischen Voraussetzungen, die
Beurteilung der Wirtschaftlichkeit der Anlagen, die
Schulung der erforderlichen Kader, die Ausriistung der
Lochkartenstation, dargestellt. An einem Beispiel der
Materialentnahme wird die Verbindung von manueller
Arbeitsweise zum maschinellen Verfahren und die neue
Art der Darstellung maschineller Ergebnisse eingehend
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Schliisselsysteme aufzustellen?

Zundchst wird ein genereller Uberblick {iber die Arten
der Schliisselsysteme gegeben. In der weiteren Abhand-
lung werden an Hand von Beispielen der Aufbau der
wichtigsten Schliisselsysteme erldutert und dargestellt.

Wie kénnen die Auftrége fiir Lochkartenarbeiten vor-
bereitet werden?

In Anlehnung an die in der Produktion angewendete
Technologie bei der Vorbereitung von Fertigungsauftra-
gen wird die technologische Vorbereitung eines Arbeits-
ablaufes in der Lochkartenstation erldutert. Den Ar-
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beitszeitvorgabén laut Arbeitsnorm (Sollvorgabe und
Istzeiten) fiir die Produktion entsprechen die MeBwerte
fiir manuelle und maschinelle Bearbeitung. Eine ent-
scheidende Kennziffer zur Beurteilung des Nutzeffektes
beim Einsatz von Lochkartenmaschinen fiir das jeweilige
Arbeitsgebiet ergibt sich aus der Gegeniiberstellung der
nach den MeBwerten fiir die lochkartenmaschinelle und
fiir die manuelle Bearbeitung errechneten Arbeitszeit.

Die technologische Vorbereitung fiir Lochkartenarbeiten
sowie die Errechnung des Nutzeffektes werden abschlie-
Bend an einem Beispiel aus dem Gebiet der Material-
wirtschaft dargestellt. Die Anwendung der Grundsdtze
und Organisationsmittel fiir Produktionsauftrége auch
fiir die Arbeitsvorbereitung von maschinell durchzufiih-
renden Verwaltungsarbeiten soll die Voraussetzungen
fiir eine exakte Durchfiihrung der Arbeiten in der Loch-
kartenstation schaffen und die Méglichkeit der Ermitt-
lung des 8konomischen Nutzeffektes der lochkartentech-
nischen im Vergleich zur manuellen Bearbeitung geben.

Wie kann die Stiickliste eines Erzeugnisses mit Hilfe
der Lochkartentechnik ausgewertet werden?

Die Notwendigkeit, bei der Stiicklistenauswertung anfal-
lende manuelle Biiroarbeitsprozesse zu mechanisieren,
wird an einer Anzahl sich ergebender groBer Vorteile
bewiesen. Dadurch ergeben sich auch z. B. im Konstruk-
tionsbiiro wesentliche Méglichkeiten der Mechanisie-
rung von Routinearbeiten. Beschrieben werden die Form
und der Inhalt der Stiickliste, ihre erforderlichen Erwei-
terungen, der Aufbau der Schliissel, die Einteilung der
Lochkarten mit ihren zahlreichen Auswertungsméglich-
keiten (Stiicklistenstammkarte) und die lochkartentech-
nische Verfahrensweise. Alle aus der Materialstamm-
karte hergestellten méglichen Listen (Tabellen) werden
erldutert. Insbesondere wird auf die Erfassung von Wie-
derholteilen und Ersatzteilen eingegangen.

AbschlieBend wird eine Einschdtzung des Nutzeffektes
bei der Auswertung der Stiickliste mittels Lochkarten
gegeben.

Wie kann die Arbeitsplanstammkarte fiir einen Produk-
tionsauftrag mit Hilfe der Lochkartentechnik aus-
gewertet werden?

Es werden die Beziehungen zwischen Stiickliste und
Arbeitsplanstammkarte aufgezeigt,

die Vorteile der Anwendung der Lochkartentechnik fiir
die Auswertung der Arbeitsplanstammkarte nach-
gewiesen,

die als Ablochunterlage verwendeten Vordrucke be-
schrieben,

auf die Schliisselzahlen, die fiir die lochkartentechnische
Bearbeitung bendtigt werden, hingewiesen,

die fiir die Mechanisierung benétigten Lochkarten ein-
gehend erlautert,

sowie die Ubernahme der vorgesehenen Daten aus der
Arbeitsplanstammkarte in die Lochkarte, die maschinelle
Ermittlung des Arbeitskréftebedarfs und die vielseitigen
maschinellen Auswertungen iiber ,” beitszeit, Arbeits-
kréfte, Grundmittel und Werkzeuge eingehend dar-
gestellt.

Den AbschluB bildet eine Betrachtung tiber den Arbeits-
aufwand und den Nutzeffekt gegeniiber der manuellen
Bearbeitung.

Wie kann ein Erzeugnis mit Hilfe der Lochkartentechnik
vorkalkuliert werden?

Es wird dargestellt, wie an Hand von Matrizenkarten
fir Material und Arbeitszeit und von Kostenstellen-
Bewertungskarten die Lochkarten fiir die Vorkalkulation
gewonnen werden. Diese dienen zur Erzeugnis- und Er-
satzteilvorkalkulation. Die Ablaufschemata zeigen, wie
eine Vorkalkulation vollmaschinell durch den Einsatz
von Lochkartenmaschinen vorgenommen werden kann.
An einem Beispiel wird der Arbeitsaufwand und Nutz-
effekt gegentiiber der manuellen Bearbeitung erldutert.

Wie kénnen die Daten fiir die wichtigsten Hilfs- und
Versorgungsprozesse mit Hilfe der Lochkartentechnik
erfaBt und ausgewertet werden?

Ausgehend von der Begriindung der Notwendigkeit der
Anwendung der Lochkartentechnik zur Erfassung und
Auswertung der Daten fiir die wichtigsten Hilfs- und
Versorgungsprozesse wird insbesondere beschrieben,
wie mit Hilfe der Lochkartentechnik die planmdBige
Instandhaltung der Grundmittel vorbereitet, gelenkt und
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kontrolliert werden kann. Als Voraussetzung wird das
Vorhandensein von Reparaturtechnologien genannt.
Diese Daten werden in einer Matrizenkarte ,Reparatur-
technologie” gespeichert. Aus den Matrizenkarten laBt
sich der Arbeitszeit- und Lohnaufwand je Reparatur und
in Verbindung mit den Materialverbrauchsnormenkarten
der Materialaufwand ermitteln. Durch Doppeln ent-
stehen die Lohnverbund- und Materialentnahmekarten
fir die Reparaturauftrage.

In Verbindung mit weiteren Matrizenkarten (Grund-
mittelstammkarte, monatlich verfligbare Arbeitszeit) wird
maschinell der verfligbare Maschinenzeitfonds errechnet.
Dabei entsteht als weitere Lochkarte die Planungs-
karte fiir den Maschinenzeitfonds. Die entsprechenden
Arbeitsabldufe in der Lochkartenstation und die Loch-
karten sind graphisch abgebildet.

Weiter wird die Notwendigkeit begriindet, neben der
Ermittlung des Materialbedarfs fiir die Reparatur von
Grundmitteln auch Materialverbrauchsnormen des Hilfs-
materials fiir die Betriebstauglichkeit zu erarbeiten. Am
Beispiel der Ermittlung des Schmiermittelbedarfs der
Arbeits- und Werkzeugmaschinen werden der lochkarten-
maschinelle Ablauf und die dazu benétigten Lochkarten
beschrieben. Als Voraussetzung werden die Aufstel-
lung eines Schmierplanes, das Vorhandensein von
Materialbewertungskarten und Planungskarten fiir Ar-
beitszeit sowie die Herstellung von Materialverbrauchs-
normenlochkarten und Planungslochkarten fiir Hilfs-
material fiir die Betriebstauglichkeit aufgefiihrt. Ab-
schlieBend wird eine Gegeniiberstellung des Arbeits-
zeitaufwandes und des Nutzeffektes fiir den Einsatz der
Lochkartentechnik fiir die Planung und Lenkung der
Hilfsprozesse gegeben.

