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Konstruktion und Programmierung des
SOEMTRON-Kartenlochers und -Kartenpriifers

Ing. L Jiilich, Sémmerda

Seit einem halben Jahrhundert werden
in Sommerda Biiromaschinen produ-
ziert. Auf Grund der langjdhrigen Er-
fahrung in Forschung und Entwicklung
von Biiromaschinen ist es dem VEB
Biiromaschinenwerk Sémmerda gelun-
gen, neue Gerdte fir die maschinelle
Datenverarbeitung zu entwickeln. Zwei
dieser Gerdte aus dem Produktionspro-
gramm werden hier vorgestellt.

1. Kartenlocher SOEMTRON 415

Der Kartenlocher SOEMTRON 415 ist
eine Neuentwicklung in der Reihe der
Datenerfassungsgerate. Numerische
und alphanumerische Daten werden in
die 80stellige Lochkarte {ibertragen.
Diese Lochkarte dient als Datentrager
fiir die maschinelle Datenverarbeitung.

1.1. Einsatzmdglichkeiten

Der Kartenlocher findet Anwendung in
der

elektronischen Datenverarbeitung
konventionellen Lochkartentechnik
mittleren Mechanisierung

In der elektronischen Datenverarbei-
tung wird der Kartenlocher SOEM-
TRON 415 als Gerdt der zweiten Peri-
pherie zur Datenerfassung eingesetzt.
Es erfolgen hier die Erfassung von Pri-
méardaten mit alphanumerischem und
numerischem Charakter sowie die
Ubernahme von Programmdaten ent-
sprechend dem jeweiligen Code der
kartenorientierten Datenverarbeitungs-
anlage. Da der Kartenlocher sehr va-
riabel arbeiten kann und automatische
Funktionen, wie Duplizieren, das Lo-
chen von Konstanten und andere pro-
grammierbare Funktionen, besitzt,
wird durch seinen Einsatz in der kon-
ventionellen Lochkartentechnik eine
erhebliche Steigerung der Arbeitslei-
stung gegentiber dem Magnetlocher er-
reicht, Uberall dort, wo Lochkarten-
anlagen arbeiten, wird das Modell
SOEMTRON 415 zum Einsatz kommen.
In der mittleren Mechanisierung wird
der Kartenlocher wirtschaftlich in di-
rekter Kopplung mit Buchungs- bzw.
Abrechnungsautomaten eingesetzt.

Der vom VEB Biliromaschinenwerk
Sommerda angebotene Abrechnungs-
automat SOEMTRON 384 besteht aus
der Kopplung des  Grundmodells
SOEMTRON 382 mit dem Kartenlocher
SOEMTRON 415 (Siehe unseren Beitrag
auf Seite 8).

Durch diese Kopplung ist es moglich,
neben dem normalen Abrechnungsvor-
gang gleichzeitig die entsprechenden
Daten, die zur weiteren Auswertung
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notwendig sind, in Form von Lochkar-
ten zu gewinnen. Das Lochen der Loch-
karten geschieht ohne Zeitverlust und
ohne zusétzliche Belastung der Bedie-
nungskraft. Die gewonnenen Lochkar-
ten werden in einer zentralen Rechen-
station fiir weitere Auswertungen ver-
wendet.

Oftmals werden in der Verwaltungs-
arbeit zwei Wege beschritten. Die Ab-
rechnungsarbeiten werden mit Biiro-
maschinen durchgefithrt, und die aus-
zuwertenden Daten miissen anschlie-
ffend manuell auf Lochkarten tibernom-
men werden.

Mit dem Abrechnungsautomaten SOEM-
TRON 384 werden die Primdardaten un-
mittelbar auf Lochkarten erfafit. Wird
diese Kopplung eingesetzt, so bedeutet
das Wegfall der aufwendigen Arbeiten
des Lochens und Priifens in der zen-
tralen Rechenstation. Der Arbeitsgang
Priiffen kann dadurch entfallen, da in-
nerhalb der Kopplung eine interne Pri-
fung vorgenommen wird.

Der Abrechnungsautomat SOEMTRON
384 ermoglicht eine tagliche Auswer-
tung und gleichzeitig ein Speichern der
Daten auf dem Datentrager Lochkarte
zu spateren Auswertungen.

1.2. Technischer Aufbau

Kartenzufuhrmagazin

Das Kartenzufuhrmagazin fafit etwa
500 Karten. Die Kartenzufuhr erfolgt
automatisch, nachdem die ersten beiden
Karten manuell eingefiihrt wurden. Ma-
nueller Kartentransport ist aber immer
moglich.

Kartenablagemagazin

Das Kartenablagemagazin befindet sich
am linken Ende der Kartenbahn. Es
fafit ebenfalls etwa 500 Karten. Die Ab-
lage der Karten erfolgt automatisch in
der richtigen Reihenfolge. Ist das Kar-
tenablagemagazin geftillt, werden auBer
der Funktion ,Auslésen” alle Maschi-
nenfunktionen gesperrt. Der Karten-
locher ist wieder betriebsbereit, wenn
die gelochten Karten aus dem Ablage-
magazin entnommen sind.

Kartenbahn

Die Lochkarten werden praktisch ohne
Zeitverlust zugefithrt und nach erfolg-
ter Lochung abgelegt. Neben der Zu-
fihrung aus dem Kartenablagemagazin
konnen einzelne Lochkarten auch ma-

nuell vor der Stanzstation und vor der -

Abfiihlstation eingelegt werden. Das
Einlegen vor der Stanzstation erfolgt

bei Fehlerkorrekturen, wéhrend die
zweite Moglichkeit bei der Arbeit mit
Leitkarten angewandt wird.

Stanzstation

Entsprechend den 12 Zeilen der Loch-
karte ist die Stanzstation mit 12 Stem-
peln versehen. Es erfolgt ein schritt-
weises Stanzen. Die Karte ist immer in
71 Spalten sichtbar. Dadurch ist das Ar-
beiten mit Verbundlochkarten mdoglich.

Abfiihlstation

Die Abftihlstation befindet sich etwa
eine Kartenldnge links von der Stanz-
station. Sie ist mit 12 Abfihlstiften aus-
gertustet. Es erfolgt ebenfalls ein
schrittweises Abfithlen der gelochten
Daten. Diese werden automatisch auf
die Stanzstation tibertragen, wenn die
Funktion ,Duplizieren” programmiert
ist bzw. ausgelost wird.

Programmeinheit

Die Programmeinheit befindet sich
oberhalb der Kartenbahn zwischen den
beiden Kartenmagazinen. Die Pro-
grammtrommel rotiert synchron zum
Kartentransport. Die entsprechenden
Programmbefehle werden von der Pro-
grammkarte, die um die Programm-
trommel gespannt ist, abgetastet und
automatisch ausgeldst. Die zweite Pro-
grammtrommel der Programmeinheit
wird beim normalen Einsatz des Kar-
tenlochers zur Speicherung konstanter
Daten verwendet. Diese Daten sind
spaltengerecht in die Karte gelocht,
welche ebenfalls auf die Trommel auf-
gespannt ist. Die Werte werden abge-
fihlt und dann auf die Stanzstation
tibertragen.

Wird der Kartenlocher mit dem Ab-
rechnungsautomaten =~ SOEMTRON 382
gekoppelt, so erfolgt von der zweiten
Programmtrommel die Steuerung des
Gleichlaufs zwischen Kartenlocher und
Abrechnungsautomaten.

Tastaturen des Kartenlochers

Der Kartenlocher kann numerische und
alphanumerische Daten in Lochkarten
lbertragen. Entsprechend seinem Ein-
satz kann er mit zwei separaten Ta-
staturen ausgeriistet werden, welche
freibeweglich auf dem Bedienungstisch
stehen.

Die numerische Tastatur verfiigt tber
Schalter fur die Steuerung der Funk-
tionen

Tasten ftr die Steuerung der Funktio-
nen

Tasten flir die numerischen Daten




et

Bild 1. Kartenlocher SOEMTRON 415

NTB 13 (1969) Heft 1

Die alphanumerische Tastatur besitzt
folgende Tasten:

numerische Zeichen 0-9
alphanumerische Zeichen A-Z
Leerschrittasten

Die Anzahl der Sonderzeichentasten
richtet sich nach dem entsprechenden
Code der jeweiligen elektronischen Da-
tenverarbeitungsanlage des Anwenders.
Der Kartenlocher ist so konstruiert, daf§
jeder beliebige Code gelocht werden
kann. Die Verschliisselung der Zeichen
in den gewiinschten Code erfolgt inner-
halb der Tastaturen.

1.3. Programmierung

des Kartenlochers SOEMTRON 415

Die Programmierung erfolgt iiber die
Programmkarte, die auf die erste Pro-
grammtrommel aufgespannt wird.

Es konnen folgende automatische Be-
fehle auf der Programmkarte program-
miert sein:

automatisches Springen

automatisches Duplizieren
automatische Leerschrittcodierung
Lochfeldbegrenzung

Fiir ein Programm werden insgesamt
vier Lochzeilen bendtigt. Es besteht
also die Moglichkeit, auf einer Pro-
grammkarte drei Programme gleichzei-
tig zu speichern.

Dabei gilt folgende Zuordnung:
Programm 1 = Lochzeilen 12,11, 0, 1
Programm 2 = Lochzeilen 2, 3,4,5
Programm 3 = Lochzeilen 6, 7,8,9
Dabei bedeuten die Lochzeilen

12, 2, 6 =

Lochfeldbegrenzung (wird in jeder
Spalte aufier der ersten eines Feldes
gelocht)

11, 3, 7 =

Start automatischer Sprung (wird in
der 1. und 2. Spalte eines Feldes ge-
locht)

0, 4, 8 =

Start automatisches Duplizieren (wird
in der 1. und 2. Spalte eines Feldes ge-
locht)

1,5 9 =

Automatische Leerschrittcodierung
(muf in jeder Spalte gelocht werden,
fiir die sie wirksam werden soll)

2. Kartenpriifer SOEMTRON 425

Dieses Modell arbeitet auf der Grund-
lage des 80stelligen Lochkartenverfah-
rens. Alphanumerische und numerische
Begriffe werden durch den Kartenpri-
fer auf Richtigkeit kontrolliert. Diese
Neuentwicklung des VEB Biiromaschi-
nenwerk Sommerda weist gegentiber
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den  herkdmmlichen  Magnetpriifern
eine Reihe wesentlicher Verbesserungen
auf. Die manuellen Funktionen sind
weitestgehend  durch automatische
Funktionen ersetzt. Dadurch sind eine
hohe Arbeitsgeschwindigkeit und eine
leichte Bedienung gewdhrleistet.

2.1. Einsatzmdglichkeiten

Der Einsatz des Kartenpriifers erfolgt
in der Regel dort, wo bereits der Kar-
tenlocher SOEMTRON 415 arbeitet. Das
Zusammenspiel dieser beiden Gerate
ermdglicht einen einheitlichen Aufbau
der Organisationsform.

Der Kartenpriifer SOEMTRON 425 wird
eingesetzt in der

Datenverarbeitung und in der
konventionellen Lochkartentechnik

Bei der Kopplung des Kartenlochers
mit Anlagen der mittleren Mechanisie-
rung kommt der Kartenpriifer nicht zur
Anwendung, da dort gleich beim Lo-
chen der Lochkarten diese intern auf
Richtigkeit tiberpriift werden.

Der Kartenpriifer wird als Gerat der
zweiten Peripherie in der elektroni-
schen Datenverarbeitung eingesetzt.
Die vom Kartenlocher hergestellten
Karten werden unmittelbar tberpriift
und zur Verarbeitung bereitgestellt. Zur
Kontrolle der Programmdaten mufi der
Kartenpriifer mit der alphanumerischen
Tastatur, die dem jeweiligen Code der
elektronischen Datenverarbeitungs-
anlage entspricht, ausgertistet werden.
In der konventionellen Lochkartentech-
nik ergibt sich durch den Kartenpriifer
eine wesentliche Arbeitssteigerung im
Vergleich zu den Magnetpriifern. Die
automatischen Funktionen, wie Sprung
und Duplizieren, reduzieren den manu-
ellen Arbeitsaufwand und erhéhen die
Arbeitsleistung. Das Prifen von Ver-
bundkarten ist mdglich.

Wann das Arbeiten mit einem alpha-
numerischen Kartenpriifer notwendig
ist, muf im jeweiligen Einsatzgebiet
analysiert werden. Hinweisdaten be-
notigen in der Regel keine Priifung, da
diese auch bei falsch gelochten Alpha-
zeichen erkennbar sind, wobei Ord-
nungsdaten in jedem Fall vor der wei-
teren Aufbereitung iberprift werden
miussen. Auch in der dezentralen Da-
tenerfassung ist der Einsatz des Karten-
prifers unerlaBlich.

2.2. Technischer Auibau

Der Kartenprifer verfiigt tiber die glei-
chen Funktionselemente wie der Kar-
tenlocher =~ SOEMTRON 415.  Bedingt
durch die Aufgabe des Gerdts ist an-

stelle der Stanzstation eine Abfiihlsta-
tion vorhanden. In den nachstehenden
Ausfithrungen wird nur auf die ver-
4dnderten Bauelemente hingewiesen.

Priifstation

Die Priifstation verfiigt tiber 12 Abfihl-
stifte und 2 Kerbeinrichtungen. Zur
Kennzeichnung der gepriiften Karten
werden zwei Falle unterschieden:
Richtig gelochte Karte -

Sind alle gelochten Daten einer Karte
richtig, so wird in die gepriifte Loch-
karte nach der 80.Spalte in Hdhe der
Lochzeile 1 eine Kerbe gelocht.
Falsche Lochungen in der Karte

Sind Falschlochungen in der Karte vor-
handen, so erhilt die Karte an der obe-
ren Ldngsseite tiber der Zeile 12 in der
als falsch erkannten Spalte eine Kerbe
zur Kennzeichnung, daff diese Karte
falsch ist..

Beide Kennzeichnungen schlieBen ein-
ander aus, so dafi eine visuelle Kon-
trolle moglich ist.

Abfiihlstation

Der Aufbau entspricht der Abfiihlsta-
tion des Kartenlochers. Durch die Ab-
fiihlstation besteht die MOoglichkeit des
Duplizierpriifens.

