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Eine neue Soemtron-Fakturiermaschine

NEUE TECHNIK IM BURO -

mit 8-Kanal-Lochbandeinrichtung

R. HERMANN, VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda

Die bekannten Fakturiermaschinenmodelle des VEB Biiromaschinenwerkes Sémmerda wurden zur
Leipziger Friihjahrsmesse 1963 durch eine alpha-numerische Fakturiermaschine, die mit 8-Kanal-
Lochband arbeitet, ergdnzt. Das bedeutet, daB diese verbesserte Fakturiermaschine ein neues
Grundmodell darstellt, das mit zwei Zusatzgerdten versehen werden kann.

1. Locher-Leser-Einheit
2. Verschliissler-Entschliissler-Einheit.

Mit Hilfe dieser Zusatzgeréte ist es moglich, alle Ziffern, Zeichen und Buchstaben in ein 8-Kanal-
Lochband zu stanzen. AuBerdem erscheinen die fiir die Auswertung des Lochbandes notwendigen
Steuerungssymbole automatisch in diesen.

Im Gegensatz zum Lochstreifen der Ser Code, bei dem nur 32 verschiedene Kombinationen verwendet
werden kénnen, bestehen im 8er-Code 256 verschiedene Varianten. In Bild 1 sind die verwendeten
Lochkombinationen gezeigt. Da es sich um eine in- und output-Maschine handelt, kann ein Loch-
band auch gelesen und die abgetasteten Symbole konnen entschliisselt auf die Maschine Utbertra-
gen, geschrieben und die Ziffern in Rechenspalten verarbeitet werden. Gleichzeitig kann die Faktu-
riermaschine vom Lochband so gesteuert werden, daB eine Bedienung derselben entfdllt.

Wesentliche Verbesserungen hat die Fakturiermaschine gegeniiber dem herkémmlichen FME-Mo-
dell erfahren und trégt in der Kopplung mit Lochband die Bezeichnung FML. So z. B. ist der Dezi-
maltabulator weggefallen und die Typen der Ziffern sind von den Tasten getrennt worden. Das hat
den Vorteil, daB die rechnenden Ziffern voreingestellt und erst nach Betdtigung einer Starttaste
dezimalstellengerecht niedergeschrieben werden kénnen. Wiéhrend des Schreibens besteht die
Méglichkeit, schon die Ziffern der ndchsten Rechenspalte einzutasten. Korrekturen sind dadurch
noch vor der Niederschrift bei falsch eingetasteten Werten sehr leicht moglich.

Die Programmierungseinheit ist wesentlich verdndert. Keine Steuerschiene, sondern eine einspurige
Programmierungseinrichtung mit Steuerung iiber Dioden dient als Programmtréger. Der Programm-
trager selbst ist leicht auswechselbar und besitzt eine Vielzahl von Programmierungsmaoglichkeiten,
so daB die Maschine variabel mit beliebig vielen Programmen arbeiten kann. Die Zugriffszeiten bei
der Multiplikation sind verkiirzt, so daB man im wesentlichen von einer etwas schnelleren Multi-
plikation gegeniiber dem bisher bekannten FME-Modell sprechen kann.

Ein Beispiel aus der Praxis

Beim Schreiben einer Rechnung sind zundchst verschiedene Daten im Rechnungskopf einzutragen.
Es handelt sich dabei um Anschrift, Kontonummer, Vertreternummer u. a. Diese Angaben kann man
einer aus Lochbandkarten bestehenden Kartei entnehmen. In diesen Lochbandkarten sind die not-
wendigen Angaben eingetragen und im 8er-Code eingelocht. Nachdem die gewiinschte AdreBkarte
aus einer Ziehkartei herausgenommen wurde, wird sie in das Lesegerdt der FML gegeben, das die
Angaben abliest, und der Rechnungskopf wird von der FML automatisch geschrieben.

Nachdem das Datum aus dem Konstantenwerk der Fakturiermaschine selbsttétig niedergeschrie-
ben wurde, wird ein Lochstreifen, der alle fir die Rechnung notwendigen Angaben enthalt und
beim Schreiben der Auftragsbestatigung mit Hilfe einer Schreibmaschine oder auch Fakturierma-
schine gewonnen wurde, abgelesen. Die Auftragsnummer, die ebenfalls im Streifen steht, wird als
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Technologische Vorbereitung und Produktionsplanung mit Lochkartenmaschinen

" des VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
MONIKA NEUPERT, VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda

werdende Planénderungen sind in ihrer ganzen Bedeutung
und ihrem vollen Umfang schnell festzustellen und aus-
wertbar. Es gilt, den Ablauf der Produktion kontinuierlich
zu gestalten, um eine Geféhrdung der Planerfillung zu
vermeiden, wodurch unndtig zusétzliche Selbstkosten, an-
fallende Wartezeiten usw. verursacht wiirden.

1. Einfithrung

In diesem Beitrag soll der Arbeitsablauf in einer Lochkar-
tenstation geschildert werden, in der die Auswertung der
technologischen Unterlagen und die Aufstellung des opera-
tiven Produktionsplanes mit Hilfe folgender Lochkartenma-
schinen durchgefiihrt wird: -

1. Magnetlocher Typ 413

2. Magnetpriifer Typ 423

3. Sortiermaschine Typ 432

4. Tabelliermaschine Typ 401, gekoppelt mit dem Elektro-
nenrechner ASM 18 und dem Motorblocksummenlocher
Typ 440

5. SAM-Doppler, gekoppelt mit dem Elektronenrechner
ASM 18,

Die in diesem Beispiel gewonnenen Tabellen sind aussage-
kréiftige Arbeitsunterlagen fiir Technologie, Planungs- und
Produktionsabteilung.

3. Losungsweg

Zur Durchfiihrung der technologischen Vorbereitung und zur
Aufstellung des operativen Produktionsplanes ist das Ab-
lochen der in der Technologie aufgestellten Anfertigungs-
und Montagepldne die Grundvoraussetzung.
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erstes auf die Rechnung geschrieben. Menge, Preis, Text
und Artikelnummer werden von diesem Streifen gelesen, von
der Fakturiermaschine geschrieben und die Ergebnisse er-
rechnet, d. h.,, daB eine Multiplikation der Menge mit dem
Preis durchgefiihrt wird. Der so errechnete Betrag wird in
die Betragsspalte geschrieben. Auf diese Weise ist die ge-
samte Rechnung automatisch erstellt worden.

Bild 2 zeigt die Auftragsbestdtigung. Beim Ausfiillen ist ein
Lochstreifen entstanden, der der Fakturiermaschine das Zah-
lenmaterial fiir die automatische Ausstellung der Rechnung
(Bild 3) liefert,

Alle Werte dieser Rechnung kénnen dabei in einen neuen
Lochstreifen gestanzt werden, den man fiir andere Auswer-
tungen, z. B. zur Herstellung von Lochkarten, zur Steuerung
von Buchungsmaschinen oder Elekronenrechnern und ande-
ren verwenden kann, Am Ende der Rechnung sind lediglich
Rabattsatze, Fracht und Verpackung u. &. nachzutragen.

Diese Methode der Fakturierung hat wesentliche Vorteile:

1. Die Adfesse kann durch die Lochbandkarte in maximaler
Geschwindigkeit fehlerfrei geschrieben werden (man
den)ke dabei vor allem an komplizierte Auslandsadres-
sen).

Die Faktura wird im wesentlichen vollautomatisch ohne
Ina.nspruchnohme menschlicher Arbeit geschrieben, wo-
bei auch keine Ubertragungsfehler vorkommen kénnen.

br. Bild 3 (oben). Rechnung

Ko rekTir Bild 1 (links). Soemtron-Code
fiir 8-Kanal-Lochband

Bild 2 (rechts). Auftrags-

264,37
2852, 87|
Rabatt 399999 285,28 2567,59<
Fracht 16,50
Verpackung 12:00
2596,09*
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The Auftrag:  25/7634 Verusdart:  Bahn

Bozelchnung Artolre
3 [
Magnet 800 Ohm 535806
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21;15| 4 Phasen = CU Draht |860932

Marge Prets
1 2

125 | 3,20

10,00| % Rabatt 399999

3. Ohne Mehrarbeit wird ein Lochstreifen erstellt, der
wiederum zur Erledigung anderer Arbeiten durch Ma-
schinen gebraucht werden kann.

Mit dieser Maschine ist eine weitere Méglichkeit geschaffen
worden, die Verwaltungsarbeit zu rationalisieren und neue
Wege in der Organisationstechnik zu beschreiten.
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Zur Zeit gibt es nur wenige Betriebe, die bereits tiber Er-
fahrungen auf diesem Gebiet verfiigen. In der Rechenstation
unserer Seewerften wird die technologische Vorbereitung und
die operative Produktionsplanung bereits lochkartenmaschi-
nell durchgefiihrt, und es konnten dadurch bereits erheb-
liche Zeit- und Kosteneinsparungen erzielt und bessere
Ubersichten geschaffen werden. Entsprechend der betrieb-
lichen Struktur l&Bt sich das hier geschilderte Beispiel fiir
andere Industriezweige beliebig abwandeln und den vor-
handenen Voraussetzungen anpassen.

2. Bedeutung

Die mechanisierte Bearbeitung der technologischen Unter-
lagen (Auswertung des Stundenvolumens, Aufbereitung
technologischer Ablaufpléne, Ermittlung des Stundenzuwach-
ses usw.) ist eine wesentliche Voraussetzung fiir die kurz-
fristige, qualitativ einwandfreie Aufstellung der Produktions-
pléne. Dies setzt voraus, daB bereits bei der technologischen
Arbeitsvorbereitung Unterlagen geschaffen werden, die eine
Automatisierung der Planungsarbeiten erméglichen.

Die Durchfiihrung der technologischen Vorbereitung sowie
die daraus resultierende Aufstellung des operativen Pro-
duktionsplanes lassen die Bediirfnisse der Produktion von
den untersten Einheiten bis zu den Fachministerien leicht
erkennen und koordinieren, sofern die in die Abrechnung
einbezogenen Betriebe eine einheitliche Nomenklatur ver-
wenden (Abt.-Schliissel, Kenngruppen usw.). Notwendig

Bild 1. KKO1 — Grundkarte fiir Anfertigung mit Montage

Mit den somit gewonnenen Grundkarten (Bild 1) fir Anfer-
tigung und Montage kann die Auswertung des Stunden-
volumens nach verschiedenen Gesichtspunkten, so z. B. nach
Takten, Kenngruppen, Abteilungen, Bauabschnitten und
Kenntagen vorgenommen werden. Diese Auswertungen die-
nen vor allem der Produktionsleitung, da sie aufzeigen,

Bild 2. Tabelle 1 ,Auswertung des Stundenvolumens"

Tabelle 1

Auswertung des Stundenvolumens

Abr.-Gruppe ‘

‘Jienngruppe | Kenntage |

T orte

1011 12 |

Gesamt-

Bauober-
stunden
Stunden
je . Tag

0-Kontr,

BA

‘Anf./Mont.

|

- ‘Betrieb
Schiffstyp
|~ |Lfd. Nr.

| -
w
=3
S

113503344 7| 105 | 1500

111348347 2 32 1600

| 1534 3335 9 | 148 | 1644

| 111329320 10 | 170 | 1700
05 11 1325323 3 50 | 1667 |
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Bild 3. Dekadenkarte KKO 2
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Tabelle 5

Kenngruppen

Anf./ | Abr.-

Mont. |Gruppe BA Bau-

ober-
gruppe

| 5 6

01 12
01 12
01 13
01 13
01 13

15 01 11
01 11

1750!1750‘1750

| | | | |

*i *i 17 50% 17 50% 17 50*| 17 50% 16 50%
‘ | ! 16 25 ‘ 16 25 | 16 25 | 16 25

1571 | 1671 ‘ 1571 | 1571 1571 | 15 71 15 71

Bild 4. Tabelle 5 ,Technologischer Ablaufplan®

welche Kenngruppen wann von welcher Abteilung fertig-
gestellt werden miissen und wie groB das Arbeitsvolumen
ist.

Die in den Anfertigungs- und Montagepldnen festgelegten
Gesamtstunden fiir die einzelnen Kenngruppen missen ent-
sprechend der festgelegten Fertigungsdauer in Stunden je
Tag aufgeteilt werden. Die Errechnung kann in der Tabel-
liermaschine mit angeschlossenem ASM 18 gleichzeitig bei
einer der Auswertungen des Stundenvolumens erfolgen
(Bild 2). Im ASM 18 wird zu diesem Zweck eine Multipli-
kation der Gesamtstunden mit dem Umrechnungsfaktor, der
der vorgesehenen Fertigungsdauer entspricht, durchgefihrt.

Zur maschinellen Darstellung und Analyse technologischer
Ablaufpléne ist die Erstellung von Dekadenkarten (Bild 3)
notwendig, die fiir jede Kenngruppe und Dekade die Stun-
den je Tag enthalten.

Diese Dekadenkarten werden von der Tabelle abgelocht,
die die Auswertung des Stundenvolumens und die Errech-
nung der Stunden je Tag enthdlt.

Beispiel: Eine Kenngruppe hat den End- bzw., Anfangs-
kenntag 12, Januar bis 13. Mai. Hier miissen die Stunden
je Tag in die Dekadenkarte 12 in die Tagesfelder 1-9 und
weiter in die Dekadenkarte 13 in die Tagesfelder 0-5 ge-
locht werden. Zur Vereinfachung der Arbeiten erhalten die
Locherinnen entsprechende Arbeitsanweisungen, die eine
genaue BelegerlGuterung und die Arbeitsweise fiir die Lo-
chung der KKO2 enthalten.

Bei den technologischen Ablaufpldnen (Bild 4) sind die
Kenngruppen zu Stunden je Abteilung verdichtet und diese
wiederum zu Stunden je Tag. Man kann aus diesen Dar-
stellungen ersehen, wieviel Stunden tdglich in einem Bau-
abschnitt (Raumkomplex) geleistet werden sollen und
welche Abteilungen daran beteiligt sind. Die Tech-
nologie kann aus dieser sowie aus weiteren maschinellen
Aufbereitungen des Planes mit der KKO2 die Arbeitsdichte
im Bauabschnitt erkennen und erhdlt fiir weitere Unter-
suchungen gleichzeitig die durchzufiihrenden Arbeiten ge-
nannt. Diese Analyse zeigt, ob der Ubergang der einzel-
nen Takte kontinuierlich verlduft, ob der Gesamteinsatz in
der Montage in einem richtigen Verhdltnis zur Montage-

Bild 5. KKO 3 — Summenkarte fiir Halbdekaden

f.|.<':'|che steht und welche Abteilungen zu welchem Zeitpunkt
fir die Montagearbeiten vorgesehen sind.

Im AnschluB an diese Arbeiten wird aus den Dekaden-
karten KKO2 abteilungsweise eine Verdichtung auf 5-Tage-
Planabschnitte (Halbdekaden) vorgenommen. Zu diesem
Zweck muB eine neue Kartenart gewonnen werden.

Ermittlung des Stundenzuwachses Tabelle 7

Be- ‘ | \ Stunden- | Prozentualer
tHiab Typ | Abtlg. | Kenntag | Stunden | zuwachs Zuwachs
‘ | kumulativ kumulativ

7

10
10
11

350
345
345
10 340
1 340
12 340
10 335
11 335
12 335

l
|
J
|
1

WwwWwNhN =000
©AO=OW®RD
w283882239

Bild 6. Tabelle 7 ,Ermittlung des Stundenzuwachses”

Zur Gewinnung der KKO3 (Bild 5) miissen die Dekaden-
karten KKO2 nach Typen und innerhalb derselben nach
Abteilungen und Dekaden sortiert werden.

Die Gewinnung der KKO3 erfolgt durch zweimaligen Durch-
lauf der KKO2 durch die Tabelliermaschine. .im angeschlos-
senen Summenlocher werden zuerst die KKO3 fiir die
1. Halbdekade (Add. der Tagesfelder von 0-4 in jeder
Dekadenkarte) und im 2. Durchlauf fiir die 2. Halbdekade
(Add. der Tagesfelder von 5--9 in jeder Dekadenkarte) ge-
wonnen. Nach der Sortierung der gewonnenen KKO3 nach
Halbdekaden werden maschinell der Stunden- und der
prozentuale Zuwachs ermittelt. Hier ist eine Stundenaufbe-
reitung von Beginn- bis Endkenntag gestaffelt vorzunehmen
und der kumulative Zuwachs an Stunden und Prozenten
auszuweisen. Der Umrechnungsfaktor fiir die Gesamt-
stunden zur Errechnung der Prozente wird fiir jeden Typ
konstant in den ASM 18 iiber einen K-Impuls eingegeben.
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Bild 7. KKO 4 — Leitkarte fiir Produktionsprogramm

Tabelle 8

Produktionsprogramm nach Kenntagen

Monat je Schiff
Typ Halbdekade | ‘ T ]

1,23 6 7
456 9 10

45
118

‘ |
250 o 01 02 02
245 of 01 02 02 02
240 of of 02 02 03
235 of |01 01 02 02 03
230 o1 o1 02 02 0203
295 of 02 02 03 03 03

Bild 8. Tabelle 8 ,Produktionsprogramm nach Kenntagen

Tabelle 9

stundenaufschliisselung nach Abteilungen und Schiffen
il SO M ‘

T T | | |
Betrieb ‘ Typ | Halbdekade | Schiff | Monat | Abtlg. ‘Stunden

1 2‘7 3 | 6

a |7
|

1 ‘ 350

: 350 ; |15 €0

345 | 107 00

340 |97 12

335 | 180 50
330 ‘ ‘ ‘ 245 05
325 1 | 212 43
320 | | 130 55

| | 987 65*%

Bild 9. Tabelle 9 ,Stundenverdichtung nach Schiffen, Monaten und
Abteilungen"

Die Ermittlung des Stundenzuwachses (Bild 6) kann bei Be-
darf auch innerhalb eines Typs je Abteilung erfolgen.
Anhand der von der Planungsabteilung vorgegebenen Pro-
duktionsprogramme erfolgt im AnschluB an diese Arbeiten
die Lochung der Leitkarten fiir das Produktionsprogramm
(Bild 7).

Diese KKO4 beinhalten die je Schiffstyp zu fertigenden
Halbdekaden (5-Tages-Abschnitte) und die Monate, in
denen die Arbeiten der entsprechenden Halbdekade fiir
das entsprechende Schiff eingeplant sind.

Diese Leitkarten kann man zundchst fir eine zusammen-
fassende Ubersicht. iiber das gesamte Neubau-Programm
nach Typen auswerten. Dadurch gewinnt man einen guten
Uberblick der in den einzelnen Monaten anfallenden Ar-
beiten.

Bild 10. KKO 5 — Planungs-Grundkarte

Zur Auswertung des Stundenvolumens nach Monaten und
Abteilungen und innerhalb dieser nach Kenntagen ist es
erforderlich, die in der KKO4 enthaltenen Fertigungstermine
(Monate) fiir die einzelnen Schiffe maschinell in die KKO3
zu Ubertragen. Diese Arbeit geschieht mit Hilfe eines Kar-
tendopplers, nachdem ein Zusammensortieren der beiden
Kartenarten KKO3 und KKO4 nach Typ und Halbdekaden
erfolgt ist.

Die in der Leitkarte KKO4 enthaltenen Monate, in denen
die entsprechende Halbdekade zu fertigen ist, sind somit
auf die einzelnen mit der Fertigung beauftragten Abtei-
lungen aufgeteilt, und die gewiinschten Auswertungen kon-
nen jetzt mit der KKO3 vorgenommen werden.

Der Durchlauf der KKO3 erfolgt dabei fiir jedes Schiff ein-
zeln, d.h., beim 1. Durchlauf wird der Monat aus den
Spalten 21-22 zugrunde gelegt (1. Schiff), beim nachsten
Durchlauf der Monat aus den Spalten 23-24 (2. Schiff)
usw. Die Anschrift der Schiffs-Nr. erfolgt durch K-Impulse,
die bei jedem neuen Durchlauf der KKO3 verandert werden.

Gleichzeitig werden bei diesen Durchldufen neue Summen-
karten je Schiff und Abteilung gewonnen, die die Grund-
lage zur Ermittlung der individuellen Planstunden je Er-
zeugnis bilden.

Diese Planungs-Grundkarten (Bild 10) werden nun nach
Schiffs-Nummern, Monaten und Abteilungen sortiert und
somit die technologischen Grundstunden je Schiff in einem
Kartendurchlauf durch die Tabelliermaschine ermittelt. Bei
dieser Tabellierarbeit wird gleichzeitig eine Abstimmungs-
méglichkeit der Stunden je Schiff mit den vorher ge-
wonnenen Tabellen geschaffen.

Beispiel: Aus der Liste ,Produktionsprogramm nach Kenn-
tagen" (gewonnen aus den KKO4) ist ersichtlich, daB ein
Schiff z. B. tiber den Kenntagbereich von 290-30 lauft. So
sucht man in der Liste ,Ermittlung des Stundenzuwachses"
(gewonnen aus den KKO3) den Staffelwert des 30. Kenn-
tages heraus und subtrahiert von diesem die Stunden des
295, Kenntages und erhdlt das Stundenvolumen des be-
treffenden Schiffes. Die Summen miissen mit denen der Ab-
stimmliste (gewonnen aus den KKO5) libereinstimmen. Um
weitere plantechnische Auswertungen vornehmen zu kénnen,
ist es erforderlich, neue Leitkarten je Schiff und Abteilung
herzustellen, die Angaben wie Einlauffaktor, Geldfaktor usw.
enthalten. Der Einlauffaktor muB bei der Aufstellung des
Produktionsplanes beriicksichtigt werden, da der technolo-
gische Grundplan auf einem kalkulierten Erzeugnis basiert
und demzufolge Zuschlége oder Abschlége fiir die einzelnen

' Plan-
Stunden

technol
Grind-
Std.

Abteilung

DH-
Lohn

i

ooooofoolooofoooloooooooofoo000000/000000000000000000000000000000000000

1S 16 17 18 19 20{21 2223 24 2476 21 28 3009032 33 34 35 38]30°30739 40 41 42 43 445 46 47 48 49 50 51 52 SISASS S ST SASS GO GI G2 BIGAESES G BB EITO TIIZ DI IS 16 1T 0818 W

RERRRI R R IR AR AR IEE R R R R R AR AR R RN R R R R RN R AR R R

0000

8 910 nf1

MR

000000{0000j0G|00(0D0|00|00[00J00[00J0D0[00J00[OD0[000D 00/00[00[09/00

1515 17 1819 20(21 22 3 21[25 26 3132(33 24[35 3537 38]39 40 (41 42[43 44]45 4547 43]43 50(51 52 63 €4)65 65|67 6369 10| 11 12

INERRRIRNERIE RN IR RIRRIE [RIRIRRIIRIRE]

0060

HARLRE: REN)

RN

=3
=

e
4
O
=
0

?

