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dema] - CELLATRON 8205 ZP - mehr Leistung

durch Aufriistung einer bekannten und bewdhrien

Rechenanlage

v

Dipl.-Ok. B. Feder, Berlin

0. Vorbemerkung

Bereits zweimal auf Ausstellungen in der

UdSSR (in Moskau und Kischinjow) ge-
zeigt und fiir die Leipziger Frihjahrs-
messe 1973 angekiindigt, findet die elek-
tronische Rechenanlage dam]-CELLA-
TRON 8205 ZP immer mehr Interesse. Fiir
die Anlage interessieren sich vor allem
die bisherigen Anwender, aber auch sol-
che Betriebe und Institutionen, deren Da-
tenverarbeitungsaufgaben um die Lei-
stungsgrenze der Anlage 8205 schwan-
ken oder sie nur knapp (berschreiten.
Auffdllig sind zundchst die duBeren Ver-
dnderungen. Alle Anlagen werden in Zu-
kunft fiir den AnschluB der zusdtzlichen
Peripherije vorbereitet (Typenbezeichnung
8205 Z) und besitzen ein erweitertes Be-
dienungspult, das wesentliche Vorteile
gegeniiber dem alten aufweist.

Bei voller Ausstattung mit den zusdtz-
lichen peripheren Gerdten (Typenbe-
zeichnung 8205 ZP) ist raumlich eine sol-
che Anordnung getroffen, daB ein zwei-
tes Schreibwerk sich rechts an das bereits
vorhandene anschlieBt. Der ebenfalls zu-
sdtzlich anzuschlieBende zweite Loch-
bandstanzer sowie der erstmals vorhan-
dene Lochkartenleser befinden sich links
neben den unveréndert gebliebenen
Lochbandlesern und dem ersten Loch-
bandstanzer. Die vier moglichen Zusatz-
trommelspeicher und deren Steuereinheit
werden zweckmdBig gegeniiber dem Be-
dienpult aufgestellt, so daB eine huf-
eisenférmige Aufstellung entsteht. Der
Platzbedarf ist etwa doppelt so groB wie
bei der bisherigen Anlage.

1. Die zusiitzlichen Trommelspeicher

Es kénnen wahlweise 1, 2, 3 oder 4 Zu-
satztrommeln  angeschlossen  werden.
Jede Trommel hat eine Kapazitdt von
4096 Wortern zu je 33 bit. Sie entspre-
chen damit der Trommel der Grund-
anlage. Im Unterschied zu dem durch die
Aufriistung  zum Hauptspeicher aufge-
riickten Trommelspeicher der Grundaus-
stattung ist bei den Zusatzspeichern die
volle Kapazitét verflighar, da sie nicht
durch Programme oder Interpretier-
systeme belegt werden. In der prakti-
schen Nutzung stehen damit etwa bis zu
18 000 Speicherpldatze (= 18 000 Worter)
zur Verfiigung. Das bedeutet aber kei-
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neswegs, daB die Zusatztrommeln nicht
als Befehlsspeicher verwendet werden
kénnen.

Mit dem wesentlich erhohten Speicher-
platzangebot wird das Problem der Sor-
tierung entscharft. Bekanntlich ist die An-
zahl der SortierlGufe in hohem MaBz ab-
héngig von der Anzahl der verfligbaren
Speicherpldtze. Bei dem jetzt vorhande-
nen Angebot von etwa 800 bis 900 Pro-
zent der bisher verfliigharen Speicher-
platze dirfte sich die Anzahl der Sortier-
lgufe — in Abhdngigkeit von Aufgaben-
stellung, Datenaufbau sowie Anzahl und
GréBe der Sortiermerkmale — auf etwa
20 Prozent, manchmal auch weniger, ver-
ringern.

Als weitere Folge der vergroBerten Spei-
cherkapazitat ist eine unmittelbare Zeit-
einsparung bei der Programmabarbei-
tung zu erwarten. Sie resultiert ganz ein-
fach daraus, daB periodisch abzuarbei-
tende Programme abgespeichert und
liber lédngere Zeit im Speicher verbleiben
kénnen. Das erspart das sonst bei jeder
Abarbeitung tibliche erneute Einlesen
der Programmlochbénder. Speichert man
die Programme auf einer der Zusatztrom-
meln, so kdnnen sie mit Hilfe eines rela-
tiv kurzen organisatorischen Programms
bei Bedarf aufgerufen werden.

In ein solches organisatorisches Pro-
gramm bezieht man aus ZweckmdBig-
keitsgriinden das bereits vorliegende, im
Herstellerwerk — erarbeitete  Programm
»Bereichsiibertragung” ein, das durch
zeitoptimale Programmierung kiirzeste
Ubertragung sichert. Zur Veranschau-
lichung: Zur Ubertragung von rund 2 000
Wortern vom Intern- in einen Externspei-
cher oder umgekehrt wird 1s bendétigt.
Dabei ist aber zu beachten, daB nur die
Ubertragung ganzer Spuren sinnvoll ist.
Die relativ hohe Ubertragungsgeschwin-
digkeit (15 ms/Spur) ist notwendig, da
die Umdrehungsgeschwindigkeit der Zu-
satztrommelspeicher mit nur etwa 3 000
Umdrehungen min-1 (gegentiber 18 000
bei der internen Trommel) eine 6fache
mittlere Zugriffsgeschwindigkeit ergeben
wiirde, wenn man mit den einzelnen Wér-
tern auf den Zusatztrommeln operiert.
Eine Reihe von Aufgaben, besonders aus
dem Gebiet der ckonomischen Datenver-

arbeitung, wird durch die gréBere Spei-

A‘,.

cherkapazitdt einfacher I8sbar. Man
denke in diesem Zusammenhang an die
meist sehr aufwendige Kostenarten-Ko-
stenstellen-Rechnung. Die matrizenfdr-
mige Anordnung von Kostenarten und
Kostenstellen verlangt meist eine groBe
Anzahl von Speicherpldtzen. Mit voller
Zusatzspeicherkapazitét ist die Erfassung
und Bearbeitung von etwa 150 Kosten-
stellen und 100 Kostenarten (oder Gmge-
kehrt) in einem Durchgang unproblema-
tisch geworden.

Ahnliche Speicherprobleme sind auch in
jeder Art von Teilverflechtungsbilanzie-
rung enthalten. Die vielfdltigen Zusam-
menhdnge und Abhdngigkeiten gerade
bei einem solchen Aufgabentyp bestim-
men weitgehend den anzuwendenden
Lésungsalgorithmus. Die Wahl des L&-
sungsverfahrens steht letztlich immer
wieder in unmittelbarem Zusammenhang
mit der verfiigharen Speicherkapazitdt.
Das ist aber nur die eine Seite. Wdhrend
eine bestimmte Fehlmenge an Speicher-
platzen in der Regel stets eine Erhdhung
der Anzahl der Maschinenldufe zur Folge
hat, also langwierig und unelegant, wird
man bei ausreichend vorhandenem Spei-
cherplatz nach der Zeit vom Aufruf bis
zum Finden einer Information fragen
miissen. Diese Frage beantworteten die
Konstrukteure der Anlage 82057ZP zur
Zufriedenheit der spdteren Anwender.
Bei einem Versuch, der durch die freund-
liche Unterstiitzung von Mitarbeitern des
Herstellerwerks ermdglicht wurde, sollte
eine bestimmte Information gefunden
werden, und es war die dazu erforder-
liche Zeitdauer zu bestimmen. Das ent-
spricht Gblichen &konomischen Aufga-
ben: Ein bestimmter Betrag soll z. B.
einem bestimmten Ordnungsmerkmal
zugewiesen werden. Schwierigste Bedin-
gungen vorausgesetzt, konnte das be-
deuten, daB die Ordnungsmerkmale un-
geordnet auf dem Speicher stehen. Damit
entfdllt jede Maoglichkeit, sich dem ge-
suchten Ordnungsmerkmal z. B. durch
Halbierung oder dhnliche Schrittweiten-
verdnderung schnell zu ndhern, wie es
bei sortierten Daten oft praktiziert wird.
Eine solche unglinstige Situation ist z. B.
gegeben, wenn Rechnungen mit Liefer-
scheinen verglichen werden sollen. Basis-
merkmal ist auf beiden Dokumenten die
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Lieferscheinnummer. Eine groBere Menge
von Lieferscheinen (sie sind das zuerst
vorliegende Dokument) befindet sich auf
dem Speicher. Nachdem eine Rechnung
in die Anlage eingelesen wurde, besteht
die Aufgabe darin, den zugehdrigen
Lieferschein zu suchen oder, wenn sich
der Lieferschein nicht unter den gespei-
cherten befindet, die Rechnung abzuwei-
sen. Diese Aufgabenstellung wurde wie
folgt simuliert: Der gesamte Hauptspei-
cher wurde geldscht, auf eine der letz-
ten Zellen wurde eine ,1" transportiert.
Diese ,1" war zu finden. Der gesamte
Suchvorgang nahm weniger als 45s in
Anspruch. Wer bisher solche Probleme
zu programmieren hatte, weiB ein solches
Ergebnis zu schatzen.

Des Rdatsels Lésung liegt in der Tatsache,
daB durch die Zusatzelektronik ein soge-
nannter Suchbefehl realisiert werden
kann, der im Prinzip wie ein Gruppen-
befehl ablduft, sich also auf alle Zellen
der durch den AdreBteil bezeichneten
Spur bezieht. Bei festgestellter Identitdt
zwischen der gesuchten Information und
der zu vergleichenden in einer Zelle die-
ser Spur wird die Winkelnummer fest-
gehalten und ausgewertet. Es kann be-
reits jetzt eingeschatzt werden, daB durch
diesen neuen Befehl — der auch durch
geschicktes Programmieren auf der An-
lage 8205 nicht anndhernd realisiert wer-
den kann — alle umfangreichen Sortier-
und Zuordnungsarbeiten beachtlich be-
schleunigt werden. Dieser neue Befehl
der Anlage 8205ZP entspricht einem
echten Anwenderbediirfnis.

Abgesehen von einigen wenig Program-
mierarbeit bindenden organisatorischen
Operationen (entsprechende Unterpro-
gramme werden vom Hersteller gelie-
fert), kann der Anwender so arbeiten, als
wdren alle Speicherpldtze auf einer
Trommel. Das bedeutet eine erhebliche
Erweiterung des Anwenderbereichs der
Anlage 8205 ZP.

2. Die zusiitzlichen peripheren Geriite
Welcher Programmierer hat nicht schon
bei der Bearbeitung eines kniffligen Pro-
blems den Seufzer ausgestoBen: Ein
zweites Schreibwerk oder einen zweiten
Lochbandstanzer miiBte man haben! Die
Anlage 8205 ZP hat beides.
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Welche Moglichkeiten sich daraus erge-
ben, mag das folgende einfache Beispiel
belegen: Kosten werden Kostentrdgern
und Kostenstellen zugeordnet. Als Ergeb-
nis sollen gewonnen werden:

— Kosten gegliedert nach Kostenarten

— Kosten gegliedert nach Kostenstellen
— Zusammenfassende Ubersicht nach Ko-
stenarten und Kostenstellen (Matrix)

— Aussonderung nicht einzuordnender
Kosten.

Bei vielen Projekten ist es bisher nicht
méglich, ohne eine nochmalige Daten-
eingabe die gesamten Ergebnisse zu er-
mitteln. Mit nunmehr vier Ausgabekand-
len wird dies entscheidend erleichtert.
Aus naheliegenden Griinden empfiehlt
es sich, die groBeren Zeichenmengen zu
stanzen (hohere Stanz- als Schreiblei-
stung), um sie anschlieBend z.B. Uber
einen Organisationsautomaten ausschrei-
ben zu lassen. Das kann nicht dariiber
hinwegtduschen, daB es sich bei der An-
lage 8205 ZP nach wie vor um eine rein
seriell  arbeitende  Ein-AdreB-Anlage
handelt, die Ausgabegerdte also stets
nur nacheinander, nie zeitlich parallel ar-
beiten.

Bedeutet der zusdtzliche AnschluB von je
einem Schreibwerk und einem Lochband-
stanzer eine begriiBenswerte Erweite-
rung einer bereits bekannten und be-
wdhrten Peripherie, so ist der jetzt még-
liche AnschluB eines Lochkartenlesers (fiir
80spaltige Lochkarten) eine echte Neue-
rung. Das auch duBerlich sehr gefdllige
Gerdt in der GroBe eines Lochbandstan-
zers faBt etwa 300 bis 400 Lochkarten
und verarbeitet sie mit einer Geschwin-
digkeit von maximal 150 Lochkarten/min.
Ein im Herstellerwerk der Anlage 8205 ZP
geschaffenes  Unterprogramm  (relativ
programmiert), das vier Spuren benétigt,
ermdglicht die Eingabe von ganzen Loch-
karten mit Zahlen oder Text.

Mit dem AnschluB des Lochkartenlesers
wird die Méglichkeit geschaffen, die Vor-
teile der Lochkartentechnik — insbeson-
dere die glinstige externe Sortierfdhig-
keit — mit denen der EDVA zu verbin-
den. Man sollte sich aber davor hiiten,
die Anlage ausschlieBlich mit Lochkarten
zu beschicken. Der Lochkartenleser ist
als zusatzliche Eingabemdglichkeit ge-
dacht, und entsprechend sollte die Bela-

stung sein. Der hauptsdchliche Datentra-
ger bleibt nach wie vor das Lochband.

Noch ist die Anlage 8205 ZP so neu, daf3
kaum praktische Erfahrungen vorliegen.
Es ist aber mit Sicherheit zu erwarten,
daB sich die Anlage wegen ihrer ein-
schneidenden Verbesserungen hinsicht-
lich Speicherkapazitdt und peripherer
Ausstattung sehr rasch groBer Beliebtheit

erfreuen wird. NTB 1933

Dank aus Bangladesh

Im November 1972 weilte der AuBenmini-
ster der Volksrepublik Bangladesh,
M. Abdus Samad Azad, zu einem offiziel-
len Besuch in der DDR. Dabei kam es zu
zahlreichen freundschaftlichen Begeg-
nungen. Immer wieder fand AuBenmini-
ster Azad herzliche Dankesworte fiir die
Solidaritat und Unterstlitzung, die die
DDR dem Volk von Bangladesh seit der
Griindung der Volksrepublik zuteil wer-
den 1&Bt. Einen besonderen Dank schickte
AuBenminister Azad von einer Pressekon-
ferenz in Berlin auch an das Optima
Biiromaschinenwerk nach Erfurt. Mit der
ersten Solidaritdtssendung aus der DDR
waren in Bangladesh auch 100 darm]-OP-
TIMA-Schreibmaschinen mit bengalischer
Tastatur eingetroffen. Diese Schreibma-
schinen, so betonte der AuBenminister,
haben wesentlich dazu beigetragen, den
Verwaltungsapparat der jungen Republik

schnell arbeitsféhig zu machen.
NTB 1938
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Rationelle Nutzung

von elekironischen Datenverarbeitungsanlagen
durch die On-line-Technik

Okonom A. Wolf, Zella-Mehlis

Rechentechnik und Betriebsorganisation
haben heute eine ungeahnte Entwick-
lung genommen. Neue gerdte- und an-
wendungstechnische Verfahren haben Ar-
beitsmethoden ermdglicht, die das ge-
samte Betriebsgeschehen positiv beein-
flussen und insbesondere den Riickstand
im Automatisierungsgrad der Abrech-
nungs- und Verwaltungsarbeiten gegen-
iiber der materiellen Produktion weitge-
hend verringern. In letzter Zeit ist ein
deutlicher Trend zu einer neuen Technik,
der On-line-Datenverarbeitung, zu erken-
nen, mit der wiederum wesentliche Vor-
teile gegeniiber der bisher allgemein
tiblichen Technik der Beleg-Stapelverar-
beitung erzielt werden kénnen, und es
gibt viele Diskussionen um die Frage, ob
die On-line-Technik die Stapelverarbei-
tung verdréngen oder ablésen wird. Eine
generelle und eindeutige Ja-Nein-Ent-
scheidung ist hierzu verstdndlicherweise
nicht méglich, sondern fiir jedes Organi-
sationsproblem ist die Frage nach dem
Skonomischen Nutzen des vorgesehenen
Lésungswegs in bezug auf die jeweilige
Aufgabenstellung entscheidend. Es kann
nicht allgemeingiiltig behauptet werden,
daB die On-line-Technik an sich rationell,
Skonomisch und {berall einsetzbar ist,
sondern es kommt auf die jeweils vorhan-
denen Voraussetzungen und Bedingun-
gen sowie auf die geforderte Zielstellung
an, nach denen die Wahl der Ldsungs-
wege und der einzusetzenden technischen
Hilfsmittel erfolgen soll.

Elektronische Rechenanlagen haben in
ihrer Leistungsféhigkeit hinsichtlich Re-
chengeschwindigkeit, Speicherkapazitdt,
Vielseitigkeit der anschlieBbaren Geréte
usw. einen beachtlichen Aufschwung ge-
nommen. Die Anwender haben mit Un-
terstiitzung der ebenfalls immer lei-
stungsfdhigeren angebotenen Software
neue Anwendungsgebiete und Einsatz-
mdglichkeiten erschlossen, die weit tber
die urspriinglichen konventionellen Ge-
biete des Abrechnungswesens hinaus-
gehen. Gegenwdrtig haben sich Probleme
der Kontrolle, Steuerung und Lenkung in-
dustrieller Produktionsabldufe stark in
den Vordergrund geschoben. Daraus re-
sultieren spezielle Forderungen an die
einzusetzenden zentralen und peripheren
Anlagen und Gerdte, die in der Gerdte-
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entwicklung zu beriicksichtigen waren,
weil sie von dén vorhandenen konventio-
nellen Biiromaschinen nicht erfiillt werden
kénnen. Damit verbindet sich aber eine
immer stdrkere Spezialisierung der Ge-
rite auf bestimmte Arbeitsabschnitte.
Da sich der gesamte Aufgabenkomplex —
z. B. der Produktionslenkung — als zu-
sammenhdngender kontinuierlicher Pro-
zeB darstellt, miissen auch die fiir die zu
bearbeitenden Teilabschnitte einzuset-
zenden Maschinen und Gerdte miteinan-
der organisatorisch in Verbindung ge-
bracht werden. Es entstehen also durch-
gdngige Gerdtesysteme, die innerhalb
der einzelnen Gerdte variabel gestaltet
werden kénnen, um sie dem jeweiligen
Einsatzzweck weitestgehend anzupassen.
Wird der InformationsfluB, in dem die
verschiedenen Gerdte wirksam werden,
nicht nur organisatorisch aneinanderge-
fiigt, sondern eine direkte Kabel- oder
Leitungsverbindung hergestellt, spricht
man von On-line-Technik. Es erscheint auf
den ersten Blick auch vorteilhaft, eine di-
rekte Verbindung zwischen dem Ur-
sprungsort der Daten und der zentralen
Rechenanlage herzustellen, insbesondere
wenn dadurch eine gemeinschaftliche
Nutzung einer Rechenanlage durch meh-
rere Partner mit einem hoheren Aus-
lastungsgrad der Rechenanlage ermdg-
licht wird. Hierfir miissen jedoch erst
einige die rationelle Nutzung eines sol-
chen Organisationssystems ermog-
lichende Voraussetzungen erfiillt sein,
namlich:

1. Die dezentrale Datenerfassung mittels
entsprechender Datenendpldtze muB sich
auf solche Daten erstrecken, die den Pro-
duktionsablauf echt widerspiegeln und
deren sofortige bzw. schnelle Auswertung
und Riickmeldung der daraus resultie-
renden Ergebnisse eine sofortige Ein-
fluBnahme auf den weiteren Produktions-
prozeB ermdglichen.