Programmeinheit

Die Programmkarte steuert die auto-
matischen Funktionen des Kartenpri-
fers. Der Aufbau der Programmkarte
und der Programmeinheit ist der glei-
che wie beim Kartenlocher.

Tastaturen des Kartenpriifers
Jeder Kartenprifer besitzt eine nume-
rische Tastatur, die sich von der Ta-
statur des Kartenlochers SOEMTRON
415 durch drei Funktionstasten unter-
scheidet. Wahrend die Taste ,Sprung”
entfallt, sind die Taste ,Loschung der
Fehlanzeige” sowie die Taste ,Priifung
Vorspalten” neue Funktionstasten.
Die alphanumerische Tastatur unter-
scheidet sich nicht von der des Karten-
lochers und wird genau wie diese als
Zusatzeinrichtung geliefert.

NTB 1519




Bild 2. Tastaturen und Kartenbahn des
Kartenlochers

Bild 3. Blick auf die Programmtrommel
Bild 4. Kartenpriiffer SOEMTRON 425

Tafel 1. Technische Daten

Leistungsparameter
(Spalten je s)

Kartenlocher SOEMTRON 415
Automatisches Duplizieren 20
Duplizieren von Hand 20
Sprung 80
Kartenprifer SOEMTRON 425
Automatisches Priifen 20
Duplizierpriifen 20
Prifen von Vorspalten 20
Sprung 80
Kartenzufuhr und -ablage

1 Karte je s

| Kapazitit Zufuhrmagazin

etwa 500 Karten
Kapazitit Ablagemagazin
etwa 500 Karten

" Elektrische AnschluBwerte

220 V Wechselspannung,
maximal 0,4 kW
Interne Steuerspannung
+ 42V Gleichspannung
Antrieb Einphasen-Wechselstrommotor
Gewicht etwa 135 kp
Breite 1150 mm
Tiefe 850 mm
Hohe 950 mm
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Lohnlistenausfertigung
auf Buchungsautomaten

B. Gawor, Warschau

1. Rationelle Formulargestaltung

Bei Lohnlisten in tabellarischer Form
mit querrechnenden Operationen und
vertikalen Speicherungen erfolgt die
Eingabe der Lohn- und Abschlags-
bestandteile durch die Bedienungskraft
anhand der Lohnkarten oder gleichwer-
tiger Informationen mit komplexen Da-
ten fiir die maschinelle Errechnung des
Brutto- sowie des Nettolohns,
Besondere Bedeutung fiir eine schnelle
Bedienung der Maschine und fehler-
freie Buchung hat die identische Rei-
henfolge der Spalten sowie Zeilen in
Lohnliste und -karte (Tafel 1).

Die Plazierung der einzelnen Spalten
von Lohn- und Abschlagsbestandteilen
der Lohnlisten richtet sich nach der
Haufigkeit. Diese Haufigkeitsreihen-
folge ist wichtig fiir die Programmie-
rung der wahlweisen Uberspriinge zur
Brutto- und Nettolohnkolonne.

Die Eintragungen von runden Betragen
in den Lohnkarten miissen unbedingt
dem Druckbild der Maschine entspre-
chen (z. B. 100,00 und nicht 100,—
oder 100), um beim Blindtasten der
Zahlen Fehler zu beseitigen.

Separate Spalten fiir sehr selten vor-
kommende Zu- oder Abschldge sind
nicht zu empfehlen.

Eine bessere organisatorische und for-
mulartechnische Lésung wird durch die
Spalten ,Diverse Zu- oder Abschlage”
erreicht.

In diesen Sammelkolonnen kann eine
Doppelregistrierung erfolgen, einerseits
in einem Hauptspeicherwerk der Steue-
rungsgruppe III/IV automatisch, ande-
rerseits in den Zdhlwerken 00-49 durch
gleichzeitige Handwahl der Register-
tasten nach den Bedienungsangaben in
den Lohnkarten. :

Die endgtiltige Absummierung der
Wahlregister erfolgt als chronologi-
scher Nachweis aller Buchungen in den
einzelnen Lohnlisten. Die aus Gewohn-
heit von seiten der Betriebe oft ver-
langte Spalte ,Gesamtabschldage” bean-
sprucht nutzlos den Platz um 7 Teilun-
gen = 26,6 mm im Formular und be-
einfluBt unglinstig die Programmier-
moglichkeit um ein Zahlwerk der je-
weiligen Steuerungsgruppe.

Es ist zweckmaBig, bei Einfithrung der
maschinellen Lohnlistenausfertigung
eine freie Plusspalte sowie eine freie
Minusspalte im Formular vorzusehen,
Zunéchst bleiben diese Spalten neutral,
sie ermdglichen jedoch jederzeit eine
Erweiterung der Lohn- und Abschlags-
bestandteile.

Oft wird auch die Anfangs- oder End-
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plazierung der Spalte ,Name und Vor-
name” diskutiert, die mit der Volltext-
schreibeinrichtung der ASCOTA Klasse
170 auszuftillen ist. Die Ldosung in Ta-
fel 1 ist jedoch glinstiger, weil sie eine
logische Gesamtheit darstellt:
,Nettobetrag, Empfdanger und Emp-
fangsbestatigung”

2. Querrechnende Operationen

Eine Buchungszeile der Lohnliste be-
ansprucht ftur die Errechnung des
Brutto- und Nettolohns nur ein Zahl-
werk.

Fiir den Fall einer negativen Nettolohn-
rechnung und bei Stornierungen im
Buchungsgang speichert die Maschine
durch die Funktion Saldensortierung
entsprechend dem Plus- oder Minus-
inhalt des Saldierwerks automatisch
die Nettobetrdge vorzeichengerecht.

Bei der Auswahl der Saldierwerke I
oder II fur die Querrechnung muf in
der Kolonne der Steuerbriicke ,Brutto-
lohn” auf Funktion 10 (Repetition) ein
Stop 6 oder 3 ftir die Funktion ,Zwi-
schensumme I/I1” gesteckt werden, um
die Zwischensumme auch bei irrtim-
lich oberer Stellung des Vertikalhebels
wirken zu lassen.

Aus Revisionsgriinden darf in den
Lohnlisten-Kolonnen auf keinen Fall
die Funktion NSF (Nichtschreiben der
Funktionszeichen Plus oder Minus) pro-
grammiert werden.

Die Lohnbetrdge einschlieflich der Ab-
schlagszahlungen drucken in diesem
Beispiel schwarz.

Negative Posten in der Lohnliste kon-
nen nur Stornobuchungen sein, ausge-
16st durch Bedienen der Generalum-

“

kehr-Taste und des Zeichens ,—".

Fir die Auszahlungserleichterung ist
die automatische Groszy-Abrundung
durch gleichzeitige Ansteuerung der
Summe K mit der automatischen Ab-
rundung-Zwischensumme 0,99 (Z18)
programmiert,

Die Funktion ,Saldensortierung” ist
standardmafig fir die Saldierwerkel
und II wirksam. In Bedarfsfillen 146t
sie sich auch vom Saldierwerk II nach
Saldierwerk K verlegen.

Die Ansteuerung des Saldierwerks K
schlieft Manipulationen durch die Be-
dienungskraft flir die Querrechnung
aus.

Vor Beginn der Arbeit sind folgende
Konstanten einzugeben: + 0,01 in
Zéhlwerk ,00” und + 0,99 in Zahlwerk
,18”

3. Vertikale Speicherung

Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist
die vertikale Speicherung der Spalte
,Bruttolohn” in der ersten Programm-
einstellung ausgeschlossen. Die Errech-
nung der Gesamtsumme erfolgt in der
zweiten Programmeinstellung als quer-
rechnende Addition der Teilsummen in
den einzelnen Lohnkolonnen.

Diese Art der Programmierung spart
drei Teilungen = 11,4 mm im Formu-
lar. AuBerdem wird ein Zdhlwerk fiir
andere Speicherungen frei, und keine
Saldensortierung fiir positive oder ne-
gative Bruttobetrdge ist notig.
Stornierte Buchungszeilen sind von der
Revision entweder zu streichen oder
abzuzeichnen.

Fiir die Ansteuerung der Zahlwerke
00-49 in den Lohnlisten-Kolonnen ist zu
beachten, daf nicht die Reihenfolge 00
bis 09, 10- - -19 usw. gewdhlt wird, son-
dern 00,10,01,11,02,12 usw. Diese Rei-
henfolge ist aus technischen Griinden
zu empfehlen, weil sie die Zdhlwerks-
Trommelumdrehungen bedeutend redu-
ziert. Dasselbe trifft auch auf die
Spalte ,Diverse Abschldage” zu, in der
die Register von Hand anzurufen sind.
Der Druck der Zahlwerksresultate in
der zweiten Programmeinstellung mufy
infolge der Kapazitatsiiberschreitungen
in den Kolonnen versetzt in zwei Zei-
len erfolgen, und zwar durch automati-
sche Uberspriinge in der Linkslauf-Wa-
genbewegung.

In der letzten Kolonne, Position 83, der
ersten Buchungszeile ist die Funktion
,Wagenriicklauf 1 ein” (WR1 ein)
gleichzeitig mit der Funktion ,auto-
matischer Ubersprung” (2 .3) program-
miert, um bei den engen Kolonnen der
Lohnliste den Buchungswagen ziel-
gerichtet in die erste Kolonne, Posi-
tion 15, zweite Buchungszeile, zu steu-
ern. Die Ausschaltung des Ubersprungs
erfolgt in der Kolonne 12.

Es ist vorteilhaft, bei den neuesten
ASCOTA-Buchungsautomaten Klasse 170
in der zweiten Programmeinstellung
automatische Zwischensummen zu steu-
ern. Fir die automatische Endabsum-
mierung braucht der Vertikalhebel nur
nach oben geschaltet zu werden, um
das sogenannte dritte Programm einzu-
steuern.

Bei Modellen ohne Umschaltfunktion
des Vertikalhebels hangt die Auswahl
der Zwischensummen- oder Summen-
steuerung in der zweiten Programm-
einstellung von der Hdaufigkeit der
Ubertrdge in kleineren Lohnlisten ab.
In diesem Fall ist die Automatik aus-




Bild 1. ASCOTA-Buchungsautomat
Klasse 170
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Tafel 1. Lohnliste; Oben: Formulareinteilung, Unten: Erste bzw. zweite Programmeinteilung

Grundgehalt  Pramie Uberstunden  (frei) Bruttolohn Lohnsteuer SV Diverse Abschlige  Nettolohn — Name und Vorname Empfangsbestatigung 0%

9

6 | 8 (Restgroszy) * | Zeilenkontrollsumme

+ 01

WR1/2 |
aus

>

NS
— K

=TI —1T
+ 111

-4 + 08

R/Zw Z 138
04—07

a

111 114
SSIT
NS NS
Rep Rep
+ K -
aSII

U Schr A + 10
O—> azZo0o azZ 00
% |
> Q) — O
WR 1ein WR1 ein

A

12

azZ 11

80
NS
aSI

— 08

aZ 03

4

O
WR1ein U2—1

a A

> O
WR 1 ein

zuschalten, wobei die gewiinschten Re-
sultate durch Bedienen der entspre-
chenden Zwischensummen- oder Sum-
mentasten erreichbar sind.

Die erste Kolonne der zweiten Pro-
grammeinstellung ist mdglichst ohne
automatischen Kontakt zu programmie-
ren, um der Bedienung die richtige
Auswahl der gewlinschten Arbeitsweise
zu ermdglichen.

Es ist ratsam, in die Summierung der
zweiten Programmeinstellung die
Kreuzprobe nach der Formel ,Brutto-
lohn-Abschldge — Nettolohn = Null”
fiir Fehlerbegrenzungen je Seite mit
einzubeziehen.

4. Zusammenfassung

Nachstehend sind die Ergebnisse noch
einmal kurz zusammengefait:

4.1. Brutto- und Nettolohnerrechnung
horizontal mit Schwarzdruck der Zah-
len

4.2. Saldensortierung K indirekt mit
Hilfe des Saldierwerks II

4.3, Groszy-Abrundung nichtschreibend
in einer Kolonne (Position 61 oder 64)
durch Kombination der positiven oder
negativen Summe K und der Zwischen-
summe 18 mit dem stindigen Abrun-
dungsinhalt 0,99

4.4, Verrechnete und im Register 10 ge-
speicherte Zeilensummierung fiir die
Auszahlungsbetrage in Position 111 bis
117

Die Gesamtzahl der Zeilen druckt im
zweiten oder dritten Programm, Posi-
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104. Diese Kontrollmethode
schliefit beabsichtigte Manipulationen
der Bedienungskraft aus.

4.5. Dreifache logische Entscheidungen
durch Saldensortierung fiir vorzeichen-
gerechte Speicherung der positiven
oder negativen Zahlen, der abgerunde-
ten Restbetrdge, Nettoquoten und
,Zahleins”

4.6. Sofortige Kreuzprobe fiir jede Bu-
chungszeile in der Position 107

4.7. Repetition der Zwischensumme fiir
die konstante ,Z&dhleins” in den Posi-
tionen 111 und 114

4.8. Freie Spalte fiir eventuelle kiinf-
tige Lohnelemente in der Position 30.
Bei Verwendung dieser Spalte braucht
in Position 24 nur die Funktion ,auto-
matischer Ubersprung” in ,Ubersprung
durch Taste” gedndert zu werden.