— < O
=
pram———

—_-
—_ —~

~
N
~
N
)

222202122|1222222022[22)2 2 22(22122(22(22(22|22|22(22|22]22 22)122(22\22(22 2222

2222222222222_22222222222222222222222222222222222222222222222222222

NEUE: TECHRIK I BORO -~ Het: & # 1963 NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 - 1963




Einlauf

f 1
sayer
Faktor

00000000/000

15 16 17 18 19 20 21 22(23 24 25

11 IRRRRRRRIIRE

=)
=]
=]

00{000f00
6
1

22122222 22

0000000000000006000000000000000000000000000000000000

umnunulsx;nnnwunuuuuuuusonsrs:ussus)slsswnnuuiscsnuunnuun)s)enuum

RERRRERREEERER R RN AR R R R R R A R R AR AR AR AR RRRRERERER
227.222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222

Bild 11. KKO 6 — Stundeneinlauf- und Geldfaktoren-Leitkarte

Erzeugnisse gegeben werden miissen. Der Geldfaktor dient
zur Errechnung des Grundlohnes.

Wéhrend die Planungs-Grundkarten KKO5 die Grundstunden
je Schiff, Abteilung und Monat beinhalten, sind in den Leit-
karten KKO6 (Bild 11) die Einlauf- und Geldfaktoren je
Schiff und Abteilung enthalten. Zur Errechnung der Plan-
stunden und des Grundlohnes werden die Faktoren aus den
KKO6 in die KKO5 mit Hilfe eines Dopplers iibertragen.
AnschlieBend werden in einem zweimaligen Kartendurchlauf
der KKO5 durch einen Doppler mit angeschlossenem
ASM 18 erst die Planvorgabestunden durch Multiplikation
der technologischen Grundstunden mit dem Einlauffaktor
und anschlieBend der Grundlohn durch Multiplikation der
Planvorgabestunden mit dem Geldfaktor errechnet.

Mit dieser nun vollsténdigen Planungs-Grundkarte KKOS5
kann die Ermittlung der individuellen Planstunden je Er-
zeugnis nach verschiedenen Gesichtspunkten vollmaschinell
durchgefiihrt werden, wobei fiir jedes Schiff innerhalb eines
Typs und fiir jeden Monat innerhalb einer Abteilung die
Planstunden und die anfallenden Lohnkosten ausgewertet
werden konnen.

Durch entsprechende Umsortierung der Planungs-Grund-
karten ist es moglich, die einzelnen Auswertungen so zu

Ant./
HMont-Pline|”

nach Durchl-Schema 2
VAYVAN

Bild 13. Durchlaufschema 1

Ermittlung der individuellen Planstunden je Erzeugnis Tabelle 11

Typ | Monat  Schiff | Abtlg. = Einl.- | Grund-  Plan- DM-
| Faktor stunden  stunden | Lohn

1 2 3 4

5 | 6 7 8

1 01 ‘ 004 11 \ 106
|

987 65 | 104691 | 188444
424 07 | 44951 809 12
68513 726 24 | 1307 23
44119 46766 84179
2538 04* 2 690 32% 4 842 58%
75213 | 78974 | 142153

02 | o004 11
03 004 | 11

04 004 1

01 004 12
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Tabelle 11 ,Ermittlung der individuellen Planstunden je
Erzeugnis"

gestalten, daB sie den Erfordernissen der VVB sowie der
einzelnen Betriebsabteilungen entsprechen.

4, Darstellung des Arbeitsablaufs
4.0. Erlduterung der Symbole

Die bei der Darstellung des Durchlaufes verwendeten Sym-
bole wurden der in der NTB 4/61 abgebildeten Symbol-
schablone des VEB Biirotechnik entnommen.

\f\/\-
von Qurchl.-Schema 1

vonDurchl-Schema 1

(Abshimmen )

/

®

1
nach Dyrehl - hema3

Frod-Frogr

Bild 14. Durchlaufschema 2
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4.1, Durchlaufschema

Die grafische Darstellung der einzelnen Arbeitsfolgen in
der Lochkartenabteilung ist aus den Bildern 13 bis 15 er-
SlChtIICh ) v

PAVAN

von Durchl.-Schema2

vonDurchl-Schema 2

! von Durchl.-Schema 2

Bild 15. Durchlaufschema 3

4.2, Erlduterungen zu den Arbeitsfolgen
Arb.-  Arb.-
Folge Mittel

Beschreibung

1 Magnetlocher Lochen der Leitkarten KK 01 (Bild 1) an

Hand der Anfertigungs- und Montageplane

Priifen der KK 01 gemaB AF 1

Ablage der Anfertigungs- und Montage-

plane in der Technologie

Sortiermaschine  Sortierung der KK 01 in folgenden Spalten:
Sp. 12 — 7 Kenngruppe
Sp. 6 Takt bzw. Abrechnungsgruppe
Sp. 5 Anfertigung bzw. Montage
Sp. 4 Typ

Tabelliermaschine Herstellung der Tabelle 1 ,,Auswertung des

mit ASM 18 Stundenvolumens'* (Bild 2). Gleichzeitig
wird eine Kontrolle der vom Technologen
errechneten Dauer je Untergruppe durch-
gefiihrt

2 Magnetpriifer
3 manuell

Sortiermaschine
Sortierung der KK 01 in den Spalten
12 — 7 Kenngruppe
14 — 13 Abteilung
Sortierung der KK 01 in den Spalten
8 — 7 Bauabschnitt
Sortierung der KK 01 in den Spalten
12 — 7 Kenngruppe
26 — 24 Endkenntag
6 Takt bzw. Abrechnungsgruppe
Tabelliermaschine Herstellung der Tabelle 2
mit ASM 18 Auswertung des Stundenvolumens ent-
7.1 sprechend der sortierten Gruppenbildung,
gleichzeitig Wiederholung der Multiplika-
tion zur Errechnung der Stunden je Tag
7.2 Herstellung der Tabelle 3
Auswertung des Stundenvolumens ent-
sprechend der sortierten Gruppenbildung.
Aus dieser Auswertung ist zu ersehen, in
welchem Umfang die einzelnen Abteilungen
an der Fertigung eines Bauabschnittes be-
teiligt sind
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Arb.-
Mittel

7.3

manuell
manuell

manuell
Magnetlocher

Magnetprifer
Sortiermaschine

Tabelliermaschine

manuell

Sortiermaschine

Tabelliermaschine
mit ASM 18
und Sulo

Tabelliermaschine
mit ASM 18

und Sulo

manuell

manuell

manuell

manuell
Sortiermaschine
Tabelliermaschine

mit ASM 18
Magnetlocher

Magnetprifer

manuell

Sortiermaschine

Tabelliermaschine

Sortiermaschine

30.2

Sortiermaschine

Beschreibung

Herstellung der Tabelle 4
Auswertung des Stundenvelumens ent-
sprechend der sortierten Gruppenbildung.
Diese Liste dientvor allem der Produktions-
leitung, da sie aufzeigt, welche Kenn-
gruppen wann von welcher Abteilung
fertiggestellt werden miissen.
Anmerkung: Vor der Durchfiihrung der
einzelnen unter Punkt 7.1 bis 7.3 erlduterten
Auswertungen erfolgt jeweils ein Arbeits-
gang, der unter Punkt 6.1 bis 6.3 erlduterten
Sortierfolgen
Kontrolle der ,,Stunden je Tag‘' aus den
Tabellen 1 und 2
Weitergabe der Tabelle 2, 3 und 4 an TVP
und Produktionsleitung
Ablage der KK 01
Ablochen der KK 02 von der Tabelle 1
(Bild 3)
Prifen der KK 02 gemaB AF 11
Sortierung der KK 02 in den Spalten
12 — 7 Kenngruppe
14 — 13 Abteilung
25 — 24 Dekade

5 Anfertigung bzw. Montage
Herstellung der Tabelle 5,, Technologischer
Ablaufplan*® (Bild 4). Mit der KK 02 kann
das Stundenvolumen je Tag weiter nach
Abteilungen, Raumkomplexen und Bau-
gruppen in allen bendtigten Varianten
analysiert werden
Weitergabe der Tabelle 5 an TVP und
Produktionsleitung
Sortierung der KK 02 in Spalten
95 — 24 Dekade (fallend)
14 — 13 Abteilung

4 Typ
Herstellung der Tabelle 6.1
Addition der Tagesfelder von 0 —4 in jeder
Dekadenkarte im ASM 18, Eingabe der
Summen in einen Zahler der Tabellier-
maschine, Summenbildung je Dekade und
Abteilung, dabei Gewinnung der Summen-
karte KK 03 (Bild 5) fiir die 1. Halbdekade
Herstellung der Tabelle 6.2
Gewinnung der Summenkarten KK 03 fir
die 2. Halbdekade
Vergleichen der Endsumme ,,Gesami-
stunden'* aus der Tabelle 1 mit den Ta-
bellen 6.1 und 6.2 und 7
Ablage der KK 02
Weitergabe der Tabelle 1 an TVP
Ablage der Tabellen 6.1 und 6.2 in der
Lochkartenstation
Sortieren der KK 03 in den Spalten
7 — 5 Habdekade (fallend)

4 Typ

Herstellung der Tabelle 7 (Bild 6). Ermitt-
lung der Zuwachskurven je Schiffstyp
Ablochung der Leitkarten fiir das Pro-
duktionsprogramm KK 04 (Bild 7) von dem
vorgegebenen Produktionsprogramm in
den Spalten 1 — 7 und 21 — 80. Fiir jedes
Schiff eines Typs sind zwei Spalten (z. B.
91 — 22 oder 23 — 24) vorgesehen, in die
der Monat eingelocht wird, in dem der
Fertigungstag zu erledigen ist
Prifung der KK 04 gemaB AF 25
Ablage des Produktionsprogramms in der
Planungsabteilung
Sortierung der KK 04 in folgenden Spalten:
Sp. 7 — 5 Halbdekade (fallend)
Sp. 4 Typ
Herstellung der Tabeile 8 (Bild 8).
Einfache Postenschreibung der Spalten
21 — 80 je Typ und innerhalb dieser nach
Kenntagen

Manuelles Vorlegen der KK 04 vor die KK 03
Sortierung der KK 04 und KK 03 in
Sp. 7—5 Halbdekade (fallend)

4 Typ
Einstanzen der Spalten 21 —80 aus den
Leitkarten KK 04 in die gleichen Spalten
der KK 03
(Léschung und Einstellung des Stanz-
blocks erfolgt durch x-Lochung in den
Leitkarten)
Auseinandersortieren der KK 03 und KK 04
nach dem Kartenkennzeichen Spalte 2
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Arb.- Arb.-

Folge Mittel | Beschreibung

Ablage der KK 04
Sortierung der KK 03 in folgenden Spalten:
Sp. 7— 5 Halbdekade (fallend)

Sp. 14 — 13 Abteilung

Sp. 4 Typ

Tabelliermaschine Herstellung der Tabelle 9 (Bild 9) ,,Stunden-
mit verdichtung nach Schiffen, Monaten und
Summenlocher Abteilungen'*,

Gleichzeitig erfolgt die Gewinnung der
Summenkarten KK 05 (Bild 10)

Ablage der KK 03

Sortierung der KK 05 nach

Sp. 10 — 8 Schiff

Sp. 22 — 21 Monat

Sp. 14 — 13 Abteilung

Tabelliermaschine Herstellung der Tabelle 10. Diese dient zur
Abstimmung der Stunden je Schiff
Manuelle Abstimmung der Stunden je
Schiff mit Hilfe der Tabellen 7, 8, 9 und 10
Weitergabe der Tabelle 7 an die TVP und
Planungsabteilung

Weitergabe der Tahelle 8 an die Planungs-
abteilung

Weitergabe der Tabelle 9 an die Planungs-
abteilung

Ablage der Tabelle 10 in der Lochkarten-
station

Lochung der KK 06 (Bild 11) aus einem
Planungsheleg

33 manuell
34 Sortiermaschine

manuell
Sortiermaschine

manuell
manuell
manuell
manuell
manuell

Magnetlocher

Arb.- o
; Qritt)tel Beschreibung

Folge

Prifung der KK 06 gemaB AF 44
Ablage des Planungsbelegs

45 Magnetpriifer
46 manuell

47 Sortiermaschine
47.1 Manuelles Vorlegen der KK 06 vor die KK 05

47.2 Sortierung beider Kartenarten in den

Spalten

14 — 13 Abteilung

— 10 8 Schiff

4 Typ

Einstanzen der Spalten 23 — 25 (Einlauf-

faktor) und 26 — 28 (Geldfaktor) aus der

KK 06 in die gleichen Spalten der KK 05
Sortiermaschine  Auseinandersortieren der KK 05 und KK 06
nach dem Kartenkennzeichen Spalte 2
Ablage der KK 06

Errechnung der Planvorgabestunden und
der DM-Lohn im ASM 18, Stanzung dieser
Werte im Doppler in die KK 05
Tabelliermaschine Herstellung des Produktionsplanes

mit ASM 18 Tabelle 11 (Bild 12)

manuell Ablage der KK 05

manuell Weitergabe der Produktionsplane an die
VVB sowie die einzelnen Betriebsabteilun-
gen (Fachdirektoren, Werkleitung, Planung,
Absatz, Materialversorgung, Produktions-
abteilung) NTB 830

Doppler

manuell

Doppler
mit ASM 18

Ist ein Lehrbuch fiir Lochkartentechnik nicht gefragt?

H. SCHAFFER, Schwarzheide (Lausitz)

Aus einigen Beitrdgen in den letzten Heften der NTB ist ersichtlich, wie dringend notwendig es wird, mehr
als bisher den Fragen der Schulung und Qualifizierung von Bedienungskréften fiir Lochkartenanlagen die

entsprechende Aufmerksamkeit zu widmen.

Die nachfolgenden Ausfithrungen sollen durch die Darlegung eines speziellen Komplexes diese Notwen-

digkeit mit unterstreichen.

Biiromaschinenwerker geben Beispiel

Mit besonderem Interesse haben bestimmt nicht nur die
Kollegen unserer Lochkartenstation (VEB Synthesewerk
Schwarzheide) die Bewegung verfolgt, zu der vor einigen
Monaten die Biiromaschinenwerker in Sémmerda aufgerufen
haben. Aus dem Ergebnis dieser groBartigen Initiative, die
vom VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda auf alle soziali-
stischen Betriebe unserer Republik iibergriff, dirften nicht
zuletzt diejenigen ihren Nutzen ziehen, die tdglich durch die
Erledigung der beruflichen Aufgaben mit den Erzeugnissen
aus Sémmerda in Beriihrung kommen. Das gilt in besonde-
rem MaBe fiir alle Mitarbeiter in den Lochkartenstationen,
deren Ausriistung Maschinen aus Sémmerda sind.

Auch unser Betrieb hat sich dem neuen Wettbewerb ange-
schlossen. Damit fanden auch in der Lochkartenstation Be-
ratungen statt, wie es mdglich wdre, die Qualitat der Ar-
beit zu verbessern.

Da wir eine der jungen Lochkartenstationen sind, die im
Verlauf des Siebenjahrplanes in der chemischen Industrie
zur weiteren Rationalisierung der Verwaltungsarbeit errich-
tet werden, gibt es fiir uns auf diesem Gebiet noch viel zu
tun, Im wesentlichen ist es das Problem der Ausbildung
und weiteren Qualifizierung der Mitarbeiter der Lochkarten-
station, das einige Sorgen bereitet, denn so jung wie die
Station ist, so neu ist allen Mitarbeitern das Gebiet der
Lochkartentechnik.

Die Qualifizierung wird ein zentrales Problem

Immer deutlicher IdBt sich die Disproportion zwischen dem
Einsatz von Lochkartenmaschinen und dem Mangel an aus-
gebiideten Bedienungskréften erkennen. Nicht zuletzt st
dies auf das Fehlen geeigneter theoretischer Darlegungen
lber die Lochkartenorganisation und besonders der Funk-
tion der in Sémmerda hergestellten Lochkartenmaschinen
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einschlieBlich der importierten Zusatzaggregate sowie deren
Steuer- und Einsatzmdglichkeiten zuriickzufiihren.

Fast unmerklich riicken so mehr und mehr die Fragen der
Ausbildung auch auf zentraler Ebene in den Vordergrund.
Das drickt sich klar in dem vor einiger Zeit in der Zeit-
schrift ,Die Wirtschaft" erschienenen Artikel von Opitz/Gé-
pelt [1] aus, aber auch die in der NTB vorangegangenen
BeitrGdge von B. Steiniger [2] und H. Smers [3] beschdftigen
sich mit dieser Thematik und zeigen die Bemiihungen zur
Lésung dieses Problems.

Bisher hat das Schulungszentrum des ,veb biirotechnik” in
Leipzig in dieser Richtung hervorragende Arbeit geleistet
und diirfte auch in Zukunft die berufenste Institution fiir die
Heranbildung von Kréften fiir die Lochkartentechnik sein.
Es ist jedoch verstdndlich, daB z.B. eine 4- bis 6wdchent-
liche Ausbildung im Schulungszentrum aus einem bis zu
diesem Zeitpunkt in der Lochkartentechnik unerfahrenen
tehrgungsteilnehmer keinen perfekten Tabellierer machen
onn.

Lehrgangsbesuch nicht immer méglich

Abgesehen von der begrenzten Ausbildungskapazitdt des
Schulungszentrums kénnen nach unseren Erfahrungen nicht
in jedem Fall die fiir die Bedienung von GroBmaschinen vor-
gesehenen Mitarbeiter zum Lehrgang delegiert werden. Als
Beispiel sollen drei der verschiedenartigsten Griinde gelten:
1. In den Lochkartenstationen sind iiberwiegend weibliche
Mitarbeiter beschéftigt. So ergibt sich kaufig, daB die
zur Ausbildung vorgesehenen Kolleginnen aus familidren
Griinden nicht ldngere Zeit dem Wohnort fernbleiben
kénnen.
Der ,veb biirotechnik” tbernimmt je gelieferte GrofB-
maschine die kostenlose Ausbildung einer Bedienungs-
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kraft. Diese eine Kraft reicht aber fiir den Betrieb nicht
aus (Schichtbetrieb). Folglich sind weitere Krafte auszu-
bilden. Nicht jedem Betrieb diirfte es mdglich sein, zu-
satzliche Lehrgénge” zu finanzieren. Das ist besonders
dann aktuell, wenn innerhalb kurzer Zeit mehrere bereits
ausgebildete Tabellierer(innen) ihren Arbeitsplatz wech-
seln. :

Die Existenz einer Kaderreserve ist besonders fiir die
neuen Lochkartenstationen von groBer Wichtigkeit. Kol-
legen anderer Abteilungen miissen fiir die Maschinen-
bedienung in der Lochkartenstation zur Verfigung stehen,
um sie dort bei evtl. Ausfdllen kurzfristig einsetzen zu
kénnen. Das bedingt vorausgegangene Schulungen. Auch
in diesen Féllen stehen einem mehrwdchentlichen Lehr-
gangsbesuch Schwierigkeiten entgegen, denn den Kolle-
gen wiirde an ihrem eigentlichen Arbeitsplatz diese
Zeit fehlen.

Ein Lehrbuch der Lochkartentechnik fehlt

Die Darstellung dieser Problematik erfolgt deshalb so aus-
fiirlich, um erkennen zu lassen, daB vom Schulungszentrum
allein die Forderung nach ausgebildeten Kréften fiir die
Lochkartenstationen nicht erfiillt werden kann. Hier muB
die Selbsthilfe der Betriebe in Form von Lehrgéngen an der
Betriebsakademie oder iiber die Lochkartenstationen ein-
setzen. Dieses Vorhaben wird jedoch wesentlich erschwert,
denn es fehlt ein geeignetes Lehrbuch der Lochkartentech-
nik, das in gleicher Weise fiir die Zwecke des Unterrichts
und des Selbststudiums geeignet ist. Dabei darf dieses Lehr-
buch nicht ein Lehrbuch iiber die Lochkartentechnik schlecht-
hin sein, sondern es muB dem derzeitigen Stand der Loch-
kartentechnik in unserer Republik entsprechen.

Etwa folgende Gesichtspunkte wéren zu berlicksichtigen:

1. Geschichtliche Entwicklung der Lochkartentechnik

2. Uberblick iiber die bestehenden Lochkartensysteme mit
ihren Maschinen (allgemein)
Notwendigkeit und Méglichkeiten der Mechanisierung
der Verwaltungsarbeit
Organisationsprobleme bei Einfiihrung der Lochkarten-
technik
Aufbau, Organisation und Arbeitsweise einer Loch-
kartenstation
Organisationsbeispiele
Ausfiihrliche Erlduterungen der Lochkartenmaschinen vom
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda einschlieBlich der
Zusatz- und Ergdnzungsmaschinen, wie ASM18. Bull-
Doppler u. &. im Hinblick auf:
7.1 Technischen Aufbau
7.2 Funktion
7.3 Arbeitsweise
7.4 Bedienung
7.5 Programmierung (mit Beispielen)
7.6 Wartung
7.7 Einsatzmoglichkeiten

Selbstverstandlich erhebt dieser Vorschlag keinen Anspruch
auf Vollstandigkeit (weder themenméBig noch im Hinblick
auf die Gliederung). Die vorhandene Literatur (s. NTB 6
[1962] H. 12, S. 347) behandelt mehr oder weniger ausfiihr-
lich die unter Punkt 1 bis 7 genannten Themen. Lediglich
mit der Broschiire von Castillon: ,Einfiihrung in die Loch-
kartentechnik" wird versucht, in allgemeinversténdlicher Form
auch die Technik der Lochkartenmaschinen néher zu erkldren.
Bei Castillon bilden die dlteren Modelle der IBM die Grund-
lage der Erlduterungen. Abgesehen von den Beschaffungs-
schwierigkeiten bei dieser und auch bei anderer Fachliteratur
ist heute fiir Lehr- und Lernzwecke die Broschiire von Castil-
lon nur noch in stark begrenztem Umfang verwendbar.

Deutlich zeigt sich die bestehende Liicke, die zwischen der
Einfiihrung der Lochkartentechnik in den Betrieben und der
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Heranbildung von Fachkréften klafft. Bedauerlicherweise ist
auch von dem Produzenten unserer Lochkartenmaschinen,
dem VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda, noch nicht der
Schritt getan worden, diese Liicke durch eine offizielle Her-
ausgabe von ausfiihrlichen Funktionsbeschreibungen, Bedie-
nungsanleitungen und Programmierhinweisen zu schlieBen.
Die z.Z. den Maschinen beigefiigte ,Bedienungsanleitung”
kann nicht befriedigen.

Keineswegs wird in diesem Zusammenhang die Bedeutung
der Beitréige und Artikelserien tiber die Lochkartentechnik
in Fachzeitschriften und besonders in der NTB verkannt.
In vielen Féllen wenden sich derartige Verdffentlichungen
nur an erfahrene Lochkartenpraktiker, erfordern zum Ver-
stehen bestimmte Voraussetzungen und erscheinen so fiir
Lehrzwecke teilweise ungeeignet.

Das Jahr 1963 ist das Jahr der Qualitétsarbeit. Das muf
auch fiir die Arbeiten in den Lochkartenstationen gelten.
Dabei sind Schulung und Qualifizierung die wichtigsten
Fakten. Natiirlich ist nicht beabsichtigt, aus jedem Mitarbeiter
einer Lochkartenstation einen Mechaniker zu machen. Das
ginge zu weit. Es geniigt grundsdtzlich, wenn jeder Kollege,
der eine Lochkartenmaschine bedient, diese in ihrem Aufbau,
in den wichtigsten Funktionen und in ihren Einsatzméglich-
keiten kennt. Die Aufgabe besteht nur, die notwendigen
Méglichkeiten zum Erlangen dieser Kenntnisse zu schaffen.
Nur mit diesem Fundament sind die fachgerechte Bedienung
und der rationelle Einsatz der Lochkartenmaschinen und
schlieBlich die dkonomische Verwendung der investierten
Mittel gewdhrleistet.

