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ESER - Ergebnis sozialistischer

okonomischer Integration

v

Dr. M. Schroder, Berlin

0. Einleitung

Am 3. Mai 1973, dem Eréffnungstag der
Ausstellung von Datenvararbeitungsan-
lagen des einheitlichen Systems elektro-
nischer Rechentechnik (ESER) auf dem
Geldnde der Volkswirtschaftsausstellung
in Moskau, wurde der Offentlichkeit erst-
mals die Breite und Vielfalt der Gerdte
dieser Baureihe vorgestellt. Das Ergeb-
nis der bisherigen Kooperation besteht
aber nicht nur aus einer einheitlichen
Gerdatetechnik, sondern auch auf dem
Gebiet der Entwicklung von Programmen
zur Anwendung von EDVA wurden ge-
meinsam sehr wesentliche Schritte ge-
tan. Nun gilt es, diese Ergebnisse in der
Praxis auf breiter Basis zu nutzen!

1. ESER ist sozialistische 8konomische
Integration in Aktion

Die Regierungen der UdSSR, der DDR,
der CSSR, der Ungarischen VR, der VR
Polen und der VR Bulgarien vereinbar-
ten im Dezember 1949 die arbeitsteilige
Entwicklung und Produktion kompatibler
Gerdte der elektronischen Rechentech-
nik sowie der dazugehdrigen System-
unterlagen. Dieses Regierungsabkom-
men und seine planméBige zielstrebige
Realisierung unter der Leitung der
USSR sind der Ausdruck einer qualita-
tiv neuen und hoheren Stufe der Zusam-
menarbeit zwischen den Staaten des so-
zialistischen Lagers.

Die Zusammenarbeit bei der Entwick-
lung und Produktion des ESER war und
ist gekennzeichnet durch:

— planméBige Arbeitsteilung durch Kon-
zentration, Spezialisierung und Koopera-
tion;

—volle Gleichberechtigung der Partner;
— kameradschaftliche gegenseitige Hilfe.
In der Entwicklung der Produktivkrafte
unter den Bedingungen der wissen-
schaftlich-technischen Revolution ist ein
Stand erreicht worden, der die sozialisti-
sche dkonomische Integration auch auf
dem Gebiet der Rechentechnik zu einem
objektiven Erfordernis macht, Die soziali-
stische dkonomische Integration wird zur
Grundvoraussetzung  fiir die weitere
Steigerung der Arbeitsproduktivitat und
erklart gleichzeitig, warum es moglich
war, das mehrseitige Regierungsabkom-
men {iber das einheitliche System der
elektronischen Rechentechnik in seinen
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wesentlichen Grundziigen in so kurzer
Zeit zu verwirklichen.

2. Die Gerdtetechnik des ESER

und der Beitrag der DDR

Die Gerdtetechnik des ESER besteht aus
einem leistungsmdBig abgestuften Sy-
stem von Zentraleinheiten sowie Gerdten
der ersten und zweiten Peripherie. Auf
der ESER-Ausstellung in Moskau waren
folgende sechs EDVA ausgestellt:

ES 1010; ES 1020; ES 1021; ES 1030;

ES 1040; ES 1050.

Zugleich wurden 128 verschiedene Typen
an peripheren Gerdten vorgestellt,

Die Anlagen sind untereinander gerdte-
und datenkompatibel. Das bedeutet, daB
dem gesamten Spektrum eine einheit-
liche Grundkonzeption, ein einheitliches
AnschluBbild, eine einheitliche Befehls-
liste und gemeinsame Betriebssysteme
zugrunde liegen.

So war es z. B. ohne weiteres moglich,
die in der DDR produzierte EDVA ES 1040
mit Wechselplattenspeichergerdten aus
der VR Bulgarien, Lochkartenlesern aus
der UdSSR und Lochbandgerdten aus der
VR Polen zu koppeln. Um dieses Ergeb-
nis zu erreichen, war eine umfangreiche
Standardisierungsarbeit zu leisten.
Dabei muB man bertlicksichtigen, daB in
allen am ESER beteiligten Landern eine
Produktion an Datenverarbeitungsgerd-
ten bestand. Es ging also nicht nur um
den Neubeginn, sonden um eine echte
Umstellung. So ist auch einfach zu erkla-
ren, weshalb die in der DDR produzierte
EDVA ROBOTRON 21 zwar nicht Be-
standteil der ESER-Baureihe ist, jedoch
wesentliche Merkmale dieser Gerdtetech-
nik aufweist und programmkompatibel
ist.

In der DDR wird als Beitrag zum einheit-
lichen System elektronischer Rechentech-
nik die Anlage ES 1040 vom VEB KOM-
BINAT ROBOTRON produziert.

Die wichtigsten Leistungsdaten sind:
Operationsgeschwindigkeit

nach ESER Mix:

380 000 Operationen/s

Anzahl der Selektorkandle: 6

Max, Ubertragungsgeschwindigkeit

des Selektorkanals: 1 300 K Bytes/s
Hauptspeicherkapazitat:

256 oder 512 oder 1024 K Bytes
ESER-Gerdte werden auch von weiteren
Betrieben der DDR als Kooperations-

partner produziert. Besonders sind der
VEB Carl Zeiss Jena als Produzent von
Magnetbandgerédten und der VEB Kom-
binat ZENTRONIK als Produzent des
Schnelldruckers damm]-SOEMTRON 478
sowie von Datenerfassungsgerdten her-
vorzuheben. Auch der KRS 4200 des VEB
KOMBINAT ROBOTRON, der u. a. als
Steuerrechner fiir Datenerfassungssy-
steme eingesetzt werden kann, hat_die
ESER-Priifung bestanden.

3. Vielfdltige Nutzanwendung durch um-
fangreiche Systemunterlagen

Gerdte der Rechentechnik sind Hilfsmit-
tel, deren Nutzanwendung mit umfang-
reichen Projektierungsarbeiten verbun-
den ist. Durch die Entwicklung universel-
ler Programme und Anwendungsprojekte
wird es moglich, den Aufwand fiir die
individuelle Projektgestaltung zu redu-
zieren, Zeit zur Vorbereitung des Einsat-
zes einer EDVA zu sparen und gleichzei-
tig anspruchsvolle Aufgaben, die der In-
tensivierung der Produktion dienen, mit
Hilfe von EDVA zu lésen. In dem mehr-
seitigen Regierungsabkommen werden
die gerdatetechnische Seite und der Be-
darf an Systemunterlagen als Einheit ge-
sehen. Folglich ist auch fiir die Entwick-
lung und den Austausch universeller Pro-
gramme die planmé&Bige internationale
Arbeitsteilung inzwischen Realitdt ge-
worden. Aus der Vielzahl vorhandener
und in Entwicklung befindlicher System-
unterlagen seien genannt:

— 2 auf die AnlagengroBe abgestimmte
unterschiedliche Betriebssysteme

— 12 sachgebietsorientierte Programm-
systeme, mit deren Hilfe verschiedene
Datenbanksysteme realisiert werden kon-
nen und die den Einsatz von EDVA zur
Unterstiitzung aller Phasen des betrieb-
lichen Reproduktionsprozesses ermdg-
lichen

— 8 verfahrensorientierte Programmpa-
kete zur Lésung von Problemen mit ma-
thematischen und statistischen Verfahren.

Nach der relativ kurzen Zeit der Existenz
des mehrseitigen Regierungsabkommens
iber das ESER kann man bereits feststel-
len, daB die sozialistische dkonomische
Integration neue Moglichkeiten erdffnet
hat, um den vielschichtigen Bediirfnissen
des Einsatzes der elektronischen Rechen-
technik zu entsprechen, NTB 1979
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Bild 3. Datenerfassungsgerat
darno] -ASCOTA 1353

Bild 4. Buchungsautomat
darm) -ASCOTA 170 LB

Bild 1. Kartenlocher daro] -
SOEMTRON 415

Bild 2. Datenerfassungsgerdat
darn) -ASCOTA 1333

Betrachtungen zur Auswahl und zum Einsatz
der Datenerfassungstechnik

Dipl.-Ok. P. Donath, Halle

1. Problemstellung

Die Datenerfassung stellt gegenwdrtig
die Verarbeitungsstufe in der EDV dar,
die den groBten Aufwand an manueller
Tatigkeit erfordert. Mit dem Einsatz von
Anlagen der dritten Generation ergaben
sich qualitativ neue Mdglichkeiten bei
der Anwendung der Datenverarbeitung.
Die Leistungsfahigkeit der Gerétetechnik
und des Betriebssystems, die Anschluf3-
moglichkeiten einer Vielfalt von Ein-
und Ausgabegerdten, die Méglichkeiten
der Parallelverarbeitung mehrerer Pro-
gramme u. a. m. gestatten eine effekti-
vere und schnellere Arbeitsweise. Liegen
die Geschwindigkeiten der durchzufiih-
renden Operationen von EDVA im Be-
reich von Nano- bzw, Mikrosekunden —
bei Eingabe liber Magnetbdnder im Se-
lektorkanal mit maximaler Ubertragungs-
geschwindigkeit von etwa 400k Byte/s
(1] —, so sind die Geschwindigkeiten der
Erfassung zu ,langsam®,

Die EDVA werden also immer schneller
und sind dadurch in der Lage, immer
mehr Informationen zu verarbeiten. Die
Probleme der Erfassung bestehen folglich
darin, diese zusdtzlichen Informationen
mit den vorhandenen Arbeitskraften zu
erfassen und aufzubereiten.

Rationelle Verfahren zur Lésung dieser
Probleme sind dabei nur durch eine sinn-
volle mechanisierte und automatisierte
Erfassung verbunden mit leistungsfdhi-
gen Datenerfassungsgerédten maglich.
Die Notwendigkeit einer schrittweisen
mechanisierten und automatisierten Er-
fassung ergibt sich vor allem aus den
wachsenden Datenmengen mit den stei-
genden Forderungen an Aktualitéat sowie
Qualitat der Informationen. Ziel der
nach einer Auswahl zu treffenden giin-
stigsten Variante fiir die Erfassung und
der dazu notwendigen Erfassungstechnik
ist es daher, diese Arbeiten weitgehend
zu mechanisieren und zu automatisieren.
Das Maschinensystem der Datenbereit-
stellung umfaBt hierbei alle Gerdte, die
der Mechanisierung und Automatisierung
der Datenbereitstellungsprozesse dienen.
Dazu gehéren Datenerfassungs-, Daten-
aufbereitungsanlagen, Datentibertra-
gungsanlagen sowie Eingabegerdte in
die EDV-Anlage. Gegenstand der ‘weite-
ren Ausfiihrungen bilden die Daten-
erfassungsanlagen.
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Eine weitere, hier nicht weiter verfolgte
Moglichkeit, das MiBverhdltnis zwischen
der schnell wachsenden Arbeitsgeschwin-
digkeit der EDVA und der langsam wach-
senden Arbeitsgeschwindigkeit der Da-
tenerfassungsgerdte auszugleichen, liegt
in der Organisation der Datenverarbei-
tung. Durch die Schaffung von Dateien
mit direktem Zugriff und die sinnvolle

Verkniipfung von Programmen kann der

Umfang des jeweils einzugebenden ak-
tuellen Datenmaterials reduziert werden,
was letzten Endes die Verarbeitungsstufe
+Datenerfassung” entlastet, Diese Mdg-
lichkeit ist bei 6konomischen Aufgaben
nicht immer gegeben.

2. Einsatz der Erfassungstechnik

Da vom Prinzip her nur die Daten durch
den Rechner verarbeitet und ausgedruckt
werden, die vorher erfaBt und aufbereitet
sind, kommt der Auswahl eines rationel-
len Verfahrens der Erfassung eine groBe
Bedeutung zu. Im Ergebnis der Festle-
gung der Verfahren wird dabei eine Aus-
wahl der Datentréger und des notwendi-
gen Gerdatesystems zur Datenerfassung
und -aufbereitung vorgenommen.

Die Probleme der Datenerfassung und
-aufbereitung kénnen dabei nicht unab-
hdngig von denen der EDV gelost wer-
den, Das bezieht sich auf die Organisa-
tion wie auch auf die dafiir vorgesehene
Erfassungs- und Aufbereitungstechnik.
Die Gerdte der Datenerfassung sind so
in die Organisation einzufligen, daB sie
rationell genutzt werden kénnen und da-
mit zur Gesamteffektivitat der elektroni-
schen Datenverarbeitung beitragen. Na-
tiirlich ergeben sich auch Riickkopplungs-
effekte von der Gerdtetechnik zur Orga-
nisation. Diese Effekte sind nur dann
problematisch, wenn die Datenerfas-
sungsgerdte den vorgesehenen Organi-
sationslésungen nicht entsprechen, d. h,,
es ist eine exakte Planung des Einsatzes
und der Auswahl von Datenerfassungs-
und -aufbereitungsanlagen vorzuneh-
men. Ein zweckbestimmter und sinnvoller
Einsatz der Erfassungstechnik ist von
einer Vielzahl von EinfluBfaktoren ab-
hdngig. Im einzelnen ergeben sich fol-
gende EinfluBgroBen:

2.1. Vertahren der Erfassung
Aus der Art der Verbindung des Daten-
erfassungsprozesses mit der EDVA lassen

sich bekanntlich zwei Grundformen der
Datenbereitstellung  ableiten  (direkte
und indirekte Form), die unter Zu-
grundelegung des  Mechanisierungs-
bzw. Automatisierungsgrads zu vier
Grundtypen der Datenbereitstellung fiih-
ren:

— mechanisierte indirekte Datenbereit-
stellung

— automatisierte indirekte Datenbereit-
stellung

— mechanisierte direkte Datenbereit-
stellung

— automatisierte direkte Datenbereit-
stellung.

Durch die Wahl der Erfassungsart, die
sich grundsdtzlich aus den Erfordernis-
sen des 6konomischen Prozesses ableitet,
werden im konkreten Fall bereits Fest-
legungen hinsichtlich der einzusetzenden
Gerdtearten getroffen. In Anlehnung an
[2) kénnen folgende Gerdte eingesetzt
werden:

— Gerdte fiir die Datenerfassung

in Lochkarten

— Gerdate fiir die Datenerfassung

in Lochbdnder

— Gerdate fiir die Datenerfassung

auf Magnetbénder

— Gerdte fiir die Datenerfassung

auf maschinenlesbare Belege

— Gerdte fiir die Direkteingabe von Da-
ten in eine EDV-Anlage.

2.2, Art und Umfang zu erfassender
Daten

Die Datenerfassung kann entsprechend
der Art zu erfassender Daten unterschie-
den werden nach

— numerischer Datenerfassung

— alphanumerischer Datenerfassung.
Numerische Daten enthalten im wesent-
lichen die Ziffern 0 bis 9 und einige Son-
derzeichen. Alphanumerische Daten um-
fassen gemischte Begriffe, die aus Buch-
staben, Ziffern und Sonderzeichen beste-
hen. Aus dem Umfang numerischer und
alphanumerischer Daten leiten sich Fol-
gerungen fiir die Erfassungstechnik ab.
Zum Einsatz kénnen u. a. folgende der-
zeitig in der DDR produzierte Daten-
erfassungsgerdte kommen (3] :

— numerische Datenerfassungsgerdte
daro] -ASCOTA 170/171 LB und 170/171
TMLB

d=r] -ASCOTA 1333, 1343 und 1353
daro] -SOEMTRON 415
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dfara) - SOEMTRON 383
dfara] -SOEMTRON 384
— alphanumerische Datenerfassungs-
gerdte
dara] -OPTIMA 528
daro] -OPTIMA 1415
darm] -SOEMTRON 415
dara] -SOEMTRON 1320
dar] -ASCOTA 170 TMLB alpha und
170 LB alpha
dara] -SOEMTRON 383 alpha.
2.3. Auswahl der Datentréger
Mit der Festlegung des Verfahrens der
Datenerfassung wird weitgehend eine
Bestimmung der Datentrdger vorgenom-
men. Welche Datentréger zum Einsatz
gelangen, hangt von einer Reihe Fakto-
ren ab, die sich aus dem betriebsorgani-
satorischen Niveau, der Nutzung vorhan-
dener Anlagen (so z.B. Lochkartensta-
tion), der Konfiguration der Rechen-
anlage usw. ergeben. Ist beispielsweise
mit dem Einsatz der Lochbandtechnik ein
wesentlich  hoherer Rationalisierungs-
effekt gegeniiber der Lochkartentechnik
gegeben, so kann auf den Einsatz von
Lochbéandern orientiert werden. Entspre-
chend diesen Gegebenheiten ist auch die
Erfassungstechnik auszurichten.
2.4, Datensicherung
Die Notwendigkeit einer begriindeten
Datensicherung ist unbestritten. Die Aus-
stattung mit Einrichtungen zur internen
Kontrolle (z. B. Paritdts-, Doppelset-
zungskontrolle, Kontrolle der Einhaltung
der maximal zuldssigen Kapazitat, Zah-
lenpriifung ) hat weitgehend  EinfluB
auf die Eignung des Gerdts fiir die Da-
tenerfassung.
2.5. Bestimmung der Anzahl der Daten-
erfassungsgerdte
Verbunden mit der Ausriistung der Erfas-
sungstechnik ist die Ermittlung des not-
wendigen Gerdtebedarfs qualitativ und
quantitativ vorzunehmen, Die quantita-
tive Bestimmung einzusetzender gleich-
artiger Erfassungsgerdte 168t sich in An-
lehnung an [3) errechnen:

(Bi > i) zi

Eg X Z]
A = Anzahl erforderlicher gleichartiger
Erfassungsgerdte
B = Anzahl von Belegen
i = Anzahl der Belegarten
f = Faktor Spitzenbelastung
z = Anzahl zu erfassender Zeichen
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Bild 6. Rechnendear alphanumerischer
i Datenerfassungsplatz darm] -
I SOEMTRON 1320

|| T i
| 1 Bild 5. Organisationsautomat I8

: &) -OPTIMA 1415 v (
| (

eine Auswahl der Datenerfassungsgerdte
nach Leistungsparametern vorzunehmen.
Fiir die Auswahl der Gerdtearten sind
dabei solche Faktoren zugrunde zu legen
wie

Investitions- und laufende Kosten
Arbeitsleistung

Funktionssicherheit

Flexibilitat des Einsatzes
Einsatzbedingungen
Bedienungsaufwand, Wartung
Ausbauféhigkeit, Zusatzeinrichtungen
Anwendungstechnischer Aufwand.
Weiterhin kommen solche entscheiden-
den Kriterien zur Anwendung, wie sie
aus Tafel 1 ersichtlich sind. Diese Aus-
wahlkriterien bilden die Grundlage des
Preis-Leistungs-Vergleichs, den die An-

wender durchfithren sollten. Aus Griin-

den einer ibersichtlichen Darstellung
wird nur das da@mm]-System aufgefiihrt,
um die Vorteile derartiger Vergleiche zu
demonstrieren. Die Aufstellung be-
schrénkt sich auf die ausgesprochenen
Datenerfassungsgerdte, der elektronische
Abrechnungsautomat dara] -SOEMTRON
385, der Kartenpriifer daro]-SOEM-
TRON 425 und die Sortiermaschine darg] -
SOEMTRON 434 werden somit nicht be-

— Anwendung neuer Zwischendaten-
trager, beispielsweise durch Anwendung
des Klarschriftverfahrens

— Einsatz von Terminals.

