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ASCOTA-
Lochstreifentechnik

Alle fiir die Buchung auf dem Konto notwendigen Vor-
tragsdaten sind auf dem Magnetkonto selbst gespeichert.
Es brauchen nun nur noch die zu bebuchenden Magnetkon-
ten in der Reihenfolge der gelochten Informationen nach
dem Kontrollstreifen sortiert werden. Die Buchung der
Umsdtze auf die Magnetkonten geschieht dann vollkom-
men automatisch. Der Lochstreifen dient hier als Verbin-
dungsglied, um die Vorteile automatischer Datenverarbei-
tung mit der bewdhrten Methode der Kontenfithrung zu
vereinen.

5. Hat der Lochstreifen Zukunft?

Diese Frage wurde in den letzten Jahren oft gestellt und
hat recht unterschiedliche Beantwortungen gefunden. Die
Frage nach der Zukunft kann tatsdchlich nur relativ ge-
sehen werden. Wéahrend man vor einigen Jahren dem
Lochstreifen bereits sein baldiges Ende voraussagte, hat
sich jetzt ein Wandel vollzogen. Zunéchst diente der Loch-
streifen als Datentrdger im Buchungsbereich fast aus-
schlieflich zum Umsetzen in Lochkarten. Die mehrfache
Ubertragung in unterschiedliche Codierungen und die noch
nicht so vervollkommnete Fehlersicherheit minderten seine
Bedeutung. Erst die wachsende Bedeutung der elektroni-
schen Datenverarbeitung brachten dem Lochstreifen neue
Einsatzgebiete und neuen Aufschwung. Als flexibel pro-
grammierbarer, raumsparender, zusammenhdngender und
preiswerter Datentrdger ist er noch immer uniibertroffen,
In dieser Beziehung ist die Frage nach der Zukunft zweifel-

Bild 1. ASCOTA-Buchungsautomaten der Klasse 170 AL er-
wecken durch ihren Lochstreifenanschluff berechtigtes Inter-
esse, .

Bild 2. Die Kleinbuchungsmaschine ASCOTA 117 AL ist eine
ausgesprochene Datenerfassungsmaschine

los positiv zu beantworten. Dies gilt sicherlich auch fiir
eine ganze Reihe von Jahren.

Allerdings wird in einiger Zeit die Abldsung des Loch-
streifens durch das Magnetband erfolgen. Heute zeigen
sich auf dem Biliromaschinenmarkt bereits die ersten An-
zeichen dafiir, wenn auch zundchst nur in recht beschei-
dener Form. Setzt man in unserer schnellebigen Zeit die
Lebensdauer der Bliromaschinen mit etwa fiinf Jahren an,
so entspricht das sowohl den Abschreibungssétzen vieler
Lander als auch dem moralischen Verschleiff der Maschi-
nen. Andererseits bendtigen die Entwicklungen der immer
komplizierter werdenden neuen Maschinen oder Gerite-
kombinationen betrdchtlichen Aufwand an Konstruktions-
kapazitdt und damit an Zeit. Die weitgehende Abldsung
der Lochstreifentechnik durch andere Verfahren riickt des-
halb sicherlich noch eine ganze Anzahl von Jahren hinaus.
Der enorme Bedarf an Datenerfassungsmedien wird auch in
den néchsten ein bis zwei Lebensdauerperioden der Biiro-
maschinen, d.h. wéahrend der néchsten fiinf bis zehn
Jahre, vorwiegend vom Lochstreifen abzudecken sein. Des-
halb darf man wohl mit gutem Recht sagen, dafi der Loch-
streifen noch eine grofie Zukunft hat. NTB 1264
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Zeitstudien an ASCOTA-Buchungsautomaten

Dr. E. Schuster, Budapest

Der Autor dieses Beitrages ist der Leiter des Lehrstuhles
fir Rechnungswesen an der Budapester Karl-Marx-Hoch-
schule fiir Okonomie. Seine Ausfithrungen sollen der Dis-
kussion iiber eine exakte Planung und Abrechnung der
Buchungsarbeit neuen Auftrieb geben. Die Redaktion

Fiir eine wirksame Organisation der maschinellen Daten-
verarbeitung ist die vollkommene Auslastung der Maschi-
nen wichtig. Erst dadurch wird das Ziel der Mechanisie-
rung der Verwaltungsarbeit mit moglichst geringen Kosten
erreicht. Damit taucht die Forderung auf, den fir die
effektive Arbeit verfiigbaren Zeitaufwand zu messen. Das
ist um so mehr notwendig, als verschiedene Organisations-
16sungen zu dem gestellten Ziel fithren konnen. Durch
Zeitstudien kann die rationellste Losung ausgewéhlt und
angewendet werden. Weiterhin gilt es, die zahlreichen
automatischen Funktionen der Buchungsautomaten voll
auszulasten und den Anteil der manuellen Arbeit auf ein
Minimum zu senken.

Die nachfolgend beschriebenen Zeitstudien wurden mit dem
Ziel durchgefiihrt, aus den praktischen Beispielen zu Ver-
allgemeinerungen zu kommen, die fiir alle Einsatzbereiche
der Buchungsautomaten den bendtigten Zeitfond errechnen
lassen. Sicher sind die Anspriiche an die Leistungsfdhig-
keit der Buchungsautomaten in den einzelnen Wirtschafts-
bereichen unterschiedlich, daraus laft sich aber keine Be-
griindung gegen die Verallgemeinerung derartiger Zeit-
studien ableiten. Die in verschiedenen Wirtschaftszweigen
durchgefithrten Zeitstudien bestdtigen diese Feststellung.
Die Praxis hat weiterhin ergeben, daf die aus diesen Zeit-
studien her theoretisch errechneten Zeitsummen mit den
praktischen Versuchen iibereinstimmen.

Bei den Zeitstudien wurde in jedem Fall nicht nur die
theoretische Arbeitsgeschwindigkeit der Maschinen bertick-
sichtigt, sondern der vollstindige Prozefy der Datenverar-
beitung. Dadurch spiegeln sich in den ermittelten Zeitdaten
auch die individuellen Schwankungen in den Leistungen
der Arbeitskriafte wider. Ferner machen sich die tageszeit-
lichen Einfliisse geltend: Dem langsameren Arbeitstempo
am Anfang des Tages folgt in kurzer Zeit eine Beschleu-
nigung, dann bleibt die Leistung etwa zwei Stunden auf
der gleichen Hohe, anschlieffend tritt in etwa einer halben
bis einer Stunde eine Leistungsminderung auf. Einem fol-
genden Aufschwung schlieft sich dann gegen Ende des
Arbeitstages im allgemeinen ein Riickgang an. Eine wei-
tere Erfahrung zeigt, dafi die Arbeitsleistung dann steigt,
wenn die Bedienungskraft neues Buchungsmaterial erhalt.
Das gleiche Ergebnis zeigt der Arbeitsabschnitt unmittel-
bar vor Beendigung des Arbeitstages. Die Leistungszu-
nahme ist in den beiden letzten Féllen psychisch begriin-
det.

Die in den Tabellen genannten Zeiten sind Durchschnitts-
werte von Zeitstudien in verschiedenen Unternehmen. Die
Messungen erfolgten bei verschiedenen Bedienungskréften
und zu verschiedenen Tageszeiten, aber stets an ASCOTA-
Buchungsautomaten Klasse 170/25 mit mechanischem Mul-
tipliziergerat.

Bei der Auswertung der mit der Stoppuhr direkt ermittel-
ten Zeiten wurde auf einige Zeitelemente wegen ihres
praktisch nicht mehr zu erfassenden Anteils an der Ge-
samtleistung verzichtet. Das trifft zum Beispiel auf den
Zeitbedarf flir Multiplikationen mit transistorisierten Rech-
nern zu. Zum effektiven Zeitbedarf der Datenverarbeitung
gehdrt natiirlich nicht nur die reine Maschinenzeit, sondern
auch die fiir die Vorbereitung der Arbeit notwendige Zeit.
Das trifft weiterhin fiir evtl. notwendige Riickfragen bei
der Durchfithrung der Arbeiten und fiir den Abschlufy der
Arbeit zu. AuBerdem kann durch Maschinenausfall oder
durch duBere Stérungen ein Zeitverlust entstehen. Je nach
der Ursache wird diese Zeit als Verlust-, Vorbereitungs-
oder Abschlufizeit bezeichnet. Das Verhdltnis zur reinen
Maschinenzeit ist bei den einzelnen Zeitstudien sehr unter-
schiedlich. Diese Zeitelemente miissen besonders deswegen
ausgewiesen werden, weil ihr Umfang von dem Stand
der Organisation zu einem wesentlichen Prozentsatz beein-
flugt wird. Die GroBe dieser Zeitelemente ist daher ein
Spiegelbild der innerbetrieblichen Organisationsarbeit. Die
eintretenden Verlustzeiten waren bei den durchgefithrten
Untersuchungen nur in sehr geringem Mafe von der Be-
dienungskraft und noch weniger von den eingesetzten Ma-
schinen abhédngig. Daher werden diese Zeiten nicht ge-
sondert ausgewiesen, um die entscheidenden Faktoren fiir
eine Leistungsminderung nicht durch weniger wichtige
Faktoren zu liberdecken.

Tafel 1. Zeitaufwand fiir die Eingabe von Ziffern (n = ein-
zugebende Zahl der Ziffern je Arbeitsgang)

Tafel 2. Zeitaufwand fiir die Eingabe von Kurz- oder Voll-
text und des Tagesdatums (n = einzugebende Zahl der
Buchstaben oder Symbole je Arbeitsgang)

Tafel 3. Zeitaufwand fiir die Ausgabe der End- oder Zwi-
schensummen. Diese Zeiten treffen nur dann zu, wenn die
Ausgabe der End- oder Zwischensummen nicht program-
miert werden kann, sondern, z. B. beim vertikalen Sum-
mieren, die Auswahl der betreffenden Zéhlwerke von Hand
erfolgt

Tafel 4. Zeitaufwand fir automatische Operationen

Tafel 5. Zeitaufwand fiir Wagenbewegung. Die Zeilen-
schaltung erfolgt wahrend des Wagennwiicklaufs und braucht
deshalb nicht gesondert berticksichtigt zu werden

Tafel 6. Zeitaufwand fiir Konto- und Journalwechsel. a =
Kontoblatt, b = Journal

| Tafel 1
\

Ziffernsuchen auf dem Beleg

Tafel 2

Suchen der Buchstaben-
oder Symboltasten

Tafel 3

Suchen der Taste
fur die Wahl des
gewiinschten Registers

1,0

Tafel 4

-
r

i
—
-

Tafel 5

Driicken
der
Taste

Suchen

\
1 der Ubersprungtaste

Tafel 6

Ergreifen Ausziehen

Lésen der
Andruck-
rollen

des alten Blattes

Wabhr-
nehmung
der
Ziffern

Suchen
der
Tasten

Driicken der Buchstaben-
oder Symboltasten

Suchen der
Zwischen- oder
Endsummentaste

Automatische Maschinenarbeit

Maschinelle Arbeit

Ablegen Ergreifen

Driicken Suchen Driicken Ma-
der der er schinen-
Tasten Motortaste | Motortaste gang

Druck des Tagesdatums

Maschinengang

Driicken der Taste Und Drucken

Automatische Wagenbewegung

Automatischer

Wagenbewegung Wagenriicklauf

Einlegen Eindrehen
des neuen Blattes ri’ér‘,‘fe'n Faststellen

er
des Andruck-
Blattes rollen

Gesamtzeit

0,5+ n x 0,32

Gesamtzeit

Gesamtzeit

Gesamtzeit

Gesamtzeit

Gesamtzeit
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‘ Tafel 7

Operation

1. Vortrag der Salden fiir die Umsatzfortschreibung
Soll-Saldo d
Haben-Saldo

2. Saldenvortrag Soll oder Haben

3. Ubersprung (¥) einer Spalte

. Nullkontrolle

. Allgemeine Daten
a) Kontonummer
b) Text und Datum
c) Belegnummer
d) Nummer des Gegenkontos

