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Mechanik und Elektronik
in Biro- und Datenverarbeitungsgerdten

Dr.-Ing. L. Bohme, Dresden

0. Einleitung )

Die Mechanisierung zahlreicher Téatig-
keiten im Biiro (Schreiben, Rechnen
und Ordnen) vollzog sich bisher vor-
wiegend auf der Grundlage mechanisch
arbeitender Gerdte wie Schreib- und
Rechenmaschinen, Buchungs-, Loch-
band- und Lochkartengerate. Signal-
trdger waren also mechanische Grofien,
insbesondere im 1-aus-n-Code, denen
vor allem die visuell auswertbaren al-
phanumerischen Schriftzeichen zuge-
ordnet wurden. Demgegentiber ermdg-
licht die Elektronik beispielsweise
durch unmittelbare Erfassung von Si-
gnalen, die an nahezu beliebige Trédger
und Darstellungsweisen gebunden sind,
sowie deren schnelle Weiterleitung, uni-
verselle (speicherprogrammierte) Ver-
arbeitung und Beeinflussung verschie-
denartiger Systeme eine Automatisie-
rung zahlreicher Biliroarbeiten sowie
weit komplexerer Prozesse.

Teilweise erweckt der Begriff ,Elektro-
nische Datenverarbeitung” zunéchst die
Vorstellung, dafi alle im Gesamtsystem
der EDV notwendigen Gerdte aus-
schlieBlich aus elektronischen Bauele-
menten bzw. nichtmechanisch arbeiten-
den Funktionsblocken bestehen und
dafy auf diesem Gebiet schon in naher
Zukunft die mechanischen Baugruppen
zum Aussterben verurteilt seien. Diese
Ansicht — bewufBt tbertrieben formu-
liert — 146t sich nicht aufrechterhalten,
wenn man alle notwendigen Voraus-
setzungen flir EDV im Auge Dbehalt.
Von den wichtigsten Einsatzgebieten
ausgehend soll qualitativ gezeigt wer-
den, welche Funktionen Mechanik und
Elektronik ausiiben und wie die Wech-
selbeziehungen ihr weiterhin sicheres
Nebeneinanderbestehen rechtfertigen.

1. Gesamtsystem der EDV
Datenverarbeitung setzt stets minde-
stens eine Informationsquelle und -senke
sowie Gerate zur Erfassung, Aufberei-
tung, Ubertragung, Speicherung, Ein-
und Ausgabe von Daten voraus. Die
Informationsquellen und -senken ge-
horen im allgemeinen einem duBeren
System an (z. B. Menschen innerhalb
eines gesellschaftlichen Teilsystems,
rein technische Systeme, Objekte bzw.
Prozesse), die Gerate dem hier zu be-
trachtenden inneren Gesamtsystem der
EDV, vorzugsweise einer EDVA (Bild 1).
Die technische Realisierung dieses In-
formationsflusses hdngt vom zu 1dsen-
den Problem und seinen speziellen Auf-
gaben ab, z. B. von der
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- Anteilnahme des Menschen an Da-
ten(trager)transport, Programmierungs-
aufwand, Anlagenbedienung oder der
ausschliefflichen Kontrolle in einem
vollautomatisierten System

— Geschwindigkeit und dem Rhythmus
der Datentibertragung und -verarbei-
tung

— Struktur, Ldnge und Menge der Da-
tenworte, -sdtze und -folgen

— physikalischen Groéfie der Signaltra-
ger, der Codierung und dem notwen-
digen Umsetzen der Daten

Abhangig vom Stand der Technik er-
gaben die bezliglich Preis (Forschungs-,
Entwicklungs-, Produktions-, Installa-
tions- und Betriebskosten, Kosten pro
Bit u. a.) sowie Leistungstdihigkeit (Ge-
schwindigkeit, Zugriffszeit, Speicher-
kapazitat, Volumen/Gewicht, Standardi-
sierung/Universalitat, Service, Bedie-
nungskomfort, Formgestaltung u. a.)
optimalen technischen Ldsungen bereits
in sich heterogene Geréateklassen. Thnen
liegen als Signaltrdger der Daten ins-
besondere mechanische, pneumatische,
hydraulische, optische, magnetische und
elektrische Grofien in unterschiedlicher
raumlicher und zeitlicher Ordnung zu-
grunde. Mit den verschiedensten Wand-
lern lassen sich diese Grofen weit-
gehend stérungs- bzw. fehlerfrei inein-
ander tberfiihren, insbesondere wird
davon in der Peripherie von EDVA Ge-
brauch gemacht.

Bild 1 zeigt schematisch die Beziehun-
gen der wichtigsten Gerdteklassen im
Gesamtsystem der EDV sowie die fiir
sie gegenwaértig typischen Signaltrager,
d. h. die dominierende Technik dieser
Gerate. Wahrend flr Zentraleinheit,
Datenferntibertragung, Analog-Digital-,
Digital-Analog-Umsetzer und andere
Gerate der ersten Peripherie fast aus-
schlieflich elektronische Baugnuppen
eingesetzt sind, steht die Mechanik fir
externe Speicher-, Ein- und Ausgabe-
gerate sowie in fast allen Geraten der
zweiten Peripherie noch gleichberech-
tigt neben diesen. Das ergibt sich un-
mittelbar aus der verbreiteten Anwen-
dung rotierender oder translatorisch
bewegter Medien zur Datenspeiche-
rung, materieller Datentrager flir den
Datentransport sowie der manuellen
Dateneingabe durch den Menschen.
Aber auch in Bereichen der EDV-Tech-
nik, die Bild 1 nicht erfafit (dritte Peri-
pherie, Produktion von EDVA, s. u.) ist
der Mechanik hohe Bedeutung beizu-
messen.

2. Elektronik in der EDV

Der Begriff Elektronik umfafit heute
nicht nur die physikalischen Gesetze
bei der Bewegung freier Elektronen,
sondern schliefit auch ein selbstandiges
Spezialgebiet der Elektrotechnik ein.
Zum Begriff ,Elektronik” gehoren

— passive und aktive Bauelemente, wie
Widerstinde, Kondensatoren, Spulen,
Ubertrager, Wandler, Hochvakuum- und
Gasentladungsrohren, Halbleiterbauele-
mente (Dioden, Transistoren u. a.),
Kontaktbauelemente, Batterien u. a.