Die beiden zuletzt genannten Maéglich-
keiten werden vorerst nicht in breitem
Umfang angewendet, sie stellen jedoch
Erfassungsmethoden der Zukunft dar.
Der Einsatz von Terminals, d. h. die be-
leglose Direktiibertragung von Daten,
gehort zu den Erfassungsmethoden, die
eine gewisse ,zeitliche Angleichung” der
Erfassung zur Datenverarbeitung ermdg-
lichen. Die Direktiibertragung sollte je-
doch nur dann angewendet werden, wenn
es gilt, Daten zeitgebunden zu iibertra-
gen, um aktuelle, wissenschaftlich be-
griindete LeitungsmaBnahmen abzulei-
ten.

Zum gegenwdrtigen Zeitpunkt ist die
Verbesserung der bisherigen Erfassungs-
technik die Schwerpunktaufgabe. Sie ist
auf der Grundlage des darm]-Gerdte-
systems durchfithrbar. Das darm]-Gerdte-
system umfaBt geschlossene Maschinen-
systeme (Verkettung von Einzelgeraten)
wie auch variable, auf dem Baukasten-
prinzip beruhende Maschinensysteme. So
bestehen die Vorzlige dieses Systems vor

|
|l
i L | Ey = Eintastgeschwindigkeit 3. Entwicklungstendenzen der Erfassungs- mit Baugruppen optimale Gerégtekonfigu-
’~_! in Zeichen/h gerdte rationen fiir den Anwender zu ermdg-
i Zj = Zeitfonds in h/Jahr. Fiir die weitere Entwicklung der Erfas- lichen. Dabei gestattet die hohe Flexibi-
| | : Auch wenn mit der Festlegung des Ver- sungsgeriite zeichnet sich folgender litét in der Ausstattung die Anpassung
fahrens der Datenerfassung das einzu-  Trend ab: an kompliziert ablaufende Tatigkeiten.
setzende Gerdtesystem eingegrenzt wird, — Verbesserung der bisherigen Daten- Die Verbindung der Erfassungsgerdte
verbleibt dennoch geniigend Spielraum, erfassungsgerdte mit der EDV-Anlage erfolgt indirekt (off-

line) tiber maschinenlesbare Datentrager
oder direkt im On-line-Betrieb.

Die Ausfiihrungen sollten verdeutlichen,
daB die bessere Ausnutzung und An-
wendung der elektronischen Datenverar-
beitung an eine weitere Vervollkomm-
nung der Erfassungsprozesse und der da-
mit verbundenen Technik gebunden ist.
Mit zunehmender Integration der Daten-
verarbeitung nimmt der Umfang der zu
erfassenden Informationen zu. lhre Rea-
lisierung bedingt, die dafiir notwendigen
Organisations- und Gerdtesysteme so-
wohl rechtzeitig zu planen wie auch ein-
heitliche Organisationsfestlegungen  fiir
EDV-Projekte und die Prozesse, die nicht
automatisiert ablaufen, zu vollziehen. Im
Ergebnis dieser Uberlegungen ist folg-
lich zur Planung von Erfassungssystemen
— als Bestandteil der EDV-Projektierung
— iiberzugehen. NTB 1950
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Personenzeiterfassung mit dem Daten-
erfassungssystem daro] - CELLATRON 1600

Ing. W. Griining und Okonom M. Hamann, Berlin

1. Problemstellung

Ein mittlerer Maschinenbaubetrieb lieR
das Gebiet der Personenzeiterfassung
untersuchen, um Aussagen iiber folgende
ProzeBelemente der Datenbereitstellung
zu treffen:

— Organisatorische Lsung

— Bestimmung der Gerdtetechnik

— Bestimmung der Datentréger.

Die Personenzeiterfassung soll vor allem
eine exakte Anwesenheitskontrolle und
eine Kontrolle der Arbeitszeit gawéhrlei-
sten.

Darliber hinaus werden Daten fiir die
Arbeitskrafte-, die Arbeitszeitbilanzie-
rung und die Lohnrechnung bereit-
gestellt. Die Personenzeiterfassung ist
ein Teil der Kapazitétsplanung und der
Lohnrechnung.

Fiir die Qualitdt der Personenzeiterfas-
sung sind folgende Kriterien kennzeich-
nend:

— Liickenlose Uberpriifung der Anwesen-
heit der Betriebsangehdrigen

— Festhalten sémtlicher Abwesenheits-
zeiten der Betriebsangehérigen

— Vergleich der tatsdchlichen Anwesen-
heitszeiten mit den gesetzlichvorgeschrie-
benen Arbeitszeiten

— Bereitstellung der abgespeicherten
Personenzeiten auf Drucklisten zwecks
Auswertung in den entsprechenden Fach-
abteilungen

— Auswertung, Kontrolle und Vergleich
der auf den Drucklisten enthaltenen
Zeitdaten mit denen in den ausgeschrie-
benen Lohnscheinen

— Ausweis von Fehlzeiten.

2, Organisation der Datenbereitstellung
2.1. Organisatorische Lésung

Der einzelne Betriebsangehérige quit-
tiert durch seine Ausweiskarte den Be-
ginn und die Beendigung seiner Anwe-
senheit mit der Eingabe am Datenend-
platz dara]-CELLATRON 1550, Hierbei
ist durch den Betriebsangehérigen die
Eingaberichtung der Ausweiskarte zu be-
achten.

Wird eine fehlerhafte Eingabe am Da-
tenendplatz 1550 vorgenommen, so er-
folgt die Mitteilung, die Eingabe zu wie-
derholen. Der Pfértner am Werkeingang
und -ausgang (ibt diesbeziiglich eine zu-
sdtzliche Kontrolle aus. 5
Nach richtiger Eingabe der Ausweiskarte
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erfolgt an der dezentralen Abfrage- und
Steuereinheit darm] -CELLATRON 1610 die
Ubertragung der in der Ausweiskarte
enthaltenen Informationen mit automati-
scher Zufligung des Datums und der Uhr-
zeit auf Lochband.

Innerhalb von 30 bis 60 Minuten nach
Arbeitsbeginn bzw. Arbeitsende wird das
Lochband von der im Rechenzentrum sta-
tionierten dezentralen Abfrage- und
Steuereinheit 1610 zum Rechner, in die-
sem Beispiel zur elektronischen Rechen-
anlage daro] -CELLATRON 8205 Z, zwacks
Eingabe transportiert. Nach erfolgter
Verarbeitung der Informationen werden
Name des Beschdftigten, Abteilung, Be-
ginn der Arbeitszeit und Summe der Ar-
beitszeit des Vortags auf Drucklisten aus-
gegeben. Die Listen werden anschlie-
Bend den entsprechenden Fachabteilun-
gen zur Auswertung und Einleitung ent-
sprechender MaBnahmen bereitgestellt.

2.2. Gerditetechnik

Fiir das Teilgebiet der Datenbereitstel-
lung gelangt das halbautomatische Da-
tenerfassungssystem dara] -CELLATRON
1600 mit

— 2 Datenendplétzen 1550

— 1 dezentralen Abfrage- und Steuer-
einheit 1610 mit den Zusatzbaugruppen:
Lochbandstanzer 1215, Zahlenpriifeinheit
und Zeiteinheit als Datum-Zeitgeber
und fiir das Teilgebiet der Datenbearbei-
tung

— 1 elektronischen Rechenanlage darm] -
CELLATRON 8205 mit Zusatzspeicher zum
Einsatz.

2.2.1. Datenendplatz 1550

Der Datenendplatz 1550 ist speziell fiir
die Anwesenheitskontrolle ausgelegt, Er
besteht im wesentlichen aus einem Re-
gister-Ausweis-Leser, Dieser nach dem
fotoelektrischen Prinzip arbeitende Leser
liest die Lochkennkarten bzw. Ausweis-
karten der Betriebsangehérigen.
Wahrend des Durchfallens der Ausweis-
karte durch den Eingabeschacht werden
die Informationen gelesen und in einem
64 Zeichen umfassenden Speicher zwi-
schengespeichert und durch Startimpuls
zur dezentralen Abfrage- und Steuerein-
heit 1610 {ibertragen.

2.2.2. Dezentrale Abfrage- und Steuer-
einheit 1610

Sie ist die Steuereinheit des Daten-

erfassungssystems dara] -CELLATRON
1600 und wirkt als Leitungsverteiler bzw.
-konzentrator bei Ein- und Ausgaben
iiber die Datenerfassungs- und -end-
platze. Die minimale Ausriistungsvariante
einer dezentralen Abfrage- und Steuer-
einheit besteht aus Grundeinheit, An-
zeige-Bedien-Einheit und Stromversor-
gungseinheit.

Als anschlieBende Zusatzbaugruppen
kommen im speziellen Anwendungsfall
zum Einsatz:

— der Lochbandstanzer 1215 mit einer
maximalen Stanzgeschwindigkeit von

50 Zeichen/s

— die Zahlenpriifeinheit zum Priifen von
Ordnungsdaten, denen eine Priifziffer
zugeordnet wird, nach Modul 9, 10 oder
11

— die Zeiteinheit, die das automatische
Zufligen von Datum und Uhrzeit in das
Lochband erméglicht.

2.2.3. Elektronische Rechenanlage d&rm)-
CELLATRON 8205 mit Zusatzspeicher
Das vom Lochbandstanzer 1215 im 1SO-
7-bit-Kode ausgegebene Lochband wird
mittels kérperlichen Transports der elek-
tronischen Rechenanlage zur Bearbeitung
bereitgestellt.

Um dieses im 1SO-7-bit-Kode erzeugte
Lochband in der elektronischen Rechen-
anlage bearbeiten zu kénnen, muB ein
Konvertierungsprogramm  bereitgestellt
werden. Dieses Konvertierungsprogramm
bendtigt einen geringen Speicherplatz-
bedarf und eine unbedeutende Zunahme
der Rechnerlaufzeit fiir die Konvertierung.
Auf eine ndhere Beschreibung der elek-
tronischen Rechenanlage darm]-CELLA.
TRON 8205 mit Zusatzspeicher soll im
Rahmen dieser Verdffentlichung verzich-
tet werden.

Die vorgestellte Lésung dieses Teilpro-
blems entspricht den Bedingungen eines
Kleinrechners, Das gleiche Teilproblem
kann mit jedem beliebigen Kleinrechner
geldst werden, z. B. mit dem Kleinrech-
nersystem ROBOTRON 4200, das auch,
direkt Daten im 1SO-7-bit-Kode verarbei-
tet. Dariiber hinaus ist die Lésung auch
mit ESER-Rechnern méglich, jedoch hier
in Verbindung mit SOPS PAAK (sach-
gebietsorientiertes  Programmiersystem
Planung und Abrechnung der Arbeits-
krafte) bzw. SOPS PLUS (Planung und
Steuerung der Produktion).
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2.3. Datentrdger

Fiir die Personenzeiterfassung ist die
Eingabe von konstanten numerischen Da-
ten und deren Ubertragung auf Loch-
band sinnvoll und zweckmdaBig. Mit Hilfe
von Ausweiskarten erfolgt eine schnelle
und sichere Eingabe von konstanten nu-
merischen Daten. Die Ausweiskarten
sind eine Kombination von Lochkennkar-
ten und Betriebsausweisen. Sie bestehen
aus der Einlage mit der entsprechenden
Informationsdarstellung, die visuell und
maschinell lesbar ist, einem PaBbild so-
wie der schiitzenden Plastikhiille. Diese
Ausweiskarten haben das Format A7
und werden als Betriebsausweise ausgz-
geben (Bild 2). Die Informationsdarstzl-
lung erfolgt auf dieser Einlage der Aus-
weiskarte durch PaBbild, Klartext, Giiltig-
keitsvermerk, farbige Kennzeichnung der
Eingaberichtung und kodierter Zeichen.
Die Informationsdarstellung fiir die Aus-
weiseinlage ist im Dual- oder 1-aus-10-
Kode mdoglich. Der 1-aus-10-Kode kann
mit dem Kartenlocher vom Typ darm]-
SOEMTRON 415 oder iiber EDV-Stanzer
erzeugt werden, Fiir die Informationsdar-
stellung im Dual-Kode ist ein spezieller
Handlocher notwendig.

Jede Information auf der Ausweiskarte
beginnt gemdB ihrer Kodierungsart mit
einer Kennlochung (Pseudotetrade 10 bis
14 fiir Dualkode, 15 fiir 1-aus-10-Kode).
AuBerdem kann die Kennzeichnung der
Ausweiskarte liber die Pseudotetraden
die Zugehorigkeit des Ausweisinhabers
zur Schichtart berticksichtigen.

Die Ausweiseinlage enthdlt folgende In-
formationen:

Pseudotetrade

Schichtart

Kostenstelle

Personalstammnummer

Priifziffer

Startimpuls.

Zur Umhillung der Ausweiseinlage sind
die handelsiibliche verschweiBte Ausweis-
hiille oder ein Piacryl-Container vorgese-
hen. Die Lebensdauer der Ausweiskarte
wird mit Hilfe solcher Hillen wesentlich
verlangert.

Der Giiltigkeitsvermerk kann in den ent-
sprechenden Verlangerungszyklen mittels
Pragestempel auf die Ausweiskarte auf-
gebracht werden.

Zu den auf der Ausweiskarte vorhande-
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nen maschinell lesbaren Informationen
werden noch das Datum und die Uhrzeit
durch die dezentrale Abfrage- und
Steuereinheit 1610 automatisch hinzuge-
flgt.

Alle Informationen werden auf Lochband
im 1SO-7-bit-Kode aufgezeichnet.

2.4. Vorteile beim Einsatz des Systems
dara] -CELLATRON 1600

— Erfassung der Daten am Ursprungsort
(Werkeingang und -ausgang)

— Keine zusdtzlichen Arbeitskrafte fir die
Datenerfassung

— Einfache, schnelle und sichere Daten-
erfassung durch Verwendung der Loch-
kennkarte als Betriebsausweis, der durch
die Betriebsangehdrigen in den Daten-
endplatz eingegeben wird

— Keine Manipulation von Fehlzeiten
durch die Betriebsangehdrigen

— Erhdhung der Arbeitsdisziplin

— Gewdihrleistung einer realen Lohnab-

rechnung durch Vergleich der Lohn-:

scheine mit der tatsdchlichen Anwesen-
heit

— Voraussetzung fiir die Schaffung von
Maglichkeiten fiir die Kontrolle und Ab-
rechnung bei Einflihrung der gleitenden
Arbeitszeit.

3. Datensicherung

Fiir die Personenzeiterfassung ist kenn-
zeichnend, daB der Sicherheitsgrad und
damit die Effektivitét entscheidend vom
storanfdlligsten Teilgebiet, der Daten-
bereitstellung, insbesondere der Etappe
der Datenerfassung, beeinfluBt wird.
Beim Anwender wurde ein relativ durch-
gtngiges System der Datensicherung
aufgebaut, wobei es sich im einzelnen
um folgende MaBnahmen handelt.

