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25 lahre Deutsche Demokratische Republik -
25 Jahre volkseigener Industriezweig

Datenverarbeitungs- und Biiromaschinen
Dipl.-Jur. K. Stumpp, Direktor fiir AuBenwirtschaft

des VEB Kombinat ZENTRONIK

Die 25jdhrige Entwicklung der Deutschen
Demokratischen Republik bildete ein sta-
biles Fundament fiir die Entwicklung un-
serer Volkswirtschaft und schuf die Vor-
aussetzungen fir eine hohe Leistungs-
fahigkeit auch der Datenverarbeitungs-
und Biiromaschinenindustrie. Waren es
vor 25 Jahren ausschlieBlich mechanische
Biiromaschinen vor allem der Schreibtech-
nik, Rechentechnik, Fakturier- und Bu-
chungstechnik, die die Werkhallen der
DDR-Biliromaschinenindustrie verlieBen,
so wurde in kurzer Zeit eine gute Synthese
zwischen feinmechanischer Prdzision und
den modernen Erkenntnissen der Elektro-
nik gefunden.

Damit wurde die Grundlage dafiir ge-
schaffen, daB heute vielseitig einsetzbare

~moderne elektronische, elektromechani-

sche und auch moderne mechanische Ma-
schinen und Gerdtesysteme mit dem
Warenzeichen darm] aus der Deutschen
Demokratischen Republik in alle Erdteile
exportiert werden und zufriedene Anwen-
der finden.

Nachdem in den Jahren nach der Griin-
dung der DDR unter Fiihrung der Sozia-
listischen Einheitspartei Deutschlands mit
umfassender Unterstiitzung durch die
UdSSR die Biiromaschinenwerke wieder
zu leistungsféhigen GroBbetrieben auf-
gebaut worden waren, stiegen die Ar-
beitsergebnisse der in ihnen tdatigen er-
fahrenen Fachleute sowohl in der For-
schung und Entwicklung als auch in der
Produktion  kontinuierlich. Sehr bald
wurde durch hervorragende Leistungen
der Werktétigen im sozialistischen Wett-
bewerb der Export der begehrten Biiro-
maschinen aus diesen Betrieben in die
sozialistischen Lander und auch in kapita-
listische Industriestaaten und Entwick-
lungslénder aufgenommen. In gleichem
MaBe, wie sich die Deutsche Demokrati-
sche Republik als fester Bestandteil der
sozialistischen Staatengemeinschaft  zu
einem geachteten Handelspartner in al-
ler Welt entwickelte, wurden auch die Er-
zeugnisse der Bliromaschinenindustrie auf
dem Weltmarkt begehrt und wichtige Mit-
tel zur Rationalisierung der Planung, Lei-
tung und Organisation der Produktion in
allen Bereichen der Wirtschaft.
Nachdem im Jahre 1969 die Betriebe der
Datenverarbeitungsindustrie  durch  die
Bildung der volkseigenen Kombinate
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ZENTRONIK und Robotron auf abge-
grenzte Schwerpunkte konzentriert wur-
den, wuchsen die jahrlichen Steigerungs-
raten der Produktion und des Exports be-
trachtlich.

So konnten die 40000 Werktdatigen des
VEB Kombinat ZENTRONIK in enger Ge-
meinschaftsarbeit mit den Mitarbeitern
des AuBenhandelsbetriebs Biiromaschi-
nen-Export GmbH Berlin den Export der
Erzeugnisse mit dem Warenzeichen darg]
allein von 1969 bis 1973 verdoppeln. Im
Jahre 1974 wird wiederum eine bedeu-
tende Exportsteigerung erreicht werden.
Dafiir spricht die internationale Nach-
frage nach den von den sieben GroB-

betrieben des VEB Kombinat ZENTRONIK

angebotenen Systemen der mittleren Da-
tentechnik, Erzeugnissen der Datenerfas-
sung, Automaten der Buchungs- und Ab-
rechnungstechnik, Maschinen der Schreib-
technik sowie MeB- und Zeichengerdten.
Neben der technischen Leistungsfdhigkeit
der darm]-Erzeugnisse sind fiir die tber-
durchschnittlichen Exportsteigerungen die
Leistungen des Kombinats auf dem Ge-
biet der Anwendungstechnik durch ein
breites Angebot von kundenspezifischen
Problemlésungen und ein seit vielen Jah-
ren aufgebautes Netz von Kundendienst-
zentren in allen Exportldndern entschei-
dend.

Voraussetzungen dafiir sind eine langjéh-
rige kameradschaftliche Zusammenarbeit
mit nationalen Vertriebs- und Kunden-
dienstzentren in allen sozialistischen Ldan-
dern und die ebenfalls langfristig beste-
henden vertraglichen Beziehungen zu

Vertriebs- und Kundendienstorganisatio-
nen in kapitalistischen Industriestaaten
und Entwicklungslandern.

Die Leistungen der Werktatigen des
Kombinats, die Qualitat ihrer Erzeugnisse
sowie die fiir den Kunden ausgerichteten
anwendungstechnischen und Kunden-
dienstleistungen zur Erreichung hoher Ra-
tionalisierungseffekte bewirken, daB_ Er-
zeugnisse des Kombinats in vielen sozia-
listischen Ldndern eine fiihrende Position
beim Gesamtumfang aller importierten
Erzeugnisse der Datenverarbeitungs-
und Biiromaschinenindustrie einnehmen.
Auch in kapitalistischen Industriestaaten
und Entwicklungsldndern besitzen darm] -
Erzeugnisse gute Marktpositionen. So ha-
ben z. B. elektronische Abrechnungsauto-
maten aus dem VEB Biiromaschinenwerk
Sémmerda einen guten Ruf in Frankreich,
Spanien, Australien, England, Schweden,
Indien, Brasilien und der BRD. Buchungs-
automaten aus dem VEB Buchungsma-
schinenwerk Karl-Marx-Stadt werden von
Banken und Versicherungen in Frank-
reich, England, Brasilien, Japan und der
BRD seit Jahren geschétzt. Auf mechani-
schen und elektrischen Schreibmaschinen
aus dem VEB Optima Biiromaschinen-
werk Erfurt schreiben SekretGrinnen in
den Biiros vieler Ldander; Erika-Klein-
schreibmaschinen aus dem VEB Schreib-
maschinenwerk Dresden sind bekannt in
allen Erdteilen. Das sind nur einige Ein-
satzgebiete von Erzeugnissen des Kombi-
nats, die in allen sieben Betrieben vor-
liegenden Referenzlisten aus Kunden-
bereichen der Industrie, Landwirtschaft,
Wissenschaft und Verwaltung wiirden
viele Seiten der Zeitschrift ,Neue Technik
im Biro" fiillen. Die Qualitatsarbeit in
den Betrieben des Kombinats wird dar-
tiber hinaus auch dadurch dokumentiert,
daB u. a. die volkseigenen Betriebe
Schreibmaschinenwerk  Dresden  und
MeB- und Zeichengerdtebau Bad Lieben-
werda den Ehrentitel , Betrieb der ausge-
zeichneten Qualitatsarbeit” tragen.
Ausgehend von den Verkaufserfolgen der
Vergangenheit und Gegenwart sind die
Werktatigen des Kombinats unter Einbe-
ziehung der Anwendererfahrungen in vie-
len Léndern bemiiht, stdndig neue, noch
leistungsfdhigere Erzeugnisse anzubieten.
Beweis dafiir sind die im Jahre 1974 erst-
mals vorgestellten neuen Erzeugnisse der
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Bild 1. Serienproduktion des Kartenprii-
fers dam]-SOEMTRON 425

Bilder 2 und 3. Funktionskontrolle der
elektronischen  Abrechnungsautomaten

d=m@]-SOEMTRON
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Bild 4. Verleihung des Karl-Marx-Ordens
an den VEB Optima Biiromaschinenwerk
Erfurt Betrieb des VEB Kombinat
ZENTRONIK
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mittleren Datentechnik, Datenerfassungs-
technik, Schreibtechnik und bei den Zei-
chenanlagen, fiir die durch die AuBen-
handelsbetriebe  Biiromaschinen-Export
GmbH Berlin und INTERMED GmbH Ber-
lin bereits umfangreiche Exportvertrdge
fiir 1974 und fir die Folgejahre abge-
schlossen werden konnten.

Dokumentiert wird diese Leistungsfdhig-
keit ebenfalls durch die Erfolge im Ex-
port von Baugruppen der Drucktechnik
und Lochbandtechnik im Rahmen der In-
dustriegeschaftstatigkeit, bei dem durch
langfristige Vertrége sichere Marktposi-
tionen fiir mehrere Jahre erreicht werden
konnten.

Eine wesentliche Voraussetzung fiir diese
positive Entwicklung ist die Vervielfachung
der Kréfte in Forschung, Entwicklung und
Produktion durch die bewuBte Nutzung
der Méglichkeiten der sozialistischen 6ko-
nomischen Integration der Mitgliedslan-
der des Rats fiir Gegenseitige Wirt-
schaftshilfe, die gegenwdrtig mit der Ko-
ordinierung der Volkswirtschaftspléne der
sozialistischen Staaten fiir die Jahre 1976
bis 1980 eine weitere wichtige Arbeits-
etappe abschlieBen.

Hierbei werden gleichzeitig durch Spezia-
lisierung, Kooperation und gemeinsame
Entwicklungsaufgaben neue Wege zu
einer Abkiirzung von Entwicklungszeiten,
zu einer Konzentration auf abgestimmte
Entwicklungsrichtungen und zur Erhéhung
der Effektivitat in der Produktion beschrit-
ten. Fin beeindruckendes Beispiel dafiir
ist die Gemeinschaftsentwicklung der
Lander UdSSR, VR Polen, Ungarische
Volksrepublik, CSSR, VR Bulgarien und
der DDR — das einheitliche System der
elektronischen Rechentechnik (ESER). Der
VEB Kombinat ZENTRONIK ist an diesem
System mit wichtigen Peripheriegerdten,
7. B. dem alphanumerischen Parallel-
drucker (EC 7031) und dem Datenerfas-
sungssystem darm] 1600 (Abonnenten-
punkt EC 8505) beteiligt.

Weéihrend der im Jahre 1973 durchgefiihr-
ten ESER-Ausstellung in Moskau erhielt
u. a. der VEB Kombinat ZENTRONIK fiir
die Qualitat seiner Erzeugnisse ein Ehren-
diplom der Allunionshandelskammer der
UdSSR.

Ausgehend von den umfangreichen Ex-
portaufgaben des Kombinats werden die
neuesten Erzeugnisse aus dem Programm
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der Produktion auf allen bedeutenden
Messen und Ausstellungen vorgestellt.
So beteiligt sich der AuBenhandelsbetrieb
Biiromaschinen-Export gemeinsam mit
dem VEB Kombinat ZENTRONIK jahrlich
neben der Leipziger Friihjahrsmesse an
etwa 15 Messen und Ausstellungen im
Ausland. Sténdig im Messeterminkalen-
der stehen dabei internationale Fachaus-
stellungen in der UdSSR, die Messen in
Poznan, Brno, Budapest, Bukarest, Han-
nover, die internationalen Fachausstel-
lungen ,SICOB* Paris und ,Interbiro”
Zagreb, um nur einige zu nennen. Dar-
tiber hinaus werden jahrlich Spezialaus-
stellungen, besonders in der UdSSR und
den anderen sozialistischen Ldndern or-
ganisiert.
Bei diesen Ausstellungen stehen konkret
auf die Einsatzbedingungen des jeweili-
gen Landes zugeschnittene anwendungs-
technische Lésungen im Mittelpunkt. Da-
mit wird ein unmittelbarer Kontakt mit
dem kiinftigen Anwender gefunden, um
gemeinsam mit ihm die effektivsten Ein-
satzvarianten zu beraten. Die hohe Besu-
cherresonanz, die z. B. eine Ausstellung in
Tallinn (UdSSR) im Jahre 1973 mit 15000
Spezialisten in acht Tagen brachte, be-
weist den Erfolg dieser Ausstellungen.
25 Jahre erfolgreicher Aufbau der Deut-
schen Demokratischen Republik sind also
auch gleichbedeutend mit 25 Jahren er-
folgreicher Entwicklung der Datenverar-
beitungs- und Biliromaschinenindustrie in
der DDR. Die 40000 Werktatigen des
VEB Kombinat ZENTRONIK wund der
AuBenhandelsbetriebe blicken mit Stolz
auf diese Entwicklung zuriick und sind gut
vorbereitet auf die gréBeren Aufgaben in
den néchsten Jahren.
Sie werden auch bei zukiinftigen Erzeug-
nissen immer die Einheit von technischer
Leistungsfahigkeit und effektivsten an-
wendungstechnischen  Problemldsungen
mit dem Ziel hoher Rationalisierungs-
effekte beim Anwender realisieren. Die
Fachwelt wird sich von der Leistungs-
fahigkeit unserer Kollektive auf Messen
und Ausstellungen liberzeugen kénnen.
NITB 2106

Dritte Konferenz fiir Standardisierung
Unter Beteiligung der tibrigen RGW-Ldn-
der findet am 16. und 17. Oktober 1974
im Briihlzentrum in Leipzig unter dem
Thema ,Erhéhung der Qualitat und Zu-
verldssigkeit der Erzeugnisse mit Hilfe
staatlicher Standards” die 3. Konferenz
fir Standardisierung statt.
Die Konferenz soll dazu beitragen, den
MinisterratsbeschluB vom 27. Juni 1973
tiber ,Grundsatze und MaBnahmen zur
Verbesserung der Qualitdt der Erzeug-
nisse in Verbindung mit einer héheren
Wirksamkeit der staatlichen Standards™ in
allen Bereichen der Volkswirtschaft durch-
zusetzen,
Sie dient der Realisierung der Beschliisse
des 6. KDT-Kongresses. Gleichzeitig sol-
len die Erkenntnisse, daB die Standardi-
sierung ein entscheidender Bestandteil
der sozialistischen Rationalisierung zur
Erhohung der Intensitét der Produktion
und der Erzeugnisqualitat fiir die stan-
dige Verbesserung des materiellen und
kulturellen Lebensniveaus des Volkes ist,
weiter vertieft werden. Die Konferenz scll
dazu theoretische und wirtschaftsprak-
tische Probleme der Standardisierung und
Qualitatssicherung einer Kldarung ndher
bringen.
Die Konferenz wird in Arbeitsgruppen ta-
gen:
1. Probleme der Qualitatsbewertung
2. Durchsetzung der Qualitatsforderun-
gen mit Hilfe von Standards
3. Moralische und materielle Stimulierung
hoher Qualitatsziele
Tagungsbiiro bis zum 15, Oktober 1974:
Gesellschaft fiir Standardisierung in der
KDT, DDR — 108 Berlin, KronenstraBe 18,
Tel.: 2003 61.

NTB 2109
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Interview mit dem Betriebsdirektor des

VEB Robotron-Vertrieb Leipzig, Dipl.-Ok. Horst Borner

Das Schulungszentrum des VEB Kombi-
nat Robotron in Leipzig bildet Fach-
krafte der elektronischen Ddtenverarbei-
tung der DDR und des Auslandes aus.
Zu diesem Thema beantwortete der Be-
triebsdirektor des VEB Robotron-Vertrieb
Leipzig, Dipl.-Ok. Horst Bérner, der Re-
daktion einige Fragen.

Frage

Seit wann besteht diese Ausbildungs-
statte und welche Aufgaben erfiillt sie?
Antwort

Das Schulungszentrum wurde 1959 im
damaligen VEB Biirotechnik gegriindet.
Es fiihrte Lehrgéinge auf dem Gebiet der
Biiroorganisation und Biirotechnik durch,
beispielsweise liber Schreibtechnik, Ver-
vielfaltigungstechnik, ~ Arbeit mit Bu-
chungs- und Fakturiermaschinen usw.
1960 kam die Lochkartentechnik hinzu
und 1964/65 erfolgte der Ubergang zur
Ausbildung auf dem Gebiet der elektro-
nischen Datenverarbeitung. Wir bildeten
Spezialisten fiir Rechner der zweiten Ge-
neration und spdter fiir Rechner der drit-
ten Generation aus. Das war etwa 1969.
Zu diesem Zeitpunkt erfolgte die Zuord-
nung des Schulungszentrums zu dem in-
zwischen gebildeten VEB Kombinat Ro-
botron.

Wir nahmen nun die Lehrgebiete ProzeB-
rechentechnik und Kleinsteuerrechner ins
Ausbildungsprogramm auf. Mit der Ent-
wicklung der EDV erweiterte sich unser
Ausbildungsprogramm sténdig, 1972 ka-
men Lehrgdnge zur Mikrofilmtechnik hin-
zu. In Leipzig erhalten unsere Lehrgangs-
teilnehmer fundierte Kenntnisse iiber
elektronische  Datenverarbeitungsanla-
gen einschlieBlich Peripherie und System-
unterlagen. Unsere Lehrgangsteilnehmer
werden als Organisatoren, Programmie-
rer, Bediener fiir EDVA, Wartungstech-
niker, Anlagentechniker fiir komplette
EDVA und Reparaturtechniker einge-
setzt.

Das Lehrgangsprogramm umfaBt Gber
100 verschiedene Lehrgangsarten mit
einer Dauer zwischen 1 Woche und 8
Monaten.

Frage

Wieviele Teilnehmer aus dem In- und
Ausland wurden bisher ausgebildet?
Antwort

Seit der Griindung des Schulungszen-
trums sind es etwa 85000. Mit der Zu-
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ordnung zum ,VEB Kombinat Robotron
wuchs die Zahl der Interessenten, und
seit dieser Zeit verlieBen etwa 64000
Absolventen unser Haus. Durch den Bau
des neuen Schulungsgebd&udes im Jahre
1970 erweiterte sich unsere Ausbildungs-
kapazitat betrachtlich. Etwa 14 000 Lehr-
gangsteilnehmer aus dem In- und Aus-
land zéhlen wir jetzt jahrlich.

Frage

Auf welcher Grundlage erfolgt die No-
minierung ausldndischer Lehrgangsteil-
nehmer?