. Umsatz Soll oder Haben

. Obersprung (*) einer Spalte

. Umsatzfortschreibung (*) Soll und Haben

. Ubersprung (*) einer Spalte

10. Neuer Saldo (*) Soll oder Haben

Maschinengrundzeit

11. Zeilenschaltung und Wagenriicklauf

12. Wechseln und Ablegen des Kontoblatts

13. Behandlung des Belegs
Ma;chinennebenzeit
Grundzeit je Buchlnr:gszei(e
14, Journalweéhsel

15. Wechsel der Steuerbriicke

16. Erholungszeit

Notwendige Stillstandszeiten

17. Summenbildung (7 Zahlwerke) und Ubertragung in andere
Zahlwerke nach AbschluB eines Buchungsabschnittes

18. Endsummenbildung (2 Zahlwerke)

Zusatzzeit

0,5+ n X 0,32‘

Variabler
Faktor

Sgss
e
-
ooow,

Erfolgt gleichzeitig mit dem Wechseln des Kontoblatts|

3
—

Tafel 7. Zeitaufwand fiir Buchungsarbeit (3k = automati-
sche Operation), Zusammenfassung und Auswertung der
Zeiten fiir die Grundoperationen gemédf den Tafeln 1 bis 6

Fiir die Errechnung des Zeitbedarfs wurden folgende
Grundoperationen der Maschinenbedienung zugrunde ge-
legt:
a) Eintasten der Daten (Ziffern, Text, Symbole),
b) Drucken der Summen (Zwischen- oder Endsummen),
c) Ubersprung von Formularspalten, Zeilenwechsel, Wa-
genriicklauf,
d) Wechsel von Kontoblatt und Journal.
Den Arbeitsprozefy der Datenverarbeitung charakterisieren
folgende Arbeitsgédnge: Eingabe der vorzutragenden Werte
und Kontrolle hinsichtlich der Richtigkeit der Eingabe, Ein-
gabe der Umsatzzahlen, Bildung des neuen Saldos, Regi-
sterwahl, Schreiben von Text, Ablauf automatischer Funk-
tionen (Wagenriicklauf usw.).
In Tafel 1 wird die Grundoperation der Dateneingabe zeit-
lich erfaft. Der Aufwand fiir das Suchen und Lesen der
einzugebenden Daten auf dem Beleg erfolgt dabei bis zu
einem gewissen Grad parallel mit der Eingabe in die Ma-
schine, wenn die Bedienungskraft das Blindtasten be-
herrscht. Die angefiihrten Zeiten (alle Angaben erfolgen in
Sekunden) sind daher nicht absolut fiir das einzelne Opera-
tionselement zu sehen, sondern anteilig zum Gesamtprozefy
bestimmt worden.

Der Zeitaufwand fiir das Wechseln der Kontoblédtter und
Journale (Tafel 6) ist im Verhdltnis zur Gesamtzeit recht
betrachtlich. Die Untersuchung dieses Zeitanteils ist daher
von grofier Bedeutung, seine Verminderung fithrt zu einer
wesentlichen Steigerung der Arbeitsleistung. Bei der Or-
ganisation der Arbeit sollte man versuchen, mdglichst viele
Zeilen je Kontoblatt oder Journal nacheinander zu bu-
chen. Ein weiterer Weg zur Verminderung dieses Zeit-
anteils ist die Verwendung von Endlosrollen fiir die Jour-
nale.

Die fiir die Behandlung der Belege erforderliche Zeit bleibt
hier aufier Betracht, da sie nicht Bestandteil des eigent-
lichen Buchungsablaufs sein sollte. Alle damit verbundenen
Arbeiten sind vor oder nach der Arbeitsaufnahme am
Buchungsautomaten zu erledigen. Das Aufnehmen und Ab-
legen der Belege fiir die einzelne Buchung erfolgt in der
Regel wihrend des Wagenriicklaufs und erfordert daher
keinen zusétzlichen Zeitaufwand.

Der fiir die Buchungsarbeit notwendige Zeitaufwand kann
unter Berlicksichtigung der in den Tafeln 1 bis 6 erfolgten
Berechnung fir die einzelnen Operationen wie folgt fest-
gelegt werden (Tafel 7) :

Die Grundzeit fiir das Buchen einer Zeile betragt 36,36 s.
Nimmt man diesen Zeitbedarf als Netto-Bearbeitungszeit,
so konnen je Tag bei einer Arbeitszeit von 6,84 h
(= 24 624 s) 677 Zeilen gebucht werden.

Aus der Praxis ergibt sich aber, dafi eine derartige Zahl
von Buchungszeilen nur theoretisch zu erreichen ist. Beim
Abzug verschiedener Zeitfaktoren ergibt sich folgendes:

Journalwechsel (10 Wechsel/Tag) = 550s
Wechsel von Steuerbriicken (2 Wechsel/Tag) = 290 s
Ruhezeit =600 s

Insgesamt — 1440 s
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Vermindert man die Tagesarbeitszeit von 24 624 s um diese
1440 s, so erhdlt man als je Tag verfiigbare Grundzeit
23184 s.

Bei der Errechnung der mdglichen Tagesleistung ist je-
doch nicht nur die in Tafel 7 ausgewiesene Grundzeit
(Operationen 1 bis 13) zu beriicksichtigen, sondern auch
die sich aus den Operationen 17 und 18 ergebende Zusatz-
zeit. Diese fiir die vollstdndige Datenverarbeitung mit den
Buchungsautomaten notwendigen Operationen vermindern
daher die mdgliche Zahl der Buchungszeilen: je Tag. Der
zu errechnende Gesamtbedarf ergibt sich demnach aus der
Subtraktion 23184 — 336 = 22 848 s. Damit ergeben sich
je Tag (22848 :36,36) 628 Buchungszeilen. Der Aufwand
an Zusatzzeit und die technisch und natiirlich beding-
ten Stillstandszeiten betrdgt daher je Buchungszeile =

1440 +- 336
HlD=-280 2,825,
628

Aus den Berechnungen ergibt sich somit der gesamte Zeit-
bedarf fiir eine Buchungszeile mit 36,36 4 2,82 = 39,18 s.

Der errechnete Zeitbedarf vermindert sich, wenn man je
Konto nicht nur eine, sondern unmittelbar einander fol-
gend z. B. drei Zeilen buchen kann. Damit verringert sich
der in Tafel 7 fiir die Operation 12 errechnete Arbeitsauf-
wand. In diesem Fall betrdgt der Zeitaufwand je Buchungs-
zeile nur 29,0 s. Diese zeitliche Einsparung laBt deutlich
erkennen, welche Bedeutung die rationelle Vorbereitung
der zu verarbeitenden Belege fiir die volle Auslastung der
Buchungsautomaten hat. Erst dann kommt die Leistungs-
fahigkeit der ASCOTA-Buchungsautomaten zur vollen Wir-
kung. Dieses eine Beispiel beweist klar, in welchem Maf
die Befolgung des Grundsatzes ,Erst organisieren, dann
mechanisieren” die Arbeit, auch bei der Anwendung des
ASCOTA-Buchungsautomaten  Klasse 170,  beschleunigen
kann.

Von wesentlichem Einfluf auf den sich ergebenden Zeit-
bedarf ist die Stelligkeit der einzugebenden Daten. Sie
liegt in Ungarn im Durchschnitt bei 8 Stellen je Zahl. Bei
der Verarbeitung von Zahlen mit durchschnittlich 6 oder
10 Stellen zeigen sich proportionale Abweichungen, die
vor allem bei grofierer Stelligkeit zu einem progressiven
Anwachsen fiihren.

Bei der Durchfithrung der Zeitstudien ergaben sich noch
folgende interessante Werte hinsichtlich der effektiven
Nutzung der Buchungsautomaten: Setzt man von den mo-
natlichen 210 Arbeitsstunden 13 Stunden fiir die Mittags-
zeit ab, so werden von den verbleibenden 197 Stunden im
Durchschnitt 13 Stunden monatlich fiir die Wartung und
6 Stunden fiir die Instandhaltung und sonstige Stillstands-
zeiten aufgewendet. Setzt man die sich so ergebenden
178 Stunden effektiver Arbeitszeit je Maschine in Bezie-
hung zur Gesamtarbeitszeit, so ergibt sich eine Auslastung
von 84,76 Prozent. Bezogen auf die tdgliche Arbeitszeit
lassen sich damit 6,84 Stunden errechnen, die auch den vor-
stehenden Untersuchungen zugrunde gelegt wurden.

Die vorstehend beschriebenen Methoden der Zeitstudie sol-
len dazu beitragen, dafi die ASCOTA-Buchungsautomaten
Klasse 170 mit ihrer ausgezeichneten Qualitdt rationell aus-
gelastet werden. NTB 1242

Bild 1. ASCOTA-Buchungsautomaten arbeiten bereits in vie-
len Landern und in fast allen Wirtschaftszweigen
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Avutomatisierung in der Einkaufsabteilung

I. Beck, Sommerda, und Dipl. oec. B. Schmeiber, Erfurt

1. Aufgaben einer Einkautsabteilung

In den Betrieben aller Grofienordnungen sind die Einkaufs-
abteilungen verantwortlich fiir die termin- und sortiments-
gerechte Materialbestellung. Zumeist sind die dadurch not-
wendigen Arbeiten gleich oder sogar gleichférmig. Bei
manueller Erledigung wird viel Zeit bendtigt, daneben ist
die Fehlerméglichkeit hoch, besonders bei schwierigen Be-
zeichnungen und Spezifikationen.

1.1. Arbeitsablaut

Im Normalfall ist der Materialbedart gleich, deshalb 16st
eine Materialanforderung an die Einkaufsabteilung stets
die gleichen Schreibarbeiten aus. Adresse des Lieferanten,
Artikelbezeichnung, Versandort, Zahlungsbedingungen, Be-
stellnummer u. a. m. muB spalten- und zeilengerecht ein-
getragen werden. Die textliche Abfassung der Bestellun-
gen bleibt im wesentlichen konstant, lediglich Begriffe
wie Bestellnummer, Datum, Menge usw. sind variabel.
Das Schreiben der Bestellformulare ist aber nur der erste
Arbeitsgang. Die Nichteinhaltung der Bestelltermine er-
fordert Liefermahnungen, wobei ein Teil der Angaben des
Bestellformulars wiederholt werden muf}. Bei Eingang des
Materials erfolgt dann die Ausschreibung des Warenein-
gangsscheines. Dabei kann es vorkommen, daff eine Be-
stellung nicht voll ausgeliefert wird und daB sich infolge
der Teillieferungen das Schreiben von drei bis vier Waren-
eingangsscheinen notwendig macht,

Jeder Betrieb, der eine Rechenstation besitzt, wird bestrebt
sein, auch seine Materialrechnung von Hand- auf Maschi-
nenarbeit umzustellen. Daraus ergibt sich der Wunsch, die
Materialien in einem maschinell lesbaren Informations-
trdger zu erfassen.

2. Einsatz eines Organisationsautomaten

Durch die Lochbandtechnik kann der Arbeitsablauf Ein-
kauf — Wareneingang — Auswertung durchgehend mechani-
siert werden. Die Anwendung des Organisationsautomaten
OPTIMA 528 gewéhrleistet automatische Arbeitsablaufe,
die Vereinfachung der Arbeitsfolgen
manueller Arbeit.