3.1. Maschinentechnische MaBnahmen
Die Ordnungsdaten, wie die Personal-
stammnummer des Ausweisinhabers, wer-
den mit einer Priifziffer versehen. Die
Zahlenpriifeinheit ist mit der dezentralen
Abfrage- und Steuereinheit 1610 verbun-
den. Die tiber den Datenendplatzen 1550
erfaBten Informationen werden in der de-
zentralen Abfrage- und Steuereinheit
1610 einer Paritdts-, Langen- und Num-
mernpriifung unterzogen, bevor sie mit
dem Lochbandstanzer 1215 auf Lochband
libertragen werden.

Mit Hilfe von Austauschbaugruppen
bzw. -funktionseinheiten werden bei auf-
tretenden Havarien die Ausfallzeiten der
entsprechenden Funktionseinheiten auf
ein Minimum reduziert.

3.2. Organisatorische MaBnahmen

Die Einlagen der Ausweiskarten sind far-
big und visuell gut lesbar zu bedrucken,
um ein ordnungsgemdBes Einwerfen
durch die Ausweisinhaber zu gewdhrlei-
sten.

Werden die Ausweiskarten in den Daten-
endplatz 1550 falsch eingegeben, so
wird diese Eingabe ignoriert. Am Daten-
endplatz erfolgt die Information: , Ein-
gabe wiederholen”, Wird die Eingabe
nicht wiederholt, so gilt der Ausweisinha-
ber als nicht anwesend.

Bei Auftreten einer Havarie am Daten-
endplatz 1550 kann zeitweilig auf den in
unmittelbarer Néhe stationierten zweiten
Datenendplatz 1550 ausgewichen wer-
den.

Vom Vorgesetzten ist téglich eine Kon-
trolle hinsichtlich der von der elektroni-
schen Rechenanlage d&ro]-CELLATRON
8205 Z ausgegebenen Drucklisten und
der tatsdchlichen Anwesenheit der Be-
triebsangehdrigen  durchzufiihren. Bei
Nichtiibereinstimmung ist ein Korrektur-
beleg auszuschreiben. NTB 1969
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robb'l'ron

durch das neue
Organisationsmittel

Breitstaffelsichtkartei

Ohne Ziehen der Karteikarte sofortiges Erkennen
des wichtigsten Inhalts

und des Endstands der jeweiligen Eintragungen.
Entsprechende Staffelung und verschiedentarbige
Signalisierung der einzelnen Karten

bewirken eine klare Ubersicht.

VEB KOMBINAT ROBOTRON
Zentralvertrieb Dresden
Organisationsmittel

Planungs- und Dispogerdte

DDR - 806 Dresden, Fritz-Reuter-StraBe 37
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iti itatst i ilder 2 bis 5. Elektronischer Taschen-
. ini “ ild 1. Darstellung der Zahlen und u Positive Kapazitétsiiberschreitung Bil tront .
Elek'ronISCher TOSChenreChner nminirex 73 g;llncibole e bei der Anzeige des Ergebnisses rechner ,minirex 73" mit Netzteil und
C Positive Kapazitatstiberschreitung o Negative Kapazitatstiberschreitung Ladegerdat

H. Lehmann, Berlin

0. Einleitung

Die Entwicklung der Mikroelektronik hat
einen stirmischen Aufschwung genom-
men, Das zeigte sich bei den elektroni-
schen Tischrechnern in einer zunehmen-
den Miniaturisierung der Bauelemente
und damit auch gleichzeitigen Verminde-
rung von Volumen, Gewicht, Herstel-
lungskosten und Klimabeschréankungen
der Gerdate.

Andererseits bedingt diese Fertigungs-
technik hohere Investitionen in der Pro-
duktion und — aus wirtschaftlichen Griin-
den — hoéhere Stiickzahlen.

1. Allgemeines

Elektronische Tischrechner sind wichtige
Arbeitsmittel in den Betrieben und Ver-
waltungen. Hohe Rechengeschwindigkeit
und Gerduschlosigkeit sind heute schon
selbstverstdndliche Attribute jedes elek-
tronischen Tischrechners. Ging es vor we-
nigen Jahren noch darum, einen elektro-
nischen Tischrechner zu haben, der Pro-
bleme 16st, die flir einen programmier-
baren Rechner zu einfach waren und fiir
mechanische Rechenmaschinen zu auf-
wendig, so gehdren heute elektronische
Tischrechner mit ihrer fast gerduschlosen
und mehrfach hdher liegenden Arbeits-
geschwindigkeit gegeniiber elektrome-
chanischen Rechenmaschinen in jedes
moderne Biiro.

Es wird heute von ihnen verlangt, daf3
sie funktionssicher und von jedermann
leicht zu bedienen sind. Hinzu kommt die
Forderung nach kleinen Abmessungen.
Entsprechend diesen Wiinschen wurde
vom VEB Réhrenwerk Mihlhausen im
Kombinat VEB Funkwerk Erfurt auf der
Leipziger Frithjahrsmesse der elektroni-
sche Taschenrechner ,minirex 73" zum
ersten Mal vorgestellt.

Das Angebot an Biiromaschinen in der
DDR hat durch diese konsequente An-
wendung der Fortschritte auf dem Gebiet
der Mikroelektronik eine wertvolle Berei-
cherung erfahren, und Rechenstdbe so-
wie mechanische Vierspezies-Rechen-
maschinen werden in Zukunft nur speziel-
len Aufgaben bzw. einem gelegentlichen
Einsatz vorbehalten bleiben.

Die Auslieferung der Gerdate erfolgt kom-
plett in Lederetuis mit Netzteil und Lade-
teil.
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2. Beschreibung

Der ,,minirex 73" mit seinem schlagfesten
Gehéuse ist sehr handlich, gefdllig in sei-
ner Form und vielseitig in der Anwen-
dung.

Die Tastatur mit ihren 19 Tasten erlaubt
ein schnelles und sicheres Eintasten der
Zahlen.

Das Ein- und Ausschalten erfolgt (iber
einen Wippschalter. Die gut ablesbare
Anzeigevorrichtung zeigt bei voller Inan-
spruchnahme der Anzeigekapazitat 8 rote
Ziffern auf schwarzem Grund, 1 Symbol
und einen Dezimalpunkt (Komma).
Grundelement der Ziffern- und Symbol-
darstellung ist die ,8".

Der Taschenrechner kann wahlweise mit
Sammlern oder Netzteil betrieben wer-
den. Bei Verbindung des Rechners mit
dem Netzteil werden die Sammler abge-
schaltet. Eine Ladung der Nickel-Kad-
mium-Sammler erfolgt jedoch dann
nicht, sie ist nur liber das mitgelieferte
Ladeteil mdglich. Eine Leuchtdiode in der
Anzeigevorrichtung zeigt an, wenn eine
Ladung erforderlich ist oder wenn mit zu
niedriger Netzspannung gearbeitet wird.

3. Technische Daten

Stromversorgung:

6 Nickel-Kadmium-Sammler je 1,2 V,
0,5 Ah

Betriebszeit 3 bis 5 Stunden

Ladezeit 14 Stunden

oder 220 V (125 V) Wechselstrom mit zu-
sdtzlichem Netzteil

Anzeige:

Festkorperkristalldioden

Bauelemente:

Metall-Oxid-Halbleiter, LSI-Schaltkreise
Leistungsaufnahme: 0,7 W
Rechengeschwindigkeit

— Addition und Subtraktion:

7 bis 8 Millisekunden

— Multiplikation und Division:

80 Millisekunden

Gewicht: 350 g

Abmessungen:

80 mm X 140 mm X 32 mm
Arbeitstemperatur: 0 °C bis - 40 °C
Relative Luftfeuchte:

maximal 80 ©/, bei 35°C
Transporttemperatur: — 25 °C bis + 55 °C
Eingangsspannung des Netzteils:

220V + 109, 125V 4+ 109,

Frequenz: 50 Hz
Nennausgleichsspannung: 8 V + 29/,
Gewicht: 450 g

Abmessungen:

132 mm X 168 mm X 45 mm

4, Anwendungstechnische Details

Die Eingabe der Werte erfolgt iiber die
international genormte Zehnertastatur.
Das Komma erscheint im Anzeigefeld.
Eine Betdatigung der Kemmataste bei
Zahlen ohne Dezimalstellen ist nicht er-
forderlich. Der ,minirex 73" ist weitge-
hend unempfindlich gegen Fehlbedie-
nung. Falsch eingegebene Werte kénnen
mit einer Korrekturtaste (CE) in der An-
zeige wieder geldscht werden. AuBerdem
ist eine Total-Loschtaste (C) vorhanden.
Ein fithIbarer Widerstand bzw. ein Knak-
ken bei Niederdriicken der Tasten zeigt
die erfolgte Kontaktgabe an,

Die Plus- und Minustasten sind gleichzei-
tig als Ergebnistasten ausgebildet. Die
Zwischensumme wird also nach jeder Ein-
gabe eines Summanden sichtbar (kumu-
lativ).

Die Ubernahme aller Resultate aus dem
Anzeigeregister in das Rechenregister fiir
anschlieBende Rechenoperationen erfolgt
automatisch (Rickiibertragung bzw, flie-
Bendes Rechnen).

Folgende Rechenoperationen koénnen
durchgefiihrt werden:

Addieren, Subtrahieren, Saldieren, Mul-
tiplizieren, Dividieren, Potenzieren, Rei-
henmultiplikation und Reihendivision.
AuBerdem ist das Rechnen mit konstan-
tem Multiplikanden und konstantem Divi-
sor mit Hilfe der Taste K méglich.

Die Anzeige eines reziproken Werts er-
folgt direkt. Die Darstellung aller Resul-
tate erfolgt dezimalstellen- und vorzei-
chengerecht.

AuBerdem kénnen die Ergebnisse bei al-
len Rechenarten auf ganze Zahlen auto-
matisch gerundet werden.

Kapazitat im Anzeigeregister:

8 Stellen

Kapazitat im Rechenwerk:

8 Stellen XX 8 Stellen

(Siehe Rechenbeispielel)

5. Rechenbeispiele
(Die angezeigten Werte sind halbfett
gedruckt.)
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E Negative Kapazitatsiiberschreitung

bei der Anzeige des Ergebnisses
— Negatives Vorzeichen

im Eingaberegister

im Eingaberegister”
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5.1. Prozentrechnung

Beschdftigte 493 = 100,0 9,

Davon anwesend 421 = 85,49,
Davon abwesend 72 = 14,6,
Ausfiihrung:

421 =+ 493 + = 0.8539553

1 —= —0,1460447

(—0,1460447 ist der Komplementwert. Auf
eine Multiplikation mit ,100" wurde ver-
zichtet.)

5.2. Potenzieren
1,11111112 = 1,2345678

Ausfiihrung:

1,1111111 X = 1,2345678

oder

11111111,02 = 123456780000000,0
Ausfiihrung:

1111111 X 4= u1234567,8
(Kapazitatsiiberschreitung)

Bei Kapazitdtsiiberschreitungen muf3 das
Resultat immer in Gedanken mit 108 mul-
tipliziert werden.

5.3. Division mit einer Summe
567,89

= 1,292148
(36,542 + 699,109 — 296,158)
Ausfithrung:
36,542 = 699,109 4= 735,651
296,158 —= 439,493 -~ 567,89

“+=0,7739051 (Reziproker Wert),
Schiebetaste (K) nach unten = 4= 1,
Schiebetaste nach oben = 1,292148
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5.4, Reihenmultiplikation und Reihen-
division
(3,142 — 14,56)3 - 0,33

—1=

2,023 . 1,454 - 5,43
—1,1732177

Ausfiihrung:

3,14 X 4= 9,8596 14,56 —= —4,7004,
Schiebetaste nach unten X +=22,09376,
Schiebetaste nach oben += —103,8495
X ,33, Schiebetaste nach unten -
—34,270335 2,02 += —16,965512 4=
—8,3987683, Schiebetaste nach oben =
—4,157806 —+ 1,45, Schiebetaste nach
unten = —2,8674522 += —1,9775533
-+=—1,3638298, Schiebetaste nach oben
+= —0,9405722 + 5,434+=—0,1732177
1 —= —1,1732177.

Mit diesen Rechenbeispielen sollte ge-
zeigt werden, daB Rechnungen dieser
Art in einem Arbeitsgang durchfiihrbar
sind und jeder vorkommende Wert nur
einmal eingetastet wird. Selbstversténd-
lich lassen sich noch weitere Beispiele
schnell und sicher durchfiihren, aber das
wiirde den Rahmen dieser Ausfiihrungen
iberschreiten.

6. Einsatzmoglichkeiten

Der elektronische Taschenrechner , mini-
rex 73" ist durch seine Netzunabhdngig-
keit, durch seine geringen Abmessungen
und sein geringes Gewicht das ideale
Arbeitsmittel fiir Priiffeldingenieure, Kol-

legen, die eine Revisionstatigkeit mit
stdndig wechselndem Arbeitsplatz aus-
tiben, fir alle Verhandlungen, in denen
wichtige Entscheidungen von genauen,
sofortigen Rechnungen abhdngen usw.
Durch die vorteilhafte Reihenmultiplika-
tion ist der Taschenrechner auf Baustel-
len fiir AufmaB- und Masseberechnun-
gen geeignet,

Als stationdrer Tischrechner stellt der
»minirex 73" eine nahezu ideale Ergdn-
zung zur Saldiermaschine dar. Weiterhin
ist er durch seine Konstanteneinrichtung
und geringen Platzbedarf unentbehrlich
an Kassenschaltern mit Devisenverkehr
zur Kursumrechnung (Luftverkehr, Reise-
biiros, Banken).

7. SchluBbemerkung

Der elektronische Taschenrechner , mini-
rex 73" lbertrifft die Anforderungen, die
an mechanische Rechenmaschinen ge-
stellt werden. Diese Tatsache gibt den
Herstellern Recht, die in den letzten Jah-
ren mechanische Vierspezies-Rechen-
maschinen nicht mehr weiterentwickelt
haben. NTB 1980
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Einsatz von Zeichenautomaten
in Forschung, Entwicklung, Projektierung
und technologischer Vorbereitung

v

Dr.-Ing. F.-K. Mann und Dipl.-Ing. H. Rohde, Bauakademie der DDR, Berlin

0. Vorbemerkung

Bei der Rationalisierung geistiger Arbei-
ten in der Forschung, Entwicklung, Pro-
jektierung und technologischen Vorbe-
reitung der Produktion wird in zuneh-
mendem MaBe die elektronische Daten-
verarbeitung eingesatzt. Insbesondere
bei der Berechnung und Bemessung von
Konstruktionen, bei der Berechnung und
Auswertung physikalischer und chemi-
scher Prozesse, bai der Berechnung opti-
maler technologischer Vorgdnge sowie
bei Leitungs- und Planungsprozessen
hat sich die Anwendung der elektroni-
schen Datenverarbeitung in allen Berei-
chen der technischen Forschung, Entwick-
lung und Produktionsvorbereitung  be-
wdahrt. Die Auswertung der im allgemei-
nen in Form von Tabellenwerten von der
EDVA ausgegebenen Ergebnisse ist je-
doch oft schwierig und umstandlich. In
vielen Fdllen ist eine grafische Darstel-
lung auf Grund ihrer hdheren Informa-
tionsdichte und Ubersichtlichkeit vorteil-
hafter. In der Projektierung und techno-
logischen Vorbereitung ist die Herstel-
lung zeichnerischer Unterlagen fiir die
Mitarbeiter in der Produktionsvorberei-
tung und Produktion in vielen Féllen un-
umgdnglich, In der bautechnischen Pro-
jektierung betrégt der Anteil der Arbeits-
zeit fir das manuelle Herstellen der-
artiger zeichnerischer Unterlagen etwa
20 bis 25 Prozent des Gesamtzeitauf-
wands. Aus diesem Grund wird seit eini-
gen Jahren versucht, auch diese Arbeiten
mit Hilfe der elektronischen Datenver-
arbeitung und spezieller peripherer Ge-
rite, ndmlich Zeichenautomaten, zu
automatisieren.

1. Beschreibung des automatischen
Zeichnens

Das automatische Zeichnen ist ein Ver-
fahren aus dem Bereich der elektroni-
schen Datenverarbeitung, bei dem gege-
bene Daten geometrischer oder funktio-
neller Zusammenhédnge in zeichnerische
Darstellungen umgesetzt werden.

Fiir die Umsetzung sind ein Zeichenauto-
mat und ein Steuergerdt notwendig. Das
Steuergerdt steuert den Zeichenautoma-
ten entsprechend den gegebenen Daten.
Als Steuergerdt werden Rechenanlagen
unterschiedlicher GroBen verwendet.
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1.1. Funktionsweise der Zeichen-
automaten

Zeichenautomaten bestehen aus einer
Haltevorrichtung fiir das Material, auf
dem die Zeichnung dargestellt werden
soll (Zeichenpapier, Transparentpapier,
Folien) und einem beweglichen Werk-
zeugkopf fiir die Aufnahme des Zeichen-
werkzeugs (Federhalter, Schreibwerk-
zeug, Drucker, Lichtkopf oder Frésvorrich-
tung).

Der Werkzeugkopf und der Materialtrd-
ger werden mit Hilfe von elektronisch ge-
steuerten Motoren gegeneinander ver-
schoben, wobei das Werkzeug wirksam
oder nicht wirksam sein kann.

Technisch werden zwei charakteristische
Arten von Zeichenautomaten unterschie-
den, Trommel- und Tischzeichenautoma-
ten.