Wie kénnen die fiir Haupt-, Neben- und Hilfsprozesse
gewonnenen Daten mit Hilfe der Lochkartentechnik fiir
die Betriebsplanung weiterverarbeitet werden?

Der Artikel beschreibt, welche Lochkarten fiir die Weiter-
verarbeitung der fir die Haupt-, Neben- und Hilfs-
prozesse gewonnenen Daten fiir die Betriebsplanung
mit Hilfe der Lochkartentechnik benétigt werden. Nach-
dem die Nachteile der manuellen Bearbeitung den Vor-
teilen der maschinellen Bearbeitung der Betriebs-
planung gegeniibergestellt werden, folgt eine all-
gemeine Darstellung der organisatorischen Voraus-
setzungen fiir die lochkartenmaschinelle Aufbereitung
des Zahlenmaterials fiir die Betriebsplanung. Den
Hauptteil nimmt die detaillierte Beschreibung der fiir
die Planung verwendeten Lochkarten ein. Es werden die
Lochkarteneinteilung (mit Lochhinweisen) der Matrizen-
karte fiir Lose, der Planungskarten fiir Material, Arbeits-
gdnge, Arbeitszeit sowie die Matrizenkarte fiir Fertig-
erzeugnisse und die Planungskarte fiir Fertigerzeug-
nisse dargestellt und erldutert. AbschlieBend wer-
den kurze Hinweise auf die Planungskarte fiir Plan-
gemeinkosten und die Planungskarte fiir den Maschi-
nenzeitfonds gegeben.

Weiter wird beschrieben, wie die fiir die Haupt-,
Neben- und Hilfsprozesse gewonnenen Daten mit Hilfe
der Lochkartentechnik fiir die Betriebsplanung weiter-
verarbeitet werden. Aus den in vorhergehenden Teilen
dargestellten Stiicklistenstammkarten, Arbeitsgangkarten
und Kostenstellenbewertungskarten sind so viele Pla-
nungskarten zu doppeln, wie Lose im Planungszeitraum
vorgesehen sind. Dafiir sind weiterhin Matrizenkarten
fiir Lose und Vorsatzkarten fiir den Lohngruppenfaktor
erforderlich. Aus diesen Lochkarten werden Planungs-
karten fiir Material, fiir Arbeitszeit und fiir Fertigerzeug-
nisse gewonnen und fiir den Materialbereitstellungs-
plan, den Materialanlieferungsplan, den Richtsatzplan
fiir Produktionsvorrdte, Arbeitszeitbedarfslisten, das Vor-
projekt des Kapazitdtsplanes, den Kapazitdtsplan fiir
den Betriebsplanvorschlag, den Arbeitskréfteplan, den
Lohnfonds, den Absatzplan und den Kostenplan nach
Planabschnitten, Kostenstellen und Kostentrégern ein-
schlieBlich der Gemeinkosten tabellarisch ausgewertet.
Die Ausfilhrungen enthalten detaillierte Hinweise auf
die fiir diese Tabellierungen notwendigen Sortierungen
und Gruppenbildungen. Durch Ablaufschemata wird der
maschinelle Ablauf verdeutlicht. Es schlieBen sich Be-
merkungen an iiber die Verwendung der Planungskarten
fiir die operative Planung und die Gewinnung von Ver-
bundkarten fiir die Durchfiihrung der Produktion nach
dem Vorlochprinzip aus den Planungskarten (Material-
entnahmekarten, Lohnverbundkarten). Der  Artikel
schlieBt mit Betrachtungen zum Arbeitszeitaufwand und
Nutzeffekt.
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Wie kénnen die Grundmittel und die Abschreibungen
mit Hilfe der Lochkartentechnik nachgewiesen und ab-
gerechnet werden?

Dieser Teil beschdaftigt sich mit dem Nachweis und der
Abrechnung der Grundmittel und der Abschreibungen
mit Hilfe der Lochkartentechnik. Den Hauptteil bilden
Ausflihrungen tliber die Voraussetzungen fiir die An-
wendung der Lochkartentechnik fiir den Nachweis der
Grundmittel und die Abrechnung des VerschleiBes. Als
Belege fiir die Grundmittelbewegungen und Wertver-
dnderungen werden Verbundkarten oder abzulochende
Belege freigestellt. Bei der Verwendung letzterer sind
sowohl Einzelbelege als auch Sammelbelege méglich.
Entsprechend sind fiir die Aufnahme der Daten von den
Belegen iiber Grundmittelbewegungen und Wertverdn-
derungen in Lochkarten (Grundmittelstammkarte) Ver-
bundkarten oder Ziffernkarten zu verwenden. Fiir die
lochkartenmaschinelle Bearbeitung werden einige Zah-
lenschliissel angefiihrt bzw. auf die Beschreibung von
Zahlenschliisseln iiber Grundmittel in vorhergehenden
Teilen der Artikelserie verwiesen. Neben der Grund-
mittelstammkarte werden als weitere Lochkarten be-
notigt: Abschreibungssummenkarten je Konto und je
Kostenstelle, Lochkarten fiir Abschreibungsberichtigun-
gen und iiber Wertberichtigungen (Generalreparaturen)
sowie Wertberichtigungssummenkarten.

AnschlieBend wird die Ubernahme der Daten iiber die
vorhandenen Grundmittelbestdnde und iiber die laufen-
den Verdnderungen in die Lochkarten behandelt.

Weiterhin werden methodische Hinweise fiir das Aus-
stellen der Grundmittelbelege, die Behandlung der
Abschreibungen, die Ermittlung der Wertberichtigungen
und des Zeitwertes bei Umsetzungen sowie fir die Er-
leichterung der Inventurarbeiten gegeben. Breiter Raum
wird der ausfiihrlichen Beschreibung der maschinellen
Auswertungen fiir den Nachweis der Grundmittel-
bestédnde, der monatlichen Verénderungen der Grund-
mittel und der monatlichen Wertberichtigungen gewid-
met. Aus den dargestellten Lochkarten werden eine
Reihe von Tabellierlisten angefertigt, deren Aufbau,
Sortierung und Gruppenbildung eingehend erldutert
werden.

AbschlieBend erfolgt eine Betrachtung liber Arbeitsauf-
wand und Nutzeffekt der beschriebenen Arbeiten.

Wie kann die Materialabrechnung mit Hilfe der Loch-
kartentechnik vollmaschinell durchgefiihrt werden?

Einleitend wird festgestellt, daB die Materialabrechnung
zu den konventionellen Verfahren der Lochkartentechnik
z&hlt, weil sie alle Voraussetzungen fiir eine wirtschaft-
liche Mechanisierung beinhaltet. Es wird empfohlen, bei
der schrittweisen Einfiihrung der Lochkartentechnik mit
der Materialabrechnung zu beginnen. Folgende Auf-
gaben werden in die Abhandlung einbezogen: Material-
plankontrolle, Materialbuchungen, Materialstatistik. Bei
der Erlduterung der organisatorischen Voraussetzungen
wird eingegangen auf die Materialordnung, die Mate-
rialkartei, die Materialbelege, die permanente Inven-
tur, die Materialverrechnungskontrolle, die Schliissel-
zahlen fiir die lochkartentechnische Bearbeitung der
Materialabrechnung und die Lochkarten, die fiir die
Mechanisierung der Materialabrechnung benétigt wer-
den. Mit einem Schema wird die Druckwerk- und Loch-
karteneinteilung  erlGutert. Weiterhin  werden die
wesentlichsten Schwerpunkte bei der Anwendung der
Lochkartentechnik fiir die Materialrechnung behandelt,
wobei Ausfiihrungen iiber die Anwendung des Vorloch-
prinzips, die mechanisierte Materialbuchhaltung und die
maschinelle Materialplanbestandskontrolle gemacht wer-
den.

