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DDR-Biiromaschinen

in der Volkswirtschaft der Aserbaidshanischen SSR

Dr. G. J. Seinalow, Baku

Eine Voraussetzung fiir die Rentabilitat
von Betrieben und Organisationen ist
eine gut organisierte Buchhaltung mit
vollstdndigen und rechtzeitigen Ergeb-
nissen. Bestandteil der wirtschaftlichen
Entwicklung in der Aserbaidshanischen
SSR ist demnach auch eine Vervoll-
kommnung von Rechnungsfiihrung und
Statistik in allen Ebenen der Volkswirt-
schaft.

Rechnungsfiihrung und  Statistik  sind
aber nicht nur wichtige, sondern auch ar-
beitsaufwendige Prozesse. Deshalb ge-
héren die Mechanisierung und Automa-
tisierung der Rechnungsfiihrung und Sta-
tistik sowie der wissenschaftlich-techni-
schen Berechnungen zu den wichtigsten
Investitionsvorhaben der Aserbaidshani-
schen SSR.

Die manuelle und wenig mechanisierte
Rechnungsfithrung fihrt zu dem Wider-
spruch zwischen dem wachsenden Um-
fang der Berechnungsarbeiten und der
geringen Arbeitsproduktivitét der mit den
Berechnungen beschéftigten Mitarbeiter.
Die breite Anwendung der verschieden-
sten Biromaschinen verringert diesen
Widerspruch, gleichzeitig kénnen wissen-
schaftliche Arbeitsmethoden angewandt
werden.

Einen wichtigen Platz bei der Mechani-
sierung der Rechnungsfiihrung und Sta-
tistik in der Aserbaidshanischen SSR ha-
ben die dara]-Erzeugnisse des VEB Kom-
binat ZENTRONIK. Wenn es 1960 im Be-
reich der Zentralen Statistischen Verwal-
tung (ZSU) der SSR einige Dutzend Er-
zeugnisse aus der DDR gab, erhdhte sich
die Anzahl Anfang 1972 auf iiber tau-
send.

Im gesamten Maschinenpark der Re-
chentechnik nimmt die DDR-Produktion
einen hervorragenden Platz ein. Mit die-
ser Rechentechnik sind das zentrale Re-
chenzentrum der ZSU der Aserbaidsha-
nischen SSR sowie die bezirklichen Bu-
chungszentralen und Dienststellen der
ZSU weitgehend ausgeriistet.

In den Buchungszentralen werden mit
Additionsmaschinen und Tischrechnern
u. a. Leistungsberechnungen fiir Indu-
strie-, Bau- und Landwirtschaftsbetriebe,
Fahrtenabrechnungen fiir Kraftfahrzeuge
sowie die Bewertung der Materialvorréte
vorgenommen. Die Abrechnungsautoma-
ten dienen hauptsachlich der Rechnungs-
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schreibung und Kontenfiihrung in den
bezirklichen  Verbrauchergesellschaften
und landwirtschaftlichen Gemeinschafts-
einrichtungen. Mit Buchungsautomaten
daro]-ASCOTA 170 erfolgen die Anferti-
gung von Lohnlisten fiir die angeschlos-
senen Industrie- und Landwirtschafts-
betriebe sowie die Nachkalkulation fiir
Industrieerzeugnisse.

In den Dienststellen der ZSU werden mit
Hilfe von Buchungs- und Abrechnungs-
automaten (teilweise mit Lochbandaus-
gabe) fiir die leitenden Organe der Be-
zirke statistische Angaben tiber die Bi-
lanzen der Industrie-, Handels- und
Landwirtschaftsbetriebe vorbereitet und
aufgestellt.

Im zentralen Rechenzentrum der ZSU
der Aserbaidshanischen SSR dienen die
dar]-Erzeugnisse hauptsdchlich statisti-
schen Arbeiten im Auftrag vorgesetzter
Dienststellen. Zugleich tibernimmt dieses
Rechenzentrum fiir Betriebe und Organi-
sationen der SSR die Primardokumenta-
tion, wie Lohnrechnung, Waren- und Ma-
terialbewertung, Fahrtenabrechnung fiir
Kraftfahrzeuge, Verkauf von Fertiger-
zeugnissen, Abrechnung mit Lieferanten
und wissenschaftlich-technische Berech-
nungen.

Insgesamt sind gegenwadrtig in der aser-
baidshanischen Volkswirtschaft mehr als
zweitausend darm]-Erzeugnisse im Ein-
satz. Am erfolgreichsten sind die darm]-
Erzeugnisse in den Ministerien, in der
erddlverarbeitenden und  erdélchemi-
schen Industrie, in der Leichtindustrie so-
wie im Handel und in den Molkereien.
In den letzten Jahren vermehrte sich in
der Aserbaidshanischen SSR die Anzahl
der Betriebe, Organisationen und Insti-
tutionen, die die moderne Rechentechnik
nutzen. Die komplexe Mechanisierung
der Rechnungsfiihrung und Statistik und
der allmdhliche Ubergang zur Automa-
tisierung erfordern ein ganzes System
von Anlagen zur Datenerfassung, Daten-
aufbereitung, Datenverarbeitung, Infor-
mationsspeicherung und Datenferniiber-
tragung. Diese Anlagen werden in der
DDR hergestellt. Gleichzeitig sind die
schon vorhandenen darmm]-Erzeugnisse zu
Systemen zusammenzufassen.

Eine zentrale Arbeitsgruppe der ZSU be-
schaftigt sich (zusammen mit einigen Ab-
teilungen und Sperzialisten von Ministe-

rien und Behorden) ausschlieBlich mit
der Mechanisierung von Rechnungsfiih-
rung und der Einfiihrung von d&ra]-Er-
zeugnissen in der Aserbaidshanischen
SSR. 1971 erarbeitete diese Arbeits-
gruppe Projekte auf der Grundlage von
Buchungsautomaten darm]-ASCOTA 170.
Diese Projekte enthalten
— Abrechnung der fertigen Produktion
— Bildung und Uberpriifung von Mate-
rial- und Warenpreisen
— Berechnung der Leistungen des Kraft-
verkehrs.
Bei der zentralen Arbeitsgruppe wurde
ein Programmierkurs fiir die elektroni-
sche Rechenanlage dara]-CELLATRON
8205 abgeschlossen. Jetzt sind Projekte
fir die Rechnungsfiihrung und Statistik
der Ministerien fiir Sozialversicherung
und Nahrungsmittelindustrie in Arbeit.
Die Programme ,Berechnung der Fertig-
produktion, ihres Versands und Verkaufs
in einer Bierbrauerei” und , Berechnung
der Renten" wurden im Festkomma-In-
terpretier-System mit variabler Wort-
ladnge geschrieben.
Neuland wurde mit der Nutzung der
elektronischen Rechenanlage dara]-CEL-
LATRON 8205 betreten. Bei den genann-
ten Aufgaben erfolgt die Berechnung der
Listen auf der Grundlage einer Datei auf
Lochbandbasis, die mit der Kartei der
personlichen Konten der Rentner iden-
tisch ist und sich in den Bezirksverwal-
tungen der Sozialversicherung befindet.
Eine weitere Grundlage fiir die Renten-
berechnung sind die laufenden Informa-
tionen aus der Verwaltung und der Post.
Einmal im Monat wird die Datei pro-
grammgesteuert auf Redundanz, Einfi-
gungen und Aktualisierung Uberarbeitet.
Dabei fallen gleichzeitig {liber das
Schreibwerk die Ausgabelisten an.
Zur Ausstattung von zwei Bezirksrechen-
zentren mit elektronischen Rechenanla-
gen darm]-CELLATRON 8205 werden ge-
genwdirtig Programmierer und Wartungs-
techniker ausgebildet.
AbschlieBend muB hervorgehoben wer-
den, daB dank der engen Zusammen-
arbeit der Fachleute aus der Aserbaid-
shanischen SSR sowie aus der DDR die
dara]-Erzeugnisse mit jedem Jahr in im-
mer groBerem MaBe und immer effekti-
ver in der aserbaidshanischen Volkswirt-

schaft genutzt werden. NTB 1874
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Bearbeitung von Bankinformationen
mit Buchungsautomaten

Dr. W. B. Libermann, Moskau

1. Einleitung

In den Institutionen der Staatsbank der
UdSSR bearbeitet man die Bankinforma-
tionen mit Addiermaschinen, Buchungs-
automaten, Lochkartenmaschinen und
elektronischen Rechenanlagen.
Addiermaschinen werden neben ihrem
eigentlichen Verwendungszweck auch fiir
die Aufstellung des Grundbuchs verwen-
det, wenn diese Arbeit nur geringen Um-
fang hat.

Haupteinsatzgebiet der Buchungsauto-
maten und Tabelliermaschinen ist die
buchhalterische Erfassung. Mit ihrer Hilfe
werden die Personenkonten der analyti-
schen Nachweisfiihrung und alle Unter-
lagen der synthetischen Nachweisfiih-
rung gefiihrt, darunter das tdgliche
Grundbuch, die Bilanz und die Abschluf3-
tabellen. AuBerdem verwendet man
diese Maschinen bei der Aufstellung der
buchhalterischen und statistischen Be-
richte.

Die einzusetzende Rechentechnik wird
vom Umfang der Erfassungsarbeiten in
den jeweiligen Institutionen der Staats-
bank bestimmt. Davon hdngt wiederum
der technologische ProzeB bei der Durch-
fiihrung der Arbeiten ab. So wird die je-
weils rationellste Ldsung verwirklicht,
auch wenn dadurch verschiedene Formen
der Mechanisierung nebeneinander im
Einsatz sind.

2. Einsatz der Buchungsautomaten

2.1. Einsatzvorbereitung

Die Bedeutung einer sorgfdltigen Ein-
satzvorbereitung als Voraussetzung fir
den rationellen Einsatz der Buchungs-
automaten diirfte allgemein bekannt
sein. Eine wesentliche Aufgabe dabei ist
die Ausarbeitung von Schliisselzahlen fiir
die Erfassungsnomenklaturen und fiir die
Primardokumentation.

Die Staatsbank der UdSSR verwendet
folgende Schliisselzahlen:

Art Stelligkeit ErlGuterungen

Buchungsdatum 6

Umsatz 1 Sollumsatze oder

' Einnahmen = 1;
Habenumsdatze oder
Ausgaben = 2

Alle Soll- und Haben-
operationen”sind in zehn
Hauptgruppen geglie-
dert; den Gruppen sind
die Ziffern 0...9 zuge-
ordnet.

Art der
Buchung

Analytische
Erfassung .. 8
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Der Nummernschliissel fiir Personenkon-
ten ist so aufgebaut, daB aus der Konto-
nummer das jeweils zugeordnete Bilanz-
konto ersichtlich ist. Ferner 1GBt die Num-
mer charakteristische Merkmale des Kon-
tos erkennen, z. B. bei Darlehenskonten
— Art und Ziel des Darlehens oder bei
Staatshaushaltskonten — zustdndiges Fi-
nanzorgan. Unter den Bedingungen;
einer rationellen Mechanisierung der Bu-
chungsarbeiten mit Hilfe von Buchungs-
automaten kommt eine besondere Be-
deutung der Vereinheitlichung der Pri-
mardokumentation  sowohl hinsichtlich
Format als auch Anordnung der Bu-
chungsdaten zu. Ebenso wichtig ist die
richtige und liickenlose Ausfiillung der
Belege.

Die besonders verbreiteten Primdar-
dokumente, die in den Institutionen der
Staatsbank bei der buchhalterischen Er-
fassung mit Hilfe von Buchungsautoma-
ten des Typs dara]-ASCOTA gefiihrt wer-
den, sind:

a) Belege der Kassenoperationen:
Bargeldeinzahlungsbelege

Barschecks

b) Belege des bargeldlosen
Verrechnungsverkehrs:
Zahlungsauftrage

Zahlungsforderungen

Inkasso-Auftrage

Verrechnungs-Schecks

Sammelbelege.

Alle Kassenoperationen werden im Kas-
senjournal verzeichnet. AuBerdem wer-
den in den Bankinstitutionen Memorial-
order, Memorialsammelorder, Avise fiir
Verrechnungen zwischen den Filialen,
Aufstellungen zu den Sammelavisen, Ab-
rechnungslisten u. a. aufgestellt.

2.2, Analytische und synthetische
Rechnungsfihrung

In den Institutionen der Staatsbank wer-
den mit Hilfe von Buchungsautomaten
des Typs darm]-ASCOTA folgende Arbei-
ten mechanisiert:

— analytische Erfassung

— synthetische Erfassung

— Erfassung der Inkassooperationen

— Erfassungsoperationen fiir den Kas-
senvollzug des Staatshaushalts

— Erfassung der Zwischenfilialumsatze
und sonstiger buchhalterischer Arbeiten.
Das Fiihren der Personenkonten (Tafel 1)
ist Bestandteil der analytischen Erfas-

sung. Die Eintragungen im Konto werden
auf der Grundlage entsprechender Be-
lege einmal taglich fiir alle Operationen
des Tages vorgenommen. Solch eine
Handhabung erhéht die Arbeitsprodukti-
vitat.

Buchungsautomaten des Typs dar]-AS-
COTA mit mehreren Zéhlwerken ermég-
lichen es, die Aufstellung der Nachweis-
listen fiir die analytische Erfassung mit
der Aufstellung des Grundbuchs zu ver-
einen. Gleichzeitig erfolgen das Errech-
nen der Umsatzsummen, der neuen Sal-
den und das Beschriften der Personen-
konten.

Bei der synthetischen Erfassung werden
taglich das Grundbuch, die Sammelkar-
ten und die Bilanz aufgestellt. AuBerdem
wird monatlich die AbschluBtabelle ge-
schrieben.

Bei der gleichzeitigen Fiihrung von
Grundbuch und Personenkonten werden
die Umsatzergebnisse der Bilanzkonten
auf der Grundlage der Umsdtze der Per-
sonenkonten errechnet.

In den Sammelkarten werden die Ergeb-
nisse der Soll- und Habenumsdatze sowie
die Summen der Personenkontensalden
jedes Bilanzkontos ausgewiesen. Die
Sammelkarten werden gleichzeitig ma-
schinell ausgefiillt, wenn im Grundbuch
die Summen der Soll- und Haben-
umsdtze je Bilanzkonto abgedruckt wer-
den.

Die tdgliche Bilanz entsteht auf der
Grundlage der Bilanzkonten unter Ver-
wendung der Sammelkarten ebenfalls
gleichzeitig mit dem Fiihren der Perso-
nenkonten. Dabei werden Zdahlwerke zur
Aufrechnung der aktiven und passiven
Salden der Bilanzkonten eingesetzt.

In den monatlichen AbschluBtabellen
werden die Salden per Anfang des Be-
richtsmonats, die Monatsumsdtze und
die Salden per Monatsende zu allen Bi-
lanz- und Sonderkonten ausgewiesen.
Die Ausgangsdaten dafiir werden den
Sammelkarten entnommen.

2.3. Bearbeitung der Inkassooperationen
und des Kassenvollzugs fir den Staats-
haushalt

Taglich ist in den Institutionen der
Staatsbank eine betrdchtliche Menge von
Belegen der Inkassooperationen zu be-
arbeiten.
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Bild 1. Buchungsautomat darm]-ASCOTA

mit Lochbandausgabe
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Kopfzeile des Personenkontos

Tafel 1.

100

Habenumsatz Saldo

Sollumsatz

Art des Geschdéftsvorfalls

Gegenkontonummer

Belegnummer

Datum

Tafel 2. Listenkopf der Aufstellung bezahlter Inkassodokumente

Kontonummer des Kunden Belegnummer Betrag laut Beleg Summe insgesamt je Kunde

Datum

Zu den Inkassooperationen gehoren: An-
nahme, Bearbeitung und Buchung der
zum Inkasso eingereichten Verrechnungs-
belege.

Die Bearbeitung der Inkassooperationen
umfaBt u. a. die Erfassung und Kontrolle
der Inkassobelege, die Aufstellung der
Listen tber bezahlte Inkassobelege, die
Registrierung von eingegangenen In-
kasso-Verrechnungsbelegen sowie die
Aufstellung der Memorialsammelorder
der Zahlungsforderungen.

Der Ablauf der Arbeiten soll am Beispiel
der Aufstellung der Listen lber bezahlte
Inkassodokumente beschrieben werden.
Ausgangsmaterial fir die Aufstellung
dieser Listen sind die Zahlungsforderun-
gen, die Kopien der Order tiber Teilzah-
lungen und andere Dokumente, die vor-
her nach Kunden gruppiert wurden.

Die Listen werden mit Breitwagen-Bu-
chungsautomaten auf Journalrollen ge-
schrieben (Tafel 2). Am Ende der Liste
erscheint das Gesamtergebnis.

Auch der Kassenvollzug fiir den Staats-
haushalt wird mit Buchungsautomaten
fiir den analytischen Nachweis erfaBt.
Dabei werden verschiedene Aufrechnun-
gen der Werte in den Belegen vorge-
nommen und Kontroll-Listen tiber die
Konten des Staatshaushalts aufgestellt.
Die Summen je Art der Einnahmen und
Finanzorgan werden so ermittelt. Die
Steuern und Einnahmen, die bargeldlos
eintreffen, werden in den Haushaltskon-
ten einzeln je Beleg gebucht, bar einge-
zahlte Steuern und Einnahmen als Ge-
samtsumme je Tag.