4.9, Wahlweise getrennte Speicherung
der diversen Abschldge in Zihlwerke,
Position 56

4.10. Technisch glinstige Zahlwerks-
Trommelbewegung um 360° je Bu-
chungszeile

4.11. Ersetzen des begrenzten Wagen-
riicklaufs 2 durch Warenriicklauf 1 in
Verbindung mit dem automatischen
Ubersprung von Position 83 zu Posi-
tion 15

4.12. Ersetzen der vertikalen Speiche-
rung in der Spalte ,Bruttolohn” durch
indirekte horizontale Speicherung im
Saldierwerk K in der zweiten Pro-
grammeinstellung, Position 15 bis 40
4.13. Zweiseitige automatische Summie-

rung durch wechselseitige Uberspriinge
ab Position 12
414, Kreuzprobe in der zweiten Pro-
grammeinstellung mit Hilfe des Sal-
dierwerks IT
4.15. Wahlweise Zeilenschaltung 4 X
4,25 mm, in Positionen 107 bis 117,
wenn die Lohnempfdnger die Lohnstrei-
fen bekommen miissen
Interessant sind noch die Positionen 64
und 80 der Steuerung. Negative Werte
der Summe K in Position 64 miifiten
normalerweise minus in das Speicher-
werk 08 iibertragen werden. Da aber
die Funktion ,Zwischensumme Gruppe
V“ mit der Funktion ,Minusspeiche-
rung in Gruppe V“ in einer Kolonne
technisch nicht moglich ist, muff eine
indirekte Ubertragung in das Saldier-
werk I, Position 64, erfolgen.
Im zweiten Programm, Position 80,
iibertrdagt man einmalig die Summe I
je Seite der Lohnliste als Minusinhalt
in das Zdhlwerk 08. In der Position 83
druckt dann die effektive Zwischen-
summe bzw. Summe der kombiniert
gespeicherten Restbetrdge ab.
Analog dazu ist die effektive Auszah-
lungspositions-Numerierung geldst. Bei
negativer ,Zihleins” erfolgt eine indi-
rekte Speicherung mit Hilfe des Sal-
dierwerks K in den Positionen 114 und
117. Damit ist erwiesen, wie mit An-
wendung des Saldierwerks K in einer
Arbeit ein Zdhlwerk viele aufeinander-
folgende Aufgaben erfiillen kann.
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Abrechnungsautomat
mit Lochkartenausgabe

Ing.-Ok. K. Fahr, Entwicklungsorganisator W. Hampel

und Dipl-Ok. H. D. Sporbert

0. Lochkarten nicht mehr aktuell?

Bisher wurde im Abrechnungswesen in
zwei voneinander unabhédngigen, paral-
lel verlaufenden Richtungen verfahren,
und zwar trotz gleicher Aufgabenstel-
lung mit unterschiedlichen Geraten.
Zahlenmaterial, das an einer Stelle des
Betriebs bereits geschrieben und rech-
nerisch verarbeitet war, mufite noch-
mals in Lochkarten iibertragen werden,
um auf einer Datenverarbeitungs-
anlage verarbeitet werden zu konnen.
Aus dieser Situation heraus resultieren
Bemithungen, neue Wege fiir die Her-
stellung der Lochkarten zu finden. Eine
Moglichkeit ist die Kopplung von Erst-
verarbeitungsmaschinen mit Karten-
lochern oder Lochstreifenlochern (mit
anschlieBender Umsetzung der Loch-
streifen in Lochkarten).

Das letztgenannte Verfahren konnte
beim elektronischen Abrechnungsauto-
maten SOEMTRON 383 angewandt wer-
den. Parallel zur manuellen Arbeit wer-
den die Informationen in einen Loch-
streifen gestanzt, der je nach der ent-
sprechenden elektronischen Datenver-
arbeitungsanlage entweder direkt ein-
gelesen oder mit Hilfe eines streifen-
gesteuerten Kartenlochers in Artikel-,
Zu- oder Abschlags- und Summenloch-
karten umgewandelt wird. Da die Um-
setzung des Lochstreifens auf einem
streifengesteuerten  Kartenlocher  in
Lochkarten einen zusétzlichen Arbeits-
gang darstellt, ist der Einsatz des Typs
SOEMTRON 384 tiberall dort zu empfeh-
len, wo man Lochkarten bendtigt.
Durch die in allen Lochkarten enthal-
tenen Sortierbegriffe kann die Auswer-
tung iiber Lochkarten- oder Datenver-
arbeitungsanlagen nach vielen Gesichts-
punkten erfolgen.

1. Abrechnungsautomat

SOEMTRON 384

Der Abrechnungsautomat SOEMTRON
384 stellt ein neues Gerdt der Baureihe
,elektronische Abrechnungsautomaten”
des VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
dar (Bild 1). Das Grundmodell dieser
Anlage bildet ebenso wie beim Modell
SOEMTRON 383 der bereits bekannte
Abrechnungsautomat SOEMTRON 382.
An den Abrechnungsautomaten SOEM-
TRON 382 ist der Kartenlocher SOEM-
TRON 415 angeschlossen.

Mit dieser neuen Kopplung konnen
durch programmierte Lochersteuerung
und durch Programmierung des Karten-
lochers selbst die unterschiedlichsten In-
formationen aus der Faktura bzw. aus

4hnlichen Arbeiten direkt in Lochkarten
iibernommen werden.

Die Lochkarten fallen ohne Zeitverlust
und ohne Mehrarbeit fiir die Bedie-
nungskraft an. Die vielfdltigen Funktio-
nen des Kartenlochers, wie Karten-
wechsel, Duplizieren der konstanten
Daten in die Folgekarte sowie Unter-
driickung der vorgenannten Duplizie-
rung nach Schlufitotal, werden eben-
falls programmiert und erfordern so-
mit keine manuellen Eingriffe. Durch
Sicherheitsschaltungen innerhalb der
Anlage eriibrigt sich ein Priifen der
Lochkarten.

Der grofie Vorteil beim Einsatz des Ab-
rechnungsautomaten ~SOEMTRON 384
besteht im automatischen Anfall der
Lochkarten. Es entfallen somit die ma-
nuellen Arbeitsgdnge ,Lochen” und
L Priifen”, die in den Lochkartenabtei-
lungen meist einen Engpafi in der Ka-
pazitit darstellen, da sie sehr zeitauf-
wendig sind.

Mit dieser Kopplung entsteht neben der
Vereinigung bisher getrennter Vor-
génge im Abrechnungswesen eine sinn-
volle Kombination zwischen téglicher
Auskunftsbereitschaft und der spéteren
Auswertung der Daten. Durch den An-
schluff des Kartenlochers SOEMTRON
415 an den Abrechnungsautomaten wird
dessen Leistung hinsichtlich seiner Va-
riabilitit und der Arbeitsgeschwindig-
keit nicht beeintrachtigt.

Fiir die Lochkarten ergeben sich in vie-
len Zweigen der Wirtschaft, im Handel,
im Sparkassen- und Bankwesen. sowie
in allen staatlichen Verwaltungen im
Rahmen des Einsatzes von Lochkarten-
anlagen und elektronischen Datenver-
arbeitungsanlagen zahlreiche Einsatz-
moglichkeiten.

2. Arbeitsbeispiel

2.1. Fakturierung

Die Fakturierung wird mit dem Ab-
rechnungsautomaten ~SOEMTRON 384
durchgefiihrt (Bild 2).

Durch den Einsatz dieses Gerédts wer-
den neben der Fakturierung gleichzei-
tig die fiir weitere Arbeiten bendtigten
Lochkarten automatisch und ohne Zeit-
verlust gewonnen.

Fiir spitere Auswertungen werden fiinf
verschiedene Lochkarten (Bild 3) mit
folgenden Angaben bendtigt:
Artikelnummer und -menge
Rabattbetrag

Frachtkosten

Verpackungskosten

Rechnungssummen

Durch programmierte Lochersteuerung

sind fiir die Lochung der Lochkarten
keinerlei manuelle Arbeiten notwendig.
Die Einteilung der Spalten in der Fak-
tura ist aus Tafel 1 ersichtlich. Die ma-
nuelle Ansteuerung der einzelnen Spal-
ten erfolgt durch die Spaltentabulato-
ren (T1---T5).

2.1.1. Konstante Daten

Die Kundennummer wird manuell ein-
gegeben. Anschlieend werden auto-
matisch die nach jeder Faktura um 1
erhdhte Rechnungsnummer und das
Datum ausgeschrieben. Diese fiir jede
Rechnung konstanten Daten gelangen
mit der Ausschreibung sofort in die
Lochkarten.

2.1.2. Artikelzeile

Hierbei sind die Kartenart, Artikelnum-
mer, Menge, Mengeneinheit, Artikel-
bezeichnung und der Einzelpreis ma-
nuell einzugeben., Der Bruttobetrag je
Artikel wird von der Anlage nach der
letzten Eingabe errechnet und ausge-
schrieben.

Gleichzeitig mit dem Abdruck jeder
Artikelzeile werden die Artikellochkar-
ten (Bild 3 a) gelocht. Durch den ausge-
fithrten Wagenriicklauf wird vom Kar-
tenlocher ein Kartenwechsel sowie das
Duplizieren der konstanten Daten in
die folgende Lochkarte ausgefiihrt.
2.1.3. Rabattberechnung

Vor der Rabattberechnung wird in der
Spalte Brutto die Zwischensumme ge-
zogen, auf welche dann der Rabatt be-
rechnet wird. Da fiir Rabattbetrdge und
fiir Nebenkosten die gleiche Kartenart
verwendet wird (KA 2), muf§ nach der
Kartenart in der Artikelnummernspalte
noch eine Kennummer eingegeben wer-
den, welche bei der Auswertung als
Sortierbegriff fiir die Rabattlochkarte
verwendet wird.

Die Eingabe des Rabattsatzes erfolgt in
der Preisspalte. Durch automatischen
Tabulatorsprung wird die Bruttospalte
{ibersprungen. Ohne manuellen Eingriff
wird dann sofort der Rabattbetrag so-
wie der Nettobetrag je Artikelgruppe
ausgeschrieben. Der Kartenlocher locht
hierbei die Lochkarte fiir den Rabatt-
betrag (Bild 3b).

2.1.4. Nebenkosten

(Fracht, Verpackung)

Nach der Fakturierung der letzten Ar-
tikelgruppe werden etwaige Neben-
kosten zum Nettobetrag addiert.

Nach der Kartenart (KA 2) ist in der
folgenden Spalte wieder eine Kenn-
nummer einzugeben. Die Nebenkosten
werden dann in der Nettospalte ausge-
schrieben und verrechnet. Fiir spatere
Auswertungen von Fracht und Verpak-
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Bild 1. Elektronischer Abrechnungs-
automat 384

Tafel 1. Auf dem SOEMTRON 384 angefertigte Faktura

Kundennummer: 217

Rechnungsnummer: 1710

Datum:

68

Artikelnummer Menge Artikelbezeichnung Preis Brutto Rabattbetrag Netto
*

123456 10,00 Niigel 4,00 10,00
123562 100,00 Flachzangen 5,20 520,00

560,000
000000 Rabatt 10,00 9, 56,00 504,00
223496 100,00 52 Muttern 2,00 200,00
223497 100,00 H2 Schrauben 3,00 300,00

500,00
000000 Rabatt 20,00 °, 100,00 400,00
300000 Verpackung 27,50
900000 Fracht 21,50

1060,00% 953,00%
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Bild 2. Arbeitsablauf bei der Fakturie-
rung mit dem SOEMTRON 384 und an-
schlieender Auswertung der Lochkar-
ten

Bild 3. Bei einer Fakturierung bend-
tigte Lochkartenarten

a — Lochkarte fir Artikelnummer und
-menge; b — Lochkarte flir Rabatt-

kung dienen entsprechende Lochkarten
(Bilder 3¢ und 3d).

2.1.5. Rechnungsabschluff

Der Rechnungsabschluff wird manuell
ausgefiihrt, indem mnach der Eingabe
der Kartenart (KA 3) in der Spalte
Brutto und Netto der Gesamtbetrag mit
Total abgerufen wird.

Die Lochkarte mit den Rechnungssum-
men (Bild 3e) findet in der Debitoren-
buchhaltung Verwendung. Durch das
Zeichen ,Endsumme” wird nach dem
durchgefiihrten Kartenwechsel verhin-
dert, da die konstanten Daten in die
folgenden  Lochkarten  tibernommen
werden.

2.2. Umsatzfortschreibung

und Lagerabrechnung

Mit der Lagerabrechnung ergibt sich
im gleichen Arbeitsgang die Umsatz-
2

betrag; c¢ — Lochkarte fiir Fracht-
kosten; d — Lochkarte fir Verpak-
kungskosten; e — Lochkarte fiir Rech-
nungssummen

KU — Kundennummer; R — Rechnungs-
nummer, D — Rechnungsdatum, KA -
Kartenart, A — Artikelnummer, M -
Menge, ME - Mengeneinheit, BA —

fortschreibung. Die Marktbeobachtung
erfolgt nach Verkaufsbezirken, Abwei-
chungen kénnen taglich und monatlich
begrenzt fortgeschrieben werden.

Die prozentuale Abweichung zum Plan
ergibt eine klare Ubersicht wber das
Verkaufsgeschehen, so daBf jederzeit
kurzfristige Mafnahmen zur Befriedi-
gung des Markts bzw. zum Abbau der
Lagerbestinde eingeleitet werden kon-
nen.

Die Tabellierung erfolgt mit Hilfe der
bei der Fakturierung gewonnenen Ar-
tikellochkarten und der einsortierten
Bestands- und Fortschreibungslochkar-
ten. Die aus der Fakturierung gewonne-

nen Rabatt-, Nebenkosten- und Rech-

nungssummenkarten werden aussor-
tiert und stehen fiir die Buchhaltung
zur Verfiigung. NTB 1502

Bruttosumme je Artikel, KE — Kenn-
nummer, RA ~— Rabattbetrag, F -
Frachtkosten, V — Verpackungskosten,

BR — Bruttosumme je Faktura, NR —
Nettosumme je Faktura
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Optimierung der Produktion
mittels exakter Durchlavfplanung

v

Ing. H.Hartung, Karl-Marx-Stadt

1. Bedeutung der Durchlaufpline

Die Bedeutung der-Durchlaufpldne liegt
in der Berechnung der Kostenzuwachs-
koeffizienten und der Richttage. Die
Ausnutzung innerbetrieblicher Reserven
bleibt dabei zumeist unberiicksichtigt.

Zur Erhohung der okonomischen Aus-
sagekraft ist es daher notwendig, mit
technologisch begriindeten Richtwerten
die Durchlaufpldane zu verbessern. Hier-
bei kommt es darauf an, Mdglichkeiten
zur verstirkten Anwendung hoherer
Fertigungsformen zu finden, d.h. die
erzeugnisgebundene Reihenfertigung
und Fliefertigung.

Durchlaufpldne, die auf mangelhaften
Richtwerten basieren, konnen zu einer
diskontinuierlichen Produktion fiithren,
auf jeden Fall schmdlern sie das o6ko-
nomische Ergebnis.