— Baugruppen, Gerdte und Anlagen als
funktionell selbstdndige Einheiten, z. B.
innerhalb der EDV, der industriellen
Elektronik oder dergleichen

— Schaltungssysthese, -dimensionierung,
Konstruktion, Technologie, Produktion,
Prif- und Wartungstechnik elektroni-
scher Bauelemente, Baugruppen, Gerate
und Anlagen als notwendige Voraus-
setzungen.

Die gegenwartig dominierenden Bau-
weisen der analog und digital arbeiten-
den Elektronik sind durch den Einsatz
gedruckter Leiterplatten als Bauele-
mentetrager und deren Bestiickung mit
diskreten Bauelementen charakterisiert.
Im Weltmafistab zeichnen sich aber er-
hebliche Verdnderungen ab (Bild 2),
und zwar

1. Ausbreitung der digitalen (z. B.
MeB-)Technik in Bereichen, wo bisher
ausschliefilich analoge Verfahren an-
gewendet wurden

2. Zunehmende Miniaturisierung, Stan-
dardisierung und Ubergang von dis-
kreten Bauelementen zu integrierten
Baueinheiten als kleinstem Funktions-
element (Einfithrung der Mikroelektro-
nik (1) . .. [3]) infolge neuartiger
Methoden bei Schaltungsentwurf, Kon-
struktion, Technologie und Grofserien-
produktion

3. Aus den Punkten 1 und 2 sowie den
Forderungen der Anwender ergeben
sich

3.1. Verminderung von Volumen, Ge-
wicht, Verlustleistung, Herstellungs-
und Wartungskosten, Einengung der
Betriebstoleranzen und Klimabeschran-
kungen

3.2, Steigerung der Geschwindigkeit
bzw. Grenzfrequenz, der Austauschbar-
keit bezliglich Form, Abmessungen so-
wie Signalen, d. h. der Produktions-
und Servicefreundlichkeit, der Lebens-
dauer und Zuverlassigkeit (4], aber
auch der Investitionskosten sowie der
Ausschuiquote bei der Produktion und

161




i Bild 1. Gesamtsystem der EDV und
| gegenwartig verbreitete Anwendung
‘ von Mechanik und Elektronik
Bild 2. Bauweisen der Elektronik

3. Zuordnung von Daten im weitesten chanischen Gerdtebau bereits heute
Sinne, z. Bs bei Umcodierung, Mikro- und noch mehr in Zukunft

Priifung hochgradig integrierter Bau-
\ einheiten.

i Unabhingig vom Integrationsgrad wer- programmspeicherung, Einmaleinskér- 1. Anpassung mechanischer Konstruk-
\Y’ i

AuBeres System
-— (Prozesse, Obyekte)

den auch die mikroelektronischen Bau- Per oder dergleichen
steine auf gedruckten Leiterplatten an-
geordnet. Diese sind im Gerdt mittels
geeigneter Steckverbinder einfach aus-
tauschbar und besitzen trotz unter-
schiedlicher elektrischer Funktionen
(abhdngig von Bestiickung und Lei-
tungsfithrung) in einer Baureihe iiber-
einstimmende Abmessungen. Allein in-
folge der Leiterplattentechnik stellten
sich gegentiber der Mechanik wesent-
liche Vorteile ein: gréfiere Universalitat,
einfache geometrische Stufungsprin-
zipe innerhalb quaderférmiger Bau-
gruppen und Geradte, bequeme Montage
bei Produktion und Service u. a.

Auf Grund des hohen Entwicklungs-
tempos auf allen Gebieten der Elek-
tronik sowie der stark von den Ferti-
gungsstiickzahlen und Losgrofien ab-
hdngigen Vor- und Nachteile jeder Bau-
weise bzw. Technologie existieren heute
(Bild 2) elektronische Gerate mit dis-
kreten Bauelementen, Mikromodulen,
Dick- und Diinnschicht-, Halbleiter-
block- sowie Hybridtechniken, mit run-
den, rechteckigen und sechseckigen Ge-
hdusen, mit unterschiedlichen Verbin-
dungstechnologien (Lot-, Schweif- und
Wickeltechnik) und Werkstoffen (Ge-
und Si-Halbleiter, Kohle-, Borkohle-
schicht-, Metallschicht- und Metalloxid-
widerstande oder dergleichen) neben-
einander. Auch innerhalb einer EDVA
findet eine homogene Technik noch

4, Verstarkung, Ddampfung oder Wand-
lung (Groenwandlung, Modulation,
Demodulation) des Trédgers analoger
oder digitaler Signale, insbesondere in
der Peripherie zur Anpassung an
duBere Systeme.

3. Mechanik in der EDV

Mechanische Groéfen (d. h. physikali-
sche Grofen wie Lange bzw. Weg, Fla-
che, Rauminhalt, Masse, Kraft, Dreh-
moment, Druck, Geschwindigkeit, Be-
schleunigung, Massentragheitsmoment,
kinetische und potentielle Energie) sind
augenfalliger als alle anderen an ge-
genstdndliche Objekte und Systeme ge-
bunden. Geometrische Struktur und
Bewegungsablauf erlaubten schon im
Altertum das Auffinden einfacher
Grundgesetze. Umgekehrt setzt jedes
vom Konstrukteur beabsichtigte Wirken
mechanischer Gesetze eine bestimmte,
funktionell bedingte Formgebung fester
(Werk-)Stoffe voraus. Im folgenden sei
zwischen ruhenden (stationdren) und
bewegten (dynamischen) mechanischen
Systemen unterschieden.

Wie bei der Elektronik bezieht sich der
Begriff Mechanik nicht allein auf die
bekannten Kategorien der Physik, son-
dern schliefit vor allem die Technik des
Maschinen- und Gerédtebaus ein, insbe-
sondere

— mechanische Bauelemente und Baitl-

tionen an die Forderungen der digita-
len Technik und Elektronik

2. Systematische Standardisierung me-
chanischer Bauelemente und Baugrup-
pen mit dem Ziel, Teilfunktionen in
verschiedensten Geraten, Anlagen und
Ausriistungen mit gleichartigen Grund-
baueinheiten oder Produktionsverfah-
ren zu realisieren, um so Arbeitspro-
duktivitat, Produktionsvolumen, Er-
zeugnisglite, Austauschbarkeit u. a. er-
hdhen zu kdnnen

3. Reproduzierbares Einhalten enger
Toleranzen bezlglich Abmessungen,
Form, Oberfldchengiite sowie der Werk-
stotfeigenschaften auch bei hohen Stuick-
zahlen.

Diese Ergebnisse und Ziele ermdoglichen
insbesondere

4, Wirtschaftliche Serien- bis Massen-
fertigung konventioneller Gerdte, wie
z. B. Biiroschreibmaschinen, Gefaf-
systeme der Elektronik u. a.