AuBerdem werden die Buchungsautoma-
ten fiir das Fiihren der Rentenlisten und
zur Aufstellung der Kontroll-Listen tiber
die Rentenzahlung benutzt.

2.4. Verrechnung zwischen den Filialen
und sonstige buchhalterische Arbeiten
Die Nachweisfiihrung der Umsdtze zwi-
schen den Filialen sieht eine Errechnung
der Avis-Summen, die Aufstellung von Li-
sten zu den Sammelavisen, das Fiihren
der Verrechnungskonten tiber die Um-
satze zwischen den Filialen vor.

Zu den sonstigen buchhalterischen Ar-
beiten gehoren:

Aufstellung des Journals tiber Kassen-
operationen, vorlaufige Buchung des Er-
|6ses, Erfassung von Emissionsoperatio-

nen und Aufstellung von Verrechnungs-
listen tiber dezentralisierte Buchungen.

3. Der Einsatz von Lochkartenanlagen

Mit Lochkartenmaschinen erfolgt in den
Institutionen der Staatsbank die zentra-
lisierte Erfassung und Kontrolle aller Um-
sdtze zwischen den Filialen sowie die
Aufstellung von buchhalterischen und
statistischen Berichten sowie der Sam-
meldokumente fiir den Kreditapparat.

4. Anwendung von elektronischen
Rechenanlagen

Der Einsatz elektronischer Rechenanla-
gen ermdglicht eine komplexe Automati-
sierung der analytischen und syntheti-
schen Erfassung, die Kontrolle der buch-
halterischen Operationen im Soll und
Haben der einschldgigen Konten und die
erforderliche Berichterstattung. Die Ge-
schwindigkeit und die hohe Qualitat der
Aussagen beweisen die Vorteile des Ein-
satzes von elektronischen Rechenanlagen
fiir die Bearbeitung von Bankinformatio-
nen bei einem entsprechenden Daten-
anfall und einer entsprechenden Orga-
nisation der Datenerfassung. NTB 1818

Metrimpex bestellte R 21
Wadhrend der Ausstellung des ungari-
schen AuBenhandelsunternehmens Me-
trimpex in Berlin vom 17. bis 26. April
1972 wurde von den Generaldirektoren
des Unternehmens Metrimpex und Biiro-
maschinen-Export GmbH die Lieferung
von elektronischen Datenverarbeitungs-
anlagen des Typs ROBOTRON 21 in die
Ungarische Volksrepublik vereinbart.
NTB 1878
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Elekironische Rechenanlage
als technisches Projektierungsmittel

Dr.-Ing. J. Jdnike, Jena

1. Kleinrechner im Bauwesen

Das Bauwesen der Deutschen Demokra-
tischen Republik blickt nunmehr auf zehn
Jahre praktischer Erfahrungen mit elek-
tronischen Rechenanlagen zuriick. Erste
statische Berechnungen mit Hilfe des
ZEISS-Rechenautomaten ZRA 1 lieBen
recht bald den Wunsch nach vielseitige-
rer Anwendung technischer Projektie-
rungsmittel aufkommen.

Verschiedene Griinde sprachen gegen
den universellen Einsatz des ZRA 1, ins-
besondere wenn datenintensive Aufga-
ben zu erledigen waren. Als dann 1963
die erste CELLATRON-Rechenanlage auf
den Markt kam, war der EntschluB schnell
gefaBt, diese billige und anspruchslose
Anlage fiir den Einsatz in einem Projek-
tierungsbetrieb zu erproben.

Diese Anlage hat, als erste ihrer Art im
Bauwesen eingesetzt, wesentlich die
technische Politik in der Projektierungs-
technologie der nachfolgenden Jahre
mitbestimmt. Sie arbeitet bis heute zu-
verldssig und findet nach wie vor An-
wendung in Statik, Entwurf, Planung und
Verwaltung (1, 2].

Die guten Erfahrungen fiihrten dann zum
Einsatz der Anlage daro]-CELLATRON
8205. Diese Anlage ist gegeniiber den
alten Modellen recht vielseitig verwend-
bar und zeigt ihre gréBten Vorziige fiir
den Einsatz im Bauwesen in kombinier-
ter Verwendung mit Mittel- und GroB-
rechnern sowie mit der Fotoprojektie-
rung. Die nachfolgenden Ausfiihrungen
berichten tiber Erfahrungen und be-
schreiben einige Einsatzmoglichkeiten.

2. Kommunikation Mensch — Maschine
Fir den Rechner dara]-CELLATRON 8205
stehen Programmierungshilfen in groBer
Zahl zur Verfiigung. Tafel 1 beschreibt
einige bewdhrte Interpretiersysteme und
Programmierungssprachen. An den Bei-
spielen wird deutlich, daB Einschrédnkun-
gen einer Rechenstelle auflediglich eine
oder wenige Sprachen unzweckméBig er-
scheinen. Wie die Erfahrung lehrt, ist der
Mehraufwand in der Qualifizierung der
Programmierer und Operatoren unbe-
deutend, gemessen an den sich bieten-
den Vorteilen.

Die ALGOL-dhnliche Programmierspra-
che PS 2 (Herausgeber VEB IBK Magde-
burg) verdient besonders hervorgehoben
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zu werden. Sie ist leicht zu erlernen und
senkt den Programmieraufwand erheb-
lich. Bild 1 zeigt das Beispiel einer Lauf-
anweisung flr die Aufstellung von Be-
rechnungstafeln. Ein Hinweis sei jedoch
gestattet: Die Programmierung im Pseu-
dokode zeitigt erfahrungsgemdB dann
ihre besten Ergebnisse, wenn der Pro-
grammierer auch die Maschinensprache
beherrscht!

Fiir haufig in Zyklen zu durchlaufende
Unterprogramme bietet sich in vielen
Fallen auch die Programmierung im Ma-
schinenkode an. Tafel 2 erlGutert einige
Unterprogrammpakete.

Die Méglichkeit alphanumerischer Da-
tenverarbeitung bietet erhebliche Vor-
teile fiir die Eingabe und Ausgabe, sie
soll an einem Beispiel erlautert wer-
den: Die Berechnung von Grobstahllisten
sieht eine alphanumerische Eingabe der
Elemente vor. Im Eingabeformblatt kén-
nen daher beispielsweise Bezeichnungen
erscheinen, wie sie in Tafel 3 aufgezdhlt
werden. Damit entfdllt eine umstandliche
Verschliisselung der Elemente, wie sie
bisher tblich war, und die Fehlerquote
sinkt nicht unbetrdchtlich.

Das Dialogsystem ist die gegenwdrtig
am hdochsten entwickelte Form der Kom-
munikation Projektant — Rechenautomat
(Bild 2). Der Projektant wird damit in
die Lage versetzt, ohne spezielle Pro-
grammierungskenntnisse die Rechen-
anlage als Entscheidungshilfe zu benut-
zen. Die Kommunikation erfolgt aus-
schlieBlich tiber das Schreibwerk mit Hilfe
eines vereinbarten Vokabulars in Form
einer sehr einfachen Vorform problem-
orientierter Sprache.

Wichtig ist dabei nicht nur die Eingabe
im Ganzen, sondern auch bequeme
Méoglichkeiten der Variierung von Lo-
sungsparametern, die der Projektant in
einem ,Versuch- und lrrtum“-Arbeitspro-
zel3 gegebenenfalls verdndert.

Mit einigen Beispielen konnten gute Er-
fahrungen gesammelt werden, z. B.

— Ausdruck von Regieanweisungen fiir
den Operator

— Fehlersignale im Falle widerspriich-
licher Eingabewerte

— Hinweise auf Verzweigungsméglichkei-
ten des Losungswegs.

Vor dem AbschluB steht z. B. ein Dialog-
system fiir die Konstruktion von Verbund-

querschnitten unter Berlicksichtigung des
nichtlinearen physikalischen und geome-
trischen Verhaltens der Werkstoffe.
Auch der Einsatz des daro]-CELLATRON
8205 als Satellitenrechner im Off-line-
Betrieb mit anderen Anlagen bietet pro-
grammierungstechnisch keine Schwierig-
keiten. Der Rechner wirkt &konomisch
sehr vorteilhaft in Verbindung mit gréBe-
ren Anlagen als Fehlerfilter und Daten-
verdichter und liefert das Eingabe-
medium (Lochband). Die Fehlerquote
sinkt damit betrachtlich, teure Rechenzei-
ten am GroBrechner kénnen eingespart
werden!

3. Kleinrechner in technologischen Linien
der Projektierung

Die Organisierung sogenannter techno-
logischer Linien einer technikgestiitzten
Projektierung ist typisch fiir den gegen-
wdartigen Entwicklungsstand. Das kaum
noch zu (ibersehende Angebot an techni-
schen  Projektierungsmitteln  verlangt
heute Dokumentationen mit dem Cha-
rakter von Fragelisten, die dem Projek-
tanten den gilinstigsten Arbeitsablauf
vorschlagen. Wir leiden alle mehr oder
weniger an der Uberfiille der Informatio-
nen. In der technologischen Linie, z. B.
fiir die Projektierung von Erd- und Griin-
dungsbauwerken, findet der Projektant
nur die Informationen, die fir seine Ar-
beit im aktuellen Anwendungsfall ge-
braucht werden.

Fiir einfach gelagerte Projektierungs-
abldufe geniigt ein DatenfluBplan. Als
Beispiel beschreibt Bild 3 die Herstellung
von Rundstahlbiegelisten im kombinier-
ten Einsatz der Anlage darm]-CELLA-
TRON 8205, eines GroBrechners und der
Fototechnik. Die maschinelle Kontrolle
und Korrektur (die auch umgangen wer-
den kann!) senkt die Kosten fiir Fehl-
berechnungen am GroBrechner erheblich
und macht den GroBrechnereinsatz fiir
kleine Teilprozesse meist erst 6konomisch
tragbar.

Zur Darstellung komplexer Projektie-
rungsprozesse bewdhren sich auBerdem
heuristische Programme. Wille berichtet
beispielsweise in [3) liber ein heuristi-
sches Programm zur Projektierung von
Flachgriindungen. Der Vorteil gegeniiber
dem DatenfluBplan liegt in der Moglich-
keit, derartige Programme als lernende
Systeme zu organisieren.
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i Bild 1. Beispiel einer Laufanweisung in  Bild 2. Dialog Projektant — Rechner
der Programmierungssprache PS 2 fiir Bild 3. Herstellung von Rundstahlbiege-
die Aufstellung von Berechnungstafeln listen im kombinierten Einsatz von Klein-

“ (Ausschnitt) . rechner, GroBrechner und der Fototech-

nik
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|
|
|
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|

! FORI =0 STEP 1 UNTIL 22 DO, /\ ey
:=D(I] *10; z 71

)2('.- =X *Ix XY HX XX, @/ iBg_weh&unts?«

\ . P3:X=SQRT((F*C*Z)/(06383%B)), ‘ !

G: =X %100, ]

-~ IF L =0THEN GOTO 10;

| N B; \ | J

R:=G/ (22773 ¥ D[II*E), : ) f

\

|

A:=0,012129 / D [IJ;
P:=LN A% (-0,86658), ;
| T:=(251%P) /R,

X:=A+T, ' —— —
P:=LN X *(-0,86858), Formblatt ;Formb/a i 0PN .
, B:=1/(P*P), ausfiillen ! 528 _CELLATRON
| 0:=ABSB-ABSN, g"
‘ 0:=ABS 0, ‘
[ IFO<0,0001 THEN GOTO 4,
L:=1, ‘
GOTO 3,
4:Li=0; ‘
~GOoT0 3; |
D10:4W:=G /(282744 % D[II*D[1]%C),
Q=U*G
FORMAT 9:2,
WRITE G;
WRITE W,
WRITE Q;
LINES;
REPEATI,
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|
Bild 4. Programmpaket darmo]-CELLA-
TRON 8205 fiir die Projektierung von Ab-
' wassernetzen
‘ Bild 5. Programmpaket darm]-CELLA- )
TRON 8205 fiir die Projektierung von
Heizungs- und Liftungsanlagen
4
‘; Technologische Linien werden im Regel- bis 8 Prozent Baukosteneinsparung aus. geeignet, die Projektierungstechnologie
[i 1 fi i fall schrittweise entwickelt und in die Dieser Mittelwert wird gelegentlich er- qualitativ und quantitativ auf eine ho-
‘\: 1 :“ 1: | / ! Praxis tiberfiihrt. Alle 6rtlich verfiigbaren  heblich tiberschritten! here Stufe zu stellen. lhr Einsatz ist auch
U :\}"‘\CG/752 ‘ ;“; Y { D | technischen Arbeitsmittel sind einzube- in kleineren Betrieben rentabel.
i‘ g ’// 50/7’“ ;‘1 ' \}\”/,‘,“,," %F/758 ziehen. Im Falle der Ubernahme frem- 4.2, Verkiirzung der Projektierungszeit NTB 1863
" “ bemessung I gf%/})r;n der Rechenprogramme kann daher meist  Projektieren mit elektronischen Rechen-
t ‘ [ . | auf értliche Anpassung nicht verzichtet anlagen verkiirzt die Bearbeitungszeiten  Literatur
i I : H ! i i werden. Auf diese Weise kann sich aus gegeniiber herkémmlicher manueller Ar- (1] Janike, J., und Wille, W.: Einsatz des
[ :ﬁ 2 CF /157 | o | CF /159 ;3 der sporadischen Anwendung einzelner beitsweise erfahrungsgemdB um 50 bis digitalen Kleinrechners SER 2a in der
| 11 ] Rohr- | "1 I Leistungs- | Hilfsmittel ein organisierter Mensch- 80 Prozent. Industrieprojektierung.  Bauplanung —
T ! lagerung| ‘ { geu;zhm" ‘ Maschine-Dialog entwickeln, der geeig- Bautechnik, Berlin 19. Jahrgang (1965)
[ : | net ist, die Arbeitsproduktivitit nen- 4.3 Senkung des Projektierungs- H. 5, S. 222 bis 225, 3 Bilder, 5 Tabellen,
i l | ~~ ey ‘ nenswert anzuheben. qufwands 2 Lit.-Ang.
| 'E oy ‘;‘ ,‘) '3 “ Einige Pr(lngrommF)o.kete, OI.S Grundstock  Dje Kosten fiir maschinelle Bearbeitung [2] J('jnike,.J.: .Einfiihrung i.n die automa-
| <,‘ = 3\ " HJ ‘ ]! CF /152 “ te.chnolz?glscher Linien ge?elgn.e.t. geb.en liegen, wenn nicht zusétzlich optimiert t{‘s,lerte Projektierung. Berlin: VEB Verlag
Y ochveis | H I H= Schachte einen Eindruck von den vielseitigen Ein-  \ird, erheblich unter denen fiir Handbe- fiir Bauwesen 1970 (2. Auflage) Heft 1
| | N I '. 7” — ! satzmdglichkeiten der Anlage darm]-CEL- rechnung. AuBerdem gehen die Fehler- der ,Beitrdge zur Technologie der Pro-
l LATRON 8205: quoten spiirbar zuriick. jektierung”. 159 Seiten, 40 Bilder, 39 Ta-
] 5 — Projektierung von Abwassernetzen Als Mittelwert einer Jahresanalyse erga- feln, 39 Lit.-Ang.
(vgl. Schema im Bild 4) ben sich 12 eingesparte manuelle Ar- (3] Wille, W.: Automatengestiitztes Pro-
— Projektierung von Heizungs- und Liif-  pejtsstunden je Stunde Laufzeit der An- jektieren. Berlin: VEB Verlag fiir Bau-
. i — - - tungsanlagen (vgl. Schema im Bild 5) lage 8205. wesen, Heft 9/10 der ,Beitrdge zur Tech-
1 ‘3 | L — Berechnung und Dimensionierung von  Der Gewinn je Stunde eingesparter ma- nologie der Projektierung” (in Vorberei-
1 CcG / 100 1 | cG /107 l Stabtragwerken _ nueller Arbeit betrug 5,42 M, bei 12 ein-  tung).
L‘,! Warmebedarf B Kiihllast | — Projektierung des bautechnischen Aus- gesparten Stunden sind das 65,04 M je
l ] | baus Stunde Laufzeit der Anlage 8205.
e ——— ; ——— — Bauwirtschaftliche Berechnungen Die maschinengestiitzte Projektierung ist
| j W (Mengen-, Preisermittiungen, Leistungs-  qlso durchaus in der Lage, sowohl die
1 ‘ beschreibungen, Stiicklisten usw.) Projektierungskapazitt zu vergréBern
‘ — Planung und Abrechnung der Projek- s quch die Qualitét der baulichen Ls-
- | Z S4 - —_— ~ tierungsleistungen. sungen spiirbar zu verbessern. Amortisa-  Lichtpausmaschinen
| “ ‘ ; tionszeiten von 2 bis 3 Jahren sind nach aus der Ungarischen Volksrepublik
1 | CG /101 il cG /102 ) 4. Okonomischer Nutzen den bisherigen Erfahrungen keinesfalls Unter Bezugnahme auf den Artikel in
| ! Zweirohrheizung h Heizkorper Strahlplatten Laftung Elektronische Rechenanlagen sind im Be-  Ausnahmen. NTB 1/71, Seiten 31 und 32, ist zu er-
| U | n triebsbtlldget stets ein ansehnlicher Po- gdnzen, dO.B die Produkti?n der I..icht-
— ‘ — —— — | - e sten.. Die ItJ.ufende Kontrolle und Analy- 5, Zusammenfassung pausmaschine BA 103' bei |F5V einge-
‘ ‘ ‘ sen ihres Einsatzes verdienen daher be-  Der Beitrag beschreibt die Anwendung stellt wurde. Es erfolgt jetzt bei der Stan-
\ | ‘ sondere Aufmerksamkeit. der Anlage d&rm]-CELLATRON 8205 als dardmaschine ausschlieBlich die Liefe- i
‘ | Der Nutzen stellt sich auf verschiedenen technisches Projektierungsmittel im Bau- rung des Modells BA 130, bezeichnet
’ — ‘ .4 Ebenen ein, von denen hier nur einige wesen. Schwerpunkte ihres effektiven auch als AMOCOP AUTOMATIC 1000.
'1 1 i 1 erortert werden sollen: Einsatzes sind: Diese Maschine arbeitet wie ihre Vor-
| “ ]x CF /159 ‘ — Fehlerkorrekturen von Primdardaten génger mit Ammoniak als Entwickler.
“:‘ Leistungsverzeichnis %“ Leistungsverzeichnis 4.1. Qualitétsverbesserung der — Primdrdatenverdichtung fir die ma-
H | f Bauproduktion schinelle Weiterverarbeitung mit mittle-  Technische Daten
L I i ‘ Maschinengestiitztes Projektieren gestat-  ren und groBen Datenverarbeitungsanla-  Arbeitsbreite : 1000 mm |
! tet erstmalig in der Geschichte der Pro- gen Geschwindigkeit: 70...500 m'h
! jektierung die langfristige Zielstellung — Einsatz in technologischen Linien einer  Quecksilberdampflampe: 3000 W
il einer durchgdngigen Optimierung der technikgestiitzten Projektierung in Ver-  Entwicklung: Ammoniak
| H Entwurfsldsungen mit Hilfe von Optimie-  bindung mit Foto-, Repro- und anderer Kapazitdt
1 I [ rungsalgorithmen und Variantenverglei-  Rechentechnik des Saugltifters: 450 m3/h
; i! ‘ ol Beudasten | Foto-Baukasten - chen. Die Erfassung dieses Hauptnut- — Entscheidungshilfe im Projektierungs-  Lénge: 1455 mm
il Luftung zens entzieht sich der prazisen Berech- prozeB im Dialog mit dem Projektanten Breite: 697 mm
I ! fl | nung, jedoch liegen bereits zahlreiche — Heranfiihren des Projektanten an die Hohe: 1246 mm
f f | Beispiele manueller und maschinenge- elektronische Informationsverarbeitung. Masse: 350 kg
AN stiitzter Parallelprojektierungen vor. Sie  Die Rechenanlage hat sich im Projektie-  Arbeitsfldche: 10,5 m*
,‘ weisen ein statistisches Mittel von etwa 5 rungsbetrieb vielfdltig bewdhrt. Sie ist NTB 1875 ‘
|
' 104 NTB 16 (1972) Heft 4 NTB 16 (1972) Heft 4 105 ‘