Das Schreiben der Bestellung, der Liefermahnung und des
Wareneingangsscheines sowie die automatische Herstellung
eines Informationstrigers zur Auswertung im Rechenzen-
trum  dbernimmt jetzt der Organisationsautomat OPTI-
MA 528 mit zwei Lochern und zwei Lesern. Er ist dafiir
besonders geeignet, denn er schreibt den Text automatisch
mit grofem Tempo und fehlerfrei nieder. Die Anwendung
des Organisationsautomaten sollte deshalb bei einer Ra-
tionalisierung der Einkaufsabteilung im
stehen.

und Einsparung

Vordergrund

2.1. Vorbereitung

Zu Beginn macht es sich erforderlich, einmalig zwei Grup-
pen von Lochbandkarten anzulegen. Die einen dienen als
Adrefkarten, die anderen als Artikelkarten (Bilder 1
und 2). In den Adrefkarten sind die genaue Anschrift des
Lieferanten, Konto-Nr. und Zahlungsbedingungen gelocht.
Die Artikelkarten enthalten alle den Artikel betreffenden
Angaben, wie Mengeneinheit, Material-Nr., Artikelbezeich-
nung, Preiseinheit und Einzelpreis.

Die Adref- und Artikelkarten bilden die Informations-
konserve, wobei man unter ,Informationen” samtliche
Buchstaben, Ziffern und Zeichen versteht.

In den Lochkarten stehen neben den verschliisselten Loch-
kombinationen in der oberen Kartenhilfte dieselben An-
gaben noch einmal in Klarschrift. Die Karten kénnen da-
durch leicht sortiert und karteimdBig abgelegt werden.
Fiir eine Ziehkartei sind somit die Lochbandkarten her-
vorragend geeignet.

2.2. Durchfiihrung

Der gesamte Organisationsablauf ist im Bild 8 dargestellt.
Anhand der eingegangenen Materialanforderungen werden
aus der Kartei die jeweiligen Adref- und Artikelkarten ge-
zogen. Die Bedienungskraft gibt die Lochbandkarten in den
Leser des OPTIMA 528 ein (Bild 3). Durch die Bedienung
der Taste ,Leser-Start” werden zunéchst die Informationen
der AdreBkarte und danach die Informationen der Artikel-
karte in das Bestellformular (Bild 4) automatisch und dezi-
malstellengerecht in die dafiir vorgesehenen Formular-
spalten geschrieben. An den vorher bestimmten Stellen
stoppt der Automat selbsttitig, damit die Bedienungskraft
variable Angaben, wie Bestell-Nr., Versandart, Abteilung,
Menge usw., manuell in das Formular schreiben kann,
Wenn in Ausnahmeféllen Zahlen oder Text geschrieben
werden sollen, die von den Informationen in den Loch-
bandkarten abweichen, so kénnen die gelochten Angaben

Bild 1. Artikelkarte mit der Spezifikation des Artikels in
Loch- und Klarschrift

Bild 2. Adrefkarte mit der Anschrift, Kontonummer und
Zahlungsbedingung des Lieferanten

Bild 3. Bahn des Lesers des OPTIMA 528 mit Lochband-
karte

Bild 4. Materialbestellung, Anschrift und die einzelnen Ar-
tikel werden von Lochbandkarten eingelesen

Bild 5. Die Liefermahnung wird, falls eine Mahnung not-
wendig ist, vom Lochband 1, welches beim Ausschreiben
der Materialbestellung anfallt, und Lochbindern mit Stan-
dardtexten geschrieben

Bild 6. Der Wareneingangsschein wird mit Hilfe des Loch-
bandes 2 ausgeschrieben

Zieh- und
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Bild 7. Der Organisationsautomat OPTIMA 528 rationali-
siert die Schreibarbeit durch hohe Schreibgeschwindigkeit
und Genauigkeit der Ubertragung

Bild 8. Schema des Arbeitsablaufs. Der Organisationsauto-
mat ist das Zentrum der gesamten, auf Lochschrift-Infor-
mationskonserven aufgebauten Organisation

ibersprungen und die gewiinschten Angaben manuell ge-
schrieben werden.

Beim Schreiben der Bestellung werden gleichzeitig zwei
Lochbdnder mitgelocht. Das erste Lochband enthélt die
Informationen fir das Ausschreiben der Liefermahnung,
das zweite all jene Informationen, die zum Ausschreiben
des Wareneingangsscheins benétigt werden. Wahrend des
Schreibens der Bestellung werden nur die Informationen
in die beiden Lochbdnder gelocht, die fiir die Liefermah-
nung bzw. den Wareneingangsschein notwendig sind. Diese
Selektion muf vor Beginn der Arbeit programmiert wer-
den.

Trifft die Lieferung nicht termingeméaf ein, macht sich das
Ausschreiben einer Liefermahnung (Bild 5) notwendig. Sie
wird bis auf das Ausstellungsdatum automatisch geschrie-
ben. Das Schreiben der Liefermahnung erfolgt mit zwei
Lochbandern. Das eine Lochband wurde beim Schreiben
der Bestellung gewonnen. Das andere Lochband enthélt
den allgemeinen Text fiir die Liefermahnung. Es ist vor-
teilhaft, fiir Mahntexte, Anfragen usw. eine Lochbandkartei

anzulegen. Die Bedienungskraft legt die Lochbdnder in die
beiden Lesegerdte ein. Durch die entsprechende Program-
mierung erfolgt die Auswahl der vorgelochten Informatio-
nen zur Niederschrift in die Liefermahnung. Die Liefer-
mahnung erhdlt durch diese Arbeitsweise den Charakter
eines individuell gehaltenen Schreibens und erzielt dadurch
mehr Aufmerksamkeit als ein kopiertes oder gedrucktes
Schreiben.

Mit dem zweiten Lochband, das beim Schreiben des Be-
stellformulars mitgelocht wurde, wird der Wareineingangs-
schein (Bild 6) geschrieben. Bis auf die manuell einzutra-
genden Angaben geschieht das wiederum automatisch. Die
Gestaltung des Wareneingangsscheines kann dabei anders
sein als die der Bestellung.

Gleichzeitig wird beim Schreiben des Wareneingangsschei-
nes ein Lochband gewonnen, das alle Angaben enthélt,
die fiir die automatische Fortschreibung der Bestinde, der
Dispositionsunterlagen und fiir die automatische Anferti-
gung der Statistiken notwendig sind. Das Lochband wird
auf einer Rolle aufgespult und tdglich zum Rechenzentrum
ibermittelt. Wenn das Rechenzentrum mit Anlagen arbei-
tet, welche Lochbdnder lesen kénnen, ist eine Abstimmung
des Codes erforderlich, Der Organisationsautomat OPTI-
MA 528 kann jedoch jeden 8spurigen Code verarbeiten.

Arbeitet aber das Rechenzentrum mit Lochkartenanlagen,
werden mit Hilfe eines Umsetzers aus dem Lochband zu-
ndchst Lochkarten automatisch gewonnen und diese dann
ausgewertet. NTB 1241
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Materialplanung mit Hilfe des CELLATRON SER 2¢

Dipl.-Math. H. Ballmann, Zella-Mehlis

1. Aufgabenstellung

Die exakte Materialplanung ist eine der Voraussetzungen
fiir eine erfolgreiche Arbeit der Betriebsleitung. Sie erfor-
dert aber meistens eintdnige und ermiidende Routinebe-
rechnungen.

Zwischen den Aufwandsnormen und den Stiickzahlen der
Produktion bestehen lineare Abhdngigkeiten bzw. ist die
Progressivitdt oder Degressivitdt der Abhdngigkeit so ge-
ring, daf sie in der Planungspraxis als linear angenommen
werden kdnnen.

Da die Matrizenrechnung die Lehre von den linearen Be-
ziehungen zwischen abhdngigen Gréfen ist, kénnen die
genannten Rechenarbeiten mit grofem Vorteil mit Hilfe
von Matrizen erledigt werden. Gerade die Arbeit mit Ma-
trizen ergibt eine derartige Vereinfachung und Schemati-
sierung im Ablauf der Rechnung, daf sich der Einsatz des
programmgesteuerten elektronischen Kleinrechenautoma-
ten  CELLATRON SER 2c fiir diese Aufgabe besonders
empfiehlt.

2. Moglichkeiten des CELLATRON SER 2¢

Fiir den Anwender auf dem &konomischen oder dem kom-
merziellen Sektor diirften vor allen Dingen folgende drei
Punkte von Interesse sein:

Die Mdglichkeit einer bedingten Adressendnderung
erweitert die Speicherkapazitit des SER 2, vor allen Din-
gen die des Befehlsspeichers. Das wirkt sich besonders bei
Sortier- und Selektieraufgaben vorteilhaft aus.

Die Mdglichkeit, {iber zwei Lochbandleser Daten einzugeben,
ist Voraussetzung fiir die bei der Materialplanung auftre-
tenden speziellen Matrizenmultiplikationen, wobei die
Matrix tiber den einen und der Vektor iiber den zweiten
Datenleser eingegeben wird.

Die Mdglichkeit der Lochbandausgabe

gestattet, den Lochstreifen als Zwischenspeicher zu benut-
zen. Das gilt entweder fiir einen weiteren Programmteil,

Bild 1. Gesamtansicht des programmgesteuerten elektroni-
schen Kleinrechenautomaten CELLATRON SER 2¢

falls der Zahlenspeicher nicht groff genug ist, oder fiir
die Bearbeitung der Werte zu einem spéteren Zeitpunkt.
Andererseits bietet die Lochstreifenausgabe die Moglich-
keit, den SER 2c in ein System von Datenverarbeitungs-
anlagen einzugliedern, indem die vom SER 2c¢ ausgegebe-
nen Lochstreifen an einer zentralen Stelle von einer grofe-
ren Rechenanlage ausgewertet werden konnen.

3. Mathematisches Modell

Aufgabenstellung ist die Ermittlung der Anzahl der inner-
halb eines Planzeitraums herzustellenden Teile und Bau-
gruppen bei gegebenen Stiickzahlen der Produkte (auch
Einzelteile und Baugruppen, die fiir Reparaturen in Ver-
tragswerkstdtten u.a. bendtigt werden) mit Hilfe einer
Teileverflechtungsmatrix. Anschliefend erfolgt die Ermitt-
lung des Bedarfs an Materialarten nach Menge und Wert.
Der Produktionsplan eines Betriebes enthilt die Herstel-
lung von k verschiedenen Enderzeugnissen, 1 Baugruppen
und m verschiedenen Einzelteilen. Die einzelnen Stiickzah-
len fiir die Erzeugnisse werden in einem Vektor a, mit
m -+ 1 + k = n Elementen zusammengefaft. Vorgegeben
ist weiterhin die Teileverflechtungsmatrix 9, deren Ele-
mente ajx angeben, wieviel Einzelteile oder Baugruppen
fiir ein Enderzeugnis bzw. wieviel Einzelteile fiir eine
Baugruppe bendtigt werden. Die Elemente aj; sind soge-
nannte totale Einsatzkoeffizienten, das heift, daff die Ele-
mente ajx mit i = m, k > m - 1| nicht nur angeben, wie-
viel Einzelteile in ein Stiick eines Enderzeugnisses direkt
eingehen, sondern auch die Einzelteile enthalten, die tiber
die Baugruppen in das Enderzeugnis eingehen. Die Matrix
hat noch gewisse Besonderheiten, die im Programm aus-
genutzt werden, namlich, daB sie eine obere Dreiecks-
matrix ist, dafi ihre Elemente durchweg positiv sind und
dafi sie in der Praxis sehr viele Elemente aj; = 0 enthalt.

Bilder 2 und 3. Blick auf die Bedienungstastatur des SER 2c
Bild 4 (Seiten 144 und 145). Ablaufdiagramm zur Errech-
nung der Teilezahl sowie des Materialbedarfs nach Menge
und Wert

11 = Lochbandeingabe von Leser 1,21 = Lochbandein-
gabe von Leser 2, y 4 = Eingabe von Hand, | = Druck,

J = Lochbandausgabe
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Das Produkt 2 - a ergibt einen Vektor b, dessen Elemente
die totalen Teile- und Baugruppenstiickzahlen sind.