2. Der aus der On-line-Verbindung ent-
stehende Zeitgewinn (zwischen Aufzeich-
nung der Daten und Riickmeldung der
Auswertungsergebnisse)  muB  &kono-
mische Auswirkungen haben, die in ihrem
meBbaren Wert die fiir eine solche Orga-
nisation erforderlichen Investitionen an
Gerdten, Ubertragungseinrichtungen und
Rechenanlagen rechtfertigen.

3. Es sind nur solche Daten im Direktbe-
trieb zu verarbeiten, die qualitativ den
Forderungen des Punkts 2 entsprechen.
Entbehrlicher Datenballast, etwa aus der
Tradition der konventionellen Verarbei-
tungstechnik, wie z. B. von friiher her ge-
wohnte Kontrolldrucke u. &., ist auszuglie-
dern. Die Quantitat der zu verarbeiten-
den Daten ist nicht ausschlaggebend,
sondern die Qualitat.

4. Es muB die Gewdhr gegeben sein, daB
die von den Erfassungspldtzen angebote-
nen Daten auch sofort von der Rechen-
zentrale angenommen und ausgearbeitet
werden. Fine Aufzeichnung im Rechen-
zentrum auf Datentrdger zur weiteren
Stapelverarbeitung diirfte im allgemei-
nen nicht zweckentsprechend fiir On-line-
Verbindung sein.

5. Eine On-line-Verbindung mit einer gro-
Beren EDVA mit Multiplexkanal zwecks
gemeinsamer Nutzung der Anlage durch
mehrere Anwender ist nur sinnvoll und
Skonomisch vertretbar, wenn damit die
Bedingungen entsprechend Punkt 2 er-
fiillt werden.

Um groBe Mengen konventioneller Ab-
rechnungsdaten in Stapelverarbeitung zu
verwenden, genligt die Erfassung von Da-
tentrdgern (Lochband, Lochkarte, Ma-
gnetband) und Transport dieser Daten-
tréiger zum Rechenzentrum zwecks Verar-
beitung entsprechend dem Terminplan
des Rechenzentrums. Hierbei ist von we-
sentlicher Bedeutung, die eigentliche
Verarbeitungszeit in der Rechenanlage zu
verkiirzen, um groBe Datenmengen be-
wéltigen zu kénnen. Die Auswertung der
Ergebnisse dient dabei Zwecken der kom-
merziellen, buchhalterischen Abrechnung,
Plan-Ist-Vergleichen, Statistik usw. Sie
iiben keinen unmittelbaren EinfluB auf
dzn laufenden ProduktionsprozeB aus.

6. Die On-line-Verbindung sollte auf die
direkte Erfassung, Weiterleitung und Ver-
arbeitung solcher Daten angewandt wer-
den, deren Auswertung zu sofort verwert-
baren Ergebnissen fiihrt, und deren

Riickmeldung den laufenden Produktions-

prozeB noch beeinflussen kann, insbeson-
dere um korrigierend auf sich abzeich-
nende Abweichungen einwirken zu kén-
nen. Es miissen also Grenzwerte festge-
legt werden kénnen, deren Einhaltung
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den ordnungsgemdBen ProzeBablauf ge-
wdhrleistet. Auftretende Abweichungen
miissen umgehend registriert und zur
Kontroll- bzw. Steueranlage Ulbertragen
werden. Die Auswertung mufB3 ebenfalls
zu sofort riickmeldbaren Ergebnissen fiih-
ren, die zu KorrekturmaBnahmen zur
Wiederherstellung der OrdnungsmdaBig-
keit des weiteren ProzeBablaufs dienen.
Damit beschrankt sich ein solches System
der On-line-Erfassung und -Verarbeitung
auf die Erkennung und Beeinflussung von
Ausnahmefdllen. Ein solches System weist
zwar an sich einen relativ geringen Nut-
zungsgrad aus — theoretisch lauft ja die
Produktion am besten, wenn das System
iberhaupt nicht in Anspruch genommen
werden wiirde —, jedoch werden im Fall
der Inanspruchnahme infolge von Abwei-
chungen und deren schneller Korrektur
mehr oder weniger groBe Schdden und
Verluste verhiitet.

7. Um ein On-line-System aufzubauen,
ist nicht unbedingt eine groBe Rechenan-
lage erforderlich, sondern es ist hdufig
Skonomisch giinstiger, eine auf den spe-
ziellen Anwendungsfall zugeschnittene
und dafiir gerade ausreichende kleinere
Rechenanlage einzusetzen und diese
aber auch nur fiir diese festgelegte Auf-
gabe zu nutzen.

Die Finanzierung eines solchen Systems
mit geringerer Kapazitdt und Universali-
tat ist fir den Anwender oftmals leichter,
und es ist vor allen Dingen schneller ein-
zufiihren als groBere integrierte Systeme.
Zur Leipziger Frithjahrsmesse 1972 zeigte
der VEB Kombinat ZENTRONIK eine erste
Konfiguration eines solchen On-line-Ver-
arbeitungs-Systems, bestehend aus einem
Datenendplatz (darm] -CELLATRON
1520), einer dezentralen Abfrageeinheit
(darm] -CELLATRON 1610) in Verbindung
mit einem Kleinrechner (dam]-CELLA-
TRON 8205). Das neue System der halb-
automatischen Datenerfassung darm] -
CELLATRON 1600 besteht aus einer Pa-
lette von variabel ausstattbaren Geréten
zur Datenerfassung, zur Zusammenfas-
sung verschiedener Endplatze und Ver-
bindung mit Rechenanlagen unterschied-
licher Leistungsfdhigkeit. Es zeigt sich
hier aber ein neuer Weg zur Lésung viel-
faltiger betriebsorganisatorischer  Pro-
bleme, besonders auf Gebieten, die weit

Bild 1. Dezentrale Abfrage- und Steuer-
einheit (DZA) daio] -CELLATRON 1610
Bild 2. Datenendplatz (Typ B) darm] -CEL-
LATRON 1520

Bild 3. Seriendruckwerk darm]-OPTIMA
1350

tiber die Aufgaben des bisherigen kon-
ventionellen Abrechnungswesens hinaus-
gehen.
Wie bei allen Neuentwicklungen des VEB
Kombinat ZENTRONIK wird man auch bei
der Einfiihrung des neuen Systems darm] -
CELLATRON 1600 im weitesten MaBe die
Erfahrungen der Erstanwender sowie de-
ren Bereitschaft zur Erprobung neuer
Methoden nutzen und den nachfolgenden
Anwendern bereitwilligst zur Verfligung
stellen.
Die ersten Ergebnisse der bewdhrten Zu-
sammenarbeit zwischen Konstrukteuren
und Produzenten derGerdte und Systeme
sowie den Anwendern stehen den Inter-
essenten bereits zur Verfligung.

NTB 1917

TECHNIK-WORTERBUCH ,,Physik*

Seit nunmehr zehn Jahren befindet sich
im VEB Verlag Technik Berlin das TECH-
NIK-WORTERBUCH ,,Physik" in Vorberei-
tung, das zu den umfangreichsten Wer-
ken der Fachwérterbuchliteratur gezéhlt
werden kann.

In miithevoller Kleinarbeit hat der Autor,
Herr Dipl.-Math. Ralf Sube, zusammen
mit seinem Ko-Autor, Herrn Prof. Dr.-Ing.
habil. Giinther Eisenreich, einen etwa
75000 Fachbegriffe umfassenden Wort-
bestand der Physik in den Sprachen Eng-
lisch, Deutsch, Franzdsisch und Russisch
zusammengestellt und bearbeitet. Das
Gesamtwerk wird wegen dieses erheb-
lichen Umfangs in drei Banden mit etwa
2 800 Druckseiten erscheinen.

Dieses umfassende Woérterbuch hat auf
dem Weltmarkt keine Konkurrenz. Sein

Erscheinen ist fiir das Ill. Quartal dieses
Jahres geplant. NTB 1936
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Lohn- und Materialbuchhaltung
in einem Industriebetrieb

G.W.Margolina und A.S. Wedenitschewa

0. Einleitung

Die Buchungsautomaten darm] -ASCOTA
170/45 mit elektronischem ‘Multiplizier-
gerdt TM 20 finden in der Volkswirtschaft
der UdSSR in groBer Zahl Verwendung.
Typische und arbeitsaufwendige Arbeiten
in einem Industriebetrieb sind die
Lohnrechnung

Lohn- und Materialkostenrechnung
(Aufteilung der Kosten auf die Auftrage,
Objekte und Kostenarten)
Materialrechnung

Rohstoffrechnung.

Der nachstehende Beitrag beschreibt, wie
diese Arbeiten mit dem Buchungsauto-
maten geldst werden.

1. Lohnrechnung

Mit nur einer Programmschiene und in
cinem Arbeitsgang werden folgende Un-
terlagen hergestellt:

Lohnstreifen

Lohnabrechnungsliste

Lohnliste

Aufgliederung nach Lohnarten
Aufgliederung nach Abzugsarten
Aufgliederung nach Lohngruppen.
Grundlage fiir die Lohnrechnung ist ein
dekadenweise  hergestellter  Sammel-
nachweis fiir jede Brigade (Tafel 1). Der
Sammelnachweis entsteht anhand der
bewerteten Primérbelege aus dem Pro-
duktionsbereich. Schon auf Grund dieses
Nachweises, der ebenfalls auf dem Bu-
chungsautomaten daim]-ASCOTA 170/45
mit TM 20 hergestellt wird, kann man die
Ausnutzung des Lohnfonds und der Ar-
beitsproduktivitat kontrollieren und ggf.
beeinflussen.

Am Ende des Berichtsmonats werden die
Lohnsummen aus den Sammelnachwei-
sen auf das persénliche Konto des Lohn-
empfdangers iibertragen. Die persdnlichen
Konten sind in der Lohnbuchhaltung
nach folgendem Schema sortiert:
Abteilung

Lohngruppe

Berufsgruppe

Stammnummer.

Das personliche Konto ist Hilfsmittel bei
der Berechnung und Gruppierung des
Lohns.

‘Die Kontrollsummen ,Lohnsumme ge-
samt”, ,Abziige gesamt", Auszuzahlen”
und ,Verpflichtungen der Lohnempfan-
ger" werden je Abteilung und fiir den
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ganzen Betrieb aus den Lohnabrech-
nungslisten gewonnen. Diese Kontroll-
summen werden auf Kontrollkarten, die
die Form eines persénlichen Kontos ha-
ben, erfaBt.

Anhand der persénlichen Konten entste-
hen in einem Arbeitsgang (bei geteilter
Walze) Lohnstreifen, Lohnabrechnungs-
liste und Lohnliste (Tafel 2). Die Summen
werden mit Angabe einer Schliisselnum-
mer, die gleichzeitig die Zdhlwerksnum-
mer fiir die jeweilige Lohn- bzw. Abzugs-
art ist, auf dem Lohnstreifen ausge-
druckt. Die Gesamtsummen je Stamm-
nummer (= Lohnempfdnger) werden
automatisch in die Lohnabrechnungsliste
gedruckt und anschlieBend automatisch
in die Lohnliste tibertragen. Gleichzeitig
speichert der Automat die Lohnsummen
und Abziige je Berufsgruppe.

In der ,Aufgliederung des Lohns nach
Zahlungsarten” (Tafel 3) werden je Be-
rufsgruppe die im Automat gespeicher-
ten Lohnsummen mit Angabe der Zghl-
werksnummer  ausgeschrieben.  Diese
Lohnverteilungsliste wird zur Lohnvertei-
lungsliste je Lohngruppe, je Abteilung
und fiir den ganzen Betrieb verdichtat
und ist Grundlage der Kostenartenrech-
nung.

Die Abziige werden in einer dhnlichen
Liste erfaBt.

2. Lohn- bzw. Materialkostenrechnung
Die Lohnkostenrechnung erméglicht die
Aufteilung der Kosten auf die einzelnzn
Auftrige, Objekte und Kostenarten. (Mit
der gleichen Programmschiene erfolgt
auch die Materialkostenrechnung.)

Fiir diese Arbeit geniigen zehn Zahl-
werke. Fiir eine unbegrenzte Menge Auf-
trdge erhdlt man also in einem Arbeaiis-
gang die Gesamtsummen fiir

jeden Auftrag

jede Kostenart

den Produktionsbereich

den ganzen Betrieb.

Vor der eigentlichen Buchungsarbeit wer-
den die Primérbelege vorsortiert. Die
Sortierung  erfolgt  nach folgendem
Schema:

Kostenstelle

Kostenart

Objekt

Ltd. Nummer.

Auch bei dieser Arbeit ist die Walze ge-
teilt, die rechte Halfte ist abgeschaltet.
Lassen sich bestimmte Lohnsummen nicht
auf einen Auftrag aufteilen, wird die
Spalte ,Auftragsnummer” libersprungen.
Tafel 4 zeigt die Version dieser Liste in
der Materialkostenrechnung.

3. Materialrechnung -

Mit einer Programmschiene erfolgen in
einem Arbeitsgang die analytische La-
gerbestandsfithrung und die synthetische
Materialbuchhaltung. Dabei entstehen
folgende Unterlagen:

— Materialeingangsliste

— Materialverbrauchsliste

— Materialverbrauchsliste je Abteilung
nach Wert

— Materialeingangsliste je Art des Ein-
gangs nach Wert

— Materialverbrauch je Kostenstelle und
Kostenstellenbereich nach Wert

— Materialresteliste fiir das Lager.

Bei dieser Arbeit — der Verdichtung der
Primérbelege — wird gleichzeitig die Be-
wertung der Primédrbelege kontrolliert.
Die Primérbelege werden vorsortiert und
in folgender Reihenfolge verarbeitet:
Eingangsbelege

Verbrauchsbelege

Materialkonten.

Das Sortiermerkmal sind die Kostenstel-
lenbereiche, die Kostenstellen sowie die
Jaufenden Nummern der Materialkonten
(= Materialarten).

Die Materialrechnung erfolgt wieder mit
geteilter Walze. Auf der schmalen Walze
werden die Summen fiir jede Material-
nummer eingetragen, die Ergebnisse fiir
die Materialgruppen werden auf der
groBen Walze gebucht. Am Schluff der
Arbeit erhdlt man durch Verdichtung der
Summen je Materialgruppe die Gesamt-
summen je Kostenstelle und Kostenstel-
lenbereich sowie die Materialresteliste.
Mit der Funktion , Nullkontrolle” werden
Fehler in der Bewertung der Primdr-
belege sowie Inventurdifferenzen aufge-
deckt.

4, Rohstoffrechnung

Bei der Rohstoffrechnung entstehen fol-
gende Unterlagen:

— Chronologischer Sammelnachweis tiber
Zugang (Verbrauch) der Rohstoffe nach
Menge
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— Sammelnachweis liber Zugang (Ver-
brauch) der einzelnen Rohstoffarten nach
Menge

— Monatliche Rohstoffbilanz nach Menge
und Wert.

Die Arbeit erfolgt auch hier mit geteilter
Woalze. Zur schnelleren Sortierung und
Bearbeitung der Rohstoffarten sind die
Schliisselnummern  der  betreffenden
Zdahlwerke identisch mit der vorletzten
und letzten Ziffer der Rohstoffnummer.

5. Zusammenfassung

Alle beschriebenen Arbeiten beruhen auf
einer Vorsortierung der Belege, dem
Prinzip der geteilten Walze und der stu-
fenweisen Verdichtung der Summen.
Diese Gemeinsamkeiten der Arbeiten
Lohnrechnung

Lohnkostenrechnung
Materialkostenrechnung
Materialrechnung

Rohstoffrechnung

ermdglichen einen ziigigen Arbeitsablauf
in dem betrieblichen Buchungszentrum.
Diese Organisationsform hat sich als ra-
tionell erwiesen. NTB 1914

Lieferbar im
VEB Verlag Technik

Automatisierungsanlagen
Aufbau und Verbindungstechnik

Von Rolf Klein

284 Seiten

257 Abbildungen

86 Tafeln

Kunstleder 20,— M
Bestellnummer 551 908 4

Das Buch behandelt die spezifische Pro-
blematik vom Aufbau bis zur Priifung
einer Anlage, ordnet und interpretiert die
zahlreichen Standards und Vorschriften,
vermittelt Erfahrungswerte und zeigt eine
Fiille von bewdhrten konstruktiven L&sun-
gen. Es hilft beim Vermeiden von Projek-
tierungsfehlern und unterstiitzt den Prak-
tiker in seiner Arbeit.
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Preisbildung im Industriebetrieb
mit einer elekironischen Rechenanlage

Ing. H.-P. Ballerstaedt und Ing. K. Otto

Von den Industriebetrieben sind in der
DDR fiir ihre Erzeugnisse auf Grund
eines Kalkulationsschemas Preisantrége
an das zusténdige Preisbildungsorgan
zu stellen.

Diesen Antréigen miissen Unterlagen bei-
gefiigt sein, die mit hohem manuellen
Aufwand erarbeitet werden. Jeden Ar-
beitsgang muB man z. B. bewerten und
berechnen.

Der Industrieabgabepreis (IAP) berech-
net sich in der Produktion nach folgen-
dem Kalkulationsschema:

1. Material, darunter

bezogene Teile

fremde Lohnarbeit

Grundmaterial

2. Grundlohn

3. Gemeinkosten in %/ von 2

4, Summe 1 bis 3

5. AusschuB, Nacharbeit, Garantie in %
von 4

6. Summe Produktionskosten (4 und 5)

7. Forschungs- und Entwicklungskosten
in %y von 6

8. Sonstige Vorleistungen laut
besonderem Nachweis

9. Summe Selbstkosten (6 bis 8)

10. Verarbeitungskosten

(Differenz von 9 und 1)

11. Gewinn in 9 von 10

12. Summe IAP (9 und 11)

Grundlage fiir die Preisermittlung ist die
Bewertung von Material und lebendiger
Arbeit. Die dazu erforderlichen Primér-
belege sind Arbeitsplanstammkarte und
Teileliste.

Im vorhergehenden Heft dieser Zeit-
schrift wurde bereits ein Projekt flr die
elektronische Rechenanlage d&rm]-CEL-
LATRON 8205 vorgestellt, bei dem die-
selben Primérbelege zur Anwendung
kamen — die technologische Planung.
Innerhalb dieses Projekts, d.h. mit dem
gleichen Programm, erfolgt die Preisbil-
dung. Die Berechnung erfolgt fiir Neu-
teile und Ersatzteile (Ersatzteile haben
eine hohere Gewinnspanne).

Folgende Algorithmen kommen dabei,
entsprechend dem Kalkulationsschema,
zur Anwendung:

tAi ;
tNi=— +tsi i=1...u
n

Snj= 2 tnillj - Z 1Sisu 1=j=8
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KM:GMp+Kp+Ko

St = Stz + Km + (Stz + Km) - fa +
[Stz 4 Km + Stz + Kwm) - fa] - fe

fowe o
IAPE = Sg + (Sg — Km) + 100
fown .
100

Weiter erfolgt eine Aussummierung zum
Kostentrdger.