Es wird die Anfertigung von 18 Tabellierlisten beschrie-
ben. Diese Tabellierlisten sind Buchungsbeleg fiir die
Finanzbuchhaltung, Aufbereitungsunterlage fiir die
Kostenrechnung und Abstimmungsunterlage. In vier Ab-
bildungen wird der vollmaschinelle Ablauf fiir die An-
fertigung dieser Tabellierungen sowie der Zusammen-
hang der wichtigsten Tabellierlisten zur Kontenfiihrung
der Buchhaltung dargestellt. Die Ausfiihrungen werden
abgeschlossen durch Betrachtungen zum Arbeitsaufwand
und Nutzeffekt beim Einsatz der Lochkartentechnik
gegeniiber der manuellen Bearbeitung fiir die Material-
abrechnung. Die vollmaschinelle Durchfiihrung der Mate-
rialabrechnung erbringt eine Einsparung von 89 Prozent
gegeniiber der manuellen Bearbeitung.

10/61
11,61

12/1961
1/1962

Nr.
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Inhaltsiibersicht
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XI

Wie kann man den Istaufwand an Arbeitszeit und Lohn
mit Hilfe der Lochkartentechnik auswerten?

In diesem Teil wird die Notwendigkeit und Zweck-
mdBigkeit der komplexen Auswertung der Lohnscheine
nach allen enthaltenen Angaben dargestellt. Es kommt
darauf an, sémtliche mit der Abrechnung der Arbeits-
zeit in Verbindung stehende Zahlen fiir die Plankontrolle
und die Analyse des Produktionsprozesses durch die
Technologie, die Produktionsleitung, die Abteilung Ar-
beit, die Buchhaltung und die Kostenrechnung sowie
andere Arbeitsbereiche des Betriebes zu gewinnen und
Uibersichtlich aufzubereiten.

Das beschriebene Verfahren erméglicht die Verwendung
vorgelochter Lohnverbundkarten und die Erfassung von
Leistungslohn, Zeitlohn, Objektlohn, des Hilfs- und
Zusatzlohnes, der Zuschldge, unbezahlter Ausfallzeiten
und des Arbeitszeitaufwandes fiir Gehaltsempféanger
(Wissenschaftler, Konstrukteure usw.).

Durch die gesonderte Erfassung von Mehrzeiten und
Mehrlohn lassen sich zwischenzeitlich Abweichungen von
den technologischen Vorgaben erfassen und operativ
auswerten. Dadurch wird zugleich die Grundlage fiir die
Anwendung der Plankosten- oder Normativkostenrech-
nung geschaffen. Es werden {iber 30 Auswertungen aus
den Bruttolohnlochkarten beschrieben.

Weiterhin wird die maschinelle Nettolohnrechnung dar-
gestellt, die zeitraubende Rechenarbeiten in der Lohn-
buchhaltung zur Ermittlung der gesetzlichen Abziige,
des Nettolohnes und des Auszahlungsbetrages einspart.

Wie kénnen die finanziellen Beziehungen mit Hilfe der
Lochkartentechnik erfaBt und abgerechnet werden?

Im Rahmen dieses Teils wird der Einsatz der Lochkarten-
technik fiir den Rechnungseingang, das Fertigwaren-
lager, den Rechnungsausgang, den baren und unbaren
Zahlungsverkehr beschrieben.

Hier wird die Verbindung von Buchungsmaschinen, ge-
koppelten Karten- oder Streifenlochern und Lochkarten-
maschinen an Beispielen gezeigt.

Im Rahmen des Rechnungseinganges, der die notwen-
dige Ergdnzung des Teiles X (Materialrechnung) dar-
stellt, wird u. a. die maschinelle Gegeniiberstellung der
Eingangsrechnungen und der Wareneingénge nach
Rechnungen mit oder ohne Wareneingang und Waren-
eingdnge ohne Rechnung dargestellt.

Der Abschnitt ,Bestandsrechnung der Fertigerzeugnisse"
zeigt die maschinelle Lager- und Bestandsrechnung fiir
Fertigerzeugnisse und den Absatz der Fertigerzeugnisse
nach den fiir die Berichterstattung erforderlichen Glie-
derungen.

Der Abschnitt Rechnungsausgang zeigt die maschinelle
Gliederung der Ausgangsrechnungen nach Abnehmern
(kontenloses Kontokorrent).

Im  Abschnitt ,Einsatz der Lochkartentechnik fiir den
baren und unbaren Zahlungsverkehr* werden die zur
kompletten maschinellen Bearbeitung noch erforder-
lichen Vorgénge erfaBt und die maschinelle Uber-
wachung des Ausgleichs der Eingangs- und Ausgangs-
rechnungen dargestellt.

Wie kénnen die maschinell gewonnenen Daten zur
Kostenrechnung, Kontenfiihrung und Bilanz zusammen-
gefiihrt werden?

Die in den vorhergehenden Teilen beschriebenen Loch-
karten werden zur Kostenrechnung und zu Plan-Ist-
Vergleichen zusammengefiihrt.

Es werden dargestellt:

1. Die Zusammenstellung der Istkosten der Istproduk-
tion, unterteilt nach Kostenarten-, Kostenstellen-,
Kostentrdgerzeitrechnung und Kostentrégerstiickrech-
nung (Nachkalkulation), Erfassung und Abrechnung
von AusschuB und Nacharbeit,

. Zusammenstellung der Plankosten der Planproduk-
tion,

Errechnung der Plankosten der Istproduktion,

Flan-Ist-Vergleiche, Plankosten- und Normativkosten-
rechnung.

Die Einfiihrung der Lochkartentechnik fiir die Konten-
fiihrung und den AbschluB bringt gegeniiber dem Ein-
satz von Buchungsmaschinen keinen entscheidenden
Nutzeffekt, ist jedoch fiir die volle Ausnutzung der
Kapazitdt einer vorhandenen Lochkartenanlage ins
Auge zu fassen und wird deshalb bis zur maschinellen
Aufstellung des AbschluBbogens beschrieben.
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v
Mit diesém Tzil wird die Planung und Abrechnung der
Aufwendungen fiir den Betrieb abgeschlossen, und es
wurde ein System der komplexen Datenverarbeitung mit
Hilfe der Loct kartentechnik von der Stiickliste bis zur
Bilanz dargestellt.

Fiir welche weiteren Arbeitsgebiete im
die Lochkartentechnik eingesetzt werden?

Betrieb kann

In diesem Teil werden Méglichkeiten des Einsatzes der
Lochkartentechnik fiir folgende Arbeitsgebiete beschrie-
ben: Arbeitskréftestatistik und Stellenplan, Statistik
iber Qualifizierung, Krankenstatistik, Statistik tiber Ver-
besserungs- und Vorschlagswesen, Mitrofanow-Methode,
Disposition (dargestellt am Invest-Obligo), Dokumen-
tation und Archivwesen.

Zum AbschluB wird ein Ausblick gegeben auf die Mdég-
lichkeiten zur Herstellung der unmittelbaren Verbin-
dung von ProduktionsprozeB und Datenverarbeitung.

Teil
Nr.

Titel,
Inhaltsiibersicht

Erschienen in
Heft/Jahrgang

XV Wie kann der Nutzen beim Einsatz von Lochkarten-

maschinenanlagen ermittelt und nachgewiesen werden?