|
‘f




Bild 1. Rechnung fiir den Kunden
Bild 2. Statistik (Ausschnitt)

Fakturierung und Gewinnberechnung Bild 3. DatenfluBplan

; in einem schwedischen Speziallaboratorium
| fiir Schmalfilm

Ukonom B. Lundquist und Okonom M. Sinnhéfer, Stockholm

] : 3 - - eine Sortimentserweiterung. Die Faktu-
1 1. Einleitung : g | rierung beginnt mit der Nullkontrolle,
Wie aus den schonvorherverdffentlichten welche die einzelnen Kernspeicher auf
Beitrdgen tiber den Einsatz von Abrech- Null stellt. Danach erfolgt hinter der
nungsautomaten mit Zusatzspeicher in ] FOR 84 Nullkontrolle die Eingabe des Rabattsat-
Schweden ersichtlich ist, bedient sich ein zes in einen Kernspeicher fiir den Kun-
immer groBer werdender Anwenderkreis ¢ — s y | den. Dies erfolgt nichtschreibend. Mit
. Auftrags- |- Auftrags- / / . .
| dieser Automaten (1) und [2). Mit seinen bé‘stg‘},gs bes{afgu{ /Ware / dem Anruf der Artikelnummer wird
| 600 Speicherpldtzen, die numerisch und < ; ] ; WV@"? \ foKOP'ﬁ_j\ szc:a‘/ gleichzeitig durch Registerwahl der Anruf
:2 alphanumerisch gestaltet werden kén- . > [ ) == - des jeweiligen Zusatzspeicherplatzes
{ nen, bietet der Abrechnungsautomat ‘ hervorgerufen, der folgende Angaben er-
d=r]-SOEMTRON 382 mit Zusatzspei- 5 ‘ } halt:
| cher Klein- und Mittelbetrieben die Mog- 3 ‘ ; : — ] = - J“'{ Text Materialpreis Verkaufspreis | Menge Summe
f lichkeit, eine Vielfalt ihrer Abrechnungen ; ; : i i
| . . : ; ; [ Die Artikelbezeichnung wird automatisch
{ schnell und sicher durchzufiihren. Durch | [ L ) i )
i . . i . g w \ mit einer Schreibgeschwindigkeit von 15
| die hohe Speicheranzahl haben sie die ‘ 1 Zeich b Der danach fol
‘ i - . < . Der -
i Méglichkeit, einzelne Prozesse ihrer Be- - & cienen ausgege ?n )
(i ; : " ; EMTRON T e gende Materialpreis wird auf der Faktur
! triebswirtschaft selbst zu (iberwachen. . %\Q\ '\ Bestatigter : ; .
£ ATT BETAEAK : 382" \);\}7, | Auftrag — Laboratoriu, nicht ausgegeben, sondern kommt spd-
2. Istzustand 1 po— ] — ter in der Statistik zur Anwendung. Es er-
Eine Stockholmer Kopieranstalt fiir Filme - \ Y folgt die Ausschreibung d?S Verkcu.fs-
erledigte ihre Fakturierung und Statistik ‘ | preises, danach steuert die Maschine
(nach Anzahl und Nettobetrdgen) manu- s d automatisch in die Spalte Menge durch
ell durch den Einsatz von Rechen- und "'; L e L ! : fimt Koot | 7 ‘ Wagenriicklauf  ohne  Zeilenschaltung
i i i | | und Tabulatorbetétigung. Mit der Ein-
Schrenbmaschmen.ﬂ De“r 'Umfcmg fﬂer 00 FRAMK D8 SVV REV 7,5M 1,75 9,00 15 85 64 75,59 e o M o Muter erflean de
| Rechnungen betrégt tdglich 120 Stiick, 01 FRAMK S8 SVV REV 15M 1,75 9,00 311 1773 1229 69,32 gabe der engehL;n : ! % 5
. B 02 FRAMK SINGELB SVV REV  1.75 9,00 78 321 184 2 h automatisch die Errechnung der Ge-
‘ damit waren mehrere Arbeitskrafte be- 03 FRAMK DSUPERB SVV REV 7,50 34,80 e o isch Tgb I
schaftigt. Die statistischen Aufgaben wur- 84 :gzm ;g gw ggg 0,25 0,96 711 517 339 65,57 W | samtmeter, ein automatischer Tabulator-
den auf Grund von Zeitmangel in perio- 8; ng\m 132 EE{QS{}E Eg.’f" g:ig 2§:g§ 1 ::: Z'; 1;0 1'37.;46 ! sprungdubeir3 d;n P:l::eurz(:,‘jl;p‘l::kr;eﬁc:r;
i 4 aBi _ M A i 2 1508 nung der Bruttosu ‘
: dlsc'f'1en Abstdnden unregelmdBig durch 08 FRAMK 16 EKTACHR EF 0:85 2,15 1084 1683 762 45,28 - G stostsr mal Vsrmfopnes)
. gefiihrt. 09 FRAMK 16 EASTM COL NEG 0,85 2,15 a von esamimeter prets/.
' 10 TILLAGG FORCERAD FRAMK 0,00 50,00 310 310 100,00 ‘ Die Ausschreibung des Komplements-
o 11 TILLAGG FORCERAD FRAMK 0,00 106% | : :
3. Lésungsweg 13 KOPIA 88-88 SVV REV 0,35 2,50 450 738 580 78,59 ‘ werts zu 100 Prozent und die Ausschrei-
! 9. ; 14 KOPIA DB-D8 SVV REV 0,35 2,50 76 134 10 8 ‘ - -Betr |
‘ 3.1 Maschlnenousstattu.ng 15 KOPIA DB-88 SVV REV 1:00 4:95 7 79,85 , | ‘ bung des Netto-Kronen Ben'ags erfolgen
In Anwendung wurde ein Abrechnungs- 16 KOPIA sg:ns SVYV REV 1,00 4,95 ‘ automatisch. Im Zusatzspeicherplatz 95
] ; LA D8 SV v 3 ) . : .
: automat darm]-SOEMTRON 382 mit Zu- ;g l}égf’lA }5_33 Syx §Ev g:gg 2:28 ‘2'2 152 1.}; gg:;g ‘ ‘ befinden sich die Zahlungsbedingungen
| satzspeicher ASB 600 gebracht. Der Zu- 19 KOPIA $8.88 FARG REV 0,95 3,20 3469 7952 4656 58,55 ; ‘ des Kunden, die ebenfalls automatisch
] . . . 20 KOPIA D8-D8 FARG REV 0,05 3,20 2238 5106 2980 58136 ‘ | .
‘ satzspeicher, der durch einen Briicken- 51 KOP|A DB-S8 F;RG REV 1,10 5,65 316 1274 926  72.68 nach Aussteuerung ausgeschrieben wer-
| lei & 1i i i 22 KOPIA S8-D8 FARG REV 1,10 65 « — g 1
| stecker l’elcht v.fercmde.rllch. ist, wurd:s in 23 KOPIA 16-D8 FARG AMAT 0,95 2233 88 316 232 73,42 den. Nach Abruf der Zwischensumme er
100 Speicherplédtze mit einer Wortlénge 24 KOPIA 16-D8 F§RG KOP 1 0,95 5,65 folgt der Anruf des Speicherplatzes 99,
' von 48 Zeichen aufgeteilt. Diese 48 Zei- gz :ég:':;g‘;g? :égBKggRg 8:3? z:gg der eine automatische Mehrwertsteuer-
| chen werden in 40 alphanumerischen gg :égg:: }g--gg Eégg 23371 g,gg g,gg 833 3104 2313 74,52 berechnung (Moms) durchfiihrt.
i und 8 (= 11) numerischen Zeichen pro- 29 KOPIA 16-58 FARG KOP 2 0:95 4:80 540 1814 1301 71,72 o
grammiert. Fiir die Gewinnabrechnung, g? ﬁgngz ;}ﬁgg ;g:og gés(‘ ?.gg 3-28 3.3. Statistik
die in Prozenten fiir jeden einzelnen Ar- 32 MASTER FARG 16-88 REV 1:95 8,60 An die Statistik werden folgende Anfor-
i i i i i 33 MASSKOP IERING DB REV 0,95 1,95 derungen gestellt, die automatisch erfol-
tikel erfolgt, ist die Maschine mit der 32 MASSKOPIERING S8 REV 0:98 193 | geng ;
‘ Funktion Division ausgestattet. AuBer- 35 INTERNEG FARG 16-D8 2,95 8,60 gen sollen: 1
o NEC af ’ .
} dem besitzt die Maschine automatische ;9, ::ﬂ;g.\jxﬁg Eﬁgg ;g"“" 12:3; g'gg — Textschreibung
‘.‘ Tabulatorfunktionen und automatische gg ﬁg?:z ]‘2 E;‘;l}?? ggz KoP1 8,59‘ 4:2? — Ausschreibung der Materialkosten
[ ,\i Summenschreibung. Acht Kernspeicher 40 KOPIA D8 FARG POS 0:28 ;:5(1 | Statistik | Buch- | — Ausschreibung des Verkaufspreises
I | und das Datumwerk vervollsténdigen die 1:1 ﬁgpé,,;o;{ F%’éiGPSSSUB 9),:?) ?,?2 M i - b haltung ‘ — Ausschreibung der gesamten Faktu-
‘| | Speicherméglichkeiten, Fiir die statisti- 43 !'.’!ASSKOF"FI\PE POS S8 0125 1.16 } ‘ ' renanzahl
. . . 44 ARBETSKOP,16 SVV REV 65 1,95 — i -
wg sche Auswertung besitzt die Maschine (& }?OPIA 1{" SVV REV ANAT 0,65 'l'?f) i8 40 28 70,00 ! Ausschrelb.ung der gesamten Faktu ‘
{ eine logische Entscheidung. - 46 KOPIA 16 SVV REV KOP 1 0,65 3,25 131 213 71,48 rensummen in Kronen, gerundet auf
| 47 KOPIA 16 SVV REV KOP 2 0,65 2,65 ] ’
| 48 KOPIA 16 SVV POSITIV 0,65 1,35 101 124 58 46,77 volle Kronen I
3.2. Fakturierung 49 KOPIA 16 SVV MET,KALY 0,50 1,35 — Ausschreibung des Gewinns in Kro-

platze. Die restlichen sind Reserve fiir
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Benutzt werden 95 der 100 Speicher- nen ‘
|
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Bild 4. Elektronischer Abrechnungsauto-
mat daro]-SOEMTRON 382 mit Zusatz-
speicher

Bild 5. Zusatztastatur des Abrechnungs-
automaten

108

— Ausschreibung des Gewinns je Ariikel
in Prozent.

Mit dem Start fiir die erste Artikelzeile
erfolgt in automatischer Textschreibung
die Ausgabe der Materialkosten und
Verkaufspreise, wobei danach ein auto-
matischer Wagenricklauf erfolgt und die
automatische  Tabulatorfunktion  zur
Spalte ,Anzahl”. Danach erfolgt die Aus-
schreibung des gerundeten Gesamtprei-
ses in Kronen, wobei die Rundung schon
bei der Faktur erfolgte. Mit der Multipli-
kation von Anzahl mit Materialkosten
und automatischer Rundung erfolgt die
Subtraktion vom Verkaufspreis gesamt.
Das ergibt den Gewinn in Kronen, der
ausgeschrieben und dividiert wird mit
dem Gesamtverkaufspreis. Es erfolgt die
automatische Ausschreibung des Ge-
winns der einzelnen Artikel in Prozent.
Lin automatischer Wagenriicklauf bringt
die ndchste Zeile, wobei die Maschine
nach dem Artikel 95 automatisch ab-
schaltet.