IAPN = Sg + (S — Km) -

Erlduterungen:

tN Normzeit

taA Vorbereitungs- und
AbschluBzeit
LosgroBe
Stiickzeit
Anzahl der Arbeitsgdnge
je Einzelteil
Summe der Normzeiten
je Lohngruppe und Einzelteil
Lohngruppe
Zeichnungsnummer (Einzelteil)
Lohnsumme je Einzelteil

Stundensatz in M/Lohngruppe

Lohnsumme plus
Gemeinkosten je Einzelteil
preisrechtlicher
Gemeinkostenzuschlag in %
Summe Material in M
je Einzelteil
Grundmaterial in M
je Einzelteil
Kaufteile (bezogene Teile)
in M pro Einzelteil
Fremde Leistungen in M
pro Einzelteil
Gesamtselbstkosten
je Einzelteil
Faktor fiir AusschuB,
Nacharbeit, Garantie
Faktor fiir Forschung
und Entwicklung

IAPE Industrieabgabepreis
fiir Ersatzteil

fowe "o Gewinnspanne
fiir Ersatzteile in %/

IAPN Industrieabgabepreis
fiir Neuteile

fewn 0  Gewinnspanne
fiir Neuteile in 9o
Anzahl der Neuteile
im Erzeugnis (Kostentrdger)
Die Programme ,Preisbildung” und
Jtechnologische Planung”  konnen in
einem Arbeitsgang abgearbeitet werden.
In diesem Fall empfiehlt sich eine Aus-
gabe tiber Lochband und das Ausschrei-
ben auf dem Organisationsautomaten
dara] -OPTIMA 528.
Fir die Tabelle wird Endlospapier mit
einer Breite von 440 mm bendtigt.
Die einzelnen Spalten der Tabelle haben
folgende Bedeutung:
1. Kostentrdgernummer (Baugruppe)
2. Zeichnungsnummer (Einzelteil)
3. Stiick je Baugruppe bzw. Erzeugnis
4, Grundmaterial
(von hier an alle Angaben in M)
5. Fremde Lohnarbeit (Kooperation)
6. Bezogene Teile (Kaufteile)
7. Summe Material
8. Lohnsumme je Einzelteil
9. Preisrechtlicher Gemeinkosten-
zuschlag
10. Zwischensumme Spalte 7, 8 und 9
11. Zuschlag AusschuB, Garantie,
Nacharbeit
12. Zuschlag Forschung und Entwicklung
13. Gesamtselbstkosten
14. Gewinn fiir Ersatzteile
15. IAP fiir ein Ersatzteil
16. Gewinn fiir Neuteil
17. IAP fiir Neuteil unter Berticksichtigung
der Stiick/Erzeugnis
Die letzte Zeile ergibt die Summe der
einzelnen Spalten. Der letzte Wert ist der
|IAP der Baugruppe.
In Absprache mit dem Preisbildungs-
organ ist diese Tabelle als Grundlage
fir den Preisantrag ausreichend.
Die Berechnung der Preise liber die elek-
tronische Rechenanlage dam]-CELLA-
TRON 8205 bringt eine Zeiteinsparung
von 96,9 Prozent und eine Kosteneinspa-
rung von 90,5 Prozent gegeniiber der
manuellen Berechnung.
Diese Tabelle hat auBerdem groBe Be-
deutung fiir die Planung. Sie enthdlt alle
Werte, die fiir die Kostentrégerstiickpla-
nung bendtigt werden. Im Anwender-
betrieb wird die gesamte Kostentrdger-
planung bis zum Betriebsergebnis tber
die elektronische Rechenanlage darm]-
CELLATRON 8205 realisiert.
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Zusammenfassend kann festgestellt wer-
den, daB die Preisbildung mit Hilfe der
elektronischen Rechenanlage eine we-
sentliche Kosten- und Zeiteinsparung
bringt und die freiwerdenden Arbeits-
krafte sich starker der Nachkalkulation
widmen kénnen. NTB 1911

Lieferbar im
VEB Verlag Technik

Methoden und Prinzipien
der Systemtheorie

Von Prof. Dr. rer. nat. habil.
Manfred Peschel

und Prof. Dr.-Ing. habil
Gerhard Wunsch

Reihe

Theoretische Grundlagen der
technischen Kybernetik

132 Seiten

20 Abbildungen

Broschur 10,— M
Bestellnummer 551 923 6

Eine in sich geschlossene Darstellung der
abstrakten Systemtheorie. Konsequent
wird der Begriff des Signalraums benutzt
und so eine groBe Allgemeingiiltigkeit er-
reicht. Neben bereits Bekanntem werden
auch neue Gedanken vermittelt, z. B. die
Interpolationstheorie mit Taylor-Opera-
toren.

NTB 17 (1973) Heft 2
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Bild 1. Tabelle ,Preisbildung”. Vorher-
gehende Nullen werden bei Zeichnungs-
nummern (ZNR) nicht gedruckt

Bilder 2 bis 4. Datenerfassungsgerdat

d&rm] -CELLATRON 1310




Organisationsautomat d=rm] - OPTIMA 1415 -
ein neues Gerét zur Textverarbeitung
und Informationserfassung

Dr. H. Hansen, Erfurt

0. Notwendigkeit der Lochbandherstel-
lung im 1SO-7-bit-Kode

Die Textverarbeitung verbindet sich mit
den anderen Prozessen der Informa-
tionsverarbeitung héufig durch die al-
phanumerische, nichtrechnende Informa-
tionserfassung fiir elektronische Rechen-
anlagen und fiir andere Auswertungs-
anlagen, wie die Erzeugnisse darg] -
SOEMTRON 385 und d@im] -CELLATRON
8205. Organisationsautomaten darm] -
OPTIMA 527 und insbesondere darm]-
OPTIMA 528 werden daher zur alphanu-
merischen nichtrechnenden Informations-
erfassung angewandt. Durch die Aus-
stattung mit verschiedenen 6-bit-Kodes
wurden die Kompatibilitatsprobleme der
Verbindung zur Auswertungsanlage ge-
l6st. So entstanden z. B. Varianten mit
dem Kode fiir die EDVA R 300 der DDR,
ODRA 1204 der VR Polen, Minsk 22 der
UdSSR. Kompatibilitatsprobleme im Zu-
sammenhang mit den Anlagen daro] -
CELLATRON 8205 undc&im] -SOEMTRON
385 wurden gekldrt.

Die Notwendigkeit eines anlagenunab-
héngigen Informationsaustauschs, die
Entwicklung der Dateniibertragungs- und
der Datenverarbeitungstechnik, die An-
lagen der sogenannten dritten Rechner-
generation fiihrten zu internationaler
Verbreitung eines weitgehend einheit-
lichen 7-bit-Kodes zum Informationsaus-
tausch und zur Informationsverarbeitung.
Dieser Kode wurde in einer Reihe von
internationalen Standards bzw. Standar-
disierungsempfehlungen  beriicksichtigt,
wie in der Empfehlung zur Standardisie-
rung Thema 26/67-009,1 der Standigen
Kommission des RGW fiir Radiotechnik
und elektronische Industrie, in der 1SO-
Empfehlung 1SO/R 646-1967, im Tele-
grafenalphabet Nr. 5 des CCITT, die Ba-
sis nationaler Standards wurden z. B.
DIN 66003, USASCIl (USA-Standard
Code fiir Information Interchange). In der
DDR ist der Kode in der TGL 23 207 dar-
gestellt.

In die EDVA R 21 der DDR und in die im

RGW abgestimmte Reihe elektronischer

Rechenanlagen kénnen Informationen
eingegeben werden, die in dem interna-
tionalen und im RGW weitgehend ein-
heitlichen 7-bit-Kode dargestellt sind. Es
war daher notwendig, einem breiten An-
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wenderkreis einen Organisationsautoma-
ten mit diesem Kode anzubieten. Der Or-
ganisationsautomat darm] -OPTIMA 1415
reiht sich damit in das Angebot von
darg] -Erzeugnissen mit 7-bit-Kode ein,
wie d=@]-CELLATRON 1310, darmg]-
SOEMTRON 1320.

Allgemein und so auch in der TGL 23207
kann der 7-bit-Kode matrixférmig darge-
stellt werden. Die Bits by bis by bestim-
men die Zeile, bs bis by die Spalte derMa-
trix. Das Paritdtsbit bg ergdnzt bei Loch-
béndern die Bitanzahl je Zeichen derar-
tig, daB eine Paarigkeitsprifung auf ge-
rade Anzahl mdglich wird. Um den Kode
nicht vollstandig darstellen zu missen,
werden im Rahmen dieses Artikels die
Kodezeichen durch Spalten- und Zeilen-
eingabe eindeutig definiert.

Der Organisationsautomat daro] -OP-
TIMA 1415 druckt und locht in den Infor-
mationstréger 92 Zeichen der Spalten 2
bis 7. Auf zwei druckbare Zeichen des
Vorrats nach TGL 23 207 wird je nach ge-
wdhlter bzw. vereinbarter Tastatur ver-
zichtet. Die Zeichen ,Leerschritt” (2/0:SP)
und , Korrektur" (7/15 : DEL) werden zwar
nicht gedruckt, aber gelesen, verarbeitet
und je nach Programm in den Informa-
tionstrager gelocht. Die zur Steuerung
des Organisationsautomaten bendtigten
Zeichen liegen in den Spalten 0 und 1
der Kodetabelle. Teilweise erfolgt gegen-
{iber TGL 23 207 eine andere Interpreta-
tion.

Durch die Einrichtung des Organisations-
automaten dam@]-OPTIMA 1415 wird ga-
rantiert, daB in das Lochband, das zur
Auswertung auf EDVA und anderen An-
lagen bestimmt ist, unabhdngig von der
Steuerzeichenregulierung fiir den Orga-
nisationsautomaten ein Kode entspre-
chend den Festlegungen des Standards
gelocht wird.

1. Beschreibung des Organisationsauto-
maten darm] -OPTIMA 1415

Der Organisationsautomat daro] -OP-
TIMA 1415 ist einerseits dem bekannten
Organisationsautomaten dara] -OPTIMA
528-6-bit dhnlich, andererseits gibt es je-
doch Abweichungen.

Analog zu dem bekannten Organisa-
tionsautomaten dara]-OPTIMA 528 be-
sitzt der Organisationsautomat daro] -
OPTIMA 1415 eine Schreibeinheit, eine

Steuertastatur, Ver- und EntschliBler,
eine Zentraleinheit, die Programmierein-
richtung in Verbindung mit der Pro-
grammtafel, den Eingabespeicher, den
Datumspeicher, maximal zwei Locher und
zwei Leser. Alle Bestandteile sind in
einem Gehduse untergebracht, das sich
in jedes Biiro und jedes Rechenzentrum
harmonisch einfiigt.

Die Schreibeinheit ist dhnlich wie eine
elektrische Schreibmaschine zu bedienen.
Bei 45cm langer Schreibwalze kénnen
167 Zeichen je Zeile geschrieben werden.
Die Tastatur wird entsprechend der Be-
stellung den landesiiblichen Bedingun-
gen angepaBt. Anschlagregler und ver-
stellbare Schreibwalze ermdglichen die
Anpassung an die Einsatzbedingungen.
Die Steuertastatur enthdlt jene Bedie-
nungselemente, die nicht im Zusammen-
hang mit Funktionen der Schreibeinheit
stehen. Durch die Trennung in zwei iiber-
sichtliche Bedienungsbereiche entsteht
ein bedienungsgiinstiger und bedie-
nungssicherer Arbeitsablauf. Durch die
Leuchttastatur der Steuertastatur besitzt
die Bedienungskraft einen guten Uber-
blick iiber die ablaufenden Funktionen.
Die Locher und Leser sind universell fiir

8spuriges Lochband (1 Zoll = 25,4 mm
breit) und Lochbandkarten (Breite:
3 Zoll = 76,2mm; Lénge 7 Zoll =

177,8 mm) in den bisher bei den Organi-
sationsautomaten daro]-OPTIMA 528 ver-
wandten Qualitdten geeignet.

Die durch die Bedienungskraft auswech-
selbare Programmtafel enthdlt zwei Pro-
gramme zur schreibstellenabhéngigen
Programmierung. Der Befehlsvorrat ent-
spricht dem der Organisationsautomaten
d=ra) -OPTIMA 528. Wie alle darm]-OP-
TIMA-Organisationsautomaten ist eine
weitgehende Programmierung durch Be-
fehle im Informationstrager méglich. Her-
vorzuheben ist dabei die Steuerung der
Locher und die Ubertragungssteuerung
(NS-WS-Logik), die fiir mehrstufige Ar-
beiten eine wesentliche Voraussetzung
ist.

Der Eingabespeicher erméglicht die de-
zimalstellengerechte  Eingabe  numeri-
scher Informationen (entsprechend einem
automatischen Dezimaltabulator) und
das Erzeugen konstanter Wortléngen je
Spalte auf dem Informationstréger durch
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Auffiillen bis zur programmierten Kapa-
zitdt von maximal 11 Stellen mit Leerstel-
len oder Nullen. Das Datum oder eine
entsprechende Konstante 1GBt sich durch
den Datumspeicher drucken und in den
Informationstrdger stanzen.

Die durch die Bedienungskraft wahlba-
ren variablen Stoppbedingungen (Zei-
chen-, Wort-, Spalten-, Zeilenstopp) er-
mdglichen in Verbindung mit der Funk-
tion Springen eine einfache Andesrung
von Texten sowie eine sichere Korrek-
tur fehlerhafter Aufzeichnungen. Eine
Sprungselektion ist moglich. Neben weite-
ren technischen Unterschieden, auf die in
diesem Artikel nicht eingegangen werden
soll, unterscheidet sich der Organisations-
automat daro]-OPTIMA 1415 von den
Organisationsautomaten darm]-OPTIMA
528 durch den Markenspeicher und das
Filter.

1.1. Markenspeicher

Der Markenspeicher arbeitet auf der Ba-
sis eines Festwertspeichers. Je Speicher-
platz wird 1 Zeichen gespeichert, das
durch Druck auf die Leuchttaste ,Mar-
kenspeicher” auf der Steuertastatur und
danach einer Taste der oberen Tasten-

reihe der Schreibeinheit (0 bis 9 und
Komma) durch den jeweils eingeschalte-
ten Locher in den Informationstréger ge-
stanzt wird.

Zur Speicherung sind entsprechend dem
Charakter als Markenspeicher 11 Kode-
zeichen der Spalten 0 und 1 der Kode-
tabelle des 7-bit-Kodes nach TGL 23 207
vorgesehen. In der Normalausfithrung
enthdlt der Markenspeicher die Kodezei-
chen nach folgender Tabelle:

Kode  Kurzbe- Bezeich- Taste

Spalte/ zeichnung  nung

Zeile TGL 23207 bei daro] 1415
1/8 CAN
1/13 1S3 (GS)
112 1S 4 (FS)

Ungliltig 1
Blockmarke (BM) 2
Gruppenmarke 3

1/14 1S 2 (RS) Satzmarke 1 4
SM1

1/15 1S 1 (US) Satzmarke 2 5
SM 2

1/10 SUB Satzmarke 3 6
SM 3

1/4 DC4 Generalumkehr 7
»Storno”

19 EM Bandendemarke 8
Ende der
Information
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Bild 1. Organisationsautomat darg] -
OPTIMA 1415

Mit Hilfe des Markenspeichers kénnen
grundsatzlich alle Forderungen erfiillt
werden, die von der Informationserfas-
sung an die Markenerzeugung durch
Operationen der Bedienungskraft ge-
stellt werden. Durch Anschlagen von Ta-
sten der Steuertastatur oder der Schreib-
einheit werden dariiber hinaus weitere
Kodezeichen der Spalten 0 und 1 der
Kodetabelle sowie die Zeichen ,leer"
(Space) 2/0 und DEL 7/15 erzeugt.

Als Marken haben im Zusammenhang
mit der Informationserfassung die Steuer-
zeichen , Tabulatorsprung™ (0/9 : HT) als
Wortmarke und (1/14 : RS) als Satz-
marke 1, Wagenriicklauf mit Zeilenschal-
tung"” eine besondere Bedeutung.

Durch die Aufnahme von ,CAN" in den
Zeichenvorrat des Markenspeichers 1G5t
sich eine Korrektur gelochter Informatio-
nen entsprechend der Interpretation die-
ses Zeichens durch TGL 23207 und an-
dere Standards realisieren. Korrekturver-
fahren anderer spezifischer Auswertungs-
anlagen kann durch ,Storno” entspro-
chen werden.

Weitere Marken kénnen in Programm-
informationstréger gespeichert und durch
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die vorteilhafte Ubertragungssteuerung
(NS-WS-Steuerung) in den Informations-
trager, der zur Auswertung ‘bestimmt ist,
tibernommen werden.

1.2. Filter

Das Filter unterdriickt im eingeschalteten
Zustand im Locher 2 die Zeichen, die im
Filter programmiert sind. Es wird durch
eine leuchtende Rasttaste der Steuer-
tastatur ein- oder ausgeschaltet. Die
Zeichen werden unterdriickt, unabhdngig
davon, ob sie von einem Informations-
trdger gelesen und entsprechend dem
Programm zu Locher 2 iibertragen oder
von der Tastatur der Schreibeinheit oder
der Steuertastatur eingegeben werden.
13 Zeichen sind in der Normalausfiihrung
im Filter programmiert.

Durch das Filter kann der Organisator
mit Sicherheit verhindern, daB bei der
Auswertung unnétige, stérende oder so-
gar fehlerverursachende Zeichen in den
Informationstréiger gelangen, der zur
Auswertung vorgesehen ist.

Ist nur ein Locher als Ausstattung vorge-
sehen, so ist dieser zweckmdBig als Lo-
cher 2 durch den Kundendiensttechniker
anzuschlieBen, um den Filter wahlweise
nutzen zu kénnen. Auf Grund der Bedeu-
tung des Filters ist es notwendig, in
der programmabhdngigen Bedienungs-
anweisung seiner Ein- und Ausschaltung
besondere Beachtung zu schenken und
die Bedienungskraft auf seine Funktion
besonders hinzuweisen, um Fehler durch
Falschbedienung auszuschlieBen.

2. Anwendungsméglichkeiten

Wie alle darm]-OPTIMA-Organisations-
automaten besitzt der Organisations-
automat darm]-OPTIMA 1415 universelle
Anwendungsméglichkeiten.

Nach der Art der Texte handelt es sich
um folgende Anwendungsgebiete:

1. Texte, die an vorher definierter oder
nicht definierter Stelle Anderungen un-
Mahnun-
gen, Arbeitsunterweisungen, Arbeitsplan-
stammkarten, Stiicklisten, Berichte, Ver-
trdge usw.

2. Texte, die durch Verkniipfen bzw. Mi-
schen gespeicherter, standardisierter In-
formationen, die als Textteile bezeichnet
werden kénnen, entstehen und durch va-

terliegen, z. B. Angebote,
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riable Informationen ergdnzt werden
kénnen, z. B. Kundenlisten, Liefer- und
Versandlisten, Literaturiibersichten, Bau-
stein- oder Mosaikkorrespondenz in vie-
len Wirtschaftsgebieten und Arbeitsberei-
chen.

Zwischen den genannten Anwendungs-
gebieten gibt es Mischformen.

Der Organisationsautomat — darm]-OP-
TIMA 1415 ist besonders dann einzuset-
zen, wenn sich der ProzeB der Textverar-
beitung mit dem Informationserfassungs-
prozeB verbindet und das Lochband Zei-
chen im 7-bit-Kode nach TGL 23 207 ent-
halten soll.