Es werden die Grundlagen zur Ermittlung und zum
Nachweis des Nutzens beim Einsatz von Lochkarten-
maschinenanlagen analysiert. Der Nutzen wird wie
folgt gegliedert:

1. Politischer Nutzen,

2. dkonomischer Nutzen,

3. Nutzen fiir die sozialistische Leitung und Lenkung,
4. Nutzen in sozialei und arbeitsékonomischer Hinsicht.
Diese Gebiete sind auf folgenden Ebenen zu unter-
suchen:

a) betrieblich,

b) volkswirtschaftlich,

c) ggf. im internationalen MaBstab.

Es wird begriindet, daB der Nutzen sich nicht in einer

Kennziffer ausdriicken 1aBt. Fiir den 6konomischen Nut-
zen wird deshalb ein Kennziffernsystem entwickelt.

4, Zusammenstellung der verwendeten Lochkarten

Matr.-
karten

Material- 00 02 03
rechnung

Mat.- Mat.
Eing.

z. MVP

Mat.-Be-
wertung

Riickg.

04
Mat.-
Um-
buch.
i. Eing.

08 09
Mat.- Mat.-

Umb. i. Invent.
Entn.

Rechn.-
Eing.
Umbuch.

Rechn.-
Eing.

Mat.-
Eing. z.
Einst. P.

14

Fertig-
erzeugn.

15 16 18 19
Rechn.- Zahlungs- | Zahlungs-
Ausg. eing. ausgang
Umbuch.

Brutto- und 20 21 22 23
Nettolohn

Mehr-
Lohn

Leist.-
Lohn

Leist.-
Lohn

Aus-
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Bezahl.

24
Zeit-
Lohn
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Zuschl.,
zusatzl.
unb.Ausf.-
Zeiten,
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25 26 28 29
Pers.- Zurechn., | Arb. Z.
stamm- Abziige Nachw.
karte f. Geh.-
Empf.
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Su-K. Su-
Konto

Inv.-
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(s. Teil
X1V)
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u. Abschreib.
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Abschr.

K-Stelle

K.

35 36 37 39
Abschr. Abschr.
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GR Karte
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Hinsichtlich der auswertenden Bereiche kénnen sich

der Bereiche des Betriebes, denen die betreffende
Auswertung zur Bearbeitung zugeleitet werden sollte.

Bei den Organisationsbeispielen wurde der Einsatz
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oder

pausen; in vielen Féllen wird es geniigen, wenn die
Listen von den auswertenden Abteilungen an die

schreiben, durchzuschreiben
néchsten weitergegeben werden.

im konkreten ‘Fall Abweichungen und Besonderheiten
zu

ergeben.
Es ist nicht grundsdatzlich erforderlich, die Auswertun-

gen in der Zahl der auswertenden Bereiche oder Ab-

teilungen

VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda

folgender Maschinen des 80spaltigen Lochkartenver-
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Die Artikelserie hat bei Betriebspraktikern und Mit-
Institute bereits bemer-

arbeitern wissenschaftlicher
kenswertes Interesse gefunden, weil damit erstmalig

an konkreten Beispielen der Einsatz der Lochkarten-

6. SchluBbemerkungen

VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda

6. Elektronenrechner ASM 18

Motorblocksummenlocher Typ 440

Sortiermaschine Typ 432
4. Tabelliermaschine Typ 401

5
3.
5.

anwendbarer Typenprojekte fiir die Einfiihrung der
Das ist aber unbedingt notwendig,

arbeitung eine Diskussionsgrundlage geschaffen zu
haben, die als Basis fiir die Ausarbeitung einheitlich
schaftsstationen fiir mehrere Betriebe wiirde wesent-

wendungen vermieden und der Einsatz von Gemein-
lich erleichtert.

rung der Lochkartentechnik in der DDR beschleunigt,
es wiirden Doppelentwicklungen und zusdtzliche Auf-

Lochkartentechnik dient. Dadurch wiirde die Einfiih-

technik fiir die komplexe Datenverarbeitung im Betrieb
Das Anliegen der Verfasser ist es, mit dieser Aus-

gezeigt werden konnte.

mit hochstem Nutzeffekt ein-
NTB 745

damit die fiir diese Aufgaben erforderlichen Kader,

Maschinen und Mittel
gesetzt werden kdnnen.

QYdivlag apuallemsny

im folgenden werden die in der Artikelserie beschrie-
benen Auswertungen zusammengestellt unter Angabe
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Auswertende Bereiche
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Bezeichnung der Auswertungen

Auftragen f. Gehaltsempfanger

do. nach Kostenstellen
do. n. zu belast. Kostenstellen

Tabelle n. Kostenstellen
u. Entlohnungsgruppen

Tabelle n. Entlohn. Gr.

Nettolohnliste
Finanzielle Beziehungen

Leistungsrechnungs-Liste

nach Kostentragern
RE-Liste m. Wareneingang

Tab. f. Zurechnungen und
zu Einst.-Preisen

Abzlige
Material-Verrechnungspr.

ausfiihrenden Kostenst.
do. nach Ursachen
Tab. f. gesetzl. Abzlige
Leistungsrechnungstab.
do. ohne WE

nach Konten
Leistungsrechnungsliste

nach Kostenstellen
do. ohne Wareneingang
WE-Liste ohne RE zu

Einst.-Preisen
Sonstige Auswertungen

do. nach verurs. K. St.
do. nach Arbeitsplatz

Liste f. Aufwand nach
Rechnungsartentabelle

Umbuchungsliste

a) Rechnungseingang
Lieferantenliste

Mehrzeit/Mehrlohn nach
Auflésungsliste RE zu
Abgrenzungsliste zu
Material-Verr. Pr.

Auflés.-Liste WE zu
Material-Verr. Pr.

Einst.-Preisen
WE-Liste ohne RE zu

Abgrenzungsliste zu
RE-Liste m. WE zu
Material-Verr. Pr.

do. RE zu Einst. Pr.
Einst.-Pr.

Teil
Abschn.
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Auswertende Bereiche
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wenn die erforderlichen Arbeiten mit der
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Plankosten d. Planproduktion siehe VIII 4,51—4.52
Plankosten d. Istproduktion siehe XlI 3.2, XI, X

Plan/lst-Vergleiche
Plankosten-Normativk. Rechnung

Kontenfortschreib.-L.

Bezeichnung der Auswertungen
AbschluBtabelle

Beschaftigtenstruktur-Tabelle

Arbeitskraftest./Stellenplan
Lohnartentabelle
Entlohnungsgruppentabelle

Weitere Arbeitsgebiete
Urlaubstabelle

do. nach Urh./Arten/Ursachen
do. nach Fertigauftragen
do. nach Erzeugnissen

Hausarbeitstagetabelle
Geburtsjahrtabelle
Zusatzurlaubstabelle
Treueurlaubstabelle

betreffenden Auswertung iliber die Ublichen Abstimmungsarbeiten

hinausgehen.

1) Die Lochkartenstation/Kontrollstelle wurde als auswertender Bereich
nur dann angegeben,

Statistik Giber Verbesserung
Dokumentation/Patent/Archiv

und Vorschlagswesen
Mitrofanow-Methode

Trennungsentsch.-Tabelle
Disposition

Qualifizierungstabelle
Einzelvertragstabelle
Aitersversorgungstabelle
Treuepramientabelle
Arbeitskraftekontroll.-L.
Stellenplankontroll-L.
Veranderungsliste
Sonderauswertungen
Werktatigen
Krankenstatistik

(3)
4
(5)
2

Teil
Abschn.
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Bezeichnung der Auswertungen

FE-Bestands- u. Vorratsnormen-

Absatz nach Abnehmergruppen
Kontroll-Liste

FE-Bestandsentwickiung

FE-Planpositionssaldierung
FE-Lagerhiterliste

b) Fertigwarenlager
FE-Prod.-AusstoB
FE-Summensaldierung
Absatz nach Erzeugnissen
¢) Rechnungsausgang
Abnehmerliste
Rechnungsriickst.-Liste

Absatz nach k.