4, SchluBbemerkungen
Der Einsatz dieser Maschine brachte
dem Anwender groBe Vorteile in der Be-
triebsorganisation. Durch eine Bedie-
nungskraft 18st er seine gesamte Faktu-
rierung und erhdlt téglich einen Uber-
blick tber die Entwicklung seines Be-
triebs. Die Ldschung der Speicher er-
folgt an jedem letzten Tag des Monats.
NTB 1855
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Numerische und alphanumerische Tastaturen

Teil 2

Dr.-Ing. L. Béhme, Sektion Elektronik-Technologie und Feingeriitetechnik der TU Dresden

(Fortsetzung aus NTB 16 (1972) Heft 3,
Seiten 74 bis 79)

4.2. Alphanumerische Tastaturen

AuBer den Dezimalziffern enthalten
alphanumerische Zeichenfolgen minde-
stens ein Alphabet, zahlreiche Inter-
punktions-, Verkniipfungs- und Sonder-
zeichen sowie Funktionssteuersignale.
Alphanumerische Tastenfelder weisen
demnach weit mehr Tasten als eine Zeh-
ner- oder Lochertastatur auf, sollen trotz-
dem aber fiir fliissiges Schreiben schnel-
ler anschlagbar sein als diese. Das
Erreichen dieser Zielstellung ist mit einer
etwa 100jdhrigen Geschichte der Schreib-
tastaturen verbunden (Bild 9 und Tafel
1), auf die hier nicht ndher eingegangen
werden kann. Es sei jedoch hervorgeho-
ben:

a) Schon 1888 entstanden in den USA
die typischen Merkmale des allgemein
eingefiihrten  vierreihigen ~ Universal-
tastenfelds der Schreibmaschine  fiir
lateinische Buchstaben. Weder fiir die
englische noch die deutsche Sprache ent-
spricht die Belegung der Tasten bei
festem Fingersatz zum Blindtasten den
Buchstabenhdufigkeiten. Fiir deutsche
Texte {ibernehmen die Finger der linken
Hand 60 Prozent, der rechten Hand 40
Prozent aller Anschldge. Die Daumen
sind unterbelastet, die kleinen Finger bei
schwergehendem Umschalter (iberbela-
stet.

b) Nahezu alle Fabrikate strebten an,
GroB- und Kleinbuchstaben iiber eine
einzige Tastatur zum Abdruck zu brin-
gen. Je nach Druckmechanismus wurde
das Tastenfeld ein- oder mehrfach be-
legt. Die doppelte Belegung mit 44...
48 Schreibtasten in vier Reihen mit ma-
ximal 96 Schriftzeichen hat sich aus be-
dienungstechnischen Griinden interna-
tional durchgesetzt.

c) AuBer in Schreibmaschinen werden
alphanumerische Tastenfelder in zuneh-
mendem MaBe auch in elektromechani-
schen und elektronischen Gerdten der
Nachrichten- und Datentechnik einge-
setzt (siehe Abschnitt 2). Mit ihnen miis-
sen dort oft international standardisierte
Positionskodes, z. B. der 1SO-7-bit-Kode
nach (6] oder der CCITT-Kode Nr. 2 nach
Bild 12c, erzeugt werden, deren Zei-
chenvorrat  jlingsten  internationalen
Standard-Empfehlungen zufolge direkt
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den Tasten zugeordnet wurde (Bild 11).
d) Die zehn Dezimalziffern sind meist
ohne, selten mit Umschaltung anschlag-
bar und stets in einem streng abgrenz-
baren Teilbereich des Tastenfelds sy-
stematisch angeordnet. Fiir die Ziffern 0,
1 und 4 kénnen die Buchstaben O, | oder
| und u (russisch ,tscha”) stehen (Bilder
9¢, d und e sowie 12c). Bei tiberwiegend
numerischen Arbeiten empfehlen inter-
nationale Standards die Ergdnzung der
Schreibtastatur durch eine Zehnertasta-
tur nach Bild 11.

e) Nationalsprachlich typische Buchsta-
ben (wie f/ und Umlaute im deutschen
Sprachgebiet) oder Sonderzeichen be-
stimmter Fachgebiete (wie mathemati-
sche Zeichen in der Rechen- und Pro-
grammierungstechnik) lassen sich bei un-
verénderter Tastenbelegung fiir den all-
gemeinen Alphateil nach den Bildern 10
und 11 den maximal acht Tasten 39, 40,
42, 43, 45...48 zuordnen. Fir Tastatu-
ren zum Erzeugen des 5-bit-Kodes nach
Bild 12 sind diese Moglichkeiten nicht
gegeben.

f) Die Forderung, ein Tastenfeld fiir
mehr als zwei verschiedene Alphabete
(unterschiedliche  Schriftstile, -gréBen
oder -arten) zu verwenden, ist im in-
ternationalen  Nachrichtenverkehr, bei
Sprachiibersetzungsarbeiten  usw. ge-
rechtfertigt. Sie wird praktisch realisiert
durch

— mehrfache Belegung des Tastenfelds
und Kodes sowie entsprechende Um-
schaltungen oder

— VergréBerung bzw. Mehrfachanord-
nung des Tastenfelds (z. B. Zwillings-
schreibmaschinen mit zwei vollsténdigen
Maschinen, die auf einen gemeinsamen
Wagen schreiben, oder Tastenbrett fiir
Setzmaschinen mit nahezu 300 Tasten
in sechs Universaltastenfeldern unter-
schiedlicher Farbgebung). Welche Kom-
promisse im Tastenfeld die Beschrankun-
gen des 5-bit-Kodes in der Telegrafie
bereits bei zwei unterschiedlichen Alpha-
beten und doppelter Umschaltung nach
sich ziehen, lassen die Bilder 12a und
12b erkennen.

g) Das Auslésen von Silben, Wdrtern
und Kurztexten ist iiber Tastenfelder
prinzipiell moglich und wurde erprobt,
bringt aber keine echte Leistungssteige-
rung mit sich (1].

Zusammenfassend muB man feststellen,
daB das international standardisierte,
vierreihige Universaltastenfeld trotz ge-
wisser Mangel und héufiger Anderungs-
versuche ((1], (13) und Abschnitt 4.3.)
nur zu verdrdngen ware, wenn eine be-
dienungstechnisch wesentlich glinstigere
Lésung die notwendigen Verdnderungen
bei Ausbildung und Einsatz der Bedie-
nungskrdfte sowie bei Produktion und
Kundendienst dieser neuen Tastaturform
rechtfertigen wiirde.

4.3. Neue Tastaturformen

Die im Bild 13 nach (2] und [12] darge-
stellten Halbtastaturen beruhen auf der
international standardisierten Belegung
des Universaltastenfelds. Es wird jedoch
konsequent davon ausgegangen, daf
zwischen den Tasten und dem zu steu-
ernden Gerdt keine starre mechanische,
sondern eine flexible elektrische Verbin-
dung besteht. Somit 1aBt sich die natiir-
liche, d. h. ermtidungsarme Arm-, Hand-
und Fingerhaltung der Bedienungsper-
sonen als GestaltungsmaBstab  zu-
grunde legen. Es entstanden zwei nahezu
symmetrische, muldenférmige Halbtasta-
turen, deren Lage individuell anpas-
sungsféhig ist. Zwischenraum, Zeilen-
schaltung oder dhnliche Funktionen wer-
den mit beiden Daumen ausgeldst, die
Handballen ruhen auf einer Auflagefla-
che, die Fingerwege betragen maximal
20 oder 42 mm, die Muldenform gewdhr-
leistet volle Kraftwirkung der Finger, ein
volliges Umlernen ist nicht erforderlich.

Von anderen Gesichtspunkten wird bei
dem im Bild 14 nach (13]) dargestellten
Tastenfeld ausgegangen: Den zehn Fin-
gern und beiden Handballen sind insge-
samt 13 Tasten zugeordnet, die fiir rein
numerische Zeichenfolgen einzeln, fiir
alphanumerische und  Sonderzeichen,
Silben, Wérter, Satze und Befehle aber
in Kombination angeschlagen werden
sollen. Speicherméglichkeiten werden in
vollem Umfang in die Lésung einbezo-
gen. Kombiniert man die Tasten 1 bis 9
und wendet man in Verbindung mit den
Tasten ,U“ und ,Z“ eine doppelte Um-
schaltung, also dreifache Belegung, an,
so erhdlt man 3 - (29+1 — 2) = 3066
Kombinationen, von denen praktisch nur
ein Teil belegt werden miiBte. Auf klein-
stem Raum kénnte also ein Vielfaches
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]‘ Bild 9. Zur historischen Entwicklung von
| Tastenfeldern (Erlduterungen siehe Ta-
’ fel 1)
1 — Leertaste fiir ,Zwischenraum” ’
2 — Umschalter (z. T. zwei- und dreifach
i mit Feststeller)
: 3 — Riicktaste
|
) der Einzelanschlagtastaturen eingege-
; _2:5 ,§’ ben werden, falls die Bedienungskraft
| ';j Eg die ausgewdhlten Kombinationen be-
s £ herrscht.
‘ alglg|s|2|3]|8 & Die jiingste Patentliteratur enthalt zahl-
g reiche Anderungsvorschldge, deren Ziel-
Z stellungen hier nur angedeutet werden
c _':% © | kénnen: Senken der Tastenkrdfte, -wege,
= EN des Gerduschpegels und VerschleiBes, :
5 AR b rascher Wechsel der Tastenfeldbelegung ¢
2 und Kodierungen, bequemer Tasten- und
B Bl Rl I Rl g Tastenhebelaustausch, Tastensperren k
zum Verhindern von Fehlbedienung, An- l
passen des Arbeitsrhythmus beim ra-
i § 1 j’r _T_ _T_ i :’L schen Tastenanschlag an die Arbeits-
Slalslslslsls - geschwindigkeit zu langsamer elektro-
o mechanischer Baugruppen durch kurzzei-
] tige Zwischenspeicherung weniger Zei-
< chen, Auslésen von Mehrfachanschldagen,
o H Silben und Zeichenfolgen durch einma-
gm clelelelele % lige Tastenbedienung usw. Die meisten
3 é g ;5 :g é .‘é .% Losungen miissen in direktem Zusam-
a menhang mit dem zu steuernden Gerdt
L é’, 3 gesehen werden.
l e
l 5 . 5 <l 5. Einige bedienungstechnische Aspekte
it el e Fiir Zehnertastaturen und Schreibmaschi-
cle
) ‘é o § nen liegen seit Jahren Einsatzerfahrun-
el . g gen vor, die Zahlenangaben zur Bedie-
:—; -5 ) nungssicherheit und Geschwindigkeit zu-
3 . - ‘g‘ é lassen. Die Zahlenangaben sind Durch-
| : 5 Slo|gE schnittswerte und missen individuell
) 2 G 5 g ‘: g nicht zutreffen, weil sie von einer Viel-
| 5 g slzlgls) 3 ols|™ zahl Faktoren abhdngen ((2], (4) und
| g S|=2(ef=2]2|e - ;g E " Tafel 2). Rechnet man diese Werte for-
i ® gLl mal etwas um, so stellt sich heraus, daB
! ] . .g E, o die Bedienungskraft an der
‘ § £ RN RRAE 5l g — Zehnertastatur jedes 30. bis 200. Zei-
| p g ARNHEHEBE @ chen bzw. einmal in 5 bis 35 Sekunden
j % . g — Schreibtastatur jedes 200. bis 2 000.
| I 3 © o Zeichen bzw. einmal in 25 bis 400 Se-
| o _ o
“ 5 b kunden
g é . g fehlerhaft anschlagt. Dabei ist zu be-
N <= ?, 5 denken, daB Dauerleistungen von etwa
S = 5 212 < — 10000 und mehr Anschlégen je Stunde
. s = P P E’ c _g bei Zehnertastaturen
| 3 é = Z 8 als £ é — 20000 und mehr Anschldgen je Stunde
| B 'F; s iz é § o 8|5 bei Schreibtastaturen
Yl g § e . -% g _g erbracht werden. Bei Tastaturen, die tdg-
| £13 el |® _é '§ € 3 f lich 5 Stunden lang mit durchschnittlich
A 2l e HAREEE g é <|= etwa 5 Anschlégen/s betrieben werden,
1 .% o S S s il e kommen demnach bereits nach 500 Stun-
i < 2 5|32
| < R den oder etwa 5 Monaten 107 Anschldge
:f : g é é zustande. Haufig benutzte Tasten lber-
) K] é £ E nehmen 10 Prozent und mehr aller An-
‘ Slalolololoslolol®BlIRISTA schldge, so daB eine einzige Taste in
I
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Bild 10. Alphanumerisches deutsches Ta-
stenfeld fir hand- und elektromecha-
nisch betriebene Schreibmaschinen nach
TGL 6990

1 — Leertaste fir ,Zwischenraum”

2 — Umschalter und Feststeller

3 — Randloser

4 — beliebige Belegung fiir Tasten 45, 46
5 — Riicktaste

Nur bei elektromechanischem Antrieb:

6 — Wagenriicklauftaste

7 — Tabuliertaste

8 — Dauerleertaste

9 — Zeilenschaltung ohne Wagenriicklauf

Bild 11. Zur internationalen Standardi-
sierung empfohlenes Tastenfeld

1 — Flache fiir hdufig benutzte Funk-
tionstasten bzw. Steuersignale

2 — Fldache flir weitere Funktionstasten

3 — Umschalter und Feststeller

4 — Leertaste fiir ,Zwischenraum"

weniger als einem halben Jahr 10¢ Be-
tatigungen aufnehmen ‘imuf.

Diese Zahl wird aber nicht von jedem
Mikroschalter-Hersteller in Form zulés-
siger Schaltspiele, Lebensdauer oder dgl.
garantiert. Gegeniiber der rein mechani-
schen Tastatur, die oft jahrelang ohne
jede Wartung stérungsfrei betrieben
wird, zwingt der erhéhte Bedienungs-
komfort moderner Tastaturen mit mecha-
nisch-elektrischen Wandlern auch zur Be-
riicksichtigung eines erhéhten Wartungs-
aufwands. NTB 1836, Ende
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1) — Belegung entweder fiir national-
sprachliche Besonderheiten oder fiir Be-
Jange der EDV und Rechentechnik

Bild 12. Tastenfeld mit kyrillischen Buch-
staben

a) Schreibmaschinentastatur nach GOST
6431—-52

NTB 16 (1972) Heft 4

b) Fernschreibertastatur des RFT-Blatt-
schreibers T 63 — SU 12

c) Belegung des CCITT-Codes Nr. 2

) Nur innerhalb der UdSSR

?) auch ,Klingel"

3) kombiniertes Druckzeichen fiir Buch-
staben ,u" und Ziffer ,4"

Bild 13. Tastenfeld

1 — Auflage fiir Handballen

2 — Tasten fir Daumen

3 — Grundtasten

Bild 14. 10-Finger-Tastenfeld nach [13)
1 — Tasten fiir Handballen

2 — Tasten fir Daumen

[12) DAS 1279 693: In zwei spiegelbild-
liche Felder unterteilte Normentastatur
... Auslegeschrift vom 10. 10. 1968.

[13) DWP 65573: 10-Finger-Tastenfeld.
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Goldene Zeiten

Von insgesamt 513 auf der Leipziger
Friihjahrsmesse 1972 zur Medaillenver-
leihung vorgeschlagenen in- und ausldan-
dischen Erzeugnissen erhielten 150 nach
sorgfdltiger Priifung ihres wissenschaft-
lich-technischen Standes und ihrer Qua-
litait Goldmedaillen und Diplome durch
das Deutsche Amt fiir MeBwesen und
Warenpriifung sowie das Leipziger
Messeamt. Unter den ausgezeichneten
Erzeugnissen befanden sich die elektro-
nische Datenverarbeitungsanlage RO-
BOTRON 21 (Hersteller: VEB KOMBINAT
ROBOTRON) und der Schnelldrucker
daro]-SOEMTRON 478 (Hersteller: VEB
Kombinat ZENTRONIK).

Der Schnelldrucker hatte bereits auf der
XXIV. Internationalen Messe in Plovdiv
eine Goldmedaille erhalten.

Ebenfalls vor der Leipziger Frihjahrs-
messe hatte das Dokumator-Aufnahme-
gerdt DA 7 (Hersteller: VEB Carl Zeiss
Jena) auf der Reprographie-Ausstellung
1972 in Prag eine Goldmedaille erhalten,
und zwar die erste Goldmedaille, die fiir
Gerdate der Mikrotechnik  vergeben
wurde. NTB 1877
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Brasilien - groBter Abnehmer
von dard] - Erzeugnissen in Lateinamerika

Ing. H.-P. Giess und Dipl.-Tk. R, Schramm, Séo Paulo

1. Marktanteil von daro]-Erzeugnissen
dara)-Erzeugnisse haben in vielen Ldn-
dern der Weli einen guten Namen. So
auch in Brasilien.

Brasilien, das groBte Land in Stidame-
rika, hat eine stdndig steigende Nach-
frage nach preiswerten, aber zugleich
auch leistungsstarken Datenerfassungs-
und Datenverarbeitungsanlagen sowie
Schreibtechnik.

Obwohl Brasilien jahrlich bereits etwa
225000 Schreibmaschinen und etwa
50 500 Rechenmaschinen fiir den eigenen
Bedarf und den Export nach anderen
slidamerikanischen Lédndern produziert,
werden groBe Stlickzahlen von Schreib-
maschinen, Anlagen der Buchungs- und
Fakturiertechnik sowie EDVA importiert.
Einen groBen Anteil an diesem Import
nehmen auch die Erzeugnisse des VEB
Kombinat ZENTRONIK ein. Allein im
Jahre 1970 wurden Hunderte Buchungs-
und Abrechnungsautomaten der Marken
d=rn]-ASCOTA und  d=ma]-SOEMTRON
importiert. Das entspricht auf die-
sem Sektor einem guten Marktanteil. Im
gleichen Jahr wurde eine groBe Anzahl
Schreibmaschinen d&m]-OPTIMA  und
daro]-ERIKA importiert.

1971 zeigte sich ein noch glinstigeres
Bild.

2. Langjdhrige Traditionen
dar]-Erzeugnisse,  insbesondere  die
Marke d&m]-ASCOTA, haben eine annd-
hernd 20jahrige Tradition auf dem bra-
silianischen Markt. Grundlage dieser Er-
folge sind die gute Qualitdt der darm]-
ASCOTA-Erzeugnisse, ein schnell funk-
tionierender Kundendienst und eine
exakte Anwender- und Kundenberatung.
Die Firma CIMPRO, die im Dezember
1971 ihr 10jGhriges Bestehen feierte, hat
daran einen groBen Anteil. Acht Filialen
und elf Mechanikerstiitzpunkte, die in
den industriell gut entwickelten Staaten
des Stidens und Ostens Brasiliens sowie
in den Nordstaaten bis hin nach Belém
am Amazonas liegen, sichern die techni-
sche und anwendungstechnische Betreu-
ung der darg]-Erzeugnisse.

In SGo Paulo, dem Zentrum der indu-
striellen Tatigkeit und dem Hauptsitz der
Firma CIMPRO, errichtete die General-
vertretung im Jahre 1971 eine Werkstatt
sowie ein Ausbildungszentrum, das in
Stidamerika ohne Beispiel ist.
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Unterstiitzt wird die Tatigkeit der Firma
CIMPRO durch eine Gruppe in Sdo
Paulo fest stationierter Kundendienst-
techniker und Organisatoren der Herstel-
lerwerke.