Durch seine Programmierungsmaoglich-
keiten ist er besonders fiir Arbeiten mit
komplizierten ~ Formularaufbau
oder einem komplizierten Informations-
erfassungsprogramm  geeignet. Durch

einem

die vorhandenen zwei Lochbandlocher
kénnen ein Lochband im Locher 2 fiir die
Auswertungsanlage und ein Lochband im
Locher 1 fiir Folgearbeiten bei Mehrstu-
fenprogramm erzeugt werden, deren In-
halt unterschiedlich durch eine entspre-
chende selektive Lochersteuerung sein
kann.

Durch den 7-bit-Kode nach TGL 23 207
wird der Organisationsautomat darm] -
OPTIMA 1415 vorrangig zur Informations-
erfassung fiir EDVA, wie R21 und 40,
eingesetzt werden. Mit weiteren Anlagen
des VEB Kombinat ZENTRONIK kann er
die materiell-technische Basis optimaler
Informationserfassungssysteme bilden.

3. Nutzen der Anwendung des Organisa-
tionsautomaten darm]-OPTIMA 1415
Letztlich stellt sich jede Nutzeffekts-
betrachtung als Gegentiberstellung von
Aufwands- zu Ergebniskriterien dar, die
zu einem oder mehreren Entscheidungs-
kriterien fithren. Aus der Reihe von Ein-
fluBfaktoren, die durch die Anwendung
von Organisationsautomaten darm] -OP-
TIMA 1415 bestimmt werden, sind fol-
gende hervorzuheben:

Durch Automatisierung von Teilen der
Textverarbeitung erfolgt eine Rationali-
sierung des Textverarbeitungsprozesses.
Der TextverarbeitungsprozeB wird durch
den Organisationsautomaten dard]-OP-
TIMA 1415 mit dem Informationserfas-
sungsprozeB verbunden. Die Informa-

tionserfassung erfolgt dabei in Verbin-
dung mit ohnehin notwendigen Opera-
tionen und ist daher sehr effektiv. Ge-
sonderte Informationsoperationen auf
speziellen Anlagen entfallen.

Durch die Programmierungsmoglichkei-
ten und die {ibersichtlichen Bedienungs-
einrichtungen des Organisationsautoma-
ten darm]-OPTIMA 1415 erfolgt der Text-
verarbeitungs- und Informationserfas-
sungsprozeB mit hoher Sicherheit. Neben
den fiir die Informationserfassung bedeu-
tungsvollen  Einrichtungen, die schon
beim Organisationsautomaten darg] -OP-
TIMA 528 vorhanden waren, wie Locher-
steuerung vom Informationstrdger und
schreibstellenabhéngige Steuerung durch
die Programmtafel, Erzeugen von pro-
grammabhéngig definierten konstanten
Wortldngen in Verbindung mit einem
dezimalstellengerechten
Druck, Ubertragungssteuerung von Infor-

automatisch

mationen aus einem Informationstréger
in den anderen, sind das Filter und der
Markenspeicher als neue, effektive Ein-
richtungen hervorzuheben.

Durch die universellen Anwendungsmag-
lichkeiten kann der Organisationsauto-
mat darm]-OPTIMA 1415 neben dem Ein-
satz im Textverarbeitungs- und Informa-
tionserfassungsprozeB in weiteren Text-
verarbeitungsprozessen eingesetzt wer-
den. Seine Auslastung 1&Bt sich auf diese
Weise vorteilhaft erhdhen unter gleich-
zeitiger Rationalisierung dieser anderen
Arbeitsgebiete.

Durch die Wirkung auf die Aufwands-
und Ergebniskriterien wird die Entschei-
dung vielfach zugunsten der Anwendung
von Organisationsautomaten dara]-OP-
TIMA 1415 fallen.

Die Methode der Einsatzvorbereitung
entspricht den darm]-OPTIMA-Organisa-
tionsautomaten. Durch die Zusammen-
arbeit von Anwender, Vertriebsorganisa-
tion und den Spezialisten des Hersteller-
werks wurden optimale Projekte erarbzi-
tet und realisiert. Ein gut organisierter
Kundendienst sichert die Betreuung der
Organisationsautomaten  d@rmo] -OPTIMA
1415. NTB 1932
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Einsatz des elekironischen Abrechnungsautomaten

daro] - SOEMTRON 385 in einer Molkerei

Ing. H. Blankenburg, Erfurt

0. Allgemeines

Die Abrechnung der Warenausgdnge in
Molkereien erfordert einen hohen Perso-
nalaufwand. Dies hat seine Ursache in
der Vielzahl von Endabnehmern, die tég-
lich Waren erhalten und die zum Teil in
mehreren Touren beliefert werden. So lie-
fert man z. B. Trinkmilchprodukte zuerst
aus, wahrend Butter, Kase usw. bei spa-
teren Fahrten zu den Abnehmern ge-
langen. Auch kommt es vor, daBl nach-
mittags noch Lieferungen von Milch und
anderen  Produkten notwendig sind.
Durch diese Splitterung der Auslieferung,
welche sich aus der Art der Produktion
ergibt, war es bisher schwierig, eine tég-
liche Fakturenlegung durchzufiihren.
Aus diesem Grunde erfolgte bisher die
Rechnungslegung dekadenmdBig an-
hand von Sammellisten. Diese wurden
handschriftlich erstellt, und ein abtrenn-
barer Streifen dieser Liste diente als Lie-
ferschein fiir die Verkaufsstelle.

Zwischen den Einzelhandelsgeschdften
und den Molkereien besteht ein 24-Stun-
den-voraus-Bestellsystem der Waren. Je-
doch kommen hier standig kurzfristig An-
derungen vor, bedingt zum Beispiel durch
Feiertage, warme Jahreszeit und &hn-
liches, die keine kontinuierliche feste
Auslieferungsmenge je Tag garantieren.
Der Abnehmerkreis setzt sich im wesent-
lichen aus Einzelhandelsgeschdften, Schu-
len, Krankenhdusern usw. zusammen. Bei
den Einzelhandelsgeschaften erfolgt wie-
derum eine Untergliederung in der Fak-
turenlegung zwischen dem staatlichen
(HO), dem genossenschaftlichen (Kon-
sum) und dem privaten Handel. Fiir die
staatlichen und genossenschaftlichen Ab-
nehmer erfolgt die Fakturenlegung als
Sammelrechnung fiir die jeweilige Ab-
nehmergruppe.

Die Berichterstattung der Molkereien er-
fordert es, alle in einem Zeitraum gefer-
tigten Produkte mengen- und wertmdBig
fir den Gesamtbetrieb zu erfassen.
Mehrere Molkereibetriebe sind zu einem
Verband zusammengeschlossen. Inner-
halb des Verbands werden etwa 500 ver-
schiedene Artikel — einschlieBlich unter-
schiedlicher AuslieferungsgréBen — pro-
duziert. Im Einzelbetrieb werden jedoch
héchstens 150 Artikel ausgeliefert.
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Um den daraus resultierenden Arbeits-
aufwand in der Warenbuchhaltung und
Fakturenstelle zu bewdltigen, ist ein ho-
her Arbeitskrafteaufwand erforderlich.
Alle anfallenden Arbeiten wurden bisher
manuell bzw. mit Tischrechenautomaten
und Schreibmaschinen durchgefiihrt.

1. Nachteile der bisherigen Organisation
1. Die Fakturenlegung erfolgt dekaden-
maBig

2. Hoher Arbeitskrafteaufwand

3. Unterschiedliche Organisationsformen
in den einzelnen Molkereien

4. Unterschiedliches Formularwesen

5. Keine einheitlichen Artikelnummern
zwischen den Molkereien, dadurch er-
schwerte Analysenarbeit im Wirtschafts-
vzrband Milch

6. Manuelle Erstellung der Ladelisten fiir
den Transport.

2. Eingesetzte Rationalisierungsmittel
Fir die Automatisierung der Arbeiten
mittels Rechenanlagen wurden in den
Molkereien dezentral elektronische Ab-
rechnungsautomaten vom Typ darm]-
SOEMTRON 385 eingesetzt.

Dieser Automat ist das leistungsféhigste
Gerdt der elektronischen Abrechnungs-
automaten aus dem VEB Kombinat ZEN-
TRONIK, Biiromaschinenwerk Sémmerda.
Es verfligt u. a. tber ein vollelektro-
nisches Rechen- und Speicherwerk,
eine elektromechanische Ausgabeeinheit
(Schreibwerk) sowie je zwei alphanume-
rische Locher und Leser. Hierbei ist der
Leser 1 ein Selektionsleser; der 200 Zei-
chen je Sekunde liest. Die Steuerung des
Automaten erfolgt liber eine Programm-
kassette, die mit wenigen Handgriffen
ausgewechselt werden kann. Bei diesem
Automaten ist es moglich, auch iiber ein
Programmlochband in Verbindung mit
der Programmkassette Unterprogramme
abzuarbeiten. Durch diese flexible Pro-
grammierung sind auch schwierige Pro-
bleme zu l6sen.

Der Automat kann mit einer Vielzahl von
Zusatzeinrichtungen ausgestattet wer-
den. Er ist lieferbar mit 4, 8 oder 12 Ferrit-
kernspeichern. Die Kapazitat je Speicher
betragt 11 numerische Zeichen plus Vor-
zeichen. Durch die flexible Programm-
gestaltung kénnen auch Arbeiten durch-

geftihrt werden, bei denen mehr als 12
Speicher erforderlich sind. Hierbei bietet
sich besonders der Vorteil der Selektion
an.

Die Walzenbreite betragt 32 oder 46 cm.
Die Eingabe der Daten kann tber das
Schreibwerk, das Lochband oder tiber die
Zehnertastatur des Eingabegerdts erfol-
gen. Die Bedienung des Automaten ist
durch eine Vielzahl von vollautomatischen
Funktionen sehr einfach und beschréankt
sich im wesentlichen auf die wenigen Ta-
sten des Eingabegerats.

Besonders hier zeigt sich die jahrelange
Erfahrung, die allen Abrechnungsauto-
maten vom Typ d&rm]-SOEMTRON zu-
grunde liegt, nédmlich

— Ubersichtliche Tastatur

— leicht erlernbare Bedienung

— einfacher Programmwechsel

— Losung selbst schwierigster Probleme
— schnelles, leichtes und zuverléssiges
Arbeiten

— nachriistbare Sondereinrichtungen.

3. Organisatorische Verénderungen

Fir alle Betriebe des Milchverbands ist
ein einheitliches Fakturenformular im
A-4-Querformat eingesetzt.
Entsprechend dem Artikelsortiment aller
Betriebe wurde eine einheitliche dreistel-
lige Schliisselsystematik ausgearbeitet.
Diese Artikelnummer dient gleichfalls als
Selektionsadresse fiir das automatische
Ausschreiben der Waren. Sie kann mit
der Adresse 001 beginnen und bis zur
Adresse 999 verwendet werden.

Zu beachten ist hierbei, daB einige Arti-
kel, z. B. Quark, kartonweise verkauft
werden. Hier ist je Karton eine Artikel-
nummer und ein Preis vorhanden. Bei Re-
klamationen einzelner Verpackungsein-
heiten aus diesem Karton sind jedoch
Gutschriften bzw. Nachlieferungen not-
wendig. Aus diesem Grund ist fiir den
einzelnen Artikel eine weitere Artikel-
nummer einschlieBlich Preis vorhanden.
Diese Besonderheit ist jedoch nur bei
sehr wenigen Waren notwendig.
Entsprechend den einzelnen Abnehmer-
gruppen — staatlicher, genossenschaft-
licher, privater Handel usw. — wurde eine
zweite Schlisselliste erarbeitet. Diese
kann ebenfalls maximal 999 Adressen be-
inhalten.




Bild 1. DatenfluBplan
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Umsatz-
statistik

Die Artikelnummer wird als Selektions-
adresse fiir die Erstellung der Faktura,
der Ladeliste und der Umsatzstatistik
verwendet.

Die Kundennummer dient zur Selektion
fir die Sammelrechnung nach Abneh-
mergruppen.

Das gesamte Projekt wird mit drei Pro-
grammkassetten realisiert. In einer Kas-
sette kdnnen zwei verschiedene Arbeiten
programmiert sein. Die Umschaltung er-
folgt tiber die PRIl-Taste auf dem
Schreibwerk.

Erste Kassette

Dieses Programm wird fiir die Erstellung
des Artikelselektionsbands bendtigt.

Es ist auch mdglich, dieses Lochband
ohne Programmkassette iiber den darm]-
SOEMTRON 385 zu gewinnen. Jedoch ist
es fiir ein hdaufig wechselndes Produk-
tionssortiment glinstiger, diese Arbeit
iiber eine Programmkassette durchzufiih-
ren, da hierdurch Bedienungsfehler ein-
geschrénkt werden.

Zweite Kassette

1. Programm — Faktura (Dieses Pro-
gramm wird fir die Ausschreibung der
einzelnen Fakturenzeilen verwendet.)

2. Programm — Faktura-FuBzeile (Dieses
Teilprogramm dient zum Erfassen der
Konstantenzeile zur spdteren Auswertung
fir die Sammelrechnung nach Abneh-
mergruppen.)

Dritte Kassette

Die dritte Kassette ist fiir die Auswertung
der mit der zweiten Kassette gewonne-
nen Lochbdnder notwendig.

1. Programm

— Erstellung der Ladeliste fiir LKW-Ver-
sandauftrag

— Verdichtung der Daten fiir die Umsatz-
statistik

2. Programm

— Ausschreibung der Sammelrechnung
nach Abnehmergruppen

4. Anwendung der neuen Organisations-
formen

4.1. Belegaufbau (siehe Tafeln 1 bis 3)
Die im Beispiel angewendeten Zahlen
sind nicht real. Zu beachten ist:
Artikelnummer = Selektionsadresse
Handelsgruppe = Selektionsadresse.

Bei der Ladeliste werden die Selektions-
adressen fiir den Flaschenausgang und
-eingang nicht ausgewertet.
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4.2, Herstellung der Kunden- und
Artikelbcinder

Lochband 1 — Kundenband fiir Sammel-
faktura

In diesem Lochband sind die Anschriften
der Kunden fir die Sammelfaktura ent-
halten. Die Abarbeitung der Adressen
erfolgt in aufsteigender Reihenfolge ent-
sprechend der Handelsgruppennummern.
Dieses Lochband 1 wird im Leser 2 ab-
gearbeitet. Das Kundenband fir die
Sammel- und Einzelfaktura wird (ber
den d@m]-SOEMTRON 385 ohne Pro-
grammkassette erstellt.

Lochband 2 — Kundenband fiir Einzel-
faktura

Die Auslieferung der Waren erfolgt nach
einem vorhandenen Plan, d. h., es ist fest-
gelegt, welches Fahrzeug die einzelnen
Abnehmer beliefert. Je Auslieferungstour
ist ein Lochband mit den jeweiligen Kun-
denanschriften herzustellen. In den Le-
ser 2 wird dieses Lochband eingelegt. Die
Fakturierung erfolgt vorsortiert nach Ab-
nehmern entsprechend dem Aufbau des
Lochbands 2. Erhdlt ein Abnehmer keine
Waren, dann wird die Anschrift durch die
manuelle Funktion ,Sprung bis Wagen-
riicklauf” im Lochband Uberlesen.

Fiir die einzelnen Auslieferungstouren
sind getrennte Lochbdnder vorhanden.
Lochband 3 — Artikelband

Das Artikellochband wird mit der ersten
Programmkassette hergestellt. Es enthalt
je Artikel die betreffende Selektions-
adresse, die Artikelbezeichnung, be-
stimmte Steuerbefehle fiir das Anfahren
der jeweiligen Mengenspalte und der
Preis 1-Spalte, den Preis | und den
Preis Il. Fiir den Flaschenausgang, die
Zwischen- und Totalsummenzeile ist je-
weils ein besonderer Lochbandaufbau
vorgesehen. Alle in einem Betrieb produ-
zierten Erzeugnisse — etwa 150 — kon-
nen in einem Selektionslochband enthal-
ten sein. Die Auslieferung der Waren er-
folgt im Normalfall getrennt nach festen
und flissigen Produkten. Aus diesem
Grund ist es zweckmdBig, mehrere Selek-
tionsbénder — getrennt nach Artikel-
gruppen — herzustellen,

Hierdurch werden kiirzere Selektionszei-
ten erreicht. Bei der Erstellung des Selek-
tionslochbands werden die Artikel nach
drei Hauptgruppen unterschieden:
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Tafel 1. Faktura (Ausschnitt)

HO Lebensmittel, 50 Erfurt, Berliner StraBe 100

Betrag Il

Menge Il

Artikelbezeichnung

Artikelnummer

Trinkmilch 5 |

Buttermilch '/, |

Flaschenausgang

Flascheneingang

Betrag Il

Verkaufsstellennummer

Rechnungsnummer

Handelsgruppe 500

0022222210

00001234

Tafel 2. Sammelrechnung (Ausschnitt)

HO-Kreisbetrieb, 50 Erfurt. ...

Betrag |l Betrag Il, gesamt

Verkaufsstellennummer

Rechnungsnummer

Handelsgruppe

0022222210

00001234

1410,00*

Tafel 3. Ladeliste bzw. Umsatzstatistik (Ausschnitt)

Selektionsadresse

Gesamtmenge

Menge — usw. etwa 40 cm

Selektionsadresse

Selektionsadresse




1. Mengenspalte: Waren ohne Berech-
nung von Leergut (z. B. Butter)

2. Mengenspalte: Waren mit Berechnung
von Leergut (Flaschenpfand)

3. Mengenspalte: Waren mit Leergut-
riickgabepflicht (Milchkannen)

Im Leser 1 wird das Artikelselektions-
band gelesen. Der Bandwechsel ist sehr
leicht maglich.

4.3. Erstellung der Einzeltaktura

Fir die Erstellung der Faktura werden
die zweite Programmkassette, das Loch-
band 2 und das Lochband 3 benétigt.
Entsprechend der im Kundenband —
Lochband 2 — vorhandenen Anordnung
erfolgt die Niederschrift der Faktura. Ma-
nuelle Ergénzungen zur Kundenanschrift
sind mdglich.

Das Artikellochband wird in den Leser 1
— Selektionsleser — eingelegt. Nach der
Nullkontrolle wird die dreistellige Arti-
kelnummer als Selektionsadresse einge-
geben. Die Artikelbezeichnung wird auto-
matisch geschrieben, und anschlieBand
erfolgt vom Programm ein Spaltensprung
in die betreffende Mengenspalte. Die
Menge wird manuell mit Start | eingege-
ben. Durch das Selektionsband erfolgt
ein Sprung in die Preisspalte.

Der Preis | wird vom Lochband gelesen
und mit der Menge multipliziert. Der Be-
trag | wird ausgeschrieben. Danach er-
folgt der Abdruck des Preises Il und des-
sen Multiplikation mit der Menge. Nach
dem automatischen Wagenriicklauf kann
die nachste Selektionsadresse eingege-
ben werden.

Bei der Ausschreibung einer Artikelzeile
werden also manuell tber die Zehner-
tastatur Artikelnummer und Menge ein-
gegeben.

Die gesamte weitere Abarbeitung erfolgt
automatisch. Die Summenzeile soll nicht
gelocht werden und wird mit der Schreib-

werktaste l ausgeblendet. Dieses Zei-
chen schaltet den Locher fir eine Zeile
aus. Die Ausschreibung aller Summen
wird nach Eingabe der Selektionsadresse,
z. B. 999, liber das Lochband gesteuert.
Mit dem Ausschreiben der Faktura wird
automatisch im Locher 2 das Lochband 5
gelocht. Hierin sind die Selektionsadres-
sen und die entsprechenden Mengen ent-
halten.
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Das Lochband 5 wird fiir die Ausschrei-
bung der Ladeliste und Umsatzstatistik
verwendet,

Nach Ausschreibung der Summenzeile
in der Faktura wird die PR Il-Taste ein-
gerastet, und die FuBzeile kann ebenfalls
tiber die Zehnertastatur eingegeben wer-
den. Diese gesamte Zeile wird im Lo-
cher 1 gestanzt. Das gewonnene Loch-
band 4 wird fiir die Ausschreibung der
Sammelrechnung verwendet.