Zweckbestimmung
Abgrenzungsliste Rechnungs-

ausgleich
Ausgl.-Eingangsrechnungen

Unv. Prod. zu Betr. Pr.
Aussch./Nacharb. nach
Konten und Kostenstellen
do. nach Arten und Ursachen

Nachkalkulationstabelle
Abgeschlossene

Kontenfiihrung, Bilanz
Kostenartenliste und
Grundk. d. unv. Prod.

Abgrenzungsliste Rechn.-
Kostenstellenliste

Zahlungsausgleichs-Liste-

Zahlungsverkehrs-Tabelle 1
Ausgangsrechn.

d) Zahlungsverkehr
Zahlungsliste
Kostenstellenliste fiir
Zahlungsverkehr

— Ausgangsrechnungen
Zahlungsausgleichsliste
— Eingangsrechnungen
Kostenrechnung,
Kostentragerliste
Nachkalkulationsliste
Fertigungsauftrage

Abschn.

(2)
®) .
4)
(5)
(6)
1)
(@)
)
2
2)
)
4
(5)
(2)

3.25 (1)
2.31 (1)
2.32

2.33 (1)
2.34 (1)
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2.4
2.5
3.26 (1)

Neuerscheinung: Mathematik in der Okonomie

Aus AnlaB des VI. Parteitages der SED verpflichtete
sich ein Kollektiv des Zentralinstituts fiir Automatisie-
rung (ZIA) in Dresden, eine Mappe tiber ,Die Anwen-
dung der Mathematik in der Okonomie" herauszu-
geben. Zum ersten Male in der DDR wird damit der
Praxis eine derartige Verdffentlichung zur Verfligung
gestellt.

Bekanntlich nimmt mit der Erweiterung der Produk-
tion nicht nur die Zahl der zu erfassenden und zu ver-
arbeitenden Informationen zu, sondern es wachsen
auch die Anforderungen an die Qualitat der Planung.
Fine entsprechende — und zwar sehr erhebliche — Er-
weiterung des Verwaltungspersonals ist einmal un-
durchfithrbar und wiirde zum anderen den volkswirt-
schaftlichen Effekt ganz bedeutend mindern. An dieser
Stelle setzen daher die Mathematik und die elektroni-
sche Rechentechnik ein, die in kiirzester Zeit exakte
numerische Unterlagen zur Verfiigung stellen. So kon-
nen die verschiedensten Probleme, wie Durchlaufpla-
nungen, Maschinenbelegungen, Sortimentsauswahl,
Standort- und Transportwegeermittiungen bei gerin-
gem Zeit- und Personalaufwand optimalen Lésungen
zugefiithrt werden. Das gilt zum Beispiel fir Rundfahrt-
probleme, wie sie im innerbetrieblichen Transport, bei
Versorgungsfragen und Briefkastenleerung auftreten.
Hierbei ist eine Vielzahl von Orten eines gegebenen
Streckennetzes durch eine geschlossene, moglichst
giinstige Fahrtroute zu verbinden. Ein anderes Anwen-
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dungsbeispiel bildet die Maschinenbelegung, bei der
cine Anzahl verschiedener Werkstiicke in standig wie-
derkehrenden Zyklen zu bearbeiten ist. Dabei wird
die Bearbeitungsreihenfolge ermittelt, bei der die Ge-
samteinrichtezeit eines Zyklus minimal wird.

Eine vom ZIA auf diesem Gebiet kiirzlich durch-
gefiihrte Ausstellung, welche der Praxis konkrete
Unterlagen darbot und die zur Zeit in mehreren GroB-
stéidten der DDR, darunter in Berlin, Erfurt, Rostock,
Karl-Marx-Stadt, Plauen, Magdeburg zu sehen ist,
fand einen derartigen Widerhall, daB sich ein Kollek-
tiv des ZIA entschloB, die Ausstellungsmaterialien in
Form einer Schaumappe herauszugeben. Den Forde-
rungen der 17. Tagung des ZK der SED entsprechend,
durch zielstrebige intensive Arbeit auf dem Gebiet der
Forschung und Entwicklung den wissenschaftlich-tech-
nischen Héchststand zu erreichen und mitzubestim-
men, verpflichtet sich das Kollektiv, das gesamte
Material bis zum VI. Parteitag der SED der Offentlich-
keit zur Verfiigung zu stellen.

Die Mappe im Formal DIN A 4 enthalt 29 Tafeln (For-
mat A 3 gefaltet) im Vierfarbendruck in geschmackvol-
lem Einband und ein erlduterndes Beiheft von etwa
32 Textseiten. Sie erscheint im |. Quartal 1963 und
kann bei einem Preis von etwa 6,30 DM schon jetzt
beim Zentralinstitut fir Automatisierung, HA Litera-
tur, Dresden N 2, Postfach 40, Tel. 59325 12, bestellt
werden. NTB 808




Die vielgestaltigen Rechen- 6 5
aufgaben aus wissenschaftlichen
und wirtschaftlichen
Anwendungsgebieten

erfordern Maschinen

hdchster Leistungsfihigkeit 7

und Zuverléssigkeit e

SN v«. CELLATRON

Rechenautomat R44SM

zeigt sich allen Aufgaben gewachsen und erspart viel
geistige Kraft. CELLATRON Rechenmaschinen zihlen
seit vielen Jahrzehnten zur Weltspitzenklasse

Exporteur: Biromaschinen-Export G. m. b. H.
Berlin W 8, Friedrichstraffe 61
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Die Bruttolohnerfassung im Brunnen- und Wasserwerksbaubetrieb
_mit dem ASCOTA-Buchungsautomaten Klasse 170/25

Organisator K. WAGNER, Stralsund (VEB Biirotechnik, Organisationsabteilung Stralsund)

1. Einleitung

Mit dem Ubergang von der manuellen zur maschinel-
len Buchfiihrung gewann die Standardisierung der
Organisation fiir gewisse Bereiche des Rechnungs-
wesens immer gréBere Bedeutung, so daB sie fiir die
Mechanisierung der Grundmittel-, Finanz- und Mate-
rialbuchhaltung fast zur Selbstversténdlichkeit wurde.
Bei der Lohnrechnung und insbesondere der Brutto-
lohnerfassung ist das weniger der Fall, da sich die
organisatorischen Forderungen erst aus den konkre-
ten Bedingungen im jeweiligen Betrieb ergeben.

So erklart sich auch die Tatsache, daB sich in vielen
Betrieben die Mechanisierung der Lohnrechnung nur
auf die maschinelle Nettolohnbuchung beschréankt,
wéthrend die Bruttolohnerfassung weiterhin manuell
durchgefiihrt wird.

Am Organisationsbeispiel eines Brunnen- und Was-
serwerksbaubetriebes mit monatlich 100 und mehr
Baustellen (Baustelle = Brigade mit drei bis vier
Mann) im nérdlichen Raum der Deutschen Demokra-
tischen Republik von Berlin bis zur Ostseekiiste soll
ein Verfahren der Bruttolohnerfassung behandelt wer-
den, das die in diesem Betrieb bei der manuellen
Arbeitsweise sténdig aufgetretenen Schwierigkeiten
beseitigte.

Die Schwierigkeiten ergaben sich dadurch, daB die
Besetzung der Lohnbuchhaltung wohl fiir die laufen-
den Arbeiten ausreichte, aber die zum MonatsschluB
auftretende Arbeitsspitze nicht bewdltigen konnte
und Arbeitszeitverlagerungen, Uberstunden und Ter-
minschwierigkeiten die zwangsldufige Folge waren.

2. Die organisatorischen Voraussetzungen und
Forderungen

2.1. Zur Gliederung des Betriebes

Wie schon aus der Betriebsbezeichnung hervorgeht,
hat der Betrieb zwei Hauptabteilungen, und zwar den
Brunnenbau und den Wasserwerksbau.