Antwort

Sie erfolgt auf der Basis von Export- und
Importvertréigen zwischen dem AuBen-
handelsbetrieb Biiromaschinen-Export
GmbH Berlin der DDR und den zu-
standigen AuBenhandelsunternehmen
der betreffenden Ldnder. Bisher waren
weit tber 1000 Ausldnder, vornehmlich
aus sozialistischen Staaten, hier. Wichtig
dabei ist, daB ausléndische Teilnehmer
zu dem Zeitpunkt {iber anwendbares
Wissen und Koénnen verfligen, wenn in
ihrem Land die Anlagen eintreffen. Um
den notwendigen Vorlauf zu erreichen,
ist die rechtzeitige Delegierung der Lehr-
gangsteilnehmer notwendig. Sie sollte
fiir Organisatoren und Programmierer
11/2 Jahre und fir Techniker 1 Jahr vor
Installierung der neuen Anlagen erfol-
gen.

Frage

Inwiefern erweitern sich im Rahmen des
ESER auch die Aufgaben des Schulungs-
zentrums?

Antwort

Das Schulungszentrum hat im Rahmen
des ESER die Aufgabe, fiir alle Erzeug-
nisse des einheitlichen Systems der elek-
tronischen Rechentechnik, die importiert
werden, aber auch fiir die Exportanla-
gen, z.B.die in der DDR entwickelten
und produzierten ROBOTRON EC 1040,
die erforderlichen, dem Bedarf entspre-
chenden Ausbildungen durchzufiihren. In
enger Zusammenarbeit mit den Ausbil-
dungszentren der am ESER beteiligten
Lander erarbeiten wir einheitliche, unter-
einander abgestimmte Aus- und Weiter-
bildungsprogramme, nutzen wir gegen-
seitig die Erfahrungen der Ausbildungs-
zentren, tauschen Dozenten aus und wol-
len auch Ausbildungsdokumentationen
arbeitsteilig schaffen.

|
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Fast sténdig haben wir ausldndische De-
legationen hier, die sich tber Arbeits-
weise, Organisation und Einrichtung des
Schulungszentrums informieren. Wéhrend
der Leipziger Messen ist die Zahl der
Delegationen besonders groB. Das ist
eine gute Basis fiir den Erfahrungsaus-
tausch.

Wir haben unter unseren Lehrgangsteil-
nehmern auch Dozenten aus den ESER-
Partnerléndern, die hier ihre Kenntnisse
ergénzen, um sie in ihren heimatlichen
Ausbildungsstdtten  weiterzuvermitteln.
Darunter sind Kollegen aus der Ungari-
schen VR und der CSSR, die schon meh-
rere Lehrgé@nge bei uns absolvierten. Un-
sere Lehrkrafte fahren ebenfalls in diese
Lander, z. B.in die UdSSR, die Ungari-
sche VR und die VR Bulgarien, um dort
zu lernen oder zu lehren.

Frage

Diese Leipziger Ausbildungsstatte ist
nicht nur Vermittler von Kenntnissen, son-
dern tibernimmt auch ihrerseits Erfahrun-
gen zur stdndigen Verbesserung des
Lehrbetriebs. Wiirden Sie dazu etwas
Néheres sagen?

Antwort

Unser Lehrkérper vermittelt sowohl den
Anwenderbetrieben der elektronischen
Rechentechnik als auch Dozenten von
Hoch- und Fachschulen der DDR Spe-
zialkenntnisse. Dabei nutzen wir fiir
unsere Lehrveranstaltungen die Erfah-
rungen der Betriebe und wissenschaft-
lichen Institutionen. Das geschieht u.a.
im Wissenschaftlichen Rat des Schu-
lungszentrums, in dem Vertreter der
Hochschule fiir Okonomie Berlin, der
Fachschulen Rodewisch und Gérlitz, von
GroBbetrieben und Instituten zusammen-
arbeiten. Andererseits sind unsere Ro-
botron-Lehrkréfte in  gesellschaftlichen
Raten von Hoch- und Fachschulen bzw.
in Fachsektionen vertreten.

Frage

Wie erfolgt die Qualifizierung der Lehr-
krafte des Schulungszentrums?

Antwort

Unser Anliegen ist es, den Dozenten die
Maoglichkeit zu geben, ihr Wissen auf
dem laufenden zu halten. Ein Weg dazu
ist unsere Zusammenarbeit mit dem VEB
Robotron-Zentrum fiir Forschung und
Technik und einigen Hoch- und Fach-
schulen. Die Qualifizierung erfolgt in
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theoretischer und praktischer Hinsicht und
unter Berlicksichtigung der kiinftigen Ent-
wicklung der elektronischen Rechentech-
nik. Unsere Dozenten (ibernehmen auch
fiir einen bestimmten Zeitraum praktische
Tatigkeiten in Anwenderbetrieben und
vertiefen dabei ihre Erfahrungen. Auch
der Fremdsprachenausbildung wenden
wir uns starker zu und haben in der rus-
sischen und englischen Sprache Weiter-
bildungsmoglichkeiten geschaffen. Das
kommt auch unseren gedruckten Lehrma-
terialien zugute, die in beiden Sprachen
bereitgestellt werden.

Frage

Wie schatzen Sie das Zusammenwirken
zwischen Lehrenden und Lernenden ein?
Antwort

Wir wollen die Ausbildungszeit so effek-
tiv wie moglich nutzen. Voraussetzung
dafiir ist die enge Zusammenarbeit zwi-
schen Lehrgangsteilnehmern und Dozen-
ten. Unsere Dozenten bemiihen sich sehr,
auBer der fachlichen Wissensvermittlung
auch guten persénlichen Kontakt mit den
Lehrgangsteilnehmern  zu  bekommen.
Dabei berticksichtigen wir kritische Hin-
weise und versuchen im Rahmen des
Maoglichen Abhilfe zu schaffen.

Frage

Besteht nach dem Verlassen der Aus-
bildungsstdtte weiterer Kontakt mitden
Absolventen?

Antwort

Die Lehrgangsteilnehmer erhalten nach
erfolgreich bestandenen Zwischen- und
AbschluBprifungen  einen  Qualifika-
tionsnachweis, der ihnen die erworbe-
nen Kenntnisse und Fertigkeiten auf dem
Spezialgebiet bescheinigt. Es gibt sehr
viele — auch Auslénder — die mehrmals
zur Ausbildung im Schulungszentrum wa-
ren. lhre Besuche im Schulungszentrum,
oft lange nach der Ausbildung, sind fiir
uns der beste Beweis dafiir, daB sie gern
an die Tage und Wochen in Leipzig zu-
riickdenken. Sie bringen immer wieder
zum Ausdruck — und das ist fiir uns die
groBte Anerkennung —, daB sie ein pra-
xishezogenes Wissen vermittelt bekamen,
das ihnen die Méglichkeit gibt, die ein-
gesetzten Rechner mit hoher Effektivitat
zu nutzen. NTB 2071
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Bild 1. Ausbildung von Programmierern
Bild 2. Ausbildung von Technikern

Bild 3. Rechenzentrum des Schulungszen-

trums
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200 elektronische Rechenanlagen
im Bauwesen der DDR erfolgreich eingesetzt

Dr. D. Schindler, Berlin

0. Vorbemerkung

Kleine elektronische Rechenanlagen spie-
len eine wichtige Rolle bei der Rationa-
lisierung und Automatisierung von Pla-
nungs-, Projektierungs- und Abrech-
nungsprozessen im Bauwesen der DDR
(1). Dabei handelt es sich gegenwdrtig
hauptsdchlich um die Typen CELLATRON
SER 2 und d=m]-CELLATRON 8205, |hre
Nutzung ist hier im Verhdltnis zu der
groBeren EDVA in der Tat einfach, bil-
lig und risikolos. Sie bietet den Vorteil
unabhédngiger, zeitnaher und tagfertiger
Datenverarbeitung im eigenen Betrieb.
Deshalb sind bereits etwa 200 Stiick die-
ser Automaten nahezu zweischichtig ein-
gesetzt. Immer mehr Arbeitskollektive in
den Leitungen und Verwaltungen, Pro-
jektierungsbetrieben und wissenschaft-
lichen Einrichtungen lésen bestimmte
Aufgaben mit ihrer Hilfe. Als 6konomisch
glinstig erwiesen hat sich auch die kom-
binierte Nutzung dieser Rechenanlagen
und groBer EDVA, wobei diese Rechen-
anlagen die Erfassung, Verdichtung und
Fehlerkontrolle der in die GroBanlage
einzugebenden Daten sowie kleine Vor-
berechnungen durchfithren. Daher sind
neben mittelgroBen Bau- und Baustoff-
betrieben auch Betriebsteile und Vor-
fertigungswerke groBer Bau- und Mon-
tagekombinate, die eigene EDVA vom
Typ ROBOTRON 300 oder neuerdings
ROBOTRON 21 nutzen, mit diesen Re-
chenanlagen ausgeriistet.

1. Vielfdltige Anwendungen

haben sich bewdhrt

Gezgenwdrtig entstehen

— 20 Prozent des Rechenbedarfs in der
bautechnischen Projektierung

— 25 Prozent in der bautechnologischen
Projektierung

— 10 Prozent in der Planung und Bilan-
zierung

— 10 Prozent in der Produktionslenkung
und -kontrolle

— 30 Prozent in der Abrechnung und Ana-
lysentatigkeit

— und die restlichen 5 Prozent in sonsti-
gen Anwendungsbereichen.

1.1, Anwendung in der bauiecl7njscl1en
Projektierung '

In der bautechnischen Projektierung gibt
es besonders viele rechenintensive Ar-
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beiten. Aus wenigen Eingabedaten wer-
den nach teilweise komplizierten Algo-
rithmen wenige Ausgabedaten berech-
net. Dafiir sind sogar Rechenanlagen, die
nur leistungsschwache Ein- und Ausgabe-
gerdte haben, glinstig einsetzbar (2).
Hohe dkonomische Effekte durch Arbeits-
zeit- und Kosteneinsparungen wurden
beispielsweise erreicht bei der Berech-
nung der statischen Kennwerte fiir Fla-
chen, der SchnittgréBen und Verformun-
gen von Stabwerken und Flachentrag-
werken, der Bemessung und dem Nach-
weis im Stahl- und Stahlbetonbau, der
Dimensionierung von Rohrleitungen, Kli-
matisierung und Lichttechnik.

Ein besonders erfolgreiches Beispiel ist
das in sozialistischer Gemeinschaftsar-
beit unter Federfithrung des Bau- und
Montagekombinats Erfurt, BT Projektie-
rung Jena, entwickelte Programmpaket
PROFUND. Es dient der Projektierung
von Flachgriindungen fiir beliebige Ge-
baudetypen mit Hilfe des Kleinrechners
d=]-CELLATRON 8205. Sechs Program-
me ermdglichen die Berechnung von Ein-
zel-, Streifen- und Plattenfundamenten
mit und ohne Hilsen, ihrer Bewehrung,
der Setzungen sowie der Nachweis fiir
Spannung und Traglastverhalten.

Die Optimierung der Fundamentabmes-
sungen, Hilsen- und Streifenbewehrung
kann automatisch oder im Dialog zwi-
schen Mensch und Maschine nach be-
stimmten Kriterien erfolgen. Die ausge-
druckten Ergebnisblatter sind unmittel-
bar als Bestandteil der statischen Berech-
nungsunterlagen des Bauprojekts ver-
wendbar.

1.2. Anwendung in der
bautechnologischen Projektierung
Erfolgreich erprobte Lésungen liegen
fiir sogenannte Massenberechnungen vor.
Meistens sind es auf Gewerke ausgerich-
tete Einzelprogramme, beispielsweise fiir
Erdarbeiten oder Baugrubenaushub.
Die Erarbeitung von Preisangeboten bzw.
Leistungsverzeichnissen ist teilweise mit
diesen Rechenanlagen moglich. Dabei
sind die Texte grundsdtzlich gekiirzt. Wer-
den Komplexpreise (7-Steller der Nomen-
klatur der Bauarbeiten) benutzt, werden
die unmittelbaren und die auBergewshn-
lichen Bauleistungen (Bereiche LIl und
L) auf dem Automaten, die Baustellen-

leistungen sowie die Nachweiskosten
(Bereiche L1 und LIV) manuell berech-
net und aufgestellt. Werden dagegen
Teilpreise benutzt, werden nur bestimmte
Gewerke durch Einzelprogramme auf der
Anlage bearbeitet. Die Arbeiten werden
am besten so organisiert, daB die An-
lage die Ergebnisse auf Lochband aus-
gibt. Das Lochband wird einem Organi-
sationsautomaten eingegeben, auf dem
dann unter Hinzufiigung der manuell
bearbeiteten Teile das Preisangebot bzw.
Leistungsverzeichnis jederzeit komplett
geschrieben werden kann. Bewdhrt hat
sich auch eine Kombination, bei der die
Massenberechnungen auf den Rechen-
anlagen durchgefiihrt und ihre Ergeb-
nisse Uber Lochband einer groBeren
EDVA zur Aufstellung des kompletten
Leistungsverzeichnisses eingegeben wer-
den.

Materialbedarfs-,  Zeitaufwands-  und
Planselbstkosten-Ermittlungen konnen
ebenfalls glinstig mit Hilfe dieser elek-
tronischen Rechenanlage vorgenommen
werden, wenn dafiir Kennzahlen vorlie-
gen. Werden dagegen Normen verwen-
det, ist das nur fir einzelne Teile durch-
flhrbar.

Sehr leistungsféhige Programme gibt es
auBerdem — wie bereits allgemein be-
kannt ist — fiir die Ablaufplanung ein-
zelner Bauobjekte nach der Netzplan-
Methode.

1.3. Anwendung in der Planung und
Bilanzierung

Sie fiihrte in kleinen und mittelgroBen
Betrieben zur qualitativen Verbesserung
und Rationalisierung von Einzelarbeiten.
So kénnen die Planteile ,Bruttoproduk-
tion" (auf der Basis von Objektablauf-
plénen), ,Kooperation” (bis zu etwa 100
Gewerken), ,industrielle Nebenproduk-
tion”, ,Arbeitskrafte” mit Hilfe dieser
Rechenanlagen berechnet und aufgestellt
werden. Einzel- und Komplexnetzpléne
mit bis zu etwa 800 Vorgdngen kdnnen
terminlich durchgerechnet werden. Uber
Aufwandskennzahlen kénnen der Trans-
portplan und der Projektierungsplan auf-
gestellt werden. UnzweckmaBig ist hin-
gegen z.B.die Bearbeitung des Plans
der Warenproduktion, des Winterbau-
plans, des Plans Wissenschaft und Tech-
nik, des Kader- und Bildungsplans auf
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einem Automaten. Zur besseren Grund-
fondsplanung sind in der Regel gréBere
EDVA zu nutzen.

Aus Ergebnissen der Produktionsplanung
lassen sich aber wiederum der Gewinn-
plan (auf der Basis des Plans der Wa-
renproduktion), die Planung der Hilfs-,
Neben- und Leitungsgemeinkosten und
schlieBlich der Kreditplan (auf der Basis
des Plans der unvollendeten Produktion,
der Materialbestdande und der Waren-
produktion) automatisch auf diesen Re-
chenanlagen ermitteln.

1.4. Anwendung in der Produktions-
lenkung und -kontrolle

Zweifellos wird sie in Zukunft die gréBte
Bedeutung erlangen. lhre methodische
Grundlage ist die schon zuvor erwdhnte
Netzplantechnik. Nach dieser Methode
kénnen die Termine des Bauablaufs
schnell und sicher festgelegt werden so-
wie die dementsprechende Zuordnung
der Eigenleistungen, Nachauftragneh-
mer-Leistungen, Kosten, Arbeitskrafte,
ausgewdhlter Baumaschinen und Mate-
rialien. Unter Beriicksichtigung von Vor-
lauf und Verzug werden sie monatlich,
dekadisch, wochentlich oder téglich kon-
trolliert und neu durchgerechnet. Vor-
schldge fiir die Produktionsvorgaben an
die einzelnen Brigaden und Meisterbe-
reiche werden daraus automatisch abge-
leitet,

1.5. Anwendung in der Abrechnung und
Analysentatigkeit

Sie setzt im Betrieb in der Regel eine
organisatorische Zentralisierung der dies-
bezliglichen Arbeiten, ein einheitliches
Belegwesen und einheitliche Algorithmen
fiir gleiche Abrechnungsprozesse voraus.
Werden die Voraussetzungen erfiillt, las-
sen sich Teile der Grundmittel- und Ma-
terialrechnung, die Arbeitskrafterechnung
in Betrieben mit bis zu etwa 1500 Be-
schaftigten und die Kostenrechnung so-
wie einige Statistiken mit diesen Rechen-
anlagen besser und rationell bewdalti-
gen. Das Ansteigen des Verwaltungsauf-
wands wird dadurch eingeschrankt, und
es [aBt sich eine weitgehende automati-
sierte Analysentatigkeit aufbauen.

2. EDV brachte hohere Effektivitdt
So ist es zu verstehen, daB die genann-
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Grundprogramme::

Berechnung statischer
Kennwerte fiir Flachen;
Eigengewichtsermittiun-
gen; Geometrie flachen-
hafter Bauteile; Men-
gen- und Massen-Berech-
nungen fiir Bauglieder

(z. B. Stahllisten)

Programme zur Berech-
nung der technischen
Gebdudeausriistung :
Rohrleitungen; Klimati-
sierung; Lichttechnik;
Schalltechnik, Gasleitun-
gen; Kanalisation; son-
stige Leitungen

Bild 1. Anwendungsstruktur der kleinen

elektronischen

Rechenanlagen in  der

bautechnischen Realisierung

Bild 2. Kleinrechnersystem KRS 4200

Programme zur Berech-
nung der SchnittgroBen
und Verformungen von
Stabwerken: Trager mit
gerader Stabachse, Rah-
men, Kreuzwerke, Hallen

Programme zur Berech-
nung des Grundbaus:

Fundamente; Grund-
bruch; Spundwdnde;
Tragerbohlwdnde; Erd-
massenberechnung;
Trassierungen

Programme zur Berech-
nung der SchnittgroBzn
und Verformungen von
Flachentragwerken:
Scheiben, Platten, Scha-
len, Behdlter, Schorn-
steine

Programme zur Berech-
nung der Bemessung
und der Nachweise im
Stahlbau und im Stahl-
betonbau:

Programme zur Berech-
nung von Stabilitat und
Schwingungen




ten elektronischen Rechenanlagen zu den
folgenden bereits erreichten Ergebnissen
wesentlich beigetragen haben:

In 60 Prozent der Kombinate wird die
Leistungs- und Aufwandsermittiung mit
Hilfe der EDV durchgefiihrt. Der Erfolg
besteht hauptsachlich in einer Stabilisie-
rung der Ressourcenplanung und -bilan-
zierung sowie in der Aufdeckung von Re-
serven durch Variantenberechnungen.
Rund ein Viertel der Gesamtproduktion
der Bauindustrie wird durch die Berech-
nung technologisch begriindeter und teil-
weise optimierter Ablauf- und Produk-
tionspléne unterstiitzt.