5. Einftihren der Prazisionsmechanik in
die Serienfertigung, insbesondere fiir
die Peripherie von EDVA und Produk-
tionsmittel der Elektronik-Industrie, um
die Erzeugnisgtite (Toleranzen der
Nennwerte, Zuverldssigkeit, Klima-
festigkeit u. a.) zu steigern

6. Leichtbauweisen und Miniaturisie-
rung in

6.1. stationaren und mobilen Geraten,
Anlagen und Ausriistungen zur Ver-
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laufe sowohl in synchron als auch asyn-
chron arbeitenden Systemen auftreten.
3. Tragendes Stiitz-, Schutz- und Gefdb-
system jeglicher Technik (Gerite, Da-

tentrager u. a.) in Skelett-, Schalen-
oder gemischter Bauweise (5], z. B. als
Trager optischer Systeme, Bauelemente-
trager, Rahmen, Gestell, Gehduse oder
dergleichen fiir elektronische Schalt
kreise u. a.

4. Hilfsfunktionen bei Installation der
EDVA sowie in der dritten Peripherie
(Archivierungsmittel,  Datentrdgerauf-
bereitung, Datentrdgerzu- und -abfuhr,
beispielsweise Papierschneider, Stapel-
und Wickelvorrichtungen usw.)

5. In Verbindung mit unterschiedlich-
sten physikalischen Effekten zur Stoff-
umwandlung (also nicht allein mecha-
nischen Technologien) bildet die Me-
chanik Grundlage aller Verfahren und
Ausriistungen  bei EDVA-Produktion,
z. B. zur Herstellung mechanischer,
elektronischer und anderer nichtmecha-
nisch arbeitender Bauelemente, Bau-
gruppen, Gerdte und Anlagen (Bild 3)
sowie bei der Fertigung von Daten-
tragern aller Art.

4. Vergleich und Bewertungskriterien
Obgleich mechanische und elektroni-
sche Technik nunmehr ausreichend
charakterisiert sind, fallt ihre allge-
meine Bewertung fiir das Gesamtgebiet
der Biiro- und Datenverarbeitungsge-
rate nicht leicht. Das resultiert weniger
aus der verbreiteten Anwendung auch
anderer (vor allem optischer und ma-
gnetischer) Signaltrdger als vielmehr
aus der Vielfalt von Forderungen, die
an verschiedenste Parameter jeder tech-
nischen Losung gestellt werden miissen.
Besonders fiir die Gerdteklassen der
EDV ist es gerechtfertigt, in Forderun-
gen des Produzenten und solche des
Anwenders zu separieren, wobei unbe-
dingt auch Probleme der Software zu
berticksichtigen sind. In jedem Fall soll
ein  mdglichst optimaler Kompromi§
zwischen minimal erreichbaren Hex-
stellungskosten und maximal vertret-
barem Leistungsvermdgen geschlossen
werden, worauf die Bewertungskrite-
rien zu beziehen sind.

Vorteile der Elektronik :
1. Weitgehend einheitlich gestaltete
Bauelemente, Bauelementetrager, Ge-
hduse, Leiterplatten, Steckverbinder,
Gestellrahmen usw. erlauben

1.1. allein durch unterschiedliche Lei-
tungsfithrung und Kombination von
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Grundelementen die Realisierung und
Anpassung .nahezu beliebiger Funktio-
nen (Ubertragung, Verstarkung, Damp-
fung, Codierung/Decodierung, Modula-
tion/Demodulation, Speicherung, logi-
sche Verkniipfung, arithmetische Ope-
rationen) bei aufierlich zibereinstimmen-
der Formgebung. Demgegeniiber for-
dert die Mechanik je nach Funktion
und Anpassung stets unterschiedliche
Formgebung, d. h. grofie Vielfalt der
Grundelemente einerseits und meist nur
wenig universelle Einzweckgerate ande-
rerseits

1.2. in der Produktion einen hohen An-
teil von Montage- und Priifprozessen,
die wirtschaftlich mechanisiert und
automatisiert werden kdénnen. Die dafiir
notwendigen Ausrlistungen sind weit
geringer funktions- bzw. geritespezi-
fisch als bei mechanischen Baugnuppen
1.3. einerseits beim Anwender rasche
Strukturdnderungen, d. h. Program-
mierbarkeit sowie unkomplizierte Re-
paratur und Wartung durch Austausch
steckbarer Baugnuppen, andererseits
beim Hersteller einfache Mdglichkeiten
zur Lieferung von schaltungstechni-
schen Austiihrungsvarianten nach Kun-
denwiinschen

1.4. hohe Produktionsstiickzahlen, da
zumindest die Bauelemente auch in
anderen Industriezweigen einsetzbar
sind. Zahlenangaben in (6] und (7]
zeigen verallgemeinerungsfihig, daf
das Produktionsvolumen der elektro-
nischen Industrie in den letzten Jah-
ren weit schneller anstieg als das fiir
mechanische Biiromaschinen.

2. Der Materialaufwand ist gering,
Materialveredlungsgrad liegt z. T. um
Grofienordnungen iiber dem durch-
schnittlicher mechanischer  Bauele-
mente.

3. Die gegenwdartig um 5...6 Gro-
Benordnungen hdhere Arbeitsgeschwin-
digkeit ist oft entscheidend fiir die An-
wendung der Elektronik. Aber auch
langsame  mechanische Bauelemente
und Baugruppen, vor allem solche mit
diskontinuierlichen Bewegungsablau-

fen, werden infolge anderer Vorteile
durch  elektronische Baugruppen er-
setzt, beispielsweise in der Schreib-

und Drucktechnik (8] und (9.

4. Gerdusch- und Verschleibfreiheit
bzw. -armut, damit zusammenhéin-
gende hohe Zuverlissigkeit (4] und
Lebensdauer liegen ebenfalls um meh-
rere Grofenordnungen tiber den Wer-
ten dynamischer Systeme der Mecha-
nik.

5. Geringe Verlustleistungen und klein-
ste  Abmessungen, insbesondere bei
Mikroelektronik (Bild 2), bieten vollig
neue Moglichkeiten zur Miniaturisie-
rung mit besonderen Auswirkungen
auf mobile Gerdte und Anlagen.

6. Unempfindlichkeit gegeniiber Be
schleunigungen (z. B. Stéfe wahrend
der Lagerung, des Transports oder im
Betrieb) und Verschmutzung. Diese
Einfliisse machen mitunter den Ein-

satz mechanischer Baugruppen unmog-
lich.