Trommelzeichenautomaten sind relativ
einfach gebaut und kénnen wegen ihrer
geringen GréBe in jedem technisch ge-
nutzten Raum aufgestellt werden. Einz
Bewegungsrichtung wird durch Drehen
einer Trommel, {iber die ein spezielles
perforiertes Papierband gespannt ist,
ausgefiihrt, Die zweite Bewegungsrich-
tung wird durch Bewegung des Werk-
zeugkopfs l4ngs der Trommelachse an
einam {ber der Oberfléche der Trommel
angebrachten Tréger erreicht.

Tischzeichenautomaten  bestehen aus
einer ebenen Zeichentischfléche, tiber die
in einer Achsrichtung ein mit dem Werk-
zeugkopf versehener Trager bewegt wird.
Der Werkzeugkopf selbst wird wie beim
Trommelzeichenautomaten  ldngs  des
Trdgers bewegt. Auch hier erfolgt die
Bewegung in beiden Achsen mit Hilfe
elektronisch gesteuerter Motoren.
Tischzeichenautomaten werden bis zu
einer GréBe von 10 m X 2 m Zeichen-
flache hergestellt.

Die Steuerbefehle fiir die Bewegung des
Werkzeugkopfs und der Trommel oder
des den Werkzeugkopf transportierenden
Tragerarms erhalt der Zeichenautomat
von einem Steuergerdt. Die Ubertragung
der Steuerbefehle erfolgt durch direkten
AnschluB (on-line) oder tiber Zwischen-
trager in Form von Magnet- oder Loch-
bdandern (off-line).

In diesen Steuerbefehlen sind auch An-
gaben iiber das Wirken oder Nichtwirken

der Werkzeuge, die im Werkzeugkopf
eingespannt sind, enthalten.

1.2. Rolle der Rechenanlage

Das Verhdltnis zwischen den fiir eine ein-
deutige Beschreibung einer zeichneri-
schen Darstellung erforderlichen Daten
und der Anzahl der fiir den Zeichenauto-
maten notwendigen Steuerbefehle -be-
tragt im Durchschnitt etwa 1:10 (pro-
blemabhéingig). Da sich die zusdtzlichen
Angaben fiir die Steuerung des Zeichen-
automaten stdndig wiederholen, kénnen
sie mit einem entsprechenden Programm-
paket in der Rechenanlage automatisch
erzeugt werden.

Die Rechenanlage hat demzufolge fol-
gende Aufgaben:

— Umsetzung der fiir die Beschreibung
der grafischen Darstellung erforderlichen
Daten in Steuerbefehle mit Hilfe spezi-
fischer Rechenprogramme

— Schutz des Zeichenautomaten vor
Fehlinformationen

— Erzeugung der Datenzwischentrager
fir die im Off-line-Betrieb arbeitenden
Zeichenautomaten.

1.3. Zusammenwirken des Zeichen-
automaten und der Rechenanlage

Im Bild 1 sind Varianten des Zusammen-
wirkens von Zeichenautomat und Rechen-
anlage dargestellt. Die Verbindungs-
linien stellen den InformationsfluB dar.
Diese Varianten zeigen nicht alle Moég-
lichkeiten, jedoch sind die dargestellten
praktisch realisiert und erprobt worden.
Hierzu kénnen folgende Einschatzungen
gegeben werden:

Vorteile Nachteile

e

Einsatz vom Betrieb
des Rechners
abhdngig. Kein
Wiederhollauf
ohne Rechner.
Zeichenautomat

ist langsamer

als Rechner.

on-line Kein Daten-
zwischentrager

off-line Unabhé&ngig Datenzwischen-
vom Rechner. trager und deren
Wiederhollauf Transport
méglich.
Keine Wartezeiten
im Rechner, da
angepaBte Ausgabe

Auf den Einsatz von GroBrechnern sollte,
sofern die Lésung des Problems ihren
Einsatz nicht zwingend notwendig macht,
verzichtet werden, da die Rechenkosten
einen erheblichen Anteil der Zeichen-
kosten betragen.
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Bild 1. Zusammenwirken des Zeichen-
automaten und der Rechenanlage

Bild 2. Ausschnitt Fundamentplan

Bild 3. Diagramm, erzeugt mit Hilfe ein=s
allgemeingiiltigen Zeichenprogramms
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2. Bedeutung des Programmpakets und
der Programmierung fiir das automati-
sche Zeichnen

Die fiir die Herstellung einer grafischen
Darstellung erforderlichen Daten geome-
trischer oder funktioneller Zusammen-
hénge werden in die Rechenanlage ein-
gelesen und mit Hilfe eines Programms
weiterverarbeitet. Es wird z. B. festgelegt,
ob die Daten zu Polygonziigen oder Kur-
ven gehdren und an welcher Stelle der
Zeichnung sie erscheinen sollen. In diesen
Programmen treten immer wieder gleich-
artige Programmteile auf. Um den Pro-
grammieraufwand zu reduzieren, werden
diese Programmteile in Form von Unter-
programmen in einem Programmpaket
zusammengefaBt und in der Rechen-
anlage gespeichert. Sie kdénnen so bei
jedem neuen Programm durch Aufruf zur
Verfligung gestellt werden.

2.1. Programmierung

Unter der Voraussetzung, daB die Spei-
cherkapazitdt der EDVA die Anwendung
von Programmiersprachen zuld&Bt, ist die

Anwendung von zwei Sprachformen még-
lich:

a) Anwendung einer Spezialsprache, die
eine Bearbeitung geometrischer Anwei-
sungen in der Rechenanlage ermoglicht.
Die Anweisungen miissen folgendes be-
wirken:

_: Beschreiben der Darstellung (z. B. Po-
lygonzug, Kurve, Kreis oder Rechteck)

_ Verandern der Darstellung (z. B. Spie-
geln, Drehen, Verkleinern oder Vergro-
Bern)

— Manipulieren (z. B. Schnitt von zwei
Geraden, Tangente an einen Kreis o. a.)
— Ausgabe der Steuerbefehle (Erzeugen
der Steuerbefehle fiir den Zeichenauto-
maten, bzw. Herstellen der Datenzwi-
schentrager).

Die Vorteile einer solchen Fachsprache
(nutzerfreundliche Handhabung) werden
durch die Nachteile (hoher Entwicklungs-
aufwand und Bereitstellung der erforder-
lichen Compiler) weitgehend aufgeho-
ben.

b) Anwendung einer bereits entwickelten
problemorientierten  Sprache,  fiir die
Compiler bereitstehen. Das Beschreiben,
Verandern, Manipulieren und die Aus-
gabe erfolgen mit speziellen Unterpro-
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grammen des Programmpakets. Als pro-
blemorientierte Sprache eignet sich be-
sonders FORTRAN.

Die erste Variante ist zur Zeit nicht ver-
breitet, da Fachsprache und Zwischen-
{ibersetzer nicht kurzfristig zur Verfligung
stehen. Der Aufbau eines Programm-
pakets in einer problemorientierten
Sprache ist wesentlich einfacher und
schneller zu schaffen.

2.2. Aufbau und Bestandteile des
Programmpakets

Alle Zeichenautomaten besitzen gerdte-
spezifische Besonderheiten, die den ein-
heitlichen Einsatz von Zeichenprogram-
men erschweren. Da sich alle technischen
Zeichnungen auf einfachste Elemente zu-
riickfiihren lassen, ist es zweckmdBig, zur
Vermeidung von Doppelarbeit und zur
Austauschbarkeit der Programme ein
hierarchisches Ordnungsschema festzule-
gen, das erméglicht, die automatenab-
hangige (und vom Hersteller im allge-
meinen mitgelieferte) Basis-Software mit
automatenunabhdngigen  Pregrammen
zu verkniipfen. Dabei sollte der Grund-
satz gelten, einfache Zeichnungselemente
stufenweise zu komplizierten Darstellun-
gen zusammensetzen zu kénnen.

Das von der Arbeitsgruppe Automati-
sches Zeichnen des Instituts fiir Wissen-
schaftsorganisation und Informationsver-
arbeitung der Bauakademie der DDR
entwickelte Programmpaket AUZEl (1]
lrigt diesen Prinzipien Rechnung. Es um-
faBt eine ubersichtliche Gliederung der
Programmteile und erleichtert deren Ver-
kniipfung. Gleichzeitig wurden allge-
meingliltige Grundsétze fir die rechen-
technische Gestaltung der Programmteile
vorgeschlagen (2], die es vor allem er-
méglichen, die erforderliche Kernspei-
cherkapazitat moglichst gering zu halten.
Die Gliederung des Programmpakets sai
im folgenden dargestellt:
Basis-Systemunterlagen

Vom Hersteller mitgelieferte automaten-
abhdngige Systemunterlagen, wie

— geradliniges Verbinden von Punkten,
— kurviges Verbinden von Punkten

— punktweises Kartieren

— Darstellen von Text
Anpassungsprogramme
Hilfsprogramme, die die Basis-System-
unterlagen automatenunabhdngig ma-

chen und den AnschluB der nachfolgen-
den Programme ermdglichen.
Grundbausteine

Unterprogramme fiir héufig wiederkeh-
rende Zeichnungselemente, z. B.

— Rechteck, Kreis, Ellipse, Gerade

— variable Linienarten

— Achsen mit linearer oder logarith-
mischer Teilung

— BemaBungen oder fiir Veranderungen,
wie

— Drehen, Spiegeln

Problembausteine )
Programme, aufbauend auf Grundbau-
steinen, problembezogen, z. B.

— Zeichnen von Diagrammen

— perspektivische Darstellungen

_ Zeichnen von Grundrissen, Schnitten
— Zeichnen von Programmablaufpldnen
Zeichnungsprogramm

Programme zum Herstellen kompletter
Zeichnungen durch Kombinieren von
Problembausteinen und Grundbau-
steinen.

3. Einsatzfelder des automatischen
Zeichnens

Der Einsatz von Zeichenautomaten in der
Forschung, Entwicklung, Projektierung
und technologischen Vorbereitung ist vor
allem dort zweckmdBig, wo

_ wissenschaftlich-technische Berechnun-
gen mit Hilfe der EDVA durchgefiihrtwer-
den und die zur Herstellung zeichneri-
scher Unterlagen erforderlichen Daten
bereits digitalisiert vorliegen,

_ wissenschaftlich-technische Berechnun-
gen oder Analysen durchgefiihrt werden,
bei denen solche Datenmengen anfallen,
daB eine Auswertung der Ergebnisse mit
Hilfe der EDV zweckmdBig erscheint.
Die grafische Darstellung der mit Hilfe
der EDV ermittelten Werte 1&Bt sich mit
relativ geringem Aufwand ermdglichen,
da

_ die grafische Darstellung von MeBwer-
ten eine bessere Ubersicht und Beurtei-
lung ermdglicht als die Darstellung in
Tabellenform,

— in der Projektierung und technischet
Produktionsvorbereitung die elektroni-
sche Datenverarbeitung fiir die automa-
tisierte Projektierung eingesetzt wird und
eine einfache Umsetzung der vorliegen-,
den Daten in technische Zeichnungen
moglich ist,




Bild 4, StraBenzug mit Baukdrper-
variationen

— einmal geschaffene  Problempro-
gramme mit groBer Haufigkeit angewen-
det werden kénnen und die Anzahl der
Eingabedaten gering gehalten werden
kann,

— eine hohe Zeichengenauigkeit unbe-
dingt erforderlich ist.

Bei diesen Einsatzfeldern bringt der Ein-
satz von Zeichenautomaten folgende Vor-
teile:

— Durchgehender InformationsfluB von
der Entstehung bis zur Darstellung der
Ergebnisse

— Einsparung von lebendiger Arbzit
durch technische Mittel

— Verkiirzung der Bearbeitungszeit

— Hohe qualitative Ausfiihrung und sehr
niedrige Fehlerwahrscheinlichkeit.

Vor der Einfiilhrung des automatischen
Zeichnens als Rationalisierungsmittel
sind Untersuchungen {iber das jeweilige
Einsatzgebiet erforderlich. Wahrend der
Untersuchungen, spdtestens jedoch wenn
diese Untersuchungen positiv verlaufen
sind, treten folgende Fragen auf:

1. Wo kann man die ersten praktischen
Beispiele erproben?

2. Unter welchen Bedingungen ist die
Anschaffung eines eigenen Zeichenauto-
maten zweckmdBig?

In der Bauakademie der DDR, Institut fir
Wissenschaftsorganisation und Informa-
tionsverarbeitung (104 Berlin, Hannover-
sche StraBe 30), ist ein leistungsfdhiger
Zeichenautomat im Einsatz und kann fiir
Testarbeiten eingesetzt werden. Eine
fachliche und programmiertechnische Un-
terstiitzung wird durch die Arbeitsgruppe
Automatisches Zeichnen gewdhrt, Auch
hinsichtlich der Bedingungen fir die An-
schaffung eines Zeichenautomaten gibt
das Institut fachliche Hinweise. Eindeutig
kann jedoch festgestellt werden, dafB in
der Anfangsphase des Einsatzes von
Zeichenautomaten die Anschaffung eines
eigenen Gerdts wirtschaftlich nicht zweck-
méBig ist.

4. Anwendungsbeispiele des automati-
schen Zeichnens

Im Rahmen von Forschungsarbeiten zur
Rationalisierung der technischen Vorbe-
reitung im Bauwesen wurden zahlreiche
Einsatzfelder untersucht und praktische
Anwendungsbeispiele geschaffen (3], die
teilweise Ulber die Einsatzgrenzen des
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Bild 5. StraBenzug mit verschiedenen Be-
trachterstandpunkten
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Bauwesens hinausgehen. Dartiber hinaus
wurden mit vorhandenen Zeichenauto-
maten auch in anderen Zweigen Zeich-
nungen automatisiert hergestellt, z. B.
Spantrisse im Schiffbau, Leiterplatten in
der Elektronik.

Nachfolgend einige Beispiele aus dem
Bauwesen:

4.1, Automatisches Zeichnen bei der Pro-
jektierung eingeschossiger Mehrzweck-
gebdude

In Zusammenarbeit mit dem Bau- und
Montagekombinat Siid, BT Projektierung
Karl-Marx-Stadt, wurde ein Programm-
system fiir die automatisierte Projektie-
rung eingeschossiger Mehrzweckgebdude
geschaffen. Durch zusatzliche Entwick-
lung von Ergdnzungsprogrammen wurde
es moglich, einen Teil der fir das Pro-
jekt erforderlichen technischen Zeichnun-
gen mit Hilfe eines Zeichenautomaten
herzustellen. Bild 2 zeigt den Ausschnitt
eines Fundamentplans.

4.2, Perspektivisches Zeichnen mit Hilfe
von Zeichenautomaten

Bei der Projektierung von Gebdude-
ensemblen gestaltet der Architekt die
réiumliche Lésung. Sehr oft werden dabei
dreidimensionale Modelle verwendet.
Der Nachteil dieser Modelle besteht dar-
in, daB das Gebdudeensemble aus der
Vogelperspektive betrachtet wird, nicht
aber aus der Héhe, aus der der Mensch
die rdumliche Wirkung eines Gebdude-
ensembles erlebt. Das Konstruieren von
perspektivischen Darstellungen ist sehr
aufwendig und wird daher nur in gerin-
gem Umfang angewendet. Das automa-
tische Zeichnen ermdglicht gerade auf
diesem Gebiet einen hohen Rationalisie-
rungseffekt. Durch Anderung nur einiger
Eingabedaten kann der Betrachterstand-
punkt oder die Zuordnung der Gebdude
verdndert und eine neue perspektivische
Darstellung erzeugt werden. Bild 4 zeigt
die perspektivischen Darstellungen eines
StraBenzugs mit Baukérpervariationen,
Bild 5 einen StraBenzug mit verschiede-
nen Betrachterstandpunkten.

4,3, Automatisches Zeichnen von
Diagrammen

Bild 3 zeigt das Diagramm eines Druck-
und Bewegungsablaufs an einem Zylin-
der. Dazu wurde ein vorhandenes Pro-

gramm benétigt. Die Daten wurden ent-
sprechend einem Eingabeformblatt be-
reitgestellt. Die Gestaltung des Dia-
gramms konnte hierbei nicht beeinfluBt
werden, Dafiir waren jedoch fiir den An-
wender keine Programmierkenntnisse
notwendig. NTB 1972
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Bild 1. Zahlenbeispiel
Bild 2. Programmierung

i
I Einsatz von Buchungsautomaten im Kreditverkehr

L. Grzedzinski, Warschau

Wiederholt wurde darauf hingewiesen,
daB durch die Kopplung der Buchungs-
automaten dar]-ASCOTA.170 mit dem
elektronischen Multipliziergerat TM 20
die Einsatzmdglichkeiten bedeutend er-
weitert und neue, interessante Anwen-
dungsméglichkeiten fir Buchungsauto-
maten erschlossen wurden. Im folgenden
wird eine interessante Problemldsung
aus dem Kreditverkehr beschrieben, die
eine sehr gute Ausnutzung der vielfdlti-
gen Funktionsméglichkeiten der Kopp-
lung darm] -ASCOTA 170 mit TM 20 dar-
stellt.

1. Problemstellung:

Von einem Unternehmen werden bei Kre-
ditaufnahme laufende Zinsen, z. B. sie-
ben Prozent, zugesichert. Bei Kreditaus-
reichung fiir dieses Unternehmen sind
also im voraus die vereinbarten Raten in
Héhe und Anzahl, einschlieBlich der Zin-
sen, die in der Gesamt-Kreditausrei-
chung bereits enthalten sein sollen, zu
errechnen.