In etwa 80 Prozent der Kombinate und
VVB wird mindestens eine der Grund-
rechnungen — Grundmittel-, Material-
oder Lohnrechnung — vollstandig mittels
EDV durchgefiihrt. Dadurch konnte das
weitere Anwachsen des Arbeitskraftebe-
darfs zur Rechnungsfithrung und Statistik
trotz sténdiger Erhdhung der an sie ge-
stellten Forderungen 1972 tatsachlich ge-
stoppt werden. In Verbindung mit MaB-
nahmen zur wissenschaftlichen Arbeits-
organisation konnten 1973 Arbeitskrdfte
freigesetzt werden.

Bei der Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitat in der bautechnischen Projektie-
rung seit 1970 hatte die Anwendung der
EDV einen Anteil von mindestens 10 Pro-
zent. Wesentlich sind hier die Verkiirzung
der Projektierungszeiten und die durch
Varianten- und Optimierungsrechnungen
erreichten Senkungen an Material- und
Kostenaufwéinden  fiir  Bauwerke. So
brachte beispielsweise die Anwendung
der Kleinrechner-Programmpakete  fiir
Fundamente, Stab- und Fldchentrag-
werke 2- bis 4prozentige Einsparungen
an Beton und Stahl, fiir Be- und Ent-
wasserungsnetze des kommunalen Tief-
baus Investitionseinsparungen bis zu 10
Prozent.

In der Direktive des Ministers zur wei-
teren Verbesserung der Materialékono-
mie im Bauwesen in den Jahren 1974/
75 ist deshalb ausdriicklich festgelegt,
daB die Entwicklungsarbeiten auf dem
Gebiet der EDV-Anwendung in der tech-
nischen Produktionsvorbereitung, insbe-
sondere zur Optimierung von konstruk-
tiven, technologischen und funktionellen
Bauwerksldsungen zu intensivieren und
die vorhandenen Programme in die Pro-
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jektierungspraxis noch breitenwirksamer
einzufiihren sind.

3. Eine neue Etappe beginnt

Die wachsenden Aufgaben und das Ent-
stehen neuer leistungsfahiger Kombinate
bewirken immer héhere Forderungen an
die Informationsverarbeitung. Sie wie-
derum wird effektiver, wenn sie in gro-
Berem MaBe mit neuen mathematischen
Verfahren, beispielsweise mit Iterations-
und Optimierungsverfahren verbunden
wird.

Die vorhandenen Rechenanlagen sind
aber zu einem erheblichen Teil physisch
und moralisch verschlissen: Uber 50 Pro-
zent sind Automaten vom ersten Typ
SER 2, die bereits 5 bis 10 Jahre unun-
terbrochen genutzt werden. Sie miissen
ersetzt werden. Deshalb werden in den
nachsten Jahren neue Kleinrechner mit
wesentlich gréBerem Leistungsvermégen
im Bauwesen eingesetzt. Eine neue Ent-
wicklungsetappe beginnt.

Dazu wurde folgende Faustregel fiir die
zukiinftige Ausriistung aufgestellt:

— Baubetriebe ab 250 Beschdftigte oder
8 Mio M jdahrliche Bauproduktion auf-
warts

und Baustoffbetriebe ab 150 Beschdaftigte,
5 Mio M jdhrliche Warenproduktion und
150 zu fertigenden Sortimenten aufwdrts
sollen kleine Rechenanlagen gréBerer
Betriebe zur Lésung bestimmter Aufga-
ben mitnutzen.

— Baubetriebe ab 500 Beschdaftigte oder
20 Mio M jdhrliche Bauproduktion auf-
warts und mit Projektierungskapazitat
und Baustoffbetriebe ab 400 Beschdftigte,
15 Mio M jahrliche Warenproduktion,
200 zu fertigenden Sortimenten aufwérts
und mit gut mechanisierten Vorferti-
gungsstdtten sollen eine eigene kleine
Rechenanlage zur Lésung bestimmter
Aufgaben einsetzen.

— Baukombinate ab 1000 Beschdaftigte
oder 40 Mio M jahrliche Bauproduktion
aufwérts, mit Projektierungs- und Vor-
fertigungskapazitat

und Baustoffkombinate ab 800 Beschaf-
tigte, 30 Mio M jahrliche Warenproduk-
tion, 300 zu fertigenden Sortimenten auf-
wdrts und mit gut mechanisierten, teil-
weise automatisierten Vorfertigungswer-
ken sollen in Kombination mit den eige-

nen Kleinrechnern fiir bestimmte Aufga-
ben groBe EDVA nutzen.
Selbstverstandlich kann der konkrete Ein-
zelfall von der Faustregel abweichen,
dennoch ist sie als Orientierung ange-
bracht.
Um eine arbeitsteilige Entwicklung und
planmdBige  Nachnutzung  weitgehend
einheitlicher  problemorientierter  Pro-
grammpakete von vornherein zu ermdég-
lichen, hat das Ministerium fiir Bauwe-
sen auBerdem die , Festlegung einer ein-
heitlichen  Kleinrechner-Gerdte-Technik
im Bauwesen der DDR" herausgegeben.
Sie gilt seit 11.2.1974 und orientiert in
Auswertung der bisherigen Erfahrungen
auf die elektronische Rechenanlage
d&0]-CELLATRON 82057 und auf das
Kleinrechnersystem ROBOTRON 4200.
Vorgeschlagen und ausgearbeitet wurde
sie von der EDV-Leiteinrichtung bei der
Bauakademie der DDR in Zusammen-
arbeit mit fortgeschrittenen Anwender-
kollektiven.
Einige Kleinrechner vom Typ d&m]-CEL-
LATRON 82057 sind bereits eingesetzt.
Als besonders vorteilhaft hat sich dabei
erwiesen, daB das fiir alle Anwendungs-
gebiete bereits vorhandene umfangrei-
che Programmreservoir des Typs darm]-
CELLATRON 8205 ohne Schwierigkeiten,
aber mit guten Verbesserungsméglichkei-
ten tibernommen werden kann.
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Einsatz der elekironischen Rechenanlage
d=ra] - CELLATRON 8205 im Produktionsbetrieb

v

Ing. K. Otto, Nauen

Die elektronische Rechenanlage d@m]-
CELLATRON 8205 hat sich in den vergan-
genen Jahren einen festen Platz in Indu-
striebetrieben mittlerer GroBe (bis etwa
1000 Beschaftigte) erobert. Die betrieb-
liche Praxis hat bewiesen, daB es sehr
effektiv ist, die EDV so nah wie moglich
an die Produktionsbasis zu verlegen.
Eine betriebsnahe Datenverarbeitung
bringt folgende Vorteile:

— Bei der Projekterarbeitung besteht ein
enger Kontakt zwischen den Fachberei-
chen, den Organisatoren und Program-
mierern, die die betrieblichen Abldufe
gut kennen.

— Die speziellen Belange des Betriebs
kénnen besser berlicksichtigt werden;
kurzfristige Losungen sind méglich.

— Datenerfassung und -verarbeitung lie-
gen in einer Hand, dadurch werden Feh-
lerquellen  weitgehend ausgeschaltet.
Riickfragen und Korrekturen in Belegen
und Lochbdndern bereiten wenig Auf-
wand.

— Die gemeinsame Verantwortung von
Fachbereichen und Rechenstationen fiir
fehlerfreie Tabellen und Ergebnisse ist
vorhanden.

Vor allem mittlere Betriebe werden sich
wegen des glinstigen Preis-Leistungs-
Verhéltnisses fiir eine elektronische Re-
chenanlage d&m@]-CELLATRON 8205 und
die jetzt vorhandene Weiterentwicklung
8205 Z entscheiden. Neben dem gerin-
gen Investitionsaufwand sind auch die
Betriebskosten niedrig, so daB die Ren-
tabilitat der Rechenstation gesichert ist.

Es wird einer Hierarchie der Rechner
nicht widersprochen. Die Datenverarbei-
tung kann in der Volkswirtschaft nicht
nur an der betrieblichen Basis und mit
kleineren Rechnern realisiert werden.
Aber die Weiterverarbeitung von Daten
auf GroBrechnern fiir wirtschaftsleitende
Organe muB mit qualifizierten Daten er-
folgen, die vorher auf Rechnern in den
Betrieben aufbereitet wurden. So er-
scheint z.B. die Lohnrechnung auf zen-
tralen Rechnern nicht sinnvoll, wohl aber
die Aufbereitung der sich daraus erge-
benden Kennziffern. GroBbetriebe wer-
den einen mittleren Rechner zum Einsatz
bringen.

Der Verfasser kann sich auf Erfahrungen
stiitzen, die in einem Betrieb mit etwa

NTB 18 (1974) Heft 5

1200 Beschdftigten gewonnen wurden.
Zum Einsatz kommen drei elektronische
Rechenanlagen dam]-CELLATRON 8205
im Zweischicht-Betrieb und bei Monats-
abschliissen (7 bis 8 Arbeitstage) im
Dreischicht-Betrieb, wobei die Rechner
ohne Ausschaltpause 5 Arbeitstage durch-
laufen. Fiir die Datenerfassung und
gleichzeitig fiir das Ausschreiben von Ta-
bellen stehen fiinf Organisationsautoma-
ten darmo]-OPTIMA 528 zur Verfligung.
Bei entsprechenden Projekten wird an
allen Gerdten Mehrmaschinenbedienung
durchgefiihrt. Die Erfahrungen mit den
im VEB Kombinat ZENTRONIK herge-
stellten Gerdten sind sehr positiv. Die
Stoéranfdlligkeit ist gering und beschrankt
sich liberwiegend auf Lochbandleser und
Schreibwerke. Tafel 1 zeigt, daB hohe
Laufleistungen zu erreichen sind. Erstaun-
lich ist die Standfestigkeit des Stanzers.
Die Schreibwerke werden wenig bela-
stet, um die Stéranfdlligkeit herabzuset-
zen. Die Organisationsautomaten damm]-
OPTIMA 528 haben teilweise 10000 Be-
triebsstunden erreicht, ohne daB eine
Generalreparatur notwendig wird.

Die Zusammenarbeit mit dem Kunden-
dienst des VEB Kombinat Robotron ist
gut. Vor Beginn des Dreischichtbetriebs
werden sdamtliche Lochbandleser ein-
schlieBlich etwaiger Ersatzleser tiberpriift
und bei Bedarf neu eingestellt.

Zum Einsatz kommen Projekte der Pla-
nung, Kontrolle und Abrechnung. Fol-
gende Grundsédtze wurden bei der Erar-
beitung der Projekte beachtet:

— Mit einer einmaligen Datenerfassung
moglichst viele Aussagen treffen (Bil-
dung von Normativen in Stammbéndern)
und teilintegrierte Systeme schaffen;
— Wenn es zumutbar ist, Belege ma-
nuell vorsortieren lassen, um den Sor-
tieraufwand im Rechner zu senken;

— Qualifizierung der Daten vor Beginn
der Rechnung (Kontrollprogramme, Kon-
trollsummen), d. h. Beseitigung von Feh-
lern in der Belegausfiillung und beim
Ablochen;

— Verdichtung von Daten fiir Leitungs-
entscheidungen und die Buchfihrung im
Bereich Rechnungsfiihrung und Statistik;
— Entlastung der Abrechnungsperiode,
d. h. dann nur die notwendigsten Rech-
nungen durchfiihren, z. B. erfolgt die Her-
stellung von neuen Stammbdndern aus

den Ergebnisbéndern auBerhalb dieser
Zeit;

— Bildung von ,Fehlersuchprogrammen”
bei Klarung von Differenzen.

Es soll nicht verschwiegen werden, daf
die kumulativen Rechnungen aufwen-
dig sind, da als externer Speicher nur
das Lochband zur Verfiigung steht. Aber
bei einer straffen Organisation in der
Rechenstation ist das Problem einwand-
frei zu beherrschen.

Zuerst gelangte 1970 ein Lohnprojekt zur
Einfiihrung, das den R 300-Projekten an
Aussagekraft kaum nachsteht. Mit die-
sem Projekt erreichte die EDV jeden Be-
triebsangehaorigen.

Dieses Projekt wird heute mit entspre-
chenden Anpassungen in (iber 30 Kom-
binaten und Betrieben der unterschied-
lichsten Wirtschaftszweige angewandt.
Die Abrechnungsprojekte bringen wohl
Einsparung manueller Arbeit, doch wird
der groBte Nutzen auf dem Gebiet der
Planung und Produktionsvorbereitung er-
bracht. Die Bilder 1 bis 4 geben einen
Uberblick tiber die zur Zeit angewand-
ten Projekte. Es zeigte sich in der Pra-
xis, daB fast jedes Projekt nach einer
einjdhrigen Anwendung neu tiberarbei-
tet werden muBte. Durch eine enge Zu-
sammenarbeit im Betrieb laBt sich das
je Projekt in einigen Wochen verwirk-
lichen. Bei der Uberarbeitung geht es
hauptsdchlich um einen héheren Inte-
grationseffekt und eine Erhéhung des
Informationsgehalts.

Die EDV, realisiert auf Anlagen des VEB
Kombinat ZENTRONIK, hat sich in un-
serem Kombinat einen festen Platz ge-
sichert und zur Steigerung des Betriebs-
ergebnisses beigetragen. Die EDV st
ein unentbehrliches Leitungsinstrument
geworden.

Es wird eingeschatzt, daB bei der bishe-
rigen Belastung der Rechentechnik 1976/
1977 die Ersatzinvestitionen notwendig
werden.

Die erstmalig auf der Leipziger Frih-
jahrsmesse 1974 gezeigte Kleindaten-
verarbeitungsanlage d=m] 1840 diirfte
sich dafiir anbieten, da sie durch den
Einsatz von Lochkarten und Magnetkon-
tenkarten sehr vielseitig ist.

NTB 2078
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Bild 1. Teilkomplex ,Produktionsvorbe-
reitung” (oben) und Teilkomplex ,Pro-
duktionslenkung” (unten)

Bild 2. Elektronische Rechenanlage
dara|-CELLATRON 8205 Z mit Serien-
drucker und fotoelektrischen Lochband-
lesern
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Produktionsplanung und Fertigungs-
vorbereitung in kleinen und mittleren
Maschinenbaubetrieben

Demonstrationszentrum fiir Gerédte der Datenerfassung
und Datenaufbereitung in Berlin

Dipl.-Ok. W. Knéfel, Berlin Ok. E.-A. Maletzki und Ok. G. Schwarz, Magdeburg

st B i

TR —

Der VEB Robotron-Vertrieb Berlin hat
zur Unterstiitzung seiner Vertriebsauf-
gaben ein neues Demonstrationszen-
trum fir Gerdte der Datenerfassung und
Datenaufbereitung erdffnet (102 Berlin,
Oranienburger Str. 65, Tel. 422 58 41).
Dieses Zentrum ist das zweite dieser Art
in dem fiir Vertrieb und Service von Er-
zeugnissen der Kombinate Robotron und
ZENTRONIK in Berlin, den Bezirken
Frankfurt (O.) und Potsdam sowie den
nérdlichen Bezirken der DDR zustdandi-
gen Betrieb.

Das Demonstrationszentrum steht zu Be-
ratungen und Demonstrationen fiir ein-
zelne Besucher oder auch Besuchergrup-
pen zur Verfligung. Dem Interessenten
wird hier die Mdglichkeit geboten, sich
sachkundig und umfassend tiber das in
der DDR angebotene Spektrum von Er-
zeugnissen der Datenerfassung und Da-
tenaufbereitung informieren zu lassen.
Die Mitarbeiter dieser Robotron-Abtei-
lung haben sich dabei das Ziel gestellt,
nicht nur tiber Lieferbedingungen, Preise
und technische Daten der einzelnen Er-
zeugnisse Auskunft zu erteilen, sondern
die Interessenten iiber typische Einsatz-
gebiete der jeweiligen Erzeugnisse, da-
bei erreichbarer Leistungskennziffern
und erzielbaren &konomischen Nutzens
zu beraten und Anregungen fir die Ra-
tionalisierung zu vermitteln.

Fiir eine Reihe dieser typischen Einsatz-
méglichkeiten wurden Demonstrations-
programme ausgearbeitet, so daB dem
Besucher der Ablauf auf den ausgestell-
ten Erzeugnissen praktisch vorgefiihrt
werden kann. Damit wird der Besuch die-
ses Demonstrationszentrums nicht nur
fiir Experten von Datenerfassungs- oder
Datenverarbeitungszentren, sondern auch
fiir Mitarbeiter solcher Bereiche inter-
essant, die sich die Aufgabe zur Ratio-
nalisierung ihres Aufbereitungsgebiets
gestellt haben.

Interessenten konnen sich unabhdngig
von fixierten Ausstellungsterminen und
unabhdéngig von der Atmosphdre orga-
nisierter Ausstellungen dieser Einrichtung
bedienen. Dabei besteht auch die Mdg-
lichkeit, fiir Arbeitsgruppen oder Arbeits-
kollektive Vorflihrungen zu organisieren.
Es wird lediglich darum gebeten, daf
sich Besucher oder Besuchergruppen te-
lefonisch anmelden. NTB 2094
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0. Einleitung

Mit dem Einsatz groBer maschineller und
elektronischer Datenverarbeitungsanla-
gen wurde erstmalig die Méglichkeit ge-
boten, die komplizierten und komplexen
Prozesse der organisatorischen Planung
des Produktionsablaufs und der Vorbe-
reitung der Fertigung in Maschinenbau-
betrieben zu mechanisieren und zu auto-
matisieren. Die bis dahin empirische
Steuerung der Produktion ist wissen-
schaftlich fundierten Leitungsinformatio-
nen gewichen.