Fir den zweiten Teil der Aufgabe interessieren nur noch
die totalen Teilestlickzahlen. Sie werden wieder in einem

Vektor b zusammengefat und mit der Matrix der Mate-
rialverbrauchsnormen multipliziert. Als Ergebnis erhdlt
man einen Vektor, dessen Elemente den Materialverbrauch
nach Mengen darstellen. Multipliziert man diesen Vektor
mit der Diagonalmatrix der Materialverrechnungspreise,
erhdlt man den Materialverbrauchsvektor in Werten. Es
sind also die drei folgenden Multiplikationen durchzufiih-
ren:

A-a =)0,

Vb =)m,

C-m=)n.

B — Matrix der Materialverbrauchsnormen

Dabei bedeutet das Element bj; die Menge des Materials i,
die zur Herstellung eines Stiickes des Erzeugnisses k be-
notigt wird.

¢ — Matrix der Materialverrechnungspreise

Das Element cj; gibt an, was eine Einheit des Materials i
kostet.

4. Programmablauf

Zunéachst stellt man einen Lochstreifen des Vektors der
geplanten Stiickzahlen her, indem der Reihe nach die ge-
planten Mengen der Einzelteile, der Baugruppen und der
Enderzeugnisse in einen Streifen gestanzt werden. Die
Herstellung des Lochstreifens mit den totalen Einsatz-
koeffizienten erfolgt in der folgenden Weise: Zunéchst ist
eine Eins zu lochen (im Ablaufdiagramm die Grofie a,
Kennzeichnung der Matrix als Matrix der Einsatzkoeffi-
zienten), dann die Anzahl der Zeilen und Spalten der Ma-
trix. Die Dreiecksmatrix ist dann zeilenweise abzulochen.
Treten mehrere Nullen hintereinander in einer Zeile auf,
so stanzt man die negative Anzahl dieser Nullen in den
Streifen. Im Programmablauf werden dann die entspre-
chenden Elemente des Vektors tiberlesen und damit die
Rechenzeit verkiirzt. Die beiden Lochstreifen sind dann in
die beiden Leser des Automaten einzulegen; danach ist das
Programm zu starten. Von Hand sind dann noch die Kenn-

ziffern d, z, e einzugeben. d gibt an, ob die Ergebnisse

Lol
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gedruckt, gestanzt oder sowohl gedruckt als auch gestanzt
werden sollen. z sagt aus, nach wieviel Drucken eine Zei-
lenschaltung mit Wagenriicklauf erfolgen soll, wihrend e
die Anzahl der Einzelteile ist, gleichbedeutend damit, wie-
viel Werte ausgestanzt werden sollen.

Nach Errechnung der totalen Stiickzahlen hilt der Auto-
mat an. Fir den zweiten Teil des Programms ist die Ma-
trix der Materialverbrauchsnormen zu erstellen. Zunéchst
wird a = 0 gestanzt, dann die Anzahl der Materialarten
und die Anzahl der Einzelteile. Die Matrix wird wieder
zeilenweise abgelocht, wobei als letzte Spalte die Ele-
mente der Diagonalmatrix der Materialverrechnungspreise
angehdngt werden. Treten viele Nullen auf, ist wie vor-
stehend zu verfahren. Der Lochstreifen mit der Matrix der
Materialverbrauchsnormen und der Lochstreifen mit den
Ergebnissen aus der ersten Rechnung werden in die bei-
den Leser eingelegt. Nach Programmstart erfolgt die Be-
rechnung der gewiinschten Ergebnisse,

5. Zahlenbeispiel

Essei:k:2,1:2,m=3unddamitn=7,

der Vektor a = (a;, as, am, as, am+1, ag an)
= (2, 1, 0, 2 0, 5, 10),

1 0
1

die Matrix 9

Verdientes Messegold

E. Reiche, Erfurt

Der Siegeszug elektrischer Schreibmaschinen auf dem in-
ternationalen Markt leitet sich aus der technischen Perfek-
tionierung dieser Schreibprinzipien ab, andererseits spielt
aber die rationelle Fertigung solcher Maschinen eine grofie
Rolle. Entstanden frither die elektrischen Schreibmaschi-
nen aus den entsprechenden handbetriebenen Maschinen
der betreffenden Firmen, so werden die elektrischen
Schreibmaschinen heute von vornherein auf den elektro-
mechanischen Antrieb abgestimmt und ausgelegt. Gerade
der letzte Punkt hat wohl entscheidenden Einfluf auf die
rationelle Fertigung und Funktionssicherheit elektrischer
Schreibmaschinen. So sind eine ganze Reihe von Modellen
entstanden und auf den Markt gelangt. Es ist nur natiir-
lich, daf sich nun auch ein so bekannter Betrieb wie der
VEB Optima in diese Reihe eingegliedert hat — eben mit
der neuen OPTIMA-ELECTRIC. Sie wurde auf der Leip-
ziger Frithjahrsmesse 1966 mit der Goldmedaille ausge-

Bild 1. Die OPTIMA-ELECTRIC bekam zur Leipziger Friih-
jahrsmesse 1966 eine Goldmedaille
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Es wird also in den Streifen gelocht:

1, 7, 7,
@ (m) (m)

Der Vektor b ergibt sich dann als
b = (7, 67, 30, 12, 15, 5, 10), b als (7, 67, 30).
Die Matrizen B und € mdgen die folgende Gestalt haben :

0 2 /0,05
0 0,02
Bi== 2 5, 3,24
0 0,67
0 0,40
Damit wird in den Streifen gestanzt:
0; 5; 3; 3; 0; 2; 0,05
5; -2; 0,02
Z; 2; 1; 3,24
4; 0; 1; 0,67
- 2; 2; 0,40.
Als Ergebnis der Rechnung erhalt man die beiden Vektoren
m = (81, 35 213, 58, 60),
b = 4,05; 0,70; 690,12; 38,86; 24,00)
und die Summe 3'd; = 757,73.
Das hier angefiihrte Zahlenbeispiel soll lediglich zur Er-
lauterung des oben beschriebenen Sachverhaltes beitragen.
Die in der Praxis auftretenden Matrizen sind in der Re-
gel bedeutend gréfer. NTB 1253

zeichnet. Die Konzeption dieser Maschine leitet sich aus
der Forderung nach einer preisgiinstigen Korrespondenz-
maschine mit bestmdglicher Ausstattung ab, wobei das von
Optima bekannte Prinzip der soliden Ausfithrung beibe-
halten wurde. Gerade im Interesse dieser soliden Ausfiih-
rung und hohen Zuverldssigkeit entwickelte das Herstel-
lerwerk gleichzeitig mit der OPTIMA-ELECTRIC ein Test-
gerat, mit dem eine wirklichkeitsnahe Dauerbeanspru-
chung automatisch durchgefithrt werden kann. Das Ergeb-
nis der Tests und der Vergleiche mit anderen Maschinen
war in jeder Hinsicht zufriedenstellend.

Allgemeiner Autbau

Die OPTIMA-ELECTRIC (vgl. unseren Beitrag NTB 10,
1966, Heft 2, S. 33 bis 35) ist eine Korrespondenzmaschine
mit einer Ausstattung, die hohen Anspriichen gerecht wird.
Thre Abmessungen 458 X 4497 X 210 (Tiefe X Breite X
Hohe in mm) geben der Maschine gute Proportionen. Ge-
wichtsmafig liegt sie mit an der unteren Grenze.

Sie besteht aus finf Hauptgruppen: Tastatur, vorderem
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und hinterem Maschinengestell, Schreibwagen mit Wagen-
bett und der Verkleidung.

Das komplette Maschinengestell wird von einer Boden-
wanne aufgenommen, welches gleichzeitig das untere Ver-
kleidungsteil darstellt. Um bei aufgesetzter Bodenwanne
noch bequem an die wichtigsten elektrischen Teile (Klemm-
leisten usw.) zu gelangen, besitzt die Bodenwanne ihrer-
seits eine Abdeckplatte, die schnell herauszunehmen ist.
Die Bodenwanne nimmt die iibrigen Verkleidungsteile auf,
so den Verkleidungsrahmen mit Deckel und die Tastatur-
abdeckung. Aufier der Tastaturabdeckung sind alles Druck-
gufiteile. Das Wagenbett mit dem Schreibwagen sitzt auf
dem hinteren Maschinengestell und ist abnehmbar. Das
Wagenbett, ebenfalls aus DruckguB, dient nicht nur als
Verkleidung, sondern auch als Funktionsteil.

Antrieb und Schreibwerk

Antriebsquelle ist ein Einphasen-Kondensator-Motor, ein
Aufienldufer mit einer Nutzleistung von 25W, der einen
gerduscharmen Leerlauf der Maschine garantiert. Den ge-
samten elektrischen Teil der OPTIMA-ELECTRIC sichert
ein Thermoschutzschalter. Die Kraftiibertragung erfolgt
iber zwei Zahnriemen.

Der Typenhebelantrieb ist als Zahnwellenantrieb ausgelegt
und erlaubt in den Dauerfunktionen Anschlagsfrequenzen
von 14 Hz im Mittel. Die Anschlagregulierung kann in
drei Stufen mit jeweils einer Zwischenstufe nach Bedarf
eingestellt werden. Im stromlosen bzw. im ausgeschalte-
ten Zustand wird die Schreibtastatur gesperrt, aufier den
Umschaltern und den Tabulatortasten.

Der Umschalthub betrdgt 8,5 mm. Die Segmentumschaltung
zeichnet sich durch auBerordentlich kurze Umschaltzeiten
von etwa 35 ms (in beiden Bewegungsrichtungen) aus. Der
Umschaltfeststeller 148t sich auch durch den rechten Um-
schalter 16sen.

Schreibkomfort

Die OPTIMA-ELECTRIC besitzt einen 9stelligen Dezimal-
Haft-Tabulator mit Durchlauftaste, die ein Durchlaufen des

Bild 2. Der Papiereinwerfer wird auf Wunsch in die Stan-
dardausfithrung eingebaut

Bild 3. Durch ihren zweckméfigen Aufbau ist die OPTIMA-
ELECTRIC leicht zu bedienen

Wagens in Tabulierrichtung unabhédngig von gesetzten Ta-
bulatorreitern gestattet. Einzel-Setzer und Einzel-Ldscher
sind ebenfalls vorhanden. Die Gesamtldschung der gesetz-
ten Reiter erfolgt im Durchlauf (Durchlauftaste - Einzel-
Loscher oder Wagenaufzugtaste + Einzel-Léscher). Neben
dem ,Wagenaufzug mit Zeilenschaltung” gibt es auch einen
,Wagenaufzug ohne Zeilenschaltung”. Der Wagenaufzug
ohne Zeilenschaltung bedeutet u.a. eine wesentliche Er-
leichterung bei Unterstreichungen. Die Wagenaufzugsge-
schwindigkeit ist mit 280 ms fiir 70 Teilungen sehr schnell.
Die Zeilenschaltung ist fiinffach einstellbar, die Farbzonen-
schaltung vierfach. Zum Vorteil fiir den Benutzer liegen
die Farbzonenschalter in der Tastatur, wie ja auch alle
Tasten innerhalb der Tastatur als Drucktasten ausgebildet
sind. Von den drei Farbzonentasten dient die oberste fiir
die Einstellung ,Blau”, die mittelste fiir einfarbige Ge-
webefarbbdander zur Ausnutzung der Mittelzone und die
unterste fiir die Stellung ,Rot”“. Sind alle drei Tasten in
Normalstellung, so ist die Einstellung ,Matrize” gegeben.
Maschinen mit kombinierter Kohle- und Gewebefarbband-
einrichtung besitzen darunter noch einen vierten Knopf,
der die Umschaltung in einfacher Weise regelt.

Die Kohlebandeinrichtung und auch der Papiereinwerfer
sind Zusatzeinrichtungen zur Standardausfiithrung.

Nur der linke der eingebauten Schieberandsteller wirkt als
Anfangsrandsteller. Der rechte Schieberandsteller 18st nur
das Glockensignal aus, da die OPTIMA-ELECTRIC keine
rechte Randsperre besitzt. Zur Uberschreibung des linken
Randes dient die Riicktaste, deshalb entfillt der Randldser.
Bei der Sperrschrifteinstellung schaltet die Riicktaste auch
zwei Teilungen zuriick.