Das vorgeschlagene Lehrbuch, das sei ausdriicklich betont,
sollte allen Mitarbeitern von Lochkartenstationen, vom Leiter
bis zur Locherin, helfen und ihnen Anleitung geben. Dem-
zufolge ist eine populdr-wissenschaftliche Abfassung er-
forderlich.

Wer I16st die Aufgabe?

Nach diesen umfangreichen Ausfiihrungen bleibt zum SchluB
noch die Frage offen, wer diese recht dankbare Aufgabe
16st. In dem Artikel von B. Steiniger [2] klingt an, daB vom
Schulungszentrum des ,veb biirotechnik” die Herausgabe
einiger Lehrstoffe zu einem spéteren Zeitpunkt beabsichtigt
ist. Sie kénnten, wie z. B. wesentliche Beitrdge von H. Smers
[3] und [4] und andere Verdffentlichungen in der NTB, ent-
sprechende Verwendung finden.

Da in dem vorgeschlagenen Lehrbuch aber auch die System-
technik der Sémmerdaer Maschinen einschlieBlich der Zu-
satzgerdte anderer Fabrikate einen breiten Raum einneh-
men sollte, wird ein Weg zur Lésung dieser Problematik in
der Bildung einer sozialistischen Arbeitsgemeinschaft aus
Vertretern des ,veb biirotechnik” und des VEB Biiromaschi-
nenwerk Sémmerda gesehen.

Die hier aufgezeigten Gedanken und Uberlegungen stimmen
mit denen vieler Kollegen aus anderen Lochkartenstationen
tiberein. Fine schnelle Realisierung dieses Vorschlages ware
ein entscheidender Beitrag zur Einfiihrung und Festigung der
Lochkartentechnik in unseren sozialistischen Betrieben. Den
vielen hundert jungen Mitarbeitern in den neuen Lochkarten-
stationen wiirde so ein Lehrbuch bei ihrer verantwortungs-
vollen Arbeit sehr niitzlich sein, aber auch mancher erfah-
rene Kollege diirfte darin bestimmt Hinweise und An-
regungen zur Verbesserung seiner Arbeit finden.
NTB 850
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Die vielgestaltigen Rechen-

Beanspruchung und Energiebedarf von Typenhebeln beim Abdruckvorgang

Dr.-Ing. G. BOGELSACK, Institut fir elektrischen und mechanischen Feingerédtebau der
Technischen Universitiat Dresden, Direktor: Prof. Dr.-Ing. S. HILDEBRAND

aufgaben aus wissenschaftlichen

und wirtschaftlichen

Im Zusammenhang mit der standigen Weiterentwicklung und Verbesserung von Schreibmechanis-
men ist die Frage der Energielibertragung und der Beanspruchung der schlagartig arbeitenden
Typenhebel von nicht geringem Interesse. Es werden Berechnungsgrundlagen angegeben, die den
Abdruckvorgang rechnerisch erfassen und die Beziehungen zwischen der Typenhebelenergie und
den auftretenden Belastungen erkennen lassen. Zum Vergleich mit den errechneten und gemessenen
Energiewerten praktisch ausgefiihrter Getriebe werden die fiir den Abdruck beliebiger Schrift-
seichen minimal erforderlichen Energiebetrdge unter Beriicksichtigung der wichtigsten EinfluB3-
faktoren untersucht. Die Betrachtungen beziehen sich auf elektrisch angetriebene Schreibmaschinen,
lassen sich jedoch sinngemaB auch auf Handantrieb anwenden.

Anwendungsgebieten
erfordern Maschinen

hochster Leistungsfidhigkeit

und Zuverldssigkeit

ATELIER P. H BECKER

re. CELLATRON

Rechenautomat R44SM

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

Exporteur: Biromaschinen-Export G. m. b. H.
Berlin W 8, Friedrichstrafje 61
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1. Der Abdruckvorgang

In einem Typenhebelgetriebe ist der Typenhebel der
bestimmende Energietrdager, der den Hauptanteil der
gesamten Getriebeenergie in sich vereinigt und nach
Beendigung des Antriebes die Fihrung der Ubrigen
Getriebeglieder (bernimmt. Zur Veranschaulichung
dient Bild 1, in dem der Anteil der Typenhebelenergie
an der Gesamtenergie des Getriebes dargestellt ist und
durchweg erheblich tiber 90 % liegt. Das hedeutet, dall
in Betrachtungen iiber die dynamischen Verhéltnisse
beim Abdruckvorgang lediglich der Typenhebel als
einziges Getriebeglied zu beriicksichtigen ist, zumal

1
| o Hermes

Lo Olivetti
_o Underwood

100

Mercedes 1
™ SE5 o~

o

L X7T’__x__x Royal

)%

L —o Supermetall

/

7

Pad

g

2 20 ms 2%

} —

infolge des unvermeidlichen Lager- und Gelenkspieles
die Energie der tibrigen Glieder erst eine gewisse kurze
Zeit nach dem Anprall des Typenhebels wirksam werden
kann. Die unmittelbar vor dem Abdruck zur Verfligung
stehende kinetische Typenhebelenergie Ot 71?/,
wird ihrerseits auch nicht in vollem Umfange in Ab-
druckenergie umgesetzt, da sich, wie anschlieBend noch
ndher erlautert wird, im wesentlichen nur ein gewisses
Stiick des Typenhebels am Abdruck beteiligen kann.

Der Abdruckvorgang eines Schriftzeichens lauft im
allgemeinen folgendermaBen ab:

Der anschlagende Typenhebel trifft mit der Winkel-
geschwindigkeit @ 1 bei B auf den Prellanschlag, ehe
der Typenkopf bei C die Schreibwalze berthrt (Bild 2,
gestrichelte Stellung). Dann erst biegt sich das freie
Ende des Hebels unter der Wirkung der gespeicherten
kinetischen Energie durch und Gbertragt das Schrift-
zeichen auf das Papier. Die gesamte Durchbiegung 1 ¢
des Typenhebels an der Abdruckstelle C setzt sich
zusammen aus dem freien Weg 1 ¢, der bis zur Be-
rihrung der Walze zuriickzulegen ist und der Zu-
sammendriickung der Walze 1 c,.

Diese Eindringtiefe 1 ¢, ist abhéngig von der Gummi-
qualitat und vom spezifischen Flachendruck der Schrift-
zeichen. Es kann angenommen werden, daB fir eine
bestimmte Schrift-Wiedergabequalitdt ein bestimmter
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spezifischer Flachendruck und damit, bei gleichbleiben-
dem Gummibelag, ein bestimmtes 1 ¢, erforderlich ist,
das dann fir alle Schriftzeichen gleich groB ist. Um
das zu erreichen, muB die zum Abdruck zur Verfiigung
stehende Typenhebelenergie der wirksamen Schrift-
seichenflache angepaBt werden, was grundséizlich auf
zwei Wegen moglich ist. Die erste Moglichkeit besteht
darin, dem einzelnen Getriebe, je nach Type, unter-
schiedliche Energiebetrage zu vermitteln. In elektrisch
angetriehenen Schreibmaschinen wird das durch die
justierbare Begrenzung des Antriehsvorganges er-
moglicht.

RTINS

SRR

QKR RRHAIAPE LY KKK R
X > LK X
’0 '.0 X

.\
. . R
(links). Anteil der
Typenhebelenergie
an der Gesamt-
energie des

Getriebes

£
e,
XX
e SRS
REIRIITIRHAKS
LRI
QRAEIRRRE*
(rechts). Durchbie-
gung des Typen-

hebels

Handangetriebene Maschinen lassen eine derartige
MaBnahme nicht ohne weiteres zu, es sei denn, der
Benutzer schldgt beispielsweise ein ,,i** schwécher an
als ein ,,m'". Die zweite Mdglichkeit, die dartiber hinaus
in beiden Maschinenarten hauptsédchlich ausgenutzt
wird, besteht in einer je Typenhebel individuellen Ein-
stellung des freien Weges 1 ¢,. Diese Durchhiegung
vermag dem eigentlichen Abdruckvorgang einen ge-
wissen Energieanteil zu entziehen und dadurch den
spezifischen  Flachendruck auf ein gemeinsames
Niveau zu bringen. Die ordnungsgemafe Einstellung
von 1 ¢, ist ein Teil der Arbeit des ., Schriftrichters''.

Schriftzeichen mit kleinen Fldachen (z. B. ,,i*") missen
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ein groBeres 1 ¢, durchlaufen als beispielsweise ,,m"’
usw. Im Durchschnitt betrdgt 7 ¢, ohne Papierein-
spannung, aber mit Beriicksichtigung der Farbband-
dicke, 0,1 mm. Dieser Betrag verringert sich, wenn
mehrere Papierlagen eingespannt werden (bei vielen
Durchschldgen wird der Papierstapel bis zu 1,2 mm
dick), so daB dann 7, negative Werte annehmen kann,
d. h. der Typenkopf schldgt erst auf das Papier, bevor
der Prellanschlag vom Typenhebel erreicht wird. Die
Durchbiegung 4 ¢ ist ein MaB fiir die tatséchlich ge-
leistete Arbeit und gleichzeitig fiir die Beanspruchung
des Typenhebels. Anihrem Zustandekommen ist haupt-
sédchlich der ohere Teil des Typenhebels zwischen den
Punkten B und C (Bild 3) beteiligt. Der EinfluB des
Stiickes zwischen A und B ist vernachléssigbar klein,
es wird zusammen mit dem Prellanschlag als voll-
kommen starr angesehen. Mit dieser vereinfachenden
Annahme ist im Moment des Abdruckes der obere Teil
des Typenhebels als ein im Punkte B fest eingespannter
Balken zu behandeln. Seine Gesamtmasse m wird auf-
geteilt in die Masse m, des punktférmig gedachten

"\b’

7,
m, 4

*\bﬂ

Typenkopfes und die Masse m, eines prismatischen
Stabes vom mittleren Flachentragheitsmoment | und der
Lénge b’. Der interessierende Typenhebelteil erhilt
damit ein idealisiertes Aussehen nach Bild 4 als ein-
gespannter Balken mit punktférmig angebrachter Zu-
satzmasse. Sein Massentrdgheitsmoment in bezug auf
den Punkt A wird mit © 1 bezeichnet. Die Energie
O 1o 72/, ist dann der fir den Abdruck verantwort-
liche Energieanteil.

2. Theoretische Grundlagen
Es werden folgende Bezeichnungen verwendet:

A Drehpunkt des Typenhebels

B Berithrungspunkt am Prellanschlag

c Berithrungspunkt an der Walze
(Mitte eines Schriftzeichens)
Winkelgeschwindigkeit des Typenhebels unmittel-
bar vor dem Abdruck [s—']
senkrechte Entfernung AB [cm]
senkrechte Entfernung BC [cm]
senkrechte Entfernung Ac [cm]
Gesamtmasse des an der Durchbiegung beteilig-
ten Typenhebelstiickes (zwischen den Punkten
B und C) [g]
Masse des Typenkopfes [g]
Masse des prismatischen Ersatzstabes [g]
Flachentragheitsmoment des Ersatzstabes [cm*]
Ladnge des Ersatzstabes und Abstand der Masse
m, von B [cm]
Massentragheitsmoment des gesamten Typen-
hebels [gecm?]
Massentragheitsmoment des wirksamen Typen-
hebelteiles in bezug auf A [gcm?]
Tréagheitsradius [cm]
auf B bezogener Trdgheitsradius [cm]
Durchbiegung an der Stelle C [cm]
Durchbhiegung im Abstand a von B [cm]
Federkonstante des Walzenbelages [p/cm]
Elastizitditsmodul des Typenhebels [kp/cm?]
Eigenfrequenz des sich durchbiegenden Teiles

[s7']

Bild 3. Wirksamer Typenhebelbereich

Bild 4. Statische Ersatzanordnung

M Biegemoment [kpcm]
X laufende Wegkoordiante

Sofern O 1 nicht experimentell ermittelt wird, kann zur
Berechnung die Beziehung herangezogen werden:

72 ’

Or=m (O + eyt m g tmy - tef )

Die Masse m ist diesem Trégheitsmoment © 1 gleich-
wertig, wenn sie im Abstand des Trégheitsradius i
wirkend angenommen wird.

O 1 = mi? @)
Bezogen auf die Einspannstelle gilt dann

a=i+hb—1 3)

Die kinetische Energie der Masse m bewirkt im Ab-
stand a die Durchbiegung #um. Die dabei wirksame
Kraft wird ausgedriickt durch m 22 5, wobei /2 die
Eigenfrequenz des betrachteten Stabes ist. Fir die
Durchbiegung an der Stelle C soll zunachst ange-
nommen werden, daB 1 ¢, = 0 ist. Dann wird

e = Jice (4)

und unter Berlicksichtigung der Federkonstante ¢ des
Walzenbelages wirkt eine Kraft c sc.

Es gelten damit folgende Gleichungen, wie sie aus
Bild 4 abgelesen werden kdénnen:
nemm it qm (204 O —2) b®
s TR 2E ) T c3El ®)
und

=m A? = — M S R
Hm=MA 0 m S °”°(3E|‘ 2 El)

Aus Gleichung 5 folgt mit der Substitution
6 El + 2ch?®
a’(@b—a)

3 3 2 b_
a a a® ( a)) ©)

K @)

K
M= cm 72 (8)
und durch Kombination von (5) und (6)

22— 12 El (8 El + ch?)

’ a’[12 El + c (4b®* —9ab? + 6a% b —a?)] ©
Die Gleichung (9) erlaubt u. a., mit Hilfe der Eigen-
frequenz die Abdruckzeit der Type zu bestimmen. Eine
dritte Beziehung fiir ;¢ bzw. 4m folgt aus dem Energie-
satz. Im Augenblick der gréBten Durchbiegung, d.h.,
ehe die Bewegungsumkehr einsetzt, hat sich die ge-
samte kinetische Energie des Typenhebelstiickes in die
potentielle Energie des zusammengedriickten Walzen-
belages und die Forménderungsarbeit des durch-
gebogenen Hebels verwandelt.

Es muB also gelten:

- T? c M2
Ocw 5 =g ne*+ / Sy X (10)

Das Biegemoment M wird aufgeteilt in M, und M, mit
den Koordinaten x, und x, (vgl. Bild 4).
(a—b)

: T ¢ M,? oM
G o = 2 1 —_—
PTey Tp et / 2 El dx‘/ og M (1)

[} o}

My =c ex, (12)

M, = ¢ 7 ¢ (b—a+x,) —m 2% 5 mx, (13)
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i Bild 5

| o o] o |
- O 0?1 01 w? 7 n M
(9T @°T|*T 2T c (o b
) | e O | Y |
| “T T i ‘ 2 |
Modell -‘_*;44‘«74‘F,‘ & i
|
| s7' | pcms? ‘ pcms?® |
|

metall 42 024 021 | 213 11,6

Mercedes | ‘
SE 5 60 360

Mercedes |
SE 4 60 0,36 0,25 650

Gleichung (8) in Gleichung (13) eingesetzt und um-
geformt, ergibt

M, = nc [(b—a) ¢ + (c—K) x,] [14]
Die Ausfithrung der Integration liefert

c? (b—a)®
i

T o ~2E
afi
(b—a) (c—K) + (c—K)? ﬂ (15)

[c El + - ¢c?(h—a)?a — ca’

und schlieBlich ergibt sich fiir

36 T (1)21' El a (3b—a)2 -
36 E212 - 3Elc (8b®—9ah?+ 6a*h—a®) (16)
4 c?2b® (4 b®*—9abh? | 6a*h—a’)
Die Gleichung (16) gilt zunédchst nur fiir 1 ¢, — 0, wobei
ye und damit auch die Beanspruchung des Typen-
hebels (bei konstanter Walzenhérte) minimal werden.
In Wirklichkeit ist aber immer ein bestimmtes 1 ¢, zu
iberwinden, das bei jedem Typenhebel verschieden
grofB ist, so daB auch alle Typenhebel unterschiedlich
belastet werden. Am grdBten wird die Beanspruchung

Ne=

“in dem theoretischen Grenzfall, wenn ¢ =0, d. h.

e = 1j¢cy. Daflir gilt

a @71

- 17
12 El an
Da ot durch die Einstellbarkeit der Durchschlagskraft
veranderlich ist, soll Gleichung (17) geschriebenwerden:

e = o7 (3 b—a)

P
e a Ot

i —fab= i 18
or — BE=a) ] 12 El (18)

e "
Je kleiner der Kennwert e ist, um so groBer mufB
1,

die Typenhebel-Endgeschwindigkeit sein, damit ein
einwandfreier Abdruck zustande kommen kann. Bei
einem bekannten ot kdnnen liber die Gleichungen (17)
“und (19) das maximale Biegemoment Mymax und daraus
die maximale Biegespannung des Typenhebels be-
rechnet werden.

3. Praktische Auswertung

Um in die bei handelsiiblichen Maschinen vorhandenen
Verhaltnisse einen gewissen Einblick zu ermdglichen,
wurden als Beispiele die interessierenden Typenhebel-
daten von drei verschiedenen Maschinen bestimmt und
in Bild 5 zusammengefaBt. Zu dem praktischen Teil
ihrer Ermittlung ist folgendes zu bemerken: Die End-
geschwindigkeiten ot der herangezogenen ,,h**-Typen-
hebel stammen aus Zeitlupenfilmen des Abdruckvor-
ganges, die mit einer Frequenz von 1000 Hz bei mittlerer
Durchschlagskraft aufgenommen wurden und somit
eine hinreichend genaue Auswertung gestatten. Die
Massentragheitsmomente @1 und O wurden durch
Auspendeln des kompletten bzw. am Prellanschlag
durchgeschnittenen Typenhebels gewonnen. Durch
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b
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| lc meB Untersuchungs-
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‘ i Vol
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Messung der Typen-
hebeldurchbiegung
(ohne Schreibwalze)

a) Prinzip

b) Praktische Ausfiihrung

Rechnung ergeben sich daraus die Energien und die
Durchbiegung. Neben der rechnerischen Ermittlung der
Durchbiegung (¢ rechn) wurde zur Uberpriifung auch
ein einfaches praktisches MaBverfahren herangezogen
(17¢ mes), das eine Wegmessung mit elektrischem Signal
benutzt. Sie arbeitet folgendermalen:

Mit dem Typenhebelsegment wird ein Aufsatz fest und
weitgehend schwingungsarm verschraubt, der eine
MeBschraube und einen durch die MeBschraube ein-
stellbaren Winkelhebel tragt (Bild 6). Der Winkelhebel
liegt mit einem Arm an der SpindelmeBflache an, mit
dem anderen an der Stelle der Schreibwalze im Durch-
biegungsbereich des Typenkopfes. (Bei geeigneter
Aushildung des Winkelhebels lassen sich derartige
Messungen auch mit Schreibwalze durchfiihren.) Be-
rithrt die Typenflache den Winkelhebel, schlieBt sich
kurzzeitig ein Stromkreis. Der Impuls wird durch ein
geeignetes Anzeigegerat (Elektronenstrahloszillograph
0. 4.) sichthar gemacht. Als Bezugpunkt dient die Stel-
lung der MeBschraube bei am Prellring anliegenden,
aber nicht durchgebogenem Typenhebel.

Der Winkelhebel wird durch Drehen der MeBschraube
so weit zurtickgenommen, daB er von dem sich dy-
namisch durchbiegenden Typenhebel mit Sicherheit
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nicht berthrt wird. Dann erst begi i i
g ] ginnt die schrittwei
Anndherung in mdglichst kleinen Stufen, bis eir?g

Kontaktgabe erfolgt. Die dabei erreichte Stellung der

migi(r:]l;r.aube erlaubt eine Bestimmung der Durch-
E; zeigt sich nun, da man mit der errechneten Durch-
b|eg.ung. jc rechn recht erhebliche Biegespannungen
erhélt. Sie werden noch gréBer, wenn man die maximale
Durchslchlagkraft beriicksichtigt, haben allerdings nur
theoretischen Wert, da in der Praxis Anschlagvorgénge
ohne Schreibwalze nicht vorkommen. Die tatsdchlichen
Spannyngen sind niedriger und bei jedem Typenhebel
verschieden grof3, da sie auBer von der Walzenhérte
von dem fre!en Weg ¢, abhdngen.

D.Ie Behandlung des theoretischen Grenzfalles, wie sie
hier vorgenommen wurde, bekommt damit eine’n prakti-
Echfen Nutzen_; denn sie schafft eine einheitliche Bezugs-
asis, und" sie weist (gegentber der Gleichung [18])
einen verhéltnismaBig einfachen Weg, die Vertraglich-
keit der zum Abdruck erforderlichen Verformung mit
der Festigkeit des Typenhebels zu iiberwachen bhzw
von vornherein bhei der Konstruktion zu berUcksichtigen:

4. Ermittlung des minimalen Energiebedarfs

Unabhéngig von der konstruktiven Ausfiihr r
erkungs‘we‘ise eines ,,Schriftzeichengeber:?‘gi:fnic:ﬂctleer'-
gssal_wt, Mewel Energie Gberhaupt notwendig ist, an ein
Uchrn‘tzemhen ord.nungsgeméiB abzudriicken. Derartige
ntersuchungen sind nach zwei Seiten zu fiihren, ein-
mal betreffen sie die Bestimmungen eines Enérgie-
betrages, zum anderen die Beurteilung des damit
g[)zgugten Schrifthildes unter Beriicksichtigung der
'L‘J. rigen Parametgr. .Zur Erzeugung einer definierten
n}etl_schen Energie hieten sich im wesentlichen folgende
Moglichkeiten an, die eine einfache Var‘ierbarkéit VO
Masse und Geschwindigkeit erlauben: !

a) Umformung des Schwerkraft i i
otential
B (UFaIfIgewicht oder Pendel) b ale einer Masse
mformung des elastisch a
il e oS en Forménderungspoten-

c) Ausnutz ineti ieei i
oon ung der kinetischen Energie einer rotierenden

Bild 7. Energiemessung mit Fallgewicht
a) (links) Prinzip
b) (rechts) Praktische Ausfiihrung

ll::illhlgewmht.und Pendel sind am geeignetsten, da die
F rfungsr.elbung sehr klein gehalten werden kann und
insofern cye Geschwindigkeit ohne zuséatzliche Messun-
Ee}: hinreichend gxakt zu bestimmen ist. Die Variierbar-
eit der Massep ist unbegrenzt, ihre Wégung beliebig
genau. Der Vp@derung der Geschwindigkeiten ist aber
infolge v — /2 gh bald eine praktische Grenze nach oben
gesetzt, wenn nicht die Fiihrungsgenauigkeit erheblich
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ie!lden soll. Beide Vgrfahren haben aber noch den Vor-
ei ,‘daB auch auf einfache Weise die Riickprallenergie
ermittelt werden kann, so daB sich als Differenz agu

Aufprall- und Riickprallenergie die tatsdchlich zun?