Die Abrechnung der produktiven Leistungen erfolgt
im Brunnenbau nur nach Brigaden, im Wasserwerks-
bau dagegen nur nach Baustellen.

Ferner hat der Betrieb zwei Hilfsabteilungen, und
zwar die Werkstatt und den Fuhrpark, deren Leistun-
gen allgemein auf indirekte Kosten und nur in den
Fallen auf die Brigade oder Baustelle gebucht wer-
den, wenn die Leistungsberichte dies besonders aus-
weisen.

2.2. Zum Belegdurchlauf

Die Brigaden erhalten ihre Arbeitsauftrdge mit den
Vorgabezeiten von der Abteilung Technologie und
geben ihre Arbeitsberichte mit den Ist-Zeiten wieder
an die Technologie zuriick. Diese wertet die Arbeits-
berichte aus, fertigt eine Leistungsabrechnung tiber
die Vorgabe- und Ist-Zeiten an und gibt diese an die
Lohnabteilung.
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Die Lohnabteilung nimmt fiir den einzelnen Mann ent-
sprechend seiner Lohngruppe die Bewertung der Lei-
stungsabrechnung vor, die als Buchungsbelege fiir
die Lohnabteilung dient und dort verbleibt.

Da dieser Brigadebeleg entsprechend der Dauer der
Arbeiten auf der jeweiligen Baustelle meistens einen
léngeren Zeitraum des Monats umfaBt, kommen ein-
schlieBlich der Gemein- und Nachweiskostenbuchun-
gen fiir den Mann monatlich bis zu zehn Buchungen
in Frage.

2.3. Die organisatorischen Forderungen

Fir die Belange der Lohnabteilung, der Kostenrech-
nung und Statistik ergeben sich folgende Forderun-
gen je Mann:
Zeiterfassung

1. Grundlohnstunden

2. Gemeinkostenstunden

3. Uberstunden
Lohnerfassung

4. Grundlohn

5. Gemeinkostenlohn getrennt nach Urlaub und

Feiertagen

steuerpflichtiger Lohn

6. Mehrleistungslohn (prod.) und Mehrleistungs-
lohn bei Urlaub

SV-pflichtiger Lohn
7. Zuschldge bei Urlaub und fiir Uberstunden
Bruttolohn

8. Nachweiskosten.

Je Brigade bzw. Baustelle:

Ausweis der Kosten fiir die produktiven Leistungen
und die Nachweiskosten, d.h. aufgeschliisselt in der
Lohnerfassung nach Grundiohn, Mehrleistungslohn,
Zuschlégen, Bruttolohn und den Nachweiskosten.

Je Haupt- und Hilfsabteilung:

Ausweis der Stunden und Kosten der Abteilung in
der Aufschliisselung, wie sie fiir den einzelnen Mann
gebucht wird.

3, Die organisatorische Losung
3.1. Arbeitsmittel

Als Arbeitsmittel zur Mechanisierung der Lohnrech-
nung wurde der in dem Betrieb fiir die Materialbuch-
haltung vorhandene Buchungsautomat Klasse 170/25
eingesetzt.

Als Bruttolohnblatt wird der Standard-Vordruck
ALl 301 des Vordruck-Leitverlages Freiberg/Sa. be-
nutzt, der als Doppelblatt geliefert, aber bei diesem
Verfahren als Einzelblatt verwendet wird.

Auf dem Bruttolohnblatt wird beidseitig gebucht, wo-
bei auf der Vorderseite die Stunden und Werte nach
den Gesichtspunkten des Lohnverteilers gebucht wer-
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den, wéhrend auf der Riickseite diese Stunden und
Werte automatisch so niedergeschrieben werden, daB
die Zahlen, die zur Berechnung der Lohnsteuer und
des SV-Beitrages benétigt werden, leicht abgelesen
werden kénnen.

Ein Journal ist nicht erforderlich, aber ein neutraler
Mitlaufbogen fiir die Kontrolle der Vortrége, die fiir
die kumulative Fiihrung der Brottolohnbldtter notwen-
dig werden. Als Mitlaufbogen kénnen neutrale DIN-
A-3-Bogen, als Summenbldtter fiir die Erfassung der
Brigade- bzw. Baustellen- und Abteilungssummen ein-
fache DIN-A-4-Bogen verwendet werden.

3.2. Beschreibung des Verfahrens
3.2.1. Allgemeines

Der unter 2.2. bereits erwdhnte Belegdurchlauf zwi-
schen der Brigade und der Abteilung Technologie er-
folgt am MonatsschluB durch die Post.

Die weitere Bearbeitung des Brigadebeleges nach
Posteingang in der Abteilung Technologie, die Weiter-
gabe der Leistungsabrechnung fiir die Brigade an die
Lohnbuchhaltung, die in der Lohnbuchhaltung vorzu-
nehmende Bewertung und Vorbereitung der Leistungs-
abrechnung zur Buchung am Buchungsautomaten muB
im Takt erfolgen, da das Buchungsmaterial nicht gleich
fir alle Abteilungen geschlossen vorliegt, sondern von
den beiden Abteilungen Technologie und Lohnbuch-
haltung entsprechend den Gegebenheiten zur Bu-
chungsmaschine geleitet und dort erfaBt wird.

Durch die Beriicksichtigung des Vortrages und die
schnelle horizontale Summierung der erfaBten Stun-
den und Werte auf formlosen DIN-A-4-Bogen (quer)
fihrt lickenhaftes Buchungsmaterial bei diesem Ver-
fahren nicht zur Behinderung des kontinuierlichen
Buchens an der Buchungsmaschine.

Die Steuerung des ASCOTA-Buchungsautomaten
wurde so aufgebaut, daB die organisatorischen For-
derungen mit einer Steuerbriicke erfiillt werden. Dies
wird dadurch méglich, daB durch die theoretische
Teilung der Steuerbriicke in eine linke und rechte
Hdlfte und Anwendung der 1. und 2. Grundeinstel-
lung vier automatisch gesteuerte Arbeitsgédnge durch-
gefiihrt werden kénnen und ein fiinfter Arbeitsgang
durch Anruf verschiedener Register erreicht wird.

Diese fiinf Arbeitsgéinge sind:

1. die laufende Buchung auf der Vorderseite des
Bruttolohnblattes,

2. das automatische Niederschreiben der Zeiten und
Werte auf der Riickseite des Bruttolohnblattes,
die Buchung des Vortrages auf dem Mitlaufbogen,
die automatisch gesteuerte, aber von Hand zu be-
dienende Summierung der Brigade- bzw. Baustel-
lenkosten und

5. die ebenfalls von Hand zu bedienende Summie-
rung der Stunden und Kosten der Abteilung It.

Registerplan.

Registerplan:

Register 01 = Grundlohnstunden
Register 02 = Gemeinkostenstunden
Register 03 = Uberstunden

Register 04 = Grundlohn

Register 05 = Gemeinkostenlohn (Urlaub)
Register 06 = Mehrleistungslohn

Register 07 = Zuschlag bei Urlaub
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Register 09 = Gemeinkostenlohn bei Feiertagen
Register 10 = Mehrleistungslohn bei Urlaub
Register 15 = Zuschlag bei Uberstunden

Register 00 = Nachweiskosten.

Von diesen Registern sind bei der laufenden Buchung
(1. Arbeitsgang) nur die Register 09, 10 und 15 von
besonderer Bedeutung. Dies wird in den weiteren
Ausfiithrungen noch ndher erléutert.

Die Unterbrechung der Reihenfolge im Registerplan
und die Hintenansetzung des Registers 00 erfolgt aus
systemtechnischen Griinden. AuBer den im Register-
plan aufgefithrten Zdhlwerken sind alle Zédhlwerke
mit Ausnahme des Registers 19 eingesetzt.