Selbstverstandlich verfiigt die OPTIMA-ELECTRIC auch
liber solche Einrichtungen wie Stechwalzeneinrichtung,
Papierléser (mit Abheben der Papierhaltestange), Walzen-
16ser, Zeilenrichter mit Liniereinrichtung und Mittenanzei-
ger. Fiur die OPTIMA-ELECTRIC sind zwei Wagenlidngen
vorgesehen, ndmlich 33 und 47 cm. Die Maschine kann in
vielen ansprechenden Schriftarten geliefert werden, die
in den Teilungen 2,25 und 2,6 mm liegen.

So haben wir in der OPTIMA-ELECTRIC eine Maschine vor
uns, die fir die tdgliche Korrespondenz geradezu prade-
stiniert ist. Deshalb bekam sie eine Goldmedaille und des-
halb wird sie auch den Kundenkreis des VEB Optima Biiro-
maschinenwerk Erfurt erweitern helfen. NTB 1246

Sie
begeistert
vielei.

...denn sie ist formschon und
vereint in sich alle Vorteile, die
das moderne Geschéftsleben
von einer Biiroschreibmaschine
! verlangt.

Vom einfachen Brief bis zur
komplizierten Statistik — die
OPTIMA M 16 wird jeder An-
forderung gerecht.

Wirklich praktisch sind die Be-
dienungselemente angeordnet:
Die vierstufige Anschlagregu-
lierung, die Vierzonen-Farb-
bandeinstellung, der neunstel-
lige Hafttabulator — alles liegt
im Griffbereich der Finger.

Exporteur: Biiromaschinen-
Export GmbH Berlin

o |

VEB Optima Buromaschinenwerk Erfurt
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Personalstatistik mit Lochkarten

Dipl. oec. S. M;'éhlpfoz't, Berlin

/ 1. Notwendigkeit einer Personalstatistik

Altersstruktur der Arbeitskrdafte mit Verdichtungen nach

Der zunehmende Mangel an Arbeitskrdften, vor allem mit Geschlecht und Berufsgruppe. Notwendig fiir exakte Nach-

bestimmten Qualifikationsmerkmalen, und die kriegsbe- wuchsplanung. ; ) ) )

dingte ungtinstige Altersstruktur der Bevdlkerung kom- Analyse der Abgdnge. Notwendig zur Einschrankung der
plizieren die Versorgung der Betriebe mit Arbeitskréften. Fluktuation. ) ) .

Deshalb ist fir jede Betriebsleitung eine genaue Analyse Anzahl der Lohnempfdnger und ihre Aufgliederung nach
der Struktur der vorhandenen Arbeitskrifte wertvoll, weil c'i‘en Lohnarten. Wichtig fir Selbstkostenanalyse.

dadurch eigene Reserven bzw. der langfristige Bedarf Uberpriifung der Lohnsummen. Werden die Karten der
rechtzeitig erkannt werden. Arbeitskrédfte nach Beschaftigtennummern sortiert und mif
Kartei- oder Kerblochkarten beanspruchen ab etwa 500 Be- den Summenkarten der Lohnrechnung verglichen, kénnen
anhand einer Kontrolltabelle etwaige Unstimmigkeiten
aufgedeckt werden.
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schiiftigten zu viel Zeit fiir eine vielseitige Auswertung,
hier wird der Einsatz von Lochkarten rationell.
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2. Organisationstorm der Lochkartenkartei 4. Verschliisselungssystem (Seite 152, Tafel 1)
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Es besteht auch die Mdglichkeit, dafi sich Betriebe, die Grundsétzlich kann eine solche Lochkartenkartei ganz
selbst keine Lochkartenstation haben, einer derartigen Kar- nach den Bediirfnissen des jeweiligen Betriebes aufgebaut
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tei bedienen koénnen, wenn sie diese einer Lochkartensta-
tion zur Auswertung tibergeben.

Die Lochkartenkartei kann als Vordruckkartei verwendet
werden, die Spaltenbezeichnung steht oberhalb der Lo-
chung. Auf der Rickseite der Karten kann Name, An-
schrift, Kostenstelle usw. des Betreffenden in Klarschrift
aufgebracht werden, so daf auch eine alphabetische Ab-
stellung moglich ist.

Eine Auswertung der Karten ist nur dem mdoglich, der den
Schliissel kennt. So ist eine unbefugte Einsichtnahme, auch
bei externer Verarbeitung, ausgeschlossen.

Die Auswertung erfolgt entweder durch die Sortier-
maschine SOEMTRON 434 (Sortiergeschwindigkeit 42 000
Karten/h) oder durch die Tabelliermaschine SOEMTRON 402
(9000 Karten/h). Bei der Tabelliermaschine kann die Aus-
zéhlung mittels Aussteuerung der einzelnen Lochungen
durch die sogenannten K-Impulse erfolgen.

Eine selbstverstandliche Voraussetzung fiir die Zuverlds-
sigkeit und Aktualitat der Auswertungen ist ein gut funk-
tionierender Anderungsdienst.

3. Mogliche Auswertungen

Der Umfang der mdglichen Auswertungen richtet sich nach
dem Umfang der auf den Karten vorhandenen Daten. Fol-
gende Auswertungen durften fiir die Mehrzahl der in Frage
kommenden Betriebe interessant sein:

Verteilung der Arbeitskrdfte auf die einzelnen Wohnorte,
unterteilt nach dem Geschlecht; Gréfe des Einzugsgebie-
tes. Diese Auswertung ermoglicht gezielte Maffnahmen zur
Werbung von Arbeitskraften, wenn die alters- und berufs-
méBige Struktur der Bevolkerung der Umgebung des Be-
triebes ebenfalls bekannt ist. Ebenso ist diese Auswertung
fiir die Verkehrsplanung wichtig.

Berufsgruppengliederung und evtl. Zweitberufe der Ar-
beitskrdfte. Wichtig fiir Vorausplanung und Fortbildungs-
mafinahmen.

Aufschliisselung der Qualifikationen nach Hoch- und Fach-
schulabschluf.

werden; das nachstehende System, d.h. die Auswahl der
erfaften Daten, diirfte jedoch im wesentlichen allgemein-
giiltig sein.

Das Eintritts-, Geburts- und Austrittsdatum ist nicht ver-
schliisselt. Es hat sich als notwendig erwiesen, zusétzlich
zum Eintrittsdatum das Jahresdatum der Betriebszugeho-
rigkeit aufzunehmen, da beides nicht in jedem Fall tiber-
cinstimmt, z. B. durch Ableisten des Wehrdienstes. In die-
sem Fall bleibt die Betriebszugehorigkeit bestehen, ob-
wohl sich das Eintrittsdatum dndert. Das Datum der Be-
triebszugehodrigkeit ist dort wichtig, wo nach bestimmten
Zeitraumen Auszeichnungen oder materielle Vergiinstigun-
gen gewdahrt werden.

5. Zusammentassung

Von einer BetriebsgréBe (etwa 500 Beschéftigte) an auf-
warts empfiehlt sich die Aufstellung einer Lochkartenkar-
tei iiber die Arbeitskrdfte. Mit Hilfe normaler Lochkarten-
maschinen (Sortiermaschine SOEMTRON 434 bzw. Tabel-
liermaschine 402) koénnen Auswertungen gewonnen wer-
den, die sich in dieser Dichte und Aktualitit von keiner
anderen Organisationsform erreichen lassen. NTB 1206

Bild 1. Auf der Vorderseite einer Personallochkarte kann
die Spalteneinteilung in Klarschrift aufgedruckt werden.
Die Lochspalten 50—-66 sind frei und kénnen fiir die jewei-
ligen Zwecke zusétzliche Informationen aufnehmen. Auf
der Riickseite dieser Karte stehen Name und Anschrift der
betreffenden Arbeitskraft.

Bild 2. Eine Tabelliermaschine SOEMTRON 402 ermdglicht
eine noch weitergehende Auswertung der Personal-Loch-
kartenkartei

Bild 3 (Seite 153). Die Sortiermaschine SOEMTRON 434
sortiert 42 000 80spaltige Karten/h. Die Gesamtsumme der
sortierten Lochkarten wird ebenso registriert wie die An-
zahl in den einzelnen Fachern

Tafel 1. Verschliisselungssystem einer Personallochkarte
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Tafel 1

Bezeichnung
Eintrittsdatum
Betriebszugehorigkeit

Geburtsdatum

Beschiftigtennummer

Wohnort

Familienstand

Kinder
Staatsangehorigkeit

Soziale Herkunft
Beschadigungsgrad

Auszeichnungen

Geschlecht

Haushaltstag

Quelle des Zugangs

Beschiftigtengruppe

Erster erlernter Beruf

Zweiter erlernter Beruf

Ausgeiibter Beruf

Lohnart

Lohngruppe

Tarifurlaub

Zusatzurlaub

Besondere Gesichtspunkte je nach Art des Be-
triebes, z. B. zur Einschiatzung der Personlichkeit

Abgeschlossene Berufsausbildung

Laufende Qualifizierung

Schulbildung

Fremdsprachen (bei mehreren Sprachen nach
Kombinationsschliissel)

Fachlehrginge
Spezialkenntnisse

Grund des Austritts

Austrittsdatum

Lochspalten

Schliissel

wird nicht verschliisselt

wird nicht verschliisselt

wird nicht verschliisselt

nach vorliegendem Schliissel

Erste Stelle Kreis. Hat ein Kreis mehr als 100 Orte, ist eine weitere erste Stelle als gleicher
Kreis zu verwenden, z. B. 0.. und 1.. = Leipzig. Die Orte der Kreise sind alphabetisch zu
ordnen und danach fortlaufend zu numerieren.

ledig = 1, verheiratet = 2, verwitwet = 3, geschieden = 4, getrennt lebend = 5

laufende Numerierung
A-Land = 1, B-Land = 2, usw.

Arbeiter = 1, Angestellter = 2, usw.

leichtbeschidigt = 1, schwerbeschadigt = 2, schwerstbeschidigt = 3

nach vorliegendem Schliissel

minnlich = 1, weiblich = 2

nein = 0, ja =1

nach vorliegendem Schliissel

nach vorliegendem Schliissel

nach vorliegendem Schliissel

nach vorliegendem Schliissel

nach vorliegendem Schliissel

nach vorliegendem Schliissel

nach vorliegendem Schliissel
nach vorliegendem Schliissel

nach vorliegendem Schliissel

3
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nach vorliegendem Schliissel

Erste Stelle: Direktausbildung = 0, Abendstudium = 1.
Zweite Stelle: Meister = 1, Ingenieur = 2, Dipl.-Ing. = 3

wie unter Spalte 67—068

nach vorliegendem Schliissel

Englisch = 1, Franzésisch = 2, Polnisch = 3, Russisch = 4, Tschechisch = 5

nach vorliegendem Schliissel

Stenographie = 1, Schreibmaschine = 2, Steno und Maschine = 3, Fahrerlaubnis = 4
Tod = 10, Erreichung des Rentenalters = 11, Invaliditit = 12, Studium = 21, Wehr-
dienst = 22, Kiindigung = 30, Ubriger Abgang = 40

Monat und Jahr

b
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Organisierte MeBgerdtekontrolle

Dr. rer. nat. G. Mildner, Dresden

1. Notwendigkeit und Umtang

Zur Glitesicherung jeder Produktion sind stindige Quali-
tatskontrollen Voraussetzung. Das Finalerzeugnis wird vor
der Auslieferung in der sogenannten Endkontrolle auf
seine Funktionstiichtigkeit gepriift, damit dem Kunden
gegentiber qualitatsgerechte Lieferung erfolgt. Sowohl aus
technischen als auch aus &konomischen Griinden sind je-
doch vorher Qualitdtskontrollen von Einzelteilen und Bau-
gruppen erforderlich, die in Form von Produktionszwi-
schenkontrollen bzw. bei zugelieferten Teilen als Waren-
eingangskontrollen erfolgen.