Fiir einen mittelgrofien Betrieb wurde
deshalb ein Projekt fiir eine exakte Be-
rechnung der Durchlaufpldne erarbei-
tet. Die Berechnung soll auf dem Klein-
datenverarbeitungssystem ASCOTA 7000
erfolgen. Zentraleinheit ist der elek-
tronische Buchungsautomat ASCOTA
Klasse 700. Die Datenerfassung auf
Lochstreifen erfolgt mit dem Buchungs-
automaten ASCOTA 071/100.

2. Reale Durchlaufzeit

durch erweiterte Angaben
Voraussetzung flir eine Optimierung
der Produktion ist die Erarbeitung von
realen Durchlaufpldanen fiir jedes Bau-
teil, jede Baugruppe und fiir jedes End-
erzeugnis.

Damit kann die Kostenentwicklung fiir
die einzelnen Bauteile, Baugruppen und
Enderzeugnisse in jeder Produktions-
phase einer eingehenden Analyse unter-
zogen werden, Die nachstehend be-
schriebenen Durchlaufpldne beruhen
auf dem Grundsatz, daff die fiir ein
Enderzeugnis zu fertigenden Bauteile
und -gruppen als selbstindige Erzeug-
niseinheiten im Rechenprogramm auf-
treten.

3. Umgestaltung der technologischen
Fertigungspldane

Zur exakten Ermittlung der Umlauf-
mittel fiir die unvollendete Produktion
wird die ,ablochfdahige” Gestaltung der
technologischen Fertigungsplane erfor-
derlich. Weil dariiber hinaus die glei-
chen technologischen Fertigungspldne
fir die lang-, mittel- und kurzfristige
Produktionsplanung Verwendung fin-
den sollen, war die Neugestaltung und
Erganzung der technologischen Ferti-
gungspldne unabdingbar.
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Neben den bisherigen (numerisch ver-
schliisselten) Angaben waren noch wei-
tere aufzunehmen., Dariiber hinaus
sind maschinen-und problemorientierte
Steuerspalten einzuarbeiten, die fiir die
Anfertigung der Lochstreifen erforder-
lich sind.

Der technologische Fertigungsplan ist
so gestaltet, daf einerseits eine rhyth-
mische Ubernahme der Informationen
in den Datentragern mdoglich ist, er
andererseits den Anforderungen der
Technologie, Fertigungsvorbereitung
und der Vervielfaltigung entspricht.
Dadurch, daf der neue technologische
Fertigungsplan der einzige Informa-
tionstrdger fir die Programmierung
technologischer Prozesse ist, wird der
Anderungsdienst entscheidend verein-
facht. Das neue Lochband mit den An-
derungen wird in einen Organisations-
automaten OPTIMA 528 eingegeben
und zum Ausschreiben des neuen tech-
nologischen Fertigungsplans verwendet.
AuBerdem ist der technologische Ferti-
gungsplan deckungsgleich mit der Ar-
beitsplanstammkarte, dem Lohnschein
und dem Materialentnahmeschein. Die
Einteilung der Spalten im technologi-
schen Fertigungsplan entspricht den
Tabulatorspriingen  des  Schreibauto-
maten OPTIMA 528.

4. Permanente Normierung

der unvollendeten Produktion

Im Produktionsprozefy wird der Durch-
lauf der Arbeitsgegenstinde von fol-
genden Faktoren bestimmt:
Technologische Prozesse
Materialbereitstellung

Natiirliche Prozesse

Glitekontrolle

Transporte zwischen den Abteilungen
Lagerung der angearbeiteten Arbeits-
gegenstande

Kooperation (fremde Lohnarbeit)

Nach der zeitlichen Anordnung der Ar-
beitsfolgen werden im beschriebenen
Modell drei Fertigungsarten unterschie-
den, und zwar Fertigung im
Reihenverlauf

kombinierten Verlauf

Parallelverlauf

Fiir jedes dieser drei Fertigungsverfah-
ren gibt es eine spezielle Gleichung zur
Ermittlung der Durchlaufzeit des Ar-
beitsgegenstands. Im  Beispielbetrieb
wird mit nur einer Gleichung gerech-
net, die aber allen Varianten der
Durchlaufzeitermittlung gerecht wird.
Die Gleichungen wurden unter Beriick-
sichtigung der auftretenden konstanten
Zeitanteile wie folgt zusammengefafit:

Durchlaufzeit Dy, =

i i—1
ng, - 2 ts 2 tskirz (01, — np)
1 1
100 100
P
(2 tspar np) K
1 2
+ lffi + 2 Txonst
00 1

Flir die Bestimmung des Zeitaufwands
der folgenden Arbeiten gilt die Glei-
chung:

Difolg aus Dz =

ny, < tg tskiirz (nL — llp) np - t.’s‘par
100 100 100
-+ Txkonst ‘I‘ Dtvor

Die Errechnung der Durchlaufzeiten er-

folgt quartalsweise je Arbeitsgang.

Dabei ist

Dy, = Durchlaufzeit

D¢vor = Dauer der vorangegangenen
Arbeiten

Difolg = Dauer der folgenden Arbei-
ten

ny, = LosgroBe in Stiick

ny = Ubergabestiickzahl in Stiick

ty = Stiickzeit

tA = Vorbereitungs- und Ab-
schlufizeit

tskinz = Kkiirzere Normzeit vom vor-
hergegangenen oder gerade
durchzufithrenden  Arbeits-
gang

tspar = Normzeit im Parallelverlauf

tslang = langste Normzeit von allen
Arbeitsgdngen

Tronst = konstante Zeitanteile

i = Anzahl der Arbeitsgdnge im
Reihen- oder kombinierten
Verlauf

P = Anzahl der Arbeitsgdnge im
Parallelverlauf

k = Anzahl der Arbeitsgdnge mit

konstanten Zeiten

5. Durchfiithrung auf dem Kleindaten-
verarbeitungssystem ASCOTA 7000
Die angestrebte Genauigkeit der Durch-
laufplane verlangt die Verarbeitung
eines verhdltnismédBig umfangreichen
Zahlenmaterials. Die zahlreichen zu er-
mittelnden Kennziffern gestalten das
Programm schwierig. Mit seinen bis
zu 128 Speichern sowie seiner flexiblen
Programmierung entspricht der elek-
tronische Buchungsautomat ASCOTA
700 diesen Anforderungen.

Die Daten des technologischen Ferti-
gungsplans werden zur Gewinnung des
Lochbands — numerisch im ISO-7 Bit-
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Die auf dem elektronischen Buchungs-
automaten ASCOTA 700 berechneten
Durchlaufplane enthalten u. a. folgende
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tage” (Tafel 1).
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des Durchlaufplans lassen sich mit
dem Kleindatenverarbeitungssystem
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Lagerbuchhaltung direkt im Magazin

L. Grzedzinski, Warschau

0. Einleitung

Der Beispielbetrieb, ein grofles Waren-
haus, besitzt fiinf Magazine und einige
Tausend Artikel. Die Umsatzsteigerung
machte vor einiger Zeit eine Neugestal-
tung der Lagerbuchhaltung notwendig,
die jetzt nicht nur garantiert tagfertig,
sondern auch sehr effektiv ist.

1. Problemldsung

In jedem Magazin wird mit SOEM-
TRON-Fakturierautomaten folgender
Formularsatz gebucht:

Journal ftr den gesamten Warenumsatz
Sammelbeleg Warenzugang
Sammelbeleg Warenabgang
Artikelkarte

2. Arbeitsablauf

Der Formularsatz wird in folgender
Reihenfolge eingelegt:

Journal fiir den gesamten Warenumsatz
Kohlepapier

Zwei Sammelbelege fiir Zugang bzw.
drei fiir Abgang, ebenfalls mit Kohle-
papier

Kohlepapier

Artikelkarte

Die Formulareinteilung (Tafeln 1 bis
4) ist aufeinander abgestimmt, so dafy
eine einmalige Beschriftung gentigt.
Die Buchungen werden nach der Rech-
nung des Lieferanten oder, in Aus-
nahmefillen, nach dem Warenbegleit-
schein gebucht. Alle Lieferungen ent-
halten Warenbegleitscheine mit Angabe
der Artikelnummer, Artikelbezeichnung,
Menge, Mafeinheit usw.

2.1 Warenzugang

Alle Rechnungen oder Warenbegleit-
scheine werden unmittelbar nach dem
Warenempfang bearbeitet und, nach
den Artikelgruppen sortiert, gebucht.
Damit ist die Lagerbuchhaltung immer
aktuell. Auf der Artikelkarte erfolgt die
Beschriftung durch den Fakturierauto-
maten im Original, die Sammelbelege
und das Journal sind Durchschldge.
Um die Bearbeitung zu verkiirzen, wer-
den auf dem Konto nur die Mengen-
salden niedergeschrieben. Das erste
Exemplar des Sammelbelegs bleibt im
Magazin als Beweis fiir den Waren-
zugang. Das zweite wird der Einkaufs-
abteilung iibergeben, wo es mit der
Lieferantenrechnung verglichen wird.
Jede Differenz verlangt, dafi eine Kor-
rekturbuchung vorbereitet wird.

Die gepriiften und mit Rechnung oder
auch mit Korrekturen verbundenen
Sammelbelege werden der Finanzbuch-
haltung tibergeben.
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2.2. Warenabgang

Beim Warenabgang werden drei Exem-
plare des Sammelbelegs vorgesteckt.
Nach dem Bestellschein der Verkaufs-
stelle werden jetzt alle gewiinschten
Mengen auf den entsprechenden Ar-
tikelkarten gebucht. Die ganze Kartei
ist damit aktualisiert, die Abbuchun-
gen auf den Artikelkarten erfolgen
gleichzeitig mit der Auslieferung. Der
Sammelbeleg Warenabgang gleicht jetzt
dem Bestellschein, ist jedoch um den
Wert je Posten sowie um den Gesamt-
wert erganzt.

Die drei Exemplare werden so verteilt:
Das erste bleibt als Beleg im Magazin.
Das zweite geht mit den Waren an die
Verkaufsstelle und wird dort gepriift
und abgelegt.

Das dritte Exemplar ist ftr die Finanz-
buchhaltung bestimmt.

3. Programmierung

Bei der Programmierung des Fakturier-
automaten wurde von der Forderung
ausgegangen, dafi die Bedienungskraft
so weit als moglich entlastet wird. Alle
Werte und Begriffe werden nur einmal
eingegeben, die Verarbeitung erfolgt
automatisch nach Programm.

Den Spalten 10 (Wert des Zugangs) und
11 (Wert des Abgangs) sind je zwei
Speicher zugeordnet. In den Spalten 1,
4, 5 und 12 wird derselbe Speicher an-
gesteuert.

Sind alle Posten des Warenzugangs ge-
bucht, wird die Summe aus dem Spei-
cher I abgerufen. Bei Warenabgang
erhdlt man die Gesamtsumme des Sam-
melbelegs vom Speicher II.

Die Speicher III und IV sammeln die
beiden Wertumsétze fiir das Journal,
d. h. fiir das ganze Magazin. Aus die-
sen Speichern werden die Summen
niedergeschrieben, wenn alle Belege des
Magazins schon gebucht sind.

Der Speicher V arbeitet separat, weil er
es nur mit der Menge zu tun hat. Nach
dem Niederschreiben des Mengensaldos
wird er stets geldscht und kann danach
den neuen Saldo fiir den nédchsten Ar-
tikel berechnen.

4, Ergebnisse dieser Neuorganisation
Die hohe Arbeitsleistung des SOEM-
TRON-Fakturierautomaten sowie seine
einfache Bedienung schaffen giinstige
Arbeitsbedingungen. Der Standort des
Automaten ist das Magazin.

Die Lagerkartei nach Menge und Wert
befindet sich nun nicht mehr in der
Finanzbuchhaltung, sondern ebenfalls
im Magazin. Die bisherige Mengenkar-

tei im Magazin entfdllt damit, das ist
der erste Vorteil.
Bei dem Grundsatz ,Alle Waren werden
nur nach dem Sammelbeleg des Auto-
maten herausgegeben” sind Buchungs-
riickstinde unmdglich. Lagerbuchhal-
tung ist immer aktuell, das ist der
zweite Vorteil, vor allem fiir die
Finanzbuchhaltung.
Mengensalden sind jeden Tag notwen-
dig, Wertsalden seltener. Werden die
Wertsalden zur Bilanz bendtigt, konnen
sie auf dem Automaten nach der Kartei
berechnet werden. Der Verzicht einer
Bewertung auf den Artikelkarten ge-
stattet, neben der Zeiteinsparung, die
Verwendung des Formats A4 fir die
Artikelkarte und die Sammelbelege so-
wie des Formats A3 fiir das Journal.
Durch die direkte Verbindung von
Warenbewegung und Buchung auf dem
Sammelbeleg weify der
Magazinleiter, wieviel von jeder Ar-
tikelsorte vorhanden ist,
der Einkaufsleiter, ob die Rechnungen
der Lieferanten richtig sind, und der
Verkaufsstellenleiter, welche Preise je
Artikel gelten.
AuBerdem kann die Finanzbuchhaltung
die Verrechnungskonten stiandig fiir
jede Verkaufsstelle und fiir jeden Liefe-
ranten fithren sowie das Finanzkonto
des Magazins mit seinen Journalumsat-
zen vergleichen.