Bevor auf die Arbeitsgdnge ndher eingegangen wird,
muB vorausgeschickt werden, daB die bei Beginn einer
neuen Buchungsarbeit notwendige Leerkontrolle nicht
als besonderer Arbeitsgang behandelt, sondern als in
der Vorbereitungszeit erledigt betrachtet wird.

3.2.2. Die laufende Buchung (1. Arbeitsgang — linke
Walzenhdlfte, 1. Grundeinstellung)

Das Buchungsmaterial kommt unter Beiftigung der
jeweiligen Bruttolohnbldtter, die mit dem Namen und
der Nummer des Arbeiters versehen sind, an die
Buchungsmaschine.

Die Einteilung des Bruttolohnblattes, die durch den
Standard-Vordruck grob gegeben ist, wird durch die

Steuerbriicke genau bestimmt. Die Spalteneinteilung
zeigt Bild 1.

Beleghinweise Zsiten Werte

Brigade bzw. Baustellen-Nr.

Arbeiter-Nummer
Grundlohnstunden
Gemeinkostenstunden
Uberstunden
Grundlohn DM
Gemeinkostenlohn DM
Mehrl.-Lohn DM
Zuschlage DM
Bruttolohn DM
Nachw. Kosten DM

[olifelalalsfe]r]s]s

=y
o
-

Bild 1. Schema der Spalteneinteilung des Bruttolohnblattes

Zur Buchung wird das Bruttolohnblatt so vorgesteckt,
daB der linke Rand desselben mit dem linken Walzen-
rand Gbereinstimmt und mit der Buchung in der
Spalte 1 begonnen, in der die Brigade- bzw. Bau-
stellen-Nummer zum Abdruck kommt. In Spalte 2
wird die Arbeiter-Nummer gebucht, so daB der Wagen
in der Spalte 3 (Grundlohnstunden) steht. An Hand
des Brigadebeleges wird die Buchung dann fort-
gesetzt, wobei das Datum in der Spalte 0 automa-
tisch zum Abdruck kommt. Die drei Stundenspalten 3,
4 und 5 und die Wertspalte 6 (Grundlohn) bediirfen
keiner Erlduterung, da sie eindeutig sind.

Anders ist es bei den folgenden drei Spalten, in
denen durch die Handwahl der unter 3.2.1. (Register-
plan) bereits erwdéhnten Register 09, 10 und 15 die
Einordnung der so gebuchten Betréige fiir die Steuer-
und SV-Berechnung erhalten bleibt, ferner die geson-
derte Ausweisung dieser Betréige fiir den Kostenver-
teiler bei der Summierung der Abteilung erreicht und
das Eingehen dieser Betrége in die Summierung der
Brigade- bzw. Baustelle verhindert wird.
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In der Spalte 10 wird die Addition der in den Spal-
ten 6, 7, 8 und 9 gebuchten Betrdge automatisch von
dem Buchungsautomaten niedergeschrieben.

Die dann noch folgende Spalte 11 dient der Buchung
der Nachweiskosten, um sie fiir jede Brigade bzw.
Baustelle ausweisen zu kénnen.

Sind auf Grund der Buchungsbelege fiir denselben
Mann gleich weitere Buchungen erforderlich, ist die
soeben beschriebene laufende Buchung zu wieder-
holen, wobei auf die Wiederholung der Nummern ver-
zichtet werden kann. Entsprechende Uberspriinge fir
nicht zu buchende Spalten sind in der Steuerbriicke
beriicksichtigt. Ist die laufende Buchung bzw. sind
die laufenden Buchungen erfolgt, ist zum ndchsten
Arbeitsgang tiberzugehen.

3.2.3. Die automatische Summierung auf der Riick-
seite des Bruttolohnblattes (2. Arbeitsgang —
rechte Walzenhadlfte, 1. Grundeinstellung)

Nach der laufenden Buchung steht der Wagen an dem
Haltepunkt, der die Mitte der Steuerbriicke darstellt
und fiir die 1. und 2. Grundeinstellung wirkt. An die-
sem Haltepunkt ist das Bruttolohnblatt der linken
Hélfte des Wagens zu entnehmen, umzudrehen und
zur Buchung der Riickseite auf der rechten Halfte des
Wagens wieder so vorzustecken, daB der rechte Rand
des Bruttolohnblattes mit dem rechten Walzenrand
abschneidet.

Durch Anschlagen der Motortaste beginnt der Bu-
chungsautomat automatisch, das Datum und alle ge-
buchten Zeiten und Werte so geordnet und addiert in
Zwischen- und Endsumme niederzuschreiben, wie sie
fur die Berechnung der Lohnsteuer und des SV-Bei-
trages und als Voraussetzung fiir die Brutto-Netto-
lohnbuchung benétigt werden.

Die dafiir eingestellte Spalteneinteilung (Schema)
zeigt Bild 2.

Grundlohnstunden
Gemeinkostenstunden
Uberstunden

Grundlohn DM
Gemeinkostenlohn DM
Steuerpflichtiger Lohn DM
Mehrleistungslohn DM
SV-pflichtiger Lohn DM
Zuschlage DM
Bruttolohn DM
Nachweislohn DM

[ o |
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Spalteneinteilung des Bruttolohnblattes (Rickseite)

Diese automatische Summierung auf der Riickseite des
Bruttolohnblattes des Mannes folgt nur dann auf die
laufende Buchung, wenn auf der Riickseite des Brutto-
lohnblattes noch keine automatische Summierung vor-
genommen wurde. Weist die Riickseite aber einen Be-
stand aus, muB der automatischen Summierung ein
weiterer Arbeitsgang vorausgehen, der zwar als 3. Ar-
beitsgang im Rahmen dieser Beschreibung behandelt
wird, aber in der Praxis bereits auf den 1. Arbeits-
gang folgt.
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3.2.4. Die Buchung des Vortrages auf dem Mitlauf-
bogen (3. Arbeitsgang — linke Walzenhdlfte,
2. Grundeinstellung)

Um die kumulative automatische Summierung der bis-
herigen Buchungen auf der Riickseite des Bruttolohn-
blattes des Mannes zu erreichen, ist es erforderlich,
die letzte automatische Summierung auf dem Mitlauf-
bogen vorzutragen. Dieser Mitlaufbogen (DIN-A-3-
Bogen hochkant) ist auf der linken Walzenhdlfte ein-
zuspannen. Die Spalteneinteilung fiir die Buchung des
Vortrages entspricht dem 2. Arbeitsgang. Zum Ab-
buchen der letzten automatischen Summierung ist der
Buchungsautomat auf die 2. Grundeinstellung umzu-
stellen und die Motortaste einmal anzuschlagen.

Nun werden die Stunden und Léhne eingetastet, wo-
bei die Zwischensummen der Spalten 6 und 8 und die
Endsumme der Spalte 10 automatisch abgedruckt wer-
den und dadurch eine Kontrolle des richtigen Vor-
trags erfolgen kann.

3.2.5. Die Summierung der Brigade- bzw. Baustellen-
kosten (4. Arbeitsgang — rechte Walzenhdlfte,
2. Grundeinstellung)

Sind die Buchungen einer Brigade oder Baustelle ab-
geschlossen, so wird auf der rechten Walzenhdlfte das
Brigade- bzw. Baustellensummenblatt (DIN-A-4-Blatt)
an Stelle des Bruttolohnblattes vorgesteckt und auf die
2. Grundeinstellung umgestellt.

Ausgangspunkt fiir die von Hand zu bedienende Sum-
mierung ist wieder der Haltepunkt in der Mitte der
Steuerbriicke, der fiir die 1. und 2. Grundeinstellung
wirkt.