Fiir kleine bis mittlere Maschinenbaube-
triebe fehlte jedoch ein ebenso umfang-
reiches und dabei kostengiinstiges, auf
ihre Bediirfnisse abgestimmtes Angebot
an Datenverarbeitungstechnik, mit deren
Hilfe in eigener Regie eine maschinelle
Produktionsplanung und Fertigungsvor-
bereitung méglich ist. Mit der Entwick-
lung der Kleindatenverarbeitungsanlage
d=mg] 1840 im VEB Kombinat ZENTRONIK
konnte die Liicke zwischen Buchungs-
und Abrechnungsautomaten sowie gro-
Ben elektronischen Datenverarbeitungs-
anlagen geschlossen werden.

Vom Hersteller der Anlage wurde des-
halb in Kooperation mit dem VEB Kom-
binat Robotron schon frithzeitig mit der
Ausarbeitung einer Problemlésung be-
gonnen, deren Ziel die Mechanisierung
der organisatorischen Planung der Pro-
duktion und die Vorbereitung der Ferti-
gung in Maschinenbaubetrieben mit Mit-
tel- und Kleinserienfertigung ist. Als bei-
spielgebender Anwender fungierte ein
Betrieb des VEB Kombinat ORSTA-Hy-
draulik. Der Anwender ist ein typischer
Maschinenbaubetrieb, dessen Produk-
tionsprozeB liberwiegend nach dem Prin-
zip der erzeugnisgebundenen Reihenfer-
tigung verlduft. Die Produktion weist
einen Parallelverlauf bei Anwendung der
zwischenzyklischen Parallelitat auf. Hier-
zu ist es erforderlich, die Produktion —
worunter in diesem Zusammenhang die
Teilefertigung verstanden wird — auf-
tragsanonym zu organisieren. Es erfolgt
eine Losfertigung, wobei gleichartige
Teile (auch bis zur Stufe von halbfertigen
Erzeugnissen) zu wirtschaftlichen Losgro-
Ben zusammengefaBt werden.

Bei der Ausarbeitung der Problemlésung
wurde versucht, diese einem mdglichst
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groBen Anwenderkreis anzupassen, um
eine Nachnutzung zu erméglichen.

1. Die Problemldsung als Beispiel einer
integrierten Organisation und ihre Ziele
Geht man von der vorhandenen Organi-
sation der Produktionsplanung und Fer-
tigungsvorbereitung aus, so werden Lei-
tungsentscheidungen getroffen, die auf
empirischen Erfahrungen beruhen. Teil-
ergebnisse werden mit einem hohen ma-
nuellen Aufwand und einer mehr oder
weniger groBen Teilmechanisierung er-
zielt. ErfahrungsgemdB ist hierbei ein
Durchrechnen der Eingangsinformationen
bis zu einer detaillierten operativen Ka-
pazitédtsplanung kaum moglich, geschwei-
ge denn die Berechnung von Varianten.
Die Folge ist ein unrhythmischer Pro-
duktionsverlauf, dessen operative Len-
kung ohne Kenntnis der sich aus diesen
MaBnahmen ergebenden Folgen die Be-
triebe viel Kraft kostet.

Die Problemlésung, basierend auf der
neu entwickelten Kleindatenverarbei-
tungsanlage d&m] 1840 als Rationalisie-
rungsmittel, verwirklicht ein integriertes
System der Produktionsplanung und Fer-
tigungsvorbereitung mit einem hohen
Anteil automatischer Abldufe. In einem
Modell wurde die Zusammenfassung zu
Teilkomplexen, die stufenweise Aufein-
anderfolge der einzelnen Abschnitte, de-
ren Verflechtung und zeitliche Gliede-
rung Ubersichtlich dargestellt (Bild 1).
Die Zielstellung der Problemldsung geht
dahin, den Lenkungs- und Leitungspro-
zeB durch aktuelle, wissenschaftlich fun-
dierte Informationen so zu qualifizieren,
daB ein planméBiger Produktionsablauf
gesichert wird. Proportionalitdt, Paralle-
litat, Produktionsrhythmus und Kontinui-
tat als Kennzeichen einer planmdBigen
Produktion werden positiv beeinfluBt.
Wenn auch eine Optimierung der erziel-
ten Informationen (Material-, Kapazi-
tatsbedarf) nicht vorgesehen ist, kann
durch Variantenrechnungen mit verhdlt-
nismaBig wenigen Eingangsdaten ver-
sucht werden, das Gesamtergebnis zu
verbessern. Erstmalig ist es mit Hilfe der
Problemldsung méglich, rechtzeitig auf
Schwerpunkte und freie Kapazitiaten auf-
merksam zu machen,

2. Gerdtetechnische Konzeption
Zur Realisierung der Problemldsung als

Rationalisierungsaufgabe wird der Ein-
satz folgender Anlagenkonfiguration vor-
geschlagen:

— Zentraleinheit mit den Hauptbaugrup-
pen

Hauptspeicher

Mikroprogrammspeicher

Rechen- und Steuerwerk

Verteiler -

— Eingabe- und Ausgabeeinheit mit den
Hauptbaugruppen

Zehner- und Alphatastatur
Anzeigeeinheit

bewegliches Seriendruckwerk (100 Zei-
chen/s)

doppelte Leporellofiihrung und Konten-
einzugsautomat

— Erste Peripherie, bestehend aus

2 Lochbandlesern (200 Zeichen/s)

2 Lochbandstanzern (50 Zeichen/s)

3 bis 6 Zusatzspeichern.

Auf eine Erlduterung der Anlagenele-
mente und deren technische Parameter
wird in diesem Beitrag verzichtet. Es soll
jedoch auf die Moglichkeit der Nutzung
der Leporelloeinrichtung  hingewiesen
werden, da alle Abschnitte der Problem-
I6sung die Verwendung unbedruckten
Leporellopapiers einheitlicher Breite zu-
lassen.

3. Organisatorische Konzeption

der Problemldsung

Der Gesamtkomplex des Planungspro-
jekts wurde in drei Teilkomplexe geglie-
dert, die ihrerseits in Abschnitte unter-
teilt sind. Als Zeitrdume wurden lang-,
mittel- und kurzfristige berticksichtigt.
Das Lochband wird zur Speicherung von
Bewegungsdaten sowie von umfangrei-
chen Stammdaten eingesetzt. Der Auf-
bau sowie die Reorganisation der
Stammdatei erfolgt parallel zum Ge-
samtkomplex, worauf in diesem Beitrag
nicht detailliert eingegangen werden
kann.

Auf Grund des hohen Integrationsgrads
ist es typisch, daB Ausgabedaten des
vorgelagerten Abschnitts als Eingabeda-
ten im logisch folgenden verwendet wer-
den. Hierdurch wird der im wesentlichen
stufenférmige Ablauf von oben nach un-
ten unterstrichen. Zum besseren Ver-
stindnis wurde das gesamte Planungs-
projekt in einem Modell (Bild 1) darge-
stellt. Hieraus sind die durch Pfeile ge-
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Bild 1. Modell des Gesamtkomplexes
Produktionsplanung und Fertigungsvor-

bereitung

kennzeichneten Verflechtungen der Teil-
komplexe sowie deren Abschnitte ersicht-
lich. Die Abschnitte , Auftragserfassung”
und , Produktionsplan® sind die einzigen
Datenerfassungsprozesse. Bei der lang-
und mittelfristigen Planung laufen 9,
bei der kurzfristigen Planung 7 Ab-
schnitte automatisch ab.

Die Tabellengestaltung wird individuell
in jedem Abschnitt vorgenommen, wobei
unbedrucktes Rollen-, vorzugsweise je-
doch leporellogefalztes Papier benutzt
wird. Eine Ausnahme bildet der Abschnitt
»Ausstellung der Fertigungsunterlagen”,
bei dessen Anwendung der technologi-
sche Auftragsbelegsatz der Zentralstelle
fiir Primardokumentation verwendet wer-
den sollte. Der Inhalt und die Reihen-
folge der aus dem technologischen Auf-
tragsbelegsatz stammenden Informatio-
nen wurden bei der Gestaltung der
Stammdateien fiir den Abschnitt ,Kapa-
zitGtsbedarf" beriicksichtigt.

3.1. Teilkomplex

»Aultragsbearbeitung mit Bilanzierung”
Dieser Teilkomplex (Bild2) dient der
laufenden Erfassung der Auftrdge, deren
Aktualisierung und Verwaltung. Uber die
Bewertung der Auftrdge kann eine Sum-
mierung nach Kostentrégern und Fonds-
trdgern erfolgen.

Bei der Bilanzierung der Auftrédge wird
der voraussichtliche Kapazitatsbedarf
nach ausgewdhlten Maschinengruppen
ermittelt und den Maschinenzeitfonds
gegeniibergestellt. Gleiches erfolgt auch
bei der Bilanzierung nach Kostentrégern.
Die Informationen aus der Summierung
und Bilanzierung der Auftrége, die fiir
langfristige Zeitraume gewonnen wer-
den, dienen Leitungsentscheidungen tiber
die Auftragslage und die Marktentwick-
lung. Im Ergebnis dieses Teilkomplexes
liegen die Auftrage des Planungszeit-
raums vor.

3.2. Teilkomplex ,Produktionsplanung”
In diesem Teilkomplex (Bild 3) werden
die Voraussetzungen fiir eine erzeugnis-
gebundene Reihenfertigung erfiillt. Hier-
zu werden die Auftrage so aufgeldst,
daB eine auftragsanonyme Produktion
mdglich ist. Das geschieht fiir lang- tind
mittelfristige Zeitraume.

Uber die Aufstellung des Bedarfs an
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Bild 2. DatenfluBplan des Teilkomplexes
»Auftragsbearbeitung mit Bilanzierung"

Baueinheiten, wobei durch den Produk-
tionsplan aus dem Auftragsbestand Da-
ten zugesteuert werden, erfolgt im Ver-
lauf der Stiicklistenauflésung die Ermitt-
lung des Teilebedarfs. Bei der kurzfristi-
gen Planung erfolgt eine Einordnung
des Teilebedarfs in wirtschaftliche Los-
gréBen, die so entstandenen Lose wer-
den unter Berlicksichtigung der Beginn-
termine fir die Einsteuerung in die Pro-
duktion terminiert.

Bei den Informationen liber den Mate-
rialbedarf wird nach Grundmaterial so-
wie nach Kauf- und Normteilen unter-
schieden. Fiir die kurzfristige Planung er-
folgt eine Berticksichtigung der Bereit-
stellungstermine.

Das Ergebnis des Teilkomplexes bilden
Informationen {iber die zu fertigenden
Teile und den Materialbedarf.

3.3. Teilkomplex
,Fertigungsvorbereitung”

Die Vollendung des Gesamtkomplexes
erfolgt durch den Teilkomplex , Ferti-
gungsvorbereitung” (Bild 4), mit dessen
Hilfe fir alle Zeitrdume wichtige Infor-
mationen fiir die Fertigungsvorberei-
tung gewonnen werden.

Fir lang- und mittelfristige Zeitrdume
werden dabei Tabellen mit Kapazitdts-
und Arbeitskraftedaten nach Erzeugnis-
gruppen, Arbeitspldtzen und Kostenstel-
len ausgegeben. Mit diesen Ergebnissen
erfolgt eine Bilanzierung je Arbeitsplatz
nach der vorhandenen und bendtigten
Maschinenkapazitdat, der Schichtausla-
stung und dem Arbeitskraftebedarf.

Die kurzfristige oder operative Planung
liefert Informationen fiir jeweils vier
Planabschnitte (etwa einen Monat) iiber
den Kapazitdtsbedarf. Abweichend von
der traditionellen Ausstellung der Ferti-
gungsunterlagen mit Hilfe des Umdruck-
verfahrens kann dies durch die Kleinda-
tenverarbeitungsanlage d&am] 1840 erfol-
gen.

Das Ergebnis des Teilkomplexes stellt
die zu erwartende Entwicklung in der
Produktionssphdare dar.

4, Vorteile der Anwendung und
SchluBbetrachtung

Fir Maschinenbaubetriebe mittlerer Gro-
Be stellt die Problemlésung einen ech-
ten Rationalisierungsbeitrag dar. lhre
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Bild 3. DatenfluBplan des Teilkomplexes
»Produktionsplanung”
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Bild 5. Kleindatenverarbeitungsanlage
d=] 1840

Realisierung erfolgt mit der neu entwik-
kelten  Kleindatenverarbeitungsanlage
dam] 1840, die fiir diesen Anwenderkreis
ein glinstiges Preis-Leistungs-Verhdltnis
besitzt. Dem Anwender steht damit eine
moderne und leistungsféhige Datenver-
arbeitungsanlage zur Verfligung, deren
Peripherie dem sich entwickelnden Or-
ganisations- und Rationalisierungsgrad
angepaBt wird und somit die Erfiillung
stindig  steigender Kundenanspriiche
bringen kann.

Die Vorteile der Anwendung der Pro-
blemlésung sind im einzelnen:

— Wahrung des Prinzips der einmaligen
Erfassung der Primérdaten.

— Automatischer Ablauf aller Arbeiten,
wodurch eine hohe Verarbeitungssicher-
heit und Entlastung des Bedienungsper-
sonals erzielt wird. :

— Okonomisch und anwendungstechnisch
vorteilhafter Einsatz einer eigenen Klein-
datenverarbeitungsanlage im Vergleich
zur Lohnarbeit auf einer gréBeren EDVA.
— Unkomplizierte und schnelle Programm-
dnderung durch flexible Programmie-
rung.

— Anwendbarkeit bewdhrter Buchungs-
prinzipien mit Erweiterung durch die
Magnetkontenverarbeitung.

— Rationelle Anfertigung von visuell les-
baren Informationen durch Seriendruck-
werk mit 100 Zeichen/s.

Bei der Weiterentwicklung der Problem-
l6sung mit dem Ziel der Erhéhung der
Effektivitat wird das Magnetkonto als
Verbindung visuell und maschinenles-
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barer Daten eingesetzt. Dies trifft in
erster Linie fiir die Speicherung der Auf-
trage im Teilkomplex ,Auftragsbearbei-
tung mit Bilanzierung"” zu. AuBerdem
werden Uberlegungen angestellt, die
umfangreichen Stammdateien auf dem
Magnetkonto zu speichern. Dabei erge-
ben sich erhebliche Vorteile bei der
Durchfiihrung  des  Stammdatendnde-
rungsdienstes. Weiterhin wird die Verar-
beitungsgeschwindigkeit wesentlich er-
hoht, da das Lesen und Aufzeichnen der
Magnetkonten mit der Leistung von
15000 Konten/Stundevorgenommen wird.
AbschlieBend soll erwdhnt werden, dafB
nach erfolgter Testung des Projekts der
Gesamtkomplex in die Systemunterlagen
des Herstellers aufgenommen und damit

eine Nachnutzung moglich wird.
NTB 2085

Wichtige Neuerscheinung
TECHNIK-WORTERBUCH

Festkorperelektronik
Russisch—Deutsch

Zusammengestellt von
Dipl.-Phys. Helmut Muchow

212 Seiten, Kunstleder 20,— M
VEB Verlag Technik, Berlin 1974

Das Woérterbuch enthdlt etwa 12 000
Fachbegriffe und umfaBt vorrangig die
russisch- und deutschsprachige Termino-
logie der Festkérperbauelemente und
deren Einsatz in der Molekular- und
Mikroelektronik.

Dieser moderne fremdsprachige Wissens-
speicher wird fiir alle Fachleute ein wert-
volles Hilfsmittel sein, die sich mit dem
Studium und der Auswertung russisch-
sprachiger Literatur dieses Gebiets be-
fassen.
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Einbeziehung von Datenerfassungsgerdten
in die EDV-Grundlagenausbildung
von Hochschulskonomen

Dipl.-Ok. M. Edler und Dipl.-Ok. 1. Kotte, Halle

Anliegen einer modernen Ausbildung auf
dem Gebiet der Wirtschaftswissenschaf-
ten ist es, eine enge Verbindung zwi-
schen den theoretischen Grundlagen der
sozialistischen Okonomie und den viel-
faltigen Anforderungen der Praxis schon
wahrend des Studiums herzustellen.
Dazu dienen unter anderem die von
einem Studentenzirkel der Sektion Wirt-
schaftswissenschaften der Martin-Luther-
Universitat ausgearbeiteten Lehrstrecken
fir die Nutzung der Datenerfassungs-
technik bei der Ausbildung von Okono-
men.

Es handelt sich dabei um folgende Lehr-
strecken:

1. Lehrstrecke zur Demonstration der An-
wendungsméglichkeiten von Datenerfas-
sungsgerdten der R 300-Peripherie (Da-
tenerfassungstibung 1).

2. Lehrstrecke zur Demonstration der An-
wendungsmdoglichkeiten von Gerdten zur
Primdraufbereitung und -auswertung von
Daten (Datenerfassungsiibung 11).
Ausschlaggebend fiir die Entwicklung ge-
rade dieser Lehrstrecken war die Tatsa-
che, daB die Sektion Wirtschaftswissen-
schaften der Martin-Luther-Universitt
mit ihrem Objekt in Halle-Neustadt in
der vorteilhaften Lage ist, iiber eine Da-
tenverarbeitungsstation  mit den ver-
schiedensten Gerdten der Datenerfas-
sung und Datenauswertung, einer Da-
tenferniibertragungs-Einrichtung und
einer elektronischen Rechenanlage d&m]-
CELLATRON 8205 zu verfiigen, die vor-
wiegend Ausbildungszwecken dient. Die-
ser Beitrag beschdftigt sich mit der Da-
tenerfassungstibung .

Ziel dieser Ubung ist es, die Bedeutung
der Datenerfassung fiir die Qualitat der
Datenverarbeitung zu unterstreichen und
praktisch zu demonstrieren.