Vorteile der Mechanik :

1. Die Mechanik entspricht den Sinnes-
modalititen des Menschen, d. h. Ursa-
che und Wirkung (Funktion) sind bei
Herstellung, Betrieb, Wartung, Fehler-
lokalisienung und Reparatur mechani-
scher Baugruppen und Gerdte ohne
technische Hilfsmittel klar erfafbar,
was bei der Elektronik teilweise als
Mangel empfunden wird.

2. Relativ billige Werkstoffe, Halb-
zeuge und standardisierte Bauele-
mente und Baugruppen sowie konven:
tionelle Arbeitsgdnge und Produktions:
mittel (Be- und Verarbeitungsmaschi-
nen flir spanlose und spangebende
Fertigung) garantieren niedrige Er-
zeugnispreise, die gegenwértig noch
allgemein den Ersatz langsamer me-
chanischer durch elektronische Bau-
gruppen verhindern.

3. Die erreichbare Genauigkeit analo-
ger mechanischer Systeme 146t sich
von keinem anderen analogen nicht-
mechanischen System iiberbieten. Das
trifft praktisch fiir alle metallischen
Werkstoffe zu, insbesondere auf deren
Klimaunabhdngigkeit (Tafel 1), weni-
ger fiir Plastwerkstoffe, deren Abmes-
sungen relativ stark von Temperatur
und Luftfeuchte abhdngen. Tafel 1
zeigt, daB flr hochste Prazision tem-
peraturunabhangige  Werkstoffe zur
Verfligung stehen. Demgegeniiber ver-
dndern sich die Nennwerte von Wider-
stainden (Tafel 2), Kapazititen, Induk-
tivititen und besonders Halbleiterbau-
elementen bis zu einigen Prozent je
Grad Celsius, was bei analoger Elek-
tronik  oft umstdndliche Kompensa-
tionsmethoden und die digitale Elek-
tronik unter diesem Aspekt als zwin-
gende Notwendigkeit erforderlich
macht.

4. Bei richtiger Konstruktion erfillen
mechanische Bauelemente gleichzeitig
mehrere Funktionen, z. B. dient Scha-
lenbauweise nicht nur zum Stiitzen,
sondern daneben dem Schutz gegen
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Staub, Strahlung -“und AuBenraum-
klima sowie der Form- und Farbge
staltung.

5. Die mit dynamischen mechanischen
Systemen erreichbaren Geschwindig-
keiten sind mit den Bewegungs- und
Reaktionsgeschwindigkeiten des Men-
schen vergleichbar. Fir Bedienungs-
und Eingabeeinrichtungen liegt bei un-
mittelbarer Kommunikation Mensch —
Geridt kein Zwang zum Verlassen der
Mechanik vor.

Die hier oft nur angedeuteten Wech-
selwirkungen zwischen Mechanik und
Elektronik bzw. die damit zusammen-
hiangenden Probleme zwingen selbst
grofte Hersteller von EDVA zur Inan-
spruchnahme organisierter Fremdlei-
stungen bzw. Zulieferungen fiir For-
schung, Entwicklung, Produktion und
Service, wie z B. [10] erkennen lafit.

5. Zusammenfassung

Die Ausftihrungen zeigen, daf ein to
taler Ersatz der Mechanik durch die
Elektronik in der EDV allgemein un-
moglich sein wird. Auch in Zukunft
bleiben zumindest die stationdren me-
chanischen  Baugruppen notwendige
Voraussetzung jeder EDVA., Der An-
teil dynamischer mechanischer Syste-
me ist gegenwartig noch grof. Gerin-
ger Gerduschpegel, Verschleif§, Mini-
aturisierung sowie hohe Geschwindig-
keiten erfordern immer mehr das Ver-
lassen diskontinuierlicher Bewegungs-
ablaufe und bei niedrigeren Kosten
schlieBlich den allméhlichen Ubergang
zur Elektronik. Die sich anbahnenden
Wege der Mikroelektronik sowie die
vielfaltigen Moglichkeiten der Software
schaffen dafiir giinstige Voraussetzun-
gen, NTB 1611

Literatur

[1) Ehlbeck, H. W.: Integrierte Schal-
tungstechnik. Telekosmos-Verlag
Franckh’sche Verlagsbuchhandlung
Stuttgart 1967.

[2) Khambata, A. J.: Einfithrung in
die Mikroelektronik. VEB Verlag Tech-
nik Berlin 1966.

[3) Lewicki, A.: Einfiihrung in die Mi-
kroelektronik. R. Oldenbourg Verlag
Miinchen/Wien 1966.

[4) Dummer, G. W. A.; Griffin, N. B.:
Zuverlassigkeit in der Elektronik.
VEB Verlag Technik Berlin 1968.

[5] Roth, K.: Kennzeichnende Merk-
male feinwerktechnischer Konstruk-
tionen.  VDI-Zeitschrift 105  (1963)
Teil 1: Nr. 22, S. 1017 ... 1025, Teil 2:
Nr. 24, S. 1125 ... 11209.

NTB 13 (1969) Heft 6

Tafel 1. Temperaturkoeffizient o der
linearen Lingenausdehnung

10-3/°C (Temperaturbereich :

9 =0...100°C)

Reine Metalle

Aluminium 0,0237
Chrom 0,0085
Eisen 0,0120
Gold 0,0144
Kupfer 0,0165
Molybdéan 0,0052
Nickel 0,0130
Platin 0,0090
Quecksilber 0,181)

Silber 0,0195
Wolfram 0,004

Zinn 0,0230

Metall-Legierungen

Konstantan 0,0150
Messing 0,019
Stahl 0,0115
Invarstahl (369, Nickel) 0,0016
Verschiedene Stoffe

Diamant (Kohlenstoff) 0,013
Jenaer Glas 16 ITI 0,0081
Quarzglas 0,0005
Porzellan 0,0031

1) rdumlicher Ausdehnungskoeffizient
oup ~ 3 &

Tafel 2. Temperaturkoeffizient des
elektrischen Widerstands
10-3/°C (Bezugstemperatur: ¢ = 20 °C)

Reine Metalle

Aluminium 3,7
Chrom 3,0
Eisen 4,6
Gold 4,0
Kupfer 3,9
Molybdan 4,7
Nickel 6,1
Platin 3,8
Quecksilber 0,89
Silber 3,7
Wolfram 4,8
Zinn 4,4
Metall-Legierungen