Die Qualitatskontrollen im wissenschaftlichen Gerdtebau
erfolgen mittels verschiedener physikalischer MefBgerite,
z. B. Voltmeter, Amperemeter, Ohmmeter, Galvanometer;
MefBbriicken, Widerstinde, Generatoren und Oszillogra-
phen. Bei rein mechanisch funktionierenden Produkten
werden anstelle dieser Arten als MeBgerdte vor allem
Lehren verwendet. Die hédufigen und unterschiedlichen
Qualitdtskontrollen erfordern eine groBe Auswahl von
Mefigerdten je Werk. In der Datenverarbeitungs- und
Biiromaschinen-Industrie beispielsweise kann man mit
durchschnittlich 2000 Mefigerdten je Werk rechnen.

2. Organisationsprobleme

Die Kontrollorganisation eines Werkes baut ihr Qualitits-
urteil auf den mittels der MeBgeréte erzielten MeBergeb-
nissen auf. Voraussetzung fiir die Richtigkeit der Mef-
ergebnisse sind richtige Eichung sowie zuverldssiges Funk-
tionieren der MeBgerdte, die deshalb regelmiBig iiber-

Bild 1. Durch den Stand des Schiebesignals auf der ASB-
Disko-Karte ist auf den ersten Blick zu erkennen, ob das
Mefgeradt termingerecht kontrolliert wurde

Bild 2. Die ASB-Disko-Karten sind schuppenférmig zu einer
Stafette (Mitte, oben) zusammengefaft; die Schiebesignale
sind stdndig sichtbar

2

priift werden miissen. Mefgerdtekontrollen bringen je-
doch organisatorische Schwierigkeiten mit sich, da sowohl
bei jedem einzelnen Gerdt als auch bei der Summe aller
Gerédte liber bestimmte Daten eine jederzeitige Ubersicht
notwendig ist.

Auf keinen Fall darf bei einem Gerdt der Uberpriifungs-
termin {iberschritten werden, weil sonst durch unbemerkt
gebliebene Fehljustierung Qualitdtsméngel auftreten kdnn-
ten. Der Uberpriifungstermin wird also als wichtigste Aus-
sage durch eine optische Schnellinformation bei der orga-
nisatorischen Ldsung in den Vordergrund zu stellen sein.
Ebenso miissen aber auch die der Ordnung zugrunde lie-
genden Merkmale, wie Inventarnummer und Gerite-
bezeichnung, wegen der erwiinschten Ubersichtlichkeit
deutlich hervorgehoben werden. Die ebenfalls wichtigen,
jedoch nicht derart herauszuhebenden Fakten wie Priif-
ergebnisse, Reparaturen, Fehler, Stéranfélligkeit, Stand-
ort, Prifvorschrift werden nicht in die Gesamtiibersicht
aller Mefigerdte aufgenommen und sind deshalb nur fiir
jedes Gerat einzeln ersichtlich.

3. Organisatorische Lésung

Die Organisation der Mefigerdtetiberwachung wurde mit
dem ASB-Disko-System durchgefiihrt, welches die Ausnut-
zung der Vorziige einer Flachsicht-Kartei ermdglicht. Fiir
jedes Mefigerdt wird eine ASB-Disko-Karte gefiihrt, welche
neben den Angaben zur Charakterisierung des Gerdtes und
der Uberpriifungsmethodik die Priifergebnisse enthalt. Je
50 ASB-Disko-Karten liegen in einer ASB-Disko-Stafette
schuppenfdérmig iibereinander. Sichtbar ist der zu jeder
Karte gehorige ASB-Disko-Streifen, auf dem Inventarnum-
mer, Gerdtebezeichnung und Typ vermerkt sind, mit dem
eingefiigten ASB-Disko-Schiebesignal und eventuell gesetz-
ten ASB-Disko-Reitern (Bild 1).

Nach diesen Angaben ist die bendtigte Karte sofort zur
Hand und kann zur Bearbeitung bzw. zur Information
aufgeschlagen werden. Gleichzeitig ist sofort der Stand
der Uberpriifungsarbeiten ersichtlich. Das Sichtfeld gibt

somit fiir jedes Gerdt die zur Ubersichtlichkeit und Ord-
nung erforderlichen Schnellinformationen.

Die Zuordnung der Symbole erfolgte so, daf der Stand
des einfach zu verdndernden ASB-Disko-Schiebesignals den
nachstfélligen Uberpriiffungstermin mit einer Genauigkeit
yon etwa acht Tagen darstellt. Es ist also, ausgehend vom
Datum, mit einem Blick auf die Stafette festzustellen, ob
sur Zeit alle Mefigerite termingerecht iiberprift worden
sind. Diese Sofort-Sicht der Kontrolltermine ist deshalb
von entscheidender Bedeutung fiir die Zuverldssigkeit des
gesamten Giitekontrollsystems, weil dadurch die regel-
méBig notwendigen Informationen iiber den Kontrollstand
im Vergleich zur Menge der Positionen nur unbedeuten-
den Zeitaufwand erfordern und deshalb jederzeit einge-
holt werden koénnen.

Die Farbe des ASB-Disko-Schiebesignals kennzeichnet den
yon Eigenschaften und Einsatz des Gerdtes abhédngigen
priiffturnus (weniger als vierteljdhrlich, vierteljahrlich,
halbjahrlich). ASB-Disko-Reiter in den verschiedenen Far-
ben werden in den dafiir vorgesehenen Feldern verwendet,
wenn damit Ubersichten fiir statistische Auswertungen, bei-
spielsweise iiber die Storanfdlligkeit bestimmter Geréte-
typen, erleichtert werden. Es sind aber auch, je nach den
Erfordernissen, andere Festlegungen mdglich. Denkbar
wire die optische Kennzeichnung des Einsatzortes bzw.
des Ausfalls eines Gerétes.

Die ASB-Disko-Stafetten werden mittels Wandtraggestell
{ibersichtlich angeordnet. Dariiber hinaus besteht die M&g-
lichkeit, je zehn ASB-Disko-Stafetten in einem ASB-Disko-
Stafetten-Gerdt unterzubringen. Reicht das Fassungsver-
mogen eines ASB-Disko-Stafetten-Gerétes (fur die Kon-
trolle von 500 MeBgeriten) nicht, besteht beliebige Ergan-
zungsméglichkeit infolge des zugrunde liegenden Bau-
kastenprinzips.

Schulungszentrum
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Die Ordnung aller ASB-Disko-Stafetten erfolgt nach tech-
nischen Daten der Mefgerdte. Ebenso ist aber die Moglich-
keit vorhanden, auf Standort der Gerdte oder Inventar-
nummern die Ordnungs-Systematik aufzubauen, gegebe-
nenfalls unter Zuhilfenahme eines ASB-Dauer-Registers.
Weitere Vorteile des Systems sind, daf auch bei Benut-
zung der Kartei durch verschiedene Mitarbeiter die Ge-
fahr des falschen Einordnens von Karteikarten nicht vor-
handen und aufierdem schonende Kartenbehandlung ge-
wihrleistet ist. SchlieBlich erfolgte noch die Gestaltung
der Karteikarte so, daf stdndig wiederkehrende, nega-
tive Priifbefunde, die einen System-Fehler im Gerat oder
bei dessen Einsatz augenscheinlich machen, zwangsldufig
erkannt werden und dadurch entsprechende Gegenmalf-
nahmen ausgeldst werden miissen.

4. Bisherige Erfahrungen

Die geschilderte Methodik wurde von der ASB-Organisa-
tion fiir den VEB Rafena in Zusammenarbeit mit diesem
entwickelt und realisiert. Ein Grofteil der der VVB Daten-
verarbeitungs- und Biiromaschinen angehorenden Institu-
lionen bereitet zur Zeit die Umstellung auf dieses System
vor.

Die Anwendungsmoglichkeit dieser Systematik bleibt aber
durchaus nicht auf die Datenverarbeitungs- und Biiro-
maschinen-Industrie bzw. den wissenschaftlichen Gerdtebau
sowie die Zahl von etwa 2000 Mefigerdten beschrdnkt. Ent-
sprechende Organisationsberatungen zeigten, dafi ebenso
in anderen Industriezweigen die entwickelte Organisa-
tionsform Arbeitserleichterungen und bessere Ubersicht mit
sich bringt, wenn bei der Gestaltung der Spezialvordrucke
auf die jeweiligen Besonderheiten Riicksicht genommen
wird. NTB 1257

Schulungszentrum fiir Datenverarbeitung

B. Steiniger, Leipzig

1. Allgemeine Fragen der Ausbildung

Die Kenntnis der Grundprinzipien der Datenverarbeitung
gehdrt zum unerldflichen Wissen zahlreicher Berufe auf
dem Gebiet der Wirtschaft, Wissenschaft und Technik. Die
cigentliche Anwendungstechnik der Datenverarbeitung ist
aber heute ein so umfangreiches und verzweigtes Gebiet
geworden, dafj sie vom einzelnen nicht mehr beherrscht
werden kann und deshalb Spezialisten bendtigt.

Gegen die Ubernahme einer solchen Sonderausbildung in
den planméfiigen Unterricht der Sffentlichen Lehranstalten
sprechen mehrere Griinde: Die Studienzeiten miifiten ver-
laingert oder andere Stoffe gekiirzt werden; zahlreiche
Speziallehrkréfte wiirden bendtigt; die Ausstattung aller
in Betracht kommenden Lehranstalten beanspruchte hohe
Mittel; die Ausstattung und damit die Ausbildung wiirden
veralten, wenn man nicht laufend kostspielige Erneuerun-
gen durchfithrt; eine stetige Nutzung aller Anlagen wire

nicht gegeben; die erworbenen Kenntnisse gehen ohne
praktische Anwendung bald wieder verloren.

Bei der Ldsung der Organisationsform dieser Sonderaus-
bildung konnte die Zusammenfassung der gesamten Biiro-
maschinenindustrie der DDR hinsichtlich der Herstellung
(= VVB Datenverarbeitungs- und Biiromaschinen) und des
Kundendienstes (= veb biirotechnik) ausgenutzt werden.
Das Schulungszentrum fiir Anwendungstechnik der Daten-
verarbeitung wurde 1959 als Hauptabteilung des veb biiro-
technik gegriindet. Als Sitz (701 Leipzig, Briihl 4) des
Schulungszentrums erwies sich Leipzig wegen seiner gun-
stigen Verkehrslage und der Anwesenheit zahlreicher
fachlich verwandter Institutionen am geeignetsten.

2. Autgaben des Schulungszentrums

Je nach der kiinftigen Tétigkeit der Teilnehmer werden
in internen und externen Ausbildungs- und Fortbildungs-
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Schulungszentrum
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Bild 1. Bei der Ausbildung im Schulungszentrum ist die
Unterweisung an den Maschinen ein Schwerpunkt
Bild 2. Praktische Ubungen erleichtern das Verstindnis

lehrgédngen mit unterschiedlicher Dauer die Teilnehmer mit
den Einsatzméglichkeiten und -bedingungen bestimmter
Datenverarbeitungs- und Biiromaschinen vertraut gemacht.

2.1. Lehrstoffe

Eigentlicher Lehrstoff des Schulungszentrums ist die An-
wendungstechnik der Arbeitsmittel fiir die Technisierung
von Verwaltungsarbeiten oder allgemein von Informa-
tionsprozessen. Diese Ausbildung erfolgt vor der Liefe-
rung der eigentlichen Anlage an den Betrieb des jeweili-
gen Lehrgangsteilnehmers.

Sie umfafft mehrere Fachrichtungen und Stufen bis zum
Leiter einer Datenverarbeitungsstation.