Dabei wird von der Tatsache ausgegan-
gen, daB gerade Okonomen, auch wenn
sie nicht unmittelbar in der EDV tdatig
sind, mit Problemen der Datenbereit-
stellung konfrontiert werden. Es hat sich
als sehr giinstig erwiesen, daB Okono-
men, um diese Probleme bewdltigen zu
kénnen, bereits wdhrend ihrer Ausbil-
dung Gerdte der Datenerfassung ken-
nenlernen sollten. Durch diese prakti-
sche Ubung erwerben sie Fdhigkeiten,
entsprechend einer zu lésenden Aufgabe
den zweckmdBigsten Datentréger, das
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glinstigste Datensicherungsverfahren und
Erfassungsgerat auszuwdhlen. Die Ubung
wird zu einem Zeitpunkt durchgefiihrt,
zu dem die Studenten bereits aus Vor-
lesungen und Seminaren Uber theoreti-
sche Kenntnisse auf dem Gebiet der Da-
tenerfassung verfiigen. Durch die prak-
tischen Ubungen werden die theoreti-
schen Kenntnisse praktisch vertieft.

Zur unmittelbaren Vorbereitung der
Ubung héren die Studenten in Selbst-
studienkabinen einen Dia-Ton-Vortrag
tiber ,Datenerfassung” an. Inhalt die-
ses Vortrags ist:

— Aufbau der Datentréger,

— Arten der Datenerfassung,

— Mdglichkeiten der Datensicherung und
— Aufbau und Funktionsweise von Da-
tenerfassungsgerdten.

Die Datenerfassungsiibung | ist eine
Ubung, die sich ausschlieBlich mit der
Herstellung der Datentrdger Lochkarte
und Lochband und der dazu notwendi-
gen Gerdte beschaftigt.

Sie wird in vier Stationen durchgefiihrt:

1. Magnetlocher d@m]-SOEMTRON 413
und Magnetpriifer dam@]-SOEMTRON 423
2. Kartenlocher d=m]-SOEMTRON 415
und Kartenpriifer d@m]-SOEMTRON 425,
3. Datenerfassungsgerdt dam]CELLA-
TRON 1310

4. Organisationsautomat dam]-OPTIMA
528.

An jeder Station wird zundchst der Auf-
bau, die Arbeitsweise und die Leistung
der Gerdte erlGutert und danach ihre
Aufgabe  im  Datenerfassungsprozef
durch eine praktische Demonstration
deutlich gemacht.

Fir die Datenerfassungsiibung wdahlte
man solche praktischen Beispiele aus,
die den Studenten von der Problematik
her vertraut sind, um sie nicht durch kom-
plizierte Aufgabenstellungen von den
Problemen der Datenerfassung abzulen-
ken. Die Stationen 1 und 2 bilden eine
Einheit, da hier die Datenerfassung auf
Lochkarte am Beispiel der Personal-
stammkarte eines Studenten deutlich
gemacht wird. Auch die Stationen 3 und
4 hangen zusammen, weil die Datentrd-
ger Lochband und Lochbandkarte vorge-
stellt werden.

Mit den ausgewdhlten Gerdten soll ein-
mal ein kleiner Einblick in die technische
Entwicklung der Datenerfassungsgerdte

gegeben werden. Zum anderen sehen
aber auch die Studenten Modelle, die
in der Praxis anzutreffen sind. Sie sollen
nach Beendigung der Ubung einen Uber-
blick tiber Datenerfassungsgerdte haben,
praktisch an ihnen gearbeitet haben, und
sie sollen wissen, wie man die einzelnen
Gerdte im Betrieb einsetzen kann.

1. Station:

Magnetlocher und Magnetpriifer

Die Studenten bekommen hier anfangs
einen kurzen Uberblick tiber die Arten
der Datenerfassung und die verschiede-
nen Datentrdger, und es wird noch ein-
mal der Aufbau einer Lochkarte wieder-
holt. Jeder Student fiillt danach eine Per-
sonalstammkarte mit seinen eigenen Da-
ten (Name, Hochschulnummer, Familien-
stand usw.) aus. Hierbei wird den Stu-
denten von den Hilfsassistenten die An-
wendung von numerischen Schliisseln bei
Familienstand usw. und die Aufgabe
eines Kartenkennzeichens erldutert. Nun
werden Aufbau und Funktion des Ma-
gnetlochers und Magnetpriifers erklart,
wobei auf die elektromagnetische Ar-
beitsweise und auf die Maglichkeit, nur
numerische Daten damit erfassen zu
kénnen, besonders hingewiesen wird.
Jeder Student locht dann von seiner Per-
sonalstammkarte die numerischen Daten
in eine Lochkarte. Entsprechend dem Da-
tensicherungsprinzip Doppelerfassung
wird die Richtigkeit der Erfassung von
einem zweiten Studenten am Magnet-
priifer iberpriift. Ziel an diesen Gerdten
soll sein, daB die Studenten an Hand
des Beispiels erkennen, daB es sehr ein-
fache Gerdte sind, die nur numerisch
arbeiten und daB es kaum automati-
sierte Funktionen an diesem Gerdt gibt.

2. Station:

Kartenlocher und Kartenpriifer

Am Kartenlocher/Kartenpriifer wird das
gleiche Beispiel  Personalstammkarte
eines Studenten verwendet. Hier wird
allerdings die Personalstammkarte voll-
standig, d. h. auch mit den alphanumeri-
schen Daten, abgelocht und gepriift.
Einen groBeren Zeitraum nehmen hier
die Erlduterungen zum Aufbau und zur
Arbeitsweise der Gerate ein.

Es werden die automatisierten Funktio-
nen dieser Gerdte erléutert. Die Kon-
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Bild 1. Datenerfassungsgerdte
d=0]-CELLATRON 1310 (links im Bild)
Bild 2. Schreiblocher

d=m]-SOEMTRON 415-S
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stantentrommel wird eingesetzt, um die
konstanten Daten ,KK“ und ,Sektion”
zu tibernehmen, und an der Programm-
trommel mit Programmkarte wird der
Vorteil von programmierbaren Arbeiten
erklért (Sprung, Duplizieren).

Der Student soll erkennen, daB hier eine
alphanumerische  Arbeitsweise mdglich
ist, daB verschiedene Funktionen auto-
matisierbar sind und daB dadurch eine
hohere Leistung erreichbar ist. Weiter-
hin soll er erkennen, daB das Prinzip der
Datensicherung das gleiche ist wie beim
Magnetlocher und Magnetpriifer und
einen sehr hohen manuellen Aufwand
erfordert.

3. Station: Datenerfassungsgercit

dara] -CELLATRON 1310

Wurden an den beiden ersten Stationen
Gerdte zur Datenerfassung auf dem Da-
tentrdger Lochkarte vorgestellt, so ler-
nen die Studenten an der dritten Station
ein Gerdt zur Datenerfassung auf dem
Lochband kennen. Dazu wird zundchst
noch einmal auf die wichtigsten Merk-
male des Datentriigers Lochband, wie
Sequenzdatentrdger, 5 bis 8 Kandle und
die dazugehdrigen Kodes und Méglich-
keiten der Datensicherung, eingegan-
gen. AnschlieBend werden der prinzi-
pielle Aufbau und einige technische Pa-
rameter des Gerdts erldutert. Dann wer-
den durch die Studenten Daten von Be-
legen auf ein Lochband tbertragen.

Als Datenmaterial werden studentische
Lésungen auf Fragen einer automatisiei-
ten Wissenskontrolle verwendet, die auf
entsprechenden Belegen vorliegen. Fiir
die Studentengruppe wird ein gemein-
sames Lochband mit ihren Lésungen
nach einer vorliegenden Ablochvorschrift
hergestellt. Die Studenten erkennen, daB
bei dieser Art, Daten zu erfassen, beson-
ders groBe Sorgfalt nétig ist, da keine
Uberpriifung des Lochbands auf fehler-
freie Erfassung erfolgt.

Als Nebeneffekt erfahren die Studenten,
wie ihre Ldésungen von automatisierten
Wissenskontrollen im Rechenzentrum be-
arbeitet werden missen, bevor die
eigentliche Auswertung mit Hilfe einer
EDVA erfolgen kann.

4, Station: Organisationsautomat
darm] -OPTIMA 528

An der vierten Station wird der Organi-
sationsautomat dam@]-OPTIMA 528 vor-
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gestellt. Hier kommt es darauf an, den
Organisationsautomaten als Gerét zur
Rationalisierung  von  Schreibarbeiten,
aber auch als Datenerfassungsgerdt zu
zeigen. Das Schreiben eines Briefs unter
Verwendung von Textkonserven demon-
striert den Einsatz des Organisations-
automaten als Rationalisierungsmittel
von Schreibarbeiten. Die Vielfalt der
Msglichkeiten nutzt dieses Beispiel durch
das Ausschreiben der Anschrift von einer
Lochbandkarte, bestimmter standardi-
sierter Textelemente von verschiedenen
Lochbdndern wechselweise von beiden
Lesern und durch das manuelle Einfligen
von variablen Textteilen. Das Datum des
Briefs wird automatisch ausgeschrieben,
nachdem es in die dafiir vorgesehene
Stecktafel gesteckt wurde. Uber dieses
Beispiel hinausgehend werden die Stu-
denten auf die Verwendung von Pro-
grammtafeln hingewiesen, um beispiels-
weise die Tabulatorspriinge zum Aus-
schreiben einer Tabelle programmieren
zu kénnen.

Der Einsatz des Organisationsautomaten
zur Erfassung von Daten auf Lochbdn-
dern wird besonders unter dem Gesichts-
punkt der giinstigen Korrektur von Loch-
fehlern vorgestellt. Die Funktion als Da-
tenerfassungsgerdt wird durch die bei-
spielhafte Herstellung einer Textkon-
serve auf dem Lochband demonstriert.

Erfahrungen bei der Durchfiihrung

der Ubung

Die beschriebene Ubung wurde an die-
ser Sektion nun schon zum dritten Mal
mit groBem Erfolg durchgefiihrt.

Als Betreuer fiir die Studenten wurden
Hilfsassistenten in einer Vorbereitungs-
zeit von etwa einem Monat an einigen
Nachmittagen in die Problematik einge-
wiesen. Die Hilfsassistenten lernten den
Aufbau der einzelnen Gerdte genau ken-
nen und iibten sich in der Bedienung
der Gerdte und im Erklaren ihrer einzel-
nen Funktionsteile. Sie bereiteten auch
die Ubung mit Hilfe der Betreuer der
Lehrgruppe EDV vor. Es muBten Belege
entworfen, Lochbédnder mit Textkonserven
und Lochbandkarten mit Anschriften her-
gestellt, Ablochvorschriften und Bedie-
nungsanweisungen fiir die einzelnen Da-
tenerfassungsgerdte ausgearbeitet wer-
den. Die Ubung wird nach folgendem
Ablauf im Staffelsystem durchgefiihrt:

Jeder Hilfsassistent betreut eine Gruppe
von etwa fiinf Studenten. Er fiihrt sie
durch alle vier Stationen bis zum Ende
der Ubung. Fiir jede Station sind dabei
20 Minuten vorgesehen. Diese Ubung ist
fir die Studenten nutzbringend, da sie
hier ihr in der Theorie erworbenes Wis-
sen Uberpriifen, erweitern und vertiefen
kénnen. Sie lernen Leistungsparameter
und Bedienungskomfort der einzélnen
Datenerfassungsgerdte kennen und wer-
den dadurch befdhigt, Variantenverglei-
che der Datentréger im Zusammenhang
mit den entsprechenden Datenerfas-
sungsgerdten durchzufithren, um ihren
optimalen Einsatz in der Praxis zu ge-
wdhrleisten. NTB 2067

Dénes, J.; Szokolay, M.

Theoretische und praktische Probleme
der Dateniibertragung

Berlin: VEB Verlag Technik 1974

148 Seiten, 54 Abbildungen, 3 Tafeln
Broschur, 10,— M

On-line-Technik und Datentibertragung
erweitern einerseits die Mdglichkeiten
der Informationsverarbeitungstechnik,
andererseits entstehen dadurch neue
Fehlerquellen. Besonders wenn vorhan-
dene Ubertragungsnetze verwendet wer-
den, entstehen Probleme hinsichtlich der
Ubertragungsqualitdt. Der Verbesserung
der Ubertragungsqualitdt ist das vorlie-
gende Buch gewidmet. Neben der griind-
lichen und umfassenden Darstellung der
Fehler, ihrer Entstehung, Erkennung und
Korrektur werden die entsprechenden
Kodes behandelt. Das Literaturverzeich-
nis ist umfangreich und bietet die Még-
lichkeit fiir speziellere Information.




Einsaizgebiete des alphanumerischen
Datenerfassungsplatzes daro] - CELLATRON 1310

Ukonom M. Hamann, Berlin

1. Einleitung

Wesentlichen EinfluB auf Okonomie, Sta-
bilitat und Sicherheit eines Datenverar-
beitungssystems haben Qualitat und Ef-
fektivitat des Datenbereitstellungsprozes-
ses, und dabei vor allem die Etappe der
Datenerfassung. Innerhalb der Projektie-
rung des Datenbereitstellungsprozesses
ist der Auswahl und Entscheidung tiber
das einzusetzende Gerdtesystem der
zweiten Peripherie eine besondere Be-
deutung beizumessen. Dies resultiert
aus der recht erheblichen Anzahl von
méglichen Gerdtetypen der zweiten Pe-
ripherie mit den verschiedensten anwen-
dungstechnischen Parametern und Va-
rianten. Diese breite Palette bietet die
Maglichkeit, fiir anstehende Datenerfas-
sungsprobleme das optimale Gerdtesy-
stem auswdhlen und einsetzen zu kon-
nen.

2. Gerdtetechnik

Im Rahmen dieser Veréffentlichung wird
auf eine detaillierte technische Beschrei-
bung des alphanumerischen Datenerfas-
sungsplatzes  dam]-CELLATRON 1310
verzichtet.

Die hauptsdchlichen Funktionsgruppen
dieses universellen Erfassungsplatzes be-
stehen aus

— einer kombinierten Ein- und Ausgabe-
einheit in Form einer elektrischen Stan-
dardschreibmaschine zur alphanumeri-
schen Dateneingabe und Formularbe-
schriftung

(Wagenbreite: 45cm nutzbare Schreib-
breite; Schreibgeschwindigkeit: maximal
12 Anschldge je Sekunde; Wagenschritt:
2,6 mm)

— einem Off-line-Ausgabekanal in Form
eines alphanumerischen Lochbandstan-
zers

(Stanzgeschwindigkeit: maximal 12 Zei-
chen je Sekunde bei asynchronem Be-
trieb und 25 Zeichen je Sekunde beij
Dauerfunktion Bandlauf).

Die Kodierung der Informationen im
Lochband kann im CCITT Nr. 2 (Fern-
schreibkode), BCD-Kode, R 300-Kode
oder 1SO-7-bit-Kode erfolgen.

Ein tbersichtliches Schreibmaschinen-Ta-
stenfeld enthdlt 46 umschaltbare Tasten,
das entspricht einem Zeichenvorrat, von
92 druckbaren Zeichen, wobei jedes Zei-
chen mit einer Lochkombination versehen

ist (Alphabet mit GroB- und Kleinbuch-
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staben, Ziffern - und Sonderzeichen).
AuBerdem koénnen die Funktionszeichen
Wagenriicklauf mit Zeilenschaltung (Satz-
marke),  Leerschritt,  Tabulatorsprung
(Wortmarke) und Korrektur bzw. lrrung
Zeichen und Irrung Satz auf das Loch-
band {ibertragen werden.

3. Anwendungstechnik und
Einsatzgebiete

Innerhalb des fiir die verschiedenen Da-
tenverarbeitungsaufgaben zu erfassen-
den Datenguts ist dem Problemkreis der
alphanumerischen Datenerfassung be-
sondere Aufmerksamkeit zu widmen, weil
es dabei neben ihrem Umfang vor allem
solche Daten sind, die

1. in ihrer Anordnung und Struktur vorab
schlecht zu fixieren sind und die

2. zusatzlich auf bestimmten Primérdo-
kumenten, sonstigen Belegen, Tabellen,
Listen u. &. erscheinen missen.

Fir die Erfassung der unter Punkt 1 cha-
rakterisierten Daten wird ein variabler,
universeller alphanumerischer Datener-
fassungsplatz bendtigt.

Die zu erfassenden Daten werden hier-
fir auf Blanko- und Endlosformularen
o. d. gedruckt, um eine visuelle Kontrolle
zu ermdglichen.

Fir die Erfassung der unter Punkt 2 cha-
rakterisierten Daten ist es 6konomisch
sinnvoll und zweckmdBig, die Belegaus-
fertigung unmittelbar mit der Eingabe-
Datentrégergewinnung zu verbinden. Fiir
diesen Anwendungsfall wird ein alpha-
numerischer Datenerfassungsplatz bens-
tigt, der sich besonders durch

— einfache Bedienung auch fiir nicht spe-
ziell ausgebildete Erfassungskrdfte;

— hohen Bedienungskomfort durch iiber-
sichtliche Tastatur;

— weitere Verwendung der in der Pra-
xis tiblichen Formulare und Belege auf
Grund des 46 cm breiten Schreibmaschi-
nenwagens;

— programmgesteuerten Zwangslauf fiir
eine automatische beleg- bzw. formu-
larabhdngige selektive Datenerfassung
auszeichnet.

Ein solch universell einsetzbarer und
leicht zu bedienender alphanumerischer
Datenerfassungsplatz ist das Gerdt des
Typs d=am]-CELLATRON 1310.