Konstantan 0,03
Manganin 0,01
Nickelin 0,13
Neusilber 0,35
Messing 1,5

Verschiedene Stoffe
Glanzkohle
Heillleiter

—20...—50
—30 ... —40

Bild 3.
Trennung von 0,1

Mikrogatterlappmaschine zur
. 0,5 mm dicken

Halbleiterscheiven mit oder ohne Ober-
flachenstruktur
der (Chips) von
Kantenldnge
(Werkfoto VEB Elektromat Dresden)

in Wirfel oder Qua-
mindestens 0,5 mm

(6] Statistical Yearbook 1967. 19. Auf-
lage, Statistical Office of the United
Nations. New York 1968.
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Jahrgange 1960 ... 1968. VEB Zentral-
verlag und Staatsverlag Berlin.
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Priifziffernberechnung
als ganzrationale Funktion

Obering. A. Ewert, Berlin

0. Vorbemerkung

Bei der elektronischen Datenverarbeitung
spielt die abgesicherte Daténeingabe eine
wichtige Rolle. Man hat in letzter Zeit
viel iiber Berechnung von Priifziffern
erfahren, die in Verbindung mit bestimm-
ten Teilern (Moduln 7, 9, 10 oder 11)
angewendet werden. Dabei ist zu beriick-
sichtigen, dall das einfache Ordnungs-
datum zur Division bzw. Quersummen-
bildung allein nicht geniigt. Zahlenver-
tauschungen innerhalb der Nummer
wiéren nicht erkennbar. Es ist noch eine
unregelmaBig verlaufende Zahlenreihe
notwendig, mit der die Stellenwerte der
Nummer zu multiplizieren sind. Die
Zahlen dieser Reihe, auf die der ent-
sprechende Modul ebenso angewendet
wird, nennt man Gewichtungen, z. B.:

Potenzreihe zur Basis 2: &
... 512, 256, 128, 64, 32, 16, 8, 4, 2

Gewichtungen nach Modul 11:
(_
....6,3,7910,5,8,4,2

Von dem einzugebenden Datum (Konto-
nummer, Warennummer o. 4.), multi-
pliziert mit der Gewichtung, wird die
Quersumme durch den Modul dividiert
und der ,errechnete Rest mit einem
»Soll-Priifrest”, der im Rechengerit fest
programmiert ist, verglichen. Um diesen
Rest zu erreichen, wird jeder Ordnungs-
nummer an einer bestimmten Stelle eine
»Prifziffer” zugefiigt. Entsteht ein an-
derer Rest, dann liegt ein Fehler beim
Eintasten vor. Die T#tigkeit des Rechen-
gerdts wird automatisch gestoppt.
Zweck der vorliegenden Ausfithrungen
soll sein, die bekannten Verfahren fiir die
schriftliche Berechnung einer Priifziffer
zu vergleichen und eine einfache Formel
oder ein moglichst einfaches Rechen-
schema zu finden. Dabei werden auch die
verschiedenen Moduln als Beispiele be-
nutzt, ohne Riicksicht darauf, ob sich der
eine oder der andere in der Praxis besser
bewéhrt hat. Tabellen sollen nach Mog-
lichkeit vermieden werden.

Den nachfolgenden Beispiclen sei eine

Zeichenerklirung vorausgeschickt :

Cs = ecine Konstante, z. B. 215-s pei
den Moduln 9 und 11, 214-s bej
Modul 10 usw.
Priifziffer

Stelle innerhalb der Nummer

Stelle . der Priifziffer innerhalb
der Nummer

= Gewichtung

= gewichtete Stelle
Gewichtung mal Stellenwert
Modul
Stellenzahl der zu priifenden
Nummer

= errechneter Priifrest
Soll-Priifrest
Rest
(Rerr — Rgonr + m) mod m [5]

1. Bisher iibliche Berechnung der Priif-
ziffer

Berechnungsgang:

1. In die vorgesehene 3. Stelle eine ,0°
einfiigen

2. Unter den Stellenwerten die Gewich-
tungen vermerken:

6 3 0 7

31 mod 11
10 5 8 4 g™

3. Spaltenweise multiplizieren und die in
der dritten Zeile entstehenden Produkte
addieren:

6 3 0 7 3

x p ¢ X x x . mod 11
10 5 8 4 2]

60 + 15 4+ 0+ 28 4+ 6 =
109: 11 = 9 R 10

4. Nach Division der Summe durch 11
ergab sich ein Rest von 10 als Repy

5. Als nédchstes ist die Differenz Rep-Rgon
zu berechnen: 10 —5 = 5

6. Ermittlung der Konstanten 215-s:
s = 3, 15-s = 12, 212 — 4096. Nach Di-
vision durch 11 erhalten wir als Rest 4,
demnach 215-s = 4

7. Zum Schlufl muf3 noch die Differenz
Rer-Rgon = 5 mit der Konstanten 4
multipliziert werden: 5 -4 = 20, 20: 11
=1RSY,

Evrgebnis:

9 ist die gesuchte Priifziffer an der
3. Stelle des Ordnungsdatums 6 3 9 7 3.
Durch ihre Einbeziehung entsteht der
programmierte Soll-Priifrest von 5.
Probe :

6 7 3

x, mod 11

g

6 =

2. Versuche zur Bildung einer Formel

2.1. Bildung von Teilformeln

Neben der geschilderten Berechnung oder
der Verwendung von Tabellen bestand
wohl immer der Wunsch, einmal eine
einheitliche Formel fiir die Priifziffer
zu benutzen, wenn man auch zunichst
noch der Meinung war: , Eine direkte
Berechnung der Priifziffer, die sich durch
eine losbare Gleichung in expliziter Form
angeben 146t, existiert nicht.” [3]

Die gleiche Aufteilung des Rechnungs-
gangs wie im vorstehenden Beispiel wird
von E. Heiden und G. Kaminski [5] zur
Aufstellung von Teilformeln verwendet.
Fir die Differenz Repp-Rgon (Beispiel 1,
zu 5) gaben sie an (Repp-Rgon + 11)
mod 11;

dabei ist in dem Ausdruck Repp bereits
die Multiplikation Stellenwert mal Ge-
wichtung enthalten. Durch die Addition
einer 11 soll verhindert werden, daB3 die
Differenz negativ wird.

Fiir die Konstante (Beispiel 1, zu 6)
gaben sie an ¢y = 215-s mod 11. Fiir den
Erhalt der Prifziffer (Beispiel 1, zu 7)
gaben sie an P = (D * ¢g) mod 11

Zur einheitlichen Darstellung der For-
meln wurden fiir den vorliegenden Auf-
satz nur die Bezeichnungen aus der
Zeichenerkldrung benutzt.