Abdruck verbrauchte Energie ergibt.

Schwieriger ist die Beurteilui i
erig ' ng des Schrifthildes. Wi
fnjuB ein elnwandfrgler Abdruckaussehen? Entscheid\elz\llwlde
FL;rkt(c)l;aenn Gg;amfgmdruck sind offensichtlich mehrere
: : die iniendicke, die Konturenschirfe, di
II;e}rbl\r/\tensﬁat, die. plastische Verformung des Pa\pi;erelse
ie Verformung ist meBbar. Die Farbintensitat kannl

Energiemessung mit Pendelgewicht
a) (oben) Prinzip
b) (unten) Praktische Ausfiihrung

Bild 9. EinfluB von Masse und
Geschwindigkeit auf die Abdruckenergie

|

.m

0 20 w0 60 80 g 100
17—
gegebenenfalls iiber den Lichtremission-
leuchteten Schriftzeichenflache objel;stli(\)/nb(jsr?icrlnri?rwbeer-
den, der aber auBerdem noch von der Art, dem Grauton-
u.|_1d der .Oberﬂéchenbeschaffenheit des’Papieres ab
han_gt. Die Konturenscharfe dagegen ist nur als sta:
Lls’uscher Wgrt zu fixieren, und Liniendicken schlieBlich
tann man.W|ederu!n nur dann messen, wenn die Kon-
uren festliegen. Die Giite eines Schrifthildes kann also
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meBtechnisch mit vertretbarem Aufwand nicht erfaB3t
werden. Der quantitativ definierten Energie steht die
qualitative Beurteilung des Schriftbildes gegeniiber!
In dieser notwendigen Beschrankung liegen betrécht-
liche Fehlerquellen,
geschatzt werden kann und die auch bereits von Wittke')
als Hauptmangel derartiger Untersuchungen erkannt

wurden.

Die im folgenden behandelten Ergebnisse sind sowohl
mit einer Fallgewichts- (Bild 7) als auch einer Pendel-
gewichtseinrichtung (Bild 8) unter normalen Schreib-
pedingungen ermittelt worden (auswechselbare Schreib-
und Schreibmaschinentypen, normales Papier, Kohle-
pand). Im Bild 9 wurde die erforderliche Energie zum

deren AusmaB nur schwer ab-

Abdruck einer m-Type in Abhangigkeit von der Typen-

tragermasse aufgetragen (Weichheitszahl der Walze

19,5 nach DIN 53503). Daneben ist der Verlauf der ent-
wickelten Abdruckgeschwindigkeit mit aufgefiihrt. Es
ist eindeutig erkennbar, daB trotz einer hetréchtlichen
Geschwindigkeit- und Massenveranderung die erforder-
liche Abdruckenergie kaum beeinfluBt wird. (Unter

300 ———‘ —
v 2

fiigig groBer ist als fur eine hartere (Bild 11). Allerdings
wird bei weichen Walzen auch der abgedruckte Linien-
zug wesentlich breiter. Eine etwaige SchluBifolgerung,
zugunsten geringerer Antriebsleistungen maoglichst
harte Walzen einzusetzen, ware allerdings verfehlt, da
dann der VerschleiB der Typen schnell zunehmen

wiirde.

Auch bei der Anfertigung von Durchschldgen zeigt sich
entgegen den verbreiteten Behauptungen eine weit-
gehende Unabhéngigkeit vom Massen-Geschwindig-
Kkeits-Verhaltnis (Bild 12). Die auftretenden Geschwindig-
keitsanderungen belaufen sich auf etwa 100 %. Trotz-
dem bleibt die erforderliche Energie anndhernd konstant.
Je mehr Durchschldge entstehen sollen, um so groBer
muB die aufgewendete Energie sein. Der Zusammen-
hang ist nicht linear, sondern hat einen etwa exponen-
tiellen Charakter (Bild 13). Funf Durchschlage erfordern
etwa das Doppelte eines einfachen Abdruckes ohne
Kopien. Es bestétigt sich weiterhin die bekannte Tat-
sache, daB die Kopien um so besser, d. h. schérfer
werden, je héarter die Unterlage ist. Walze und Papier

Bild 10 (links auBen). EinfluB der Typenflache

Bild 11 (links). EinfluB der Walzenhdrte

‘ Bild 13 (unten). EinfluB der Durchschagszahlen

8 2
Weichheitszahl

T ]

N
S

Type.m”
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Bild 12. EinfluB von Masse und Geschwindigkeit bei erhohter Durch-
schlagszahl

Abdruckenergie ist hier und im folgenden die Aufprall-
energie zu verstehen.) Das gleiche Ergebnis zeigt sich
auch bei anderen Typen, die sich meist alle durch die
GroBe ihrer Abdruckflachen voneinander unterscheiden.
Indem die gemessene Energie in Beziehung zur wirk-
samen Typenflache gesetzt wird, 4Bt sich eine ,,spe-
sifische Abdruckenergie'' angeben.

(Es gentigt nicht, nur die Linienlange des Schrift-
seichens zu herticksichtigen, da die Breite des Linien-
zuges zwischen verschiedenen Typensorten oftmals
sehr unterschiedlich ausfallt.)

Fiir die gleiche Walze wie Bild 9 sind im Bild 10 die
Ergebnisse fir mehrere Schriftzeichen unterschiedlicher
Flache dargestellt. Als spezifische Energie folgt daraus

Espez. =— 195 [pcm/mm?]

Bei Verwendung anderer Walzenhérten zeigt sich, daB
die spezifische Energie fiir eine weiche Walze gering-

1) Wittke, Uber den physikalisch ermittelten exakten Wert der be-
nétigten Abdruckenergie beim Maschinenschreiben, Feinwerktechnik
64, Jg., H. 11, S. 406 bis 408.
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2

2 3 4
Anzahl der Durchschldge

kénnen sich dann nicht so sehr verformen, die wirk-
same Druckflache bleibt schmaler.

5. Zusammenfassung

Die Untersuchungen tragen zur Klarung des Abdruck-
vorganges von Schwinghebeltypen bei. Die rechneri-
schen Ergebnisse gestatten, bereits bei der Konstruk-
tion d'e Umsetzung der kinetischen Energie des Typen-
hebels in Abdruckenergie zu heeinflussen und die sich
daraus ergebenden Festigkeitsanforderungen zu beriick-
sichtigen. Wie aus den praktischen Messungen hervor-
geht, schwankt die zur Verfiigung stehende Typen-
hebelenergie bei verschiedenen Maschinentypen sehr
erheblich, sie liegt teilweise wesentlich tiber dem mini-
mal erforderlichen Energiebetrage. Auf den exponen-
tiellen Anstieg des Energiebedarfs mit der Anzahl der
gewliinschten Durchschldge sei besonders hinge-
wiesen. Es resultiert daraus die Forderung, daB die
Abdruckenergie eines Schreibwerkes in weiten Grenzen
einstellbar sein muB, wenn es lber einen groBen Durch-
schlagshereich verfiigen soll. NTB 828
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Spezielle Fragen der Codierung in der Lochbandtechnik

(I1. Teil)

(Fortsetzung aus Heft 2/63)

Dipl.-Ing. F. VOIGT und Ing. S. KRUGEL, Karl-Marx-Stadt

4. Umsetzer

4.1. Der Umsetzer hat die Aufgabe, eine vorhandene
Codierung in eine vorher festgelegte andere Codie-
rung zu Gberfihren. 'An dieser Stelle soll speziell die
Umsetzung von Lochband auf Lochkarte behandelt werden.
Umsetzer werden im allgemeinen mit Relais oder Dioden
aufgebaut. Auch gemischte Schaltungen sind iiblich. Dioden
haben gegeniiber Relais den Vorteil, daB sie gerdusch-
und verschleiBfrei arbeiten. AuBerdem liegt ihre maximale
Arbeitsfrequenz wesentlich hdher als die von Relais. Letz-

Bild 1. Pyramiden- oder Tannenbaumschaltung

fe

Auf Grund der in 3.4 beschriebenen Doppelbelegung der
Symbole macht sich eine weitere Aufspaltung erforderlich,
die theoretisch 64 Ausgangsleistungen hat. Praktisch sind
es weniger, da die 32. Kombination nicht benutzt wird und
einige Steuerfunktionen nicht doppelt belegt werden.

Damit ergibt sich das Prinzipschaltbild nach Bild 4. Die
beiden Relais F und G speichern mit Hilfe einer Selbst-
halteschaltung die Zi- und Bu-Symbole. Eine prinzipielle Ab-
weichung gegeniiber der Entschliisselungspyramide nach
Bild 1 ist zu erkennen. Da fiir diese Pyramidenschaltung
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tere haben wiederum den Vorteil, daB sie rentabler sind,
:O ein Relais mit mehreren Kontakten bestiickt werden
ann.

Da in dieser Arbeit nur dos Prinzip der Umsetzung unter

besonderer Beriicksichtigung der internen Codierung be-

schrieben werden soll, werden die Umsetzer der besseren

\,;/ﬁrstdndlichkeit wegen an Hand von Relaisschaltungen er-
art.

4.1, Umsetzer 5-Kanal-Lochband in Lochkarte
Der EntschliiBler

D.as 5-Kanal-Lochband bietet, wie schon weiter oben er-
wdl?nt, 32 mogliche Kombinationen. Da sdmtliche Kombi-
nationen bei alpha-numerischer Schreibweise verwendet
werden miissen, sind bei vollstdndiger Entschliisselung der
32 Méglichkeiten ebensoviele Ausgangsleitungen erforder-
lich. Entsprechend der fiinf Spuren 1&Bt sich der Informa-
tionsgehalt mit Hilfe von fiinf Relais — entsprechend Bild 1
- auf die 32 Ausgangsleitungen verteilen. In der Praxis
sind natiirlich etwas mehr als fiinf Relais erforderlich, da
Relais mit 16 Umschaltkontakten, wie es das E-Relais haben
miiBte, nicht zur Verfliigung stehen.

Man bezeichnet diese Schaltung als Pyramiden- oder Tan-
nenbaumschaltung, da die Form der Kontaktaufteilung
cl'lorokteristisch ist. Diese Schaltung stellt fiir diese Aufgabe
em.Optimum dar. Schreibt man die Codierung des inter-
nationalen Telegraphenalphabets (Bild 2) in einer nach
der Codierung geordneten Reihenfolge (Bild 3), so l&Bt

sich schon aus der Codierung die Pyramidenschaltung er-
kennen.
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Bild 2 und 3. Internationales Telegraphenalphabet

Relais rr.1it vielen Umschaltkontakten erforderlich sind, er-
geben sich unerwiinscht groBe Einstellzeiten der Pyramide.
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Man kann die Einstellzeit der Pyramide auf etwa 50 Pro-

sent erniedrigen, wenn man einen Bandleser verwendet, der

nach dem Ruhestromprinzip arbeitet, d. h.,, wenn auf dem
Band eine Information gelocht ist, wird die Kontaktgabe
unterbrochen und die angewdhlten Relais fallen ab. Da die
Abfallzeiten bei Relais mit starker Kontaktbestiickung we-
sentlich kiirzer als die Anzugszeiten sind, ergibt sich die
Verkiirzung der Schaltzeit.

Selbstverstandlich ist die Verschliisselung auch mit Relais
méglich. Fiir jede der etwa 58 Ausgangsleitungen ein Relais
zu verwenden, wére einesteils im Aufwand zu hoch, andern-
teils wiirden sich die Relaisschaltzeiten verdoppeln. Werden
dagegen samtliche Relais mit der doppelten Kontaktzahl
ausgestattet bzw. weitere Relais parallelgeschaltet, so stehen
fiir jedes Zeichen zwei Leitungen zur Verfiigung.

Der Mehraufwand fiir die Verschliisselung ist jedoch nicht

f2s

Hivr § 0 WRs T

Bild 4. Prinzipschaltbild Umsetzer 5-Kanal-Band in Lochkarte?)

Verschlisselung

Nach der oben beschriebenen Entschliisselung ist es még-
lich, jedes Zeichen gesondert auf einer Leitung zu einer
Maschine zu iibertragen. Im vorliegenden Fall soll jedoch
die Information wieder verschliisselt werden, so daB eine
der Codierung entsprechende Kombination der zwdlf Loch-
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magneten angesteuert wird, um in einer Spalte der Locn-
karte diese Lochungen stanzen zu kénnen. Fiir die Ziffern
bedeutet das tiberhaupt keinen Aufwand, da diese auf der
Lochkarte nicht verschliisselt sind. Die Verschlisselung des
Alphabets soll am Beispiel des Buchstaben E nach der
Codierung der Lochkarte vom Biiromaschinenwerk Sémmerda
(Bild 5) erklart werden. Die Information ,E“ soll ein Lochen
der 12 und 5 auf der Lochkarte bewirken. An die Leitung ,E"
(Bild 4) werden zwei Dioden zur Entkopplung angeschlossen,
die auf die Leitungen 5 und 12 der Leitungen fiir die Stanz-
magnete fiihren (Bild 6). Die Entkopplungsdioden sind er-
forderlich, da sonst die Leitungen 5 und 12 miteinander kurz-
geschlossen wdren und damit nicht mehr einzeln ange-
steuert werden konnten.
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s Bild 5. Lochkartenschliissel von

so groB wie der fiir die Entschliisselung. Fiir die dargestellte
Schaltung (Bild 4) sind bei Verwendung von Relais mit acht
Umschaltkontakten zehn Relais fiir die Entschliisselung not-
wendig, und fiir die oben beschriebene Umschliisselung 15

dieser Relais.

Beim Betrachten der Codes der Lochkarte konnte der Ein-

z
|
Biiroma-
schinenwerk Sommerda (Soemtron)

Bild 6 (rechts). Schaltung der Entkopplungs-

dioden [ 1

Cor (N
7234 6783 MWM722
druck entstehen, daB die bei uns in der DDR angewendete
Codierung (Bild 5) unglinstig ist, da z. T. mehr als zwei
Lochungen je Spalte angewendet werden (bei dieser Codie-
rung werden fiir das oben genannte Beispiel der Umsetzung
18 Relais bendtigt). Bei der Umsetzung des 8-Kanalbandes
ist jedoch die gleichzeitige Verwendung der beiden Uber-
l6cher 11 und 12 ein Vorteil. AuBerdem ist die Festlegung
der Lochkartencodierung noch von anderen Gesichtspunkten
abhdngig, wie bereits erwdhnt.

4.2. Umsetzer 8-Kanal-Lochband in Lochkarte

Wie schon in Punkt 3.4 beschrieben, werden die 256 Kom-
binationsméglichkeiten des 8-Kanalbandes bei weitem nicht
voll genutzt. Da nur ein kleiner Teil der moglichen Kombi-
nationen verwendet wird, 1aBt sich die Umsetzung des
8-Kanal-Lochbandes wesentlich einfacher l6sen, als dies
beim 5-Kanal-Lochband der Fall ist. Bei entsprechend sinn-
voller Verwendung von Codevarianten ist es mdéglich, eine
Umsetzung durchzufiihren, ohne daB eine vollkommene Ent-
schliisselung stattfindet.

%) Die Prinzipschaltbilder dienen nur zur Erklérung der Codierung und
der Umsetzung. Sie erheben keinen Anspruch, gebrduchlichen Aus-
fiihrungen zu entsprechen.
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Lochschliissel fiir 8spuriges Lochband (IBM) (bei den Steuer-
befehlen erfolgen selbstversténdlich keine Lochungen in der
Lochkarte. Die dem Lochband entsprechenden Uberlécher wur-
den der Vollsténdigkeit halber mit in die Tabelle eingetragen)

Bild 8. Duale Bedeutung der ersten vier Spuren

Bild 9. Zusammenhang zwischen Lochbandspuren und Uberlécher der

Lochkarte (IBM)

Bild 10. Lochkartenschliissel (IBM)

Bild 11. Ziffernlochung und Uberloch fiir Alphabet (IBM)

Bild 12, Umsetzerprinzip (IBM)

Bild 13. Ziffernlochung und Uberloch fiir Alphabet (Bull)

gépzt werden. Dieses Verfahren ist jedoch weniger ge-
brduchlich. Wird also beim Lesen des Bandes eine geragde
Zglll von Lochungen festgestellt, so liegt ein Fehler vor, und
die Mas'chine wird gestoppt. Die 5. Spur liefert also |<t;inen
lnformat!onsgeholt, sondern dient nur der Fehlererkennung
Dll(.a Spuren 0 und X (Bild 7) beinhalten die Lochungen die.
spater die Uberldcher der Lochkarte steuern. In der 8. ,Spur

ol

Spur0
Spur X

one
s B,

l

nach Stanz-
magnef 911,12

nachStanzmagnet 1.9

50

(==

1234656786 ‘
ABCOEFGH nach Stanzmagnet
JKLMNP QR 8(1/7ng

STUVWXYZ

IBM

Betrachten wir zundchst einmal den 8-Kanal-Lochbandschliis-
se'l von IBM (Bild 7). Die ersten vier Spuren tragen die Be-
zelc!’lmung 1,2, 4, 8 Sie bilden die Grundlage der Ver-
sch!usselung. Die Bezeichnungen dieser Spuren stellen zu-
gleich den Wert im dualen Zahlensystem dar (Bild 8). Die
5. Spur dient der Kontrolle. In diese erfolgt immer dannleine
Loch'ung‘;, wenn die Summe der {ibrigen Lochungen gerad-
zahlig ist. Es kann natiirlich auch auf Geradzahligkeit er-

114

1

nach Stanzmagner
8 und 4

Verwendung auchmit Uberlichern fiir Zeichen

befmde.:t sich nur das Steuersymbol ,Zeilenende"”. Betrachtet
man Bild 7‘und 9, so 1aBt sich an Hand des oben beschrie-
b.enen Codierungssystems die Codierung der Lochkarte fiir
Ziffern .und Buchstaben ableiten, wie wir sie in Bild 10 fin-
den. .Bl|d 11 enthdlt die tabellarische Zusammenstellun

de.r Ziffernlochungen und Uberlécher fir das Alphabet Dig
Zeichensymbole (Bild 7) enthalten die 0, 11 oder 1 ols. Zif-
fernwert ur‘wd sdmtliche Werte der Uberlécher. Die festen
S”teuerfunktlonen, wie z.B. Springen, Korrektur, Streifenzu-
fihrung usw., haben die 14 und 15 als Ziffernwert.
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Bild 15
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Uberloch inder
lochkarte

Spuren  1,2,448
A

2

4

Uberfach in der

duoler Wert der
lochkarte

Spuren 1,2,%,0

A
B

2
4
A
B
Z

Lochschliissel fiir 8spuriges Lochband (Bull) (bei ,Buchstabe 15
,Buchstabe O" und ,L&schung” wird kein Uberloch in die
Lochkarte gelocht. Die dem Lochband entsprechenden Uber-
l6cher wurden zur Vollstandigkeit mit in die Tabelle ein-
getragen.

Erhalten die Kombinationen der Bedeutung A bis H eine zu-
satzliche Lochung im Z-Kanal, so hcndelt es sich um Karten-
schliissel, die nicht gelocht werden, sondern an der Programm-
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tafel zur Verfiigung stehen.

Erhalten die Kombinationen der Bedeutung J bis Z eine zu-
satzliche Lochung im Z-Kanal, so handelt es sich um Feld-
schliissel, die ebenfalls Steuerzwecken dienen)
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Bild 16
Vier Kombinations-
méglichkeiten fiir Funk-

tionsschliissel

Die Differenzierung derselben wird ebenfalls durch die
Uberlécher sichergestellt. Die Programmschlissel PS1 bis
PS 7 erhalten die dualen Ziffernwerte 12 und 13 und die
Uberlécher 11, 1 und 12. (Die Bedeutung der Schliissel und
Programmierung zu beschreiben, soll einer anderen Arbeit
vorbehalten bleiben.) Bei Verwendung dieses Systems er-
gibt sich fiir die Umschlisselung das Schaltprinzip nach
Bild 12. Aus der Darstellung ist einwandfrei zu erkennen,
daB die IBM-Lochband- und Lochkartenverschliisselung eine
sehr einfache Umsetzung gestatten. Ein Nachteil dieser
Schaltung ist jedoch, daB die Entscheidung ,Lochen" oder
.Steuerfunktion” davon abhéngig ist, welcher Ausgang der
Schaltpyramide (Bild 12) die Information liefert.

Bull

Der oben beschriebene Nachteil der IBM-Codierung wurde
beim Bull-Schliissel vermieden. Die Spuren werden wie folgt
bezeichnet: 1, 2, 4, 0, V, A, B, Z. Es sind nicht wie beim
IBM-Schliissel samtliche Ziffern dual verschliisselt, sondern
nur von 1 bis 6 entsprechend den Spuren 1, 2, 4 (vgl. auch
Bild 8). Die Ziffern 7, 8, 9 haben auf der Lochkarte den
Charakter eines Uberloches (vgl. 1BM-Verschliisselung 0,
11, 12). Die Uberlécher werden hier aus den Kandlen A und B
gewonnen. Die Alpha-Codierung zeigt Bild 13. Die Spur V
dient zur Kontrolle, die, wie in obigem Abschnitt beschrie-
ben, nach dem Prinzip der Ungeradzahligkeit arbeitet. Die
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SpurA
Spur 8

Ziffernbereich Kartenschliissel
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direkt auf o §unab-
Stanzmagnete S hingige
S Steuer-
schlissel -

Dez.Tab.

Kartenschlissel-Ausgang

hung

o08e

h

Umsetzerprinzip (Bull)

U

Bild 14.

Streifenzuf
/

Spur 0 entspricht dem Wert 10 im Lochband und der 0 in
der Lochkarte.

Erscheint auf dem Lochband eine Lochung in der Spur Z,
so findet keine Lochung statt, sondern es handelt sich um
einen Funktionsschliissel?). Dies ist ein Vorteil gegentiber
der IBM-Codierung, da dort die Entscheidung vom Aus-
gang einer Entschliisselung abhéngig war, wdahrend hier
diese Entscheidung direkt vom Signal einer Spur abhdngt,
also keiner Entschliisselung bedarf. Der Band—Karte-Um-
setzer arbeitet nach dem in Bild 14 dargestellten Prinzip.

Die fiinf Ausgénge 12, 13, 14, 15 und 16 der Ziffernpyramide
stellen Steuerschliissel zur Verfliigung, die angesprochen
werden, wenn im Z-Kanal keine Lochung ist. Bedingung da-
fiir ist, daB weder im A- noch im B-Kanal eine Lochung er-
folgte, da sonst einer der Magnete fir die Uberlocher 7,
8 oder 9 erregt wiirde.

Der Vergleich mit der Codierungstabelle (Bild 15) zeigt auch
tatséichlich eine derartige Festlegung des Schliissels.