Es enthalt die Handelsgruppe, welche
als Selektionsadresse verwendet wird,
die Rechnungsnummer, die Verkaufsstel-
lennummer und das Total der Betrag
I1-Spalte.

Ein Durchschlag vom Fakturaformular
wird als Lieferschein verwendet.

4.4. Herstellung der Ladeliste und
Umsatzstatistik

Die Ausschreibung der Faktura erfolgt an
Hand des Tourenplans. Nach Fertigstel-
lung aller Fakturen fiir eine Tour wird
das Lochband 5 — das Mengenband —
in den Selektionsleser eingelegt, und auf
dem gleichen Formular, wo die Umsatz-
statistik geschrieben wird, kann automa-
tisch die Ladeliste erstellt werden. Nach-
dem alle Ladelisten geschrieben sind,
werden diese Einzelbdnder zusammen-
geklebt und die Umsatzstatistik gedruckt.
Im Leser 1 wird dieses Endlosband ein-
gelegt, und die betreffende Artikelnum-
mer wird als Selektionsadresse eingege-
ben. Die Menge wird automatisch aus-
geschrieben. Die gesuchte Adresse wird
wiederholt automatisch ausgedruckt und
die betreffende Menge ebenfalls. Dieser
Vorgang wiederholt sich automatisch so-
lange, bis im Lochband ein Stopp-Sym-
bol gelesen wird, d. h., bis die Adresse
abgearbeitet ist. Es erfolgt dann ein
Wagensprung zur letzten Spalte, und die
Summe wird automatisch ausgeschrieben.
Sollte der gesuchte Artikel mehr als elf-
mal (Spaltenanzahl) im Szlektionsband
vorhanden sein, so erfolgt automatisch
ein Wagenriicklauf und in der néchsten
Zeile wird der betreffende Artikel auto-
matisch weitergeschrieben.

Die Herstellung der Ladeliste bzw. Um-
satzstatistik erfolgt also nach Eingabe
der Selektionsadresse automatisch vom
Lochband.

Die Mengen aus der Umsatzstatistik
konnen mit der zweiten Programmkas-
sette eingegeben werden. Somit kann
man fir den gesamten Betrieb die je Tag
ausgelieferte  Ware
wert- und mengenmdBig errechnen.

sortimentsgerecht

4.5, Ausschreibung der Sammelrechnung
Das Lochband 1 — Kundenband fiir die
Sammelfaktura — und das Lochband 4 —
Wertband fiir Sammelfaktura — werden
zum automatischen Ausschreiben der
Sammelfakturen benétigt.

Das Lochband 4 wird als Endlosband in
den Selektionsleser eingegeben. Im Le-
ser 2 ist das Lochband 1 enthalten. Ent-
sprechend der Reihenfolge der Kunden-
anschriften im Lochband 1 erfolgt durch
Selektion die automatische Ausschrei-
bung der Sammelfakturen.

Die Handelsgruppennummer wird hier-
bei als Selektionsadresse verwendet,

5. Vorteile der neuen Organisation

— Die Rechnungslegung erfolgt taglich

— Einsparung von Arbeitskraften

— In allen Betrieben ist die gleiche Orga-

nisationsform fiir diese Arbeiten vorhan-

den

— Einheitliches Formularwesen

— Einheitliche Artikelnummern in allen

Betrieben, dadurch erleichterte Analysen-

arbeit im Wirtschaftsverband

— Automatische Erstellung von: Faktura,

Sammelfaktura, Ladeliste, Lieferschein,

Umsatzstatistik, wert- und mengenmdBig.
' NTB 1923
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Elektrische Biiroschreibmaschine darmo] - OPTIMA 200

Ing. H. Kral, Erfurt

1. Vorbemerkung

Mit der Vorstellung der elektrischen Biiro-
schreibmaschine daro]-OPTIMA 100 an-
laBlich der Leipziger Frithjahrsmesse
1967 wurde ein entscheidender Schritt
zur Rationalisierung der Schreibarbeit
getan. Mit dem umfangreichen Einsatz
dieser Biiroschreibmaschine im In- und
Ausland konnte eine Reihe von Erfahrun-
gen gesammelt werden, welche die Ent-
wicklung der elektrischen Biiroschreib-
maschine darm] -OPTIMA 200 bestimmten.
Bei der Entwicklung dieser neuen Biiro-
schreibmaschine wurde gréBter Wert dar-
auf gelegt, die gewachsenen anwen-
dungstechnischen Forderungen optimal
zu befriedigen.

Die elektrische  Biiroschreibmaschine
dara] -OPTIMA 200 ist ein Erzeugnis, das
auf bewdhrte Prinzipien aufbaut und in
wesentlichen Details neue Erkenntnisse
von Konstruktion und Technologie ent-
halt.

2. Einsatzmdglichkeiten

Die Einsatzgebiete von elektrischen Biiro-
schreibmaschinen reichen gegenwdrtig
vom Schreibbiiro bis hin zur privaten
Sphére. Den unterschiedlichen Einsatz-
bedingungen wird durch die verschieden-
sten Modelle entsprochen.

Die elektrische Biiroschreibmaschine
daim] -OPTIMA 200 ist vorrangig fiir den
Finsatz in Schreibbiiros und Sekretaria-
ten vorgesehen. Sie ist also tberall dort
glinstig eingesetzt, wo es auf rationelle
Schreibarbeiten ankommt. Im allgemei-
nen sollte eine elektrische Biiroschreib-
maschine dort eingesetzt werden, wo
mindestens drei Stunden am Tag ununter-
brochen geschrieben wird.

Ein nicht unerheblicher Teil des Einsatzes
elektrischer Biiroschreibmaschinen wird
bestimmt durch die zu erreichende Schrift-
qualitat, Der gleichméBige Abdruck des
gesamten Zeichenvorrats kann nur durch
eine elektrische Biiroschreibmaschine mit
Sicherheit erreicht werden. Die Forde-
rung nach einem ausgewogenen Schrift-
bild wird durch die daro]-OPTIMA 200 in
vollem Umfang erfiillt. Sie kann tberall
dort eingesetzt werden, wo es darauf an-
kommt, schnell, sauber und bequem
Schreiben aller Art anzufertigen.

3. Ausstattung

Die elektrische  Biiroschreibmaschine
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dar] -OPTIMA 200 wurde mit all den Ein-
richtungen ausgestattet, welche die vor-
an genannten Einsatzgebiete erfordern.
Besonderer Wert wurde darauf gelegt,
die neuesten Erkenntnisse der Arbeits-
psychologie und des Arbeitsschutzes zu
berticksichtigen.

3.1. AuBerer Aufbau

Das Bild der elektrischen Biiroschreib-
maschine darm]-OPTIMA 200 wird ge-
pragt durch eine modern gestaltete Ver-
kleidung. In Verbindung mit der Farbge-
bung fiigt sie sich harmonisch in jedes
Biiro ein.

Besonders auffdllig ist die neu gestaltete
Blocktastatur. Sie vereinigt in sich
Schreib- und Funktionstasten. Ein Tasta-
turabdeckblech ist nicht mehr notwendig.
Der Aufbau der darm]-OPTIMA 200 ent-
spricht den gehobenen Anforderungen
der Biiroarbeit.

3.2, Tastatur

Die Tastatur der darm]-OPTIMA 200 um-
faBt die Schreibtasten und die Funktions-
tasten. Bedienungselemente fir die
Funktionen, die im Verlauf des Schrei-
bens kaum gedéindert werden, sind auBer-
halb der Tastatur angeordnet. Es han-
delt sich dabei um die Farbbandzonen-
einstellung und Anschlagregulierung. Sie
sind wie der Ein- und Ausschalter als
Randelrad ausgebildet und befinden sich
neben der Tastatur.

Eine eindeutige Anzeige des eingestell-
ten Betriebszustands ist selbstverstdand-
lich.

Neben den 46 Schreibtasten sind fol-
gende Funktionstasten in die Blocktasta-
tur mit einbezogen:

— Leertaste

— Riicktaste

— Wagenriicklauf mit Zeilenschaltung

— Wagenrticklauf ohne Zeilenschaltung
— Tabulatorsetztaste und -16schtaste

— 9stelliger Dezimal-Hafttabulator mit
Durchlauftaste

— Umschalter rechts und links, links mit
Feststeller

— Sperrschrifteinsteller

— Zeilenschaltung am Ort.

Die Anordnung und Zuordnung der Ta-
sten gestattet ein flissiges und ermii-
dungsfreies Schreiben. Alle wanrend des
Schreibens notwendigen Maschinenfunk-

tionen bediirfen lediglich der manuellen
Ausldsung; der Funktionsablauf wird
durch den zentralen motorischen Antrieb
gewdhrleistet. Die elektrische Biiro-
schreibmaschine darma]-OPTIMA 200 ver-
fligt liber eine Reihe von Dauertasten.
Dazu gehdren fiinf Schreibtasten, und
zwar die Zeichen X; .; _; -; =i sowie
die Funktionstasten Leertaste; Riicktaste;
Zeilenschaltung am Ort.

Ausgeldst werden diese Tasten durch die
Uberwindung eines spiirbaren Druck-
punkts.

Der Tastendruck der Schreibtasten be-
trégt maximal 80 p. Zur Auslésung der
Funktionstasten ist maximal eine Kraft
von 800 p erforderlich. Damit wird einem
unbeabsichtigten Auslésen einer Funk-
tion entgegengewirkt. Der Tastentief-
gang betrégt 4 mm, bei Dauerfunktion
6 mm.

Der Neigungswinkel der Tastatur betrdgt
15 Grad. Die Schreibtasten sind nicht ge-
geneinander gesperrt. Die hohe Schreib-
geschwindigkeit von 14 Zeichen je Se-
kunde erméglicht ein fliissiges Schreiben.
Die Schreibkraft braucht sich nicht dem
Rhythmus der Maschine anzupassen. Bei
ausgeschalteter Maschine sind die Tasten
gesperrt. Die Gefahr des Blockierens
beim Wiedereinschalten durch vorher
ausgeldste Tasten wird damit verhindert.
Eine Sperre der Schreibtasten gegentiber
den Funktionstasten und der Funktions-
tasten untereinander ist vorhanden.

3.3. Wagen

Den unterschiedlichsten Einsatzbedin-
gungen entsprechend kann die elektri-
sche Bliroschreibmaschine darm]-OPTIMA
200 in zwei verschiedenen Wagenbreiten
ausgeliefert werden. Der Kunde kann
zwischen einem Wagen mit 33-cm- und
einer 47-cm-Walze wéhlen. Ein Auswech-
seln der Wagen ist dabei allerdings nicht
moglich. Der Wagen enthdlt die bekann-
ten Bedienungselemente wie sichtbare
Schieberandsteller, Papierldser, linker
und rechter Wagenldser, 5stufiger Zei-
leneinsteller und Walzenldser. Der linke
Walzendrehknopf enthdalt den Walzen-
stechknopf zur Betdtigung des Stechwal-
zenmechanismus.

Die Schreibwalze ist mit einem Spezial-
Gummi mit einer Harte von 21 Schopper
bezogen. Der Wagen kann in seiner
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Bild 1. Elektrische Biiroschreibmaschine
daro] -OPTIMA 100

Bilder 2 und 3. Elektrische Biiroschreib-
maschine darm]-OPTIMA 200

/-'-",J%i"‘

Lage zum Segment verdndert werden.
Diese Wagenriickverstellung, die in vier
Stufen erfolgen kann und maximal
0,8 mm betrégt, kann durch einen am
rechten hinteren Maschinenteil befind-
lichen Hebel eingestellt werden. Durch
diese Einrichtung ist es mdéglich, Durch-
schldge mit guter Qualitét herzustellen.
Maximal kénnen zehn gut lesbare Durch-
schldge hergestellt werden. Sie kann mit
zwei unterschiedlichen Wagenschritten
oder Teilungen ausgeliefert werden. Sie
betragen 2,25 mm bzw. 2,6 mm.

Der Grundzeilenabstand betrdgt4,25mm.
Daraus abgeleitet ergeben sich folgende
weitere Zeilenabstdnde:

eineinhalbzeilig = 6,375 mm
zweizeilig = 8,50 mm
zweieinhalbzeilig = 10,625 mm
dreizeilig =12,75 mm

3.4. Funktionen

Die nachfolgende Darstellung von be-
stimmten Funktionen beschrénkt sich auf
wesentliche, die Leistungsfahigkeit der
elektrischen Biiroschreibmaschinen darm] -
OPTIMA 200 bestimmende Funktionen.
3.4.1. Wagenriicklauf mit Zeilenschaltung
Nach Betdtigung der der Funktion zuge-
ordneten Taste wird der Wagen mit einer
Geschwindigkeit von maximal 520 mm je
Sekunde an den eingestellten linken
Rand transportiert und gleichzeitig die
Zeilenschaltung ausgefiihrt. Die sehr
hohe Wagenriicklaufgeschwindigkeit
sorgt flir kurze Hilfszeiten und gestattet
somit ein fliissiges Schreiben.

3.4.2. Wagenriicklauf ohne Zeilenschal-
tung

Diese Funktion hat sich bereits bei dem
Modell darm]-OPTIMA 100 sehr gut be-
wdahrt. Unterstreichungen kénnen schnell
und ohne zusdatzliche Handgriffe ausge-
fithrt werden.

3.4.3. Zeilenschaltung am Ort

Diese Funktion stellt eine wesentliche Er-
weiterung des Bedienungskomforts dar.
Das zu beschriftende Formular kann un-
abhdngig von der Wagenposition auf die
nachstfolgende Zeile bewegt werden,
Das vertikale Uberspringen eines gro-
Beren Formularabschnitts wird dadurch
erleichtert, daB diese Funktion auch als
Dauerfunktion ausgebildet ist. Die Zei-
lenschaltung am Ort ermdglicht auch das
zeilengerechte Einziehen eines Formulars.
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3.4.4, Sperrschrifteinrichtung

Diese Einrichtung errniﬂglicht die Ausfiih-
rung eines doppelten Wagenschritts
beim Schreiben eines Zeichens. Die Funk-
tion wird durch eine Rasttaste rechts ne-
ben der Tabulatortastenreihe eingeschal-
tet. Mit der Sperrschrifteinrichtung wird
ebenfalls zur Erleichterung der Schreib-
arbeit beigetragen.

3.4.5. Dezimaltabulator

Das Anfertigen von Tabellen ist ohne
einen Tabulator nur mit relativ hohem
Aufwand méoglich. Ist es dariiber hinaus
noch erforderlich, die Tabellen stellen-
gerecht auszufiillen, dann ist ein Dezi-
maltabulator unbedingt erforderlich. Die
dg=rm] -OPTIMA 200 besitzt einen 9stelli-
gen Dezimalhafttabulator. Damit ist es
méglich, bis zu acht Stellen vor dem
Komma stellengerecht zu schreiben. Da-
bei braucht die der Stelle zugeordnete
Taste nur zur Auslésung der Funktion
betatigt zu werden,

3.4.6. Riicktaste

Die Riicktaste bewegt den Wagen um
eine Teilung zuriick. Ist die Sperrschrift-
taste gedriickt, bewegt sich der Wagen
um die doppelte Teilung zuriick. Beide
Funktionen werden auch in Dauerfunk-
tion ausgefihrt.

Die Riicktaste wirkt am eingestellten lin-
ken Rand gleichzeitig als Randléser.

3.5, Kohle- und Gewebebandeinrichtung
Neben der Normalausfithrung mit 13 mm
Gewebeband kann die darm]-OPTIMA
200 auch mit einer Kohle- und Gewebe-
bandeinrichtung versehen werden. Diese
Kombination hat sich bereits in der Ver-
gangenheit bewdhrt. Fiir besonders re-
prasentative Schriftstiicke kann die Kohle-
bandeinrichtung benutzt werden. Die Ein-
schaltung erfolgt durch eine weitere
Stufe am Farbzonenschalter. Fiir den nor-
malen Schriftverkehr kann mit dem Sko-
nomisch glinstigen Gewebeband ge-
schrieben werden. Der Transportmecha-
nismus fiir das Kohleband ermoglicht
eine optimale Ausnutzung des Kohle-
bands, ohne dabei die Schriftqualitat zu
beeintrachtigen.

3.6. Schriftartensortiment

Es kénnen folgende Schriftarten zur Ver-
fligung gestellt werden:
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Perl 2,25 mm Teilung
Pica 2,6 mm Teilung
Brillant 2,6 mm Teilung
Kristall 2,6 mm Teilung
Rustica 2,6 mm Teilung

Faust Antiqua Kursiv 2,6 mm Teilung
Diese Schriftarten konnen selbstver-
standlich fiir die verschiedenen nationa-
len Tastaturen bereitgestellt werden. Die
Schriftarten Brillant und Rustica sind be-
sonders in Verbindung mit dem Kohle-
band zu empfehlen.

4, Technische Daten

Der Antrieb erfolgt durch einen Konden-
sator-AuBenldufermotor mit einer Lei-
stungsaufnahme von 65 Watt. Die Span-
nung kann 220V oder 125V betragen.
Der AnschluB an das Stromnetz erfolgt
mittels eines steckbaren Kabels. An der
Maschine ist eine Kaltgerétesteckdose
vorhanden.

Ein Thermoschutzschalter verhindert Be-
schadigungen durch Uberbelastung. Er
ist so an der Maschine angeordnet, daB
er durch die Bedienungskraft wieder ein-
geschaltet werden kann. Bei Abnahme
des Verkleidungsdeckels erfolgt eine
Stromunterbrechung. Die Kraftiibertra-
gung vom Motor zur Zahnwelle erfolgt
tiber ein zweistufiges Zahnriemen-
getriebe.

Die d=m]-OPTIMA 200 ist nach dem
Baugruppenprinzip aufgebaut. Die wich-
tigsten Baugruppen sind:

hinteres Maschinengestell

vorderes Maschinengestell

Tastatur

Wagen.

Diese Bauweise hat ganz besondere Vor-
teile fiir den Service. Die Masse der Ma-
schine betrdgt fiir den Wagen mit 33-cm-
Walze 24 kg, fiir den Wagen mit 47-cm-
Walze 26 kg.

Die Gerduschentwicklung entspricht so-
woh! im Leerlauf als auch im Schreib-
betrieb den durch das einschldgige Stan-
dardwerk vorgegebenen Werten. Die
Fragen der Verbesserung der Arbeits-
bedingungen im Biiro wurden optimal
berticksichtigt.

5. SchluBbemerkung

Mit der elektrischen Biiroschreibmaschine
d=im] -OPTIMA 200 stellt der VEB Op-
tima Biiromaschinenwerk Erfurt im VEB

Kombinat ZENTRONIK dem Kunden ein
Arbeitsmittel zur Verfiigung, das auf
Grund seiner Ausstattung und techni-
schen Reife hochsten Anspriichen genligt.
Ein im In- und Ausland gut organisierter
Kundendienst sorgt fiir eine standige Ar-
beitsbereitschaft der Maschine.