Das Unternehmen wiinscht, einen Kredit
von 1200 000,— M, einschlieBlich der Zin-
sen, aufzunehmen, der in fiinf gleichen
Raten zu je 240 000,— M zurlickgezahlt
werden soll, Als Riickzahlungstermine
werden fiir die erste Rate sechs Monate
nach Kreditausreichung, fiir die vier
Folgeraten die Zeitabstdnde von zwdlf
Monaten vereinbart, Es ist also erforder-
lich, daB alle zustehenden Zinsen im vor-
aus errechnet und von der auszurei-
chenden Kreditsumme (im  Beispiel
1200 000,— M) abgezogen werden. Der
Kreditgeber kann also bereits bei Kre-
ditausreichung mit der errechneten Zins-
summe entsprechende Dispositionen tref-
fen.

Zwei Forderungen sind bei der rechen-
technischen Lésung zu erfiillen:

— Die letzte Riickzahlungsrate muB ein-
schlieBlich der Zinsen den ausgereichten
Kredit auf ,,0" bringen.

— Der ausgereichte Kredit darf mit den
Zinsen die Hoéhe der vereinbarten Ge-
samtsumme (im Beispiel 1200 000,— M)
nicht tiberschreiten.

Die rechentechnische Lésung muB also
als Ergebnis bringen, wie hoch der aus-
zureichende Kredit sein darf, um ein-
schlieBlich der Zinsen bei Einhaltukhg der
vereinbarten Ratenzahlungen die Ge-
samtsumme nicht zu lberschreiten.

2. Problemlésung:

Fiir die Lésung dieses Problems wird
folgende mathematische Formel zu-
grunde gelegt, die relativ leicht auf dem
Buchungsautomaten abgearbeitet wer-
den kann:

Bei vier Raten (also n=4) wiirde also
die Formel gelten:

Ky B4 — AB3 — AB2-AB - A =0
oder

100 100

|

P P _
(+1)=A (14155 —A=0

J
Dabei ist

K gesamtes Kapital

A eine Riickzahlungsrate

B Multiplikator, von dem der Prozentsatz
abhdngt, also

(1 +2 ) - K X B ergibt das Kapital

100
sammen mit den Prozentzinsen.

n Anzahl der volljahrigen Raten
Ky Kapital, das bei den volljahrigen Ra-
ten erforderlich ist
P Prozentsatz.
Vereinfacht und auf die konkreten Be-
dingungen des Beispiels angewandt,
lautet die Formel:
Bh—1 A
k=7 X&r

(fiir das verkleinerte Kapital nach der
ersten Rate).

Fir den Gesamtkredit, der dem Unter-
nehmen ausgereicht wird, lautet nun die
Formel:

K— K1_+AP_
1 LA
+ 200
Auf den Buchungsautomat (ibertragen,
ergibt sich folgende Programmierung fiir
die Steuer- und Kontaktbriicke (Bild 2).

3. Arbeitsablauf:

Um die Problemlésung wiederholt unter
verschiedenen Bedingungen anwenden
zu konnen, ist es erforderlich, bestimmte
Werte, die sich von Aufgabe zu Aufgabe
dndern, in den Zdhlwerken des Bu-
chungsautomaten zum laufenden Abruf
zu speichern:

i{[KlquP—)—AJ (1+P—)—A}

Zahlwerk Inhalt

00 0,1428 der Reziprokwert des
Prozentsatzes, d. h. /3
01 1,0000 (eine Eins)
3 1,1449 = B?
04 1,2250 = B3
05 1,3108 = B*
06 1,4025 = B
07 1,5007 = B¢
13 0,96618 der Reziprokwert

des Multiplikators fiir den
Prozentsatz fiir das Halb-

] =

1,035
15 0,76289 =1 : B!
16 0,71296 = 1 : BS
17 0,66631 =1 : B¢
18 0,66274 =1 : B7
19 0,58200 = 1 : B8

Auf diese Weise wird die Anzahl der Ra-
ten einfach mit den Registernummern be-
stimmt.

Die gesamte Programmierung erméglicht
bis auf wenige manuelle Eingaben einen
weitgehend automatischen Ablauf,
Manuelle Eingaben sind nur erforderlich:
— Kolonne 6: Eingabe der Anzahl der
Raten, im Beispiel: 5

— Kolonne 13: Anwahl des der Raten-
anzahl zugeordneten Zdhlwerks, im Bei-
spiel: 05

— Kolonne 58: Eingabe der Hohe der
Riickzahlungsrate, im Beispiel : 240 000 M
— Kolonne 72: Anwahl des Zéhlwerks fiir
den Faktor Bn, im Beispiel: 15.

Die im Programmablauf notwendigen
Divisionen werden als Multiplikation mit

dem Kehrwert (gebildet aus 1: Divisor)
ausgefiihrt.

Nach Ablauf dieser Errechnung wird ein
auszureichender Kredit im konkreten Bei-
spiel von 1017 325,30 M ausgewiesen,
der dem Kreditnehmer bei vereinbarten
finf Raten zu je 240 000,— M und sieben
Prozent Zinsen eine Maximal-Belastung
von 1200 000,— M erbringt (Bild 1).

Die Richtigkeit der Lésung kann durch
nachstehende Kontrollrechnung gepriift
werden.

Ausgereichter Kredit 1017 325,30 M
Zinsen fiir ein halbes

Jahr (Zinssatz 7 9) -+ 35 606,38 M
Kredit + Zinsen 1052 931,68 M
Davon erste Rate — 240 000,00 M
Restkredit 812 931,68 M
Zinsen flr erstes Jahr -+ 56 905,22 M
Restkredit 4 Zinsen 869 836,90 M
Davon zweite Rate — 240 000,00 M
Restkredit 629 836,90 M
Zinsen flir zweites Jahr - 44 088,58 M
Restkredit 4 Zinsen 673 925,48 M
Davon dritte Rate — 240 000,00 M
Restkredit 433 925,48 M
Zinsen fiir drittes Jahr -+ 30374,78 M
Restkredit -+ Zinsen 464 300,26 M
Davon vierte Rate — 240 000,00 M
Restkredit 224 300,26 M
Zinsen flir viertes Jahr +15701,01 M
Restkredit -+ Zinsen 240 001,27 M
Letzte Rate — 240 000,00 M
Differenz 1,27 M

Die Differenz von 1,27 M ist eine Folge
der Aufrundungen,

4. SchluBbemerkungen

Das geschilderte Beispiel tiberzeugt an-
schaulich, welche komplizierten Aufga-
ben auch auBerhalb der bisherigen tradi-
tionellen Einsatzgebiete von der Kopp-
lung des Buchungsautomaten darm]-AS-
COTA 170 mit dem elektronischen Multi-
pliziergerét TM 20 geldst werden konnen.
Die etwas ldngere Vorbereitung fir die
Ausarbeitung der mathematischen For-
mel und fir die Programmierung sind ef-
fektiv im Verhdltnis zur Probleml6sung
und der erreichten Moglichkeit, durch
wenige manuelle Eingaben einen auto-
matischen, homogenen Arbeitsablauf zu
erreichen. NTB 1957
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Elektronische Abrechnungsautomaten
im tschechoslowakischen Bauwesen

J. Zavesky, Prag

0. Einleitung

An dieser Stelle wurde bereits {iber den
Einsatz von elektronischen Abrechnungs-
automaten des Typs daro]-SOEMTRON
383 im tschechoslowakischen Baubetrieb
»Teplotechna” berichtet [2]. Dabei wurde
festgestellt, daB das Projekt in der Kon-
zeption, Organisation und Technik nicht
nur den gestellten Aufgaben gewachsen
ist, sondern noch weiterentwickelt werden
kann. Diese Weiterentwicklung betrifft
die Zahl der Programme und die zuneh-
mende Verknlipfung des Datenbestands.
Der Einsatz kostspieliger Gerdtetechnik
zur Informationsverarbeitung 1&Bt sich
wirtschaftlich oft nur bei Teilprojekten
vertreten. Wenn alle Informationssysteme
mit einem Projekt erfaBt werden sollen,
ist der Einsatz der Gerdtetechnik auch
unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten zu
betrachten. Auf jeden Fall muB die ver-
wendete Gerdtetechnik programmierbar
sein, und die Programme miissen sich
leicht auswechseln lassen. Diese Forde-
rungen erflllen fiir die nachstehend be-
schriebenen Arbeiten die elektronischen
Abrechnungsautomaten des Typs darm] -
SOEMTRON 383.

1. Einsatzgebiete

Der volkseigene Betrieb ,Teplotechna*
fihrt jahrlich rund 1500 spezielle Bau-
vorhaben mit einem Gesamtwert von
mehr als einer halben Milliarde Kcs
durch. Monatlich werden rund 500 Rech-
nungen an die Kunden ausgestellt,

Fir Planung, Kalkulation und Rechnungs-
legung ist also ein gewaitiges Zahlen-
material zu verarbeiten. Der Vorteil des
zur Anwendung kommenden Systems
liegt in der mehrfachen Benutzung der
gleichen Ausgangsdaten und in der Ver-
wendung von analogen Formularen.
Nachstehend werden vier ausgewdhlte
Arbeiten beschrieben, und zwar

— Kostenvoranschlag fiir den Kunden

— Kalkulation der zu erbringenden
Leistungen

— Endabrechnung mit dem Kunden

— Nachkalkulation der erbrachten
Leistungen.

2. Kostenvoranschlag fiir den Kunden

Grundlage fiir den Kostenvoranschlag
sind gegenwartig die Kostenarten ,Ma-
terial” und ,Lohn”, Die Maschinenkosten
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gehoéren zu der Kostenart ,Direkte Ko-
sten”. Diese werden gesondert kalkuliert
und nachtréglich zu den Material- und
Lohnkosten hinzugerechnet. Die Mate-
rial- und Lohnkosten haben aber das ab-
solute Ubergewicht. Deshalb sind die
Material- und Lohnformen die eigent-
liche Grundlage fiir den Kostenvor-
anschlag fiir den Kunden, die Kalkulation
der zu erbringenden Leistungen, die
Endabrechnung mit dem Kunden sowie
flir die Nachkalkulation der erbrachten
Leistungen.

3. Kalkulation der zu erbringenden
Leistungen

Die Produktionsvorbereitung kalkuliert
die Kosten getrennt nach den zur Aus-
wahl stehenden Technologien. Die Ent-
scheidung fiir die zur Anwendung kom-
mende Technologie féllt auf der Grund-
lage dieser Kalkulation.

Die approximative Leistungskalkulation
enthdlt die einzelnen Posten des Kosten-
voranschlags unter Angabe der vorange-
setzten Technologie nach Wert (Material-
preise, Materialverarbeitungspreise und
sonstige Kosten) und Menge (Mengen-
einheiten und Normstunden fiir die Ver-
arbeitung).

Die Richtkalkulation fiir die zu erbringen-
den Leistungen geht ebenfalls vom Ko-
stenvoranschlag fiir den Kunden aus, be-
wertet aber die aggregierten Posten.

4, Endabrechnung mit dem Kunden

Die Endabrechnungen sind externe Be-
lege und werden auf den gebrduch-
lichen Rechnungsformularen ausgeschrie-
ben. Sie enthalten die Aufstellung der
tatsdchlich erbrachten Leistungen. Die
Endabrechnung geht nicht nur zu den
Kunden, sondern sie wird auch intern
analysiert. Dabei werden alle Kompo-
nenten daraufhin untersucht, welchen
Anteil sie am Gewinn haben. Das Er-
gebnis dieser Analyse gibt Aufschliisse
iber die Rentabilitdt des Betriebs und
Selbstkostenentwicklung auf dem Gebiet
des Baus feuerungstechnischer Anlagen.

5. Nachkalkulation der erbrachten
Leistungen

Die Nachkalkulation multipliziert die
AusmaBe der fertigen Konstruktion mit
den Normtarifen. AnschlieBend werden
diese Werte mit den Werten der unter

Punkt 3 behandelten Vorkalkulation ver-
glichen. Die Nachkalkulation erfolgt mo-
natlich, ihre Werte sind wesentlich pra-
ziser als die Werte der Vorkalkulation.

6. Erfassung und Verdichtung

der Ausgangsdaten

Alle Ausgangsdatenwerden auf den elek-
tronischen Abrechnungsautomaten dar] -
SOEMTRON erfaBt und verdichtet. Dazu
dienen drei Formbldtter:

— Aufstellung der Bauarten

— Aufstellung der Materiallieferungen
— Berechnung der Léhne.

6.1. Aufstellung der Bauarten

Dieses Formular enthdlt im Kopf die An-
gaben

— Laufende Nummer

— Datum

— Bezeichnung der Baustelle

— Rechnungszeitraum (Monat)

Die Spalten haben folgende Bezeich-
nung:

— Laufende Nummer

— Materialnummer

— MaBeinheit

— GroBhandelspreis je MaBzinheit

— Umfang der im laufenden Monat
durchgefiihrten Verarbeitung

— Wert der im laufenden Monat durch-
gefiihrten Verarbeitung

— Umfang der von Baubeginn an durch-
gefiihrten Verarbeitung

— Wert der von Baubeginn an durchge-
flihrten Verarbeitung.

Als zusatzliche Zeilen erscheinen Erkla-
rungen zu den durchgefiihrten Rechen-
operationen sowie zu den durchgefiihrten
prozer;tuclen Zuschlagen.

6.2. Aufstellung der Materiallieferungen
Dieses Formular enthélt im Kopf die An-
gaben

— Bezeichnung der Baustelle

— Bauherren

— Bestellnummer

— Seitennummer und -anzahl.

Die Spalten haben folgende Bezeich-
nung:

— Zeichnungsnummer

— Materialnummer

— MaBeinheit

— Menge

— Form des Materials

— Preis je Mengeneinheit

— Wert der Lieferung

NTB 17 (1973) Heft 5

— Zuschlage

— Gewichtin t.

Die Rechenoperationen sind im Prinzip
die gleichen wie bei der Aufstellung der
Bauarbeiten.

6.3. Berechnung der Léhne

— Baustelle

— Bauverwaltung

— Belegnummer

— Auftragsnummer

Die Spalten haben folgende Bezeich-
nung:

— Laufende Nummer

— Nummer im Arbeitskatalog

— MaBeinheit des Arbeitsgegenstands
— Menge des Arbeitsgegenstands

— Normverarbeitungszeit je Mengen-
einheit

— Normverarbeitungszeit gesamt

— Léhne je Mengeneinheit

— Lohne gesamt.

Auch hier werden neben den Rechen-
operationen erklérende Textzeilen zwi-
schengeschaltet.

7. Auswertungsarbeiten

— Zur Zeit wird nur die Endabrechnung
mit dem Kunden auf den Abrachnungs-
automaten durchgefiihrt, dabei entste-
hen zwei Formulare

— Konzept der Endabrechnung (interner
Beleg, wird anschlieBend zu weiteren
Auswertungen benutzt)

— Endabrechnung mit dem Kunden (ex-
terner Beleg).
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7.1. Konzept der Endabrechnung

Das Konzept der Endabrechnung ist
eigentlich eine Unterlage fiir die Aus-
schreibung der Rechnung fiir den Kun-
den.

Der Kopf enthdlt die gleichen Daten wie
die spdtere Rechnung.

7.2. Endabrechnung mit dem Kunden
Die Gesamtbetréige des Konzepts sind
die Ausgangsdaten fiir die eigentliche
Rechnung. Zusétzlich dazu sind auf der
Endabrechnung alle Angabzn enthalten,
die ein solches Dokument haben muB.
Mit dem Abrechnungsautomaten werden
vorher bezahlte Raten abgezogen und
Zuschldge bezeichnet und berechnet. Der
Automat schreibt die Rechnung mit fiinf
Kopien.

8. Zusammenfassung

Vorstehend wurden weitere fiinf Arbeiten
mit dem elektronischen Abrechnungs-
automaten beschrieben. Diese Arbeiten
werden durch Massenhaftigkeit der Da-
ten, Genauigkeit und Schnelligkeit der
Bearbeitung und die gefdllige Form der
Belege charakterisiert.

Die Ubernahme weiterer Arbeiten auf
die Abrechnungsautomaten ist vorgese-
hen. NTB 1934
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Erweitert wurde eine Reihe von Aufga-
ben, die aus Erfahrungen des Autors in
Vorlesungen und Ubungen hervorgegan-
gen sind. Sie wurden im Schwierigkeits-
grad so gewdhlt, daB sie der Leser nach
Studium der entsprechenden Abschnitte
selbsténdig zu I6sen vermag. Der Ab-
schnitt iiber elektromechanische Wandler
wurde vollstdndig tiberarbeitat, etwas er-
weitert und besser an die Darlegungen
angepaBt, die der voraussichtlich Anfang
1974 erscheinende Band 2 ,Systeme mit
verteilten Parametern” enthalten wird.
Das betrifft insbesondere eine prézise
Definition des Begriffs Zustandsfunktion
und die daraus bei elektromechanischen
Systemen zu zichenden Folgerungen.