3. Bedeutende Kunden

Maschinen des VEB Kombinat ZENTRO-
NIK sind in allen Bereichen der Wirt-
schaft, Verwaltung und der Behdrden
Brasiliens eingesetzt.

Zu den groBen Kunden von darm]-AS-
COTA-Maschinen gehért die Caixa Eco-
nomica Estadual de Sdo Paulo, die in
den letzten Jahren viele Buchungsauto-
maten darm]-ASCOTA 170 kaufte. Diese
Automaten sind sowohl in den Zentralen
und Agenturen der Stadt Sdo Paulo ein-
gesetzt als auch im weitverzweigten Fi-
lialnetz im Landesinneren des Staates
Sdo Paulo, wo sie trotz tropischer Bedin-
gungen zur Zufriedenheit des Kunden ar-
beiten.

— Das Ministerium fiir Erziehung und
Kultur riistete Universitdten in allen Bun-
desstaaten Brasiliens zum Zwecke der
Ausbildung  mit  darm]-ASCOTA-Bu-
chungsautomaten und  darg]-SOEM-
TRON-Abrechnungsautomaten aus.

— Buchungsautomaten darg]-ASCOTA
170 mit Lochbandausgabe sind im Mini-
sterium fir Finanzen im Staate Sdo
Paulo installiert.

— Die staatliche Versicherungsgesell-
schaft INPS (Instituto Nacional de Pre-
vidéncia Social) kaufte in den vergange-
nen zwei Jahren Schreibmaschinen des
Modells dara]-OPTIMA und setzte sie in
Hunderten von Zweigstellen ein.

— In jlngster Zeit entschied sich die
Caixa Econémica Estadual do Rio
Grande do Sul in Porto Alegre nach einer
Ausschreibung fiir den Kauf von Daten-
erfassungsanlagen darm]-ASCOTA 1353
mit Lochbandausgabe. In 15 Filialen die-
cer Sparkasse in Porto Alegre arbeiten
bereits seit Jahren Buchungsautomaten
dam]-ASCOTA 170, die teilweise mit
Lochbandausgabe oder elektronischem
Multipliziergerdt TM 20 ausgestattet
sind.

— Die Caixa Econémica Federal des
Staates Rio Grande do Sul, die iiber 45
Filialen verfiigt, arbeitet ebenfalls seit
Jahren mit Buchungsautomaten dara)-
ASCOTA 170.

— Zur vollsten Zufriedenheit arbeiten
auch die gleichen Automaten der Caixa
Econdmica Federal des Staates Espirito
Santo.

4, Messen und Ausstellungen
Zur Bearbeitung des Marktes und zu sei-
ner stdndigen Erweiterung werden durch
die Biiromaschinen-Export GmbH und
durch die Firma CIMPRO gemeinsam
verschiedene Messen und Ausstellungen
mit darm]-Erzeugnissen beschickt, De-
monstrationen organisiert und individu-
elle Kundenvorfiihrungen arrangiert.
Hohepunkte dieser Tétigkeit waren im
Jahre 1971 Ausstellungen aus AnlaB des
Nationalen Bankenkongresses in Brasi-
lia, des Kongresses fiir Datenverarbei-
tung in Sdo Paulo, Demonstrationen fiir
die Caixa Econémica in Pérto Alegre so-
wie fiir ein Hittenwerk in Rio de Janeiro.
Dabei wurden ausschlieBlich Anlagen
der neuen Technik vorgestellt, die leb-
haftes Interesse bei den potentiellen
Kunden hervorriefen und gute Absatz-
chancen fiir die Zukunft erhoffen lassen.
NTB 1857
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Bild 1. Werkstatt der Firma CIMPRO in
Sdo Paulo

Bild 2. Ausstellung anldBlich des Natio-
nalen Kongresses fiir Datenverarbeitung
in Sdo Paulo im Oktober 1971

Bild 3. Buchungssaal der Banco Comer-
cial e Industria de Minas Gerais in Belo
Horizonte
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Einsatz von Buchungsautomaten
fiir Aufgaben der Fertigungsvorbereitung

Dipl.-Ok. K. Irmscher, Karl-Marx-Stadt

1. Problemstellung

Der moderne ProduktionsprozeB wird von
einem gewaltigen vielverzweigten Strom
von Informationen durchflossen, der un-
entwegt erfaBt, verdichtet, verglichen und
kontrolliert werden muB und aus dem
sténdig neue Informationen hervorgehen.
In einem Industriebetrieb, in dem alles
miteinander im Zusammenhang steht und
aufeinander abgestimmt, ja, angewiesen
ist, muB sich jedes Versdumnis in der
Auswertung einer Information oder eines
Dokuments nachteilig auf das Produk-
tionsgeschehen auswirken.

Durch die mit der modernen Rechentech-
nik gegebenen Maglichkeiten kénnen
diese Informationsstréme rationell vorbe-
reitet und in ihrem Ab- und Zusammen-
fluB kontrolliert werden. Dabej benstigt
man nicht unbedingt die elektronische
Datenverarbeitung, sondern, wie dje
nachstehend beschriebene Lésung zeigt,
sind Ergebnisse auch schon mit Gerdten
aus dem Bereich der bisher bekannten
Buchungsmaschinentechnik méglich.

Vor einem Betrieb der metallverarbeiten-
den Industrie stand die Aufgabe, die Vor-
bereitung der Produktion und die Plan-
aufschliisselung so zu organisieren und
zu verbessern, daB eine laufende tagfer-
tige Ubersicht iiber den Bearbeitungs-
stand der Arbeitsauftréige, iiber die Ka-
pazitétsauslastung und eine Aufschlis-
selung der Planaufgaben je Teil und bis
auf die Maschinengruppe erreicht wird.
Monatlich fallen etwa 1000 Arbeitsauf-
trdge mit etwa 8 000 Arbeitsgéngen an.
Die Fertigung erfolgt in der Vorfertigung
nach dem Werkstattprinzip, in den Zwi-
schen- und Endmontagen nach dem Prin-
zip der erzeugnisgebundenen Fertigung,
so daB besonders in der Vorfertigung ein
mehrmaliger Wechsel zwischen den Be-
arbeitungsabteilungen zu beachten ist.

2. Probleml6sung

Schon nach den ersten Studien zeigte
sich, daB allein der Einsatz der Rechen-
technik, gleich welcher Art, in die bishe-
rige eingelaufene Organisationsform kei-
nen nennenswerten Erfolg bringen wiirde.
Daraus ergaben sich folgende Arbeits-
schritte: 5

1. Ordnung der Durchlaufplanung

2. Schaffung betriebs- und datenverar-
beitungsgerechter Arbeitsunterlagen
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3. Organisierung der Planaufschliisse-
lung und Kapazitétsbilanzierung.

2.1. Ordnung der Durchlaufplanung

Es war erforderlich, fiir jedes Teil, ausge-
hend vom festgelegten technologischen
Prinzip, vom Bearbeitungsaufwand und
von den Bearbeitungsstellen, die Zeit fiir
den Durchlauf durch die Fertigung von
der Einsteuerung (Disponierung) bis zur
endgiiltigen Verarbeitung im Endprodukt
zu bestimmen. Als Zeitpunkt 0 (das ist
der Zeitpunkt, an dem das Teil fiir die
kérperliche Weiterverwendung vorhanden
sein muB) wurde die Zeit der Einsteue-
rung in die Endmontage gewdhlt, da

a) die gleichen Teile und Baugruppen,
die im beschriebenen Betrieb produziert
werden, nicht nur in der eigenen End-
montage, sondern auch in Kooperation
an einen Schwesterbetrieb geliefert wer-
den und

b) die erzeugnisgebundene Reihenferti-
gung der Endmontage nach einer ande-
ren Organisationsform gesteuert wird.
Der Durchlaufplanung wurden Typenpro-
jekte zugrunde gelegt und den betrieb-
lichen Bedingungen angepaBt.

Die Nutzung der Rechentechnik fiir Fra-
gen der Bestimmung der wirtschaftlichen
LosgréBe, der Ermittlung des Jahresteile-
bedarfs und der Errechnung der Ein-
steuertermine wurden nicht in die Aufga-
benstellung einbezogen; es wurde auf
Erfahrungswerte und manuelle Errech-
nungen zurlickgegriffen,

Mit AbschluB dieses Arbeitsschritts erhiel-
ten die Disponenten und Meister einen
bis auf Maschinengruppe, Planabschnitt
und Einzelteil manuell aufgeschliisselten
Produktionsplan (Bild 1) als Arbeitsmit-
tel. Dieser Produktionsplan trug wesent-
lich zur Festigung der Kontinuitdt der
Fertigung bei und schuf auch Vorausset-
zungen zum Versténdnis der spdter ein-
zuflihrenden Organisationsmethode und
-mittel. Der Mangel dieses Arbeitsmittels
war noch ganz offensichtlich: kein Aus-
weis des bendtigten Arbeitszeitaufwands
und dessen Bilanzierung zu den vorhan-
denen Fonds und hoher manueller Auf-
wand.

2.2, Schattung betriebs- und datenverar-
beitungsgerechter Arbeitsunterlagen

Zur Ordnung der Teilprozesse wurde es
auch erforderlich, in Aussage und Form
einheitliche Arbeitsunterlagen einzufiih-

ren und dabei alle fiir die vorgesehene
maschinelle Bearbeitung notwendigen In-
formationen aufzutragen. Dazu wurde
auf den Standardvordruck ,Komplexer
Auftragssatz" zurlickgegriffen. Dieser um-
faBt

Arbeitsplanstammkarte (Bild 2)
Arbeitsauftrag

Lohnschein

Materialentnahmeschein

Kontroll- und Arbeitsunterweisung
Teilebezugsliste

Zusammenstellung bezogener Teile und
die entsprechenden Umdruckformulare.
Durch die tiber alle Formulare gleichblei-
bende Kopf-, Material- und Arbeitsgang-

zeile wurden ein rationelles Arbeiten und:

eine sichere Anwendung erreicht.

Mit diesen Belegen wurde auch durch
die Anwendung des Zeilenumdruckver-
fahrens bei der Ausfertigung der Arbeits-
papiere ermdglicht, die Lohn- und Ma-
terialentnahmescheine ebenfalls maschi-
nell auszufertigen. Vor allem bei den
Lohnscheinen, die vor der Einfihrung die-
ses Verfahrens von Werkstattschreibern
nach Beendigung des Arbeitsgangs ma-
nuell ausgestellt wurden, war dies eine
Vereinfachung und wesentliche Einspa-
rung.

Die Ausschreibung dieser neuen Arbeits-
papiere wurde verkniipft mit einer Uber-
priifung aller Stammdaten, und es wurde
besonders auf einheitliche Bezeichnun-
gen und Angaben sowie Mengeneinhei-
ten geachtet.

2.3. Organisierung der Planaufschliisse-
lung und Kapazitdtsbilanzierung

Mit der Organisierung der Planauf-
schliisselung und Kapazitétsbilanzierung
sollte erreicht werden:

— Aufschlisselung des Produktionsplans
nach Teilen auf die Maschinengruppe
und den Planabschnitt

— Ermittlung des bendtigten Arbeitszeit-
aufwands nach Maschinen- und Lohn-
gruppen sowie Bilanzierung des Arbeits-
zeitaufwands mit denvorhandenen Fonds.

3. Einbeziehung der Rechentechnik

Die Losung dieser Aufgabenstellung
sollte die Nutzung der Rechentechnik
einschlieBen, da ein hoher Rechenauf-
wand vorauszusehen war.

Fir die Auswahl der Rechentechnik war
entscheidend:
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Bild 1. Ausschnitt aus einem manuell auf-
geschliisselten Produktionsplan (der Er-
fillungsstand ist vom Disponenten farbig I

eingetragan) ‘
Bild 2. Arbeitsplanstammkarte

Bild 3. Buchungsautomat dara]-ASCOTA

170 mit TM 20
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Bild 4. Ablaufschema der Planaufteilung
und Kapazitétsbilanzierung

1. Tabelle der aufgeschliisselten Planauf-
gaben

1.1. Korrekturtabelle

2. Tabelle der Kapazitdtsauslastung nach
Maschinengruppen und Planabschnitten

2.1. Korrekturtabelle

3. Tabelle des summierten Arbeitszeitauf-
wands der bilanzierten Produktion nach
Lohngruppen und Planabschnitten

3.1. Korrekturtabelle

.
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— erforderliche Rechenarten: Addition
und Multiplikation. Bei etwaigen Korrek-
turen Subtraktion oder eine entspre-
chende Lésung tiber eine Funktion Gene-
ralumkehr o. a.

— Speicherfahigkeit fiir etwa 30 Maschi-
nen- und 8 Lohngruppen,

— numerische und alphanumerische Aus-
gabe auf Formulare des Formats A 4
quer bzw. fortlaufende Papierbannen
von mindestens 297 mm Breite.

— leichter Programmwechsel, um einen
allseitigen Einsatz fiir weitere Anwen-
dungsberziche zu erméglichen.

Diese Parameter waren entscheidend
fiir die Festlegung, Buchungsautomaten
dar]-ASCOTA 170 45 mit angeschlosse-
nem elektronischem  Multipliziergerat
TM 20 einzusetzen.

Buchungsautomaten d=rm]-ASCOTA 170
sind mit ihrer Zdhlwerkausstattung, ihrer
Vielzahl meist automatischer Funktionen
und ihren vielseitigen anwendungstech-
nischen Médglichkeiten fiir eine solche
Aufgabe geeignet. Die darliber hinaus
einfache sowie leicht und schnell erlern-
bare Bedienung der Maschine ermaglicht
einen nahezu universellen Einsatz.

4. Arbeitsablauf

Der Ablauf der rechentechnischen Be-
arbeitung der Planaufschliisselung und
Kapazitdtsbilanzierung  erfolgt  nach
Bild 4. Die Buchungsmaschinenzentrale
erhdlt die von der Belegausfertigung
ausgeschriebenen und von der Ferti-
gungsvorbereitung (nach Planabschnit-
ten) terminierten Lohnscheine sowie die
von der Technologie erarbeiteten Kapa-
zitdtsfonds je Maschinengruppe und
Planabschnitt.

Die Lohnscheine werden nach Planab-
schnitten und innerhalb dieser nach Fer-
tigungsbereichen sortiert. Danach wer-
den die Angaben der Lohnscheine eines
Planabschnitts mit Hilfe des Buchungs-
automaten zur Tabelle der aufgeschliis-
selten Planaufgaben verdichtet:
Teilenummer

Teilebezeichnung

Arbeitsgangnummer

Stiickzahl

ty (= Stlickzeit) je 100 Stiick

ta (= Vorbereitungs- und AbschluBzeit)
je Auftrag.

Die Angaben werden ausgedruckt, der
Buchungsautomat errechnet den Arbeits-
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zeitaufwand (Multiplikation von  Stiick-
zahl und ty), addiert zu diesem ta und
speichert den Gesamt-Arbeitszeitauf-
wand nach entsprechender Wahl der
Speicherwerke fiir Maschinen- und Lohn-
gruppe. Durch Repetition des Ausdrucks
der Gesamtsumme ist bei Vorhalten des
Lohnscheins vor die Buchungswalze auch
der Ausdruck der Gesamt-Vorgabezeit
auf dem Lohnschein méglich.

Fir die Kapazitatsbilanzierung wird nun
die Tabelle der Kapazitdtsauslastung
nach Maschinengruppen hergestellt. Die
Tabelle enthdlt in vier Kolonnen fol-
gende Angaben:

— vorhandene Kapazitdt der Maschinen-
gruppe im Planabschnitt (nach Angaben
der Abteilung der Technologie)

— in vorangegangenen Aufschliisselun-
gen bereits ausgelasteter Teil der vor-
handenen Kapazitat

— Belastung der Maschinengruppe im
gebuchten Planabschnitt

(Summenzug der gespeicherten Werte)
— sich daraus ergebende Summe als
noch verfligbare Kapazitat oder Uber-
steuerung der Maschinengruppe im Plan-
abschnitt.

Bei Ubersteuerungen sind von der Fer-
tigungsdisposition Korrekturen der Ar-
beitsauftrdge und damit auch der Lohn-
scheine in terminlich friiher liegende
noch freie Planabschnitte bzw. auBer-
planmdBige Kooperation oder andere
SondermaBnahmen einzuleiten, um die
planmdBige Bereitstellung der Teile fiir
die weiteren Arbeitsgéinge zu sichern.
VeranlaBte Korrekturen oder andere Ent-
lastungen eines Planabschnitts werden
von der Buchungsmaschinenzentrale
noch in die Tabelle der aufgeschliisselten
Planaufgaben  eingearbeitet, danach
wird die Tabelle der Kapazitdtsaus-
lastung neu erstellt.

Der gespeicherte Arbeitszeitaufwand
nach Lohngruppen wird durch Summen-
zug ausgeschrieben. Diese Angaben die-
nen den Abteilungen der Planung und
Abrechnung zur Errechnung von Vorga-
ben fir das Haushaltsbuch, fir Zwecke
der Arbeitskrdfte- und Lohnfondspla-
nung, fir die Steuerung und Lenkung der
Arbeitskréfte, fiir die Probleme der Ur-
laubsgewdhrung in Abhdngigkeit von
betrieblichen Aufgaben und dhnlichen
Berechnungen.