NTB 1931

Lieferbar im
VEB Verlag Technik

Anglo-amerikanische Abkiirzungen und
Kurzwérter der Elektrotechnik und
angrenzender Gebiete

Zusammengestellt von P. Wennrich
312 Seiten

Broschur 18,— M

Bestellnummer 551 598 0

Etwa 17 000 Abkiirzungen und Kurzwdrter
aus der amerikanischen und englischen
Fachliteratur sowie die darugehdrigen
Klartexte. Neben der Elektrotechnik wer-
den die elektronischen Fachrichtungen
beriicksichtigt, ferner die elektronische
Datenverarbeitung, die Luft- und Raum-
fahrt und zum Teil auch das Militdr-
wesen, soweit letztere mit der Elektrotech-
nik in Verbindung stehen.
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Fotoelektrischer Lochband-
und Lochbandkartenleser d=ro] -ASCOTA 1210

Dipl.-Tk. K. Ihle und Ing. B. Zedtler

0. Einleitung

Gebrauchswert und Nutzungsgrad von
Gerdten der mittleren Datentechnik, Da-
teniibertragungsanlagen, ~ Rechenanla-
gen und numerisch gesteuerten Werk-
zeugmaschinen werden wesentlich von
der Vielseitigkeit, Schnelligkeit und Funk-
tionssicherheit der Dateneingabegerdte
beeinfluBt.

Die Varianten des fotoelektrischen Loch-
band- und Lochbandkartenlesers darm]-
ASCOTA 1210 sind unter dem Gesichts-
punkt einer universellen, schnellen und
sicheren Dateneingabe entwickelt wor-
den.

1. Gerdtelibersicht
Unter Berticksichtigung spezifischer an-
wendungstechnischer Probleme wurden
im VEB Secura-Werke Berlin im VEB
Kombinat ZENTRONIK folgende Stan-
dardvarianten entwickelt:
dara] -ASCOTA 1210
Auftischgerat mitVerkleidung und Steuer-
elektronik fir den Signalaustausch mit
der Zentraleinheit sowie zur Steuerung
interner Vorgdnge
darm] -ASCOTA 1211
Einbaugerdt fiir horizontalen Betrieb mit
Impulsformerstufe ohne Steuerelektronik
darm] -ASCOTA 1212
Einbaugerdt mit separater Steuerelektro-
nik (Kassette) fiir den Signalaustausch
mit der Zentraleinheit sowie zur Steue-
rung interner Vorgdnge
dara] -ASCOTA 1213
Auftischgerdt mit Verkleidung und Steuer-
elektronik fiir den Signalaustausch mit
der Zentraleinheit sowie zur Steuerung
interner Vorgdnge.
Fiir die Standardvarianten steht folgen-
des Zubehér zur Verfligung:
Aufspulvorrichtung 8028/1
Abspulvorrichtung 8029/1
Netzteil 8039/1 (4 12V/2,5 A

— 4V/0,15A)
Netzteil 8039/2 (-+ 24 V/3 A).
Die Spulvorrichtungen kénnen je nach
Bedarf als Auftischgerdte mit Verklei-
dung bzw. als Einbaugerdte geliefert
werden.

2, Anwendungstechnische Parameter

Der Leser dam]-ASCOTA 1210 besitzt
neben seiner soliden Konstruktion fol-
gende Leistungen:

— fotoelektrische Abtastung
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— Lesegeschwindigkeit 200...230 Zei-

chen/s im Durchlaufbetrieb und bis zu

100 Zeichen/s im Start-Stopp-Betrieb

— Lesen sowohl im Vorwdrts- als auch im

Riickwéirtslauf (nur Lochband)

— wahlweises Lesen (durch Umschalten)

von Lochbéndern (nach TGL 21 584, Bl. 2)

im 5-, 6- und 8-Kanal-Kode und Loch-

bandkarten (nach TGL 22 030) der Breite

von 76,2 mm

— Zeichenfehlerquote 1 > 10-7

— StandardanschluB

— Transparenzkontrolle

— BandriBkontrolle

— Erkennung von Lochbandkartenanfang

und -ende

— gerduscharm und servicefreundlich.

Die Varianten mit Steuerelektronik ha-

ben einen StandardanschluB und sind

u.a. mit allen Gerdten des darm]-Sy-

stems kompatibel. Die Variante ohne

Steuerelektronik ist fiir den AnschluB an

alle anderen Gerdatekonfigurationen ge-

dacht, Voraussetzung ist eine separate

Steuerelektronik.

3. Einsatzmdglichkeiten

Als zuverléssiges numerisches und alpha-

numerisches Dateneingabegerit ergeben

sich fiir den darm] -ASCOTA 1210 Einsatz-

mdglichkeiten in folgenden Gerdteklas-

sen:

Rechenanlagen

Dateniibertragungsanlagen

Buchungsautomaten

Abrechnungsautomaten

Schreib- und Organisationsautomaten

Dupliziergerdte

Numerisch gesteuerte Werkzeug-

maschinen.

4, Spezielle technische Daten

Leistung

Stoppweg < 1,3mm

Startzeit <8 ms

zuldssiger Abwickelzug 100 p

zuldssige Aufwickelung 60 p

Papierqualitat nach TGL 24 496
(Giiteklasse Q)

Papiertransparenz 40 9,

Anzahl der

Schleifendurchlaufe 10 000

Antrieb und AnschluBwerte

Motor

Einphasen-Asynchronmotor

mit Betriebskondensator
220 V Wechselstrom -+ 10 %/— 15 %,
50 Hz + 2

Leistungsaufnahme

10W

Magnetspannung

24V + 59,/1,3 A

Logik- und Lampenspannung
412V + 59,/0,8 A

— 4V + 59,/0,006 A

Band- und Kartentransport
Antriebsrolle mit Gummibelag
und Gegendruckrolle

AnschluBbedingungen (1210, 1212
und 1213)

Netz

Gerdtestecker A-TGL 57-559
Versorgungs- und Lampenspannung
Steckerleiste 1-32

TGL 200-3603, Blatt 1

Signalaustausch
Steckdose 22-1 nach TGL 24 687

AnschluBbedingungen 1211
Antriebsmotor
Buchsenklemmleiste KI. 1 (6polig)

Informationssignale
Steckerleiste 1-20 TGL 200-3603

Steuerungssignale und Bedientasten
Steckerleiste 1-32 TGL 200-3603

Einsatzverhdltnisse
Umgebungstemperatur
5...40°C

Temperaturgradient
5°C/h

Relative Luftfeuchte

bei 25 °C maximal 80 %,
bei 40 °C minimal 10 %,
Gerdateinnentemperatur
5..¢55°C

Abmessungen in mm
dam] -ASCOTA Hohe Tiefe Breite
1210 230 450 340
1211 200 275 250
1212 200 275 250
1213 230 450 340
Kassette fiir
1212 178 225 200
Netzteil
8039/1 bzw. 2 178 225 140
Masse
=] -ASCOTA
1210 14,9 kg
1211 6,9 kg
1212 14,9 kg
1213 14,9 kg
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Bild 1. d=r]-ASCOTA 1210 mit Auf- und
Abspulvorrichtung

Bild 2. dam]-ASCOTA 1213

Bild 3. d=ro] -ASCOTA 1211




Elektronische Rechenanlage d=rm] - CELLATRON 8205
Iost mit Rapportsystem universelle Probleme
der Summierung und Sortierung

Ing. J. Gerhardt, Karl-Marx-Stadt

0. Einleitung

Die Rentabilitdt einer elektronischen Re-
chenanlage héngt wesentlich davon ab,
wie groB der Aufwand fiir bestimmte Pro-
blemlésungen ist. Dieser Aufwand um-
faBt Organisationsleistungen und Pro-
grammierung.

Der Organisationsaufwand ist durch
Ubernahme  schematischer  L&sungen
kaum zu verringern. Fir die Programmie-
rung dagegen gibt es verschiedene
Méglichkeiten, den Aufwand weitestge-
hend gering zu halten. Eine wdére die Ver-
wendung von problemorientierten Pro-
grammiersprachen wie ALGOL und
FORTRAN, bei denen der GroBteil der
Arbeit von der EDVA geldst wird. Eine
andere Maéglichkeit ist die Verwendung
von Programmsystemen, bei denen durch
Eingabe von spezifischen Parametern
eine Anpassung an das Anwenderpro-
blem erreicht wird. Solche Programme
sind zukunftsweisend, da hier der Auf-
wand fiir den Anwender am geringsten
ist. .

Im folgenden Beitrag wird ein solches
Programmsystem, und zwar ein Rapport-
system fir die elektronische Rechen-
anlage daro|-CELLATRON 8205, behan-
delt.

1. Aufgabenstellung

Das Rapportsystem schafft die Maglich-
keit, mit der elektronischen Rechen-
anlage darm]-CELLATRON 8205 univer-
selle Probleme der Summierung und Sor-
tierung mit Ausgaben in Listenform zu
|6sen. Der einzulesende Datensatz, der
die notwendigen Informationen enthdlt,
kann in der Datenfolge beliebig aufge-
baut sein.

Die Einleseroutine muB fiir jedes Pro-
blem individuell geschrieben werden.
Dadurch kann man bestimmte Informa-
tionen aus dem Datensatz auswdhlen
und spezifische Abfragen beim Einlesen
berlicksichtigen.

Das Einlesen der Datensdtze erfolgt in
unsortierter Reihenfolge. Summierung
und Sortierung erfolgen nach maximal
vier Schliisseln mit maximal zehn Werten
bzw. nach minimal einem Schliissel mit
minimal einem Wert.

Die Ausgabe erfolgt tiber den Stanzer.
Das ausgestanzte Lochband wird vom
Organisationsautomaten darm]-OPTIMA
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528 ausgeschrieben. Auf der Druckliste
erscheint die Summierung in Form von
Summenstufen wie folgt:
Beispiel Druckliste (3 Schliissel
und 2 Werte):

7511 3000 2005 5,00 5,00

7811 3000 2005 5,00 5,00

7812 3000 2005 5,00 5,00

3000 2005 15,00 15,00

7511 4000 2005 5,00 5,00

7811 4000 2005 5,00 5,00

7812 4000 2005 5,00 5,00

4000 2005 15,00 15,00

2005 30,00 30,00

3000 3005 5,00 5,00

3000 3005 5,00 5,00

3000 3005 10,00 10,00

3005 10,00 10,00

40,00 40,00

2. Programmbeschreibung

Das Programm besteht aus drei vonein-
ander getrennten Programmteilen. Jeder
Programmteil [6st eine in sich abge-
schlossene Aufgabe. Aber erst in dem
richtigen Zusammenspiel wird die Aufga-
benstellung erreicht.

Diese Form wurde gewdhlt, um die Spei-
cherkapazitat fir Daten zu erweitern.
Hat ein Programmteil seine Aufgabe er-
fullt, wird der ndchste Programmteil ein-
gelesen.

2.1. Programmteil |

In diesem Teil ist die individuelle Ein-
gabe enthalten, das Abspeichern und
Summieren nach den Schliisselwerten.
Der beliebig aufgebaute Datensatz wird
in einem Einlesebereich abgespeichert.
Von diesem Speicherbereich werden
Schliissel und Werte durch die individuell
zu schreibende Einleseroutine ausge-
wdahlt und nach einem Verarbeitungs-
bereich transportiert. Dann werden diese
Sétze im Hauptspeicherbereich abge-
speichert oder summiert, d. h. wenn
Schliissel vorhanden, Summieren mit vor-
handenen Werten, wenn Schliissel nicht
vorhanden, abspeichern. Ist der Speicher-
bereich gefiillt und es wird ein noch nicht
vorhandener Schliissel eingelesen, so
wird dieser Satz auf dem Schreibwerk
ausgeschrieben. Bei Erkennung einer
Blockmarke (BM) im Datenband ist Teil |
beendet. Jede Schliisselkombination ist
einmal im Speicher vorhanden mit den
summierten Werten der Datensdtze.

In die Einleseroute kénnen auch spezifi-
sche Abfragen eingearbeitet werden, z. B.
eine Abfrage, um den Schliisselbegriff
einzuengen.

Dieser Programmteil enthdlt auBer dem
Programm Unterprogramme des Bau-
steininterpretationssystems (BIS).

2.2. Programmteil Il

In diesem Programmteil werden die ab-
gespeicherten Daten nach den Schliisseln
in aufsteigender Reihenfolge sortiert.
Programmende ist bei der Anzeige Un-
bedingter Stop (US) auf dem Bedienpult
mit Markierung 7777 in der AdreBregi-
ster-Anzeige.

Danach kann Programmteil Il eingele-
sen werden.

2.3. Programmteil Il

Durch diesen Programmteil erfolgt die
Ausgabe, und zwar tiber den Lochband-
stanzer.

Das Ausgabebild erfolgt in Listenform.
Andert sich die Schliisselkombination, so
erscheint die Zwischensumme der vorhe-
rigen Werte. Dies erfolgt in Form von
Summenstufen. Nach Ausgabe der letz-
ten auf dem Speicher vorhandenen
Schliisselkombination mit den dazugeho-
rigen Summenwerten und den entspre-
chenden Summenstufen erscheint die Ge-
samtsumme in den entsprechenden Wert-
spalten.

Das ausgegebene Lochband wird Uber
den Organisationsautomaten daro]-OP-
TIMA 528 ausgeschrieben. Fiir diesen
Automaten muB eine entsprechende
Programmkassette vorhanden sein, um
den Spaltenaufbau zu gewdhrleisten.
Das Programmende wird mit Unbeding-
tem Stop auf dem Bedienpult der Re-
chenanlage angezeigt.

3. Leistungsparameter

Die Leistungsfdhigkeit des Programms
ist abhdngig von der Zahl der abzuspei-
chernden Satze. Die Zahl der abzuspei-
chernden Sdatze mit unterschiedlicher
Schliisselkombination wird wie folgt er-
rechnet:

2272

n+p

x Zahl der abzuspeichernden Satze

n Zahl der Schlissel je Satz

p Zahl der Werte je Satz
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Der errechnete Wert ist immer auf eine
ganze Zahl abzurunden.
Beispiel:
Maximale Variante = 4 Schliissel/
10 Werte
2272

= = 162,3 =~ 162 Sdtze
4410
4. Anpassung durch Einleseroutine
Der einzulesende Datensatz kann einen
beliebigen Aufbau haben. Dieser wird
auf den Speicherbereich mit dem Kenn-
zeichen 02 eingelesen. Die Informationen
werden aus diesem Speicherbereich aus-
gewdhlt und in der gewiinschten Reihen-
folge auf den Speicherbereich mit dem
Kennzeichen 03 transportiert. Der Schliis-
sel mit der niedrigsten Wertigkeit ist an
den ersten Platz und der Schliissel mit
der hoheren Wertigkeit an die folgende
Stelle im Speicherbereich mit dem Kenn-
zeichen 03 zu transportieren.
Dies ist unbedingt zu beachten, da die
Sortierung die hdchste Wertigkeit dem
letzten Schliissel zuordnet.
Da bei Blockmarke (BM) das Ende des
Datenbands erkannt werden soll, mufB3
man die entsprechende Abfrage vorse-
hen.
Sollen zusdtzliche Abfragen bzw. Ein-
schrankungen beim Einlesen vorgesehen
werden, muB man sie in diesem Teil be-
riicksichtigen.
Als Beispiel sind in der Tafel 1 vier
Schliissel und ein Wert aus dem auf Spei-
cherbereich mit dem Kennzeichen 02 ein-
gelesenen Datensatz auszuwdhlen und
nach dem Speicherbereich mit dem Kenn-
zeichen 03 zu transportieren.

5. Arbeitshinweise

Datenformate (eingabeseitig) =

Schliissel und Werte 8stellig.

Datenformate (ausgabeseitig) =

Schliissel 8/0, Werte 6/2.

Diese Stelligkeit ist fiir das Einrichten

der Tabulatoren auf dem Organisations-

automaten zu beachten. Bei der Ausgabe

erfolgt nach jedem Wort eine ,Tabula-

tor"-Lochung.

Der einzulesende Datensatz darf maxi-

mal aus 48 Wértern bestehen,

Das Ende des Datenlochbands muB mit

Blockmarke (BM) gekennzeichnet sein.
NTB 1915
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Bild 1. Elektronische Rechznanlage
daio] -CELLATRON 8205




Typenproblemlésungen fiir Organisationsautomaten

Okonom W. Sperk, Erfurt

Der Hersteller von Organisationsautoma-
ten des Typs dam]-OPTIMA, der VEB
Optima Biiromaschinenwerk Erfurt, ist
seit der Leipziger Frihjahrsmesse 1972
dazu iibergegangen, die von seinen Or-
ganisationsspezialisten erarbeiteten Ty-
penproblemldsungen anzubieten und hat
damit eine unerwartet groBe Resonanz
bei den Anwendern seiner Erzeugnisse
gefunden.

Was sind Typenproblemlésungen fiir Or-
ganisationsautomaten, und wie vollzieht
sich ihre Nachnutzung?
Typenproblemlésungen sind die optimale
Variante bei der Lésung eines organisa-
torischen Problems auf einem bestimm-
ten Fachgebiet durch Anwendung von
Organisationsautomaten dara] -OPTIMA,
Das organisatorische Problem besteht
dabei in der Regel in der automatischen
Textverarbeitung. Es kann verbunden sein
mit der gleichzeitigen Aufzeichnung der
zu verarbeitenden Informationen auf
dem maschinenlesbaren Informationstra-
ger Lochband (Datenerfassung) fiir die
weitere Auswertung dieser Informationen
in Informationsverarbeitungsanlagen.
Diese Aufgabenstellung ist tiberall dort
anzutreffen und durch den Einsatz von
Organisationsautomaten darm] -OPTIMA
[6sbar, wo gréBere Mengen alphanume-
rischer Informationen mit relativ konstan-
tem Charakter wiederholt geschrieben
werden miissen. Das ist der Fall im In-
formations- und Dokumentationswesen,
in der Technologie und Fertigungsvorbe-
reitung sowie in der Materialwirtschaft
in der Industrie, auf dem Gebiet der Pro-
jektierung und im Angebotswesen in der
Bauindustrie, im Versandwesen, im Han-
del, in den pharmazeutischen Bereichen
im Gesundheitswesen, bei Banken und
Versicherungen u. a. m.

Was umfaBt nun ein solches Typenpro-
jekt, und wie kann es in der Praxis
realisiert werden?

Ausgangspunkt eines Typenprojekts fiir
Organisationsautomaten d&m]-OPTIMA
ist die Analyse der typischen Aufgaben
eines bestimmten Fachbereichs, z. B. der
Materialwirtschaft, auf dem Gebiet der
Textverarbeitung. Diese Untersuchungen
werden gleich unter dem Gesichtspunkt
der méglichen Automatisierung der ein-
zelnen Operationen der Textverarbeitung
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mittels Organisationsautomaten ange-
stellt. Das Ergebnis dieser Analyse ist die
Darstellung méglicher Varianten fiir die
Lésung des Problems. Diese miinden in
der verbalen Beschreibung der Typenpro-
blemlésung, die im Ergebnis weiterer Un-
tersuchungen als optimale Variante er-
mittelt wurde. Sie wird prazisiert in einem
DatenfluBplan mit verbaler Beschreibung
der Abldufe der in diesem DatenfluBplan
dargestellten einzelnen Operationen.
Auf der Basis des DatenfluBplans erfolgt
die eigentliche Programmierung fiir die
Organisationsautomaten dara]-OPTIMA.,
Sie ist Bestandteil des Projekts in Form
eines Programmablaufplans, der zugleich
als programmabhéngige Bedienungs-
anleitung gilt. Darin werden der Bedie-
nungskraft des Organisationsautomaten
zwingend die einzelnen Bedienungsope-
rationen bei der Abarbeitung des Pro-
gramms mit dem Organisationsautoma-
ten vorgeschrieben (vergleiche (4], Zif-
fer 4.2.).