149




Bild 1. Blockschaltbild der Stromversor-
gung des Duplizier- und Vergleichsgeréts
dara] -CELLATRON 1218

Bild 2. Erlaubter Betriebsbereich der
Stromversorgungseinheit darg]
1060—1001 bei 220 V' 4 10/— 15 9/,

(2) | = f (U) bei Uy = const, = 220 V
—159%,

Bild 3. Erlaubter Betriebsbereich der
Stremversorgungseinheiten darg] 1060—
2001 und 1060—2002 bei 220 V - 10/
—15%,

(1) I = f (U) bei P, = const.

(2) I =f (U) bei Uy = const, = 220 V
—15%,

Bild 4. Stromversorgungseinheit

darm] 1060—1001

Stromversorgungseinheiten d=ro] 1060

Dipl.-Ing. R. Fischer, Suhl

0. Einleitung

Der derzeitige Zustand, daB fir jedes
elektronische Gerdt eine sperzifische
Stromversorgungseinheit entwickelt und
produziert wird, ist wirtschaftlich nicht
mehr zu vertreten, Die Betriebsspannun-
gen fiir die verschiedenen elektronischen
Schaltungen bzw. Gerdte sind standardi-
siert. Bei entsprechender Auswahl der
Belastbarkeit der Stromversorgungsein-
heiten und unter Berlicksichtigung spe-
zieller Forderungen lassen sich Einheiten
herstellen, die praktisch allen Forderun-
gen an die Betriebsspannungen im In-
dustriezweig Elektrotechnik/Elektronik ge-
recht werden, Durch die zentrale Ent-
wicklung und Produktion von universell
einsetzbaren Stromversorgungseinheiten
kénnen in groBerem Umfang Entwick-
lungs- und Produktionskosten eingespart
werden., Diese Stromversorgungseinhei-
ten sollten kompakte Einheiten (groBe
Packungsdichte der Bauelemente) dar-
stellen und, wie bereits erwdhnt, mog-
lichst universell einsetzbar sein.

Im VEB Kombinat ZENTRONIK wurden
solche Uberlegungen angestellt und
Stromversorgungseinheiten fiir den Ein-
satz an Datenverarbeitungsgerdten mit
KME 3 — D 2 — Logik und zur Versorgung
dazugehdriger elektromagnetischer Bau-
gruppen entwickelt. Der Entwicklungs-
betrieb war der VEB Recheanzlektronik
Meiningen/Zella-Mehlis. In diesem Be-
trieb werden die Geréte z. Z. auch produ-
ziert. Als Grundlage der Entwicklung
dienten Stromversorgungsfunktionsgrup-
pen, die vom VEB KOMBINAT ROBO-
TRON, ZFT Karl-Marx-Stadt, erstallt wur-
den.

dung dient die ESEG-Kassette B 140. Die
Farbgebung “ist weiB-grau nach TGL
21196 Nr. 1909. Alle drei Baugruppen
haben eine Masse von etwa 5,5 kg.

Die Gerdte werden als externe Bau-
gruppe geliefert. Der NetzanschluB er-
folgt iiber einen Gerdtestecker A, TGL
57-559. Als Ausgang fiir die stabilisierten
Spannungen wird eine Buchsenlziste
B 32, TGL 200-3603, verwendet.

Die Gerdte werden bereits in mehreren
Finalprodukten des VEB Kombinat ZEN-
TRONIK eingesetzt.

1. Beschreibung der Stromversorgungs-
einheiten darm] 1060

Im folgenden sollen die drei Gerdte be-
schrieben und Schaltungsbesonderheiten
dargestellt werden. Weitere Informatio-
nen sind Tafel 1 zu entnehmen.

1.1, darmg] 1060—1001

Die positive Ausgangsspannung U; =
412V liefert die Betriebsspannung fiir
die Baustufen einer KME 3 — D 2 — Lo-
gik. Andere Anwendungsgebiete sind
nicht ausgeschlossen. Die durch den
Netztransformator transformierte Wech-
selspannung wird gleichgerichtet und mit
einem Transistor-Serien-Regler konstant
gehalten und gesiebt.

Die negative Ausgangsspannung U; =
— 4V dient als Kompensationsspannung
fir die nachfolgenden Baustufen einer
KME 3 — D 2 — Logik. Auch hier wird ein
anderer Einsatz nicht ausgeschlossen.
Die iiber den Netztransformator gelie-
ferte Wechselspannung wird gleichgerich-
tet und ebenfalls mit einem Transistor-
Serien-Regler konstant gehalten und ge-
siebt.

sorgung von Magneten und Relais. Ein
anderer Einsatz ist mdglich. Die Grund-
schaltung ist dhnlich wie die der U; der
Einheit darm] 1060—1001. Die Stabilisie-
rung erfolgt ebenfalls tiber einen Tran-
sistor-Serien-Regler.

Dieses Gerdt ist nur durch Zufiihren einer
stabilisierten Spannung U = -+ 12 V be-
triebsbereit. Bei Zusammenschalten der
Gerdte darm 1060—2001 und dard)
1060—1001 kann also Uz in Abhéngigkeit
von U; geschaltet werden. Diese Schal-
tungsmaBnahme war erforderlich, um
7. B. beim Lochbandstanzer Fehllochun-
gen durch nochmaliges Anziehen der
Lochmagnete beim Abschalten des ge-
samten Gerdts zu vermeiden, Die Ursa-
che fiir die Fehllochungen ist die verschie-
dene Belastung und Pufferung der ein-
zelnen Betriebsspannungen und damit
ein verschiedener zeitlicher Abbau der
Spannungen beim Abschalten.

1.3. darm] 1060—2002

Dieses Gerdt ist eine Variante der Strom-
versorgungseinheit dam] 1060—2001, um
weitere Einsatzméglichkeiten zu schaffen.
Das Gerdt ist nicht mit der Abhdngig-
keitsschaltung zwischen U; und Uz aus-
gestattet, ist also ohne Zufiihrung einer
Spanaung U = -+ 12 V betriebsbereit.
Die iibrigen Daten stimmen mit d=ro]
1060—2001 tiberein.

2. Einsatzbeispiel fiir die Stromversor-
gungseinheiten daro] 1060

Als Beispiel fiir den Einsatz der Gerdte
soll die Stromversorgung eines Gerdts
des VEB Rechenelektronik Meiningen/
Zella-Mehlis, des Duplizier- und Ver-

(1)) = f (u) bei P, = const.

Logik
Logik; Lampen

Lochbandstanzer

Lochbandleser

Die Spannung Uy wird in Abhédngigkeit
von U, geschaltet.

Damit ist im Stérungsfall (Ausfall der
Kompensationsspannung U,) gewdhrlei-
stet, daB die Betriebsspannung U, eben-
falls abgeschaltet wird. Die nachfolgen-
den Logikbaustufen sind dadurch ausrei-
chend gesichert.

AuBerdem ist die Spannung U; mit einar

gleichsgerdts daim]-CELLATRON 1218
(8027), vorgestellt werden. Das Gerdt
dupliziert und vergleicht Lochbdnder be-
liebiger Kode.

Die Logik dieses Gerdts ist mit Baustu-
fen der KME 3 — D 2 — Logik ausgefiihrt.
Als periphere Gerdte kommen Lochband-
stanzer und Lochbandleser zum Einsatz.
Es werden folgende Betriebsspannungen

(1 Die Entwicklung umfaBt drei Gerdte. Die
Stromversorgungseinheiten

I dara] 1060—1001

d=ra] 1060—2001

dar] 1060—2002

sind Baugruppen innerhalb des Systems
ESEG. Sie tragen die betriebliche Be-
dhi zeichnung C 8039/1, C 8039/2 und
I C 8039/3 und dienen der Betriebsspan-

nungsversorgung von KME 3 — D 2 — Lo-
giken (d&m@] 1060—1001) und von Ma-
gneten und Relais d&@m] 1060—2001 bzw.
darm] 1060—2002.

Der Einsatz ist als externe Boagruppe
mit getrenntem Netz- und Niederspan-
nungsanschluB vorgesehen. Als Verklei-
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elektronischen KurzschluB- bzw. Uber-
stromsicherung ausgeriistet. Die Lai-
stungstransistoren der Regelstreckz sind
somit vor Uberlastung geschiitzt.

1.2, darm] 1060-2001

Die Ausgangsspannung U; = 24 V dieses
Gerdts dient der Betriebsspannungsver-

bendtigt:

U =-412V;Uy=—4V;U; =+ 24V
und Uy = -+ 48 V.

Die Spannungsversorgung wird realisiert
durch:

— darm) 1060—1001 (12 V; — 4V)

— d@rm] 1060—2001 (+ 24 V)
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Parameter der Stromversorgungseinheiten

Tafel 1.

-
(%
N

o=l 1060—2002

d=rol 1060—-2001

c=r—1 1060-1001

U; =24V

+59

+24V

U=

+12V; Up=—14V

U=

Ausgangsspannung

//ﬂ

+5%

5%

Toleranz der Ausgangsspannung

25A

I3

2,5A

I3

0,15 A

25A; Iy

Iy

Maximaler Ausgangsstrom

Ugz3 = 60 mV

Ug,3 = 60 mV

Ugpp =30mV; Ugp = 80mV

Brummspannung

220 V; 50 Hz

NetzanschluB

+=— 159,

+10%..

Zulassige Netzspannungsschwankung

140 VA
+5°C..

Leistungsaufnahme

.- 40°C

Umgebungstemperaturbereich

= 10 000 Stunden

Mittlerer Reparaturabstand

Breite 140 mm; Héhe 178 mm; Tiefe 225 mm

Abmessungen

— Hintereinanderschalten der Stromver-
sorgungseinheiten dam] 1060—2001 und
dara] 1060—2002 (- 48 V).

Durch diese Konzeption kann die Abhdn-
gigkeitsschaltung zwischen der Logik-
schaltung (4 12V) und den Magnet-
spannungen (424 V; - 48V) genutzt
werden und damit eine héhere Betriebs-
sicherheit des Dupliziergerdts erzielt wer-
den. Das Blockschaltbild der Stromver-
sorgung ist in Bild 2 dargestellt.

3. Erweiterung der Einsatzmoglichkeiten
der Stromversorgungseinheiten

Eine Erweiterung des Einsatzgebiets ist
gegeben, wenn die Einstellbarkeit der
Ausgangsspannungen genutzt wird, Al-
lerdings muB hierbei eine Einschrankung
des maximal entnehmbaren Stroms auf
Grund der Dimensionierung berticksich-
tigt werden. Dadurch sind Grenzen fiir
die einzustellenden Spannungen gesetzt,
um die Gerdte noch wirtschaftlich einzu-
setzen.

Im unteren Bereich (U, < Unepn) wird
der maximal entnehmbare Strom durch
die Verlustleistung des Ldngstransistors
der Regelstrecke begrenzt.

Die Begrenzung des Ausgangsstroms im
oberen Spannungsbereich (U, = UNenn)
wird durch die feste Eingangsspannung
gegeben, da die Netzspannungstoleranz
von 4+ 10 9y und — 15 9/, garantiert wer-
den soll.

In den Bildern 2 und 3 sind die fiir eine
Netzspannung Uy = 220V +10/— 15 %
geltenden Belastungskurven dargestellt.
Bei Einschrénkung der Netzspannungs-
toleranz wiirde sich der maximale ent-
nehmbare Strom erhéhen.

4. Technisch-dkonomischer Vergleich mit
dhnlichen Erzeugnissen

Werden die Stromversorgungseinheiten
d=rma] 1060 mit entsprechenden Erzeug-
nissen der DDR verglichen, so liegen die
Vorteile eindeutig bei den darm]-Gerd-
ten.

Bei vergleichbaren elektrischen Parame-
tern zeichnen sich die Stromversorgungs-
einheiten darm] 1060 durch einen bedeu-
tend niedrigeren Preis, ein geringeres
Gewicht und ein kleineres Volumen aus.
Der direkte Vergleich ergibt in der
Summe der drei VergleichsgroBen ein
Verhdltnis von ungeféhr 1 :4 zugunsten

der daro] -Gerdte.

Damit werden die Gerdte den Forderun-
gen an eine multivalente Baugruppe ge-
recht. Der Einsatz bei Erzeugnissen des
VEB Kombinat ZENTRONIK zeigt die
Wirtschaftlichkeit einer zentralen Entwick-
lung und Produktion von Stromversor-
gungsgerdten. NTB 1962
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Analyse und Synthese von Schalt-
systemen

Von Prof. Dr. D. A. Pospelov

Ubersetzung aus dem Russischen
von Dr. J. A. Miiller

Deutsche Bearbeitung:

Prof. Dr.-Ing. S. Pilz

396 Seiten
167 Abbildungen, 110 Tafeln
Leinen, 35— M

Sonderpreis fiir die DDR 28,— M
Restell-Nr. 552 006 9

(VEB Verlag Technik, Berlin)

Eine Einfiihrung in die Grundlagen der
Kombinationsschaltungen und der zeitab-
héingigen Schaltsysteme. Betrachtet wer-
den Methoden der Analyse und Synthese
von Schaltsystemen, die aus kontaktloszn
logischen Elementen und Baustufen be-
stehen. Die hierbei entwickelte Theorie
wird durch moderne mathematische Me-
thoden unterstiitzt.

Inhalt:

Analyse und Synthese von Kombinations-

schaltungen

(Schaltfunktionen und ihre Eigenschaften
Minimierung von Schaltfunktionen

Analyse und Synthese von Kombinations-

schaltungen - Synthese von Schaltungen

mit verschiedenen Funktionselementen)

Analyse und Synthese von zeitabhdngi-
gen Schaltsystemen

(Zeitabhéingige Boolesche Funktionen
und Synthese von Mehrtakt-Schaltungen
- Rekursive Boolesche Funktionen - Be-
urteilung der Kompliziertheit von Funk-
tionen und Schaltungen)

Mehrwertige Logik
(k-wertige Logik und ihre Anwendung -
Dreiwertige Logik)
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Die Entwicklung

von Prézisionszeichenmaschinen

Dipl.-Ing. H. Lax und Ing. H. Miiller, Bad Liebenwerda

0. Einleitung

Seit fiinf Jahrzehnten stellt der VEB MeB-
und Zeichengerdtebau Bad Liebenwerda
im VEB Kombinat ZENTRONIK unter dem
LREISS"  bzw, ,d=rm|-

Préizisionszeichenmaschinen  fir

Warenzeichen
REISS"
die Ausriistung von Konstruktionsbiiros
her. Damit wurde einem dringenden Ra-
tionalisierungsbediirfnis  im  Konstruk-
tionsbiiro Rechnung getragen.

Die miihselige Zeichenarbeit mit ReiB-
schiene und Winkel konnte seitdem durch
die Arbeit mit einer Zeichenmaschine er-
setzt werden, wodurch die im allgemei-
nen recht aufwendige Zeichenarbeit nicht
nur rationeller, sondern auch besser aus-
gefiihrt werden konnte. SchlieBlich ist
eine wesentliche Verbesserung der phy-
siologischen Arbeitsbedingungen beim
technischen Zeichnen eingetreten, da
eine moderne Zeichenanlage mit einer
Zeichenmaschine Zwangshaltungen bei
der Arbeit ausschlieBt und daher der Ge-
sunderhaltung der Konstrukteure und
Zeichner in hohem MaBe dient.

Sinn und Zweck dieser ,Zeichenmaschine”
genannten Vorrichtungen ist die Parallel-
filhrung eines ,Zeichenkopfs" mit zwei
im Winkel von 90° zueinander angeord-
neten ZeichenmaBstdben iiber die Zei-
chenfldche.

Der Zeichenkopf mit den ZeichenmaB-
stében ist das eigentliche Zeichengerat.
Zeichenképfe fiir die Prézisionszeichen-
maschinen werden in zwei Ausfithrungen
hergestellt. Bei der einfacheren Ausfiih-
rung (Zeichenkopf , Ideal”) sind die Zei-
chenmaBstébe um 360° schwenkbar und
rundherum von 15° zu 15° rastbar,

Bei der anspruchsvolleren Ausfiihrung
(Zeichenkopf ,Universal”) ist auBerdem
der gesamte Teilkreis um 360° schwenk-
bar und rundherum von 15° zu 15° rast-
bar (Basisverstellung).

Mit diesen Zeichenkopfen werden wahl-
weise alle Prdazisionszeichenmaschinen
ausgerlistet, Im folgenden sollen daher
nur die Mittel zur Parallelfihrung behan-
delt werden.

Im Laufe der Entwicklung haben sich zwei
Funktionsprinzipien durchgesetzt, das
Parallelogramm- und das Laufwagen-
prinzip.

Beide Funktionsprinzipien
miteinander, ohne sich gegenseitig aus-
zuschlieBen.

rivalisieren
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Dieser Beitrag will aber keine Entschei-
dung zugunsten des einen oder anderen
Funktionsprinzips herbeifiihren.

Die Zeichenmaschine ist seit Jahrzehnten
ein fester Bestandteil aller Projektie-
und Konstruktionsbiiros und ist
aus ihnen nicht wegzudenken. Vielmehr
ist die Zeichenmaschine die zentrale Ein-
heit an jedem Konstruktionsarbeitsplatz,
um die herum andere Funktionsmobel
angeordnet sind. Es darf damit gerech-
net werden, daB die ,manuelle” Zeichen-
maschine ihre Bedeutung behdlt und
nicht durch den Einzug von anderen Dar-
stellungsmitteln verdrangt wird. Das
liegt vor allem darin begriindet, daB die
Zeichenmaschinen einfach zu handhaben
sind, relativ killig sind und eine hohe Le-
bensdauer haben.

rungs-

Die folgenden Ausfiihrungen sollen zei-
gen, wie sich die Zeichenmaschinen des
VEB MeB- und Zeichengerdtebau Bad
Liebenwerda in den vergangenen zehn
Jahren entwickelt haben.