Die Ausbildungsdauer bewegt sich zwischen einer Woche
und drei Monaten. Im allgemeinen erfolgt die Ausbildung
in einem Durchgang ohne Unterbrechung. Der Unterricht
setzt sich aus Vorlesungen, Seminaren, Programmieren,
Ubungen an Maschinen und Betriebsbesichtigungen zu-
sammen. Die einzelnen Lehrgdnge, von denen bis zu
zwanzig gleichzeitig laufen, behandeln Fachgebiete bzw.
Maschinensysteme oder beides. Die etwa 60 Lehrgangs-
arten sind in folgende Gruppen eingeteilt:

Eintache und mittlere Mechanisierung (z. B. Schreib- und
Diktiertechnik oder Programmierung des elektronischen
Fakturierautomaten SOEMTRON 381);

Lochkartentechnik (z. B. Bedienung der Tabelliermaschine
SOEMTRON 402 und des Summenlochers SOEMTRON 441
oder Programmierung eines Dopplers) ;

Elektronische Datenverarbeitung (z. B. Programmierung
einer elektronischen Datenverarbeitungsanlage).

Sonderlehrgdnge

Der gesamte Lehrstoff liegt flir jedes Thema aufbereitet
vor und umfafit Lehrgangsdisposition, Arbeitsmittelver-
zeichnis, Literaturverzeichnis, Vorlesungsmanuskripte, Mu-
sterarbeiten, Dokumentationen und Kontrollfragen. Beim
Unterricht wird gréBter Wert auf reiches Anschauungs-
material gelegt.

Lehrgdnge mit begrenztem Ausbildungsziel verlaufen in
entsprechend einfacherer Form. Dazu gehdren auch die
Fortbildungskurse fiir bestimmte Mitarbeitergruppen des
Industriezweiges Datenverarbeitungs- und Biiromaschinen
der DDR.

Auf Grund hdufiger Anfragen befaft sich das Schulungs-
zentrum ferner mit der Information iiber allgemeine und
spezielle Gebiete der Verwaltungstechnik in Form von Vor-
trdgen, Kurz- und Vollehrgdngen fiir Wirtschaftskrifte.

2.2. Dozenten

Als Dozenten wirken Fachkréfte, die den Lehrstoff nach
wissenschaftlichen Grundsétzen erarbeitet haben und durch
enge Verbindung zur Praxis auf dem neuesten Stand hal-
ten, was durch die zentrale Stellung im Industriezweig
méglich wird. Deshalb verfiigt das Schulungszentrum auch
stdndig tiber die neuesten Typen der Arbeitsmittel. Lehr-
krédfte und Arbeitsmittel sind kontinuierlich ausgelastet,
die Lehrgangsteilnehmer nehmen unmittelbar nach been-
deter Ausbildung die praktische Arbeit auf.

2.3. Lehrgangsteilnehmer

Die Lehrgangsteilnehmer kommen nicht unmittelbar von
den offentlichen Lehranstalten zur Ausbildung in das
Schulungszentrum, sondern werden von ihren Betrieben
delegiert. Lehrziele sind Neuausbildung und Umschulung.
Der Unterricht ist in bedingtem Umfang gebiihrenfrei und
ausfithrliches Schulungsmaterial wird kostenlos ausgehén-
digt, soweit die Ausbildung auf Grund eines Lieferver-
trages stattfindet. Die Vormerkung der Teilnehmer er-
folgt langfristig gemdf den Lieferpldnen oder nach ver-
einbarten Terminen.

Neben der Ausbildung von Organisatoren, Programmie-
rern und Organisationsassistenten werden auch Angehd-
rige der technischen Dienste mit den Grundziigen der Or-
ganisation bekannt gemacht, um eine verstindnisvolle Zu-
sammenarbeit von Technik und Organisation zu pflegen.
Die Teilnehmerzahl eines Lehrgangs betrdgt bis zu 12 Per-
sonen, wenn regelmédfiig an Maschinen gearbeitet wird,
sonst etwa 20 bis 40.

Da die mitgebrachten Voraussetzungen unterschiedlich
sind, wird die Ausbildung durch wiederholte Priifungen
kontrolliert. Jeder Lehrgang wird zum Abschluf mit den
Teilnehmern eingeschéatzt. NTB 1219

Elektronisch
rechnen

in Klein- und
Mittelbetrieben

CELLATR@N

Kleinere und mittlere Betriebe, fiir die die An-
schaffung einer Datenverarbeitqngsanlgge 6ko-
nomisch nicht vertretbar ist, bedienen sich heute
der Kleincomputer als der wirtschaftlichsten
Arbeitsmittel zur Lésung der verschiedensten
Aufgabenkomplexe. In diesem Rahmen bietet qer
programmgesteuerte elektronische digitale Klein-
computer CELLATRON D 4a zwei Vc.)rtelle:.den
der Elektronik — Schnelligkeit und Sicherheit —
und den der schrittweisen Umstellung kon-
ventioneller Organisationsformen. Die hqhe
Flexibilitdt des D 4a beziiglich der Programmie-
rung und des Einsatzes ermdglicht die Durch-
fiihrung konventioneller Abrechnungsarbeiten so-
wie die Losung von mathematisch-ok.onomlschen
Problemen, wissenschaftlich-technischen Be-
rechnungen und Aufgaben der operativen Pro-
ktionsplanung. .
e/\tljirtlinfo?miereng Sie gern liber alle Einzelheiten.

Exporteur: Biiromaschinen-Export GmbH Berlin
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Ausstellungstagen zeigte die

maten  und

waltung beigemessen wird.

Mit ERIKA im Léwenkifig

Der rege Besuch der Wiirzburger Fach-
welt und Interessenten an den drei
Bedeu-
tung, die den ASCOTA-Buchungsauto-
SOEMTRON-Fakturier-
automaten im Rahmen der Rationali-
sierung in Industrie, Handel und Ver-

NTB 1260

von  SECURA-Registrierkassen  und
Druck- und Prdgemaschinen veryoll-
standigt. Schon auf der Pressekonfe-
renz am ersten Ausstellungstag war zu
spiiren, wie groff das Interesse der Bu-
dapester Fachwelt an den Erzeugnis-
sen der DDR-Biiromaschinenindustrie
ist. Vom Eréffnungstag an riff der Be-
sucherstrom nicht ab. Besonders der
Fakturierautomat SOEMTRON 381/71
(Bild 3), der Schreibautomat OP-
TIMA 527 und die SOEMTRON-Loch-

Die, allerdings nicht wortlich formu-
lierten, Standpunkté von Dr. G. Sten-
zel, Autor des Beitrages NTB 1156, und
Dr. J. Scharnhorst vom Institut fiir
deutsche Sprache und Literatur der
Deutschen Akademie der Wissenschaf-
ten zu Berlin (,So radikal und phone-
tisch wie nur moglich” bzw. ,Lieber
geméBigt als gar nicht”) représentier-
ten die beiden Hauptrichtungen der
Reformbestrebungen.

Jede Richtung gebrauchte vor allem
wirtschaftliche Argumente, wie schnel-
leres Schreiben, weniger Satzfehler in
Druckereien, vereinfachter Recht-
schreibunterricht in den Schulen, ein-

Bild 3. Dicht umlagert von Ausstel-
lungsbesuchern war in Budapest der
elektronische Fakturierautomat SOEM-
TRON 381/8

Bild 4. Zahlreiche ASCOTA-Buchungs-
automaten der Klasse 170 sind bereits
in Ungarn eingesetzt. Die Budapester
Fachausstellung bot ‘deshalb eine will-
kommene Gelegenheit zu einem Er-
fahrungsaustausch

fachere Konstruktion von spracherken-
nenden Automaten usw. Als einziges
Argument gegen eine Rechtschreib-
reform wurde die Frage des Stehsatzes
und des fotomechanischen Nachdrucks
angefiihrt.

Auch die Auswirkungen auf die be-
reits eingefithrten ~ Biiromaschinen,
hauptséchlich auf die Schreibtechnik,
wurden diskutiert. Mit Riicksicht auf
mathematisch - naturwissenschaftliche
Zeichen und Korrespondenz mit dem
Ausland rdumte man den Grofbuchsta-
ben doch noch eine Existenzberechti-
gung ein. Die Anderungswiinsche be-
schriankten sich deshalb auf die An-
ordnung der Tastatur, da die jetzige
Tastatur auf das Jahr 1888 zurtick-
geht. NTB 1255

Auf OPTIMA und CELLATRON gesiegt

Am 25.Juni dieses Jahres fand in

Trnava (CSSR) der III. Internationale
Maschinenschreibwettbewerb statt. 39
Wettschreiberinnen aus der CSSR, der
DDR, Luxemburg und Polen trafen da-
zu in Trnava ein. Die Schreiberinnen

Wissenswert und interessant
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wurden zu Mannschaften zusammen-
gefafit, die nach den Stddten Bratis-
lava, Brno, Erfurt, Karlovy Vary, Lu-
xemburg, Poznan, Praha, Trnava und
Warszawa bezeichnet wurden.

Den ersten Platz in der Mannschafts-
wertung belegte die Mannschaft des
Bezirkes Erfurt mit G. Schwarze, E.
Voller, G. Schénheit und H. Rimke so-
wohl im 30-Minuten-Schnellschreiben
als auch im 10-Minuten-Perfektions-
schreiben. Zwei der Siegerinnén schrie-
ben auf mechanischen OPTIMA-Schreib-
maschinen, die beiden anderen auf
elektrischen Modellen vom Typ CELLA-
TRON. NTB 1269

Erfolg der Postleitzahlen

Drei  halbautomatische  Briefverteil-
maschinen nahmen am 14. Juli 1966
den Dauerbetrieb im Briefverteilamt
Dresden 24 auf. Die Verteilmaschinen
yom Typ IPF 61/D wurden im Berli-
ner Institut fiir Post- und Fernmelde-
wesen entwickelt und befanden sich seit
1965 im Probebetrieb.

Wiinschenswert fiir den Einsatz dieser
Verteilmaschinen ist das Vorhanden-

Nicht nur auf Flug- und Eisenbahnrei-
sen begleitet den Luxemburger Jour-
nalisten Manou Hassér die Klein-
schreibmaschine ERIKA 30, auch im
Lowenkéfig leistete sie ihm treue
Dienste.

Um seine Reportage iiber die neun
abessinischen und Somali-Léwen des
italienischen  Zirkus ,Heros” recht
wirklichkeitsnah zu gestalten, schrieb
der 25jahrige Journalist die Eindriicke
wéhrend seines neunminutigen Auf-
enthalts im Ldwenkéfig gleich mit der
ERIKA nieder. Die Zuschauer spende-
ten fir diese mutige Tat kréftigen Bei-
fall. NTB 1261

kartenanlage waren stdndig von Be- ‘
suchern umringt, und das Standperso- ’
nal hatte alle Miihe, die vielen Fragen

zu beantworten. Die Anwendungs- und |
Organisationsbeispiele ~demonstrierten
tberzeugend den Gebrauchswert der
Maschinen.