NTB 1509
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Bild 1. Elektronischer Abrechnungs-
automat SOEMTRON 382

Tafel 1. Journal fiir den gesamten Warenumsatz je Magazin mit Einteilung und Programmierung

Mengen- Artikel- Artikel- Mengen- Mengen- Einzelpreis Datum Beleg- Gegen- Wertzugang Wertabgang Neue Menge Bemer-
vortrag nummer bezeichnung zugang abgang nummer konto kungen
1 2 3 4 b 6 7 8 9 10 11 12 13
Kennzahl Text 1. Faktor 1. Faktor 2. Faktor Produkt Produkt Notiz
+V +V —V +1 + 11 aus von Hand
-+ III + IV Summe V

Tafel 2. Sammelbeleg Warenzugang

Artikel- Mengen- Notiz Einzelpreis Datum Beleg- Notiz Wertzugang
bezeichnung zugang von H. nummer von H.
3 4 5 6 7 8 9 10

Tafel 3. Sammelbeleg Warenabgang

Artikel- Artikel- Notiz Mengen- Einzelpreis Datum Beleg- Verkaufs- Notiz Wertabgang Neue Menge
nummer bezeichnung von H. abgang nummer stelle v. Hand
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Tafel 4. Artikelkarte

Artikel- Artikel- Mengen- Mengen- Einzelpreis Datum Beleg- Gegen- Wertzugang Wertabgang Neue Menge
nummer bezeichnung zugang abgang nummer konto
2 3 4 b) 6 7 8 9 10 11 12

M e s e
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Ermittlung von Materialvorratsnormen
auf Buchungsautomaten

Finanzwirtschaftler H. Ehrhardt, Karl-Marx-Stadt

1. Allgemeines

Noch immer gibt es inder Verwaltungs-
titigkeit Arbeiten, die bis heute ma-
nuell oder bestenfalls unter Zuhilfe-
nahme von Rechenmaschinen mit einem
enormen Aufwand an Arbeitszeit er-
ledigt werden. Und das, obwohl in
vielen Betrieben die entsprechenden
Rationalisierungsmittel schon vorhan-
den sind. Gemeint sind damit ASCOTA-
Buchungsautomaten, die im grofien Um-
fang im Einsatz sind, meist zur Ab-
wicklung der Lohn-, Material- und
Finanzbuchhaltung, Fakturierung so-
wie fur Planungsaufgaben u. a.
Nachstehend erlauterter Organisations-
vorschlag soll sowohl einer besseren
Ausnutzung der vorhandenen Grund-
mittel dienen als auch eine wichtige
Arbeit der Materialwirtschaft weit-
gehend rationalisieren.

2. Aufgabenstellung

Es sollen und kénnen nicht die Vielzahl
von Faktoren, wie z. B. Organisation
des Lagerwesens, Standort des Betriebs,
Stand des Verkehrswesens u. a., die auf
die Héhe der Materialvorrdte einwir-
ken und in jedem Betrieb unterschied-
lich sind, mit dem Buchungsautomaten
ermittelt werden. Diese Aufgabe ob-
liegt nach wie vor dem zustdndigen
Materialdisponenten. Die Ermittlung der
Materialvorratsnormen mittels ASCOTA-
Buchungsautomaten soll vielmehr die
Vielzahl der Rechenarbeiten, die hier-
fiir notwendig sind, rationalisieren, da-
mit der Materialdisponent mehr Zeit fir
seine Hauptaufgaben findet.

3. Losungsweg

Fiir die Losung der Aufgabe wird der
ASCOTA-Buchungsautomat Klasse 170
mit 15 Zahlwerken und angeschlosse-
nem elektronischem Multipliziergerat
TM 20 eingesetzt.
3.1. Ermittlung der
-kosten je Artikel
Der erste Teil dieser Arbeit wird auf
einer Endlosrolle, nach Planpositionen
gruppiert, durchgefithrt, und zwar
durch die automatischen Multiplikatio-
nen ,Materialbedarf je Mengeneinheit
der Produktion X Produktionsmenge
des Planzeitraums” und ,Planbedarf
Menge X Materialverrechnungspreis je
100 Stiick”. AuBerdem wird jeder Ar-
tikel innerhalb einer Planposition mit
einer laufenden Nummer und einem
entsprechenden Text, z.B. ,Rundstahl
11 mm*, versehen. Am Ende einer je-
den Planposition erfolgt die Absummie-

Planmenge und
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rung des Planbedarfs nach Menge und
Wert, so daf schon hier fiir jede Plan-
position die Gesamtsummen fir Menge
und Wert im Planzeitraum (Jahr) er-
sichtlich sind (Tafel 1).

Als Buchungsgrundlage koénnen die
Materialverbrauchsnormen dienen, die
den Preis je Artikel exakt ausweisen.
Oftmals liegt aber auch von der Mate-
rialplanung schon der Planbedarf nach
Menge je Artikel vor, der von den Ma-
terialdisponenten in die entsprechenden
Dispositionskarten eingetragen wird. In
diesem Falle dienen nicht die Material-
verbrauchsnormen, sondern die Mate-
rialdispositionskarten als  Buchungs-
grundlage. Auf dem Buchungsauto-
maten ist dann nur noch die Ermitt-
lung des Planbedarfs nach Wert ndtig.
3.2. Bestimmung der Bestelltermine
und Lieferzyklen

Die unter 3.1. erstellten Berechnungs-
blatter gehen an die zustandigen Mate-
rialdisponenten. Der ermittelte Plan-
bedarf ist fiir die Disponenten die
Grundlage zur Bestimmung der Bestell-
termine und Lieferzeiten.

Der Lieferzyklus je Artikel wird in
Form der Anzahl der jahrlichen Liefe-
rungen eingetragen. Die Ziffer 1 be-
deutet demnach einen Lieferzyklus von
360 Tagen, Ziffer 2 = 180 Tage, Ziffer
3 = 120 Tage usw. Aufierdem erfolgt
die Eintragung des durchschnittlichen
Mindestvorrats nach Tagen manuell
(Tafel 2).

3.3. Eigentliche Ermittlung

der Materialvorratsnorm

Auf der linken Seite des Buchungs-
wagens werden, wiederum auf einer
Endlosrolle, alle Artikel einer Plan-
position mit demselben Lieferzyklus ge-
bucht.

Der Planbedarf je Artikel wird einge-
geben und fiir eine spdtere Verarbei-
tung gespeichert. Die einzelnen Mate-
rialverrechnungspreise je Artikel wer-
den addiert und, nachdem der letzte
Artikel eines Lieferzyklus gebucht ist,
mit dem reziproken Wert der Positions-
anzahl multipliziert. Wenn z. B. in der
Planposition drei Artikel mit dem
Lieferzyklus 1 (= 360 Tage) gebucht
wurden, so werden die drei addier-
ten unterschiedlichen Materialverrech-
nungspreise mit dem reziproken Wert
von 3 = 33333 multipliziert (Tafel 3).
Der damit errechnete neue einheit-
liche durchschnittliche Materialverrech-
nungspreis ergibt, mit dem gesamten
Planbedarf fiir die drei genannten Ar-
tikel multipliziert, die Plankosten fir
diese Materialgruppe. Dieser Durch-
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Tafel 3. Ermittlung des durchschnitt-
lichen Materialverrechnungspreises

Nr. Planbedarf
Menge

Preis je  Reziprok-
100 Stiick wert

250,00
600,00
150,00

t

100,00

90,00
150,00
130,00

o
&

o o
o =

-
O = 1O

e
w
Ot v Ot

ot

25000

schnittspreis wird nach textlicher Kenn-
zeichnung der Materialgruppe auf dem
rechts befindlichen Formular (Tafel 4)
fiir die Ermittlung der Vorratsnormen
ebenso automatisch niedergeschrieben
wie der Planbedarf nach Menge und
Wert. Die Multiplikation des Plan-
bedarfs mit dem durchschnittlichen Ma-
terialverrechnungspreis fithrt zu nur ge-
ringen Abweichungen gegeniiber der
Multiplikation eines jeden Artikels mit
diesem Preis, da innerhalb einer Plan-
position nur gleichartiges Material zu-
sammengefaft ist. Die entstandene Dif-
ferenz ist durch einen Vergleich zwi-
schen den Tafeln 1 und 4 sofort er-
sichtlich. In der Regel gleichen sich
alle entstandenen Plus- und Minus-
Differenzen im wesentlichen wieder aus.
Ist diese Verfahrensweise nicht mog-
lich, so wird die Vorratsnorm je Arti-
kel ermittelt. Damit entfllt die Berech-
nung eines durchschnittlichen Material-
verrechnungspreises.

Die durchschnittliche Liefermenge re-
sultiert aus der Anzahl der Lieferungen.
Wenn z.B. ein Planbedarf von 470 kg
mit dem Lieferzyklus 2 vorliegt, so er-
gibt das zwei Lieferungen von je
235 kg im Planjahr.

Demzufolge wird im Buchungsauto-
maten der Planbedarf mit dem rezipro-
ken Wert des Lieferzyklus multipliziert.
Die Multiplikation der durchschnitt-
lichen Liefermenge mit dem Reziprok-
wert von 2 wird gebraucht zur Errech-
nung des Normvorrats nach Menge,
von dem spater noch die Rede sein
wird. Wahrend die beiden vorher ge-
nannten reziproken Werte fiir die Er-
mittlung des durchschnittlichen Mate-
rialverrechnungspreises und die durch-
schnittliche Liefermenge manuell ein-
gegeben werden, erfolgt die Multipli-
kation der durchschnittlichen Liefer-
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Bild 1.

ASCOTA-Buchungsautomat

Klasse 170 mit TM 20

Tafel 1. Ermittlung von Plammenge und Plankosten je Artikel

Talel 2. Erganzungen
zu Tafel 1

Lid. Artikel
Nr. je Planposition

RUNDSTAHL

A
B

O

FLACHSTAHL

oows

Materialbedarf

je Mengeneinheit

25,00
60,00
15,00

20,00
18,00
30,00
26,00

Produktionsmenge des
Planzeitraums

10
10
10

Planbedarf

Menge

250,00
600,00
150,00

100,00
90,00
150,00
130,00

1 470,00%

Preis je 100 Stiick
Wert

Planbedarf

Mindest-
vorrat

Liefer-
zyklus

90
90
90

90
90
90
90

[MESECES

Tafel 4, Ermittlung von Normmenge, Normwert und Normtagen je Artikel und Planposition (ohne Reziprokwerte)

Artikelgruppe & Preis je

100 Stiick

RUNDSTAHL
FLACHSTAHL

34,13 =
39,85 =

Planbedarf
Menge

1.000,00
170,00
1.470,00 =

Planbedarf
Wert

Liefer-

& Liefer-
zyklus

menge

341,30 1
187,30 2
H28,60 =

1.000,00
235,00

Liefer-

menge

2
500,00
117,50

Tages-
bedarf

2,78
1,31

Hochstvorrat
Menge Wert

Mindestvorrat
Tage Menge

341,30
110,63

90 250,20  1.000,00
90 117,90 352,90
1352,90 ==

Tage

360
269
331 =

Normvorrat
Menge Wert Tage
256,04

93,81

270 =
180 =
241 =

750,20
235,40
985,60 ==
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menge mit dem reziproken Wert von 2
automatisch.

Die sich anschliefende Errechnung des
,durchschnittlichen Tagesbedarfs” lauft
ebenfalls automatisch ab, indem der
Planbedarf nach Menge mit dem rezi-
proken Wert von 360 multipliziert wird.
Fiir die beiden letztgenannten Multipli-
kationen erfolgt die Speicherung der
reziproken Werte in Zahlwerken des
Buchungsautomaten, aus denen sie auto-
matisch fiir die Multiplikation abge-
rufen werden.

Der vom Disponenten manuell ermit-
telte und vorgegebene durchschnitt-
liche Mindestwert setzt sich aus dem
Durchlaufvorrat in Tagen und den
Sicherheitstagen zusammen. Letztere
wiederum stellen die durchschnittliche
Abweichung vom  durchschnittlichen
Lieferzyklus dar.

Den dafiir notwendigen manuellen Be-
rechnungen werden die vorliegenden
Daten des vergangenen Planjahres zu-
grunde gelegt, wobei aufiergewthnliche
Abweichungen ausgeklammert werden.
Beispiel: Im vergangenen Planjahr
wurde ein Artikel in sechs Lieferungen
bezogen.

Liefer- Lieferzyklus Abweichung
termine
15. 1.
30. 3. = 74 Tage 14 Tage
24' 5' > 55 Tage 5 Tage
29' 7' > 66 Tage 6 Tage
31' 10, > 94 Tage 34 Tage
18. 12. > 48 Tage 12 Tage
71 Tage
Lieferzyklus Abweichung
360 Tage: 71 Tage:

6 Lieferungen 6 Lieferungen
= 60 Tage = etwa 12 Tage

12 Tage durchschnittliche Abweichung
vom durchschnittlichen Lieferzyklus
(= Sicherheitsvorrat) plus der vom
Disponenten ermittelten Durchlaufzeit,
z. B. 60 Tage, ergibt einen durchschnitt-
lichen Mindestvorrat von 72 Tagen.
Der durchschnittliche Mindestvorrat in
Tagen, multipliziert mit dem durch-
schnittlichen Tagesbedarf, ergibt den
,durchschnittlichen Mindestvorrat nach
Menge”“.

In der nachfolgenden Spalte wird der
,Hochstvorrat nach Menge” automa-
tisch abgedruckt. Er ist bei Liefer-
zyklus 1 gleich ,Planbedarf” bzw.
gleich ,durchschnittliche Liefermenge”.
Ab Lieferzyklus 2 setzt sich der ,Hochst-
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vorrat nach DMenge” zusammen aus
,durchschnittliche Liefermenge” plus
,durchschnittlicher Mindestvorrat”.
Die logische Entscheidung, in welcher
Art die Berechnung des ,Hochstvorrats
Menge” ablaufen soll, fithrt der Bu-
chungsautomat mittels einer program-
mierten Saldensortierung selbst durch.
AnschlieBend wird der ,Hochstvorrat
nach Wert” automatisch errechnet und
abgedruckt.

Die Formel dafiir lautet:

Hoéchstvorrat nach Wert =
Hochstvorrat Menge X Material-
verrechnungspreis

100

Um den ,Hochstvorrat nach Tagen” zu
ermitteln, braucht nur der reziproke
Wert fir den durchschnittlichen Tages-
bedarf eingegeben zu werden. Dann
lauft die Multiplikation automatisch ab:

Hochstvorrat nach Tagen =
Hoéchstvorrat nach Menge

durchschnittlicher Tagesbedarf

Zum schnellen Ablesen der reziproken
Werte steht die ASCOTA-Kehrwert-
tabelle zur Verfligung.

Fiir alle weiteren Rechenoperationen
zur Ermittlung des Normvorrats nach
Menge, Wert und Tagen ist keinerlei
manuelle Bedienungsarbeit mehr ndotig.
Der ,Normvorrat nach Menge” setzt
sich zusammen aus der

durchschnittlichen Liefermenge
2

-+ durchschnittlicher Mindestvorrat
nach Menge

wihrend der ,Normvorrat nach Wert”
durch die Multiplikation

Normvorrat nach Menge X durch-
schnittlicher Materialverrechnungspreis
100

ermittelt wird. Die Division durch 100
geschieht durch automatische Abstrei-
chung von zwei Stellen vom errechne-
ten Produkt. Durch die automatische
Division (Multiplikation mit rezipro-
kem Wert) von

Normvorrat nach Menge
durchschnittlicher Tagesbedarf

erfolgt die Errechnung des Normvor-
rats nach Tagen.