1. Parallelogrammzeichenmaschine

Bei der Parallelogrammzeichenmaschine
wird der Zeichenkopf mit Hilfe zweier
hintereinandergeschalteter Parallelo-
gramme, die kreuzweise miteinander
verbunden sind, deren eines Ende am
Ankerbock angelenkt und deren anderes
Ende mit dem Zeichenkopf verbunden ist,
geftihrt, Der Masseausgleich erfolgt
durch ein Gegengewicht. Da das Ge-
stéinge mit Riicksicht auf Stabilitat und
Genauigkeit nicht beliebig lang gemacht
werden kann, wird das Gerdt nur fiir die
ZeichenbrettgréBen 920 mm X 1270 mm
und 1000 mm X 1500 mm gefertigt. Die
Parallelogrammzeichenmaschine ist be-
sonders gut fiir solche Zeichnungen ge-
eignet, bei denen die Striche nicht ldnger
als die MaBstdbe sind. Eine sehr ge-
schatzte Eigenschaft der Parallelogramm-
zeichenmaschine ist ihre leichte und vol-
lig gerduschlose Beweglichkeit.

Bild 1 zeigt die vom VEB MeB- und Zei-
chengerdtebau Bad Liebenwerda bis
1969 gefertigte Parallelogrammzeichen-
maschine ,Diplom", Sie wurde von
der Parallelogrammzeichenmaschine , Di-

plom Il abgelost (Bild 2).

Ein Vergleich beider Gerdte zeigt, daB
sich die ,Diplom II" von der ,Diplom"
neben der Veranderung einiger Details

nur durch verbesserte Form- und Farb-
gestaltung unterscheidet,
GréBere Verdnderungen sind bei der Pa-

rallelogrammzeichenmaschine nicht mehr
zu erwarten. Die Konstruktion ist viel-
mehr so ausgeschoépft, daB sie nur noch
durch Verdnderungen aus technologi-
scher und dsthetischer Sicht in den De-
tails beeinfluBt werden wird.

2. Die Laufwagenzeichenmaschine

Bei den Laufwagenzeichenmaschinen ist
der Zeichenkopf an einem Wagen befe-
stigt, der auf einer senkrechten Fiih-
rungsschiene lduft, die an einem zweiten
Wagen befestigt ist, der auf einer hori-
zontal angeordneten Fiihrungsschiene
bewegt wird. Die horizontale Fiihrungs-
schiene ist an der oberen Zeichenbrett-
kante montiert.

Horizontal- und Vertikalwagen sind un-
abhdngig voneinander fesistellbar, so
daB es mdglich ist, lange Striche in hori-
zontaler und vertikaler Richtung zu zeich-
nen, indem ein Wagen festgebremst und
der andere bewegt wird. Dabei wird der
Zeichenstift zweckm@Big im Nullpunkt der
beiden ZeichenmaBstdbe eingesetzt. Die-
ses Konstruktionsprinzip macht die Lauf-
wagenzeichenmaschine fiirbeliebig groBe
Zeichenbretter geeignet. SerienmdBig
werden vom VEB MeB- und Zeichen-
gerdtebau Bad Liebenwerda Laufwagen-
zeichenmaschinen fiir die BrettgroBen
920 mm X 1500 mm und 1250 mm X
2 000 mm gefertigt.

Bild 3 zeigt die Laufwagenzeichen-
maschine , Technika", wie sie bis 1967 ge-
fertigt wurde. Diese Zeichenmaschine war
nicht formgestaltet, ihre &uBere Form
eine reine Zweckform,

— der Vertikaltréger bestand aus einem
flachverformten Stahlblechprofil mit rela-
tiv geringer Steifigkeit,

— Horizontal- und Vertikalfiihrung be-
standen aus Stahlsonderprofilen,

— Ausgleich der Masse des Vertikal-
wagens mit dem Zeichenkopf und den
MaBstdben erfolgte durch Spiralfedern,

— der Ausgleich war demzufolge unvoll-
kommen und von der Zeichenbrettnei-
gung abhdngig,

— die Laufrollen des Horizontalwagens
lagen frei und waren vor Beschadigun-
gen und Verschmutzung nicht geschiitzt.
Die im Bild 4 dargestellte Laufwagen-

zeichenmaschine ,Ordinat” wurde als
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Bild 1. Parallelogrammzeichenmaschine
,Diplom"

Bild 2. Parallelogrammzeichenmaschine
,Diplom I1"

Bild 3. Laufwagenzeichenmaschine

s Technika"

Neuentwicklung gegeniiber der auf Bild 3
gezeigten Zeichenmaschine verbessert,
— die bewuBte Formgestaltung ist deut-
lich erkennbar,

— der Vertikaltrager war als offenes
Hohlprofil aus Stahlblech gestaltet und
verlieh der Zeichenmaschine groBe Stei-
figkeit,

— der Ausgleich der Masse des Vertikal-
wagens mit dem Zeichenkopf und den
MaBstdben erfolgte durch ein im Verti-
kaltrager auf kugelgelagerten Rollen
laufendes Gegengewicht, wodurch der
Ausgleich in allen Stellungen des Zei-
chenbretts vollkommen war,

— die Laufrollen im Horizontalwagen
waren verdeckt und gegen Beschddigun-
gen und Verschmutzung geschiitzt ange-
ordnet.

Die im Bild 5 dargestellte Laufwagen-
maschine ,Ordinat I zeigt den ndchsten
Entwicklungsschritt:

— Wesentlich verbesserte Form- und
Farbgestaltung.

— Schlanke Linienfithrung und, daraus
resultierend, Masseverminderung und
leichtere Bedienung.

— Bei der Horizontalfiihrung wurde zum
ersten Mal von dem jahrzehntelang be-
wdhrten Sonderprofil aus Stahl abge-
gangen und ein stranggepreBtes ano-
xiertes Aluminiumprofil eingesetzt.

— Die Laufrollen waren aus Hartgewebe.
Damit wurden die Bewegungsgerdusche
erheblich vermindert und die Abnutzung
der Filihrungsschiene praktisch ausge-
schlossen.

— Bedienungs- und Ubertragungsele-
mente fiir die Horizontalwagenbremse
wurden verdeckt angebracht.

Bild 6 zeigt die neueste im VEB MeB-
und Zeichengerdtebau Bad Liebenwerda
entwickelte Laufwagenzeichenmaschine
,Ordinat 11",

Folgende Merkmale zeichnen diese Lauf-
wagenzeichenmaschine aus:

— Form- und Farbgestaltung dem inter-
nationalen Zeitgeschmack entsprechend.
— Horizontal- und Vertikalfiihrungen
sind stranggepreBte anoxierte Alumi-
niumkastenprofile von gleichem Quer-
schnitt mit sehr hoher Steifigkeit,

— Der Horizontalwagen l&auft unsichtbar
hinter dem Horizontalprofil. Durch die
Befestigung der Halter fiir die Horizon-
talfiihrung an den duBeren Enden der
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Bild 4. Laufwagenzeichenmaschine
+Ordinat"

Bild 5. Laufwagenzeichenmaschine
»Ordinat 11

Bild 6. Laufwagenzeichenmaschine

,Ordinat "

oberen Zeichenbrettkante ist ein Durch-
schieben extrem hoher Zeichnungsfor-
mate zwischen Zeichenbrett und Horizon-
talfiihrung maéglich.

— Die Vertikalfiihrung ist durch Spitzen-
lager mit dem Horizontalwagen verbun-
den. Dadurch ist das Abklappen des Ver-
tikaltrdgers vom Zeichenbrett mdoglich.
Beschadigungen der Laufrollen durch
ungewolltes Abheben der Vertikalfiih-
rung von der ZeichenbrettflGdche werden
ausgeschlossen.

— Der Vertikalwagen lauft verdeckt unter
dem Vertikaltréger.

— Das Gegengewicht lauft véllig unsicht-
bar oberhalb des Vertikalwagens inner-
halb des Kastenprofils.

— Die Laufrollen des Horizontal- und
Vertikalwagens haben gleiche Abmes-
sungen.

— Die Bauelemente fiir die Horizontal-
und Vertikalbremse sind einander gleich
und wirken derart, daB die Laufrollen
beim Anbremsen nicht belastet werden,
— Die Lauffléchen der Horizontal- und
Vertikalfiihrung sind nach innen gerich-
tet und dadurch maximal gegen Bescha-
digungen und Verschmutzung geschiitzt,
— Sowohl Horizontal- als auch Vertikal-
flihrung schlieBen mit den Zeichenbrett-
kanten ab, es gibt also keine Uberstande
mehr.

— Hoher Standardisierungsgrad.

3. Zusammenfassung

Beide Typen von Zeichenmaschinen wer-
den hergestellt und verkauft. Die jdhr-
liche Zuwachsrate ist allerdings bei Lauf-
wagenzeichenmaschinen gréBer als bei
Parallelogrammzeichenmaschinen.

Fiir den Gebrauch als manuelle Zeichen-
maschine haben sich beide Funktions-
prinzipien millionenfach bewdhrt, und es
gibt wohl keinen Konstrukteur mehr, der
nicht {iber eine Zeichenmaschine verfligt.
Wéhrend die Konstruktion der Parallelo-
grammzeichenmaschine als abgeschlos-
sen betrachtet werden kann, bietet die
Laufwagenzeichenmaschine noch viele
Mdglichkeiten der Weiterentwicklung.
Ilhr Funktionsprinzip macht sie zur Auf-
ristung zum Datenerfassungsgerat ge-
eignet. Es zeichnet sich deutlich ab, daB
sie auf dem Gebiet der Digitalisierung
analoger Darstellungen noch eine groBe
Zukunft hat. NTB 1978
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Rationellere Disposition im Reisebiiro

Dr. G. Mildner, Dresden

0. Einleitung

Von Jahr zu Jahr steigt die Zahl der
DDR-Biirger, die ihren Urlaub ganz oder
teilweise im sozialistischen Ausland ver-
bringen. 1972 wurden 900 000 Auslands-
platze gebucht. 1973 wird ein Angebot
von Auslandsreisen vorgelegt, das erst-
mals die Millionengrenze Uberschreitet.
Die stdndig steigende Zahl der zu bear-
beitenden Vorgénge mufB von den Reise-
biiro-Zweigstellen durch rationellere Ar-
beitsorganisation bewdltigt werden. Da-
bei ist zu berlicksichtigen, daB saison-
bedingte Spitzen auftreten und den qua-
litativ hoheren Forderungen an Kunden-
beratung und -bedienung entsprochen
werden muB. Die bisher an den Tagen
des Buchungsbeginns fiir die einzelnen
Lénder in der Auslandstouristik auftreten-
den Stauungen waren weder fiir das
Reisebtiro noch fiir die Kunden erwiinscht
und erfreulich. DaB sie auch durch das
vom Reisebiiro zu spéteren Terminen vor-
gelegte qualitativ und quantitativ gute
Angebot nicht vermieden werden konn-
ten, unterstrich die dringende Notwen-
digkeit, durch Rationalisierung der Platz-
buchung zur héheren Produktivitat und
ziigigeren Kundenbedienung zu gelan-
gen.

Prinzipiell bietet sich fiir diese Problema-
tik der Einsatz der EDV an. Weil aber we-
gen verschiedener Faktoren ein solches
Platzbuchungssystem vom Reisebiiro noch
nicht fiir die Platzbuchung in der Touri-
stik tibernommen werden kann, muBte
ein anderer Weg beschritten werden.

Im folgenden wird beschrieben, wie
durch den Einsatz von wenig aufwendi-
gen Organisationsmitteln ein  beacht-
licher Rationalisierungseffekt  erzielt
wurde. Damit soll gleichzeitig dargelegt
werden, daB bei dhnlichen Problemen,
die schlieBlich in allen Bereichen der
Wirtschaft auftrzien, zweckmaBige Losun-
gen nicht nur im Bereich der EDV und
mittleren Datentechnik zu finden sind.

1. Arbeitsablauforganisation

Im Reisebiiro der DDR, Zweigstelle Dres-
den, das die nachstehend beschriebene
Organisationsform entwickelt hat, sind
im allgemeinen drei Schaltarkrafte fiir
die Auslandstouristik ausreichends Um in
Spitzenzeiten den Kundenandrang mdog-
lichst reibungslos und ziigig zu bewdalti-
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gen, vor allen Dingen jedoch beim Be-
ginn der Buchung fiir den Auslandstou:
rismus zum Jahresanfang, wurde festge
legt, gleichzeitig an 12 Schaltern zu be
dienen. Als wichtigste Voraussetzung
dazu muBte gesichert werden, daB von
allen Schaltern das Gesamtangebot ab-
gerufen werden kann, denn dem Kunden
durften natiirlich keine Nachteile entste-
hen. Das stédndige Austauschen der Bu-
chungsunterlagen zwischen den Schaltern
wiirde zu einer sehr ungiinstigen Arbeits-
organisation fithren, Durch Hinbringen
bzw. Abholen, Empfangen und Weiter-
geben wiirde viel Zeit unproduktiv ver-
geudet, Fiir den Kunden entstiinden rela-
tiv lange Wartezeiten, die im Einzelfall
bis zu 20 Minuten betragen kénnen.
Man entschied sich deshalb fiir die Zen-
tralisation der Buchung in einem vom
Publikumsverkehr abgeschirmten Raum.
Die betreffende Kollegin ist in ihrer Ab-
rufzentrale tiber Kopfhorer und Mikrofon
mit allen Schaltern wahlweise direkt ver-
bunden.

Am Schalter selbst verbleiben die listen-
maBig zusammengestellten Stammdaten
des Angebots an Reisen. Im besonderen
sind dies Reiseziel, Reisetermin, Preis,
Beférderungsart, Hotel und natiirlich die
Nummer der jeweiligen Reise.

2. Organisationsmittel fiir die zentrale
Disposition

Von besonderer Bedeutung fiir die Wirk-
samkeit des Systems ist es, Arbeitsmittel
in der zentralen Buchung einzusetzen,
die eine hohe Ubersichtlichkeit und zligi-
ges Arbeiten gewdhrleisten. Wiederum
von der Notwendigkeit der raschen und
guten Kundenbedienung ausgehend,
kommt es darauf an, daB in kiirzester
Zeit von der zentralen Disposition sowohl
prazise Auskiinfte an die Schalter gege-
ben werden wie auch vom Schalter ge-
meldete Platzbuchungen registriert wer-
den kénnen. Nur wenn dafiir eine we-
sentlich kiirzere Zeitspanne bendtigt
wird, als im Durchschnitt am Schalter zur
Entgegennahme der Wiinsche und Bera-
tung des Kunden erforderlich ist, kann
weitgehend vermieden werden, daB die
Schalter wechselweise auf eine Verbin-
dung zur zentralen Buchung warten mis-
sen.

Entsprechend dieser Aufgabenstellung

wurden nach gemeinsamer Beratung von
der ASB-Organisation Mildner die erfor-
derlichen tdatigkeitsbhezogenen Organisa-
tionsmittel auf der Grundlage des ASB-
9ISKO-Flachsichtkartei-Systems  entwik-
kelt und bereitgestellt.

Kernstiick ist dabei die ASB-DISKO-Sta-
fette (Bild 1), die es ermoglicht, 50 Kar-
ten schuppenférmig stabil so {ibereinan-
derliegend anzuordnen, daB von jeder
der untere Sichtrand hervorsteht. Dies
gewdhrleistet im speziellen Fall den
Uberblick tiber jeweils 50 Gruppenreisen,
denn der Sichtrand gibt Auskunft {iber
die wichtigsten Angaben jeder Reise.
Reisenummer und Reiseziel sind ange-
fithrt. Sie bestimmen die Zuordnung aller
Reisen auf die einzelnen Stafetten wie
auch die Reihenfolge innerhalb der Sta-
fette.

Die zur Kennzeichnung individueller Mo-
mente (wie etwa der einzelnen Reise-
dnder) verschiedenfarbigen ASB-DISKO-
Schiebesignale im rechten Teil des Sicht-
rands sind horizontal beweglich. Mit
ihnen werden die Felder 10, 9, 8....1
gleichbedeutend mit den letzten freien
Platzen der Reise entsprechend der fort-
schreitenden Buchung abgedeckt., Durch
dieses System der optischen Signalisie-
rung wird eine Schnellinformation er-
reicht, welche die Disponentin in die
Lage versetzt, bei Anfragen vom Schalter
schnell, ohne Aufschlagen der jeweiligen
Karte, Auskunft zu geben, ob die ge-
wiinschte Platzzahl noch gebucht werden
kann oder nicht.