Anerkennend &uBerten sich auch die \
zahlreichen Teilnehmer der 16 Fach-
vortrdge iber die Entwicklungsarbeit
der DDR-Biiromaschinenindustrie. Diese
Veranstaltungen wurden gemeinsam
von ungarischen und deutschen Fach-
leuten durchgefiihrt. NTB 1265

| Bild 1. In diesem Wiirzburger Hotel

I fand im Juni 1966 eine Ausstellung
von DDR-Bliromaschinen statt
Bild 2. Direkt im Kafig schrieb der
Journalist Manou Hassér auf einer
ERIKA seine Reportage iiber die L&-
wen-Dressurnummern des italienischen
Zirkus ,Heros”

DDR-Biiromaschinen in Wiirzburg

N?Ch einer dhnlichen Veranstaltung in
Diisseldorf wurde vom 14. bis 16. Juni
\];onl'der ‘Burorpasd}inen-Export GmbH . . Entlastungsoffensive |
ler in elsEmahg eine Birofachausstel- .Buromaschmen-Fachausstellung tir den Kleinen Hinge |
Du}ng ;n Wirzburg durchgefithrt (Bild 1), 1 Budapest Unter d |
o o g S : ' nter diesem Motto stan i i- ‘
g W 3 pon'ate entsprach  Vom 4. bis 17. Juni veranstaltete die umsgesprach des 3 i o
aftsstruktur in Unterfran- Biiromaschinen-Export GmbH Berlin in o vl

i fon ot ‘ : ! fentages 1966.
eigt wurden die Fakturier- Budapest eine Fachausstellung. Im am g Juni lgfl;fsnlaB e St
. war

unser Beitrag

1l automaten SOEMTRON 381/4 und e = B
N | ’ Haus der Technil g

L 8; ; ) i ik waren neben den NTB 1156 (technisch revolution erfor

t 4 elle befi den sich be- ASCOTA-BuChungsmaSChinen der Klas- del‘t 1‘adikale 1'echtsch1 eibref NT »
| 381/8 dlese Mod 11 n : - i rerorm, B :
‘ sen 117 und 170 dle El'ZeUgIllSSe Cles 10, 1966, Heft 1, Seiten 20 bis 24) Es “

men im Einsatz. (i
i VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda,

| o | \Z/om.f 1ASCOTA-Programm Yvar ohne die Schreibmaschinen OPTIMA M 14
‘; Slr;ﬁle: das' System 1700 fiir die Be- und M 16, die ERIKA-Modelle 30 und
e D:;n mt‘el.ess'antesten, da es als 40 sowie der Vierspezies-Halbautomat
o ?nvezalbeltungssystem auch CELLATRON R 31 und der Vollauto t
i ittelbetrieben die Vorteile der Daten- CELLATRON R 44 SM zu seh ;]a

| erfassung und -verarbeitung bietet. Angebot wurde durch die Ausz?eillur?g

ging also im wesentlichen um die
Frage der GroB- und Kleinschreibung.
Von den etwa fiinfzig Anwesenden war
kein einziger ein Verfechter der Grof-
schreibung, aber auch so gab es genii-
gend Streitgesprache zwischen den ein-
zelnen Richtungen der

i
I‘i reits in verschiedenen Wiirzburger Fir-
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Buchbesprechungen

sein von Postleitzahlen auf den Sen-
dungen. Das Bedienungspersonal
driickt auf eine der Postleitzahl ent
sprechende Taste, die Sendung wird
dann automatisch in das jeweilige
Fach transportiert.
Die bisher erreichte Durchschnittslei-
stung der Maschine liegt mit 2800 be-
arbeiteten Sendungen/h doppelt so hoch
als bei der Verteilung von Hand; bis-
her wurden 15 Millionen Sendungen
mit den neuen Maschinen sortiert.
NTB 1270

Buchbesprechungen

Schindowski, Dr. E., und Schiirz,
Ing. O.: Statistische Qualititskontrolle
— Kontrollkarten und Stichprobenpline.

2., lberarbeitete und erweiterte Auf-
lage. Berlin: VEB Verlag Technik 1965.

Die lang erwartete zweite Auflage die-
ses Werkes liegt nunmehr vor. Wie die
erste Auflage wendet sie sich an alle —
vom interessierten Facharbeiter und
Meister bis zum Diplom-Ingenieur -,
die in Theorie und Praxis mit Fragen
der Qualitit und Kontrolle zu tun
haben.

Die aus der ersten Auflage (vgl. Be-
sprechung in Fertigungstechnik und
Betrieb 10, 1960) tibernommenen Ka-
pitel 1 bis 6 sind iiberarbeitet und er-
génzt. Neu aufgenommen wurden die
Kapitel 7 (Stichprobenpldne fiir Vari-
ablenpriifung) und 9 (Anhang). Im Ka-
pitel 7 stellen die Verfasser zunichst
grundlegende Betrachtungen iiber die
Stichprobenpriifung an und beschreiben
auch zwei Lehrmodelle (Kugel- und
Buchstabenmodell). Die TGL 14450
wird sehr eingehend behandelt, ohne
aber deswegen auf die Behandlung an-
derer Stichprobensysteme (AWEF-Stich-
probenplan, Philips S$SS-Plan, Pline
von Dodge und Romig, Folgepriifung
u.s.f.) zu verzichten. Das folgende
Kapitel beschreibt sehr ausfithrlich den
Stichprobenstandard 414 und bereitet
dadurch die Einfiihrung einer ent-
sprechenden TGL in ausgezeichneter
Weise vor. Aufierdem werden der
Standard-Stichprobenplan von Shainin,
der Median-Quasispannweitenplan und
der Variablenpriifplan nach Chernoff
und  Lieberman  besprochen. Das
schlicht als ,Anhang” bezeichnete Ka-
pitel 9 enthélt insgesamt 24 Tafeln, so
z. B. Ordinaten der Normalverteilung,

Faktoren zur Bestimmung der Kontroll-
grenzen, Verteilungsmodelle, Zufalls-
zahlen, verschiedene Stichprobenpline,
mehrere Tafeln fir Kenngrofen zur
Folgepriifung u, a. m.

Vervollstindigt wird das Buch durch
eine Ubersicht iiber die einzelnen Ab-
schnitte und ihre Zusammengehorig-
keit, ein Verzeichnis der wichtigsten
Symbole, ein Literatur- und ein Stich-
wortverzeichnis.

Einmal muff die durchweg verstdnd-
liche Darstellung hervorgehoben wers-
den, und zum anderen die konsequente
Beschrdnkung auf die Behandlung von
Kontrollkarten und Stichprobenpldnen.
Dadurch wird eine klare Abgrenzung
gegentiber anderen Werken iiber ange-
wandte oder technische Statistik er-
reicht. Damit haben die Verfasser ihr
Ziel, ein Handbuch fiir Kontrollkarten
und  Stichprobenpldne zu schaffen,
zweifellos erreicht. In der deutsch-
sprachigen Literatur ist das vorliegende
Buch in seinem Gebiet ohne Gegen-
stiick,

Prof. Dr. K. Manteuffel NTB 1216

Kreis, P.: COBOL — Die Programmie-
rungssprache fiir kommerzielle Auf-
gaben.

Lehrbuch zum Selbstunterricht - Miin-
chen/Wien: R. Oldenbourg Verlag 1964,
359 Seiten, zahlreiche Abb.

Der Einsatz elektronischer Rechenan-
lagen bedingt zuvor die Aufstellung
eines Programms, das auf den jewei-
ligen Zweck zugeschnitten ist. Diese
miithevolle Arbeit, die in der Ausarbei-
tung einer Folge von Einsatzbefehlen
besteht, ist fiir den Programmierer sehr
zeitraubend. Zur Erleichterung des
Programmierens wurden von den Her-
stellerfirmen zundchst Makrobefehle
entwickelt, die standig wiederkehrende
Programmteile standardisieren. In der
weiteren Folge wurde in den USA fiir
die Losung kaufmédnnischer Aufgaben
die COBOL-Sprache entwickelt. Sie
zeichnet sich durch Ubersichtlichkeit
aus und kann zum Aufstellen von Pro-
grammen flir die meisten Maschinen
westlicher Herstellerfirmen verwendet
werden. Das vorliegende Lehrbuch ver-
mittelt dem Programmierer in gedrdng-
ter, jedoch klarer und tbersichtlicher
Weise die Anwendung der COBOL-
Sprache. Zahlreiche kleine Aufgaben
mit anschliefenden Lésungen und Hin-
weisen auf mogliche Fehlerquellen lok-

kern den gebotenen Lehrstoff auf und
dienen seiner Vertiefung. Eine kom-
plexe Aufgabe iiber die Auswertung
einer Kundenkartei nach verschiedenen
Gesichtspunkten beschlieft das Lehr-
programm. Im Teil 2 fithrt der Autor
die von der COBOL-Sprache verwende-
ten englischen Worter mit ihrer deut-
schen Ubersetzung auf und unterteilt
sie nach Schliissel- und Fiillwortern.
Insgesamt kann die Arbeit als ein er-
folgreicher Versuch, dem Programmie-
rer die COBOL-Sprache und ihre An-
wendung zu vermitteln, angesehen
werden.

H. Rauschenbach NTB 1233

Klein, F.: Wie 16st man Raumprobleme
des Biiros.

2. Auflage. Diisseldorf/Biiderich: Verlag
Joachim Schilling 1960. Format A 5,
64 Seiten, 27 Abb.

Ausgehend von der wachsenden Raum-
not, deren Ursache hauptsichlich in der
stdrkeren Spezialisierung und dem da-
mit verbundenen hdheren Arbeits-
krédfte- und Biiromaschinenbedarf zu
suchen ist, behandelt die Broschiire in
erster Linie die Einordnung neuer Ar-
beitspldtze in den vorhandenen Biiro-
raum. Sie wendet sich dabei besonders
an den Nichtfachmann, um ihn durch
Vermittlung der Probleme, die mit
einer rationellen Raumausnutzung ver-
bunden sind, zur Selbsthilfe anzuregen
bzw. ihm eine fundamentierte Vor-
stellung iiber die kiinftige Raumaus-
nutzung zu geben.

In diesem Zusammenhang werden im
Hauptabschnitt ,Durchfiihrung der Pla-
nung” nach Ermittlung des Soll-Zu-
standes und des Gesamt-Raumbedarfs
u. a. wertvolle Hinweise zur Wahl von
Biirosédlen oder Kleinbiiros, der Anord-
nung von Tiren, der Fensterachsmafe,
der Anordnung von Zwischenwinden
und der Aufteilung der Mé&bel gegeben,
Gesondert wird auf die Gestaltung von
Registratur- und Archivrdumen einge-
gangen. Anhand mehrerer Beispiele
und Raumskizzen werden dem Leser
die Berechnungsmethoden bzw. opti-
sche Eindriicke vermittelt.

Wenn, wie bereits erwdhnt, die Aus-
fihrungen sich auch vorwiegend auf
die Raumausnutzung beschranken, so
kann man doch gute Hinweise fiir
zweckmdBige und auch zumutbare
Raumnutzung entnehmen.

H. Rauschenbach NTB 1256

ERIKA reist mit!

Sie ersetzt |hr unentbehrliches Biiro, wenn Sie unterwegs sind. Sie bewahrt Sie fursorglich davor,
W|cht|ge Dinge aufzuschieben und gibt Ihnen die Méglichkeit, jede Minute lhrer kostbaren Zeit zu nutzen.
Uberdies macht es Freude, auf ihr zu schreiben, weil sie mit allen technischen Erfordernissen aus-
gestattet ist, und es sieht gut aus, mit ihr zu reisen, weil sie modern und elegant ,,gekleidet'" ist.
Segmentumschaltung, Tabulator, Stechwalze, Farbbandzonenschalter vierfach und korrigierende Leer-
taste sind einige bewédhrte Funktionsmerkmale der neuen ERIKA.
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VEB Schreibmaschinenwerk Dresden
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Soemtron
lOst

jedes
Fakturier-
problem
schnell
und zuver-

hilft in jeder Abteilung

SOEMTRON 348 und 349: 6 Za&hl-
werke, Konstantenwerk, verschiedene
Sondereinrichtungen,  Fakturierung
und Buchung in einem Arbeitsgang.
SOEMTRON 319: 3 Z&ahlwerke, 3 kon-
stante Faktoren, Datum. .
SOEMTRON 319 und 316: 3 bis 6
Z&ahlwerke, zusétzlich mit Streifen-
locher, 5er und 8er Code, daten-
erfassend mittels Lochstreifen.
SOEMTRON 381: Elektronischer Fak-
turierautomat, 4 bis 8 Speicher, voll-
transistorisiertes Rechenwerk, varia-
ble Programmierung, hochste Lei-
stung und Wirtschaftlichkeit. Als
Bindeglied zur Datenverarbeitung
auch mit Lochstreifengeber lieferbar.

VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda

Exporteur:
Biromaschinen-Export GmbH Berlin