Die Anwendungsgebiete dieses Daten-
erfassungsplatzes sind

— zentraler Einsatz in Datenerfassungs-
stationen zur Erfassung alphanumerischer
Stammdaten und zur Erfassung von Da-
ten fiir den laufenden Anderungsdienst;
— dezentraler Einsatz in den Fachabtei-
lungen zur Erstregistrierung von Daten
auf Primdrdokumenten, Belegen und Li-
sten bei gleichzeitiger selektiver Erfas-
sung der Daten auf Lochband fiir die
weitere Verarbeitung in elektronischen
Datenverarbeitungsanlagen der 2. und
3. Generation, Kleinrechnern und Syste-
men der mittleren Datentechnik.
Bei dezentralem Einsatz des Datenerfas-
sungsplatzes in den Fachabteilungen
kénnen zum Beispiel Erfassungsaufgaben
in der
— Arbeitskrafterechnung  zur Erfassung
der Personalstammdaten und der lau-
fenden Anderungen,
— Waren- und Leistungsrechnung zur Er-
fassung der Vertrags-, Liefer- und Wa-
reneingangsdaten,
— Materialrechnung zur Erfassung der
Materialstammdaten, Bewegungsdaten
und der laufenden Anderungen realisiert
werden.
Der Datenerfassungsplatz dam]-CELLA-
TRON 1310 kann ebenfalls zur
— Herstellung von Programmtrégern fiir
elektronische  Datenverarbeitungsanla-
gen, ProzeB- und Kleinrechnersysteme,
— Herstellung von Steuerlochbéndern zur
numerischen Steuerung von Werkzeug-
maschinen eingesetzt werden.
Weiterhin besteht die Méglichkeit, dieses
Gerdat bei nicht entsprechender Aus-
lastung des Datenerfassungsplatzes mit
Erfassungsaufgaben zusétzlich fiir kon-
ventionelle Schreibarbeiten einzusetzen.
NTB 2082
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Anwendungsmoglichkeiten
des Textverarbeitungsautomaten o] 1416

Dr. H. Hansen, Erfurt

Noch 1974 wird den Anwendern im In-
und Ausland vom VEB Optima Biiro-
maschinenwerk Erfurt im VEB Kombinat
ZENTRONIK der Textverarbeitungsauto-
mat d=@] 1416 angeboten. Dieser Text-
verarbeitungsautomat  wird in einem
weiteren Artikel detailliert vorgestellt
werden. Er ergdnzt die bisherigen Orga-
nisationsautomaten da@m]-OPTIMA 527,
528, 14151).

Die folgenden Ausfiihrungen beschaf-
tigen sich mit den Anwendungsméglich-
keiten und dem Nutzeffekt der Anwen-
dung des Textverarbeitungsautomaten
dam] 1416.

1. Anwendungsmoglichkeiten

von dad] 1416

In allen Bereichen der Wirtschaft wird
geschrieben. Dabei werden Informatio-
nen in visuell lesbarer Form auf Infor-
mationstrégern, Briefbogen, Formular-
oder Papierbogen allgemein, festgehal-
ten. Derartige Informationen sind Texte.
Der Text besteht demnach aus Zeichen
eines natiirlichen Alphabets, die Worte
oder Sétze bilden. Im allgemeinen han-
delt es sich um alphanumerische Zeichen.
Der TextverarbeitungsprozeB umfaBt ver-
schiedene Teilprozesse von der inhalt-
lichen Bearbeitung des Problems iiber
die der Formulierung iiber das Schreiben
des Textes bis zur AbschluBbearbeitung.
Viele Texte unterliegen im Verlauf ihrer
inhaltlichen Bearbeitung Anderungen.
Derartige Anderungen werden auch als
Uberarbeitungen, Verbesserungen, Ver-
vollkommnungen, Korrekturen usw. be-
zeichnet. Bei allen Anderungen handelt
es sich immer um Einfligungen, Weglas-
sungen oder Ersetzungen von Zeichen,
Worten, Satzen usw., d. h. allgemein von
Textteilen. Wenn derartige Einfligungen,
Weglassungen oder Ersetzungen von
Textteilen notwendig werden, muB der
Text erneut geschrieben werden. Héufig
ist der zu @ndernde Textteil einer Seite
gering im Verhdltnis zum gesamten Text.
Oft sind es nur wenige Wérter oder ein
Satz. Immer muB jedoch mit Schreib-
maschinen der Text insgesamt neu ge-
schrieben werden. Anderungen sind
nicht nur durch Schreibfehler erforderlich.
In wesentlich gréBerem Umfang werden
Anderungen durch notwendige Bearbei-
tungsprozesse ausgeldst. Es soll an die-
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ser Stelle nur auf Pflichtenheftanderun-
gen, Anderungen von Bedienungsanlei-
tungen, von Referaten, Artikeln und Lei-
tungsvorlagen hingewiesen werden.
Das erneute Schreiben von Texten in-
folge von Anderungen ist aufwendig,
bindet Arbeitskréfte und verursacht teil-
weise hohe Kosten. Noch gréBer sind
die negativen Auswirkungen, wenn der
gednderte Text den Empfdanger zu spdt
erreicht, wenn das Schreiben des gedin-
derten Textes aus einer Reihe von Ur-
sachen, z. B. fehlende Arbeitskréftekapa-
zitdt zum Schreiben, zu umfangreicher
Text, der véllig neu zu schreiben ist, zu
lange dauerte.

Das Schreiben von Texten, die Anderun-
gen im Verlauf ihrer Bearbeitung unter-
liegen, ist daher zu rationalisieren.

Die Rationalisierung kann einmal durch
zweckmdBige Organisation des Textver-
arbeitungsprozesses und zum anderen
durch Mechanisierung und Automatisie-
rung erreicht werden.

Allgemein umfaBt der Textverarbeitungs-
prozeB folgende Teilprozesse:

T1

Inhaltliche Bearbeitung des Problems
T2

Formulierung des Textes

T3

Vorbereitung der Erstschrift des Textes
durch

a) Stenogrammdiktat oder

b) Phonodiktat (Diktat auf Tontrdger

c) oder handschriftliches Manuskript

T4

Schreiben des Textes

T5

Kontrolle des Textes

T6

Bei positivem Ergebnis von T5 AbschluB-
bearbeitung, z.B. Vervielfdltigung
Postausgangsbearbeitung
innerbetriebliche Verteilung usw.

oder Beginn eines neuen sachlichen Be-
arbeitungsvorgangs (T8)

T7

Ein negatives Ergebnis von T5 fiihrt zu
einer Anderung (Korrektur, Berichtigung)
T8

Eine Anderung wird auch durch eine er-
neute inhaltliche Bearbeitung (Modi-
fikation von T1) notwendig, die auch
haufig als Vervollkommnung, Umgestal-
tung, Umdnderung, Modifizierung, Va-

b |

n

riilerung usw. bezeichnet wird.

T9

Im Ergebnis von T7 und T8 liegt eine
Anderungsanweisung, d. h. allgemein
der Ursprungstext mit Einfligungen,
Weglassungen, Ersetzungen vor.

T10

Der Text wird mit den Anderungen wie-
derholt geschrieben.

T

Analog T5 mit Fortsetzungsmdoglichkeiten
nach T6 bzw. T7.

Schreibmaschinen  mechanisieren  das
Schreiben in den Teilprozessen T4 und
T10. Der Textverarbeitungsautomat daim]
1416 automatisiert das Schreiben im Teil-
prozeB T10.

Die Erstschrift im TeilprozeB T4 erfolgt
bei Schreibmaschinen und dEm@] 1416
mechanisiert. Der Text ist bei beiden
Anlagen in d&hnlicher Bedienungsweise
einzugeben. Bei d&m] 1416 sind durch
die Bedienungskraft einige Bedingungen
im Zusammenhang mit dem spdteren
automatischen Schreiben des Textes zu
beachten. Die Beriicksichtigung dieser
Bedingungen hat jedoch auf die Bedie-
nung kaum einen EinfluB, nachdem sich
die Bedienungskraft eingearbeitet hat.
Bei Schreibmaschinen und d&m] 1416
liegt im Ergebnis der Erstschrift der Text
in Maschinenschrift einschlieBlich even-
tueller Kopien vor. Synchron mit der Ein-
gabe des Textes wird er durch den Text-
verarbeitungsautomaten d=m] 1416 in
das Lochband gestanzt und damit ge-
speichert. Die Speicherung des Textes im
Lochband ist die Voraussetzung fiir das
spatere teilautomatisierte Schreiben des
Textes.

Wesentliche Unterschiede ergeben sich
im Verfahren des Schreibens des gedn-
derten Textes zwischen Schreibmaschinen
und dem Textverarbeitungsautomaten
d=3] 1416.

Im Verfahren mit Schreibmaschinen ist
der gesamte Text einschlieBlich der An-
derungen erneut zu schreiben.

Der Textverarbeitungsautomat schreibt
alle nicht gednderten Textteile automa-
tisch, fehlerfrei und mit hoher Leistung
unabhéngig vom Schwierigkeitsgrad des
Textes.

Die Anderungsstelle wird durch Vorgabe
der jeweiligen Stoppbedingung durch
die Bedienungskraft sicher erreicht. Sie
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kann dabei zwischen Absatzstopp, Satz-
stopp, Zeilenstopp, Wortstopp und Zei-
chenstopp wdhlen. Nicht benétigte, d. h.
wegzulassende, zu korrigierende, zu er-
setzende Textteile konnen beim Lesen
des Lochbands tibersprungen werden, in
Verbindung der Funktion Sprung mit den
variablen Stoppbedingungen.

Fiir die Bedienungskraft stellt sich die-
ser Vorgang als Ldschen eines Zeichens,
Worts, Satzes, Absatzes des Textes dar.
Nur die zu dndernden Textteile werden
tiber die Tastatur eingegeben, gedruckt
und damit eingefiigt.

Einfligungen und Weglassungen von Zej-
chen, Waértern, Satzen, d.h. allgemein
von Textteilen, sind typisch fiir Anderun-
gen von Texten. Einfligungen verlédngern
die urspriingliche Zeile, Weglassungen
verkiirzen die urspriingliche Zeile.

Da die Anzahl der Zeichen der Zeile,
d. h. die Zeilenldnge, beim Schreiben des
Textes durch die Randsteller definiert ist,
fihren Einfligungen oder Weglassungen
zu Verdnderungen des Zeileninhalts.
Durch Einfligungen wird ein Teil des
Textes der urspriinglichen Zeile minde-
stens in die ndchste Zeile verschoben.
Durch Weglassungen wird ein Textteil
der folgenden Zeile, wenn dieser nicht
der Beginn eines neuen Absatzes ist, in
die Zeile (ibernommen.

Durch die Verlangerung oder Verkiir-
zung auch nur einer Zeile einer Seite
eines Textes setzen sich diese Prozesse
zumindest bis zum SchluB des Absatzes
fort. Die Festlegung des Zeilenendes,
das durch Kode ,Wagenriicklauf mit Zei-
lenschaltung” auf dem Lochband defi-
niert war, muB neu erfolgen. Am neuen
Zeilenende ist die Zeile durch die Funk-
tion ,Wagenriicklauf mit Zeilenschal-
tung” zu beenden.

Das urspriingliche Zeilenende, das jetzt
vor der Randzone liegt, ist zu unterdriik-
ken. Trennstriche, die durch Einfliigungen,
d. h. Verlangerungen der urspriinglichen
Zeile, in die Zone der nachsten Zeile vor
dem Rand verschoben werden, sind zu
unterdriicken.

In diesem Zusammenhang ist entspre-
chend der Grammatik und den Regeln
flir Maschinenschreiben zwischen Trenn-
strichen und den anderen Formeh von
Mittenstrichen  zu unterscheiden. Die
Steuerung von unterstrichenen Textteilen

152

ist zu beachten. All diese Steuerungen
ibernimmt beim Textverarbeitungsauto-

maten d&7@] 1416 die sogenannte ,,Rand--

automatik”. Nur durch diese Einrichtung
ist es méglich, daB die Bedienungskraft
nur die zu dndernden Textteile eingibt
und dann die Funktion , Lesen des Loch-
bands — automatisches Schreiben — Auf-
zeichnen des Textes auf ein Lochband”
bzw. ,Lesen des Lochbands — automati-
sches Schreiben” starten kann. Die
Randautomatik erzeugt keinen rechts-
biindig ausgeglichenen Rand.

Auch Einrlickungen werden vom Auto-
maten gesteuert.

Kann der Textverarbeitungsautomat die
neu entstandene Zeile nicht automatisch
unter Beachtung bestimmter, festpro-
grammierter Bedingungen, z.B. Ende
eines Worts, Trennstrich, andere Formen
eines Mittenstrichs, beenden, so stoppt
der Automat. Die Bedienungskraft kann
dann unter Beachtung der grammatikali-
schen Regeln die Silbentrennung vor-
nehmen.

Einfligungen von Textteilen kénnen dazu
fiihren, daB der Textumfang gréBer wird,
als eine Seite oder allgemein eine be-
stimmte Anzahl vorher festgelegter und
in ihrer Lange definierter Zeilen aufneh-
men kann. Diese Zeilenanzahl stellt die
Bedienungskraft am Zeilenzdhler des
Automaten ein. Nach Erreichen der ein-
gestellten Zeilenzahl stoppt der Auto-
mat. Durch diese Steuerung wird ver-
mieden, daB tiber das Formularende,
d. h. das Blattende, automatisch hinaus-
geschrieben wird.

Als Ergebnis des automatisierten Schrei-
bens des gednderten Textes mit dem
Textverarbeitungsautomaten dam] 1416
liegen vor:

— Ein Schriftstiick (Brief, Vorlage, Proto-
koll usw.) mit dem neuen giiltigen Text,
der die Anderungen enthadlt,

— ein Lochband, das den neuen gedn-
derten Text gespeichert hat und zum
automatisierten Schreiben in Verbindung
mit weiteren Anderungen dient,

— ein Lochband, das den veralteten Text
enthdalt und den Archivierungsbestim-
mungen des Einsatzfalls unterliegt.

Der Hauptanwendungsbereich von damm]
1416 sind alse Texte, die Anderungen
im zeitlichen Verlauf ihrer Bearbeitung
unterliegen.”)

Allen Anwendungsgebieten des Textver-
arbeitungsautomaten da@m] 1416 sind
folgende Anwendungskriterien gemein-
sam:

— Durch den inhaltlichen Anderungspro-
zeB sind die Texte wiederholt zu schrei-
ben, wobei groBe Textteile gleichbleiben.
Die Texte lassen sich daher in Lochbdn-
dern speichern. Dadurch kénnen die
nicht der Anderung unterliegenden Text-
teile mit hoher Leistung automatisch
durch d=m@] 1416 geschrieben werden.
Charakteristisch fiir die Anwendung des
Textverarbeitungsautomaten dam] 1416
ist es, daB die Mdoglichkeit einer Ande-
rung zu Beginn des Textverarbeitungs-
prozesses und damit die Notwendigkeit
eines wiederholten Schreibens des Tex-
tes mit einer hohen Wahrscheinlichkeit
gegeben ist.

— Der Umfang der Anderungen ist vor
Beginn des Textverarbeitungsprozesses
nicht festzulegen. Die Anderungen fiih-
ren zu einer Anderung des urspriing-
lichen Zeilenformats. Die Randautoma-
tik wird dadurch notwendig.

Dieses Kriterium ist wesentlich fiir die
Abgrenzung der Anwendungsmdglich-
keiten des Textverarbeitungsautomaten
dam@] 1416 gegeniiber den anderen
dar] - OPTIMA-Organisationsautomaten.
— Rechenoperationen treten im Textver-
arbeitungsprozeB nicht auf.

— Die Nutzensbetrachtung rechtfertigt
den Einsatz des Textverarbeitungsauto-
maten d=m] 1416.3)

Der  Textverarbeitungsautomat d=m]
1416 ist, wie die Beispiele und die vor-
angegangenen Darstellungen beweisen,
universell in allen Wirtschaftsbereichen
und  Wirtschaftseinheiten anzuwenden.
So ist sein Einsatz z. B. in Industriebetrie-
ben, Hochschulen und Universitdten,
Verwaltungen, Versicherungen, Land-
wirtschaftsbetrieben,  Zeitschriftenredak-
tionen und Verlagen moglich.

2. Anwendungsmoglichkeiten

des Textverarbeitungsautomaten

d=70] 1416 im Vergleich zu den anderen
dara] -OPTIMA-Organisationsautomaten
Die Anwendungsmoglichkeiten werden
in allgemeiner Form durch Hauptanwen-
dungsbereiche nach der Art der zu ver-
arbeitenden Texte und damit auch nach
der Art des prozedurorientierten Textver-
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arbeitungsprozesses “und durch Anwen-

dungskriterien dargestellt.’)

Nach der Art des Textverarbeitungspro-
zesses ergeben sich zwei grundsdtzliche
Gliederungen aller Textverarbeitungs-
prozesse.

1. Texte, die im zeitlichen Verlauf ihrer
Bearbeitung gedndert werden,

2. Texte, die durch Mischen gespeicher-
ter, standardisierter Textteile entstehen.
Aus der Praxis der Einsatzvorbereitung
von da@m]-OPTIMA-Organisationsauto-
maten hat es sich bewdhrt, folgende
weitere Arten des Textverarbeitungspro-
zesses und damit Hauptanwendungs-
bereiche zu unterscheiden:

3. Texte, die durch eine komplizierte For-
mulargestaltung  gekennzeichnet  sind
oder deren Bearbeitung durch andere
Bedingungen kompliziert ist.

4. Textverarbeitung und Informations-
erfassung.

5. Texte ohne Anderungen oder mit ge-
ringfligigen Anderungen, die wiederholt
zu schreiben sind.

Wie unter Punkt 1 dargestellt, ist der
Hauptanwendungsbereich 1 der spezi-

fische Anwendungsbereich des Textver-
arbeitungsautomaten da@m] 1416, We-
sentlich ist, daB die Anderungen zu
einer Anderung des urspriinglichen Zei-
lenformats fithren und damit die Rand-
automatik erforderlich machen.

Im Gegensatz zu d&m@] 1416 ermoglichen
die Organisationsautomaten dam]-OP-
TIMA 527, 528, 1415, 1413 nur rationell
Anderungen, die das Format der jewei-
ligen Zeile nicht dndern. Neben der Er-
setzung von Zeichen, Wortern, Spalten
und Zeilen sind es Einfligungen, deren
Format vor der Erstschrift des Textes
festliegt und daher in der Organisation
berlicksichtigt werden kann. Typische Bei-
spiele sind formulargebundene Ande-
rungen, z. B. in Arbeitsplanstammkarten,
Stiicklisten, Bestellungen usw. In diesen
Anwendungsgebieten wurden und wer-
den Organisationsautomaten d&mm]-OP-
TIMA 527, 528, 1415, 1413 mit Erfolg ein-
gesetzt. Trotz der relativ hohen Zahl der
eingesetzten und hier noch einsetzbaren
Organisationsautomaten d=m@]-OPTIMA
ist die Anzahl der einsetzbaren Automa-
ten d=m] 1416 wesentlich groéBer. Nur
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Bild 1. Textverarbeitungsautomat
dam] 1416

mit groBerem Zeitaufwand und durch
kompliziertere Bedienung ist es mit den
Automaten d@m]-OPTIMA 527, 528,
1415, 1413 moglich, Anderungen zu
schreiben, die das Zeilenformat des ur-
spriinglichen Textes dndern. Die Rand-
automatik des Textverarbeitungsauto-
maten d&mm| 1416 bietet wesentlich ra-
tionellere Moglichkeiten. Der Textver-
arbeitungsautomat d@m] 1416 erschlieBt
damit einen gréBeren Teil des Haupt-
anwendungsbereichs.