Zum Buchen selbst missen natlirlich die
jeweiligen Karten aufgeschlagen werden.
Auf der Karte ist im Kopf neben den be-
reits erwdhnten Stammdaten noch die
Zahl der Platze vermerkt. Vor Buchungs-
beginn werden dementsprechend die
iberzdhligen der 30 Felder einer Karte,
die zum Vermerk von Name und Anschrift
des Teilnehmers dienen, ungliltig ge-
macht, Eingetragen wird mit Bleistift, um
Anderungen leichter nachkommen zu
kénnen. Bild 3 zeigt eine ASB-DISKO-
Tasche mit eingestecktem Formblatt, auf
der Mustereintragungen vorgenommen
wurden, und das Schiebesignal im un-
teren Sichtrand.

Um ein zligiges Arbeiten dzr Disponen-
tin zu gewdhrleisten, muB erreicht wer-
den, daB alle Stafetten griffbereit in
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Reichweite sind. Im Reisebiiro Dresden
wurden dazu ASB-DISKO-Stafettenge-
rite aus Holz unmittelbar am Arbeits-
platz angeordnet.

Inzwischen wurde durch Weiter- und
Neuentwicklung der ASB-Org-Gerdte
eine bessere Variante geschaffen. Zwei
ASB-DISKO-Stafettengerdte aus  Stahl
(mit je zwei Laufrollen, Fassungsvermd-
gen je 10 Stafetten =maximal 500 Grup-
penreisen) werden mit einer Platte zu
einem speziellen Arbeitsplatz kombiniert.
Dadurch wird der konventionelle Schreib-
tisch nicht mehr bendtigt. Die Arbeits-
unterlagen sind noch giinstiger zur Hand.
Die Kapazitat der im Bild 2 gezeigten
Kombination kann dabei ohne Schwierig-
keiten oder Verschlechterung der Arbeits-
méglichkeiten durch Beistellen von wei-
teren ein bis zwei Stafettengerdten er-
weitert werden. Maximal wéren damit 40
Stafetten zur Hand.

Kleinere Zweigstellen mit weniger um-
fangreichem Angebot kdnnten vielfach
auch den ASB-DISKO-Ordner (Bild 4)
benutzen. Dies ist besonders dann von
Vorteil, wenn eine zentrale Disposition
nicht erforderlich ist und die Platzbu-
chung am Schalter erfolgt.

3. Erfahrungen und Nutzeffekt

Durch Einfithrung der beschriebenen Or-
ganisationsform wurde im Reisebiiro
Dresden und nachfolgend in weiteren
ein beachtlicher Rationalisierungseffekt
erzielt, der sich z. B. in Dresden in der
Steigerung der Arbeitsproduktivitat auf
250 Prozent widerspiegelt. Der zielge-
richtete Einsatz zweckmdBiger Organisa-
tionsmittel, wie die Nutzung der ASB-
Sichtkarteien und der ASB-UNI-Hdnge-
Registratur in den Arbeitsgebieten Ver-
kehr sowie Wochenend-/Sonderfahrten
und die standige Uberarbeitung der Ar-
beitsablauforganisation durch die fort-
schrittliche Leitung der Zweigstelle Dres-
den bewirkten, daB man insgesamt den
gestiegenen Anforderungen immer wie-
der gerecht geworden ist. NTB 1976

Berichtigung
Im Heft NTB 4/73 muB es auf Seite 109
in der dritten Spalte, 2. Zeile, heifien:
D = 100/x —d.
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Bild 1. ASB-DISKO-Stafette

Bild 2. ASB-Arbeitsplatzkombination
Bild 3. ASB-DISKO-Tasche mit eingesetz-
ter Karte und Schiebesignal

Bild 4. ASB-DISKO-Ordner
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Forschen und Entwickeln

KF-System

Rationalisierung

Sichtba-r-denken

Betriebsorganisation Karl Frech

DDR — 8027 Dresden, Einsteinstr. 8
Ruf Sammel-Nr. 4 41 04
Deutsche Demokratische Republik

5

Bitte besuchen Sie unsere Ausstellungsréume in Dresden
zur individuellen Beratung an den einzelnen Gerdten!

KARL FRECH
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Neue Fertigungs-Steuerungs-Anlage zur
strafferen Lenkung der Produktion
Trotz guter Beispiele und positiver Ent-
wicklung bleiben in zahlreichen Betrie-
ben noch erhebliche Reserven im Produk-
tionsablauf ungenutzt. Im wesentlichen
handelt es sich dabei um Stillstands- und
Wartezeiten, die oft weder nach ihren
Ursachen noch dem Ort der Entstehung
erkannt und ausgewiesen werden. In Un-
kenntnis dieser Verlustzeiten unterblei-
ben auch gezielte MaBnahmen zu ihrer
Beseitigung.

Maschinen stehen still, weil bei der Ar-
beitsvorgabe zu sehr improvisiert wird.
Die Ursachen kénnen in der Indisponibi-
litdt der Arbeitskrdfte, einer nicht termin-
gerechten Bereitstellung von Material,
vorgearbeiteten Teilen und Fertigungs-
mitteln, aber auch in einer mangelhaften
Organisation des Instandhaltungsbe-
reichs und innerbetrieblichen Transports
liegen.

Die Voraussetzungen fiir einen wissen-
schaftlich begriindeten Produktionsab-
lauf sind: exakte Bilanzierung der Pro-
duktionsaufgaben und vorhandenen Ka-
pazitat, Ermittlung und Angabe realisti-
scher Termine auf den Arbeitsbelegen
und Prazisierung der Planaufgaben fiir
die Produktionsabschnitte und Arbeits-
pldtze sowie eine gute Organisation der
Hilfs- und Nebenprozesse. Die Kapazi-
tats-Bilanzierung muB aber durch ein
System der Fertigungssteuerung fortge-
setzt werden, das die Einhaltung der vor-
gegebenen Termine gewdhrleistet.

Hier hilft die neue Fertigungs-Steue-
rungs-Anlage ,KF-Festa 200“ (Bild 1).
Das Bild zeigt eine ,KF-Festa 200" fiir
100 Arbeitsplétze, zusammengestellt aus
2 X 5 Belastungsanzeigen mit je 10
Bands&ulen zur Steuerung von 10 Ar-
beitsplatzen, die Steuereinheit, 3 Termin-
anzeigen und KF-Dispositions- und Sor-
tier-Elemente zur termingerechten Be-
reitstellung der Arbeitsbelege.

Die zeitliche Belastung der Arbeitsplatze
wird entsprechend der geplanten Dauer
der Arbeit auf einer Stundenskale durch
farbige Bénder eingestellt. Diese redu-
zieren sich automatisch durch AnschluB
an die elektrische Betriebsuhr zeitsyn-
chron im Minutenimpuls. Dadurch ist der
Arbeitsfortschritt und Stand der Ausla-
stung der einzelnen Arbeitspldtze im
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Produktionsabschnitt jederzeit sichtbar.
Das Schichtregime (1, 2 oder 3 Schich-
ten) kann fiir jeden Arbeitsplatz geson-
dert eingestellt werden. Bei Stdrungen
oder anderen Unterbrechungen wird die
Bandsdule gestoppt.

Am Arbeitsplatz wird eine Eingabetasta-
tur bedient, wodurch Beginn und Ende
der Arbeit und auftretende Stérungen
nach ihren Ursachen durch Aufleuchten
von Lampchen beim Disponenten ange-
zeigt werden, In gréBeren Produktions-
abschnitten empfiehlt sich fiir Riickfragen
der Einsatz von Haustelefonen oder
einer Wechselsprechanlage.

Bei Arbeiten von langerer Dauer kann
ihre voraussichtliche Fertigstellung auf
Terminanzeigen nach Tagen und Plan-
abschnitten abgelesen werden.

Zu einer vom Disponenten vorausbe-
stimmten Zeit vor der Fertigstellung der
Arbeit gibt die ,KF-Festa 200" ein aku-
stisch-optisches Signal. Die fiir den Ar-
beitsplatz vorgesehene ndchstfolgende
Arbeit kann rechtzeitig mit Material oder
vorgearbeiteten Teilen und Fertigungs-
mitteln vorbereitet werden. Ist die Arbeit
beendet, veranlaBt ein wiederholtes
Signal, daB die fertigen Teile dem Zwi-
schenlager oder néchsten Arbeitsgang
zuzufithren sind.

Die ,KF-Festa 200" ermoglicht damit
eine zeitlich richtige Disposition und ein
schnelles Rickmeldeverfahren. An zen-
traler Stelle bietet sie dem Disponenten
eine optisch-akustische Ubersicht iiber
die jeweilige zeitliche Auslastung der

Bild 1. Fertigungs-Steuerungs-Anlage
.+ KF-Festa 200"

Arbeitsplatze, alarmiert auftretende Sto-
rungen, so dafB ihre Beseitigung sofort
veranlaBt werden kann.
Diese Anlage kann iberall dort nutz-
bringend eingesetzt werden, wo fiir die
auszufithrenden Arbeiten eine Zeitvor-
gabe erfolgt. Sie ist demnach sowohl bei
Einzel- als auch Serienfertigung wie auch
in groBeren Reparaturwerkstatten nitz-
lich. Ob die auszufiihrenden Arbeiten
von der elektronischen Datenverarbei-
tung in Tabellen vorgegeben wurden
oder mit manuellen Organisationsfor-
men, z. B. KF-Plantafeln oder KF-Dispo-
sitions- und Sortier-Elementen, ist ohne
Belang. Die ,KF-Festa 200" kann auch
jeder BetriebsgroBe angepaBt werden.
NTB 1995
dara) -System in einer Motorradfabrik
In der Motorradfabrik der Csepel-Werke
Budapest wurde im Mai 1973 ein Gerdte-
system, bestehend aus
1 elektronischen Rechenanlage
darn] -CELLATRON 8205 Z
1 elektronischen Abrechnungsautomaten
d&rm] -SOEMTRON 385
2 Buchungsautomaten
darm] -ASCOTA 170 TM LB
2 Organisationsautomaten
darm] -OPTIMA 528
installiert. Mit diesen Gerdaten wird ein
vom VEB Kombinat ZENTRONIK entwik-
keltes System zur ,Produktionsvorberei-
tung, Abrechnung der Léhne und des
Materials, Verkauf" verarbeitet.
Die Ubergabe des Systems und die Vor-
fithrung auf der Budapester Industrie-
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messe 1973 vor Interessenten der unga-
rischen Industrie erfolgte von Vertretern
des VEB Kombinat ZENTRONIK-gemein-
sam mit Vertretern des Organisations-
instituts des Hiitten- und Maschinenbau-
ministeriums, KGM ISZSZI. NTB 1983

Neue Lehrlinge im VEB Kombinat
ZENTRONIK

(ADN) Mehr als 200 Lehrlinge beginnen
im September ihre Ausbildung im VEB
OPTIMA Biiromaschinenwerk Erfurt. In
zwei- oder dreijéhriger Ausbildungszsit
erlernen sie den Beruf des Mechanikers
fiir Datenverarbeitung und Biiromaschi-
nen, des Facharbeiters fiir Fertigungs-
mittel oder fiir maschinelle Blechumfor-
mung. NTB 1991

Zinkoxidpapier PECOPA Z 1

Die VEB Papierfabriken Penig haben
die Entwicklung des Zinkoxid-Kopierpa-
piers PECOPA Z 1 abgeschlossen. Ab so-
fort stehen diese Papiere zum Vertrieb
bereit, und zwar vorerst durch den Her-
steller selbst,

Mit diesem Spezialpapier kénnen nicht
nur elektrostatische Importkopiergerdte
arbeiten, sondern im Rahmen der PEN-
TAKTA-Gerdtekette kann auch mit dem
Lese- und MikroriickvergréBerungsgerat
R 100 das Zinkoxid-Kopierpapier einge-
setzt werden.

Das PECOPA Z 1 wird in Rollen zu 150 m
fiir die Verwendung im elektrostatischen
Mikrofilm-Lese- und RiickvergroBerungs-
gerat PENTAKTA R 100 und fiir Zinkoxid-
Kopiergerdte mit Rollenzufiihrung gelie-
fert.

Dariiber hinaus kann fiir elektrostatische
Blattkopiergerdte Formatware A4 zu
500 Blatt bezogen werden. NTB 1990

VI. IMEKO-Kongref in Dresden

vom 17. bis 23, Juni

Unter dem Thema ,MeBtechnik und
MeBdatenverarbeitung fiir die Automati-
sierung” wurden 188 Vortrdge gehalten.
Fin Teil der Vortrdge verdeutlichte die
Wechselbeziehung zwischen MeB- und
Informationsverarbeitungstechnik: Ohne
MeBtechnik koénnte man keine Infor-
mationsverarbeitungsanlagen herstellen,
ohne Informationsverarbeitungstechnik
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sind bestimmte Fortschritte der MeBtech-
nik nicht zu verwirklichen. Diese Wechsel-
beziehung wurde vor allem in folgenden
Beitrégen deutlich:

B. Raatz:

Simulation digitaler Baugruppen und
Gerdte

(Simulationssystem zur Modellierung ge-
takteter logischer Schaltungen mit Hilfe
einer digitalen Rechenanlage)

B. Cieslarczyk:

Rationelle Konstruktion und Herstellung
von Druckstockoriginalen
(Rechnergestiitzter Entwurf und/oder
Herstellung von Leiterplatten)

O. Petrik und Z. Kaposvdri:
Rechnergestiitzter Entwurf von MeB-
instrumenten

(Ermittlung  optimaler Parameter der
MeBinstrumente zwecks Erhdhung der
Genauigkeit)

L. Arvay:

Rechnergestiitztes Konstruieren —

die Zukunft im MeBgeratebau

G. Schenderlein und D. Kridmer:
Fehlerlokalisierung bei digitalen Karten-
einschiiben

P. Arato, P. Kalmar, K. Kondorosi,

B. Lantos und P. Risztics:

Ein rechnergestiitztes Priifsystem

im On-line-Betrieb

J. Treetz:

Tester 2000 — ein rechnergestiitzter MeB-
und Priifautomat fiir digitale und ana-
loge integrierte Schaltungen
(Gerdatetechnik: Tester 2000 und R 4200;
Systemunterlagen: Programmiersprache,
Ubersetzer, Echtzeitsteuerprogramm)

D. M. Velasevic:
Echtzeit-Digitalfiltrierung

in On-line-MeBsystemen

D. Meyer-Ebrecht und G. Schréder:
Rechneranpassung frequenzanaloger
MeBsysteme

H.-R. Tréinkler:

RechnerangepaBte MeBglieder mit
Frequenzausgang

P. Kurtze und G. Naumann:
Standard-Interfaces der elektronischen
MeBtechnik unter Beriicksichtigung des
Rechnereinsatzes

S. Donat und L. Siebahn:

Universelles Programmsystem zur MeB-
werterfassung und Primérdatenverarbei-
tung mit Wertung der Besonderheiten
des Betriebssystems NTB 1933

Wie sicher ist Ihr Arbeitsplatz?

Frither war die Einrichtung eines Biiros
einfach. Das komplizierteste Arbeits-
mittel war eine mechanische Schreibma-
schine, die man nicht als groBe Gefah-
renquelle bezeichnen konnte. Der Ar-
beitsschutz, sofern man schon von einem
solchen sprechen konnte, konzentrierte
sich in erster Linie auf Leitern, scharfe
Tischkanten, wacklige Stiihle und die (zu
langen) Récke der Biiromddchen.

Heute haben moderne Arbeitsmittel im
Biiro Einzug gehalten und damit auBer
den alten auch neue Gefahrenquellen,
die nicht zu unterschdtzen sind.

Die mechanische Schreibmaschine, die
noch alle MiBhandlungen geduldig er-
trug, wurde durch die effektivere elektri-
sche Schreibmaschine ersetzt, die bei un-
sachgemdfBer Behandlung elektrische
Schldge austeilen kann. Ebenso ist es bei
Tonbandgerdten, Frankiermaschinen, Ak-
tenvernichtern usw. Und ungeahnte Ener-
gien (iiber 2 000 W) schlummern in elek-
trostatischen Kopiergerdten.

Natiirlich werden alle diese elektrischen
Gerdte vom Hersteller in einwandfreiem
und bedienungssicherem Zustand gelie-
fert, aber der Zahn der Zeit verbessert
nicht gerade die Sicherheitsvorrichtun-
gen. Wenn dann noch Unkenntnis und
Fahrléssigkeit dazukommen, wird es
ernst,

Aber die Elektrizitdt ist nicht die einzige
Gefahrenquelle. Es sei hierbei auch auf
die Gefdhrlichkeit chemischer Dédmpfe
bei manchen Kopierverfahren hingewie-
sen. Bei einigen xerografischen Anlagen
wird zum-Fixieren der Papierkopien Tri-
chlorcithylen verwendet.

Beim Lichtpausverfahren entstehen Am-
moniak-Dédmpfe. Beide Dédmpfe sind
giftig. Es ist wohl miiBig, darauf hinzu-
weisen, daB in solchen Fdllen unbedingt
eine Absaugvorrichtung fiir die giftigen
Démpfe vorhanden und funktionsféhig
sein muB.

Auch viele andere, gebréuchlichere Biiro-
chemikalien bergen Gefahrenquellen in
sich, z. B. durch Beriihrung mit offenen
Wunden.

Halten Sie immer noch Ihr Biiro fiir ab-
solut sicher? Beachten Sie alle Sicher-
heitsbestimmungen und fihren regel-
méBig Arbeitsschutz-Belehrungen durch
oder verlassen Sie sich auf Ihr Gliick?
Was meinen Sie dazu?
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