3.4. Ermittlung der Vorratsnormen

je Planposition

Nach Buchung aller Artikel einer Plan-
position miissen nun noch der ,Hochst-

vorrat nach Tagen” und der ,Normvor-
rat nach Tagen” fiir die ,Planposition
gesamt” ermittelt werden.

Dazu werden der gespeicherte ,Plan-
bedarf Menge” und der ,Planbedarf
Wert” automatisch sowie der ,Hochst-
vorrat nach Menge” durch Registerwahl
absummiert. Der ,Hdchstvorrat nach
Menge” wird mit 360 multipliziert und
das dabei entstandene Produkt mit dem
reziproken Wert der Gesamtsumme
,Planbedarf Menge” wiederum multi-
pliziert, wodurch sich der ,Hochstvor-
rat nach Tagen” ergibt. Durch eine er-
neute Multiplikation ,Normvorrat nach
Menge” X 360 X reziproker Wert des
,Planbedarfs nach Menge” erhalten wir
den ,Normvorrat nach Tagen” je Plan-
position. Diese Verfahrensweise ent-
spricht der Berechnung fiir ,Hdchstvor-
rat nach Tagen” und ,Normvorrat nach
Tagen” je Artikel und ergibt im End-
effekt das gleiche Ergebnis.

Damit sind die Berechnungen fiir eine
Planposition abgeschlossen und die Ar-
beit fiir die nédchste Planposition be-
ginnt wieder von vorn.

4, Schlufbemerkungen

Bei der praktischen Anwendung der Ar-
beit ergab sich eine Zeiteinsparung von
rund 80 Prozent. Somit kann allen Be-
trieben, die mit ASCOTA-Buchungs-
automaten arbeiten und Materialvor-
ratsnormen ermitteln miissen, die vor-
liegende Organisation eine grofie Unter-
stiitzung bei der Rationalisierung der
Verwaltungsarbeit und Senkung der
Verwaltungskosten sein. NTB 1504
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Das Programm denkt fur Sie!

Die vielfdltigen Befehle, die bei der
Wagenbewegung an die angesprochenen
Aggregate erteilt werden, nennt man das
Programm. Es ist verankert in der Steuer-
briicke, die sich im Wagen mitbewegt und
bei jedem Wagensprung logische Wei-
sungen gibt, die teils mechanisch, teils
elekirisch sofort ausgefiihrt werden.

Die Steuerbricke hat damit den Denk-
vorgang iibernommen, die Bedienungs-
kraft kann sich auf die Vorbereitung des
Belegstoffes konzentrieren.

Mit einer Steuerbriicke ist je nach Auf-
gabenstellung eine Mehrfachprogram-
mierung durch Hebel innerhalb des
Tastenfeldes maglich.

Das Auswechseln der Steuerbricken fir
weitere Programmarbeiten erfolgt schnell
und mithelos vom Arbeitsplatz aus.

Durch Ascota-Buchungsavtomaten
Avtomatisierung der Arbeit

NTB 13 (1969) Heft 1

VEB Buchungsmaschinenwerk
Karl-Marx-Stadt

Exporteur:

Biromaschinen-Export GmbH Berlin,
DDR —-108 Berlin, FriedrichstraBe 61
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Lohnabrechnung, Fakturierung und
Berechnung der statistischen Streuvung
auf einem elekironischen Tischrechner

J. Marx, Sommerda

0. Elektronische Tischrechner

bilden eine neue Leistungsklasse

Die Demonstration von Einsatzbeispie-
len aus den verschiedensten Branchen
kann nur eine Anregung sein. Jedoch
wird ziemlich schnell Kklar, dafi die
elektronischen Tischrechner gegentiber
herkémmlichen Rechenautomaten eine
wesentliche Leistungssteigerung bieten.
Elektronische Tischrechner kdnnen da-
mit Aufgaben iibernehmen, die auf den
bisherigen Automaten viel Zeit bean-
spruchen, fiir die aber nicht immer
Buchungs- oder Abrechnungsautomaten
zur Verfligung stehen.

1. Lohnabrechnung

Hier werden die einzelnen Betrdge
durch die Multiplikation des Stunden-
lohns mit den geleisteten Stunden er-
rechnet, wobei durch Addition in den
Speichern die Gesamtstunden (Speicher
2) und der Bruttoverdienst bzw. der
Auszahlungsbetrag (Speicher 1) aus-
gewiesen werden konnen.

Am dargestellten Losungsweg sind fol-
gende anwendungstechnische Vorteile
des elektronischen Tischrechners SOEM-
TRON 224 zu erkennen:

Alle zuletzt ausgedruckten Werte kon-
nen sofort in weitere Rechenoperatio-
nen einbezogen werden, es ist somit
keine Neueingabe erforderlich (Berech-

Stun- Gelei- Betrag
den- stete
lohn  Stun-

den

2,056 153 313,65
3,00 15 45,00
11,25 (259, Schmutz-
zuschlag)
1,50 8 12,00
6,00 (50% Uber-
stundenzuschlag)
45,00 (steuerfreier
Betrag)

176 432,90

Stun- Bruttoverdienst

den

ge-

samt
43,29 SV-Beitrag
25,20 Lohnsteuer

(It. Tabelle)
20,00 Kinder- und
- Ehegattenzuschlag

100,00 Spareinlage
75,00 Abschlag
209,41
Auszahlungsbetrag

nung des Schmutz- und Uberstunden-
zuschlags, Berechnung des SV-Beitrags).

Automatische Speicherung der Betrdge
im Speicher 1, d. h., das Produkt wird,
ohne die Ergebnistaste (=) zu bedie-
nen, durch Druck auf die Speicherfunk-
tionstaste additiv oder subtraktiv in
den Speicher 1 tibernommen.

Alle drei Speicher des Tischrechners
sind saldierend ausgelegt und gestatten
eine additive und subtraktive Eingabe
(vgl. Eingabe der Zu- und Abschlage
zum Bruttoverdienst).

Da der SOEMTRON 224 uber maximal
drei Speicher verfiigt, kénnten im vor-
liegenden Beispiel der Lohnabrechnung
neben den Gesamtstunden und dem
Auszahlungsbetrag auch die Gesamt-
abziige vom Bruttoverdienst ausgewie-
sen werden (Tafel 3).

2. Fakturierung in der Industrie
Nachdem durch Multiplikation von
Menge und Preis der Bruttobetrag er-
rechnet und im Speicher 1 automatisch
festgehalten wurde, erfolgt durch eine
weitere Multiplikation die Berechnung
des Rabattbetrags (Brutto mal Rabatt).
Dieser wird ebenfalls automatisch ge-
speichert, jedoch mit Minus in den
Speicher 1 tibernommen.

Nach Totalabruf des Speichers 1 (er
muf geldscht werden, damit fiir néchst-
folgende Zeilen der Speicher zur Uber-
nahme des Bruttobetrags frei ist) wird
der Nettobetrag ausgedruckt und in den
Speicher 2 zur Addition tbertragen.
Indem Speicher 2 bei Berechnung meh-
rerer Zeilen durch Zwischensumme ab-
gerufen wird, kann eine nochmalige Ra-
battberechnung erfolgen (vgl. 1. Fak-
tur).

Die Summe der einzelnen Fakturen
(Totalabruf Speicher 2) wird in den
Speicher 3 tlibernommen, um das Ge-
samttotal ausweisen zu konnen (Tafel
2).

Men- Preis Brut- Ra- Netto  End-
ge to batt betrag

10 10,00 100,00 10,00 90,00
125  3,85481,25 5,00457,19
547,19
3,00 16,42
530,77 530,77
4 5,00 20,00 2,00 19,60
3,00 0,59 —
19,01% 19,01

549,78%
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3. Berechnung der statistischen Streuung
Anhand des vorliegenden Zahlenmate-
rials ist die Streuung insgesamt sowie
die Streuung oberhalb und unterhalb
des Mittelwerts zu berechnen. (Tafel 1,
die Minuswerte, die auf dem Druck-
streifen in Rot erscheinen, sind in Ta-
fel 1 halbfett.)

Monats-  Ar- Grup- d |d-z|
lohn beits-  pen-
krafte mitte
—Z =m
200-—250 1 225 —183 183
250—300 3 275 —133 399
300—350 6 325 — 83 498
350—400 10 375 — 33 330
(20) (1410)
400—450 17 425 17 289
450-—500 8 475 67 536
500—550 5 525 117 585
(30) (1410)
z 50 2820
; 2z m| 20400
CTmT oy, T k0
= m — 408

3.1. Berechnung des arithmetischen
Mittels ftiir das gruppierte Material

Zld-z| 2820
27 50

3.2. Streuung oberhalb des Mittelwerts

2 |do-z 1410

|2+0°| = —g = 41,00

3.3. Streuung unterhalb des Mittelwerts

2| dyrzy| 1410
X274 20

= 56,40

= 170,50
NTB 1497
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Bild 1. Druckender elektronischer
Tischrechner SOEMTRON 224

NTB 13 (1969) Heft 1

Datenerfassung
mit Abrechnungsauvtomaten

1. Beck, Sommerda

1. Abrechnungsautomaten

als zweite Peripherie

Das Programm der SOEMTRON Faktu-
rier- und Abrechnungsautomaten um-
faft mehrere Leistungsklassen, darunter
Abrechnungsautomaten mit
numerischer Lochstreifenausgabe

(= SOEMTRON 383)
Lochkartenausgabe

= SOEMTRON 384)

alphanumerischer  Lochstreifeneingabe
und -ausgabe

(= SOEMTRON 385)

Diese Modelle kénnen neben ihrem Ein-
satz als Abrechnungsautomaten wéh-
rend des Arbeitsprozesses die Daten in
einen Lochstreifen oder in Lochkarten
iibernehmen und damit speichern. Die
Ubernahme erfolgt — nach einem vor-
her festgelegten Programm - automa-
tisch, ohne die Bedienungskraft von
der eigentlichen Arbeit abzulenken.
Die so hergestellten Datentrdger wer-
den gesammelt und koénnen dann
einem Rechenzentrum zur Auswertung
iibergeben werden.

2. Voraussetzungen

fiir die Datenerfassung

Zur Auswertung in Datenverarbeitungs-
anlagen eignen sich vornehmlich Zah-
len. Die auszuwertenden Begriffe wer-
den also durch einen Nummernschliis-
sel ausgedriickt. Der Aufbau eines sol-
chen Nummernschliissels kann wie
folgt aussehen:

Rechnungsnummer, 6 Stellen

Export oder Inland

Gutschrift oder Storno

Kundennummer, 5 Stellen

GroBhandel, Einzelhandel, Industrie
oder Privat

Verkaufsbereichsnummer, 4 Stellen
Verkaufsort und Verkaufer

Zahlungsart

Kasse, Bank, Scheck oder Uberweisung
Abzugsart

Skonto, berechtigter oder nicht berech-
tigter Abzug

Artikelnummer

Artikelgruppe und Artikeluntergruppe
Der Aufbau des Nummernschlissel-
systems ist nicht vorgeschrieben. Be-
reits existierende Nummernschliissel
konnen deshalb durchaus beibehalten
werden.

Der Aufbau des Rechnungsformulars ist
durch das Nummernschlisselsystem
nicht gebunden, vielmehr bietet das
Nummernschlisselsystem zahlreiche
Ansatzpunkte zur Rationalisierung.
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3. Sicherung der gewonnenen Daten
Eine Auswertung der anfallenden Daten
ist nur dann sinnvoll, wenn diese Daten
absolut richtig in Datentrdger er-
fafft worden sind. Fehler wirken sich
um so verhdngnisvoller aus, je kompli-
zierter die verlangte Auswertung ist.
Umfangreiche Kontroll- und Sucharbei-
ten sind notwendig. Der Sicherung der
gewonnenen Daten ist deshalb grofie
Aufmerksamkeit zu schenken.

3.1. Nummernpriifung

Um Fehlerquellen bei der Auswertung
durch falsch eingegebene Ziffern inner-
halb des festgelegten Nummernschlis-
selsystems zu vermeiden, kann bereits
beim Fakturieren mit Hilfe einer Priif-
ziffer die manuelle Eingabe der Ziffern
gepriift werden. Dies geschieht dadurch,
dafi die einzugebenden Daten, z. B. die
Artikelnummer, mit einer zusatzlichen
Ziffer versehen werden. Diese zusidtz-
liche Ziffer stellt die errechnete Priif-
ziffer dar, und der elektronische Ab-
rechnungsautomat SOEMTRON 383 oder
384 priift nach einer bestimmten mathe-
matischen Formel die richtige Eingabe
der Artikelnummer einschliefilich Priif-
ziffer. Dabei ist es durchaus mdglich,
daff die Priifziffer bereits Bestandteil
der Artikelnummer ist.

Vorteilhaft bei den Abrechnungsauto-
maten SOEMTRON 383 und 384 ist, da§
zur Berechnung der Priifziffer sowie
zur Nummernpriifung kein gesondertes
Priifgerdt erforderlich ist. Selbst ein ge-
sondertes Steuerprogramm zur Errech-
nung der Priifziffern eriibrigt sich. Mit
dem gleichen Programm, mit dem die
Fakturierung erfolgt, ist eine Errech-
nung der Prifziffern und die Num-
mernpriifung moglich.

Die Priifziffernberechnung wird einmal
fiir das gesamte Nummernschliissel-
system mit dem elektronischen Abrech-
nungsautomaten durchgefithrt. Die er-
haltene Priifziffer ist danach Bestand-
teil der festgelegten Artikel- oder Kun-
dennummer.

Selbstverstandlich sind jederzeit nach-
tragliche Anderungen bzw. Erweiterun-
gen des Nummernschliisselsystems mog-
lich.

3.2. Interne Priifung

auf vollstindige Ubernahme

in den Datentrdger

Eine Fehlerquelle bei der Datenverar-
beitung ist die unvollstdndige oder feh-
lerhafte Datenerfassung. Bei der sepa-
raten Datenerfassung in Lochkarten
folgt deshalb der Datenerfassung, dem
,Lochen”, ein zweiter Arbeitsgang, das
,Priifen”. Das Priifen verursacht die

gleichen Kosten wie das. Lochen, da
beim Priifen dieselben Operationen aus-
geflihrt werden miissen.