Stellt man die Teilformeln zu einer ein-
zigen zusammen, ergibt sich:

P = c¢s5 (Rerr — Rgon) mod 11

und nach Einsetzen der Werte des Bei-
spiels 1:

P=4(10—=5+11) =64:11 =5R9
2.2. Bildung einer winfassenden Formel
H. Logisch [6] geht in dem Bestreben,

eine umfassende TFormel aufzustellen,
einige Schritte weiter:
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__ Er bezieht die Produkt- und Summen-
bildung mit den Gewichtungen in die
TFormel ein.
_ Ererfa3t mit der Formel die Moduli 9,
10 und 11.
— Er vermeidet das Aufspalten des
Ordnungsdatums und das Einfiigen einer
Null.
— Er gibt der Konstanten, die bei den
Moduln verschieden ist (bei den Moduln 9
und 11 = 215-s, bei Modul 10 = 214-9),
die gemeinsame Form 236-m-s,
Seine Formel lautet, wieder nach Ersatz
der Bezeichnungen durch die in der
Zeichenerkldrung :
P — 236-m-s.
. /s—1 n

(E GS + 2 ‘2 GS — RSOH) mod m

i=1 i=s
Berechnungsgang fitv Beispiel 1 nach der
Formel von H. Logisch: Das Ordnungs-
datum wird dieses Mal nicht mit einer
Null an der dritten Stelle versehen.

1. Ermittlung der Konstanten
236-m-s: 36-m-s = 36 — 11 — 3 = 22,
222 = 4194304 : 11 = 381300 R 4
2. Berechnung der ersten Produktsumme:
3

x X
Al 2
28 + 6 — 34

3. Berechnung der zweiten Produktsumme
mal 2:

6 3

X p. &

5 8

30 + 24 = 542 = 108

4. Summe der Produktsummen minus
Rson:

34 4108 =142—5=137:11 = 12R 5
5. Multiplikation der Klammer mit cg:

54 =20:11 = 1R 9 = Prifziffer

Probe (nach H. Logisch):
6) - 1
3

o

(
)
)
) .
)
)

.2

2
.2
.2

8
1
5
5

- RSUII

Weil die Nullstelle der Prafzifter im
Datum nicht beriicksichtigt werden soll,
riicken die nachfolgenden Gewichtungen
um je eine Stelle vor. Es fehlt also in
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jeder Stelle nach der Prifziffer als Potenz
ein Faktor 2. Das wird aber durch Multi-
plikation der zweiten Produktsumme mit
2 wett gemacht. Fiir den, der die Null
einsetzen mochte, erhielte die Formel
nachstehendes Aussehen:

~

P = 236-m-s ( N'GS — RSOU) mod m
i=1

3. Vorschlige des Verfassers

Bisher wurden die Zweierpotenzen als
Gewichtungen bei der Einerstelle be-
ginnend unter die Stellen der Ordnungs-
nummer gesetzt und beide multipliziert.
Aus der Summe der Produkte ergab sich
Rerr-

Es werden nachstehend Vorschlige ge-
macht, bei denen anscheinend das Gegen-
teil praktiziert wird:

— Die Potenzbildung der Gewichtungen
erfolgt nicht von rechts nach links, son-
dern von links nach rechts. Sie werden
auch nicht als fertige Werte einer Tabelle
entnommen, sondern entstehen durch
fortlaufende Multiplikation mit 2. Da-
durch ist die Gewichtungstabelle iiber-
fliissig.

— Nummernstelle und Gewichtung wer-
den nicht multipliziert, sondern addiert.
Die Rechnungsart ist um eine Stufe ver-
einfacht.

— Die Werte fiir Repp, Rgon und ihre
Differenz, die bei der Formelbildung eine
wichtige Rolle spielten, erscheinen iiber-
sichtlich am Schlufi der Berechnung.

— Lediglich fiir die Konstante cg wurde
eine einfache Tabelle aufgestellt, um die
Berechnung von 215-5, 214-8 bz, 236-m-s
iiberfliissig zu machen. Da in der Praxis
der gleiche Modul und die gleiche Stelle
fir die Priifziffer angewendet werden, ist
die Konstante stets ein und dieselbe
Zahl. Sie wird in die Aufgabenstellung

einbezogen.

Losung auf bisher iibliche Art
(Datum < Gewichtungen):

1 2 3 ]

x X X X x . mod 11
10 5 S ‘ p l
10 + 10 + 24 + 16 4 10 =
70 = 4 = Reypp

Losung auf vorgeschlagene Art:
1. Hinschreiben des Datums. In doppel-
tem Zeilenabstand Strich darunter setzen:

12345

2. Die Spalten, links beginnend, addieren,
die Summe mit 2 multiplizieren und das
Produkt in die ndchste Spalte rechts
oberhalb des Strichs unter die Stelle der
Ordnungsnummer setzen. Wieder addie-
ren, mit 2 multiplizieren und das Produkt
in die nichste Spalte rechts bringen. Das
gleiche einfache Verfahren bis zur Einer-
stelle durchfithren. Die letzte Summe
noch einmal mit 2 multiplizieren und das
Ergebnis eine Stelle weiter rechts iiber
den Strich setzen. Es stellt Repp dar.
Oberhalb von Repp ist der Platz fiir das
spiter einzusetzende Rgop.

1 2 3 4 5 - 1
mod 11
- 2 82252 114 =4 = Reu|

1 4 11 26 57

Man kann auch nach jeder Addition
durch 11 dividieren, um die Zahlenwerte

kleiner zu halten:

1 5 \
T 5 7 8 d— Ren" mod 11

1

Ndchste Schritte:

Einfiigen der Null an der Prifziffernstelle,
Angabe des Pritfrests Rgoy und
Multiplikation mit der Konstanten cs.

Fiir das folgende Beispiel werden wieder
die Angaben des Beispiels 1 verwendet.