Der Programmablaufplan ist schlieBlich
die Basis fiir die Ermittlung der pro-
grammabhdngigen  Leistungsparameter
des Organisationsautomaten, die wie-
derum Ausgangspunkt sind flir eine
Reihe weiterer, fiir den Anwender wich-
tiger Aussagen.

Zundichst folgen daher im Typenprojekt
Aussagen zum Zeitaufwand fiir die Abar-
beitung der einzelnen Programmschritte
des Projekts. Sie basieren auf Zeittests,
die von eingearbeiteten Bedienkrdften
(Organisations-Assistentinnen) unter pra-
xisnahen Bedingungen mit dem Organi-
sationsautomaten anhand des  Pro-
grammablaufplans durchgefiihrt wurden.
Die so ermittelten programmspezifischen
Leistungsparameter werden mit den zu
verarbeitenden Informationsmengen in
den verschiedenan Verarbeitungsstufen
(Operationen) bilanziert. Das Ergebnis
dieser Bilanzierung ist der notwendige
Bedarf an Bedienungskréften und Auto-
maten. In tabellarischer Form wird dieser
Bedarf im 1-, 2- und 3-Schicht-System und
unter Zugrundelegung verschiedener In-
formationsmengen im Typenprojekt dar-
gestellt. Anhand dieser Tabelle kann je-
der Anwender die fiir die Bewdltigung
seines Informationsanfalls notwendige
Maschinenkonfiguration und den Arbeits-
kraftebedarf ablesen. (Damit kann das

Typenprojekt bereits in der Phase der In-
vestitionsplanung wertvolle Dienste lei-
sten.)

Bei Bedarf von mehreren Automaten, die
in verschiedenen Arbeitsoperationen ein-
gesetzt sind, wird die notwendige Ma-
schinenkonfiguration noch um einen
Funktionsplan fiir die einzelnen Automa-
ten verfeinert. Darin wird — wiederum
durch Bilanzierung der Informationsmen-
gen mit den Leistungsparametern der
Automaten in den einzelnen Programm-
schritten — dargestellt, welche Automa-
ten welche Arbeitsoperationen fiir wie-
viel Informationen in welcher Zeit ausfih-
ren konnen. Dieser Funktionsplan gibt
dem Nutzer des Typenprojekts gleichzei-
tig wichtige Hinweise fiir die erforderliche
Ausstattung der einzelnen Organisations-
automaten.

Eine weitere wichtige Frage fiir den An-
wender ist der Materialbedarf an Infor-
mationstrdgern und deren Archivierung.
Das Typenprojekt gibt exakte Auskunft
dariiber, welche Mengen an Lochband,
Lochbandkarten mit Haftetiketten, aber
auch an Formularen u. a. Schreibpapier
in einem bestimmten Zeitraum bendtigt
werden, wie hoch der Anfangsbedarf bei
der Projekteinfiihrung ist, welche Bezugs-
méglichkeiten bestehen und wie hoch der
finanzielle Aufwand dafiir ist.

Auf der Grundlage des so ermittelten An-
falls an Informationstréigern gibt das Ty-
penprojekt gleichzeitig Empfehlungen fiir
die Wahl der glinstigsten Variante fiir die
Organisation der dritten Peripherie, d. h.
fir die Bearbeitung und Archivierung der
Informationstrdger, die Art und Menge
der notwendigen Archivierungsmittel so-
wie deren Kosten.

Die Aussagen auf den einzelnen Teil-
gebieten des Projekts werden dann in
einer Kostenermittlung zusammengefaBt,
und zwar getrennt nach dem Aufwand fiir
die Realisierung des Projekts sowie fiir
die laufenden Kosten.

Eine Gegeniiberstellung dieser Kosten
mit dem Aufwand bei manueller Aus-
fihrung dieser Arbeiten mit konventio-
Mitteln der Biirotechnik gibt
schlieBlich Auskunft tber die mogliche

nellen

Einsparung. Diese fiihrt letztlich zu einer
Aussage liber die RickfluBdauer der fiir
die Realisierung des Projekts erforderli-
chen Investitionsmittel.
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Wie gelangt ein Interessent in den Besitz
eines solchen Typenprb/ekts?

Auf Anforderung wird dem Interessenten
ein schriftliches Lieferangebot unterbrei-
tet. Dem Lieferangebot sind beigefiigt
eine genaue Beschreibung der angebote-
nen Typenprobleml8sung sowie eine De-
finition des Umfangs der anwendungs-
technischen Leistungen, die zur Realisie-
rung des Typenprojekts beim Anwender
zusdtzlich noch erforderlich sind. AuBer-
dem enthdlt das Lieferangebot den Preis
fiir das Typenprojekt als Festpreis sowie
den Preis fiir die zusdtzlich zu vereinba-
renden anwendungstechnischen Leistun-
gen auf Stundenbasis.

Gelangt der Interessent im Ergebnis der
Prifung der beschriebenen Typenpro-
blemlésungen zu dem SchluB, daB das
Typenprojekt fiir ihn anwendbar ist, er-
teilt er einen Lieferauftrag an den VEB
Optima Biiromaschinenwerk Erfurt.
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Von dort erhdlt er ein Vertragsangebot.
Nach Unterzeichnung des Vertrags durch
den Besteller erfolgt die Auslieferung des
Typenprojekts zu dem vertraglich verein-
barten Termin.

In dem vorangegangenen Abschnitt wird
von zusdtzlich zu vereinbarenden anwen-
dungstechnischen Leistungen gesprochen,
die zur Realisierung eines solchen Typen-
projekts beim Anwender erforderlich
sind.

Was fiir Leistungen sind das?

Zur Erlduterung muB hier folgendes ge-
sagt werden: Organisationsautomaten
d=ro] -OPTIMA  vedanken ihre faktisch
unbegrenzte  Einsatzméglichkeit  dem
Prinzip der sogenannten schreibstellen-
abhéngigen Programmierung. Damit
kénnen komplizierte Formulare automa-
tisch spaltengerecht ausgefiillt werden,

und gleichzeitig damit werden die ge-

Bild 1. Organisationsautomat

darm] -OPTIMA 528

schriebenen Informationen automatisch
in ein Lochband fiir die weitere Auswer-
tung z. B. mit einer EDVA gelocht. Das
bedeutet aber andererseits, daB jedes
spezifisch gestaltete Formular, das mit
Organisationsautomaten darm]-OPTIMA
automatisch beschriftet werden soll, eine
spezifische Programmierung und somit
einen eigenen Programmablaufplan ver-
langt. .

Die hier erlduterten Typenprojekte ent-
halten einen solchen Programmablauf-
plan, der auf ein fir das jeweilige Fach-
gebiet typisches Formular abgestimmt
ist. Das schlieBt aber nicht aus, daB ein
Interessent fiir dieses Typenprojekt bisher
ein davon abweichendes Formular be-
nutzt hat und dieses auch weiterhin be-
nutzen mochte. In diesem Fall ist eine
Anderung des Programmablaufplans im
Typenprojekt erforderlich, eine Anpas-
sung des Programms an das abwei-

i i‘ﬁ',‘. -l -:i- ‘.
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chende Formular, auch Programm-Modi-
fikation genannt. Sie verdndert nicht den
Aussagegehalt der Grundkonzeption der
gefundenen Problemlésung des Typen-
projekts, ist jedoch zur Realisierung des
Typenprojekts beim Anwender notwen-
dig.

Diese Programm-Modifikation liegt je-
doch auBerhalb der Leistungen, die mit
dem Preis fiir das Typenprojekt abgegol-
ten sind. Sie werden vom Lieferer des
Typenprojekts ausgefiihrt, miissen jedoch
gesondert vereinbart werden. lhre Ab-
rechnung erfolgt auf Nachweis auf der
Basis der Preisbewilligung fiir die Preis-
bildung fiir wissenschaftlich-technische
Leistungen der Datenverarbeitung. Mit
diesem modifizierten Programmablauf-
plan erhdlt der Kaufer die Méglichkeit,
das erworbene Typenprojekt in seinem
Bereich anzuwenden.

Obwohl jedoch die Instruktionen des Ty-
penprojekts zur Programmabarbeitung
so eindeutig und ausfiihrlich wie méglich
gehalten sind, wird es von Fall zu Fall
nicht zu umgehen sein, dem Anwender
bei der Einfiihrung des Typenprojekts
Anleitung und Unterstiitzung zu geben
durch Fachkréfte des Lieferers. Das kann
einmal erfolgen durch Konsultationen
des Anwenders beim Lieferer, aber auch
durch direkte Anleitung wdéhrend des
Programmanlaufs beim Anwender.

In jedem Fall ist auch hier wieder eine
besondere Vereinbarung der Vertrags-
partner erforderlich.

Die Abrechnung dieser Leistungen erfolgt
analog der Regelung bei Programm-
Modifikationen.

Die Praxis hat jedoch bewiesen, daB
auch eine direkte Programmeinweisung
der Bedienungskrdfte durch Organisa-
tionsspezialisten des Lieferers von ein
bis zwei Tagen noch keine Garantie ist
fiir ein stérungsfreies Funktionieren aller
Programmabldufe, Fehlerkorrekturen und
Anderungsdienste. Die fachgerechte Be-
dienung von Organisationsautomaten
verlangt Grundkenntnisse der Datenver-
arbeitung, der Lochbandtechnik, Grund-
kenntnisse von Aufbau und Funktions-
weise der Automaten selbst, die prak-
tischen Fdahigkeiten zur Ausfiiirung der
einzelnen Grundoperationen am Auto-
maten (automatisches Schreiben von
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Standard-Texten mit Ergénzungen bzw.
Anderungen ran bestimmter oder unbe-
stimmter Stelle, Mischen von unterschied-
lichen Texten, wechselseitiges manuelles
und automatisches Schreiben mit und
ohne Datenerfassung, Lochen von Pro-
gramm-Lochbéndern, Programmwechsel,
Anderungsdienst, datenverarbeitungsge-
rechte Korrektur des Ausgabelochbands
usw.) sowie das Arbeiten nach pro-
grammabhéngiger Bedienungsanleitung
(vergleiche hierzu auch (7], Ziffer 6.3.).
Deshalb hat der Lieferer Speziallehr-
génge fiir Bedienungskrafte von Organi-
sationsautomaten in sein Ausbildungs-
programm aufgenommen. Sie erstrecken
sich liber einen Zeitraum von zehn Tagen
und vermitteln den Bedienungskrdften
ein unbedingt erforderliches Grundwis-
sen.

Dariiber hinaus geben sie den Teilneh-
mern Gelegenheit, unter Anleitung ver-
sierter Fachkrafte die verschiedenen Ar-
beitsweisen am Automaten zu trainieren.
SchlieBlich werden sie unterwiesen in der
Arbeit nach programmabhéngiger Bedie-
nungsanleitung durch Lesen eines Pro-
grammablaufplans.

Die Absolvierung dieses Lehrgangs in
Verbindung mit einer Programmeinwei-
sung bei Einfiihrung des Typenprojekts
durch Fachkréfte des Lieferers bilden ein
solides Fundament fiir eine zligige Pro-
jekteinfiihrung und ein reibungsloses
Funktionieren des gesamten, mit dem
Typenprojekt verbundenen Organisations-
ablaufs.

Der Kapazitdt des Lieferers sind auf die-
sem neu erschlossenen Gebiet des Kun-
dendienstes Grenzen gesetzt. Er betrach-
tet diese neue Aufgabe trotzdem als
einen wichtigen Beitrag zur weiteren Ra-
tionalisierung bei der Einfiihrung und all-
seitigen Nutzung der Mdglichkeiten der
automatischen Informationsverarbeitung
und hofft nicht zuletzt dadurch, fiir seine
Erzeugnisse weitere iiberzeugte Freunde
gewinnen zu kénnen.

Welche Typenproblemlésungen sind
lieferbar?

Es handelt sich um Typenproblemlésun-
gen in der automatischen Textverarbei-
tung in zundchst folgenden Fachberei-
chen:

1. Fertigungsvorbereitung
Automatisches Schreiben von Arbeits-
planstammkarten mit gleichzeitiger Da-
tenerfassung und Automatisierung des
Anderungsdienstes.
2. Materialwirtschaft
Automatisches Ausschreiben des daten-
verarbeitungsgerechten ~ Wirtschaftsver-
trags mit gleichzeitiger Datenerfassung
und automatischer Erfassung der Ver-
tragsbestdtigung und Anderungen.
3. Informationswesen
Primérerfassung indexierter Dokumenta-
tionen mit gleichzeitiger Automatisierung
damit verbundener Schreibarbeiten (Re-
feratekarten und permutiertes Register).
Interessenten erhalten auf Anforderung
ein Lieferangebot vom
VEB Optima Biiromaschinenwerk Erfurt
im VEB Kombinat ZENTRONIK
Abt. Organisations- und Anwendungs-
technik
DDR — 50 Erfurt
Mainzerhofplatz 13
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Datenbereitstellung in einem Chemiebetrieb

v

Dipl.-Ok. P. Donath, Halle

1. Aufgaben und Probleme der Daten-
erfassung ’

Fine besondere Bedeutung im ProzeB der
Informationsverarbeitung nimmt die Er-
fassung von Informationen ein. Die Aus-
sagekraft der Ergebnisse der Informa-
tionsverarbeitung wird dabei entschei-
dend geprdagt durch die Qualitat der er-
faBten und nach entsprechenden Ord-
nungskriterien aufbereiteten Informatio-
nen. Das Problem der Erfassung besteht
nun darin, den steigenden Forderungen
nach Aktualitdt und Qualitat der Infor-
mationen Rechnung zu tragen. Das ist
vor allem dadurch bedingt, daB sich der
Grad der Komplexitdt und Kompliziert-
heit des Reproduktionsprozesses in den
GroBbetrieben stindig erhdht und somit
zu dessen Leitung und Planung eine Viel-
zahl von Informationen notwendig sind.
Im Rahmen der Absatztétigkeit sind eine
Reihe von Entscheidungen zu treffen, de-
ren Vorbereitung eine gesicherte und ak-
tuelle Erfassung erfordert. Die Erfassung
erstreckt sich dabei sowohl auf interne,
aus der Leitung und Durchfiihrung des
Reproduktionsprozesses resultierende, als
auch auf externe Informationen. Man
muB sie demnach so organisieren, daf3
eine komplexe Verarbeitung und Bereit-
stellung entscheidungsbezogener Infor-
mationen realisiert werden kann. Die
Verfahren der Datenerfassung bestim-
men daher weitgehend Sicherheit, Effek-
tivitdt und Zeitdauer der Informationsver-
arbeitung.

Dabei sind folgende zwei Grundformen
der Erfassung mdglich [1):

1. Indirekte Erfassung (nicht prozeB-
gekoppelt)

Bei den Verfahren der indirekten Erfas-
sung besteht zwischen den Erfassungs-
gerdten und der Rechenanlage keine ge-
ratetechnische Kopplung. Die Ursprungs-
daten werden zunéchst auf einem Da-
tentréger gespeichert und dann dem Ver-
arbeitungsprozeB zugefiihrt.

2. Direkte Erfassung (prozeBgekoppelt)
Rechenanlage und Datenerfassungs-
gerdte sind mit direkter, gerdtetechni-
scher Kopplung verbunden. Die elektro-
nische Ubermittlung erfolgt dabei in dem
Augenblick, in dem die Informationen er-
faBt werden. Um eine Hin- und Riickiiber-
tragung der Informationen von dem Ent-
stehungsort  zur  Datenverarbeitungs-
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Bild 1. Organisationsautomat
d=im] -OPTIMA 528 (Seite 59)

anlage zu sichern, wird meistens die Zwi-
schenschaltung  einer  Datentiibertra-
gungseinrichtung vorgenommen.

Die Verfahren der direkten Erfassung
sind fiir die Aufgaben der Planung zu
aufwendig. lhr Einsatz ist unter den jet-
zigen Bedingungen dort rationell, wo ein
unmittelbares und operatives Eingreifen
des Leiters zur Aufrechterhaltung optima-
ler ProzeBfahrweisen notwendig ist.
Gegenwiirtig gibt es noch in den GroB-
betrieben Verfahren der Datenerfassung
mit hohem manuellen Arbeitsaufwand,
die erhebliche Fehlermdglichkeiten ent-
halten. So werden zur Erfassung von In-
formationen fast ausschlieBlich die me-
chanisierten indirekten Verfahren ange-
wendet, bei denen die anfallenden In-
formationen auf Zwischendatentréger
(Lochband, Lochkarte) tibertragen wer-
den. Die Erfassung ist also auf ein viel-
faches manuelles Einordnen angewiesen.
Die Aufgabe der Datenerfassung und
-aufbereitung besteht nun darin, diese
Arbeitsabldufe zu rationalisieren und
das Geschwindigkeitsgefélle zu den Ver-
arbeitungsgeschwindigkeiten von Re-
chenanlagen abzubauen. Einen Weg
dazu stellen die mechanisierten indirek-
ten Verfahren der Erfassung dar. Bei die-
sen Verfahren erfolgt gleichzeitig mit der
Belegausfertigung die parallele Gewin-
nung der Datentréger. Die dafiir erfor-
derliche gerdtetechnische Basis ist durch
das darm]-Gerdtesystem gegeben (2].

2. Einsatz von Gerditen der Datenerfas-
sung und -aufbereitung

In den weiteren Ausfiihrungen wird auf
den Einsatz des Organisationsautomaten
d=rm] -OPTIMA 528 und des Buchungs-
automaten darm]-ASCOTA 170 LB einge-
gangen, wie beide fiir Aufgaben der Ab-
satzdisposition und  -realisierung in
einem Chemiekombinat eingesetzt wer-
den. Der Betrieb hatte die Aufgabe,
den Absatz von etwa 450 Verkaufspro-
dukten so vorzunehmen, daB eine tég-
liche und monatliche Ubersicht liber die
Bestdnde an Fertigerzeugnissen sowie
{iber Plan- und Istmengen und Plan- und
Istwerte der abgesetzten Warénproduk-
tion vorhanden ist. Diese Arbeiten soll-
ten durch eine Rechenanlage erfolgen.
Das Problem bestand nun darin, die zur
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Disposition -und Abrechnung notwendi-
gen, vielfdltigen internen und externen
Informationen rationell zu erfassen. Als
Erfassungsgerat wurde der Organisa-
tionsautomat =] -OPTIMA 528 einge-
setzt, um gleichzeitig mit der Vertrags-
ausfertigung einen maschinenlesbaren
Datentréger zu gewinnen.

Bei der Einsatzvorbereitung wurde ab-
gesichert, daB nicht konventionelle Ar-
beitsabléufe und -methoden kritiklos in
die Organisation der Erfassung projek-
tiert wurden. Hieraus ergaben sich fol-
gende Arbeitsschritte:

— Gestaltung des organisatorischen Ab-
laufs im Bereich Absatz (Belegdurchlauf)
— Systematisierung der zur Absatzdispo-
sition und -abrechnung notwendigen In-
formationen, wie die Ermittlung der Art
und des Umfangs, des Sicherungsgrads
sowie der Periodizitdt zu erfassender In-
formationen

— Festlegung des Verfahrens der Erfas-
sung, der Bestimmung und des Aufbaus
der Datentrdager

— Bestimmung der gerdtetechnischen
Ausriistung fiir die Erfassung und Aufbe-
reitung

— Festlegungen zur Weiterleitung der
Datentrdger an das Rechenzentrum.