Nach AbschluB der Bilanzierungsarbei-
ten werden die Lohnscheine mit den Ar-
beitsauftragen und den bilanzierten Ta-
bellen der aufgeschliisselten Planaufga-
ben an die Fertigungsbereiche iiberge-
ben. Die Notierung und Kontrolle des
Fertigungsstands mit diesen Unterlagen
erfolgt manuell durch die Fertigungsdis-
ponenten.

Diese Organisationsform hat sich in
mehrjahriger Anwendung gut bewdhrt,
sie wurde ergénzt und verbessert. We-
sentlich fiir alle Beteiligten war die Er-
kenntnis, daB bei geeigneter Organisa-
tion auch einfache Mittel der Rechen-
technik die Mitarbeiter der Fertigungs-
lenkung und -kontrolle mit guten aus-
sagefdhigen Arbeitsunterlagen ausstat-
ten kénnen.

Zur weiteren Auslastung der Buchungs-
automaten werden noch die Brutto- und
Nettolohnrechnung, die Materialbuch-
haltung und verschiedene Aufgaben der
Finanzbuchhaltung bearbeitet, so dafB
eine hohe Auslastung der Buchungs-
automaten gesichert und mit dem Ein-
satz der Buchungsautomaten ein gutes
Niveau der Verwaltungsorganisation er-
reicht wurde. NTB 1860
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Elektronische Datenverarbeitungsanlage
ROBCTRON 21

Die elektronische Datenverarbeitungsan-
lage ROBOTRON 21 (R 21, Bild 1) ist
eine Neuentwicklung, die mit den gerd-
tetechnischen und anwendungstechni-
schen Eigenschaften des Einheitlichen
Systems der elektronischen Rechentech-
nik der sozialistischen Léander (ESER)
Gbereinstimmt. Die EDVA R 21 wurde
zur Leipziger Frithjahrsmesse vorgestellt.
Sie zdhlt nach ihren charakteristischen
Merkmalen zu den Anlagen der dritten
Rechnergeneration. lhre Einsatzmdéglich-
keiten sind vielseitig durch die flexibel
anschlieBbare Peripherie.

Zu den peripheren Gerédten gehdren Ab-
frageeinheit, Paralleldrucker, Magnet-
bandspeichergerdt, Wechselplattenspei-
cher und Bildschirmeinheit, Lochband-
sowie Lochkartenstation. Die Verbindung
zur zweiten Peripherie stellt als Abfrage-
einheit der Kleinsteuerrechner R 4 200
her. Weiterhin besitzt die Anlage R 21
das StandardanschluBbild des ESER und
ist dadurch mit den ESER-Anlagen kom-
patibel.

Kennzeichnend fiir die Anlage R 21 sind
neue Verarbeitungsweisen, wie Multi-
programmierung, Stapelverarbeitung
und Parallelarbeit von Zentraleinheit so-
wie Ein- und Ausgabeeinheiten. Durch
die Entwicklung eines leistungsféhigen
Plattenbetriebssystems werden die hoch-
produktive Auslastung der Anlage und
eine wesentliche Einsparung von Vorbe-
reitungs- und Programmierzeit sowie
eine Entlastung des Bedieners erreicht.
Die EDVA R 21 kann sowohl auf tech-
nisch-6konomischem Gebiet als auch im
wissenschaftlich-technischen Sektor ein-
gesetzt werden. Den Einsatz im tech-
nisch-6konomischen Bereich begiinstigen
die verzahnte Ein- und Ausgabe von Da-
ten durch periphere Gerdte, die M3glich-
keit direkter Dateneingabe und die auf
externen Speichern mit direktem Zugriff
aufgebauten Dateien.

Die Zentraleinheit R 21 steht praktisch
mit jedem Ein- und Ausgabegerdt auf
Grund ihres Aufbaus und ihrer Struktur
zu  jedem Zeitpunkt in Verbindung.
Dem wissenschaftlich-technischen Ver-
wendungszweck kommen die hohe Rech-
nergeschwindigkeit, die groBe Haupt-
speicherkapazitdt (64 k Bytes) und wei-
tere technische Einzelheiten entgegen.
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Kennzeichnend fiir die Okonomie des
Einsatzes der Anlage R 21 sind die vom
VEB KOMBINAT ROBOTRON entwickel-
ten Programmiersysteme. Die Anwen-
dung der einzelnen Programme wird
durch das ebenfalls mitgelieferte Plat-
tenbetriebssystem derart unterstiitzt, dafB
die meist sehr kostenspielige und zeit-
aufwendige Arbeit der Anwender, eigene
Projekte zu entwickeln, entfallen kann.
Das Schreiben eigener Programme wird
jedoch durch die Anwendung der Pro-
grammiersysteme  keineswegs einge-
schrankt. Eigene Programme kénnen mit
Hilfe des Plattenbetriebssystems in die
Programmiersysteme aufgenommen wer-
den. Das Plattenbetriebssystem unter-
stiitzt auBerdem die Anpassung der
Systemunterlagen an die Betriebsorgani-
sation des Anwenders. Den Anwendern
der Anlage R 21 und der Anlagen des
ESER werden in Form problemorientier-
ter Systemunterlagen Programmiersy-
steme mit hoher Problem- und Datei-
Variabilitat zur Verfligung gestellt, die
eine wesentliche Reduzierung des perso-
nellen und finanziellen Aufwands bei der
Einsatzvorbereitung und durch univer-
selle Problemlésungen die effektive Nut-
zung der EDVA fiir differenzierte Ein-
satzfdlle gestatten.

Sachgebietsorientierte  Programmiersy-
steme (SOPS) wurden fiir ékonomische
bzw. technisch-6konomische Aufgaben-
stellungen entwickelt, z. B. fiir die Pla-
nung und Steuerung der Produktion, die
Materialwirtschaft, die Grundmittel-, Ar-
beitskrafte- und Kostenrechnung sowie
fiir die Information und Dokumentation.
Die sachgebietsorientierten  Program-
miersysteme BASTEIl, SAWI und AIDOS
sind als Datenbanklésungen fiir Pro-
bleme der technischen Vorbereitung und
auch fir den Aufbau und die Nutzung
formatierter bzw. unformatierter Dateien
anwendbar. Die Programmiersysteme
kénnen sowohl einzeln angewendet als
auch zu einem System der Informations-
verarbeitung zusammengefiihrt werden.
Verfahrensorientierte  Programmpakete
(VOPP)

stimmte Programme zur Lésung wissen-

enthalten aufeinander abge-

schaftlich-technischer Aufgaben mit Hilfe
der Operationsforschung, der numeri-
schen Mathematik und der Ingenieur-

wissenschaften. NTB 1871

200-Baud-Datenendplatz

Der 200-Baud-Datenendplatz (Bild 2)
vom Kombinat VEB MeBgerdtewerk
Zwonitz ist fiir die Ubertragung geringer
bis mittlerer Datenmengen (etwa 5 X
10° Zeichen in 8 Stunden) geeignet, wie
sie bei einer Vielzahl von Anwendern der
Datenferntbertragung anfallen, und ist
in diesem Anwendungsbereich duBerst
wirtschaftlich. Er besteht aus den Einzel-
gerdten:

Modem

zur Anpassung der digital arbeitenden
Ein- bzw. Ausgabegerdte an die Uber-
tragungseigenschaften der Fernsprech-
kandle

Betriebssteuergerdt

zur  Auslésung der Dateniibertragung
und zur Umschaltung in den Lokalbe-
trieb

Lochbandleser

zum fotoelektrischen Abtasten der als
Lochbdnder vorliegenden Nachrichten
und Umsetzung in digitale Stromschritte
Lochbandstanzer

zum Umsetzen der als digitale Strom-
schritte  vorhandenen Nachrichten in
Lochbander.

Der 200-Baud-Datenendplatz wird dort
eingesetzt, wo auf Lochband erfaBte Pri-
mdrdaten Uber geeignete Fernsprech-
netze im Duplex- oder Halbduplexbe-
trieb liber Zweidraht- bzw. Vierdrahtlei-
tungen zu Datensammelstellen oder zum
Rechenzentrum (bertragen werden sol-
len. Er ist geeignet fir die Ubertragung
von kodierten Start-Stopp-Informationen
mit wahlweise 5, 6, 7 oder 8 Informa-
tionsspuren. Als Ubertragungsgeschwin-
digkeit sind 50, 100 oder 200 Baud wdhl-
bar.

Die Verbindungsaufnahme zweier am
Datenaustausch interessierter Teilneh-
mer erfolgt durch Fernsprechanruf tiber
den zum Modem gehérenden Fernspre-
cher. Es werden Anzahl der Informa-
tionsspuren, Ubertragungsgeschwindig-
keit und die nachfolgende Umschaltung
auf Datentlibertragungsbetrieb verein-
bart.

Im Lokalbetrieb ist das Duplizieren vor-
liegender Lochbénder moglich. Der Loch-
bandleser und der Lochbandstanzer
sind fiir spezielle Aufgaben einsetzbar.
Der 200-Baud-Datenendplatz entspricht
den CCITT-Empfehlungen. NTB 1865
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Dispositions- und Kontrollanlage

fiir bis zu 200 Arbeitsplatze

Es ist gleich, ob die Planung von Produk-
tionsprozessen maschinell mit EDVA
oder manuell erfolgt, es sind selbst bei
bestens geplanten Produktionsabldufen
immer wieder Entscheidungen nétig, die
eine genaue Kenntnis der augenblick-
lichen Belastung der Arbeitspldtze un-
verziiglich erfordern. In diesem Sinn dient
die Anlage KF — Festa 200 folgenden
Zwecken:

— Automatische Darstellung des Arbeits-
fortschritts je Arbeitsplatz

— Anzeige des jeweils augenblicklichen
Stands der Belastung des einzelnen Ar-
beitsplatzes und des jeweiligen Bereichs
— Automatische Signalgabe rechtzeitig
vor Ablauf des augenblicklichen Arbeits-
auftrags (eine gewdhlte Zeit bis Ende)
und damit Erméglichung der Bereitstel-
lung des jeweiligen Folgeauftrags mit
den dafiir erforderlichen Vorrichtungen,
Werkzeugen usw.

— Darstellung, zu welchem Termin der
einzelne Arbeitsgang erledigt sein wird
oder wieviel Zeit bis zum voraussicht-
lichen Ende noch verflighar ist bei fest-
stehendem Termin

— Schnelle Erkennbarkeit von Stérungen
als Voraussetzung fiir deren unverziig-
liche Beseitigung bzw. Kombination der
Erfassung der Storursachen und deren
Zeitvolumen mit einfachsten Mitteln.
Die Anlage ist geeignet fiir

verfahrens- sowie gegenstandsspeziali-
sierte Fertigung. Es sind damit auch
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Werkstdtten steuerbar, in denen beide
Fertigungsprinzipien vereinigt sind. Die
KF-Festa 200 ist im Baukastenprinzip
aufgebaut und an verschiedene Be-
triebsgroBen sowie an die unterschied-
lichsten Betriebsbedingungen anzupas-
sen.

Die KF-Festa 200 vervollstandigt ein Sy-
stem der Planung, Lenkung und Kon-
trolle der Produktion. Sie wird zahlrei-
chen Betrieben die erforderliche Hilfe
im Bemiihen um eine weitere Vervoll-
kommnung der Leitungs- und Lenkungs-
arbeit geben. NTB 1843

Beispiel der Spezialisierung im RGW
Auf Grund einer Empfehlung des RGW
libernahm das Budapester Werk fiir
Biiro- und Prézisionsmaschinen die Pro-
duktion der Registrierkassen der Berliner
Securawerke des VEB Kombinat ZEN-
TRONIK.
Die Kassen werden unter dem Namen
RATUS A—20 in Serie produziert (Bild 3)
und zum groBten Teil exportiert.

NTB 1859

Berechnung des okonomischen Nutz-
effekts von Investitionen mit der Anlage
d&ra]-CELLATRON 8205

Vom Ingenieurbiiro fiir Bau- und Grob-
keramik Halle wurde eine ,Program-
mierte Methode zur Ermittlung des &ko-
nomischen Nutzeffekts von Investitionen"
erarbeitet.

Diese programmierte Methode wurde

die Grundlage eines Rechenprogramms

Bild 1. Elektronische Datenverarbeitungs-
arlage R 21, Zentraleinheit
Bild 2. 200-Baud-Datenendplatz

fiir die Rechenanlage 8205.

Das Rechenprogramm besteht aus drei
Programmteilen. Es werden alle in der
programmierten Methode angegebenen
Algorithmen zur Berechnung des dkono-
mischen Nutzeffekts abgearbeitet. Fir
den Anwender entfdllt die zeitaufwen-
dige Einarbeitung, da der Rechner die
einzelnen Programmzweige automatisch
auswdhlt und diese abarbeitet.

Die reine Rechnerzeit einschlieBlich des
Einlesens der Programmteile und der
Bausteine betrdagt etwa 1,5 Stunden, wo-
bei dann auch gleichzeitig die komplet-
ten Ausdrucke der Kostentibersicht I, II,
Il und IV sowie eine Kennzahleniiber-
sicht entstehen. Dazu kommt ein ent-
sprechend dem Umfang der Rechnung
notwendiger Vorbereitungsaufwand.
Das Rechenprogramm ist eine echte Ra-
tionalisierung der Entscheidungsvorbe-
reitung von Investitions- und Rekonstruk-
tionsmaBnahmen, weil Verwaltungsarbeit
eingespart wird (besonders bei oftmali-
gen Wiederholungen bzw. Varianten-
rechnungen) und eine Erhéhung der Er-
gebnisqualitdt eintritt. Je nach Aufga-
benumfang bringt der Einsatz der An-
lage 8205 gegeniiber dem herkémm-
lichen Rechenablauf eine Zeitersparnis
im Verhdltnis 1:8 bis 1:10.
Anwendungshinweise fiir das beschrie-
bene Rechenprogramm erteilt der Urhe-
berbetrieb VEB (B) Ingenieurbiiro fiir
Rationalisierung des Bauwesens im Be-
zirk Potsdam, 15 Potsdam, Ludwig-Rich-
ter-StraBe 23/24. NTB 1869
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Bild 3. Versandfertige Registrierkassen
RATUS A—20

Bild 4. Der sowjetische Schriftsteller Leo-
nid Leonow im VEB Schreibmaschinen-
werk Dresden

Schriftsteller besuchte Schreibmaschinen-
werk

Im Februar besuchte der sowjetische
Schriftsteller Leonid Leonow (Bild 4) den
VEB Schreibmaschinenwerk Dresden im
VEB Kombinat ZENTRONIK.

Mit Anerkennung sprach der Schriftstel-
ler, zu dessen Handwerkszeug ja auch
eine Schreibmaschine gehdrt, lber die
darm]- ERIKA-Schreibmaschinen, die auch
in der UdSSR einen guten Ruf genieBen.
Erfreut stellte der Schriftsteller fest, daB
die Bibliothek des Schreibmaschinen-
werks ein Exemplar seines Romans ,Der
russische Wald" besitzt.

Den Beschdftigten des Schreibmaschi-
nenwerks sprach der Schriftsteller seine
Hochachtung fiir ihre Arbeit aus. Die
Schreibmaschinenwerker wiinschten ih-
rem Gast noch viele Jahre voller Schaf-
fenskraft. NTB 1867

Internationaler Wettschreiberfolg

fiir d=ro]-OPTIMA M 100

Vom 1. bis 3. April dieses Jahres trafen
sich in der Thiiringer Bezirksstadt Suhl
die besten Maschinenschreiberinnen aus
den Bezirken Halle, Potsdam, Erfurt und
Suhl mit einer Mannschaft aus Osterreich
zu einem freundschaftlichen Wettstreit
auf elektrischen und mechanischen
Schreibmaschinen.  Der  Wettbewerb
wurde nach den Bedingungen der Inter-
nationalen Féderation fiir Stenografie
und Maschinenschreiben (INTERSTENO)
ausgetragen und umfaBte ein 30-Minu-

10-Minu-
ten-Perfektionsschreiben. Die internatio-
nalen Wettschreibbedingungen verlan-
gen, daB fiir jeden Fehler beim Schnell-
schreiben 100 Anschldge und beim Per-
fektionsschreiben 500 Anschldge von der
Gesamtanschlagszahl

ten-Schnellschreiben und ein

abgezogen wer-
den. Die Rangfolge richtet sich nach der
jeweils verbleibenden Anschlagszahl.