Berechnungsgang :

L. Schrittweises Multiplizieren mit 2 wie
im Beispiel 2

2. Zufiigen von 5 als Rg). Rgep hat ein
negatives Vorzeichen.,

6 3 0 7 3 -5=Rs|
-1 8 5 2 10 = Rey |

6 4 8 1 5 5= Rey— Reop

mod 11

3. Multiplikation mit der Konstanten cg
aus dem Beispiel 1 = 4.

5:4=20=9

Ergebnis:
Nummer 6 3 9 7 3 mit Priifziffer 9 an
der dritten Stelle,

Probe:

Es empfiehlt sich, der Priifziffernberech-
nung die Probe unmittelbar
schlieBen. Dafiir setzen wir die gefundene
Prifziffer in die ,Null’-Spalte unter die
dritte Zeile der Berechnung und multi-
plizieren nach rechts gehend fortlaufend
mit 2 (Modul beachten!):

anzu-

5|
5 IOJ mod 11

5
6

11=0

6 3
1

6 4

0
8
8
Probe: 9

Damit wurde der Versuch bis zur Probe
durchgefithrt. Es folgt noch eine Ta-
belle fiir die Konstante cg, einige Bei-
spiele und die notwendige mathematische
Begriindung des Verfahrens.

Tafel 1. Tabelle fiir die Konstante Cg

s mod 7 mod 9 mod 10 mod 11

W o ot w
SN = 00D N

@w

S Tt W S Ot

O W
£0~1 Ot — N B 03 0t = I

=7}
@
o = 0 & Y =

[=2 B VY
w

_10}» mod 11

Probe: ©2 1
11=0

19
4 P 9:5=1=P
2=2

Datum mit Priifziffer 1 an erster Stelle
lautet 1 2 3 4 5 1.

06 5 4 3 2 —3 Rson
11
~ - 1110 4 P
153 =3

- 6 6 5 2 6 =
Probe :
3612485:-2=10

11 =0
Datum mit Priifziffer 3 an 7. Stelle lautet
3654321

2 3 -0)
- 4 8
2 7 2 2 4 8.4=35
Probe: I

9=10
Datum mit Priifziffer 5 an 1. Stelle
lautet 2 3 0 1 7 5.

mod 9

7—50

Datum mit Priifziffer 4 an 5. Stelle lautet
416 5 4.

Das vorgeschlagene Rechenverfahren eig-
net sich auch dazu, bei gleichem oder
ungleichem Soll-Priifrest, aber verschie-
denen Moduln, die Priifziffern mitein-
ander zu vergleichen. In diesem Falle
diirfen die einzelnen Teiler erst am
SchluBl angewendet werden.

4. Begriindung des Verfahrens
Bei der Priifziffernberechnung wird das
Datum nicht als eine mehrstellige Zahl
angesehen, sondern die Werte der einzel-
nen Stellen bilden die Summanden einer
Quersumme. Die Nummer 63073 des
Beispiels 1 mit der Null fiir die Priifziffer
an der dritten Stelle kann demnach
geschrieben werden:
6 +3+0+7+3=19.
Zu Beginn wurde erwihnt, daB noch eine
unregelmdBig verlaufende Zahlenreihe
notwendig sei, mit der die einzelnen
Stellen der Nummer zu multiplizieren
sind. Dazu werden wie iiblich die Zweier-
potenzen verwendet.
6-25+3-24+0-23+7'22+3'2:
= 274
Das ist aber das Bild einer Gleichung
5. Grades, fiir die man allgemein schrei-
ben kann:
vy =asx® +agxd + agxd +agx2 +ajx + ...
In der Reihe der Koeffizienten dieser
Gleichung fehlt noch das letzte Glied ag.
Sehen wir zundchst von der Division
durch den Modul 11 auf der rechten
Gleichungsseite ab, dann stellt die

Gleichung doch die Entwicklung des
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Ausdrucks Repp dar. Wenn wir jetzt noch
fiir den fehlenden Koeffizienten ag Rgon
einsetzen, erhalten wir:
Rerr — RSv.)ll =
= asx® 4 agx? + agxd ;- asx? + ajx—aqy
Auf das Beispiel 1 angewendet:
Rerr — Rson =
=192 + 48 + 0+ 28 +-6—5
= 269 = Smoa 11
Wir erkennen, dal3 der Teil des Losungs-
wegs, den wir nach der Zeichenerkldirung
mit D bezeichnet haben [5], eine ganz-
rationale Funktion von der Form
y = f(x)
= apx™ + ap x01 4 ay oxn—2 | ..,
+aix + ap
darstellt. Wir brauchen nur noch das
Ergebnis oder jeden einzelnen Koeffizien-
ten mit cg zu multiplizieren, um P zu er-
halten, z. B.
P=(6-25>4+3-2440-23 4722
+3:2—5)-4
oder
P=6-4-2513-4-2410-4-23
+ 7422 4+3:4-2—5+:4
Zweck des Aufsatzes war es, eine Formel
zu finden, die das schriftliche Berechnen
der Priifziffer erleichtern sollte. Wenn
wir die Darstellung der ganzrationalen
Funktion als Formel gelten lassen wollen,
wire sie gefunden. Ob uns aber das
Rechnen nach dieser Formel Vorteile
bringt, muf} zunichst bezweifelt werden.
Es ist sicher leichter, eine Priifziffern-
berechnung nach E. Heiden und G. Ka-
minski [5] oder nach H. Logisch [6] zu
l6sen, als eine Gleichung beispielsweise
5. Grades. Und doch gibt es eine Moglich-
keit, die Lésung auf sehr einfache Weise
zu erreichen. Der Mathematiker W. G.
Horner [7] hat dafiir 1819 ein Rechen-
schema aufgestellt, bei dem er zundchst
das x der Reihe nach ausklammerte:
y = f(x)
= azxd 1 agx?4 4 agx3 - asx? + a;x
-+ ap
= (asx? + agx3 + agx? + asx + ap)x
an
= ((asx3 + agx? + agx az)x -+ ap)x
aq
agx -+ ag)x as)X + ap)x
ao
ag)xX -+ ag)x + ag)x + aj)x

ag
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Er erreichte damit, dafl die ansteigenden
x-Potenzen aufgelost und in einfache
Faktoren x verwandelt wurden. Das
bedeutet fiir uns, daf3 die Gewichtungen
als Zweierpotenzen wohl erhalten blei-
ben, aber bei der schriftlichen Berechnung
der Priifziffer nicht in Erscheinung treten.
Wir brauchen keine Tabelle der Gewich-
tungen mehr!

Auf Beispiel 1 angewendet, erhalten wir
aus der Gleichung 5. Grades eine Anzahl
von Klammerausdriicken, die anstelle
mit x der Normalform hier fortlaufend
mit 2 multipliziert werden:

Repr — Rson =

+25 1 3.24 L 023 +
+3:2—5

-924 4+ 3.923 1022
+32 —5

1234322402+ 7)3
132 —5

S22 4 3.2 4 0)2
+3)2 —5

C2 4+ 3)2 4 0)2
+3)2 —5

Aus dem Rechengang der letzten Zeile
entstand das eigentliche Schema, das fiir
die Berechnung der Priifziffer geniigt:

Jetzt kénnen wir uns auch der Modul-
berechnung zuwenden und 269 durch
11 dividieren: = 24 R 5. Giinstiger wire
die Division am SchluB jeder Spalte, wie
es im Beispiel 3 (zu 2) auch geschehen ist.
Multiplikation mit cg ergab im Beispiel 3
als Priifziffer 9 an der 3. Stelle.