Befindet sich im Z-Kanal eine Lochung, so entstehen mit
den Werten der Spuren A und B die vier Kombinationsmég-
lichkeiten nach Bild 16. Bei der ersten (in Bild 14 darge-
stellt) wird der Dezimaltabulator angesteuert. Eine Ent-
schliisselung der Spuren 1, 2, 4 und 0 wird nicht durch-
gefiihrt, da der Wert des Tabulators durch Vergleich mit
der Programmkarte erfolgt. Die Kartenschliissel entsprechen
der Kombination 2. Diese werden in der mit JKartenschliissel”
bezeichneten Pyramide entschlisselt. Die Feldschliissel wer-
den ebenfalls nicht entschliisselt. Ihre Funktion wird wie
beim Dezimaltabulator durch Vergleich mit der Programm-
karte hervorgerufen. Die Feldschlissel entsprechen den
Kombinationen 3 und 4 (Bild 16). Da sie stets Z- und B-
Impulse enthalten, werden sie durch die Kontakte Z und b
auf die Leitung ,Feldschliissel” geleitet. Ein Schalten des
a-Kontaktes hat in diesem Fall keinen EinfluB.

% Bull unterscheidet folgende Funktionsschlissel des Lochbandes:
Kartenschliissel, Feldschliissel und unabhdngige Steuerschlissel.
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A, B, C gestatten eine Unterscheidung
von acht Kolonnen mit den Dualwerten
0 bis 15. Die Kontrolle unterscheidet sich
jedoch von den anderen Systemen der-
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art, daB die C-Spur nicht mit in die
ee| - Kontrolle einbezogen wird. In dieser
oo o ;
o0 Spur werden fiir Zeichen- und Steuer-
symbole nur die Werte auBerhalb des
dezimalen Ziffernbereiches verwendet.
Das hat den Vorteil, daB beim Fort-
lassen des C-Impulses die Zeichen direkt
ausgedruckt bzw. gelocht werden. Die
Festlegung der Zeichen entspricht der
Lochkartencodierung. Da die C-Spur
nicht in die Priifung einbezogen wird,
unterscheiden sich die Zeichen nur in
dieser Spur, Sie gibt an, ob das Zei-
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chen programmiert werden muB oder
direkt verarbeitet werden kann. Fiir
spezielle Anwendungen lassen sich
selbstversténdlich auch andere Kombi-
nationen der C-Spur belegen.

5.4, Der Dezimaltabulator bildet jedoch
eine Ausnahme, da dessen Information
nie gelocht wird. Seine Symbole wurden
deshalb in den Ziffernbereich der ech-
ten Dezimalziffern gelegt. Der Ziffern-
wert entspricht dann zweckmdBigerweise
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Bild 17. Vorschlag fiir neuen 8-Kanal-Lochbandcode
Fu = Funktionssymbole
DT = Dezimaltabulator

Lochband A 8 C A8
IBN-Lochkarte 0:X g X

Bild 19. Uberlécher fiir IBM-Lochkartenschliissel

5. Vorschlag fiir neuen 8-Kanal-Lochbandcode

5.1. Die zur Festlegung einer Codierung notwendigen Uber-
legungen wurden bereits unter 3. ausfiihrlich behandelt.

Die unterschiedliche Festlegung der Uberlécher auf der
Lochkarte — bei Bull 7, 8, 9; bei IBM 0, 11, 12 und bei
Soemtron 11 und 12 fiir alphabetische Lochungen sind
aus konstruktiven Anordnungen der Tabelliermaschine ent-
standen. In Abschnitt 3.7 wurde befeits nachgewiesen, daB
eine einheitliche Codierung erforderlich ist.

5.2. Unter Berlicksichtigung der unter 3.8 genannten Punkte
sind gewisse Kompromisse notwendig, so daB die aufzu-
stellende Codierung nicht mehr fiir sich beanspruchen kann,
den geringsten Aufwand fiir die Umsetzung zu fordern.
Bild 17 zeigt aber einen Schliisse! der den gestellten For-
derungen weitgehend gerecht wird.

5.3. Die acht Kandle werden wie folgt bezeichnet: 1, 2, 4,
8, K, A, B, C. Dabei bedeuten die Ziffern der ersten vier
Spuren den dualen Wert. K ist die Kontrollspur, deren Auf-
gabe schon weiter oben beschrieben wurde. Die Spuren
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Bild 18. Umsetzerprinzip fiir den neuen 8-Kanal-Lochbandcode

direkt der zu tabellierenden Stellenzahl. Es ist nicht un-
bedingt erforderlich, wie in Bild 18 dargestellt, die Tabu-
latorsymbole zu entschliisseln. Diese kénnen auch, wie beim
Bull-Umsetzer, durch Vergleich der Ziffernspuren, mit ent-
sprechenden Lochungen der Programmkarte gewonnen
werden.

5.5. Betrachtet man die Anwendung der neuen Codierung im
Verhdltnis zur Lochkartencodierung von Soemtron, so kann
man erkennen, daB die Dualwerte in der Ziffernpyramide
(Bild 18) entschliisselt werden. Die Spur A entspricht der 12
und die Spur B der 11 in der Lochkarte. Damit sind bereits
alle Ziffern und Buchstaben fiir die Lochkartenverschliisse-
lung umgesetzt, Fiir die Zeichen stehen die Kombinationen
zur Verfiigung, die den Ziffernwerten 11 bis 15 entsprechen.
Fiir die Lochkartenverschliisselung werden zweckmaBigerweise
die 8 und der Ergdnzungswert zu 0 bis 15 gelocht. Damit
ergibt sich die Prinzipschaltung fiir die Umsetzung nach
Biid 18.

Nach diesem Prinzip kénnen vier Pyramiden mit je 16 Aus-
gdngen fiir programmierbare Symbole aufgebaut werden.
Da dies jedoch bei der neuen Codierung nicht vorgesehen
ist, werden die Pyramiden A, B, A+ B und ,ohne Uber-
I6cher” nur teilweise verwendet. Da diese Pyramiden als
Teile der Ziffernpyramide aufgefaBt werden kénnen, ist der
Aufwand nicht so erheblich, als wenn es sich um selbstdn-
dige Pyramiden handeln wiirde.
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Die Anwendung der neuen Codierung auf d'ie Lochkartel_'n—
codierung der IBM ist nicht wesentlich kritischer, (.:I.O c.ile
Lochkartenschliissel von IBM und Soemtron sehr ohnllc.h
sind. Fir die Uberlécher gilt die Tabelle nach B|Id'1§f.'D|e
Spuren A, B und O, X lassen sich mit einer zYVE|ze|||gen
Pyramide umsetzen. Die Spur C der neuen Codl‘t'erung h(.]t
keine entsprechende Spur im IBM-Lochbondthlussel. Die
Entschliisselungen der Funktionsschliissel welc.hen Floher
wesentlich voneinander ab. Da dies aber keinen Ij:mfluB
auf die Umsetzung von Lochband mit der neuen Codierung
auf die IBM-Lochkarte hat, bedingt die Umsetzung nur un-
wesentliche Verénderungen des Umsetzers oder der Pro-

grammierung.

H. HAHNERT, Erfurt

Die Mechanisierung und Automatisierung der Verwaltun.gs—
arbeiten wurde in den letzten Jahren durch die Ergebnisse
von Forschung und Technik sprunghaft verbessert. Es'wur-
den immer neue Mechanismen und Aggregate entwickelt,
mit deren Hilfe die sténdig sich wiederholenden schema-
tischen Arbeiten mechanisiert werden konnten, wodurch der
Mensch mehr Zeit fiir schépferische Arbeiten gewinnt. S‘o
wurden auch die OPTIMATIC-Buchungsautomaten standig
verbessert, uns es wurden Zusatzgerdte entwickelt, mit deren
Hilfe der Mechanisierungsgrad erhéht wurde.

Durch den AnschluB von Multiplikationsgeraten (Bild 1)
konnte die umfangreiche Arbeit der Bewertung der Belege
vor der Buchung eingespart werden. Durch den Anscl’lluB.des
OPTIMATIC-Kartenlochers (Bild 2) erzielt man ein guns‘tllges
Zusammenwirken von tagfertiger Abrechnung und vielseitiger
Auswertung. Durch den AnschluB von magnetstreifengesteu-

NEUE TECHNIK IM BURO . Heft 4 + 1963

Gegeniiber der Bull-Lochkartencodierung ist die FJmsetzung
eines Lochbandes der oben beschriebenen Codierung un-
giinstiger, da die Buchstaben | und O nichtuverw‘end/et wer-
den, wodurch die Ubliche Systematik zerstort wird?). Ver-
gleicht man die Bilder 11 und 13, so ist zu erkennelan, daB
die drei Kolonnen fiir die Buchstaben bei IBM aus je neun
Buchstaben, dagegen bei Bull aus je acht Buchstaben
bestehen. Damit wird bei der Umsetzung fiir jede Kolonne
eine Pyramide erforderlich.

Die Umsetzung auf die Bull-Lochkarte stellt zwar ‘einen
Mehraufwand dar, der jedoch als Sonderfall tragbar ist.
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%) Fiir die Buchstaben | und O werden die Ziffern 1 und 0 verwendet.

Universelle Bruttolohnrechnung mit OP TIMATI C-Buchungsautomaten

erten Lesegerdten kann die Eingabe von formulqrgbht’mgi-

gen konstanten oder variablen Zahlen automatisiert wer-

den (Bild 3).

Die verschiedenen Maschinentypen erfordern eine unter-

schiedliche Organisation der Belegbearbeitung innerhalb

des Betriebes. Mit Riicksicht auf die Standardisierung des

Formularwesens ist es jedoch erstrebenswert, den Formu-

laren, die fiir die Mechanisierung der Verwaltungsarbeit be-

nétigt werden, eine solche Form zu geben, die es gestattet,
damit auf jedem Maschinentyp arbeiten zu kénnen. Solche

Formulare miissen die spezifischen Eigenheiten der ver-

schiedenen Maschinentypen beriicksichtigen, z. B.:

1. Die Formulare miissen in einem Normformat hergestellt
werden, damit die bisher in Benutzung befindlicher} Auf-
bewahrungsmittel, wie Kontoké&sten usw., auch kiinftig ver-
wendet werden kénnen.

2 Die Mindestabsténde der Formularspalten missen so
eingehalten werden, daB die Hochstkapazitdt der‘ darin
7u druckenden Zahlen beriicksichtigt wird und die von
der Wagenbewegung abhdngige Programmsteuerung
der verschiedenen Modelle méglich ist. s )

Die Arbeitsmethoden der Lochkartenorganisation miissen
berticksichtigt werden. ) i ‘
Die FormularmaBe der Umdruckgerdte missen einge-

halten werden.




Aus diesem Grunde wurde fiir die OPTIMATIC-Buchungs-
automaten ein Formularsatz fiir Bruttolohnrechnung ausge-
arbeitet, der ein Standard-Formular fiir alle Modelle der
OPTIMATIC Klasse 900 und 9000 sowohl ohne Zusatzgerdte
als auch mit Multiplikationsgerdat, mit Kartenlocher und auch
fir den in Zukunft auf dem Markt erscheinenden elektroni-
schen Saldovortrag darstellt (Bild 4).

Ausgangspunkt fiir die Durchfiihrung dieser Arbeit ist das
Ausfiillen eines Arbeitsplanes auf einem Umdruckoriginal.
Dieses Formular ist so gestaltet, daB es auf jeder Schreib-
maschine mit Hektographenpapier oder mit Hektographen-
bandeinrichtung geschrieben werden kann. Der Zeilenab-
stand und der Zeilenrand entsprechen den Formularvorschriften
fir handelstibliche Zeilendrucker. In die ersten zwei Zeilen
werden die stets wiederkehrenden Angaben fiir jeden Auf-
trag eingetragen und darunter stehen zwei Zeilen fiir die
variablen Angaben fiir jede Arbeitsoperation zur Verfiigung.
Mit Hilfe dieses Umdruckoriginals werden die Lohnscheine
beschriftet, und zwar werden erst in allen Lohnscheinen die
ersten beiden Zeilen, danach wird in jedem Lohnschein die
dritte und vierte Zeile bedruckt. AnschlieBend werden die
Lohnscheine an die Arbeiter verteilt und kommen auf dem
Wege iiber Giitekontrolle und Meisterbiiro an die Lohn-
buchhaltung, nachdem die Zeile fiinf und der FuB des Lohn-
scheines handschriftlich ausgefiillt sind und der Arbeiter den

Kontrollabschnitt abgerissen hat. Im Umdruckoriginal war
jedes Feld mit einer Ziffer versehen, die die héchste Kapa-

zitdt der einzuschreibenden Zahlen angibt, die bei der
Buchung vom Lohnschein abgelesen werden miissen. Auf

dem Lohnschein sind in der fiinften Zeile ebenfalls diese
Ziffern in Klammern gesetzt. Diese Kapazitat darf nicht tiber-
schritten werden, da sonst auf dem Bruttolohnblatt in die
vorhergehende Spalte gedruckt und in der Lochkarte in das
vorhergehende Lochfeld gelocht wiirde.,

Die Lohnscheine werden im Lohnbiiro mit Hilfe eines Sor-
tierschrankes nach Arbeiternummern sortiert. Je nach Anfall

Bild 3

erfolgt die Buchung auf den Bruttolohnbldattern tdaglich,
flinftdgig oder monatlich. Die Kontokarte wird in die Ein-
zugsvorrichtung des Buchungsautomaten eingeschoben und
von dieser automatisch eingezogen, sobald der FuB der
Kontokarte die Transportrollen beriihrt hat. Ein Schlitz in
der rechten Seite der Kontokarte hdlt die Kontokarte in der
ndchsten freien Zeile an. Beim Eintreiben hat ein Lesekopf
die magnetischen Impulse abgelesen, die auf dem Magnet-
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streifen aufgebracht sind, der am linken Rand der Konto-
karte angebracht ist. Jetzt muB die Bedienungskraft vom
Lohnschein die Abteilungsnummer und die Arbeiternummer
ablesen (das Feld mit dem punktierten Rand) und im Tasten-
feld des Buchungsautomaten setzen und dazu eine Uber-
sprungstaste driicken. Nunmehr druckt der Buchungsautomat
selbsttdtig die vom Magnetstreifen abgelesenen Worte, ném-
lich Kontrollzahl, bisher aufgelaufene Summe der Normzeit,
der tatsdchlich verbrauchten Zeiten, die im Leistungslohn und
im Zeitlohn zu bezahlen sind, den Bruttolohn insgesamt und
davon den steuerfreien Bruttolohn. Danach druckt der Bu-
chungsautomat selbsttétig eine Kontrollnull, wenn:
a) das richtige Bruttolohnblatt vorgesteckt wurde,
b) die richtige Abteilungs- und Arbeiternummer eingetastet
worden sind,
c) alle magnetisch gelesenen Impulse richtig in die Zahl-
werke des Buchungsautomaten (ibertragen wurden.
Sollte eine Differenz aufgetreten sein, so fahrt der Buchungs-
wagen nach vorn zuriick und 18scht alle vorgetragenen Worte
sichtbar mit rotem Druck. Bei richtigem Vordruck springt der
Buchungswagen in die erste Buchungsspalte. Hier sind die
Angaben aus dem Lohnschein einzutasten, und zwar in der
Reihenfolge, die auf dem Lohnschein durch Ziffern und Buch-
staben gekennzeichnet ist. Alle Angaben, die eine gleiche
Ziffer haben, werden durch Splittung des Tastenfeldes gleich-
zeitig gedruckt und auch gelocht. Ein Teil dieser Angaben
ist fiir die Abstimmung des errechneten Bruttolohnes mit den
Aufzeichnungen bzw. mit den Kontrollabschnitten des Ar-
beiters von Wichtigkeit, ein anderer Teil nicht. Ersterer wird
deshalb auf dem Bruttolohnblatt gedruckt, letzterer nur auf
dem Journal. Dazwischen befindet sich eine automatische
Arbeitsoperation, bei der die Abteilungsnummer und die

Arbeiternummer in die Lochkarte gestanzt werden. Diese
Arbeitsweise erméglicht,

a) die Kartenart (KA) an den Anfang der Lochkarte zu setzen,
wie das in der Lochkartenorganisation (blich ist,

b) die Abteilungsnummer und
Arbeiternummer so oft zu du-
plizieren, wie Lohnscheine fiir
den Arbeiter zu buchen sind.

Die Gesamtnormzeit und der
Bruttolohn werden von dem Mul-
tiplikationsgerdt  wéhrend  des
Eintastens der tibrigen Ordnungs-
begriffe und Zahlen errechnet und
automatisch auf dem Formular
gedruckt und in der Lochkarte ge-
locht. In der Spalte nach ,Brutto-
lohn insgesamt” ist auszuwdhlen,
ob es sich bei dem in dieser Zeile
gebuchten um einen lohnsteuer-
und sozialversicherungsfreien Be-
standteil des Bruttolohns handelt
oder nicht. Im erstgenannten Fall
ist die Horizontaltaste zu driik-
ken, im zweiten Fall eine Uber-
sprungtaste, Darauf héalt der Wa-
gen wieder in einem Haltepunkt,
von dem aus man den Befehl zum
Zwischenruf bei Stapelbuchungen
geben kann. Die Programmsteue-
rung ist so eingerichtet, daB beim
Buchen von Zeitldhnen und Zu-
schldgen die Formularspalten und
die Lochfelder fiir Stiicklshne iibersprungen werden. Alle ge-
lochten Werte und Ordnungsbegriffe werden in Zahlwerken
des Buchungsautomaten addiert.
Nach dem Buchen sémtlicher Lohnscheine fiir einen Arbeiter
wird die Steuerbriicke auf ,Absummieren” umgestellt. Nach
dem Driicken der Zwischenruftaste fertigt der Buchungsauto-
mat eine Summenkarte an, bei der gleichzeitig der steuer-
begiinstigte Lohn durch Multiplikation der Mehrleistung mit
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dem Lohnfaktor errechnet und vom Ge-
samtlohn subtrahiert wird, so daB nach
Subtraktion des lohnsteuer- und sozial-
versicherungsfreien Lohnes jener Teil des
Bruttolohnes automatisch gedruckt wird,
der nach der Lohnsteuertabelle zu ver-
steuern ist. Danach druckt die Maschine
automatisch noch eine Kontrollzahl, die
bei der nachstfolgenden Buchung wie-
der zur Priifung des richtigen Bruttolohn-
blattes und der richtigen Vortrége dier.1t.
Bei der Lochung dieser Summenkarte ist
lediglich der Lohnfaktor von Hand ei'n—
zugeben. Alle anderen Rechenoperc‘{tlo—
nen werden selbsttatig  durchgefihrt.
Wéhrend des Riicklaufes des Buchungs—
wagens offnet sich die Vorsteckelnnc.h‘
tung automatisch. Die Kontokorte. w1r.d
automatisch ausgetrieben, wobei dl.e
neuen Bestinde auf dem Magnetstrei-
fen aufmagnetisiert werden. Der Bu-
chungswagen hdlt nach dem Auswerfen
der Summenkarte im Lesepunkt.

Nach Buchung aller Lohnscheine eines
Monats kénnen die Bruttolohnbldtter zu
dem Zeitpunkt an die Nettolohnbuch-
halter iibergeben werden, zu dem der
letzte Lohnschein gebucht ist. Dies be-
deutet eine wesentliche Verkiirzung der
Abrechnungszeit gegeniiber der Lochun.g
mit Handlochern und  Priifern. Die
Nettolohnbuchhalter setzen nun hand-
schriftlich jenen Teil des Bruttolohnes
ab, der zwar sozialversicherungspflichtig
aber steuerfrei ist. Dies betrifft nur sehr
wenige Personen und es handelt sich
dabei um einen feststehenden Betrag,
solange der Beschdftigte jeden Monqt
vollstandig arbeitet. Von dem verblei-
benden Lohn errechnen sie durch Ab-
lesen einer Tabelle des ,Lohnsteuer It.
Tabelle und vermerken dies handschrift-
lich am FuB des Bruttolohnblattes. Da-
nach ist weiter zu verfahren, wie das
in unserem Arbeitsbeispiel ,Nettolohn-
buchhaltung mit automatischer Berech-
nung des Sozialversicherungsbeitrages
und der Lohnsteuer fiir den lohnsteuer-
beglinstigten Verdienst” beschrieben
worden ist.

Das Eintasten der gelochten Ordnungs-
begriffe und Werte in einem Prijfl?cher
eriibrigt sich ebenfalls, da die Pruf}mg
der richtigen Lochung nun mit Hilfe einer
Tabelliermaschine mit der Geschwindig-
keit von etwa 9000 Karten in der Stunde
durchgefiihrt werden kann. Auf Grund
der Tatsache, daB der Buchungsautomat
alle Auftrags- und Kostentrdgernum-
mern in einem Zdhlwerk subtrahiert
hatte, hat der Buchungsautomat in der
Summenkarte in diesem Lochfeld auto-
matisch ein Uberloch angebracht. Mit
Hilfe dieses Uberloches kénnen in die
Tabelliermaschine alle Zahler mit um-
gekehrtem Vorzeichen angerufen wer-
den, sobald diese Maschine aus der
Summenkarte ein  Uberloch —abfihlt,
nachdem vorher die Werte und Ord-
nungsbegriffe der Einzelkarten in. den
Z&hlern addiert waren. Des weiteren
druckt die Tabelliermaschine auf Grund
dieses Steuerloches nach jeder Summen-
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karte eine Summe ab. In den Spalten der Ordnungsbegriffe
muB dies eine Null sein, in den Spalten »Normzeit-insge-
samt”, , Istzeit fir Leistungslohn” und ,Zeitlohn®, ,Bruttolohn-
insgesamt” und ,lohnsteuerfreier Bruttolohn” miissen diese
Summen Ubereinstimmen mit den im Journal automatisch
vorgetragenen Bestdnden. Diese Kontrolltabelle 1&Bt sich
ganz leicht mit dem Journal vergleichen, wenn die Lochkar-
ten in der gleichen Reihenfolge in die Tabelliermaschine
eingegeben werden, in der sie vom Buchungsautomaten ge-
locht werden. Stellt sich in irgend einer Spalte eine Diffe-
renz weraus, so missen die Lochungen in den Lochfeldern
aller Lochkarten dieses einen Arbeiters gepriift werden. Da-
mit ist die Fehlersuche auf das kleinstmégliche MaB ein-
gekreist. ?

Sobald die Ubereinstimmung festgestellt worden ist, werden
die Summenkprten aussortiert, und die Einzelkarten kénnen
zur Herstellung der vielfdltigsten Auswertungen mit Hilfe
von Sortier- und Tabelliermaschinen verarbeitet werden, z. B.:

a) Betriebsobrechnung nach Kostenarten, Kostenstellen und
Kostentragern,

b) Statistik Gber die Kapazitdtsausnutzung und Termin-
erfiillung,

c) Lohngruppenstatistik,
d) Hilfsleistungsverrechnungen usw.