Fiir den Hauptanwendungsbereich 2 sind
die Textverarbeitungsautomaten d@m]
1416 und alle anderen Organisations-
automaten dam]-OPTIMA unter Beach-
tung bestimmter Bedingungen anzuwen-
den.

Fiir die Hauptanwendungsbereiche 3 und
4 ist der Textverarbeitungsautomat d&mm]
1416 nicht anzuwenden.

Fiir den Hauptanwendungsbereich 3 sind
die Organisationsautomaten dam]-OP-
TIMA 527, 528 und 1413 einzusetzen.
Fir den Hauptanwendungsbereich 4
»Textverarbeitung und Informationserfas-
sung” sind die Organisationsautomaten




d&m]-OPTIMA 527, 528, 1413 und 1415
anzuwenden.

Im Hauptanwendungsbereich 5 kdnnen
der Textverarbeitungsautomat dam] 1416
und alle dam@]-OPTIMA-Organisations-
automaten eingesetzt werden. lhre Aus-
stattung ist jedoch fir dieses Anwen-
dungsgebiet zu hoch. Andere Vervielfdl-
tigungsverfahren sind allgemein dafiir
dkonomischer. Der Einsatz erfolgt meist
auf Grund besonderer Bedingungen.
Aus diesen Betrachtungen ergibt sich,
daB der Textverarbeitungsautomat da@o]
1416 einerseits einen neuen Anwen-
dungsbereich erschlieBt und andererseits
die Anwendungsbereiche der Organisa-
tionsautomaten dam]-OPTIMA 527, 528,
1415 und 1413 ergdnzt.

3. Einsatzvorbereitung

Charakteristisch fir den Anwendungsbe-
reich des Textverarbeitungsautomaten
d=m] 1416 ist es, daB es zahlreiche, kon-
krete, unterschiedliche Fdlle gibt, die Be-
arbeitungsprozesse sich jedoch prozedur-
orientiert vereinfachen lassen.

Fiir alle unterschiedlichen Fdlle lassen
sich allgemeine Programmteile sowie
Bedienungshinweise entwickeln und in
einem Handbuch zusammenfassen. Die
Schulung der Bedienungskrafte als we-
sentliches und notwendiges Element der
Einsatzvorbereitung wird dadurch erleich-
tert. Eine umfangreiche Programmierung
kann allgemein entfallen.

Die Methodik der Einsatzvorbereitung ist
einfach. Die Tatsache des Auftretens von
Anderungen ist ohne umfangreiche Text-
analyse feststellbar. Durch Einschdtzung
von Experten, von Beschdftigten im ge-
planten Anwendungsbereich 1GBt sich der
Umfang der Anderungen und der Auf-
wand zu deren Bewdltigung relativ pro-
blemlos ermitteln.

Der Weg von der Grobvorstellung der
Anwendung zum Feinprojekt ist bei
d=m] 1416 kurz.

Wichtig ist, daB der Textverarbeitungs-
automat d&m@] 1416 in die Organisation
des gesamten Textverarbeitungsprozes-
ses optimal eingefiigt wird. Die Orga-
nisation des Textverarbeitungsprozesses
ist den neuen Bedingungen, die durch
seinen Einsatz entstehen, anzupassen.
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4. Nutzen der Anwendung des Textver-
arbeitungsautomaten damm] 1416
Unabhdngig von Form und Methode be-

steht jede Nutzeffektberechnung in der

Gegentiberstellung von Aufwand und Er-
gebnis sowie der Ableitung von Ent-
scheidungskriterien.

Der Anschaffungspreis des dam] 1416 ist
im Verhdltnis zu den Ergebnissen seines
Einsatzes gering.

Der Aufwand fiir die Einsatzvorbereitung
ist mit Unterstiitzung der Vertriebsorga-
nisation fir alle Anwender vertretbar.
Die Zeit der Einsatzvorbereitung ist kurz,
und die Bedienungskrdfte kénnen sich
rasch einarbeiten.

Der Aufwand beim Erstschreiben des
Textes mittels d&m] 1416 kann im Ver-
gleich zu Schreibmaschinen als gleich
bzw. geringfiigig héher durch Beachtung
der Automatenbedingungen eingeschdtzt
werden.

Das Verfahren beim Erstschreiben ist mit-
tels d@m] 1416 wesentlich rationeller,
wenn das Verfahren der Textteilzusam-
mensetzung im konkreten Anwendungs-
fall und damit eine Verkniipfung der
Hauptanwendungsbereiche 1 und 2 még-
lich wird. Der Hauptnutzen der Anwen-
dung von d&m] 1416 ergibt sich beim
wiederholten Schreiben der Texte unter
Beachtung der notwendigen Anderungen.
Als Ergebnis des Einsatzes des dam] 1416
treten Zeiteinsparungen beim erneuten
Schreiben von gednderten Texten auf,
die um so gréBer gegeniiber dem Ver-
fahren mit Schreibmaschinen sind, je ge-
ringer der Umfang der Anderungen im
Verhéltnis zum gesamten Text einer Seite
ist.

Bei schwierigen, aber fehlerfrei zu
schreibenden  Texten, z. B. Protokollen,
Vertrdgen, Angeboten, kénnen beim
Schreiben des gednderten Textes mit
Schreibmaschinen erneut Fehler auftre-
ten, die ein erneutes Schreiben erfor-
dern.  Der Textverarbeitungsautomat
d=m] 1416 schreibt die nicht gednderten
Textteile automatisch, fehlerfrei und mit
hoher Leistung. Diese Zeiteinsparungen
bewirken Kosten- und Arbeitszeiteinspa-
rungen. Haufig ist der Nutzen groB, der
sich aus der Verkiirzung des Anderungs-
prozesses, des Textverarbeitungsprozes-
ses insgesamt ergibt.

Gegentiber dem Verfahren mit Schreib-

maschinen konnen sich Leistungssteige-
rungen bis zu 50 Prozent unter Bertick-
sichtigung des Erstschreibens ergeben.
Neben den anderen Einrichtungen des
Textverarbeitungsautomaten dam] 1416
ermoglicht besonders die Randautomatik
die automatisierte Arbeitsweise bei An-
derungen.

Die Gegentiberstellung des Aufwands zu
den Ergebnissen der Anwendung von
d=mm] 1416 diirfte bei vielen Anwendern
zu Entscheidungen zugunsten von dam]
1416 fihren.

Der Textverarbeitungsautomat d=mm] 1416
erschlieBt ein neues Hauptanwendungs-
gebiet. Durch die Automatisierung we-
sentlicher Teilprozesse trdgt die Anwen-
dung des dam] 1416 zur notwendigen
Rationalisierung  der Textverarbeitung
bei. NTB 2088

) Auf die Anwendungsméglichkeiten
dieser Automaten wurde eingegangen
im Beitrag von Hansen, H., Anwendungs-
mdglichkeiten von d&@m]-OPTIMA-Orga-
nisationsautomaten, NTB 18 (1974), H. 1,
Seiten 12—14.

%) Vergleiche: Hansen, H., Anwen-
dungsméglichkeiten von Organisations-
automaten dam@]-OPTIMA a. a. O. Punkt
2, speziell 2.1.

3 Werden diese Kriterien mit denen
des Artikels Hansen, H., Anwendungs-
moglichkeiten ..., a. a. O. verglichen, er-
gibt sich, daB das 2. Kriterium neu zu
den dort aufgefiihrten hinzukommt, um
den Anwendungsbereich von d=am] 1416,
von  Textverarbeitungsautomaten  mit
Randautomatik zu definieren.

%) siehe Hansen, H., Anwendungsmég-
lichkeiten a. a. O.
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Der Funktionsschreibtisch als Grundelement
einer rationellen Arbeitsgestaltung

Dipl.-Ok. H.-J. Reh, Berlin

0. Einfiihrung :

Die Effektivitat der Leitungs- und Ver-
waltungsarbeit ist nicht zuletzt auch ab-
héingig vom Stand und von der Anwen-
dung der Biiroeinrichtung (Mobiliar), de-
ren Ausriistung  (Funktionseinrichtung)
und Ausstattung (Biiromaschinen, Regi-
straturen, Karteien, Biirobedarf usw.).
Im Rahmen der Biiroeinrichtung nimmt
der Schreibtisch als unmittelbarer Ar-
beitsplatz eine zentrale Stellung ein;
denn am Schreibtisch werden die Grund-
tatigkeiten der Verwaltungsarbeit —
Schreiben, Rechnen, Besprechen, Lesen,
Ordnen usw. — ausgelibt.

Wenn man davon ausgeht, daB die im
Biiro auftretenden Arbeitsfunktionen auch
als planméBige Verkniipfung von Infor-
mationen aufgefaBt werden kénnen,
dann wird deutlich, welche Bedeutung
der schnelle Zugriff zu umfassenden und
vollsténdigen Informationen fiir die Er-
fiillung der Aufgaben hat. Ein Teil der
bendtigten Informationen wird zweifel-
los aus dem Geddchtnis der Mitarbeiter
,abgerufen” werden kénnen. Ein anderer
Teil der aktuellen und héufig erforder-
lichen Informationen wird zweckmdBiger-
weise voriibergehend oder stdndig im
Schreibtisch aufzubewahren sein.  Nur
vollsténdige, tibersichtlich geordnete und
griffbereite  Unterlagen sichern jedoch
termin- und sachgerechte Entscheidun-
gen. Anderenfalls besteht die Gefahr,
daB SchluBfolgerungen aus unvollstandi-
gen Unterlagen gezogen werden. Das
kann unter Umsténden Fehlentscheidung
bedeuten. AuBerdem kann wertvolle Ar-
beitszeit durch zeitaufwendiges Suchen
vergeudet werden.

Der Schreibtisch an sich ist noch kein
Rationalisierungsmittel. Erst seine Aus-
riistung mit Funktionseinrichtungen und
die Ausstattung mit Organisationsmitteln
machen ihn zu einem wichtigen Element
der Rationalisierung der Verwaltungsar-
beiten. Unter diesem Aspekt werden in
den nachfolgenden Abschnitten grund-
satzliche Hinweise zur Ausstattung von
Funktionsschreibtischen gegeben. Auf ar-
beitsphysiologische oder ergonomische
Probleme wird im Rahmen dieser Arbeit
nicht eingegangen.

1. Funktionell-organisatorische Anforde-
rungen an Schreibtische

Die allgemeinen funktionell-organisato-
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rischen Anforderungen an eine moderne
Biiroraumgestaltung, némlich Erleichte-
rung der Kommunikation, Sicherung von
flieBenden Arbeitsabléufen, Durchset-
zung von rationellen Arbeitsmethoden
und -techniken sowie optimale Raum-
ausnutzung, gelten natiirlich auch fir
den typischen Bliiroarbeitsplatz, den
Schreibtisch. Der Schreibtisch hat insbe-
sondere folgende Funktionen zu erfiil-
len:

— Arbeitstisch, an dem Empfang, Verar-
beitung und Weiterleitung von Informa-
tionen ausgelibt werden,

— Arbeitstisch fiir technische Arbeitsmit-
tel wie Telefon, Diktiergerdte, Rechen-
maschinen usw.,

— Aufbewahrung des Schriftguts (im all-
gemeinen Akten), das stdndig oder vor-
ibergehend am Arbeitsplatz  bendtigt
wird,

— Unterbringung der stéindig am Arbeits-
platz benstigten Karteien,

— Unterbringung der Arbeitsmaterialien
(Schreibzeug, Stempel usw.),

— Aufbewahrung persénlicher Dinge
(Handtaschen usw.).

Diese Funktionen haben bereits GrofB-
vaters Schreibtische mit sogenannten
englischen Ziigen (Schubkdsten) erfiillt,
wenn auch mehr schlecht als recht. Eine
rationelle Arbeitsplatzgestaltung ist je-
doch nur durch Schreibtische moglich, die
sich durch GuBere und innere Wandel-
barkeit auszeichnen. Unter duBerer Wan-
delbarkeit versteht man die Moglichkeit,
die Hauptbauteile (Unterschrdanke und
Platten) auszutauschen oder besser: den
Schreibtisch nach dem Baukastensystem
entsprechend dem jeweiligen Aufgaben-
gebiet ,maBzuschneidern”. Die innere
Wandelbarkeit bezieht sich auf die Aus-
riistung mit Funktionseinrichtungen (z. B.
Rahmenziige fiir Héangeregistratur und
Karteien). Schreibtische, die eine solche
Wandelbarkeit besitzen, werden auch als
Funktionsschreibtische bezeichnet (Bd. 1).

2. Schreibtische aus dem
VMI-Typenprogramm 3-s Trebbin

Die Anforderungen, die allgemein an
moderne Biiroeinrichtungen gestellt wer-
den miissen, werden vom VMI-Programm
3-s Trebbin erfiillt. Dieses Biiromdbel-
programm setzt sich aus zwei Teilsyste-
men zusammen:

Tischprogramm, bestehend aus

Tischen

Schreibtischen

Maschinentischen und dem
Schrankprogramm, bestehend aus
Registraturschranken

Beistellschranken

Thekenschranken
Akten-Kleiderschréanken.

Die Schreibtische, Gegenstdnde dieses
Beitrags, zeichnen sich durch GuBere und
innere Wandelbarkeit aus. Mit diesen
Funktionsschreibtischen kann im Zusam-
menwirken mit den {ibrigen Bestandtei-
len des VMI-Programms 3-s Trebbin so-
wie durch koordinierten Einsatz von Hén-
geregistraturschrénken  und weiteren
Hangeregistratureinrichtungen der Orga-
nisationsmittelbetriebe  eine rationelle
Biiroeinrichtung geschaffen werden.
3-s-Schreibtische haben die genormte
Héhe von 730 mm und bestehen aus fol-
genden Bauteilen:

Vierkantrohr-Gestell, hohenverstellbar
(zum Ausgleich etwaiger Bodenuneben-
heiten)

Platten 1500 mm X 750 mm oder

1800 mm X 900 mm (letztere flir soge-
nannte Leiter-Schreibtische)
Unterschréinke (einer oder zwei) mit
Materialschieber

Flachschieber

Normalzligen

Rahmenziigen fiir Hangeregistratur
Rahmenziigen fir Karteien.

Die Unterschranke werden vom Herstel-
ler in vier verschiedenen Varianten aus-
geriistet (Bild 2).

Auskiinfte liber die im Lieferprogramm
enthaltenen Kombinationsmoglichkeiten
dieser Unterschranke zu kompletten
Schreibtischen erteilen der Herstellerbe-
trieb  (VEB Mobelkombinat Hellerau
Mérkische Mobelwerke Trebbin) und die
GHG Mébel und Kulturwaren.
Schreibtische aus dem VMI-Programm
3-s Trebbin sind in Eiche-Dekorfolie aus-
gefiihrt. Durch Behandlung mit SH-Lack
sind die Schreibtische abwaschbar und
bieten eine gewisse Unempfindlichkeit
gegeniiber Biirochemikalien wie Stem-
pelfarbe, Tinte usw. Die Lieferung er-
folgt im zerlegten Zustand. Eine Mon-
tageanleitung sichert schnellen Zusam-

menbau.
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Bild 1. Schreibtisch aus dem VMI-Pro-
gramm 3-s Trebbin.

Linker Unterschrank Typ 1 (Material-
schieber, Normalzug, Rahmenzug fiir
Hdangeregistratur)

Rechter Unterschrank Typ 4 (Flachschie-
ber, 4 Normalziige)

Bild 2a und 2b
Unterschréanke

3. Ausstattung mit Organisationsmitteln
3.1. Grundsditzliche Vorteile

Ein Funktionsschreibtisch kann seine Auf-
gaben nur dann umfassend erfiillen,
wenn eine systemgerechte Ausstattung
mit Organisationsmitteln fiir Registratu-
ren und Karteien erfolgt. Dieser Binsen-
weisheit wird leider nicht immer entspro-
chen, sehr zum Nachteil der jeweiligen
Nutzer. Nicht selten werden die Funk-
tionseinrichtungen aus Unkenntnis aus-
gebaut oder zweckentfremdet genutzt.
Haufig werden auch Funktionsschreib-
tische ausdriicklich ohne Rahmenziige
bestellt, was bedeutet, daB aus einem
modernen Funktionsschreibtisch ein simp-
ler Schreibtisch mit Schubkdsten wird.
Nun kann man einwenden, Schubkdsten
sind doch altbewdhrt und universell nutz-
bar. Beispielsweise lassen sich groBe
Mengen Schnellhefter oder Aktendeckel
libereinanderliegend in den verschiede-
nen Schubkésten ,verstauen®.

Dabei tibersieht man aber, daB die viel-
seitige Nutzungsmaéglichkeit eines Schub-
kastens auf Kosten der Ordnung und
Ubersicht geht. AuBerdem ist es kaum
méglich, die volle Raumtiefe des Unter-
schranks sinnvoll zu nutzen, ganz zu
schweigen von den notwendigen ,Such-
aktionen” in den uniibersichtlich gesta-
pelten Unterlagen.

Demgegentiber bieten Rahmenziige vor
allem folgende Vorteile:

— Alle Vorzlige der Héngeregistratur,
wie reiche Symbolisierungsméglichkeiten,
Ubersichtlichkeit,  Anpassungsfdhigkeit,
Gliederung in Einzelakten, kurze Zugriffs-
zeiten usw., kdnnen auch fir die Arbeits-
platzgestaltung genutzt werden.

— Das Schriftgut kann in den unmittel-
baren Sicht- und Griffbereich gebracht
werden, sowohl bei Registraturen, als
auch bei Karteien.

— Die Schreibtischplatte wird nicht durch
unnétige Ablagen oder Karteikdsten be-
eintrdchtigt.

— Die Rahmenziige sind voll herauszieh-
bar (Teleskopziige), wodurch die Tiefe
der Schreibtisch-Unterschranke voll ge-
nutzt werden kann.