Bei der Datenerfassung durch den
elektronischen  Abrechnungsautomaten
SOEMTRON 384 wird durch automa-
tisch wirkende interne Kontrollen die
richtige Ubernahme der Daten in die
Lochkarten gesichert., Der Arbeitsgang
,Priiffen” entféllt also.

Auch der elektronische Abrechnungs-
automat SOEMTRON 383 besitzt solche
Priifeinrichtungen, die die vollstindige
und richtige Ubernahme der Daten in
den Lochstreifen gewdhrleisten.

3.3. Sicherheit durch Summenbildung
Die zu bearbeitenden Daten werden
nicht nur in die Datentrdger Lochstrei-
fen oder Lochkarte iibernommen, son-
dern es erfolgt gleichzeitig eine Ver-
dichtung und Summenbildung. Diese
Summen, die auch in die Datentrdger
tibernommen werden konnen, erleich-
tern dem Rechenzentrum die Prifung
der Datentrdger auf Vollstandigkeit.
AuBerdem besitzt der Auftraggeber Ver-
gleichsmaterial, mit dem er feststellen
kann, ob im Rechenzentrum auch das
gesamte  Datenmaterial ausgewertet
wurde.

4. Lochstreifen oder Lochkarte?

Die elektronischen Abrechnungsauto-
maten SOEMTRON 383 und 384 unter-
scheiden sich in den Funktionen und
programmtechnischen Moglichkeiten
nicht voneinander. Beide Automaten be-
stechen aus dem Grundmodell der
SOEMTRON - Abrechnungsautomaten-
reihe, dem SOEMTRON 382, an wel-
chem ein Lochstreifenlocher bzw. ein
Kartenlocher angeschlossen wurde.

Die Auswahl zwischen den Modellen
SOEMTRON 383 und 384 richtet sich
also nur danach, welcher Datentrdager
fiir die spédtere Auswertung vorteilhaf-
ter ist. Der Lochstreifen hat entweder
5, 6, 7 oder 8 Kanéile, die Lochkarten
sind 80spaltig. Die Codierung richtet
sich nach der Datenverarbeitungsanlage,
d. h., die Datentrdger werden entspre-
chend den Standardprogrammen des
Rechenzentrums gelocht. Damit ist ein
Umsetzen der Datentrdger im Rechen-
zentrum tberflissig.

Die Entscheidung Lochstreifen oder
Lochkarte ist nach folgenden Gesichts-
punkten zu fallen:

Lochstreifen- oder lochkartenorientierte
Datenverarbeitungsanlage?

Art und Umfang der gewiinschten Aus-
wertungen

Masse und Periodizitat des Datenanfalls
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Bild 1. Elektronischer Abrechnungs-
automat SOEMTRON 383 mit Lochstrei-
fenausgabe

Entfernung zwischen Ort der Daten-
erfassung und Ort der Datenverarbei-
tung

Auf jeden Fall sollte der groBe Vorteil
genutzt werden, dafi die gewonnenen
Datentrdger ohne jede Umsetzung so-
fort verarbeitet werden kénnen. Deshalb
mufy vor der Entscheidung, ob man als
Datentrdager Lochstreifen oder Loch-
karte wéhlt, bereits klar sein, wo und
wie die erfaBten Daten ausgewertet
werden.

5. Beispiele fiir die Datenerfassung

Die Abrechnungsautomaten werden vor-
wiegend, im Fakturierprozef3 eingesetzt.
Tafel 1 zeigt deshalb ein Problem, wie
es in jedem Industriezweig vorkommen
kann.

1
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Tafel 1. Rechnung’

Rechnungs- Kunden-
nummer nummer

103546 23505

Artikel- Menge Preis
nummer

10100 240 0,
1

426,92 2023,80

Warenwert Warenwert

ermabigt voll

Der Lochstreifen enthdlt dann folgende
Daten:

Talel 2. Lochstreifenschema zu Tafel 1

103516 23505 25.34 12.05.68
10.100 240 074 177,60
11.010 60 1155 10 62370
126,92 2023,80 21610 2.696,82%

Wird als Datentrdger eine Lochkarte
gewiinscht, erhdlt man Lochkarten mit
dhnlicher Einteilung (Bild 3).

6. Beispiele fiir die Auswertung
Die Datentrdger konnen zu folgenden
Auswertungen verarbeitet werden:

Tafel 3. Kundenstatistik

Kunden- Umsatz  Umsatz Uwmsatz  Diffe-
nummer  Monat kumul. Plan renz

NTB 13 (1969) Heft 1

Bild 2. Elektronischer Abrechnungs-
automat SOEMTRON 384 mit Lochkar-
tenausgabe

Die Differenz kann sowohl absolut als
auch in Prozent ausgewiesen werden.
Das gilt auch fiir die nachste Auswer-
tung.

Tafel 4. Verkaufsbereich und Umsatziiberwachung

Bereich Artikel Umsatz Umsatz Plan Diffe-
in M in St. renz

Auch die Bestandsiiberwachung 14t
sich auf diese Art automatisieren:

Tafel 5. Bestandsiiberwachung

Artikel Abgang Ist- Mindest- Stiick- Wert
bestand bestand preis

Jede gewiinschte Gruppenbildung, z. B.
von Artikelgruppen, ist mdglich. Auch
die Buchhaltung kann vom Rechenzen-

trum aus erfolgen. Dazu werden zusétz-
lich die von den Kunden geleisteten
Zahlungen sowie alle Wareneingdnge in
den Datentrdgern erfaft. Die Debitoren-
und Kreditorenbuchhaltung sowie das
Mahnwesen und das Ausdrucken der
Zahlungstrdger sind Folgearbeiten, die
vom Rechenzentrum iibernommen wer-
den konnen. NTB 1513
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A. Findeisen, Erfurt
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simtliche Tasten im Griffbereich der
Finger. Bei der Standardschreibma-
1 schine OPTIMA M 16 sind das

19 Funktionstasten (zwei Umschalt-
tasten fir die Umschaltung von Klein-
auf Grofibuchstaben, Tabulatortasten

usw.) und :
46 Schreibtasten, mit denen 92 ver-
schiedene Schriftzeichen —geschrieben . . ‘
werden konnen.
Beleg Bei den Schreibtasten dominiert bei ?’
. lateinischen Alphabeten das Grund- i i i
alphabet von A bis Z mit insgesamt 52 .
Schriftzeichen. Der Rest von 40 Schrift-
o zeichen verteilt sich auf die fir die je-
SOEH ROV weilige Landessprache typischen Buch- “ - i i i ‘
Abrechnungs - staben, z.B., auf die Umlaute A, O
e outomat und U bei der deutschen Tastatur oder 2 z , p
(Strestenlocher) &, @ und A bei der danischen Tasta-
} i tur. Auferdem variieren die Interpunk-
i . l tions- und Wahrungszeichen sowie die
(Lochstreifen) Zahlenreihe.
4 Vielfach unbekannt ist die Tatsache,
Lochtarte % - dafy fiir einige Tastaturen die Schreib-
maschinen besonders konstruiert sein

miissen. Tafel 1 soll einen teilweisen
Uberblick iiber die Unterschiede zwi-

&
L schen Schreibmaschinen mit lateinischen
S Yundh oder kyrillischen und Maschinen mit ; @
unae . . % v H
Buchbalt orientalischen und asiatischen Tastatu- E
(rechenzentyom A ren geben. NTB 1528

————————p Dokumentation
a7 &

‘} + 46
Bild 1. Tastatur Deutsch-Normen 5 9 7 7 z 2% ) " 7 7 35
Bild 2. Tastatur Bengali

Wagenable‘luf von rechts nach links; G

Schaltschritt: 1,3 mm und 2,6 mm
Bild 3. Tastatur Arabisch
Wagenablauf von links nach rechts;

Schaltschritt: 1,5 mm und 3,0 mm

artenlocher

! //7;0/2—
“Grmitt/un,
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Bild 4. Standardschreibmaschine
OPTIMA M 16

Tafel 1. Verhiltnis von Tastaturgruppe zum Wagenablauf beim Schreiben und zum Schaltschritt

Tastaturgruppe

Wagenablauf

Schaltschritt

Lateinische und kyrillische Tastaturen

Von rechts
nachlinks

Je nach lieferbarer Schriftart entweder 2,6 mm, 2,25 mm oder 1,5 mm

Orientalische Tastaturen, wie Arabisch, Iranisch und Urdu

Von links
nach rechts

1,5 mm und 3,0 mm, automatisch i

H ;@ ische Steuerung entsprechend der Breite
: ite d
schreibenden Buchstabens =

Asiatische Tastaturen, wie Singhalesisch und Bengali

Von rechts
nach links

1,3 mm und 2,6 mm, automatische St 3 i
1 5 a euerung entsprechend der Breite de
schreibenden Buchstabens =3
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Klimaschutz von Biromaschinen

v

Chemie-Ing. R.Skuras und ng. L. Stichling, Sommerda

1. Zuverldssigkeit durch Klimaschutz

Gebrauchswert, Qualitat und Preis sind
fiir den K&dufer einer Biiromaschine die
ausschlaggebenden Kriterien fiir seine
Auswahl. Dem Produzenten fallt nun
die Aufgabe zu, ein optimales Verhilt-
nis zwischen Gebrauchswert, Qualitat
und Preis zu schaffen. Bei dem Export
von Biiromaschinen ist es deshalb not-
wendig, nicht nur die gesetzlichen Be-
stimmungen und geschaftlichen Ge-
brauche, sondern auch das Klima im
Lande des Kiufers zu beriicksichtigen.
Dabei erhebt sich die Frage, inwieweit
Biiromaschinen, die ja in gepflegten
Innenrdumen benutzt werden, klimati-
schen Einfliissen ausgesetzt sind. In
diesem Zusammenhang braucht jedoch
nur auf solche Faktoren, wie Luftfeuch-
tigkeit und Temperatur, verwiesen zu
werden, um die zunehmende Bedeutung
des Klimaschutzes zu erkennen. Aufer-
dem schwankt ja der Einsatzort von
Biiromaschinen zwischen vollklimati-
sierten Buirordumen und Lagerhallen.

2. Forderungen des Klimaschutzes

Der Klimaschutz der Erzeugnisse des
Industriezweigs Datenverarbeitungs-
und Biiromaschinen der DDR hat in
den letzten Jahren eine standig zuneh-
mende Bedeutung erhalten. Folgende
Faktoren waren daflir maBgebend:
Erstens exportiert der Industriezweig
jetzt in {iiber achtzig Lander mit den
unterschiedlichsten Klimaten.
Zweitens enthalten die heutigen Btro-
maschinen einen immer grofier werden-
den Anteil elektronischer Bauelemente,
so daB sich der Schwerpunkt der
Schutzmafinahmen auf das komplexe
Gebiet des Klimaschutzes verlagert und
dabei den Korrosionsschutz einschliefit.
Drittens erfordert die weltweite Indu-
strialisierung verstdrkte Bemiithungen
zum Schutz gegen aggressive Luftver-
unreinigungen.

3. Klimaschutzarten

Die jeweils anzuwendende Klimaschutz-
art wird nach den Klimaten der Ein-
satzlander und nach den Transport-
wegen festgelegt. Auf Grund entspre-
chender wissenschaftlicher Arbeiten im
Rahmen der technischen Meteorologie
und der Klassifizierung der Klimate
der Erde wurden sogenannte Makro-
Klimate festgelegt.

Fir die meisten Erzeugnisse liegt es
bereits vom Verwendungszweck und
von den Einsatzbedingungen her fest,
welche Klimaschutzart und Aufstel-
lungskategorie zu wahlen ist.
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In vielen Féllen ist aber der Einsatz
von Biiromaschinen eines Herstellers
sehr unterschiedlich auf verschiedene
Klimabedingungen zu orientieren.

In solchen Fillen besteht durch die
Wahl einer kombinierten Klimaschutz-
art die Mdglichkeit, die Biliromaschi-
nen weitgehend universell einzusetzen.

4. Priifverfahren

Es ist notwendig, durch standardisierte
Priifverfahren objektiv festzustellen, in-
wieweit die zum Klimaschutz von
technischen Erzeugnissen getroffenen
Mafnahmen ihren Zweck erfiillen. Aus-
zugehen ist dabei von den Beanspru-
chungen des Transports, der Lagerung
sowie von den Wiinschen des Benut-
zers. Die Priifverfahren entsprechen
den  charakteristischen  klimatologi-
schen Kennwerten sowie den korro-
siven Einflufbedingungen in den Ein-
satzlandern.

Um von Anfang an Riickschlige zu
vermeiden, werden vor allem Entwick-
lungsmuster getestet. Bei diesen Pri-
fungen spielt der Zeitfaktor eine so
grofie Rolle, daf er — von den Kosten
hier einmal abgesehen — zu einer Dif-
ferenzierung der Priifverfahren beige-
tragen hat.

4.1. Erprobung im natiirlichen Klima
Die beste Erprobung stellt der Einsatz
im natirlichen Klima des zukiinftigen
Kunden dar. Sie liefert alle notwendi-
gen Daten, um die Funktionstiichtig-
keit des Erzeugnisses im spateren Ein-
satz zu gewdhrleisten.

Gleichzeitig besitzt dieses Priifverfah-
ren zwei entscheidende Nachteile:

Die ermittelten Daten gelten nur fir
diesen spezifischen Einsatzort.

Sollen die Priifergebnisse aussagekraf-
tig sein, mufj sich die Erprobung oft-
mals iiber Jahre erstrecken. Das ist
nicht nur undkonomisch, sondern im
Interesse einer schnellen Uberleitung
der Entwicklungsmuster in die Produk-
tion einfach unmdoglich.

4.2. Erprobung

unter kiinstlichen Bedingungen

Auf Grund der vorstehend genannten
Nachteile ist man seit Jahren inter-
national dazu iibergegangen, sich
kiinstliche, standardisierte Prifklimate
zu schaffen. Die technische Meteorolo-
gie lieferte dafiir die notwendigen
Werte.