Steht ein OPTIMATIC-Kartenlocher nicht zur Verfligung, so
miissen diese Auswertungen mit Hilfe der Sortiermethode
durchgefiihrt werden. Das setzt voraus, daB die Normzeit
insgesamt und der Bruttolohn auf dem Lohnschein vermerkt
werden. Dies geschieht dadurch, daB jeder Lohnschein vor
Beginn einer jeden Buchungszeile vor das Bruttolohnblatt
vorgesteckt und in seiner sechsten Zeile automatisch bedruckt
wird. In dieser Formularspalte ist ein automatischer Register-
zwang programmiert, der es der Bedienungskraft zur Pflicht
macht, eine Registerwdhltaste zu driicken. Der automatische
Abdruck des Produktes aus der Multiplikation Gesamtzeit
mal Lohnsatz unterbleibt, wenn die Bedienungskraft das
Driicken einer dieser Tasten vergiBt. Durch diese Methode
ist schon die zweite Sortierung durchgefiihrt worden,

Das setzt voraus, daB der Buchungsautomat mit der Sonder-
einrichtung 30, doppelte Vorsteckeinrichtung, ausgestattet ist
und daB die Lohnscheine hinter der sechsten Zeile karbo-
niert werden, damit die Ziffern, die in diesen Spalten ge-
druckt werden miissen, auch auf dem Bruttolohnblatt sichtbar
sind. Der Buchungswagen fahrt bei jeder Stapelbuchung
automatisch in die erste Spalte des Bruttolohnblattes zuriick
und &ffnet dabei nur den vorderen Schacht seiner Vorsteck-
einrichtung, so daB der Lohnschein bequem entnommen
und ein anderer vorgesteckt werden kann. Das SchlieBen der
Vorsteckeinrichtung erfolgt ebenfalls automatisch beim Ein-

tasten der ersten Ordnungsbegriffe fiir den neuen Lohn-
schein.

Nach Buchung dieser Lohnscheine ist im Sortierverfahren
weiter zu arbeiten, wobei alle Auswertungen ebenfalls mit
Hilfe des OPTIMATIC-Buchungsautomaten durch Verwen-
dung der geteilten Walze durchgefiihrt werden kénnen. Da-
bei befindet sich an der linken Seite eine Papierrolle, auf
der die Normzeit und der Bruttolohn sowie die dabei ge-
wdhlten Registernummern gedruckt werden, und vor dem
rechten Teil der Walze kann ein Summenblatt zur automa-
tischen Absummierung sdmtlicher Zé&hlwerke vorgesteckt

werden, die bei einer Auswertung angerufen worden sind
(Bild 5).

Steht ein Buchungsautomat mit Multiplikationsgerdt nicht
zur Verfligung, so miissen die Lohnscheine in der bisher
liblichen Art und Weise mit Hilfe von Rechenmaschinen be-
wertet werden, und die Normzeit insgesamt und der Brutto-
lohn sind handschriftlich in der sechsten Zeile zu notieren.
Daraufhin erfolgt die Buchung in der bereits beschriebenen
Art und Weise, wobei sich das Vorstecken des Lohnscheines
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Bild 5

wieder eriibrigt. Es ist dadurch jeder Buchungsautomat vom
Modell 907 bis zum Modell 9022 verwendbar. Die Anzahl
der Speicherwerke, die in der Spalte Bruttolohn angerufen
werden konnen, ist nur abhdngig von der Ausstattung des

Buchungsautomaten, Irgend eine Formularénderung ergibt
sich dadurch nicht.

Damit ist ein Programm entwickelt worden, das fiir alle
Maschinen mit dem unterschiedlichsten Mechanisierungsgrad
einen einheitlichen Formularsatz erfordert und zusammen
mit dem Musterformular +Nettolohnbuchhaltung” eine ab-

geschlossene Organisation auf dem Gebiet der Lohnbuch-
haltung darstellt.

NTB 821

Buchungsmaschinen
in der Organisation des Produktionsablaufes

(Heft 23.2 der Informationen fiir Betriebe des
Maschinenbaues)

Die Typenmuster fiir die Organisation des Produktionsab-
laufes in den Betrieben des Maschinenbaues mit Serien-
und Einzelfertigung, versffentlicht in den Heften 25 und 26
der Schriftenreihe ,Informationen fiir Betriebe des Maschi-
nenbaues", werden mit der vorliegenden Broschiire ergénzt.

In Form von Anwendungsbeispielen werden Méglichkeiten
des Einsatzes von  Buchungsmaschinen in Teilgebieten der
Vorbereitung, Lenkung und Kontrolle der Produktion darge-
stellt. Einleitend werden hierzu allgemeine Grundsdtze fiir
die Einfiihrung der mittleren Mechanisierung erléutert. Die
Darstellung buchungsmaschineller Arbeitsablédufe umfaBt die
Ermittlung und Bilanzierung des Arbeitszeitaufwandes, die
Belegung der Maschinen- und Handarbeitsgruppen der

Teilefertigung sowie die Bereitstellung und Abrechnung des
Materials.

Mit der Broschiire werden die bisher liberwiegend zum Auf-
gabengebiet der Hauptbuchhalter gehdérenden Buchungs-
maschinen den Planern, Produktionsleitern und anderen an
der Organisation des Produktionsablaufes interessierten Mit-
arbeitern der Betriebe als sehr zweckmdBige und vielseitig

einsetzbare Organisationsmittel auch ihres Arbeitsgebietes
vorgestellt.

Die Broschiire ist zum Preise von 2,10 DM beim Zentral-

institut fiir Fertigungstechnik des Maschinenbaues, Karl-
Marx-Stadt, BahnhofstraBe 8, zu beziehen.
NTB 813
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Einsatz von AS C OTA-Buchungsautomaten 170/35 im polnischen Einzelhandel

L. GRZEDZINSKI, Warschau

1. Struktur der Einzelhandelsbetriebe . .

Zur Einfithrung in das Thema erscheint es notwendlg.‘elﬂen
kurzen Uberblick zur Orgahisotionsstruktur. der -polnllscden
Einzelhandelsbetriebe zu geben. Diese Bletrlebe smfi in den
verschiedenen Bereichen (z. B. Lebensmltte.l-Indgstn'ewc?rt?n-
bereich u. a.) zusammengefaBt. Jeder Bereich wird in en\w/uge
Unternehmungen, die nach der Ortschoftsloge.mehrgre Mer—
kaufsstellen (60 bis 80 und mehr) umfassen, e|n<_:_;ete||t:.h an
muB fiir jede Verkaufsstelle alle Bucbung§c1rbe|ten fu I|ien,
um die Verantwortlichkeit jedes Geschaftsleiters festzuslte jn.
Die Buchungsarbeiten wurden bisher zentral manuell in er
Unternehmung ausgefiihrt. Alle Zuscmmenfass‘ungen sor\;we
Statistikangaben muBten getrennt, also mit einem groben
Arbeitsaufwand, gewonnen werden.

2. Voraussetzung fiir die Mechanisierung ‘

Der Hauptbeleg fiir die mechanisierte Bucl'l\fijhrung. ist e;;

Tagesbericht, der auch einen anderen Zeitabschnitt, z. B.

2 oder 3 Tage, umfassen kann. Dazu kommen nc?ch ver-

schiedene Buchungsunterlagen und Inventarverzeichnisse.

Mit Hilfe des Buchungsautomaten sollten folgende Angaben

ermittelt werden:

a) laufende Verkaufsumsdtze jeder Verkaufsstelle, .

b) laufender Wertbestand der Verkaufsstelle nach jeder
Buchung,

c) gesamte wertmdBige Umsdatze (Eingang, Ausgang, Ver-
kauf) im Rahmen des ganzen Unternehmens, .

d) laufender Wertbestand des gesamten Warenvorrats in
allen Verkaufsstellen des Unternehmens zusammen,

Eine kurze Beschreibung dieser Etappen ist allerdings zweck-
maBig.
a) Buchung der Tagesberichte ‘
Die geteilte Walze im Verhdltnis 16/46 cm ermoglicht, einen
15 cm breiten Papierstreifen anzuwenden. Au'f der recht?n,
breiteren Seite der Walze wird das Journal mit Kohlepapier
im Fomat A 3 eingezogen und darauf das Verkcufsstelle.n-
konto im Format A4 vorgesteckt. Jeder Tagesbericht w!rd
schon vorher bearbeitet, und zwar jede Umsatzgruppe wird
oddiert, um die Gesamtsummen der Einnahmen aus Ver-
kdufen und der verschiedenen Ausgaben zu erholte:n. Jed.er
Posten bekommt ein Symbol. Die Symbole smd so elnlgetellt,
damit sie mit Registerzdhlwerken iibereinstimmen kdnnten.
Die Einnahmen erhalten die Symbole in. Zahlen von 00
bis 09, die Verkdufe von 10 bis 19 und die Ausgaben von
20 bis 29. Die ganze manuelle Arbeit bei der Buchungs-
maschine besteht darin, daB die Angaben aus dem Tages-
bericht auf den Papierstreifen geschrielben”wer‘den. Der
Papierstreifen wird in drei Kolonnen, die fiir Einnahmen,
den Verkauf und fiir verschiedene Ausgaben vorg.esehen
sind, geteilt. Oben schreibt die Bedienungskraft .dle Be-.
richtsnummer, Laden- und Verkoufsstellennum'mer. Diese drei
Informationen werden rot geschrieben, um sie von den B?-
richtszahlen leicht zu unterscheiden. Noch.her werder? die
Zahlen gebucht. Da die Buchungsmaschin.e.mlt dem Register-
zwang angesteuert ist, wird jede Zahlnmlt ihrem Symbol vohm
Tagesbericht auf den Papierstreifen lbertragen. Auf solche
Weise entstehen drei Kolonnen von Zahlen d.er Einnahmen,
des Verkaufs und der Ausgaben. In dieser Zeit \'/verden auch
all diese Zahlen nach der Umsatzart in verschiedenen Re-
gisterzahlwerken gesammelt. Wur-
den alle Werte vom Tagesbericht
Seite. . . . abgeschrieben, so folgt die auto-
matische Absummierung als Zwi-

Bemer/wnyﬂJ schensummen auf dem Papier-

streifen. Man muB jetzt nachprii-

fen, ob die auf dem Papierstrei-
fen niedergeschriebenen Summen
mit dem Tagesbericht Uberein-
stimmen. Erst nach der Uberein-
stimmung ist die Buchung auf
dem Konto durchzufiihren.

b) Automatische Buchung auf

dem Verkaufsstellenkonto
Links vor dem Konto sind zwei
Kolonnen des Journals zu sehen.

In diese Kolonnen (Bild 1) wer-

den die Vortrdge des Verkaufs

Journal
Monal. ... . .. 196. .
Unfernehmung. . . . . . .
o Botam (Ul la;m— Ve/;//r}mﬁ felg-| dugong /hsyes:#ozgu Verkouf 111%;177/”7;’;/; d%ﬁi%irl
Verl(guf Wer/bbes/am , ag/ 9 s ye //,5 - - = D i /,«
Verkoufsstellenkonto
Name v. Yorname d Geschaffsleiters. ... .. ...« oo e ladmsymio/. de:/;ed
Abgang Verkouf  |Werfbestan
et /%M 1%%’”_ };%I% ﬂ/%eg- digang insqesam} |davVerkouf 10517;”/7”/1 dh’wfo/wm !
1 Z 13 [ & |3 [ 7 7

und des Wertbestandes gebucht,

Bild 1. Journal

e) statistische Zusammenfassung nach den Eingangs- und
Ausgangsarten fiir das Unternehmen. .
Als Mechanisierungsmittel steht eine Buchungsmqschme7
ASCOTA Klasse 170/35 mit geteilter Walze und mit zwei

Steuerbriicken zur Verfiigung.

3. Buchungsablauf
In dem Arbeitsgang auf dem Buchungsautomaten unter-
scheidet man vier aufeinanderfolgende Etappen:

a) Buchung der Tagesberichte auf dem Papierstreifen,
b) automatische Buchung auf dem Verkaufsstellenkonto,
¢) Kontrolle der kumulativen Umsdtze entsprechend des

Journals,
d) Anfertigung einer Zusammenstellung des Unternehmens.
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um die kumulativen Umsdtze auf
dem Konto sofort zu erhalten.
Jetzt fangt der Buchungsautomat
von sich selbst an zu schreiben.
Die allgemeinen Angaben werden, genauso V\‘/ie au‘: dem
Papierstreifen, rot geschrieben. Dann sc‘hrelbt die Bud ungs—
maschine das Datum gleichzeitig mit dem Symbol der

Postenart.

Die in den Kolonnen 7, 8 und 9 niedergeschriebenen Zahlen
stimmen mit den entsprechenden Werten Zu.gong, Abgang
und Verkauf It. Tagesbericht {iberein. Die zwei letzten .Kolon-
nen 10 und 11 geben Auskunft, wie hoch d(::Ar Verk.GUf ist und
was fiir einen Wert der Warenvorrat besitzt. Die Buchung
auf dem Konto ist vollautomatisch.

Obwohl das Konto schon abgeschlossen ist,. blei_bt die
Buchungsmaschine in der Kolonne 12 stehen. Hier wird der

Tagesbericht vorgesteckt und die Motortqstfa b.etijtigt. Au'f
diese Weise wird der Wertbestand (ibereinstimmend mit
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dem Konto) in dem Tagesbericht niedergeschrieben. Der
Wert, als Endsumme geschrieben, I8scht den Wert im Zéhl-
werk und erméglicht der Buchungsmaschine, das néchste
Konto zu bearbeiten. Erst jetzt kommt der Buchungswagen
bis zum Papierstreifen wieder zuriick. Das auf dem Konto
niedergeschriebene Symbol erteilt Auskunft, was fiir eine
Buchung auf dem Konto durchgefiihrt worden ist: ob es ein
Tagesbericht, ein Inventarverzeichnis oder ein anderer Beleg

Unlernehmungssymbol

Umsalz - Verkaufs -und Woren vorralszusommenstellung per

In der ersten doppelten Zeile befinden sich alle Angaben
fir den letzten Tag oder fiir einen anderen mit dem Tages-
bericht iibereinstimmenden Zeitabschnitt im Rahmen des
Unternehmens. Die Anordnung und die Folge der Angaben
wird nach dem Statistik- und dem Berichtsprogramm ge-
macht. Die Summen umfassen alles, was auf allen Verkaufs.
stellenkonten gebucht worden ist. Die vorletzte Zahl ist die
VerkaufsgréBe aus allen Verkaufsstellen zusammen, die

.

Zugang
WlilerongenldProduktoloe Auaudosomsszabifoy .. [os ... [esderscdog Sonshyes
[

10Barvertt[itkreditvert 2hosten

erkavf

Umstinde

Umsatze fur
d Zeitabschni

Whrszahlo|

|
|2dvsschleasonshig| Verkauf  [Warenvorra
[ | |

Bild 2. Statistische Zusammenstellung

ist. Jede Buchungsart besitzt ihr eigenes Symbol, das mit
der Symboltastatur geschrieben wird.

c) Kontrolle der kumulativen Umséitze des Journals

Die Buchungen auf dem Papierstreifen und auf den Konten
werden bis zum letzten Tagesbericht oder anderen Beleg
geflihrt. Ist das letzte Verkaufsstellenkonto aus der Bu-
chungsmaschine herausgenommen, erhélt man sofort die
Umsdtze des Journals. Es folgt auf derselben Steuerbriicke
— man braucht nur den Hebel in die zweite Grundein-
stellung einzustellen und den Buchungswagen mit der Tabu-
latortaste den Textspalten zufiihren. Da das Journal mit
Kohlepapier gedeckt ist, ist es zweckmdBig, einen Hilfsbogen
Papier in den Buchungswagen anstelle des Kontos einzu-
fihren. Dann schreibt man laufende Umsdtze", nachher
werden folgende Angaben automatisch als Zwischensummen
niedergeschrieben: Eingang, Ausgang, Verkauf und eine
Differenz zwischen dem Ein- und Ausgang. Diese Angaben
zeigen den Tagesumsatz oder den Umsatz fiir eine andere,
mit dem Zeitabschnitt des Berichtes tibereinstimmende Zeit
an. Die drei ersten Summen sind immer positiv, die letzte
— die Differenz — kann positiv oder auch negativ sein. Eine
positive Differenz zeigt die VergréBerung, eine negative die
Verminderung des Warenvorrats in allen Verkaufsstellen
des Unternehmens zusammen an.

In der zweiten Zeile werden (bei der ausgeschalteten Auto-
matik) die vorigen Umsdtze geschrieben, aber der vorige
Wertbestand wird von der Buchungsmaschine aus nieder-
geschrieben. Man muB nur nachpriifen, ob er mit dem frii-
heren Bestand tibereinstimmt,

In der dritten Zeile werden alle drej Umsatzsummen mit der
Summentaste, fiir die Registerwerke und den Wertbestand
mit der Motortaste, also halbautomatisch, niedergeschrieben
(auch bei der ausgeschalteten Automatik). Die in der dritten
Zeile niedergeschriebenen Zahlen sind dje kumulativen
Zahlen von Anfang bis zum jeden beliebigen Tag des Monats,
und die Zahlen beim Verkauf werden mit dem Plan ver-
alichen.

Alle bisher beschriebenen Arbeiten werden auf einer Steuer-

briicke in beiden Walzenteilen und in allen beiden Grund-
einstellungen durchgefiihrt.

d) Mechanisierte Zusammenstellung

Zuerst ist das gebuchte Journal wegzunehmen und die
Steuerbriicke zu wechseln.

Alle mit dem Registerzwang gebuchten Posten, die auf
dem Papierstreifen mit dem Tagesbericht abgestimmt wur-
den, werden von der Maschine selbst auf einem Zusam-

menstellungsformular (Bild 2) niedergeschrieben. Man un-
terscheidet dreifache Informationen.
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letzte Zahl ist die Differenz zwischen dem Ein- und Ausgang.
Diese Zahlen sind mit den entsprechenden Zahlen auf dem
lournal zu vergleichen.

Die zweite doppelte Zeile erméglicht, den friiheren Bestand
zu schreiben. Man muB dazu die Automatik, und zwar mit
dem Abstellhebel II-V ausschalten, um die Angaben von
der friiheren Zusammenstellung von Hand abschreiben zu
kénnen. Die zwei letzten Zahlen, also der vorige Verkauf
und der alte Warenvorrat, werden von der Maschine selbst
niedergeschrieben. Man braucht nur nachzupriifen, ob sie
mit denselben Summen der alten Zusammenstellung {iber-
einstimmen.

In der dritten, letzten Doppeltzeile werden alle 20 Summen
mit der Registerwerksummentaste niedergeschrieben. Die
auch jetzt geschriebenan Zahlen kann man mit dem Journal
vergleichen.

Sind die Zahlen in der letzten Zeile geschrieben — werden
auch alle Werke leer, kann man eine neue Arbeit anfangen.

4. SchluBbemerkungen

In der vorliegenden Arbeit sind die groBen Méglichkeiten
und groBen Leistungen der modernen ASCOTA-Buchungs-
automaten ausgenutzt worden. Die Maschine im Einzel-
handel ist mit 35 Z&hlwerken ausgestattet — 32 davon werden
im Betrieb benétigt. Zahlreiche Funktionen werden auto-
matisch durchgefiihrt. Bei jedem Schritt ist eine Gelegenheit
gegeben, alle gesammelten Angaben zu priifen, um tber-
einstimmende Ergebnisse zu erhalten.

Das hier gezeigte Beispiel soll alle zum vielseitigen Einsatz
der ASCOTA-Buchungsmaschinen anregen. Die hohe tech-
nische Ausstattung und die Einfachheit der Programmierung
dieser Maschinen sind entscheidende Vorziige fiir jede Or-
ganisation. NTB 839

Bauelemente der Feinmechanik, 8. Auflage. Von O. Richte r, R. v.
Vo ss (Herausgegeben und tiberarbeitet von F. Koser), VEB Verlag
Technik, Berlin, 18 cm X 24 cm, 551 Seiten, 1800 Bilder, 50 Tafeln,
Leinen gebunden 22,— DM,

In 8 Ausgaben hat das Buch eine Auflage von 54 000 Exemplaren in
verschiedenen Sprachen erreicht. Die angefiihrten Zahlen beweisen
die groBe Popularitét dieses Werkes. Das Buch bietet unter anderem
eine vielfdaltiae Auswahl von Beispielen. Mit seinen 1800 musterhaften
Zeichnungen und 50 Tafeln gibt es einen erschépfenden Uberblick
iber die gesamte feinmechanische Technik. Der Stoff ist systematisch
und sehr iibersichtlich in folgende Kapitel eingeteilt: Verbindungen,
Fiihrungen, Sperrmechanismen, Kupplungen, Bedienungsteile, Energie-
sammler, Getriebe, Geschwindigkeitsregler.

Das Buch wird noch durch ein Sachreaister mit rund 1000 Begriffen
und eine Literaturiibersicht mit 200 Zitaten ergdnzt.
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Was versteht man unter Vorwértseinschneiden in der Landesvermessung

B. SZAMER, Zella-Mehlis

Diese fiinfte Folge einer Aufsa;zreiheii fuie ér;SHl;a;zh;/;giSe()t
i i i nnen wurde, so r '
dlesiLezner:ZCsilr\Iifr:e?\fgsen AbrlchluB einer Ubersicht {iber die
:”'R(\e/ermessungswesen vornehmlich auftretenden Rechenau|f|—
" n bilden. Das diesmal zu behandeinde Problem ste't
in seinen Grundziigen eine Schnittputnk;k.)erei?:rlér;gr;td;;lliré Vélf
i inzipzei ng in Bild 1 zeigt. Sie e I
dﬁtlirrwlgzilzznef\*/\vl;? gnbekannten. Die Berechnung gfahort zu
g:n Grundaufgaben der trigonometrischen Punk'tblt(estlmmuunng.
Sie hat den Zweck, durch vorangegangene V’\\I/m e mketsesS ;r?]
mit einem Theodolit die I(oorclilnoten eines Feutpun ol
AnschluB an koordinatenmaBig "gegebene des pan'e e
bestimmen. Es gibt hierfiir viele Losu'ngsmetho en. bl .
abe als solche ist in der Mathematik scho.n lange he den;
\S/}Vahrscheinlich war die Lésung schon H ippa rct): b: b
Begriinder der wissenschaftlichen Astronomie (16 is

v. u. Z.), geldufig.

Die Schnittpunktberechnung, auch Liniensch.r)ittb.erechnunlg
genannt, ist ibrigens eine typische Aufgabe fiir die Doppel-

gabe

rechenmaschine, die deshalb ouch.ols Geon?.eter-Mo;ci!;;rz
bezeichnet wird. Sie vereinfacht c!le Durchfuhru‘nglgI g
Rechenproblems. Die Doppelmaschine \'Nurde spezie hlur.Che
Belange des Vermessungswesens entwmkglt, und za reelaBt
Berechnungsverfahren sind diese.m Spezllcllgerc.ltdcmf?rpdie
worden. Neben dem Vorw'drtselnschnelldendst" Ewarts_
trigonometische Punktbestimmung beson'oers as ucn e
einschneiden und das Seitwéirtsemschneldfen zu nennen. Do
Riickwértseinschneiden ist dabei wese.nthch "umfc'mgrheliten.
da sich hierbei die Berechnung von zwei Vorwdértseinschni
notwendig macht. . .
Dort, wo Doppelmaschinen nicht vorhonden' smd,hml;l?urfnint
einfachen Mitteln gearbeitet werden. Da dies se rd'meingf
der Fall ist, wird im folgenden die Berechnung fiir die
fache Maschine geschildert.