Die Vizemeisterin 1972 im Schnellschrei-
ben, die Sekretdrin Regina Bannert aus
Bad Diirrenberg, entschied das Perfek-
tionsschreiben auf einer dam]-OPTIMA
M 100 mit {ber 1400 Punkten Vor-
sprung vor den Wettschreibern aus
Osterreich und der DDR fiir sich. Im 30-
Minuten-Schnellschreiben  siegte  der
Ssterreichische  Meisterschreiber  Franz
Sager mit einer Gesamtanschlagszahl
von 18 113. Nach der Wertung verblieben
ihm 15613 Punkte. Regina Bannert be-
legte in diesem Wettbhewerb mit 15 379
Punkten einen ehrenvollen zweiten Platz.
NTB 1872

DDR-Meisterschaften im Maschinen-
schreiben

Am 8. Mérz 1972 wurden in Bad Schan-
dau im Rahmen des diesjahrigen Friih-
jahrstrainingslehrgangs der National-
mannschaft die DDR-Meisterschaften im
Maschinenschreiben ausgetragen. Teil-
nahmeberechtigt waren die 20 besten
Maschinenschreiberinnen der DDR.

Die Meisterschaft im 10-Minuten-Perfek-
tionsschreiben gewann die Berliner Se-
kretarin Heidemarie Zmrzly auf einer

daro]-OPTIMA M 100. Mit einer fehler-
freien Wettschreibarbeit errang sie mit
4 807 Anschlégen die Meisterwiirde.
Die hochste Anschlagszahl wurde eben-
falls auf einer darm]-OPTIMA M 100 von
der Eisenacherin llse Pfeifer erreicht. Sie
schrieb in der Minute 541 Anschlage,
muBte sich aber durch zwei Fehler mit
dem dritten Platz begniigen.
Im 30-Minuten-Schnellschreiben siegte
Ursula Woop aus Glauchau mit 16 408
Anschldgen und 15908 Punkten.

NTB 1873

ProzeBrechner KRS 4200

Der Rechner KRS 4200 gehort zur ProzelB3-
rechnerfamilie R 4000 und erméglicht
den Einsatz einer einheitlichen Gerdte-
technik. Er ist in Stufen aufriistbar und
gestattet durch seine Gerdtetechnik und
ein umfangreiches Sortiment von System-
unterlagen die Anpassung an das jewei-
lige Einsatzgebiet.

Die Systemunterlagen zum KRS 4200
sind in ihrem Umfang auf die jeweilige
Geratetechnik sowie auf die Bedirfnisse
der Anwender abgestimmt.

Es werden maschinenorientierte System-
unterlagen (MOS) bereitgestellt, die ne-
ben den (tiblichen
Ubersetzungs-
Testhilfen und  Korrekturprogrammen
auch Steuerprogrammsysteme fir den
Echtzeitbetrieb sowie fiir den Betrieb des
KRS 4200 als wissenschaftlich-techni-
scher Rechner enthalten. AuBerdem ste-
hen-dem Anwender problemorientierte

Unterprogrammen,
und Ladeprogrammen,

4
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Systemunterlagen (POS) fiir die L8sung
von Aufgaben der Optimierung, Signal-
analyse und der direkten digitalen Re-
gelung (DDC) zur Verfiigung, so daB er
sich auf die programmtechnische Reali-
sierung seiner speziellen Probleme kon-
zentrieren kann. Welche Vorteile dem
Anwender durch die Nutzung der Sy-
stemunierlagen entstehen, wird ersicht-
jich aus der Tatsache, daB die Kosten
fiir die Einsatzvorbereitung, die etwa
50 Prozent der Gesamtkosten des Rech-
nereinsatzes betragen, durch rationelle
Arbeitsgestaltung mit Hilfe der MOS
und POS um 10 bis 30 Prozent gesenkt
werden konnen.
Der ProzeBrechner KRS 4200 ist gecig-
net fiir die Lésung folgender Aufgaben-
komplexe:
— Steuerung von Maschinen, Geraten
und Anlagen
— Labor- und Priiffeldautomatisierung
— Datenerfassung und -verdichtung
— Fthrung kontinuierlicher und diskon-
tinuierlicher Prozesse bzw. Teilprozesse
— wissenschaftlich-technische Berechnun-
gen
— 6konomische Berechnungen.
Das KRS 4200 kann sowohl Bestandteil
eines Gerdts oder einer Anlage sein als
auch als selbstdndige Einheit arbeiten
oder einem Mehrrechnersystem mit par-
alleler .oder hierarchischer Kopplung
eingegliedert werden. Es ist tiber An-
schluBsteuerungen koppelbar mit Rech-
nern oder ProzeBrechnerfamilie R 4000
sowie mit den Rechnern des Einheit-
lichen Systems der elektronischen Re-
chentechnik (ESER) und des R 21.

NTB 1870

Angebote zur Nachnutzung

Der VEB KOMBINAT ROBOTRON veran-
staltete erstmals eine Angebotsmesse fiir
R-300-Projekte und -programme, um
durch Nachnutzung bestehender Losun-
gen die Auslastung und Effektivitat der
eingesetzten Anlagen des Typs R 300 zu
erhdhen. Auf der Angebotsmesse boten
19 Organisations- und Rechenzentren

dss Bezirks Dresden Programmunter-
lagen an, die sowoh! praktisch einge-
fiihrt sind, deren abgeschlossene Doku-
nachnut-

mentation vorliegt und die

zungsfdhig sind.
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Kostenstellen- und Kostenartenrechnung
Der VEB Transformatoren- und Réntgen-
werk ,Hermann Matern”, Dresden, war
mit dem Projekt , Erfassung und Abrech-
nung der Kosten der Kontenklasse 3"

vertreten.

Von den Kostenstellen des Werks wer-
den die entsprechenden Belege fiir die
Inanspruchnahme von Leistungen, wel-
che kostenmdBig in die Kontenklasse 3
gehdren, ausgeschrieben.

Die Belege werden an die Abteilung
,Betriebsabrechnung” geliefert. Die Ab-
teilung Betriebsabrechnung erfaBt die
Belege mit Hilfe der Buchungsautoma-
ten damm]-ASCOTA 170. Durch die Er-
fassung mit dem Buchungsautomaten ist
die Zusammenfassung einer Vielzahl von
Belegen maglich, wodurch eine Einspa-
rung an Priifkapazitat erzielt wird. Der
Lochkartenstation werden somit nur ver-
dichtete Kostensammelkarten iiberge-
ben.

Die Abarbeitung am R 300 gliedert sich:
1. Eingabe der Karten auf Magnetband
2.Druck der Liste 5 — Gliederung der
Kosten nach dem betrieblichen Kalkula-
tionsschema (Kostenkomplexe) —

3. Druck der Listen 1 und 2 — Gliede-
rung der Kosten nach Kostenstellen und
nach Bereichen —

4, Druck der Listen 3 und 4 — Liste 3:
Gliederung der Kosten nach Kostenarten
unterteilt nach Kostenstellen, Liste 4:
Gliederung der Kosten nach Kostenarten
(Zusammenfassung der Liste 3).

Ndhere Auskunft: VEB Transformato-
ren- und Réntgenwerk ,Hermann Ma-
tern”, 8030 Dresden, OverbeckstraBe 48,
Abt. Betriebsorganisation und Rechen-
technik.

Materialdisposition

Der VEB Waggonbau Gérlitz, 89 Gorlitz,
BrunnenstraBe 11, bot das Projekt ,Ma-
terialdisposition an.

Das Projekt enthdlt folgende Arbeitsstu-
fen:

— Aufbereitung und Ergdanzung des
Stiicklistenstammbands

— Aufbereitung der Wareneingdnge

— Ergdnzung des Materialstammbands
— Aufbereitung des zu disponierenden
Materials nach Bereitstellungsterminen.
Verwendete Datenerfassungsgerdte:
Organisationsautomat dar]-OPTIMA

528, 80stellige alphanumerische Locher
und Priifer

Benutzte Stammdaten:
Stiicklistenstammband, Materialstamm-
band

Gewonnene Informationsergebnisse:

— Nachweis des zu liefernden Materials
in Materialbereitstellungstabellen je La-
ger und Kostenstelle

— Nachweis der Materialriickstande fiir
die Materialwirtschaft und Produktion
— Nachweis der verfligbaren Bestdnde

— Aufbereitung des ausgelieferten Ma-
terials fiir die Materialrechnung.

Anzahl der Rechnerprogramme:

21 Programme

Rhythmus der Abarbeitung:
wochentlich/monatlich
Rechnerauslastung:

monatlich etwa 80 Stunden
Dateniibermittlung zum Rechenzentrum:
Transport von Lochstreifen, Lochkarten,

Belegen. NTB 1883

60 Zeitschriftenseiten

auf einer Postkarte —

Neues Mikrofilm-Gerdtesystem der DDR
(ADN) Einen bedeutenden Fortschritt
fiir die Anwendung der Mikrofilmtechnik
in der DDR wird das vom Kombinat
VEB Pentacon Dresden entwickelte Ge-
rdtesystem bringen.

Derzeitig werden auf der Erde jdhrlich
etwa 80 Millionen Seiten spezieller tech-
nischer Literatur gedruckt, die Zahl der
Fachzeitschriften (iberschreitet 100 000.
Eine Erfassung der darin enthaltenen In-
formationen kann nicht mehr erfolgen,
indem der einzelne samtliche Literatur,
die flir ihn Interessantes enthalten
kénnte, sichtet. Vielmehr miissen zen-
trale Einrichtungen die Sichtung vorneh-
men und alle wichtigen Informationen,
geordnet nach Sachgebieten, fiir die
Nutzung bereitstellen. Dabei kénnen in
der Regel nicht die vielen einzelnen Nut-
zer je ein Exemplar der Originalliteratur
auf Papier erhalten, sondern nur eine
Mikrofilmkopie der sie interessierenden
Versffentlichung oder des ganzen Hefts
oder Buchs.

Bisher war in der DDR vor allem die Mi-
krorollfilmtechnik verbreitet, bei der sich
die stark verkleinerten Reproduktionen
hintereinander auf 16 oder 35 mm brei-
ten Filmstreifen befinden. Hinsichtlich
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der geordneten und raumsparenden
Aufbewahrung bieten” fiir die meisten
Zwecke Mikroplanfilme, also Filmbldatter
von der GroBe einer Weltpostkarte
(105 mm X 148 mm = Format A 6) je-
doch wesentliche Vorteile. Das neue
Pentacon-Gerdtesystem ist auf dieses in-
ternational gebrduchliche Mikro-Plan-
filmformat abgestimmt.

Auf einem solchen Filmblatt sind auf 60
zeilenférmig neben- und (bereinander
angeordneten Einzelbildern 60 Drucksei-
ten vom Format A 4 in verkleinerter, aber
mittels geeigneter Gerdte einwandfrei
wiederlesbarer Form abzubilden. AuBer-
dem trédgt dieses als Mikrofiche bezeich-
nete Filmblatt noch am oberen Rand den
Titel der Verdffentlichung oder der Zeit-
schrift bzw. des Buchs in mit bloBem
Auge lesbarer Schrift, so daB man, um
aus vielen Mikrofilmbldttern die ge-
wiinschten herauszufinden, nicht alle erst
mit einem Lesegerdt durchzumustern
braucht. Finden — z. B. bei einem Buch
von liber 60 Seiten Umfang — nicht alle
Reproduktionen auf einem Mikrofilm-
blatt Platz, so kénnen beliebig viele
Folgefiches angefertigt werden. Mikro-
fiches lassen sich so kennzeichnen und
einspeichern, daB das Heraussuchen von
Karten mit bestimmten Informationen
automatisch unter Einbeziehung einer
elektronischen  Datenverarbeitungsan-
lage erfolgen kann. 1000 Mikrofiches
bilden erst eine 35cm lange Kartei, sie
enthalten die Informationen von 60 000
Druckseiten Papier vom Format A 4.
Das Dresdener System umfaBt je ein Ge-
rat flir die Aufnahme, also die Repro-
duktion der Vorlage auf dem Planfilm,
fir die Entwicklung, das Kopieren und
das Duplizieren, ferner ein kombiniertes
Lese- und RiickvergréBerungsgerdt, mit
dem auf Wunsch auch wieder original-
groBe RiickvergroBerungen der verklei-
nerten Reproduktionen des Mikrofilms
auf Papier angefertigt werden kénnen,
zwei Lesegerdte sowie Mikrofiche-Spei-
cher. Eines der Lesegerdte ist fiir den
stationdren, das andere fir den trans-
portablen Einsatz gedacht. Letzteres ist
so klein, leicht und handlich, daB man
es, ohne durch eine raumbeanspru-
chende Apparatur belastet zu sein, an
jedem Arbeitsplatz benutzen kann. Im
Zeitalter einer voll entfalteten Mikrofilm-
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technik werden Lesegerdte dieser Art
nicht nur in Betrieben, sondern vielleicht
sogar fiir den Hausgebrauch dhnliche
Verbreitung erlangen wie heute bei-
spielsweise die Schreibmaschine. Das
Pentacon-Aufnahmegerdat ermoglicht
nicht nur die Aufbelichtung von 60 Ein-
zelbildern im Hochformat, sondern auch
von 30 Doppelbildern im Querformat so-
wie von Kombinationen beider Formate.
Sémtliche Gerdte des gesamten Systems
zeichnen sich durch hohen Automatisie-
rungsgrad, unkomplizierte Bedienung
und Einsatz im Hellraum, also ohne Dun-
kelkammer, aus und entsprechen damit
dem modernsten Entwicklungsstand.
NTB 1887

Fiinf Jahre

»Angebotsmesse wissenschaftlich-
technischer Ergebnisse”

Die 5. Angebotsmesse wissenschaftlich-
technischer Ergebnisse des Industriebe-
reichs Elektrotechnik/Elektronik der DDR
fand vom 8. bis 13. Mai in Leipzig statt.
Sie libertraf ihre Vorgdngerinnen in der
Konzentration des Profils und in der Se-
lektion des Angebots, in der volkswirt-
schaftlichen Zielstellung und Aktualitat
sowie in ihrer komplexen Informationslei-
stung. Wer die Angebotsmessen des In-
dustriebereichs von der Magdeburger
Stadthalle 1968 iiber das Ring-Messe-
haus Leipzig 1969 bis jetzt zur Messe-
halle 4 mitverfolgt hat, wird bestdtigen,
daB gerade diese Veranstaltung der sich
stindig  verbreiternden  Rationalisie-
rungsbewegung im Industriebereich am
besten Ausdruck verleiht, daB von ihr be-
achtliche Impulse und Initiativen ausge-
gangen sind.

Was waren die thematischen Schwer-
punkte? Zundchst die Rationalisierung
aller Leitungs- und Lenkungsprozesse
der betrieblichen Reproduktion (z. B.
Organisationsmodelle, Netzpléne, EDV-
Projekte) mit 79 Exponaten, dann die
Rationalisierung der konstruktiven und
technologischen Vorbereitung der Pro-
duktion mit 45 Exponaten. Es folgte der
Komplex der Produktion mit den drei
Untergruppen Rationalisierung der Vor-
fertigung (hauptséchlich Umformen und
Trennen) mit 76 Exponaten, Rationalisie-
rung der Montage mit 47 Exponaten und
Rationalisierung des Transports mit 8 Ex-
ponaten. Die Rationalisierung der Prif-

technologie und Erhéhung der Qualitét
sowie Gebrauchseigenschaften mit ins-
gesamt 102 Exponaten trat als weiterer
Schwerpunkt hervor. Die Entwicklung
neuer Prinzipien und Ldsungen der Ma-
terialsubstitution mit 10 Exponaten ist
als letzter Komplex zu nennen.
Eng mit der Messe war das Vortrags-
wesen verbunden, daB die Darstellung
wissenschaftlich-technischer Lésungen
zum Inhalt hat. Es umfaBte 40 Themen
(1971 = 25) und wurde in einem beson-
deren Vortragstrakt durchgefiihrt.

NTB 1889

Ausbildung von
mathematisch-technischen

Assistenten am Rechenzentrum

der Humboldt-Universitdt zu Berlin

In der Humboldt-Universitat Berlin wer-
den seit 1963 ,Technische Assistenten
auf dem Gebiet der Mathematik" ausge-
bildet. Die Ausbildung ist als Sonder-
studium organisiert. Vorlesungen und
Ubungen werden an zwei Wochentagen
durchgefiihrt (wéchentlich 12 Stunden).
Der Unterricht umfaBt einen Kursus lber
Analysis (Lineare Algebra, Differential-
und Integralrechnung, Differentialglei-
chungen, Methoden der praktischen
Analysis), einen Kursus iiber Program-
miertechnik (Maschinenorientierte Pro-
grammierung, Programmiersprachen, Di-
gitales Praktikum), Lehrveranstaltungen
iber Lineare Optimierung, Statistik
und ein gesellschaftswissenschaftliches
Grundstudium,

Voraussetzung fiir die Aufnahme dieses
Sonderstudiums sind:

Reifezeugnis oder ein entsprechender
AbschluB in Mathematik, Facharbeiter-
brief, Delegierung des Betriebs.
Sonderregelungen sind moglich.