Fiir die notwendige Ausstattung der Rah-
menziige mit Organisationsmitteln steht
ein umfangreiches Sortiment zur Verfii-

gung.
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Bild 3. ASB-Uni-Hdangehefter 10, ASB-
Uni-Héngemappe 00—13, ASB-Uni-Han-
gehefter 12, ASB-Uni-Héngesammler 55
Bild 4. Plastehdngeschiene T 138 und T-
Gleit-Hangehefter T 112

Bild 5. Robotron-Hdangesammler 4/60
mit einem Satz Robotron-Einstellmappen
R 10

Bild 6. Robotron-Héngetasche

3.2. Ausstattung mit Héngeregistraturen
Samtliche von den Organisationsmittel-
Betrieben der DDR angebotenen Schrift-
gutbehdlter fiir vertikale Hangeregistra-
tur (VEB Robotron-Vertrieb, ASB Orga-
nisation Mildner (Bild 3) besitzen volle
PaBfahigkeit fiir die Rahmenziige von
Funktionsschreibtischen. Dariiber hinaus
kénnen auch Schriftgutbehdlter fiir late-
rale Hangeregistratur‘(Pendelregis%rotur
des VEB Organisationstechnik) durch
Verwendung von zusétzlichen Plasthan-
geschienen eingesetzt werden. Allerdings
ist diese Mdglichkeit nur bei T-Gleit-Hef-
tern (Bild 4) und T-Gleit-Taschen gege-
ben.

Die Schriftgutbehdlter sind mit Klarsicht-
reitern und Einsteckschildern oder Orga-
nisations- bzw. Registerleisten ausgestat-
tet, die eine alphabetische oder nume-
rische Kennzeichnung erméglichen. Diese
Ordnungsmittel sind einfach zu beschrif-
ten bzw. zu markieren und kénnen bei
Bedarf ausgetauscht werden.

Die konkrete Ausstattung der Funktions-
schreibtische ist abhdngig vom jeweili-
gen Anwendungszweck. Aus der Fiille
der maoglichen  Ausstattungsvarianten
nachstehend einige Beispiele:
Ausstattungsvariante A
Loseblatt-Ablage in Hangesammlern mit
Einstellmappen (Bild 5). Fassungsvermo-
gen je Zug 10 Hangesammler mit 50 bis
100 Einstellmappen.
Ausstattungsvariante B
Loseblatt-Ablage in Héangemappen oder
Héangetaschen (Bild 6). Fassungsvermo-
gen je Zug 40 bis 60 Hangemappen oder
Hangetaschen.

Ausstattungsvariante C

Geheftete Ablage in Hdngeheftern
(Bild 7) oder Héngemappen mit Hef-
tung, besonders geeignet fiir Schriftgut
A 3 und breitformatige Tabellen (Bild 8).
Fassungsvermégen je Zug 40 bis 60 Han-
gehefter oder Hdngemappen mit Hef-
tung.

Entsprechend dem Systemcharakter einer
Hdangeregistratur sind alle Varianten un-
tereinander kombinierbar.

Fiir die inhaltliche Gestaltung einer Ar-
beitsplatzregistratur kann es kein Sche-
ma geben, weil die jeweils zu l6senden
Aufgaben zu unterschiedlich sind. Die
nachstehenden Lésungsvarianten kénnen
deshalb nur als Anregungen aus der
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Bild 7. Robotron-Hdangehefter

Bild 8. Robotron-Hangemappe H mit
Heftung

Bild 9. Robotron-Karteitrog A5

3 Adlar Heinz

Ve W Caes

Vielzahl der méglichen Lésungen aufge-
faBt werden.

Lésungsvariante A

Zwischenablage laufender Vorgénge in
loser Form in Héngetaschen oder Han-
gemappen, gegebenenfalls auch in Hén-
gesammlern mit Einstellmappen. Alpha-
betische Kennzeichnung der Schriftgutbe-
hdlter, z. B.

Arbeitspléne

Brigadearbeit

Dienstberatungen

Diktat

Eingaben

°

o

°

Wiedervorlage.

Lésungsvariante B

Terminablage laufender Vorgdénge in lo-
ser Form in Hangesammlern mit Einstell-
mappen oder Héngetaschen. Kennzeich-
nung der Schriftgutbehdlter von 1 bis 31
in Staffelsicht.

Lésungsvariante C

Handablage der in Bearbeitung befind-
lichen Vertrdge in gehefteter Form in
Héngeheftern oder Héngemappen mit
Heftung. Numerische (nach Vertrags-
nummer) oder alphabetische (nach Ver-
tragskontrahenten) Kennzeichnung der
Schriftgutbehdlter.

Welche Schriftgutbehdlter zum Einsatz
kommen sollen, héngt vom Inhalt der
Schriftstiicke, dem  Verwendungszweck,
der Bearbeitungsdauer und der im je-
weiligen Betrieb festgelegten Registra-
turordnung ab. Unter der Voraussetzung,
daB im Betrieb bereits mit einer Hange-
registratur gearbeitet wird, empfiehlt es
sich, das betreffende System auch fiir die
Schreibtisch-Registratur anzuwenden.
Damit kann durchgéngig nach einheit-

lichen Ordnungsprinzipien und mit glei-
chen Registraturmitteln gearbeitet wer-
den. Das gewdhrleistet eine homogene
Arbeitsplatz-, Abteilungs- und Zentral-
registratur.

3.3, Ausstattung mit Karteitrégen

Funktionsschreibtische kénnen mit einem
oder zwei Rahmenziigen fiir Karteien
(Karteiziige) ausgerlistet werden. Zur
Ausstattung sind Karteitrdge aus Holz
(Bild 9) oder Plast (Bild 10) erforderlich.
Diese Karteitrége besitzen Bodenroste
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und jeweils zwei Stiitzplatten. Dadurch
wird der fiir die Karteibearbeitung wich-
tige Offnungswinkel geschaffen.
Karteitrége sind selbstversténdlich ohne
Deckel und damit auch nicht verschlieB-
bar. Das ist jedoch kein Nachteil, weil
die Trége mit den Karteiziigen in die
Unterschréinke der Schreibtische miihelos
eingeschoben werden kdénnen und der
gesamte Korpus durch ZentralverschluB
gesichert ist.

Das Fassungsvermdgen eines Trogs be-
tragt etwa 1000 Karteikarten. Abwei-
chungen nach oben oder unten ergeben
sich aus der Starke des Karteikartons.
Karteitroge in Holzausfithrung werden
fiir folgende Formate angeboten:

A 3 quer, A4 quer, A4 hoch, A5 quer,
A5 hoch, A6 quer, A6 hoch.
Karteitroge in Plastausfiihrung werden
fiir folgende Formate angeboten:

A 4 quer, A5 quer, A6 quer.

In einem Karteizug kdnnen je nach For-
mat bis zu fiinf Karteitrége eingehdngt
werden, und zwar

1 X A 3 quer, oder

2 X A4 quer, oder

2 X A4 hoch und 1 X Aé quer, oder
2% A5 quer und 1 X A6 quer, oder
4 X A5 hoch, oder

4 X A6 quer, oder

5> A6 hoch.

Dariiber hinaus ist eine Vielzahl von
Kombinationen méglich.

Daraus wird deutlich, daB mit Funktions-
schreibtischen  zweckmdBige  Karteiar-
beitspldtze geschaffen werden kénnen,
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sofern der Umfang der von einem Mitar-
beiter zu bearbeitenden Kartei das Fas-
sungsvermogen eines Schreibtischs nicht
tibersteigt. Fiir sehr groBe Karteien emp-
fiehlt sich der Einsatz elektrisch betrie-
bener Karteigeréate mit umlaufenden Kar-
teitrégen, wie sie vom VEB Robotronver-
trieb und VEB Organisationstechnik ver-
trieben werden.

4. Zusammenfassung

Die funktionell-organisatorische Gestal-
tung eines Schreibtischs, dessen Ausstat-
tung mit Organisationsmitteln und deren
systemgerechte Anwendung ist ein we-
sentliches Element der Leitungs- und Ver-
waltungsarbeit. Durch ihre duBere und
innere Wandelbarkeit erfiillen Schreib-
tische aus dem VMI-Programm 3-s Treb-
bin die notwendigen Voraussetzungen
fiir eine moderne und effektive Arbeits-
platzgestaltung.  Solche  Schreibtische
werden als Funktionsschreibtische be-
zeichnet.

Funktionsschreibtische ermoglichen die
Schaffung zweckentsprechender Arbeits-
platze mit teilweisen oder {iberwiegen-
den Registratur- und Karteiarbeiten,
Bei der Gestaltung der Arbeitsplatzregi-
stratur ist zu beachten, daB eine stdn-
dige Schriftgutablage im Schreibtisch die
Ausnahme sein muB, weil Mehrfachab-
lagen entstehen kénnen und die Zugriffs-
moglichkeiten fiir andere Mitarbeiter er-
schwert oder unméglich gemacht werden.
Fir die voriibergehende Ablage des sich

Bild 10. Organisationstechnik — Kartei-
trog A6

in Bearbeitung befindlichen Schriftguts
ergeben sich entscheidende Vorteile.

Erst die Ausstattung mit Organisations-
mitteln sichert den vollen Gebrauchswert
der Funktionsschreibtische. Im Rahmen
ihrer Organisationsleistungen geben die
genannten Organisationsmittel-Betriebe
fachmdnnische Auskunft tber Auswahl,
Einrichtung und systemgerechte Anwen-

dung der erforderlichen Organisations-
mittel. NTB 2047

Bemerkenswerte Prospekte liber
Organisationsmittel

Wéhrend der Leipziger Frithjahrsmesse
waren auf dem Stand des VEB Kombinat
Robotron u. a. drei Prospekte erhdiltlich.
Es handelte sich um den ,Katalog Orga-
nisationsmittel”, der die vom VEB Robo-
tron-Vertrieb angebotenen Registratur-
und  Ordnungsmittel, Funktionsmébel
und -gerdte sowie Handlochkarten und
Handlochkartengerdte beschreibt. Der
Katalog ist reich illustriert, die angebo-
tenen Gegenstinde werden knapp und
doch informativ beschrieben. Ein weiterer
Prospekt , Kerblochkartenverfahren* —
Format A 4, 16 Seiten — beschreibt nicht
nur die angebotenen Kerblochkarten
und Kerblochkartengerdte, sondern gibt
auch eine Anleitung, wie man mit Kerb-
lochkarten arbeitet. Analog ist der In-
halt des dritten Prospekts , Sichtlochkar-
tenverfahren” — Format A 4, 8 Seiten.
Diese Prospekte vermitteln dem Leser
einen Uberblick tiber vielfache Maglich-
keiten, mit verhdaltnismaBig geringen
Mitteln groBe Rationalisierungserfolge
zu erzielen. Wer meint, er kénne in sei-
nem Biiro noch rationalisieren, der sollte
sich fir diese Prospekte interessieren.
Bestellungen fiir eine kostenlose Liefe-
rung leitet die Redaktion der NTB wei-
ter. NTB 2093
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Aufgaben der Organisatoren

bei der Einfiihrung

einheitlicher Primérdokumente

Mit der Anordnung Nr.2 {iber die Fin-
fihrung und Anwendung einheitlicher

datenverarbeitungsgerechter  Primérdo-
kumente vom 22.1.1974 (GBI.I, Nr. 6,
S.63) wird eine erhebliche Anzahl von
einheitlichen Primérdokumenten verbind-
lich erkldrt.

Diese sind bis zum 31.12.1975 ejnzu-
fihren. Mit der AO Nr. 1 vom 8. 10. 1968
wurden nur wenige Primérdokumente in
zwei  Rechnungsgebieten  verbindlich.
Jetzt sind alle Gebiete von Rechnungs-
fihrung und Statistik und die Fertigungs-
organisation einbezogen und viele An-
wendungsgebiete betroffen. Die Anord-
nung Nr.2 setzt konsequent den Weg
fort, den der Ministerrat der DDR mit
dem ErlaB von Rechtsvorschriften zur Da-
tenverarbeitung vor Jahren einlejtete.
Verdénderungen der einheitlichen Primér-
dokumente sind nur noch mit Genehmi-
gung und nur fiir ganze Zweige oder Be-
reiche gestattet. Die erlassenen Ausfiill-
vorschriften sind verbindlich. Verénde-
rungen einheitlicher oder die Weiterver-
wendung nicht einheitlicher Primérdoky-
mente bediirfen der Zustimmung. Alle
laufenden Entwicklungen sind einzustel-
len, wenn keine Zustimmung erfolgt. In
das Zustimmungsverfahren sind die zu-
stdndigen  Ministerien und zentralen
Staatsorgane einbezogen, die sich bei
ihren Entscheidungen auf die Arbeits-
kreise Rechnungsfiihrung und Statistik
und die Projektkoordinierung stiitzen. Mit
diesen MaBnahmen wird der Einflu und
die Verantwortung der zentralen Staats-
und der wirtschaftsleitenden Organe fiir
die Primdrdokumentation wesentlich er-
hoht.

Die Einfiihrung einer Registriernummer
durch die ZPD I&Bt erkennen, fiir welche
Primdrdokumente Genehmigung vorliegt
oder nicht.

Als einzige Ausnahme kénnen iiber den
1.1.1976 hinaus nicht einheitliche Pri-
mardokumente dann verwendet werden,
wenn sie in laufenden oder obgescblos-
senen Datenverarbeitungsprojekten An-
wendung finden und das iibergeordnete
Organ seine Zustimmung gegeben hat.
Welche Aufgaben entstehen nun den
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Organisatoren der gerdteherstellenden
Betriebe und der Rechenbetriebe?
Vordringlich und wichtig ist die Kenntnis
der Anordnung, der Erlduterungen dazu
und der verbindlich erkldrten einheit-
lichen Primérdokumente. Diese sind in
den Ausfiillvorschriften (bisher Muster-
mappen) abgebildet und beschrieben.
Alle wichtigen und notwendigen Anga-
ben wie
— Anwendungsgebiete
— enthaltene Informationen, deren Stel-
ligkeiten und Abkiirzungen
— die zu verwendenden Nummernschliis-

sel
— die Beziehungen zu den sachgebiets-
orientierten Programmiersystemen
(SOPS)
— definierte und frei verwendbare Leer-
felder
— Hinweise zur Ausfiillung, Vervielfdlti-
gung und Organisation
— Formate, Bestellnummern und Ausfiih-
rungsarten sind darin enthalten.
Nur wenn die Organisatoren und Pro-
grammierer selbst einen Uberblick ha-
ben, kénnen sie beim Einsatz der Ge-
rite, bei der Erarbeitung von Datenver-
arbeitungsprojekten und Programmen
ihren Kunden genaue Auskunft geben.
Das ist fir die Anwender sehr wichtig,
da sich ein Teil der Anwender auf die
Auskiinfte und Vorschlige der Organi-
satoren und Gerdtehersteller und der
Rechenbetriebe verldBt. Obwohl die Ver-
antwortung bei den Auftraggebern liegt,
muB man dieser Tatsache Rechnung tra-
gen. Anderungen und Umstellungen und
damit Arbeitszeit und Kosten hdtten in
der Vergangenheit erspart werden kén-
nen, wdre z.B.die Anordnung vom
8.10. 1968 von allen Anwendern mit ge-
biihrender Sorgfalt beachtet worden. Bei
der Durchsetzung der Anordnung Nr, 2
gilt es, diese Erfahrungen zu beachten
und von Anfang an die Rechtsvorschrif-
ten einzuhalten. Dabei auftretende Pro-
bleme sind an die zustdndigen iiberge-
ordneten Organe heranzutragen und
dort zu kldren.

Zentralstelle fir Primdrdokumentation

A. KrauB, wiss. Mitarbeiter

NTB 2075

Die Kunst des Weglassens

Die Kunst bestehe im Weglassen, sollen
erfolgreiche Kiinstler gesagt haben. Die
Prinzipien der Kunst sind vielleicht fiir
die Informationsverarbeitung nicht maB-
geblich, die Prinzipien des Erfolgs soll-
ten es aber sein.

Ein Lieferbetrieb notierte sich z. B, jahre-
lang die laufenden Nummern einer be-
stimmten Spezialverpackung, um den
ordnungsgemdcBen Riicklauf der Ver-
packung von den Kunden kontrollieren
zu kénnen. Plétzlich wurde die betref-
fende Sachbearbeiterin krank. Als Not-
behelf registrierte man Lieferung und
Riicklauf  der Spezialverpackung  nur
noch wertméBig — der Riicklauf klappte
wie bisher, nur mit weniger Arbeit.
Aber nicht nur bestimmte Arbeitsginge
sind entbehtlich.

Beinahe so alt wie die Datenverarbei-
tung ist die Forderung, jedes Datum
nur einmal zu erfassen. Zumindest in der
Theorie bestreitet das niemand. In vie-
len Féllen wdre es auch vorteilhatt, je-
des Datum nur einmal zu speichern.
Wieviele Dateien gibt es z.B., die sich
im Inhalt nur wenig voneinander unter-
scheiden. Das heiBit, die Ordnungs-
begriffe sind dieselben, die gespeicher-
ten Informationen aber je nach Verwen-
dungszweck der Datei unterschiedlich im
Inhalt oder in der Ausfiihrlichkeit. So-
lange es als Speichermedien nur dick-
leibige Folianten und selbstgebastelte
Karteikarten gab, war eine Aufteilung
des Datenbestands vielleicht praktischer.
Das heiBBt z. B., alle Abteilungen eines
Betriebs haben je eine &hnliche Datei,
Anderungen der Datei in der einen Ab-
teilung wirken sich nicht zwangsldufig
auf die anderen Abteilungen aus. Das
kann peinlich und teuer werden,

Heute gibt es aber die entsprechenden
technischen Méglichkeiten, inhaltlich éhn-
liche Dateien zusammenzufassen, Durch
eine Zusammenfassung erhéht sich natiir-
lich die Anzahl der Informationen je Ord-
nungsmerkmal, aber die Vorteile (iber-
wiegen:

— Unstimmigkeiten sind ausgeschlossen
— Der Anderungsdienst ist einfach

— Alle Benutzer der Datei abeiten mit
denselben Definitionen.

Sind lhre Dateien optimal organisiert,
was meinen Sie dazu?
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