Zum besseren Verstdndnis des Rechenganges werden el;ﬂg{e1
mathematische Erlduterungen vorangestellt. Interes;cmh ?1_
diesem Arbeitsverfahren ist die Totsache:‘ daB ol(lje ed Zie
géinge sofort in der Maschine ausgefiihrt und nur
Koordinaten des Schnittpunktes abgelesen werden.
Bemerkenswert ist ferner, daB sich dieses Verfahren fiir einen

Mercedes-Halbautomat, R 40, aber auch fiir jedes f:\nderﬁ
Fabrikat dieser Maschinenklasse bestens eignet, damit auc

Tafel 1

Punkt

tan o,
tan ¢,
tan ¢, - tan ¢,

Py
P,
P
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Bild 1. Prinzip der
Schnittpunktberech-
nung
schen
system

Bild 2. Vorzeichen
und Quadranten im
geoddtischen Koor-
dinatensystem

fiir handgetriebene Gerite, sofern diese mit entsprechender
Schalteinrichtung ausgeriistet sind.
Aus Bild 1 ergibt sich nach der Punktrichtungsgleichung als
mathematische Beziehung fiir die Gerade Gy:
Y0
tan ¢y = ma—
Diese nach y aufgeldst, ergibt
y =y + (x=x;) - tan gy.
Auf die gleiche Art erhdlt man fiir die Gerade Gy:
X =%y 4 (x — Xo) * tan .
Zur Ermittlung der Koordinaten des Punktes. P missen be.ide
Geraden zum Schnitt gebracht werden, indem man |hreI
Funktionen einander gleichsetzt. Dies fiihrt zu der Forme
yo =y + (o =x) - tan ¢ + (x=xp) (tan ¢ —tan 7).

i i hnet und der er-
Hieraus wird die Unbekannte x berec
relchnete Wert in die Gleichung der Geraden G; bzw. der

im geodati-
Koordinaten-

Quadrant 1

I 0° -100°
I 00° -200°
m 200° -300°
birg 300° -400°

Geraden G, eingesetzt, womit sich dann auch der Wert fir

die Unbekannte y ergibt.

Beim Vorwdrtseinschneiden sind die Koordinaten x; undd}q
bzw. x, und y, der Punkte 1 und 2 gegebene.W%;tel," C;Z
Richtur;gswinkel @y und ¢ ergeber? sich aus de_n |md eldn ©
mit dem Theodolit gemessenen Winkeln. Fir 1 un (gi wte
den die tan-Werte aus Tafeln entnommen, Die Koordinaten
von P sind zu berechnen. . . .
Bei der Durchfiihrung dieser Reche'nogerotlonexw .smj |d|e
Maschinenschaltschemata zu beri](l:ksmhtlg'en, auf die daher
kurz eingegangen werden soll. Die Bezeichnungen

Lim . bzw. lll. Quadranten”
und ,im Il. bzw. IV. Quadranten

Tafel 2

“ Richtungswinkel |
* (Neugrad)

— 0,998 519
+ 0,376 151
—1,374 670

— 28 308,40
— 29 071,47
— 26 868,31

350,04 72 g

P, | —23 271,81 ag i

P, | — 25 538,49
p — 24 709,76
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sinc'i nicht nur auf den Winkel @ sondern auch auf die Ko-
ordinaten der gegebenen Punkte zu beziehen. Da die
Punkte.z in allen vier Quadranten liegen kénnen, sind die
K?ordlnoten mit Vorzeichen versehen. Auch die Richtungs-
W|nkeI“der Geraden, die zum Schnitt gebracht werden sol-
len, kénnen in allen vier Quadranten liegen, unabhéngig
von der Punktlage. Die tan-Werte erhalten deshalb stets
das entsprechende Vorzeichen, das aus dem Maschinen-
schaltschemata hervorgeht.

Jst Xf o~~~ Xy Jst yé Y2 st

X MXZ

imIbew I | jm Il bzl im1bew I | im bznI? /
fon ¥y |Quadranten|luadranten fﬂﬂ}’y'/UﬂVglMdraplm yﬂﬂdf;ﬂfiﬂ fon 5%/%;/;.;7 éﬁ%ﬁf;
s | — | — " — |

R
—_—
-

—_—

= = = —
—- -——— -

_—
_

Bild 4. Maschinenschaltschema a

D”ie Vorzeichen der Punktkoordinaten werden dadurch be-
riicksichtigt, daB Koordinaten mit negativen Vorzeichen als
dekadische Ergénzungen in der Maschine erscheinen. Der
zu bestimmende Schnittpunkt kann also auch im negativen
Zahlenbereich liegen. Aus dem Vorzeichen der x- und y-
Werte kann man den Quadranten bestimmen. Bild 2 dient
zur Orientierung (iber die Vorzeichen.

daB sich der betreffende Punkt in einem anderen Quq
dranten befindet. .

Mon kann somit auch die negativen Koordinaten normal
in die Maschine bringen, wenn man das Maschinenschalt.
schema entsprechend anwendet und beachtet, daB die als
dekadische Ergénzungen in der Maschine erscheinenden
Koordinaten das entgegengesetzte Vorzeichen des Aus.

gangswertes haben. Bei Mercedes-Rechenmaschinen bietet

Bild 3. Mercedes-Rechenmaschine
Modell R 40

1 Volltastatur  (lll), 2 Addi.
tionstaste (+), 3 Subtraktions.
taste (=), 4 Resultatwerk (l1),
5 Umdrehungszéhlwerk (1),
6 Drehknépfe (Wirtel) fiir das
Resultatwerk, 7 Taste zum Um-
steuern des Umdrehungszéhl-
werkes, 8 Léschtaste fiir Um-
drehungszdhlwerk, Resultat-
werk und Tastatur, 9 Komple-
mentwerk mit Einstellknopf zum
Ablesen negativer Ergebnisse
in positiven Zahlen, 10 Wieder-
holungshebel (R) fiir Addition
und Subtraktion, 11 Taste fiir
positive  Multiplikation (+),
12 Taste fiir negative Multi.
plikation (=), 13 Taste fiir
Linkslauf des Schlittens, 14
Taste fir Rechtslauf des
Schlittens, 15 Stellenanzeiger
fiir die Schlittenbewegung,
16 Divisionstaste (:), 17 Taste
fiir negative Division (:), 18 He-
bel 9 :6 fiir teilweise Abschal-
tung der zwangsldufigen Tasten-
schaltung, 19 Abschalthebel
fiir Division

Kontrolls

W fang, tangg: lang, tany-tang, fong,

'

RW |y, ¥z

St ' ®

A~ (von-ﬂa[/])
Bild 7. Rechenschema b

ei'n Komplementwerk die Méglichkeit, in diesem die deka-
dische Ergéinzung positiv abzulesen.

In der Landesvermessung umgeht man die Rechnung mit
negoti‘ven Koordinaten dadurch, daB man den Ursprung des
Koordinatensystems so weit nach links und unten legt, daB
c:llle Punkte immer im I. Quadranten liegen. Damit t;rgibt
sich der groBe Vorteil, daB lediglich die Vorzeichen der tan-

7% RAR ®

X7NW\>XZ Jst yé Yo Jst

Xp ~~r—m—e— X XMXZ

W tang,
RW |y e

tane, ~tan imIbzw Il
% Y2 Tan) duadrapten

imdbzw IV \fon85| s Ibzw I | imilhew ¥ i i i
. Lhewdl |imlTb, i
Quadranten |1on¥y| Quadranten |Quadranten V%) Quodranten lﬂz/od/;;gz Tlélgngn (%%;gn