Die Priifung erfolgt in Klimakammern,
die eine Verdnderung einzelner Klima-

faktoren gestatten. Es ist deshalb mag-
lich und iiblich, ein Erzeugnis in einem
Priifprogramm wechselnden Belastun-
gen zu unterwerfen. Diese sogenannten
zyklischen Prifverfahren haben sich
sehr bewdhrt und entsprechen der dy-
namischen Beanspruchung in der me-
chanischen Priiftechnik. AuBerdem er-
folgt die Priifung im Inland, was die
Auswertung der Priifergebnisse sehr er-
leichtert und beschleunigt. z
Allerdings hat die Erprobung unter
kiinstlichen Bedingungen auch Nach-
teile. Einmal sind solche Priifungen
zeitlich begrenzt, zum anderen auf
wenige Prifparameter reduziert. Da-
durch besteht die Gefahr, daff die
Klimakammer nicht in jedem Fall das
typische Klima des spdteren Einsatz-
orts exakt nachbildet.

4.3. Korrosionspriifungen

Einen groffen Umfang beim Klima-
schutz von Biiromaschinen nehmen
nach wie vor Korrosionsprobleme ein.
Auch hier sind die Prifungen in natir-
liche: und Kurzzeitprifverfahren zu
unterteilen.

Bedingt dadurch, daf Korrosionspro-
bleme bereits seit Jahrzehnten wissen-
schaftlich bearbeitet werden, liegen
hier exakte Kurzzeitprifverfahren vor.
Die gesamte Problematik der Prifun-
gen ist .dadurch gekennzeichnet, dafi
ein fiir den jeweiligen Anwendungsfall
geeignetes Priifverfahren auszuwéhlen
ist und bei der Beurteilung der Prif-
ergebnisse diese auf die natiirlichen
und technischen Betriebsbedingungen
umzulegen sind.

5. Hochste Sicherheit
durch Kombination
verschiedener MafBnahmen
Der Industriezweig Datenverarbeitungs-
und Biiromaschinen kombiniert im In-
teresse des verstarkten Exports ver-
schiedene Mafinahmen auf dem Gebiet
des Klimaschutzes. Neben einer schar-
fen Giitekontrolle aller einzelnen Bau-
teile sowie der Fertigungserzeugnisse,
werden die Biiromaschinen sowohl im
natiirlichen als auch im kinstlichen
Klima getestet. AuBerdem erfolgen
Stichproben aus der laufenden Produk-
tion.
Durch diese Mafinahme erhélt der Be-
nutzer eine Biliromaschine, deren Zu-
verldssigkeit und Lebensdauer seinen
Erwartungen entspricht.
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Bild 1. Stand der Firma Carl Zeiss Bild 3. Vorfithromnibus der Firma Gebr.
Scientific Instruments Ltd. auf der Lon- Thiesbrummel

doner Business Efficiency Exhibition

Bild 2. Besonders interessierten sich

die Besucher fir den -elektronischen

Abrechnungsautomaten SOEMTRON

Systemdarstellung zur Leipziger C.z 3
Frithjahrsmesse 1969 lNS}iﬁENT'FIC
ENTS
~ LTD

Wie in jedem Jahr, erdffnet der Indu-
striezweig ~ Datenverarbeitungs-  und
Biiromaschinen der DDR auch im Jahre
1969 die Messesaison mit einer repréa-
sentativen Beteiligung an der Leipziger
Frithjahrsmesse. Bei dieser ersten Leip-
ziger Messe im 20. Jahr des Bestehens
der Deutschen Demokratischen Repu-
blik demonstriert der Zweig das iiber-
durchschnittliche Wachstum der DDR-
Bliromaschinenindustrie in den vergan-
genen zwei Jahrzehnten und nattirlich
seine erfolgreiche Exporttitigkeit in
diesem Zeitraum.

Methodisch trdgt die Ausstellung des
Zweigs im Leipziger Bugra-Messehaus
vom 2. Marz bis 11. Marz 1969 dem in
den letzten Jahren veranderten Produk-
tionsprofil, dem Ubergang von mecha-
nischen und elektromechanischen Ein-
zelmaschinen zu elektronischen Auto-
maten und Systemen der 2. Peripherie
der elektronischen Datenverarbeitung,
Rechnung. Der Besucher erhéilt in den
Ausstellungsteilen  Schreibtechnik, Bu-
chungstechnik, Abrechnungstechnik, Da-
tenerfassung und Datenverarbeitung
einen Uberblick iiber die komplexen
Anwendungsmoglichkeiten der Expo-
nate. Unterstiitzt und vertieft wird diese
Wissensvermittlung durch das seit der
Frithjahrsmesse 1968 eingerichtete Or-
ganisationsberatungszentrum, wo dem
Kunden durch versierte Organisatoren
anwendungstechnische = Problemldsun-
gen angeboten werden. Neben einer
neuen Ausstellungsmethode sind flir
den Besucher aber auch eine Reihe von
neu- und weiterentwickelten Erzeugnis-
sen des Industriezweigs, wie der elek-
tronische Abrechnungsautomat SOEM-
TRON 384 mit Lochkartenausgabe, die
Datenferniibertragungseinheit DFE 550
und der elektronische Kleincomputer i _ .
CELLATRON C 8205 interessante An- \ ) I ! I

ziehungspunkte. NTB 1541 . 1 bk “{1‘4‘1&*]
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Optimus bietet
4 Wagenbreiten, sekundenschnell auszuwechseln

Business Efficiency Exhibition 1968

Die seit 1922 alljahrlich stattfindende
Olympia-Ausstellung stand im Oktober
des vergangenen Jahres stirker als je
zuvor unter dem Zeichen der ab 1971
einsetzenden Umstellung Grofbritan-
niens auf das Dezimalsystem. Losun-
gen dieses Problems demonstrierten die
meisten ausgestellten Datenverarbei-
tungsanlagen und Biiromaschinen.
Naturgemdfi fanden dabei diejenigen :
Datenverarbeitungssysteme  besondere s : 2 3 ; L ———
Beachtung, die tliber eine Tradition so- S : 3 :

VEB Optima Biromaschinenwerk Erfurt

Exporteur: Buromaschinen-Export GmbH Berlin - DDR — 108 Berlin, FriedrichstraBe 61
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Bild 4. Die Mitarbeiter der besuchten
Firma konnen direkt am ASCOTA-
Buchungsautomaten ihre  Buchungs-
probleme erdrtern

Bild 5. Werkstattraume der Firma Gebr.
Thiesbrummel

wohl im Dezimalsystem als auch im
auBlerdekadischen  System  verftigen.
Dieses Interesse kam in hohem MaGe
der Firma C.Z. Scientific Instruments
Limited als Generalvertretung der
Biliromaschinen-Export GmbH zugute.
Die Firma C.Z. (= Carl Zeiss) war
auf dieser Ausstellung erstmals mit
elektronischen Abrechnungs- und Orga-
nisationsautomaten aus der DDR ver-
treten. Die Ausstellungsfldche betrug
150 m?,

Fast gleichzeitig mit dieser Ausstellung
begann der Verkauf von Datenverarbei-
tungs- und Bliromaschinen auf dem
englischen Markt durch die Firma Carl
Zeiss. Der Name Carl Zeiss ist eng
verbunden mit dem Begriff der Qualitat
bei optischen und wissenschaftlichen
Instrumenten. Auch bei elektronischen
Datenerfassungs- und Aufbereitungs-
anlagen entscheiden Préazision und
Funktionstiichtigkeit den Gebrauchs-
wert.

Die in Grofibritannien bereits eingesetz-
ten zahlreichen SOEMTRON-Abrech-
nungsautomaten arbeiten z.B. in der
englischen Werft-, Glas-, Chemie- und
Musikinstrumentenindustrie, in  Kir-
chenverwaltungen, Kaufhdusern sowie
bei der Post und dem Zoll.

Das Interesse an dem neuen Modell
SOEMTRON 382 war entsprechend
(Bild 2). Besonders beeindruckte die
flexible Programmierung, sie ermog-
lichte auch die Ausschreibung von ,half
pennies”, Ein weiterer, die Besucher
interessierender Gesichtspunkt war die
Moglichkeit der Datenerfassung und
Datenaufbereitung. NTB 1529

Vierter Bezirksstenografentag

Die Bezirksverbande Erfurt und Suhl
der Deutschen Gesellschaft fir Steno-
grafie und Maschinenschreibeh ver-
anstalteten vom 18. bis 20. Oktober
1968 ihren vierten gemeinsamen Steno-
grafentag in Suhl. Hierbei wurden auch
die Bezirksmeisterschaften im Maschi-
nenschreiben ausgetragen.

Siegerin im 30-Minuten-Schnellschrei-
ben und damit Bezirksmeisterin von
Erfurt wurde Edelgard Voller aus Eise-
nach mit 483 Anschldgen in der Minute
und der Note I auf OPTIMA M 12. Den
zweiten  Platz  belegte Heidemarie
Rimke aus Nordhausen mit 485 An-
schldgen und der Note II auf der OP-
TIMA-ELECTRIC.

Beim 10-Minuten-Richtigschreiben er-
rang Renate Schadt aus Meiningen auf
der OPTIMA M 12 den ersten Platz (423
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Bild 6. Herr Hugnot (2. von rechts) er-
Jautert auf der SMAU dem stellvertre-
tenden Préfekten von Mailand die Vor-
teile der SOEMTRON-Fakturierauto-

maten

Anschldge, 0 Fehler) und wurde somit
Bezirksmeisterin von Suhl. Heidemarie
Rimke aus Nordhausen gewann mit 473
Anschlagen und 1 Fehler die Erfurter
Bezirksmeisterschaft.
Hohe Anschlagszahlen und gute Ergeb-
nisse erzielten auch auf den weiteren
Platzen beim 30-Minuten-Schnellschrei-
ben Gisela Teichmann aus Nordhausen
(505 Anschliage) und Gertraud Schon-
heit aus Erfurt (511 Anschldge), beide
auf der OPTIMA-ELECTRIC.

NTB 1530

Maschinendemonstration frei Haus

Einen neuen und empfehlenswerten
Weg zum Kunden geht, oder besser,
fahrt die Firma Gebr. Thiesbrummel,
Giitersloh-Hamm-Lippstadt, Vertretung
der Biiromaschinen-Export GmbH Ber-
lin. Fir die Demonstration der Einsatz-
moglichkeiten der ASCOTA-Buchungs-
automaten benutzt sie einen eigenen
Vorfithromnibus (Bild 3). Der besuchte
Interessent kann sich also direkt am
Automaten beraten lassen (Bild 4).

Zu erwdhnen ware noch, dafi neben die-
ser vorbildlichen Einrichtung fir die
Verkaufstatigkeit die Kundendienst-
abteilung tiber gut eingerichtete Werk-
stattraume verfiigt (Bild 5). NTB 1516

35 Jahre Generalvertretung

fiir SOEMTRON

Herr Gian Luigi Hugnot, Mailand, ist
seit 35 Jahren in Italien Generalvertre-
ter fur die Fakturiermaschinen aus
Sommerda. Dieses Jubildum konnte er
am 9. September 1968 begehen. Als
eine der &ltesten Generalvertretungen
des Werkes trug die Firma Hugnot
wesentlich dazu bei, daff die auf der
Weltausstellung Paris 1937 mit dem
,Grand Prix” ausgezeichneten Faktu-
riermaschinen, welche lange Zeit den
Weltmarkt konkurrenzlos beherrsch-
ten, als anerkannte Spitzenerzeugnisse
Geltung erlangten.

Auch seit 1945 hat Herr Hugnot be-
deutenden Anteil daran, dafi die
SOEMTRON-Fakturier- und  Abrech-
nungsautomaten ein Begriff in der
italienischen Fachwelt sind. NTB 1522

Messeausgabe ,die Technik” 1969

Wir mochten unsere Leser rechtzeitig
darauf hinweisen, dafi auch anlaglich
der Leipziger Frithjahrsmesse 1969 das
Heft 3 der Zeitschrift ,die Technik”
wieder im bedeutend erweiterten Um-
fang und in einer sehr hohen Auflage
als Messeausgabe erscheint. NTB 1526
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sehen — erkennen — entscheiden

Schaffen Sie sich eine optische Ubersicht —

WO-Organisationsmittel helfen lhnen dabei.

WO-Magnet-Dispo-Geréte

WO-Arbeitsmittel fiir Netzplantechnik

(auf Magnethaftbasis und selbstklebend)
WO-Disponent — WO-AV-Dispo
WO-Omnithek — WO-Plako-Stah
WO-Evidenta-Breitstaffelsichtkartei
WO-Arheitsmittel fiirdie Foto-Modellprojektierung
und Raumplanung

WO-Arbeitsmittel fiir Statistik

Exporteur: Holz und Papier Ex- und Import
VolkseigenerAuBenhandelsbetrieb der

Deutschen Demokratischen Republik

DDR — 108 Berlin, Krausenstrae35/36

Weigang-Organisation GmbH

in Verwaltung
DDR — 806 Dresden, Fritz-Reuter-Strale 37

Zur Leipziger Messe:
Messehaus Specks Hof, V. Etage,
Kollektivstand Organisationsmitte!




Daten — Fakten — Informationen nutzbringend beherrscht mit Biiromaschinen und Elektronenrechnern
aus der Deutschen Demokratischen Republik @ ‘Auf seiner traditionellen Ausstellungsfliche im Messehaus
Bugra stellt der Industriezweig Datenverarbeitungs- und Biiromaschinen der DDR auch zur Leipziger Frihjahrsmesse
1969 wieder in liberzeugender Weise seine Leistungsféhigkeit unter Beweis ® Neben tausendfach in der Praxis
bewdhrten Erzeugnissen werden interessante Neu- und Weiterentwicklungen im Mittelpunkt des Interesses stehen.
Und — was das Wichtigste ist — erfahrene Organisatoren beraten jeden interessierten Besucher, zeigen ihm Wege
zur wirtschaftlichen Lésung seiner Probleme. Ein Besuch im Messehaus Bugra kann immer auf der Haben-Seite
verbucht werden @ Vereinigung Volkseigener Betriebe Datenverarbeitungs- und Biiromaschinen, DDR — 501 Erfurt,
Karl-Marx-Platz 3 @ Exporteur: Biiromaschinen-Export GmbH Berlin, DDR — 108 Berlin, FriedrichstraBe 61 @
Leipziger Friithjahrsmesse 1969, Messehaus Bugra

buerotechnica
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