3. Arbeitsablauf

Die Erfassung wird unmittelbar am Ent-
stehungsort der Informationen vorge-
nommen. Sie erfolgt durch eine spezielle
Gruppe , Informationserfassung und -auf-
bereitung” fiir den Bereich Absatz. Die
Erfassung ist wie bei der Mehrzahl der
GroBbetriebe in den Fachbereichen or-
ganisiert und die dazu erforderliche Ge-
ratetechnik  (Organisations-  und  Bu-
chungsautomaten) ist auch dort instal-
liert.

Der Belegdurchlauf wurde nun so orga-
nisiert, daB dieser Gruppe Kundenbestel-
lungen und Lieferanweisungen entspre-
chend dem Warenabsatzplan des Be-
triebs zugeleitet und dann durch Orga-
nisationsautomaten =] -OPTIMA 528
abgelocht werden. Der Warenabsatzplan
enthélt je Produkt nach Mengeneinhei-
ten den Anfangsbestand, die Produktion,
den Eigenverbrauch, die Aufgliederung
nach Inland und Export, die Reserve und
den Endbestand.

Parallel mit der Ausgabe des Lochbands,
das dem weiteren VerarbeitungsprozeB
im Bereich Absatz dient, erfolgt die Aus-
fertigung von Wirtschaftsvertragen fiir
das Inland und den Export. Jahrlich sind
etwa 10000 Wirtschaftsvertrége fertig-
zustellen. Als Grundlage wird ein Stan-
dardvordruck verwendet (Tafel 1).

Die parallel mit den Wirtschaftsvertrdgen
gewonnenen Lochbénder werden nach
Bestdtigung dieser Vertrdge durch den
Kunden wieder eingelesen und gestatten
somit den Ausdruck von Lieferauftrdgen
(als Rechnungsunterlage) sowie von Ex-
port-Lieferanweisungen. Vorbereitet wur-
den dazu Lochbandkarten (AdreBkarten,
Artikelkarten), die u.a. Anschrift des
Kunden, Kontonummer, Zahlungsbedin-
gungen sowie Produktbezeichnung, Men-
geneinheit und Einzelpreis enthalten.
Der Ausdruck der Lieferauftrége wird 6-
bis 9fach vorgenommen und kann als
Rechnung fiir den Kunden, Rechnungs-
unterlage fiir den Bereich Absatz, zur
Leihpackmittelkontrolle, Begleitschein fiir
LKW-Versand und Ausgangsschein fiir
die Transportabteilung dienen.

Nach der Auslieferung der Verkaufspro-
dukte' werden die von der Transportabtei-
lung vervollstdndigten Ausgangsscheine
zur Komplettierung der Lieferauftrdge
verwendet. Die Komplettierungsarbeiten
werden durch Organisationsautomaten
d=rm] -OPTIMA 528 vorgenommen. Das in
diesem Arbeitsgang hergestellte Loch-
band wird an das Rechenzentrum weiter-
geleitet und bildet die Grundlage der
maschinell durchgefiihrten Bestands- so-
wie Verfligbarkeitsrechnung. Aus deren
Ergebnis werden Drucklisten fiir die je-
weiligen Disponentenbereiche bereit-
gestellt, die Auskunft iber die abgesetzte
Warenproduktion téglich und kumulativ
nach Menge und Wert, Plan- und Ist-
werte sowie Soll-Ist-Differenz mengen-
und wertmdBig usw. geben.

Parallel zu diesen Arbeiten erfolgt die
buchungstechnische Abwicklung der Ab-
satzrealisierung durch Buchungsautoma-
ten dam]-ASCOTA 170 mit Lochbandaus-
gabe. Fiir die Auswahl dieses Buchungs-
automaten wurden solche Kriterien zu-
grunde gelegt, wie

— Kompatibilitat, die in der Verwendung
gleicher Kodes zum Ausdruck kommt
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— Art der Operationen und Geschwindig-
keit

— Speicherméglichkeit

— Datensicherung

— Programmwechsel.

Die Buchungsautomaten darm]-ASCOTA
170 mit Lochbandausgabe wiesen dabei
das glinstigste Preis-Leistungs-Verhdltnis
auf, Der Einsatz des Buchungsautomaten
erfolgt fir die Warenjournalbuchung und
Kontrolle der Vertragsrealisierung (Ta-
fel 2). Dabei werden die durch die Orga-
nisationsautomaten  ausgeschriebenen
Lieferauftréige verwendet. Auf der Konto-
karte werden somit je Produkt und Kunde
die Vertragsmenge, die Lieferungen mit
Angabe des Datums, die Auslieferung
taglich und kumulativ, die verbleibende
Restmenge sowie Vertragsnummer, Rech-
nungsnummer und Datum ausgewiesen.
Durch die angeschlossene Lochbandein-
richtung erfolgt parallel die Lochband-
herstellung. Das Lochband ist die Grund-
lage weiterer Abrechnungsarbeiten. Ein
Teil dieser Informationen wird dabei nicht
gesondert erfaBt, wie Vertragsnummer,
Rechnungsnummer, Datum, da sie bereits
durch Lochbénder der Organisations-
automaten darm]-OPTIMA 528 bereitge-
stellt werden.

Der organisatorische Ablauf der Erfas-
sung und Aufbereitung fiir die Absatz-
disposition und -realisierung ist im Da-
tenfluBplan (Bild 2) dargestellt.

4. Zusammenfassung

Die im DatenfluBplan skizzierte Organi-
sationsform hat sich bewdhrt. Dieser Bei-
trag sollte folgendes verdeutlichen:

— Mit dem Einsatz von Organisations-
automaten dam] -OPTIMA 528 lassen sich
Datenerfassungsprobleme [6sen. Die An-
wendung dieser Technik fihrt zu einer ra-
tionellen Erfassung, da parallel mit der
Belegausfertigung maschinenlesbare Da-
tentréiger gewonnen werden;

— Durch die Lochbandtechnik wird der
Arbeitsablauf von der Kundenbestellung
bis zur Ausfertigung der Wirtschaftsver-
trige durchgehend mechanisiert;

— Die Organisationsautomaten werden
dariiber hinaus fiir solche Arbeiten ein-
gesetzt, die erfahrungsgemdaB in allen
Betrieben Schwierigkeiten bereiten, z. B.
gleichmdBig schnelles Schreiben schwie-
riger Texte fir Export und Inland;
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_ Die Verwendung des automatisch her-
gestellten Lochbands bringt nicht nur Ra-
tionalisierungseffekte im Fachbereich,
sondern stellt die Verbindung zur EDV
her. Die Datenerfassungs- und -aufbz-
reitungsanlagen des VEB Kombinat ZEN-
TRONIK fiigen sich somit sinnvoll in die
Datenverarbeitungsorganisation ein und
unterstiitzen diese wirkungsvoll;
_ Die Anwendung der mittleren Mecha-
nisierung ist keine ,Verlegenheitslé-
sung”, sie ist als Ergdnzung der vorhan-
denen Rechentechnik zu sehen. Die Bu-
chungsautomaten darm]-ASCOTA 170 LB
tibernehmen beispielsweise Aufgaben
der Absatzrealisierung und lésen ratio-
nell diese Abrechnungsprobleme durch
Kombination Buchen, Rechnen, Lochen in
einem Arbeitsgang.
Die dargestellten Datenerfassungs- und
-aufbereitungsanlagen sind auf Grund
ihrer Zuverldssigkeit und einfachen Be-
dienung fiir Aufgaben der Leitung und
Planung, wie auch der Verwaltungsorga-
nisation, geeignet. Die Problemlésungen
sind dabei an das betriebsorganisatori-
sche Niveau und den Stand der einge-
setzten Rechentechnik gebunden. Die Ge-
réte kénnen fiir die Rationalisierung der
Verwaltungsarbeiten eingesetzt werden,
entweder durch die selbsténdige Lésung
von Aufgabenstellungen oder als zweite
Peripherie von gréBeren Anlagen.

NTB 1922

Literatur

(1) Autorenkollektiv: Datenerfassung im
System der EDV. Verlag Die Wirtschaft.
Berlin 1971, Seite 12.

(2) Kundeninformationen des VEB Kom-
binat ZENTRONIK.

NTB 17 (1973) Heft 2

Eiektronische Rechenanlagen der Zukunft
arbeiten mit Laseroptik

(ADN) Die elektronischen Rechenanla-
gen der Zukunft werden viele Millionen
Operationen in einer Sekunde durchfih-
ren kdnnen, erklarte der sowjetische
Wissenschaftler Michail Lawrentjew, Mit-
glied der Akademie der Wissenschaften
der UdSSR, in der sowjetischen Zeitung
JIswestija”. Mit der Entwicklung solch
hochproduktiver Anlagen befaBt sich seit
mehreren Jahren das Institut fiir Feinme-
chanik und Rechentechnik an der Akade-
mie der Wissenschaften der UdSSR.

Um die anfallenden Informationen zu
bearbeiten, werden in den neuen Anla-
gen Halbleiterkristalle in Miniaturformat
verwendet. Sie stellen selbst ein kompli-
ziertes elektronisches Schema von sehr
vielen, teilweise sogar von Hunderten
Schaltelementen dar. Diese sogenannten
Prozessoren sind groBe integrierte Schalt-
kreise und verarbeiten die anfallenden
Informationen in Bruchteilen einer Se-
kunde. In jeder Anlage gibt es mehrere
solcher Prozessoren, die parallel arbei-
ten.

Fiir die kiinftigen Maschinen sei charak-
teristisch, daB sie ein riesiges umfassen-
des Datenspeichersystem besitzen, hob
Akademiemitglied Lawrentjew hervor.
Dieses System sei imstande, viele Milliar-
den Zahlen oder Worter zu speichern.
Diese neuen Prinzipien der Ddtenspei~
cherung haben nach Ansicht des sowjeti-
schen Wissenschaftlers eine groBe Per-
spektive. Dazu gehdrt zum Beispiel ein
optisches Speichersystem, das bei der
Aufzeichnung und dem Vergleich der In-
formationen mit einem Laserstrahl arbei-
tet.

Es kann eine heute undenkbare Dichte
der Informationsspeicherung erreichen.
Eine einzige solche kompakte Speicher-
anlage kann so viele Informationen ent-
halten wie alle Bande einer mittleren
Bibliothek. Bei Nutzung der Anlage ent-
halt dieser Speicher das Wissen und die
Methoden fiir die Losung von Aufgaben,
wie sie auf allen Gebieten der mensch-
lichen Tatigkeit auftreten.

Michail Lawrentjew nimmt an, daB den
aus groBen elektronischen Rechenanla-
gen bestehenden Systemen die Zukunft
gehort. Ein Netz dieser Anlagen, das

einerseits mit allen moglichen Informa-
tionsquellen und mit den Verbrauchern
und andererseits untereinander verbun-
den ist, kann alle Anforderungen der
verschiedenen Wirtschaftszweige befrie-
digen. NTB 1925

Weitere Belege vereinheitlicht

In der Fachzeitschrift , Statistische Praxis"
Heft 3 und 4/1972 verdffentlichte und er-
lduterte die Zentralstelle fiir Primardoku-
mentation der Staatlichen Zentralverwal-
tung fiir Statistik die bisher vereinheit-
lichten Belege auf dem Gebiet von Rech-
nungsfiihrung und Statistik sowie der
Fertigungsorganisation.

Inzwischen sind gemeinsam mit den zen-
tralen Staatsorganen weitere Belege
entwickelt worden, die wiederum in der
Zeitschrift ,Statistische Praxis” bekannt-
gemacht werden. Es sind folgende Be-
lege:

Fertigungsorganisation

— Stiicklisten

— Fertigungsbeleg

— Umdruckoriginale

— Kopfumdruckoriginale.

Arbeitskrdfterechnung

— Teilungsbeleg (3 Varianten)

— Ablochbeleg fiir Personalbogen
— Arbeitsnachweis (3 Varianten)
— Antrag auf Urlaub, Studientage, Frei-
stellung

— Einheitlicher Lohnkontenkopf fiir
Brutto- und Nettolohnrechnung.
Materialrechnung

— Inventuraufnahmebelege

— Materialbedarfslisten

— Bedarfsmeldung

— Lagerkarte.

Finanzrechnung

— Verspéatungszinsenrechnung
— Vertragsstrafenrechnung

— Mahnung

— Kassen- und Bankbericht.

Kostenrechnung

— Vordruck fiir die Erfassung von Leistun-
gen bzw. fiir die Verteilung von Kosten
(Planung/Abrechnung)

— Kostenerfassungsblatt Vor- und Nach-
kalkulation

— Arbeitsblatt zum Kostenerfassungs-
blatt.

Nutzensrechnung
— Pflichtenheft (Datendeckblatt)




Bild 1. Der Generalsekretér der RKP und
Vorsitzende des Staatsrats der SSR, Ni-
colae Ceausescu, stattete dem DDR-Pa-
villon einen offiziellen Besuch ab. Er
wurde vom Stellvertreter des Vorsitzen-
den des Ministerrats der DDR, Dr. Kurt
Fichtner (links), und Messedirektor Kurt

— Studie (Datendeckblatt)

— Abnahmeprotokoll (Datendeckblatt)
— Datenblatt Neuerervorschlag/Neuerer-
vereinbarung und sonstige MaBnahmen
— Terminkarte zum Neuerervorschlag.
Grundmittelrechnung (Teil: Instandhal-
tung der Grundmittel/Arbeitsmittel)

— Arbeitsauftrag  fiir Instandhaltungs-
und sonstige Werkstattleistungen (Va-
riante |, — Bestandteil des systemorien-
tierten Programmiersystems Grundmittel
— 3teiliger Belegsatz, Variante |3 — mit
Lohnschein — 3teiliger Belegsatz).
Waren- und Leistungsrechnung

— Inventurlisten

— Firmenstammkarte

— Zugangsbeleg. NTB 1928

GroBes Interesse fiir darm]-Systeme auf
der 2, Internationalen Messe Bukarest
Die Deutsche Demokratische Republik
beteiligte sich an der 2. Internationalen
Messe Bukarest, die in der Zeit vom 16.
bis 24, Oktober 1972 stattfand, miteiner
bedeutenden Leistungsschau ihrer Indu-
strie. Auf einer gegentiber 1970 um 50
Prozent erweiterten Ausstellungsflache
von 2 700 m? stellten acht AuBenhandels-
betriebe Spitzenerzeugnisse, darunter
zahlreiche Marktneuheiten, vor. Diese
Tatsache spiegelt das groBe Interesse
wider, das die DDR der Vertiefung ihrer
Wirtschaftsbeziehungen mit der SR Ru-
ménien (SRR) entgegenbringt.
ZweitgroBter Aussteller in Bukarest war
mit einem reprdsentativen Stand von
400 m? die Datenverarbeitungs- und
Biiromaschinenindustrie der DDR. Im
Mittelpunkt des Messeangebots standen
anwenderorientierte Gerdtesysteme  fiir
eine rationelle Informationsverarbeitung.
Entsprechend den Wiinschen der rumani-
schen Anwender zeigte der AuBenhan-
delsbetrieb Biiromaschinen-Export GmbH
Berlin interessante Problemldsungen fiir
eine rationelle Organisation der Produk-
tion in Industriebetrieben sowie die Ab-
rechnung von Industrie-Agrarkomplexen
(Lohnabrechnung, Arbeitszeitberech-
nung, Aufwandsstatistik, Einsatzoptimie-
rung der Gerdtetechnik).

Herzstiick dieser Problemlésungen ist je-
weils die mit Leipziger Messegold ausge-
zeichnete elektronische Rechenanlage
daro]-CELLATRON 8205 in Verbindung
mit den peripheren Gerdten:
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Thiele (rechts), durch die Ausstellung ge-
leitet.

— Datenerfassungsgerdt darm] -CELLA-
TRON 1310

— Organisationsautomat darg] -

OPTIMA 528

— rechnender alphanumerischer Daten-
erfassungsplatz darm] -SOEMTRON 1320
— elektronischer Abrechnungsautomat
darn] -SOEMTRON 385.

Neben diesen Problemldsungen fanden
auch eine Reihe von Neuentwicklungen
aus dem VEB Kombinat ZENTRONIK das
starke Interesse der ruménischen Ge-
schéftspartner. Dazu gehérten insbeson-
dere:

— die elektronische Rechenanlage darg] -
CELLATRON 8205 ZP mit vier Zusatztrom-
meln und Lochkartenleser

— der Klarschriftdrucker mit OCR-Schrift
darm] -ASCOTA 1360

— das Vergleichs- und Dupliziergerdt fiir
Lochstreifen d&ro]-CELLATRON 8027.
Seit Jahren liefert der AuBenhandels-
betrieb  Biiromaschinen-Export  GmbH
Berlin Schreib- und Biiromaschinen so-
wie Datenerfassungsgerdte und elektro-
nische Rechenanlagen in die SRR, fiir die
auf Grund der vielféltigen Rationalisie-
rungsbediirfnisse in der rumdnischen
Volkswirtschaft wachsende Absatzchan-
cen bestehen. Die diesjahrigen Messe-
abschliisse setzten diese positive Entwick-
lung fort. Die Vertreter der Datenverar-
beitungs- und Biiromaschinenindustrie
der DDR haben die Messe genutzt, um
mit ihren rumdnischen Partnern neue
Méglichkeiten einer verstérkten Zusam-
menarbeit zu erschlieBen. NTB 1935

Wie sicher ist lhre Buchhaltung wirklich?
Bestimmt wissen Sie, daB aus falschen
Ausgangsdaten, unvollkommener Daten-
bereitstellung und fehlerhaften Program-
men nur falsche Ergebnisse entstehen
kénnen. Gegen diese Fehler gibt es wir-
kungsvolle Kontrollverfahren, und wer
IGBt die Moglichkeit, solche Fehler zu
vermeiden, schon unbeachtet?

Vor verdeckten Maschinenschdden schiit-
zen die vorbeugende Instandhaltung, in-
terne Maschinenkontrollen, Fehleranzei-
gen und Kontrolloperationen. Bei Ma-
schinenausfall kommt der Mechaniker.
Gegen Brand, Wasserschaden, Stromaus-
fall, Verlust der Datentréger oder Ein-
bruch haben Sie sich hoffentlich durch
entsprechende Installationen, Versiche-
rung und gewisse organisatorische MaB-
nahmen gesichert.

Trotzdem gibt es noch Fehlerquellen, die
oft unbeachtet bleiben. Wir meinen die
betriigerischen  Manipulationen.  Hier
versagen — bei geschickter Manipulation
— die tiblichen Kontrollen, auch die kost-
spieligsten Investitionen helfen da nicht.
Gegen betriigerische Manipulationen
konnen Sie nur selbst etwas tun. Durch
peinlich genaue Einhaltung der ein-
schldgigen Gesetze, durch Ausarbeitung
und Einhaltung betrieblicher Vorschriften
sowie durch regelmdBige interne Revisio-
nen bewahren Sie die Gesellschaft und
das lhnen anvertraute Eigentum vor
Schaden und einzelne labile Elemente
vor (letzten Endes doch) uniiberlegten
Handlungen.

Ist lhre Informationsverarbeitung revi-
sionssicher? Beherrscht |hr Revisor die
Gerdtetechnik und Programmierung lhrer
Informationsverarbeitungstechnik? Nut-
zen Sie alle gerdtetechnischen Maoglich-
keiten fiir eine sichere Buchhaltung?
Oder halten Sie alle Menschen fiir so
arglos, wie es ein gewissenhafter Haupt-
buchhalter nicht sein darf?
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