|y, R
+ | —

~~~= (von -pach)

e =

- |+

—_—

—_—

- |+

PES—

—_
_

Bild 5. Rechenschema a -
UW = Umdrehungszéhlwerk,

—_—

—_—
—

—_—
——ps

—_— | —— |

—_— | T — | —

RW = Resultatwerk,
EW = Einstellwerk = Tastatur

Die Koordinaten der Festpunkte zeigen also bereits an, in
welchem Quadranten die Rechnung auszufiihren sein w'ird
Hat man es nun mit Koordinaten zu tun, die Uberwiegend.
im 1., Ill. und IV. Quadranten liegen, dann hétte man —
b?sonders im lll. Quadranten — sehr viele dekadische Er-
gdnzungen in der Maschine, was unbequem ist und leicht
zu Re.chenfehlern flihrt. Um dies zu umgehen, fiihrt man die
_Koord.lnatenwerte des Ausgangsquadranten mit positiven
Vorzeichen in die Rechnung ein. Ergibt sich dann wéhrend
der Rechnung ein negativer Wert, so deutet dies darauf hin,
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Bild 6. Maschinenschaltschema b

Werte zu beachten sind,

wdhrend die Koordinat
Punkte stets positiv sind. aten der

Nach diesen Ausfithrungen soll nun zu einem Beispiel tiber-
glegangen werden. Hierbei wird nur die Spalte ,im I. bzw
1. QHcdronten" aus dem Maschinenschaltschema benutzt.
D?s fir die Rechnung dienende Schreibschema zeigt Tafel 1‘
wéhrend die fiir das Beispiel benutzten Zahlenwerte und die’
Rechenergebnisse entsprechend diesem Schreibschema in
Tafel 2 angegeben sind. Die folgenden maschinentechni-
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schen Erlduterungen fir den Rechenvorgang beziehen sich
auf das Mercedes-Modell R 40, das in Bild 3 dargestellt ist.
7, Im Resultatwerk den Wert y; = 23 271,81 mit 9 Dezima-
len einstellen, und zwat direkt mittels der Drehgriffe. Ge-
g(.;.benenfalls diesen Wert y, iiber die Tastatur in das Resul-
tatwerk tibertragen und die im Umdrehungszdhlwerk da-
durch registrierte eine Umdrehung mittels der Ldsch- oder
der Minustaste hinterher I8schen.

2. Bei geldschtem Einstellwerk den Wert x; = 28 308,40 mit
3 Dezimalen in das Umdrehungszdhlwerk einlaufen lassen.
3, Im Einstellwerk tan ¢y = 0,998 519 ganz rechts in der
Tastatur einstellen.

4, Da tan ¢ negativ ist, ist die Taste zum Umsteuern des
Umdrehungszéhlwerkes 7 zu setzen. Dadurch wird im Resul-
tatwerk subtraktiv und im Umdrehungszahlwerk additiv ge-
rechnet; gegebenenfalls auch umgekehrt, d. h. im Resultat-
werk additiv und im Umdrehungszahlwerk subtraktiv. Die
Notwendigkeit dieser Schaltung geht aus dem Maschinen-
schaltschema (Bild 4) hervor. Das danach gebotene Rechen-
schema (Bild 5) schildert den Verlauf des Maschinenrech-
nens, worin die Wellenlinie die jeweils erforderliche Ande-
rung von Zahlwerkswerten andeutet.

Es ist also hier zu beachten, daB das Umdrehungszéhlwerk
der Mercedes-Rechenmaschinen bei Benutzung der Plus-
und auch der Minustasten im gleichen Sinne arbeitet, somit
beide Zahlwerke gleichgeschaltet sind. Die Taste 7 sorgt —
wenn sie eingeschaltet wird — fiir Umsteuerung des Um-
drehungszahlwerkes in die entgegengesetzte Laufrichtung.
5. Der Wert des Umdrehungszéhlwerkes ist von x; =
28 308,40 in x, = 29 071,47 zu dndern.

6. Im Resultatwerk ist der Hilfswert y; = 22 509,87 zu lesen.
7. Die Tastatur ist daraufhin auf den Wert tan ¢ — tan ¢ =
1,374 670 zu &ndern,

8. Der Hilfswert ys = 22 509,87 im Resultatwerk wird auf
den Wert y, = 25 538,49 gedndert. Zahlwerksschlitten in die
7. Stelle fithren, wodurch die 1 von 1,374 670 dem Wert sinn-
gemdB gegeniibergestellt ist. Hier ist wieder das Maschinen-
schaltschema zu beachten. Auch in diesem Fall ist tan ¢y — @2
negativ, deswegen bleibt die Taste 7 eingeschaltet (Zahlwerke
arbeiten gegenldufig). Im Umdrehungszéhlwerk ist der ge-
suchte Wert x = 26 868,31 ablesbar.

9. Die Tastatur ist in den Wert tan ¢, = 0,376 151 zu
dandern.

10. Der Wert x = 26 868,31, der noch im Umdrehungszdhl-
werk steht, wird in x, = 29,071,47 gedndert. tan ¢y ist positiv,
deshalb bleibt die Korrekturtaste in ihrer Stellung (siehe
Schaltschema). Man erhélt im Resultatwerk den Wert y =
24 709,76 (in das Schreibschema eintragen).
Damit hat man mit geringstem Zeitaufwand einen Vorwérts-
einschnitt gerechnet. Der Schnittpunkt liegt im 1Il. Quadran-
ten. An Hand der eingangs gezeigten Gleichungen kann
man den gesamten Rechengang verfolgen.
Bei diesem Rechengang hat man jedoch keine Rechenkon-
trolle. Durch eine geringe Abwandlung des Rechenganges
kann dies erreicht werden. Der Rechengang bleibt dann bis
Punkt 8. der gleiche. Ab Punkt 9. lautet er wie folgt, wie
auch aus dem Maschinenschaltschema (Bild 6) und dem
Rechenschema (Bild 7) zu ersehen ist:
9. Bei gleicher Einstellung der Tastatur (1,374 670) das Um-
drehungszéhlwerk auf den Wert xy =29 071,47 andern.
Schlitten in die 7. Stelle fiihren. Im Resultatwerk steht wieder
der Hilfswert y5 = 22 509,87.
10. In der Tastatur den Wert tan ¢ = 0,998 519 einstellen.
11. Im Umdrehungszihlwerk x, nach x = 26 868,31 andern.
In diesem Fall ist tan ¢ negativ, deshalb bleibt Taste 7
laut Maschinenschaltschema in ihrer tiefen Lage. Man erhdlt
im Resultatwerk den Wert y = 24 709,76, der aufgeschrieben
wird.
12.In der Tastatur wird der Wert tan ¢, = 0,376 151 ein-
gestellt.
13. Im Umdrehungszéhlwerk Wert von x nach xy = 29 071,47
éndern. Da tan ¢, positiv ist, muB Taste 7 aus ihrer tiefen
Stellung in Normalstellung gebracht werden. Die Werke lau-
fen danach gleichgeschaltet. Im Resultatwerk erhalt many, =
_25538,49. Damit ist die gesamte Rechnung kontrolliert
worden.
Die Kontrollrechnung kann noch abgekiirzt werden, wenn
folgende Funktion benutzt wird:
yp =y— (x—xq) - tang,

—23271,81 = — 24 709,76 —

— (- 26 868,31 + 28 308,40) (— 0,998 519).
Es ist hierdurch gezeigt worden, daB eine L3sung dieser tri-
gonometrischen Rechenaufgabe auf verschiedene Weise
mdglich ist. Es kommt dabei in der Hauptsache darauf an,
das vorhandene Rechengerdt am vorteilhaftesten auszu-
nutzen. NTB 729

Karteikasten zum gleichzeitigen Selektieren fiir Kerblochkarten
Ing. H. SCHMIDT, KDT, BfN-Leiter im VEB Starkstrom-Anlagenbau Dresden

Beim Arbeiten mit Kerblochkarten gibt es zwei Moglich-
keiten, Entweder man bewahrt die Kerblochkarten in einem
normalen Karteikartenkasten auf, entnimmt diese zum Se-
lektieren in ein Handgerét, selektiert manuell oder mit
einem mechanischen Selektiergerat. Andererseits kann man
auch mechanische Selektiergerdte benutzen, in denen die
Kerblochkarten aufbewahrt sind.

Letztere Gerdte lohnen sich jedoch nur fiir groBe Karteien,
mit denen laufend gearbeitet wird, da sie sehr aufwendig
sind. Im ersteren Fall jedoch gibt es noch kein geeignetes
einfaches Gerdt, das gleichzeitig zum Aufbewahren der
Kerblochkarten dient. Das Einlegen der zu selektierenden
Karten erfordert immer einen zusdtzlichen Aufwand und er-
schwert das Arbeiten.

In kleineren Betrieben, d.h. bei geringerem Umfang der
Kerblochkartei, wird man meist mit Hand selektieren. Hier-
bei besteht auBer dem bereits aufgezeigten Nachteil ein
weiterer, indem man nur maximal zwei Selektiernadeln zu-
gleich halten kann, mit denen man nur selten auskommt
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und dadurch die Zeit weiter erhéht wird. Diese Nachteile
werden durch das nachfolgend beschriebene, von mir ent-
wickelte Gerdt beseitigt.

Ausgehend von einer in unserem Biiro fir Neuerer befind-
lichen Namenskartei mit Kerblochkarten K 5 und einer
Stammkartei K 4 mit einem jahrlichen Zuwachs von je etwa
500 Karten stand die Aufgabe, fiir beide eine geeignete
Aufbewahrungsméglichkeit zum gleichzeitigen Selektieren zu
schaffen.

Zur Erléduterung muB noch gesagt werden, daB mit der ein-
selnen Karte bei uns etwa nur !/, Jahr gearbeitet wird und
dann der Vorgang abgeschlossen ist. Danach werden die
Karten nur noch fir statistische Zwecke bendtigt oder zum
Auffinden lang zuriickliegender Vorgdnge. Es werden also
nur die Karten des laufenden Jahres im neuentwickelten
Karteikasten aufbewahrt und am Ende des Jahres in normale
Késten abgelegt. Nach diesen wird im Jahr hochstens zehn-
mal gefragt, so daB man dann mit Hand selektieren kann,
da dieser Aufwand sehr gering ist.




Die Bilder 2 und 3 zeigen einen Kasten in verschiedenen
Funktionen. Die Zeichnung (Bild 1) dagegen soll zur ge-
nauen Beschreibung dienen.

Die Vorderwand (1) ist aus durchsichtigem Material und
besitzt die gleichen Bohrungen wie die im Kasten aufzu-
nehmende Kerblochkarte und ist mit vier Bolzen (3) mit
einer Rickwand (2), die ebenfalls diese Bohrungen besitzt,
verspannt. Die durchsichtige Vorderwand ist deshalb nétig,
um sofort auf den eingelegten Karten die Merkmale, nach
denen selektiert wird, zu sehen. Anderenfalls miissen erst
auf einer Karte die Lécher ausgezdhlt werden. Um die Kar-
ten jeweils nach drei Seiten in ihrer Lage zu begrenzen und
die Wirkung eines Kastens zu erhalten und auch diesen
fir Hoch- und Querformat verwenden zu koénnen, haben
Vorder- und .Riickwand vier Schlitze, in denen arretierbare
Einschiibe (4) eingesetzt werden. In Arbeitsstellung sind drei,
namlich der untere und zwei seitliche, erforderlich.

Bild 1. Schematische Darstellung des Karteikastens

Damit die Karten immer steil stehen, ist eine verschiebbare
Zwischenwand (5) zwischen den Bolzen feststellbar ange-
bracht. Diese besitzt selbstversténdlich die gleichen Boh-
rungen und Aussparungen fiir Einschiibe. Die Arbeitsweise
ist folgende:

Die Kerblochkarten liegen wie {iblich wahllos im Kasten
zwischen Vorder- und Zwischenwand. Zum Selektieren wer-
den beliebig viele, den Merkmalen entsprechend, Selektier-
nadeln auf einer Seite der Karte eingeschoben. Danach wird
der dieser Seite gegeniiberliegende Einschub aus den
Schlitzen der Vorder- und Riickwand entfernt. Der Kasten
wird mit Hand leicht geschiittelt oder mehrmals hart
aufgesetzt, und die gesuchten Karten fallen ein Stiick, bis
zur Auflage, heraus. DaB die Karten nicht ganz herausfallen,
hat noch den Vorteil, daB sie nach dem Zé&hlen, wie es oft
fir statistische Erhebungen nur erforderlich ist, wieder ein-
geschoben werden kdnnen. Danach wird der Einschub wie-
der eingesetzt.

Wird beispielsweise auf dem unteren Kastenrand selektiert,
so ist ein vierter Einschub zweckméBig, der vor dem Drehen
des Kastens eingeschoben wird, damit die Karten nicht vor-
zeitig herausfallen kénnen. Zum Transport und gegen das
V.erschmutzen wird liber den Kasten eine Kappe mit Griff,
die leicht am Kasten befestigt ist, gesetzt (bei den Bildern
ist diese entfernt).

Um das Selektieren noch zu erleichtern und die Karten bei
B.edarf ganz herausfallen zu lassen, ist bei Verwendung
eines Karteikasten-Untersatzes ein entsprechend groBer
A.usschnitt auf dem Boden desselben zweckmdBig. Weiter-
hin wird darunter ein Auffangkorb angebracht. Somit wer-
den dann die gesuchten Karten dem Korb entnommen.

!n unserem Betrieb sind bereits mehrere derartige Kdsten
in Anwendung und wurden auf handwerkliche Art gefertigt.
Als Material fand Hartpapier, auBer fiir die Vorderwand
Plexiglas, Verwendung. Die Kosten betrugen hierbei etwa
.120,T DM je Kasten. Bei Fertigung groBerer Stiickzahlen
in einem geeigneten Betrieb bei Verwendung von billige-
rem und zweckmdBigerem Material, wird der Kasten wesent-

126

Karteikasten mit zwei eingeschobenen Selektiernadeln und
herausgenommener Bodenleiste und gefallenen Karten (Kasten
der besseren Ansicht wegen um 90° gedreht)

lich billiger und diirfte einen groBen Kreis von Interessen-
ten befriedigen.

Der Kasten wurde als Gebrauchsmuster unter der Nr. 14787
beim Amt fiir Erfindungs- und Patentwesen eingetragen. Die
Nutzungserlaubnis zum Nachbau ist beim VEB Starkstrom-
Anlagenbau Dresden einzuholen.

Ich hoffe, mit dieser Entwicklung zur Rationalisierung der
Biiroarbeit beigetragen zu haben und bin gern bereit, bei
der Vorbereitung der Fertigung bzw. technologischen Vor-
bereitung oder Weiterentwicklung mitzuarbeiten. NTB 780

MeBtechnik

Der VEB Verlag Technik hat eine Buchreihe ,Praktische MeBtechnik”
herausgegeben, die allen in der Praxis stehenden Facharbeitern die
Méglichkeit gibt, sich iiber alle Fragen der zweckmd&Bigsten und wirt-
schaftlichsten Priifmethoden umfassend zu orientieren.

Leitfaden der LédngenmeBtechnik. Von Dr.-lna. R. Lehmu'n n. VEB

Verlag Technik, Berlin 1960. 14,7 cm X 21,5 cm, 592 Seiten, 587 Bil-
der, 34 Tafeln, Kunstledereinband 24,— DM.

Das Buch behandelt im ersten Teil meBtechnische Grundlagen und all-
gemeine MeBregeln. Der zweite Teil beschéftigt sich mit allgemeinen
Priif- und MeBaufgaben, Dem wirtschaftlichen Priifen mit Lehren so-
wie der Lehren-Eingangskontrolle und Uberwachung ist je ein beson-
derer Abschnitt gewidmet.

Der dritte Teil befaBt sich mit SondermeBaufgaben. Der Anhang ent-
halt wichtige Formeln, Kennwerte, MeBkniffe und MeBhilfen.
Pneumatische Ldngenmessung. Von Obering. A. Wiemer. VEB Ver-
lag Technik, Berlin 1960. 14,7 cm X 21,5 cm, 156 Seiten, 125 Bilder,
4 Tafeln, Kunstledereinband 14,40 DM.
Um die pneumatischen MeBverfahren sinnvoll und mit Nutzen anwen-
den zu kénnen, ist es erforderlich, sich mit den Grundlagen dieses
MeBverfahrens vertraut zu machen. Neben den Grundlogen~ des Mes-
sens mit Luft werden die verschiedenen MeBverfahren im Zusammen-
hang dargestellt. AnschlieBend werden pneumatische MeBgerdte be-
schrieben. An vielen Beispielen werden die vielfdltigen Anwendungs-
moglichkeiten der pneumatischen LéngenmeBverfahren behandelt.
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BUCHBESPRECHUNGEN

Grundbegriffe der Automatisierung von G. Schwarze, VEB Verlag
Technik Berlin 1961, 14,7X21,5 ¢m, 76 S., mit 83 Bildern, brosch. DM 4,80
pem Verfasser des”in der Reihe ,Automatisierungstechnik” als ersten
Band herausgegebenen Fachbuches ist es trotz der von ihm zu bear-
peitenden weitreichenden Thematik zweifellos gelungen, im Rahmen
des ihm zur Verfligung stehenden geringen Umfanges in klar versténd-
licher Weise das Wesentliche iiber die Grundbegriffe der Automati-
sierungstechnik zu bringen.

Die Art der Darstellung, die unter Verzicht auf die Verwendung
umfangreicher mathematischer Abhandlungen die angerissene Proble-
matik abhandelt, gestattet ohne Schwierigkeiten, wie dies auch die
Absicht des Verfassers gewesen sein mag, das Eindringen in die
nicht einfache Materie.

Die in den einzelnen Féllen zur Erlduterung wichtiger Beariffe an-
gefijhrten einfachen Beispiele erscheinen fiir das Verstandnis der
Darlegungen besonders forderlich.

Wenn auch, was speziell den Fertigungsingenieur interessieren
wiirde, der Abschnitt ,Probleme der Automatisierungstechnik” die Be-
handlung u. a. von Fragen der Automatisierung in der Fertigung ver-
missen 1&Bt und ein so wichtiges Gebiet, wie es die TransferstraBen
darstellen, nur kurz anreiBt, so bleibt zu hoffen, daB derartige The-
men, wie dies auch schon vom Verfasser in seinem Vorwort zum
Ausdruck gebracht wird, Gegenstand weiterer Hefte sein werden.
Nicht unerwéhnt bleiben darf das dem behandelten Stoff angehdngte
Literaturverzeichnis, das demjenigen, der sich mit dem Studium der
Grundbegriffe dei Automatisierungstechnik etwas eingehender befas-
sen mochte, wertvolle Hinweise auf weitere Verdffentlichungen zu
geben vermag, die mit dem behandelten Stoff in engstem Zusammen-
hang stehen. NTB 848 Geiling

Nachrichten-Verarbeitung und Automatisierung

(Beiheft zur Zeitschrift ,Elektronische Rechenanlagen”). Von Hans
Kaufmann. R. Oldenburg Verlag, Miinchen. 50 Seiten, 19 Abbildun-
gen, broschiert.

Die Ausfiihrungen dieser Broschiire sind nicht fiir Fachleute der Nach-
richtentechnik geschrieben, sondern fiir alle diejenigen, die sich in
der Produktion und ganz besonders in der Verwaltung mit den Pro-
blemen der Dateniibermittlung im Zuge der Automatisierung aus-
einandersetzen miissen.

In acht Kapiteln und einem SchluBwort gibt der Verfasser einen
Uberblick iiber die Nachrichten-Verarbeitung, die Erweiterung der
Automatisierungsméglichkeiten  durch nachrichtenverarbeitende  Sy-
steme, Dariiber hinaus wird der Arbeitsprozef und Informationsprozef
in komplexen Systemen skizziert.

Es werden ferner Automaten fiir Informationsprozesse, die Automati-
sierung im kaufmdnnisch betriebswirtschaftlichen Bereich, Buchungs-
anlagen, die numerische Steuerung von Werkzeugmaschinen und die
Steuerung von chemischen Prozessen beschrieben. NTB 846 Porsche

Einfiihrung in die Linearplanung und die Theorie der Spiele

Von Stefan Vajda. R. Oldenburg Verlag GmbH Miinchen, 68 Seiten
mit 8 Abbildungen.

Die vorliegende Broschiire wurde von Dipl.-Ing. Willi Riedler aus
dem Englischen gut tbersetzt. Die behandelten Probleme der Linear-
planung sind auch bei uns in letzter Zeit stark in den Vordergrund
getreten. Immer mehr streben unsere staatlichen Verwaltungen und
Betriebe, Optimalldsungen von 8konomischen und technischen Proble-
men an, dabei gilt es, besonders in der Planung mehrere Varianten
auszurechnen und die Skonomisch glinstigste und zweckmdBigste in
der Praxis anzuwenden. Mit Hilfe moderner elektronischer Rechen-
automaten sind diese Aufgaben in relativ kurzer Zeit moglich.

In den kapitalistischen Staaten wurde nach dem 2. Weltkrieg ein neuer
Zweig der Wissenschaften entwickelt, der sich mit der Analyse der
Daten befaBt, auf denen die Richtigkeit zukiinftiger Handlungen
beruht. Leitende Persdnlichkeiten konnen auf diesem Analysenmate-
rial, das komplex aufbereitet zur Verfligung steht, ihre Entscheidun-
gen treffen. Diese Methode nennt man in Amerika ,Operations
Research”, in England ,Operational Research”. Ins Deutsche iibersetzt
kann man dieses neue Fachgebiet als Unternehmensforschung be-
zeichnen.

Die kapitalistischen Lénder besitzen zwar keine komplexe Planwirt-
schaft, wie sie nur unter sozialistischen Produktionsverhdlnissen mog-
lich ist. Die von den hochentwickelten kapitalistischen Staaten gehand-
habten mathematischen Methoden zur weiteren Steigerung ihres Maxi-
malprofites sollten von unseren Wirtschaftswissenschaftlern sorgfdltig
studiert werden.

Der Verfasser zeigt in knapper Form die Prinzipien der Linear-
planung, wobei die Lésung von Transportproblemen, Graphische Dar-
stellungen, die Simplexmethode, Schwierigkeiten und ihre Bewdlti-
gung sowie die Anwendung des Dualitétsprinzips behandelt werden.
Im zweiten Teil geht der Verfasser auf die ,Theorie der Spiele” ein.
In der Theorie der Spiele werden meist Gesellschaftsspiele als Modelle
fir Situationen des Handelns verwendet, von denen sie wichtige Sei-
ten nachbilden. Der Verfasser sagt richtig, dies bestimmt den
Wert und auch die Anwendungsgrenzen der Theorie. Dieser Abschnitt
der Broschiire diirfte nur fur die kapitalistische Wirtschaft mit ihren
antagonistischen Widerspriichen und ihrem immer hemmungsloser wer-
denden Konkurrenzkampf von Bedeutung sein. In der sozialistischen
Wirtschaft sind alle Wirtschaftsbeziehungen geplant, somit entfallen
viele Grundlagen, auf denen sich die Theorie der Spiele im kapita-
listsichen Wirtschaftsleben  stiitzt. NTB 838 Porsche
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UHF-Fernsehempfang
Von Klaus K. Streng. VEB Verlag Technik Berlin 1962, 208 Seiten, 155
Abbildungen, 14 Tafeln, 2 Beilagen, Ganzleinen, 15,— DM
Dieses Werk will die Fernsehtechniker, aber auch interessierte Ama-
teure, in leichtverstédndlicher Form mit den Grundlagen des UHF-
Fernsehempfangs vertraut machen. Die Aufgabenstellung wurde von
dem Autor sehr gut gelést, denn wie hier die vorhandene Literatur
ausgewertet wurde, zeugt von einem intensiven Studium und gibt
dem Fachmann Méglichkeiten, die angegebenen Literaturhinweise zur
Vervollkommnung zu studieren. Die 10 Hauptkapitel gliedern sich wie
folgt:
1. Begriffsbestimmungen, Notwendigkeit des Dezimeterwellenfern-
sehens, kurzer geschichtlicher AbriB
Die Ausbreitung der Dezimeterwellen
. Antennen
. Antennenenergieleitungen
Die Réhre und ihre Schaltung bei sehr hohen Frequenzen
Die UHF-Schaltung und ihre Bauelemente
. Die praktische Ausfiihrung von Empfangereingangsschaltungen
Die Erweiterung élterer Fernsehgerdte fir UHF
. Messung und Reparatur an Dezimeterstufen des Fernsehgerdts
10. Die Perspektiven des Dezimeterwellenfernsehens
Die Dezimalklassifikation ist m. E. etwas zu streng angewendet wor-
den, denn selbst die Bilder einzubeziehen, diirfte etwas zu {ber-
trieben sein, zumal die Formeln ebenfalls einbezogen wurden. Der
fachliche Wert dieses Buches liegt in der einfachen Darstellung und
der exakten Begriffsbestimmung. Ein Sachwérterverzeichnis  vervoll-
kommnet dieses lobenswerte Buch. NTB 817 Korf

VT-Literatur

Steuerungs- und Regelungstechnik

AuBer der monatlich herausgegebenen Zeitschrift fiir ,messen, steuern,

regeln”, die liber aktuelle Themen aus dem Gebiet der MeB-, Steue-

rungs- und Regelungstechnik berichtet, sind im VEB Verlag Technik,

Berlin, folgende Biicher erschienen und durch den ortlichen Buch-

handel erhaltlich:

W. Hornauer

Industrielle Automatisierungstechnik. 196 Seiten, 181 Bilder, 7 Tafeln,

15,— DM.

W. Ziihlsdorf

Kleines Handbuch der Steuerungstechnik. 544 Seiten, 298 Bilder,

5 Tafeln, 22,80 DM.

B. Wagner

Elektronische Verstarker fiir industrielle Regelungs- und Steuerungs-

anlagen. 356 Seiten, 358 Bilder, 34 Tafeln, 23,50 DM,

M. Gabler u. a.

Magnetische Verstarker. 376 Seiten, 422 Bilder, 33,80 DM.

T. N. Sokolow

Elektronische Nachlaufregler. 276 Seiten, 134 Bilder, 24,— DM.

W. W. Solodownikow

Bauelemente der Regelungstechnik

Teil 1: MeBeinrichtungen, Verstdrker und Stellglieder in Regelungs-
anlagen (erscheint im Il Quartal 1963). Etwa 750 Seiten, 541 Bil-
der, 26 Tafeln, etwa 75— DM.

Teil 2: Korrekturglieder und Reiheneinrichtungen in Regelungsanlagen
(erscheint im Il. Quartal 1963). Etwa 480 Seiten, 377 Bilder,
34 Tafeln, etwa 44,— DM.

G. A. Korn und Th. M. Korn

Elektronische Anclogierechenmuschinen. 466 Seiten, 235 Bilder, 60,— DM.

N. N. Schumilowski und L. W. Meltzer

Radioaktive Strahlen bei der automatischen Kontrolle. 84 Seiten, 40 Bil-

der, 5 Tafeln, 7,80 DM.

H. Hart

Radioaktive Isotope in der BetriebsmeBtechnik. 560 Seiten, 389 Bilder,

38 Tafeln, 68,— DM.

REIHE AUTOMATISIERUNGSTECHNIK. Herausgeber B. Wagner und

G. Schwarze. Jeder Band kostet 4,80 DM.

Band 1: G. Schwarze. Grundbegriffe der Automatisierungstechnik. Ver-
griffen, 2. Aufl. in Vorbereitung.

Band 2: H. Gottschalk. Bauelemente der elektrischen Steuerungstech-
nik. Vergriffen, 2. Aufl. in Vorbereitung.

Band 3: G. F. Berg. Hydraulische Steuerungen. Vergriffen, 2. Aufl. in
Vorbereitung.

Band 4: H. Schépflin. Netzregelungen. 76 Seiten, 43 Bilder, 4 Tafeln.

Band 5: G. Schubert. Digitale Kleinrechner. 80 Seiten, 37 Bilder,
3 Tafeln.

Band 6: A. Sydow. Elektronische Analogrechner und Modellregelkreise.
72 Seiten, 87 Bilder, 1 Tafel.
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657.26.023-523.8.001.6 Elektronische Fakturiermaschinen,
Entwicklungsrichtung

Polzin, E., KlaB, L., Wendler, L.

Fortschrittsbericht {iber ,Elektronische Fakturiermaschinen®, Karl-Marx-
Stadt, WTZ-VVB Biiromaschinen — Dokumentation — 1963. 51 S., 4 Abb.
Fortschrittsbericht tiber den internationalen Entwicklungsstand und die
Entwicklungstendenzen zum Thema ,Elektronische Fakturiermaschinen”
an Hand vorliegender Literatur. Dabei wurden auch Buchungs-
maschinen mit elektronischer Multiplikation und Voll- oder 'Kurztext-
schreibeinrichtung, die sich zum Fakturieren eignen, mit bertiicksichtigt.
Bildmaterial und Maschinenaufstellung ergénzen den Bericht.
681.14-523.8:028:168.4 Zeichenerkennung, System
. (analog/digital)

Nadler, M.

Ein analog-digitales System der Zeichenerkennung

IFIP-KongreB 1962, Miinchen

(lag nicht vor)

Ref.: Biirotechn. u. Automation, Baden-Baden 3 (1962) 11, S. 342

Kurze Einschdtzung der auf dem Gebiet der automatischen Zeichen-
erkennung erreichten Ergebnisse. Das vorliegende System umfaBt eine
.Beschaffungseinheit”, die aus einem Abtaster und einem speziellen
Analogrechner besteht. Die Abtastung geschieht schachbrettartig mit
Uberlappung {iber Mikromatrizen. Die AusgangsgréBe des Analog-
rechners stellt die Information iiber die wahrscheinlichste Orientierung
der Kontur des Zeichens in jeder Mikromatrix dar. Diese ,Beschaffungs-
einheit” ist auBerordentlich wirksam und wirtschaftlich und bildet das
Kernstiick einer Reihe bereits vorhandener oder entworfener optischer
Bull-Zeichenlesegerdte. Diese Einheit liefert ihre Ausgangsinformation
als Code, die somit in einer digitalen logischen Einheit, deren Kom-
pliziertheit sich aus Anzahl und Art der zu lesenden Zeichen ergibt,
weiterverarbeitet werden kann. Angabe eines Beispiels der Logik fiir
den einfachsten Fall: eine numerische Information. Fiir einen Bull-
Elektronenrechner wurde ein Programm fiir logische Sumulation ge-
schrieben, um logische Einheiten fiir eine beliebige Folge von Zeichen
schnell realisieren zu kénnen.

681.613.9:414
681.14-523.8:612.78

Schreibmaschine (phonetisch),
Beschreibg. Eingabe,
Sprache (menschlich)

Sakai, T.; Doshita, S.

Phonetische Schreibmaschine

IFIP-KongreB 1962, Miinchen

(lag nicht vor)
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Die phonetische Schreibmaschine ist ein Ger&t zur Konvertierung der
menschlichen Sprachlaute in gedruckte Buchstaben oder andere codierte
Symbole. Fiir die Entwicklung einer solchen Ausriistung ist es not-
wendig, zwei Prozesse zu betrachten: die automatische Aufteilung der
kontinuierlichen Sprachlaute in Segmente und die Erkennung der Laut-
segmente. Besprechung die der automatischen Aufteilung der konti-
nuierlichen Sprachlaute in Phoneme entsprechende Segmente inne-
wohnenden Prinzipien und einige Versuche dazu. Erérterung der Er-
kennung der Sprachlautmuster unter dem Gesichtswinkel der Unter-
scheidungsmerkmale. Logische Kombination der bindren Reprdsenta-
tion der von vielen parallelen Filterkreisen abgeleiteten Signale wer-
den benutzt, um zum unbekannten Spracheingang, die Phoneme-
Klassifizierung zu bestimmen. Durchfiihrung der Nulldurchgangs-Analyse
in einem fi-f.-Bereich fiir Vokale und Konsonanten. Die phonetische
Schreibmaschine ist flexibel, sie verarbeitet sowohl japanische Sprach-
laute als auch diejenigen anderer Sprachen. Im ganzen System wur-
den 3000 Transistoren und 5000 Dioden verwendet fiir: Eingang, Klassi-
fizierung der Phoneme, Analysierkandle, analog/digital-Umsetzung,
logische Entscheidungen und Ausgabeeinheit.

Elektron. Rechenmaschine
LETL Mk-6“, Aufbau

681.14-523.8.002.612

Takahashi, S. u. a.

Konstruktion des Rechenautomaten ETL Mk-6

IFIP-KongreB 1962, Miinchen

(lag nicht vor)
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Allgemeine Beschreibung des Schnellrechners ETL Mk-6, der z.Z. im
elektronischen Laboratorium in Tokyo entwickelt wird. Unter Verwen-
dung von 8 MHz-Zweiphasen-Transistorschaltungen und einer Variante
des Kilburn-Addierwerkes kann die Maschine zwei 48-Bit-Festkomma-
zahlen in 250 ns addieren und in durchschnittlich 4 us multiplizieren.
Verringerung der Zugriffszeit durch Verwendung eines Tunneldioden-
Schnellspeichers und eines Festspeichers. Beide haben eine Zykluszeit
von 250 ns. Weiterhin Verwendung eines Ferritkern- und Magnet-
trommelspeichers. Erhebliche Bemiihungen wurden aufgewendet, um
die Kompilierung von Programmen in der Algol-Sprache zu erleichtern.
Es lieB sich ein KompromiB zwischen diesem Ziel und dem einer hohen
Arbeitsgeschwindigkeit erreichen. Die Maschine enthdlt eine arith-
metische Stapeleinheit sowie Indexregister fiir mehrfache Modifizierung.
Zur Ausnutzung der hohen Rechengeschwindigkeit ist die Mk-6 mit
anpassungsfdhigen Einrichtungen fiir Parallelprogrammierung versehen.
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681.14-523.8.:518.5-181.4:061.3 IFIP 1962 Elektronische Rechenmaschine
(mikroprogrammiert),

JIFIP 1962

Hagiwara, H.

Prototyp des KT-Rechners — Ein mikroprogrammierter Rechner mit einem
Festspeicher mit Phototransistoren

IFIP-KongreB 1962, Miinchen

(lag nicht vor)
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Beschreibung des Prototyps eines Rechners, der in Japan entwickelt
wurde. Dem logischen Konzept sinddie Mikroprogrammtechnik und die
asynchrone Technik zugrunde gelegt. SchaltungsméBig besitzt der Rech-
ner besondere Merkmale im Hinblick auf die Anwendung eines neu
entwickelten Festspeichers mit Phototransistoren und die Anwendung
sehr schneller Mesatransistoren und Dioden als Bauelemente. Der
Rechner ist eine bindre, parallele EinadreBmaschine mit indirekter
Adressierung; 32 Makrobefehle sind eingebaut. Ein Magnetkern-
speicher, ein sehr schneller Lochstreifenabtaster und ein Flexowriter
finden entsprechend als Hauptspeicher, Eingabe- und Ausgabemedien
Anwendung. Das gesamte Steuerwerk ist in dem mit Phototransistoren
ausgeriisteten Festspeicher, der in rechteckiger Form angeordnet ist,
zusammengefaBt. Wird eine Lochkarte auf die Phototransistoreneinheit
gelegt, so fallt durch die Locher der Lochkarte Licht auf die Einheit.
Dieses von den Léchern der Karte erzeugte Muster bestimmt die Auf-
einanderfolge und den Inhalt der Mikrobefehle. Durch Auswechseln
der Lochkarte kann der Bedienende also die Funktionen des Rechners
leicht abdndern. Die Register bestehen aus stromschaltenden Flip-
Flops, die bis 50 MHz arbeiten.

681.14-523.8:168.4 Elektron. Datenverarbeitung,
System (Simultanbetrieb)

Oblonsky, J., Svoboda, A.

Entwurf eines datenverarbeitenden Systems mit eingebautem Simultan-
betrieb

IFIP-KongreB 1962, Miinchen

(lag nicht vor)
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Der logische Entwurf des tschechoslowakischen EDP-System EPOS er-
fiillt zwei Anforderungen: modulare Konstruktion und Simultanbetrieb.
Das System besteht aus der eigentlichen Rechenanlage und einer Reihe
von Zusatzgerdten, die durch einen Satz von Sammelschienen so mit-
einander verbunden sind, daB praktisch jede Kombination von Ein/
Ausgabe- und Bandgerdten angeschlossen werden kann. Der interne
Simultanbetrieb ermdglicht den gleichzeitigen Ablauf mehrerer, im
gleichen Programm vorkommender Operationen. Der externe Simultan-
betrieb erlaubt das gleichzeitige Bearbeiten von bis zu 5 unabhdngigen
Programmen in einem EPOS-System. Die eigentliche Rechenanlage
enthdlt einen speziellen Organisator, der je nach der augenblick-
lichen Prioritdt eines jeden Programms die automatische Umschaltung
dieser Programme besorgt.

681.14-523.8:62-52-002.54 Elektron. Rechenanlage ,Atlas"”
Zentralsteuerwerk (Beschreibung)

Summer, F. H. u. a.

Das Zentralsteuerwerk der Rechenanlage ATLAS
IFIP-KongreB 1962, Miinchen
(lag nicht vor)
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Beschreibung des Zentralsteuerwerkes der Rechenanlage ATLAS. ATLAS
ist ein Parallelrechner hoher Geschwindigkeit mit einem direkt adres-
sierbaren Kern/Trommel-Speicher, der so angeordnet ist, daB der
Programmierer ihn als einen homogenen Speicher auffassen kann, sowie
8 Magnetbandkandlen und mehreren direkt anschlieBbaren Ein- und
Ausgabegerdten verschiedener Typen. Informationsiibertragungen zwi-
schen den verschiedenen Speichern gehen nach deren Einleitung
durch das Zentralsteuerwerk autonom vor sich. Der Gesamtablauf der
einzelnen Befehle ist in mehrere unabhdngige Stufen aufgeteilt, so
daB ein Befehl eingeleitet werden kann, bevor der vorhergehende
abgeschlossen ist. Die logische Struktur des Zentralsteuerwerkes ist
durch ein fiir den Mercury-Rechner geschriebenes Programm simuliert
worden, und auf diese Weise konnten zahlreiche technische Entwiirfe
durchprobiert werden, um das optimale System zu finden. Es hat sich
als méglich herausgestellt, bis zu sechs Befehle gleichzeitig bearbeiten
zu lassen, ohne dabei die Operation des homogenen Speichers, der
Magnetbdnder oder der E/A-Gerdte zu beeintréchtigen.

681.177:338.963:651.012 Lochkartenverfahren, mittlere
Betriebe (Organisation)
Kénig, G.

Das organisatorische Problem der Leitung

Biirotechn. u. Automation, Baden-Baden 3 (1962) 11, S. 327 u. 352

Mit dem verstdrkten Eindringen des Lochkartenverfahrens in die mitt-
leren Betriebe entstehen besondere organisatorische Probleme. Be-
sprechung der Art dieser Probleme und ihrer Ldsung durch eine ent-
sprechende Organisation der Leitung.
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