Durch die Steuerbriicke hat das Summenblatt folgende
Einteilung (Schema):

Brigade Grund- Gemein- Mehrl.-  Zu- Brutto- Nachw.-
bzw. lohn  kosten- lohn  schlag lohn  kosten
Baust. lohn

Nr. DM DM DM DM DM DM

1 2 3 4 5 6 7

Da diese Einteilung nicht nur fiir den 4., sondern auch
gleichzeitig fiir den 5. Arbeitsgang Verwendung fin-
det, ist die Spalte 3, Gemeinkostenlohn, mit aufge-
fihrt. Sie wird bei dieser Summierung aber nicht be-
nutzt.

Zunéichst wird die Brigade- bzw. Baustellen-Nummer
eingetastet und mit der Motortaste zum Abdruck ge-
bracht. Dann wird in jeder Spalte mit Ausnahme der
Spalte 3 und 6 immer die Summentaste Register (=)
gedriickt. In Spalte 3 ist an Stelle der Summentaste
Register die Motortaste anzuschlagen. Wird es ver-
gessen, so macht die Maschine dadurch darauf auf-
merksam, daB sich die Summentaste Register nicht
driicken 1Bt In Spalte 6 entféllt der Summenzug von
Hand, da dort die Addition der Spalten 2, 4 und 5
automatisch kommt.

Diese Summierung ist ganz einfach und ermdglicht
daher ein schnelles Arbeiten.

Sind in einer Abteilung alle Brigaden bzw. Baustellen
erfaBt, dann ist der 5. Arbeitsgang durchzufiihren.




3.2.6. Die Summerierung der Stunden und Kosten
der Abteilung (5. Arbeitsgang — rechte Walzen-
hélfte, 2. Grundeinstellung)

Die Ausgangsstellung und Einteilung sind bei diesem
Arbeitsgang die gleichen wie bei dem soeben be-
schriebenen 4. Arbeitsgang. Mit der Bezeichnung
Summenblatt der Abteilung ..." ist das Blatt zweck-
mé&Big schon zu versehen, bevor es vorgesteckt wird,
da die Spalte 1 bereits fiir die ersten Summen be-
nétigt wird. Das Charakteristische bei diesem Arbeits-
gang ist, daB auBer Spalte 6 ,Bruttolohn” alle Sum-
menziige die Handwahl eines Registers erfordern
(siehe Registerplan). Nach dem Vorstecken des Sum-
menblattes ist der Vertikalhebel einzuschalten.

AnschlieBend sind der Reihe nach die Register 01, 02
und 03 von Hand zu wdhlen und die Summentaste
Register (=) zu driicken, so daB vertikal die

Grundlohnstunden,
Gemeinkostenstunden und
Uberstunden

zum Abdruck kommen.

Durch Bedienung des Abschalthebels Register wird
das Register 03 geléscht und noch eine Zeilenschal-
tung durchgefiihrt, damit die Summen nicht inein-
anderschlagen. Durch Anschlagen der Motortaste
fahrt der Wagen in die Spalte 2, in der durch Hand-
wahl des Registers 04 und Driicken der Summentaste
Register die Summe Grundlohn herausgeschrieben
wird.

in den Spalten 3, 4 und 5 sind jeweils zwei Register
nacheinander mit einer Vertikalschaltung anzuwdhlen
und deren Summen zum Abdruck zu bringen, und
zwar in

ZEITSCHRIFTENSCHAU

Magnetschrift, Scheckverkehr
(Maschinen/Erfahrungen)

003.2:621.318

Becker, K. A.

Das Bedrucken der Urbelege mit maschinell lesharer E-13-
B-Schrift

Biirotechn. u. Automation, Baden-Baden 3 (1962) 9, S.265
bis 272, 10 Abb., 1 Lit.

Darstellung der fiir die Erstellung von Magnetschrift-Belegen
vorliegenden Verfahren und Maschinen (Druckverfahren,
Placierungsvorschriften, konventionelle Magnetschriftdrucker,
Organisation des Arbeitsablaufes). Besprechung der Erfah-
rungen, die man bei ihrer Anwendung auf den Scheckver-
verkehr bei Bank und Post sammelte.

Magnetband, Sortier-
geschwindigkeit
(Beschleunigung)

621.318-418:651.838:531.775

Wilke, C.

3

Magnetbandsortierung zehnmal so schnell A

Biirotechn. u. Automation, Baden-Baden 3 (1962) 9, S. 263

Beschreibung eines neuen Sortierverfahrens fiir Magnet-
bandgeréte, das gegeniiber herkdmmlichen 2- oder 3-Wege-
Verfahren nur noch etwa 10 Prozent der herkémmlichen Sor-
tierzeit erfordert: 1. Untersuchung des gewiinschten End-
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Spalte 3 Register 05 und 09, in
Spalte 4 Register 06 und 10 und in
Spalte 5 Register 07 und 15.

In Spalte 6 kommt dann wieder automatisch die Addi-
tion aller Summen der vier Wertspalten zum Abdruck.
In Spalte 7 wird dann noch die Summe der Nachweis-
kosten durch Handwahl des Registers 00 gezogen. Da-
mit ist auch der 5. Arbeitsgang abgeschlossen. Dieser
Arbeitsgang erscheint bei dieser Beschreibung durch
die Nennung der Spaltenzahlen und Registerkombi-
nationen sehr kompliziert, stellt sich aber dadurch,
daB er eine logische Folge darstellt, in der Praxis als
viel einfacher heraus.

4. SchluBbemerkungen

Das beschriebene Verfahren wird in dem Beispiel-
betrieb seit Monaten mit gutem Erfolg in der Lohn-
buchhaltung angewendet, da es das Problem der
Bruttolohnerfassung fiir die vielen Baustellen des Be-
triebes einfach 16st. Das Verfahren ist weiter ausbau-
fahig und in abgewandelter Form auch fiir andere
Baubetriebe geeignet.

Es schafft auBerdem Voraussetzungen, in den bei
manueller Arbeitsweise meist stark besetzten Lohn-
abteilungen zur Mechanisierung der Bruttolohnerfas-
sung und damit zur Einsparung von Verwaltungs-
kraften beizutragen.

Mit der in den vorstehenden Ausfiihrungen gegebe-
nen Beschreibung der Mechanisierung der Bruttolohn-
erfassung soll auBerdem versucht werden, dieses in
bisher nur wenigen Beitrégen behandelte Gebiet wie-
der in den Themenkreis unserer Fachzeitschrift zu

stellen.
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ergebnisses. 2. Fortlaufende Verdichtung wéhrend des Sor-
tierens im Hinblick auf das gewiinschte Ergebnis. 3. Aus-
merzung aller nicht bendtigten Ordnungsbegriffe. 4. Stufen-
weiser Abbau der benédtigten Ordnungsbegriffe und ihre
Substitution durch Tabellenplatzrechnen. 5. Starke Blockung
des Gap-Raumes. 6. Uberpriifung des Kernspeicherraumes.
7. System adressierbarer Hyperbldcke. 8. Kontrollsatzsystem.
Es geniigen schon zwei Bandsysteme fiir die Sortierung.

Elektron. Rechenanlagen, Multi-
programmierung, Simultan-
verarbeitung

681.142-5.238:518.5

Schoppe, G.
Hohere Wirtschaftlichkeit fiir GroBrechenanlagen

Biirotechn. u. Automation, Baden-Baden 3 (1962) 9, S. 273
bis 278.

1. Darstellung von fiinf Faktoren, die den Wirkungsgrad
elektronischer Datenverarbeitungsanlagen mindern. 2. Be-
sprechung von drei technischen Hilfsmitteln, die zur Steige-
rung des Wirkungsgrades entwickelt wurden, die aber nur
den ersten der negativen Faktoren bekdmpfen. 3. Ausfiihr-
liche Beschreibung der Multiprogrammierung und Simultan-
verarbeitung, die alle finf wirkungsmindernden Faktoren be-
einfluBt. 4. Besprechung der damit in der Arbeitsweise er-
zielten Verbesserungen.
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