Die Ausbildung erfolgt fiir einen Einsatz
in Rechenzentren mit wissenschaftlich-
technischem Profil. Der Einsatz ist auf
verschiedenen Ebenen maglich, unter an-
derem als Programmierer. Fiir die im
September 1972 beginnende Ausbil-
dung werden bis Mitte August Anmel-
dungen entgegengenommen. Diesen
Anmeldungen ist neben einem form-
losen Antrag ein Fragebogen beizufii-
gen, ferner Zeugnisabschriften und eine

Stellungnahme des Betriebs.
NTB 1888
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Komplexe

System -

Statistik

vorschldge

Betriebsorganisation

KARL FRECH
DDR — 8027 Dresden, EinsteinstraBe 8, Telefon 4 41 04

Zur Frithjahrsmesse in Leipzig: Messegeldnde
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TECHNIK-WORTERBUCHER

Mittel und Ausdruck

der internationalen Zusammenarbeit
Grundlage der Arbeit im RGW ist die
Zusammenarbeit zwischen den Mitglied-
staaten. Im EntwicklungsprozeB dieser
Staaten spielen Technik und Wissen-
schaft eine wichtige Rolle. Ausschlag-
gebend fiir eine effektive schriftliche
oder miindliche gegenseitige Information
sind dabei die fremdsprachlichen Kennt-
nisse der Techniker, Wissenschaftler und
Dokumentalisten.

An der Entwicklung von Hilfsmitteln zur
Uberwindung von sprachlichen Schwie-
rigkeiten wird in fast allen RGW-Staaten
intensiv gearbeitet. Die verschiedenen
Arten von Fachworterblichern nehmen
hierbei eine zentrale Stellung ein. Sie
sind noch immer die zuverldssigsten und
effektivsten Arbeitsmittel fur alle, die bei
wissenschaftlichen und technischen Auf-
gaben fremdsprachliche Probleme l6sen
miissen.

Die Entwicklung und Herausgabe zwei-
und vielsprachiger technischer Fachwar-
terbiicher in allen fiir die RGW-Staaten
wichtigen Sprachen liegt in der DDR im
Verantwortungsbereich des VEB Verlag
Technik, Berlin. Hier wird seit mehr als
zehn Jahren auf diesem verhdltnismdBig
jungen Zweig seiner verlegerischen Ta-
tigkeit eine intensive Entwicklungsarbeit
geleistet, bei der frithzeitig die Méglich-
keiten und Notwendigkeiten einer engen
Zusammenarbeit mit den entsprechen-
den Partnerverlagen der RGW-Staaten
beriicksichtigt wurden. Heute beweisen
diese Kooperationsbeziehungen, wie
durch die sozialistische Integration ent-
scheidende qualitative und quantitative
Ergebnisse erzielt werden konnen.
Besondere Aufmerksamkeit legte der
VEB Verlag Technik dabei auf eine enge
Zusammenarbeit mit dem gréBten Wor-
terbuchverlag der Welt, dem Verlag So-
wjetskaja Enziklopedija in Moskau. Mit
diesem Partnerverlag wurden bereits re-
lativ frithzeitig entscheidende Fortschritte
in der Koordinierung der Planungsarbeit
und der internationalen Arbeitsteilung
erreicht. Durch kontinuierliche gegensei-
tige Planinformationen und durch eine
Vereinbarung, derzufolge auf dem Ge-
biet zweisprachiger Fachworterbiicher
der Moskauer Verlag die deutsch-russi-
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schen und der VEB Verlag Technik die
russisch-deutschen Sprachrichtungen ent-
wickelt, wurde jegliche Doppelarbeit
ausgeschlossen. Darliber hinaus spielten
und spielen die Probleme der gegensei-
tigen thematischen Beratung, der Unter-
stiitzung bei der Beschaffung der Quel-
lenliteratur, Empfehlungen zur Gewin-
nung qualifizierter Autoren und Gut-
achter u. a. eine wichtige Rolle. Der Ver-
besserung der Qualitét der Fachwdrter-
biicher in sprachlicher und fachlicher
Hinsicht galt in der gesamten Zeit der
Zusammenarbeit besonderes Interesse.
Zahlreiche Manuskripte des jeweils an-
deren Verlags wurden durch Fachleute
Uberpriift, wodurch zweifellos eine hé-
here Qualitét in der Orthografie, Aqui-
valenz  und  Vollsténdigkeit erreicht
wurde.

Ein Beispiel mag fiir viele sprechen: Das
viersprachige  TECHNIK-WORTERBUCH
»Datenverarbeitung - Rechner - Biiro-
maschinen” konnte durch einen sowjeti-
schen Fachmann in der Qualitét der rus-
sischen Fachausdriicke verbessert wer-
den. Dabei wurde auch das neueste
Wortgut dieses sich schnell entwickeln-
den Fachgebiets ergdnzt.

Die Anzahl der gegenseitig auf fiir den
jeweiligen Verlag kostenloser Basis be-
arbeiteten Wortstellen ist heute nur
schwer zu ermitteln, sie diirfte die Halbe-
Millionen-Grenze fast erreicht haben.
Einig sind sich auch die beiden Partner-
verlage darin, daB diese gegenseitige
Hilfe wesentlich dazu beigetragen hat,
auf dem Gebiet deutsch-russischer und
russisch-deutscher Fachwérterbiicher ein
in der Welt fiihrendes Niveau erreicht zu
haben.

In den vergangenen drei Jahren erreich-
ten beide Verlage in ihren Kooperations-
beziehungen eine neue Stufe: die Her-
ausgabe von Gemeinschaftsauflagen.
Dies diirfte die vorerst effektivste Form
einer verlegerischen Zusammenarbeit
sein, da sie unter den gegebenen o6ko-
nomischen Bedingungen die optimale
Befriedigung der Mdarkte mit qualitativ
hochwertigen Erzeugnissen gewdhrlei-
stet. Beide Verlage sind darum bemiiht,
diese Kooperationsform weiter auszu-
bauen und den bereits vier gemeinsam
herausgegebenen Woterbiichern weitere

folgen zu lassen. Entsprechende Verein-
barungen wurden bereits getroffen.

In der zuriickliegenden Epoche unserer
Zusammenarbeit haben beide Seiten
stets groBen Wert auf den gegenseitigen
Erfahrungsaustausch gelegt, der ange-
sichts des hohen Arbeitsaufwands, der
mit der Herausgabe von Fachworter-
biichern verbunden ist, von besonderer
Bedeutung ist. Gerade in diesem Zusam-
menhang wurden zahlreiche Diskussio-
nen tiber die effektivsten Technologien
der Manuskriptaufbereitung, tiber Pro-
bleme der modernen Lexikologie und Le-
xikografie, tiber die Zusammenarbeit mit
Autoren und Gutachtern u. a. gefiihrt.
Alle diese Gespréache waren gekenn-
zeichnet vom Willen, der jeweils anderen
Seite durch die Vermittlung gewonnener
Erfahrungen uneigenniitzig zu helfen,
die gestellten Aufgaben noch besser zu
erfiillen.

AuBerdem kann der VEB Verlag Technik
inzwischen auf langjdhrige und frucht-
bare Verbindungen mit dem Akademie-
Verlag Budapest zurlickblicken. Im Inter-
esse einer sinnvollen Arbeitsteilung
wurde vereinbart, daB der Budapester
Verlag sich auf die Entwicklung und Her-
ausgabe zweisprachiger allgemeintech-
nischer Wérterblicher konzentriert und
den Bedarf an Fachwérterbiichern in der
Ungarischen VR durch die Ubernahme
von Auflagenteilen der TECHNIK-WOR-
TERBUCHER befriedigt. Die ungarische
Sprache wird, sofern sie nicht bereits
Bestandteil der achtsprachigen TECH-
NIK-WORTERBUCHER ist, vom Akade-
mie-Verlag Budapest selbst erarbeitet.
Bisher hat der Budapester Verlag vom
VEB Verlag Technik acht Fachworter-
blicher fiir den Vertrieb in der Ungari-
schen VR tbernommen. Damit sind je-
doch die Kooperationsbeziehungen zu
diesem Verlag nicht erschépft. Die Mit-
arbeiter des Budapester Verlags haben
den VEB Verlag Technik bereits oft bei
der Gewinnung von qualifizierten Auto-
ren und Gutachtern in der Ungarischen
VR und bei der Vorbereitung der Ma-
nuskripte wertvolle Hilfe geleistet.
Ahnliche freundschaftliche Beziehungen
pflegt der VEB Verlag Technik mit dem
Verlag WNT in Warschau.

Im Jahre 1971 wurde zwischen dem VEB
Verlag Technik und dem Alfa-Verlag
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Neuerscheinung
im VEB Verlag Technik Berlin

Aus dem Inhalt:

Vor Prof. Dr. J. S. Zypkin
Aus dem Russischen
Deutsche Bearbeitung:
Doz. Dr.-Ing. J. A. Miiller,

Ziel des Lernens
Begriff des Lernziels - Komplizierte Lernziele - Nebenbedingungen - Lernformen

Berlin Lem&lgorithmen
252 Seiten Algorithmische Methode - Lernalgorithmen - Zur Konvergenz der Algorithmen -
95 Abbildungen Modifizierte Algorithmen - Allgemeine Lernalgorithmen - Lernalgorithmen bei

8 Tafeln Nebenbedingungen - Spezialfdlle
Kunstleder 36,— M
Sonderpreis fiir die DDR 30,— M

Auslieferung in Kiirze. Optimale Lernalgorithmen

GiitemaBe fiir das Lernen - Diskrete quasioptimale Lernalgorithmen - Lineare
diskrete optimale Lernalgorithmen - Kontinuierliche und hybride optimale Lern-
algorithmen - Spezialfélle - Grenzfall

Elemente der statistischen Entscheidungstheorie
Mittleres Risiko - Fall mit zwei Alternativen - Klassischer Bayesscher Ansatz -
Spezielle Regeln

Lernendz Systeme zur Erkennung
Lernziel - Fall mit zwei Alternativen - Traditioneller adaptiver Ansatz - Adap-
tiver Bayesscher Ansatz - Lernen nach speziellen Regeln

Selbstlernende Systeme zur Klassifikation

Ziel des Selbstlernens - Fall mit zwei Alternativen - Algorithmen des Selbstler-
rens - Adaptiver Bayesscher Ansatz - Selbstlernen bei bekannter bzw. unbekann-
ter Anzahl der Gebiete

Lernende Modelle
Systembeschreibung - Modellstruktur - Lernziel - Lernalgorithmen - Lineares ler-
nendes Modell - Nichtlineares lernendes Modell - RauscheinfluB und seine Be-

seitigung

Lernende Filter
Aufgabenstellung - Filterstruktur - Optimale Filter - Lernende Filter - Verallge-

meinerung

Beispiele fiir lernende Systeme

Perceptron - Adalina - Lernender Empfénger - Selbstlernender Klassifikator -
Lernende Filter - Lernendes Antennensystem - Lernendes Nachrichtensystem
Lernende Kodiereinrichtung - Selbstlernende Quantisiereinrichtung - Lernende
Steuerungssysteme - Lernendes Diagnosesystem - Ermittlung von Parameter-

reihen
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Bratislava ein Freundschaftsvertrag ab-
geschlossen, der die gemeinsame Her-
ausgabe der vielsprachigen TECHNIK-
WORTERBUCHER zum Inhalt hat. Fir
diesen Verlag werden Sonderausgaben
hergestellt, die die slowakische Sprache
enthalten. Die ersten Teilauflagen mit
diesem Partnerverlag werden noch in
diesem Jahr geliefert.

Mit weiteren befreundeten Verlagen,
z. B. mit dem Staatsverlag Technika in
Sofia und dem Verlag Editura Tehnica
in Bukarest, werden Verhandlungen ge-
fihrt mit dem Ziel, zu &hnlichen Verein-
barungen zu gelangen.

Die Vertreter aller Wérterbuchverlage
des RGW treffen sich alle zwei Jahre an-
IaBlich einer Konferenz, auf der iiber die
Probleme der Wérterbuchproduktion in
den betreffenden Verlagen beraten wird.
Diese Konferenzen haben sich als wich-
tige Foren fiir die internationale Zusam-
menarbeit auf diesem Gebiet heraus-
gebildet und tragen wesentlich zur Ko-
ordinierung der Wérterbuchvorhaben im

RGW bei. NTB 1890

Der Mensch als Datenspeicher —
zentrales Nervensystem libertrifft

groBte Rechenanlagen

(ADN) Es ist noch nicht gelungen, das
Prinzip der Informationsspeicherung im
menschlichen Hirn fiir Rechenautomaten
nutzbar zu machen. Noch nirgends
konnte das gleiche glinstige Verhdltnis
von Zugriffszeit zum Speicher zur Spei-
chermenge erreicht werden. Der Mensch
vermag in 180 Millisekunden den ge-
samten Speicher, sein Hirn, mit 100 Bil-
lionen Bit abzutasten Das erkldrte vor
kurzem Prof. Wolf D. Keidel aus Erlan-
gen auf einer Tagung. Die Speicher-
fahigkeit des Hauptspeichers einer mo-
dernen GroBrechenanlage dagegen be-
trdgt nur etwa eine Million Bit. Der
Mensch ist in der Lage, auf seine Rezep-
toren eine Informationsmenge von etwa
einer Milliarde Bit in einer Sekunde ein-
wirken zu lassen. Gleichzeitig gibt er an
die Umwelt durch Sprache, Bewegungen
und andere Reaktionen etwa 10 Millio-
nen Bit ab.

Aus der gesamten angebotenen Informa-
tionsmenge, die ein Rechenautomat in
allen Details verarbeiten wiirde, wdhlt
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das zentrale Nervensystem des Men-
schen nur den zehnmillionsten Teil aus.
Von den 100 Bit je Sekunde, die verar-
beitet werden, kénnen zehn Bit kurzfri-
stig und ein Bit langfristig gespeichert
werden. Fiir die kurz- und mittelfristige
Speicherung sind neurophysiologische
Kreisprozesse verantwortlich. Das Lang-
zeitgeddchtnis dagegen, das etwa ein Bit
in der Sekunde aufnehmen kann und am
Ende von 70 Lebensjahren 100 Billionen
Bit gespeicherter Informationen aufweist,
ist chemischer Natur, erkldrte Prof. Kei-
del. Wissenschaftler nehmen an, daB es
an die Bildung und Umbildung von
Proteinen in den Nervenzellen gebunden
ist. NTB 1862

Rationeller EDV-Einsatz

in Braunkohlentagebauen

(ADN) Ein Rechenprogramm, das wich-
tige Angaben fiir den Einsatz einer Pro-
zeBrechenanlage zur Steuerung des
Zugbetriebs in einem GroBtagebau lie-
fert, ist am Institut fir Energetik Leipzig
in Zusammenarbeit mit dem VEB Ratio-
nalisierung Braunkohle GroBrdschen ent-
wickelt worden.

Der gesamte Betriebsablauf, von der
Massengewinnung {iber den Transport
bis zur Verkippung, wird in einem ma-
thematischen Modell beschrieben und
auf einer EDV-Anlage simuliert. Ein
Tagebau ist dabei durch die Anzahl sei-
ner Bagger, Bunker und Absetzer sowie
durch die Lage seiner Gleise und den
vorhandenen  Transportraum  gekenn-
zeichnet. Zur Simulation dieses Prozes-
ses sind neben den genannten Kenngro-
Ben noch technologische Bedingungen
und bestimmte Steuerinformationen not-
wendig. Sind alle diese Daten bekannt,
berechnet das Programm das Ergebnis
des Tagebaus fiir einen konkreten Zeit-
raum. Mehreren Simulationsrechnungen
mit voneinander abweichenden sinnvol-
len Steuerungsvarianten muB ein Ver-
g'eich der zugehérigen Betriebsergeb-
nisse mit dem geplanten Soll folgen. Fiir
die Steuerung des Arbeitsablaufs durch
einen Rechner wird jene Variante ge-
wahlt, bei der Leistung des Tagebaus
und notwendiger Investitionsaufwand in

einem optimalen Verhdltnis steher,
NTB 1891

Internationales Kolloquium iiber Rechen-
technik und elektronische Datenverarbei-
tung beendet

(ADN) Die rationelle Vorbereitung des
Einsatzes elektronischer Datenverarbei-
tungsanlagen und Rechenkapazitédten
stand im Mittelpunkt des 7. Internatio-
nalen Kolloquiums der Sektion Rechen-
technik und Datenverarbeitung der Tech-
nischen Hochschule Magdeburg. 800
Wissenschaftler und Vertreter der Praxis
aus der UdSSR, der CSSR, aus Polen,
Rumdnien, Ungarn, Bulgarien und der
DDR tauschten vom 30. Mai bis 2. Juni
in der Magdeburger Stadthalle ihre Er-
fahrungen aus, wie die Rechentechnik
und Datenverarbeitung im Rahmen der
sozialistischen Rationalisierung sowie als
Instrument zur Vervollkommnung der
Planung und Leitung noch wirksamer
werden kénnen. So kamen die Teilneh-
mer des Kolloquiums iibereir, verallge-
meinerungswiirdige Ldsungen fiir die
Anwendung der elektronischen Daten-
verarbeitung innerhalb der DDR und
zwischen sozialistischen Staaten auszu-
tauschen.

Bereits am ersten Beratungstag waren
in einem Vortrag am Beispiel des so-
wjetischen Projekts ,Operatives System
der Planung und Leitung der Produk-
tion”, das vom VEB Armaturenwerk Karl
Marx, Magdeburg, nachgenutzt wird,
die Notwendigkeit und die Vorteile der
Zusammenarbeit mit der UdSSR nach-
gewiesen worden. NTB 1895
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