Die Anwendung des Schemas ist nur
moglich bei Gewichtungen x (gebrduch-
lich ist 21). Gewichtungen, die sich aus
der  Reihe der natiirlichen Zahlen

654 3 2 1 ergeben, scheiden fiir
die Berechnung nach dem Schema aus.
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EinfluB der Verarbeitungszeit
auf die Kosten der Datenverarbeitung

Dr. E. Schuster, Budapest

0. Vorbemerkungen

Die Zeitdauer fiir die Verarbeitung aller
Daten eines Prozesses hat einen erheb-
lichen Einflull auf die Hohe der Gesamt-
kosten. Das trifft vor allem dann zu,
wenn kostenaufwendige Datenverarbei-
tungsanlagen eingesetzt werden. In der
Phase der Einsatzvorbereitung wird
dieser offensichtliche und schwerwiegende
Zusammenhang jedoch oft noch nicht
geniigend beachtet. Die folgenden Aus-
fithrungen sollen dazu beitragen, diesem
Mangel zu begegnen.

Mit dem vorliegenden Beitrag werden die
Untersuchungen zur Kostenstruktur und
iiber den Einflul verschiedener Faktoren
auf die Hohe der Kosten zunichst abge-
schlossen [2] und [3].

1. Untersuchungen

der Kostenverinderungen

Die Verarbeitung einer bestimmten Da-
tenmenge verursacht in einer festgelegten
Zeiteinheit eine Kostensumme k;. Wird
eine gleiche Datenmenge in einer kiirzeren
Zeiteinheit verarbeitet, so ergeben sich
hinsichtlich der Héhe der in diesem Fall
verursachten Kostensumme ko folgende
Moglichkeiten :

ko > ky

Die Zeitverkiirzung, die zur Steigerung
der Gesamtkosten fithrt, ist nur dann
sinnvoll, wenn der Nutzen durch die
frither verfiigbaren Ergebnisse die iiber-
héhten  Aufwendungen ibertrifft. TFir
eine richtige Entscheidung sind umfas-
sende Untersuchungen notwendig,

ko = k3

Die gleiche Hohe der Gesamtkosten min-
dert in den meisten TFillen nicht den
Okonomischen Nutzen der Datenverar-
beitung in kiirzerer Zeit. Auch bei kon-
stanten Kosten ist der Nutzen durch die
frither verfiigbaren Ergebnisse der Daten-
verarbeitung erheblich.

ko < kg

Einer Losung mit eintretender Kosten-
minderung ist grundsitzlich zuzustim-
men. Ausnahmen sind nur dann gegeben,
wenn die Zeitverkiirzung z. B. durch den
Einsatz von im Einzelfall nicht aus-
reichend verfiigharen Arbeitskrifte- oder
Anlagekapazititen erreicht wird. Das ist
oft, wenn auch meist nur zeitweise, nicht
zu vertreten, obwohl insgesamt eine
Kostensenkung erreicht wird.

Die Untersuchung der IKostenentwick-
lung darf nicht allein die Gesamtkosten,
sondern mufl auch die Entwicklung der
einzelnen Kostenelemente beriicksich-
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tigen. Das betrifft besonders die Ver-
danderungen, in den Kostengruppen der
verhdltnismaBig konstanten und der
verhdltnismaflig variablen Kosten [3].
Die Héhe der Verdnderungen ist fir die
Aussage tiber die Wirtschaftlichkeit der
Zeitverkiirzung und damit fiir die zu
treffende Entscheidung wesentlich.

2. Anwendung
mathematischer Methoden

Zur Analyse des zwischen der Verarbei-
tungszeit und den entstehenden Kosten
vorhandenen Zusammenhangs sind ma-
thematische Methoden anzuwenden. Sie
gewihrleisten, daf alle Méglichkeiten fiir
eine Kostensenkung genutzt werden.
Zwischen der Verarbeitungszeit und der
Entwicklung der Gesamtkosten lassen
sich folgende Beziehungen formulieren:
Die Kosten lkj; eines Arbeitsgangs er-
hohen sich bei Verkiirzung der Zeitdauer
ta um te zu tg auf kjp. Damit erhdhen
sich auch die Gesamtkosten k; einer zu
verarbeitenden Datenmenge um N auf ko,
wenn die Kosten anderer zur Verarbei-
tung notwendiger Arbeitsginge verhilt-
nismiBig konstant bleiben (Bild 2). Durch
den Organisator ist gewissenhaft zu iiber-
priifen, ob die Kostenerhéhung N durch
verbesserte Ergebnisse des Datenver-
arbeitungsprozesses infolge der um tc ver-
kiirzten Verarbeitungszeit mindestens
ausgeglichen wird.

Die verschiedenen Arbeitsgéinge eines
Datenverarbeitungsprozesses kénnen als
Elemente je eines fiir diesen Prozef3 cha-
rakteristischen Vektors aufgefal3t wer-
den. Dementsprechend bildet auch die
zur  Durchfithrung der verschiedenen
Arbeitsginge notwendige Zeit je einen
Vektor. Sdmtliche Vektoren bilden zu-
sammen die Matrix der Verarbeitungs-
zeiten. In dieser Matrix gehort zu jedem
Arbeitsprozel3 wechselseitig und ein-
deutig je ein Spaltenvektor. Den Zeilen
entsprechen wechselseitig und eindeutig
die Arbeitsginge. Die Elemente der
Zeilenvektoren der Zeitmatrix geben die
zu den gleichen Arbeitsgingen der ver-
schiedenen Arbeitsprozesse gehérenden
Zeiten an. Diese Zeiten setzen sich aus
Zeiten der einzelnen Arbeitsstufen zu-
sammen. Die Elemente der Spaltenvek-
toren enthalten die Zeiten der einzelnen
Arbeitsprozesse unterteilt nach den Ar-
beitsgdngen.

Der Zeitmatrix kann auch die Kosten-
matrix zugeordnet werden. Die Elemente
der Zeilenvektoren nennen die zu den
gleichen Arbeitsgdngen der verschiedenen
Arbeitsprozesse gehorenden Kosten, die

sich aus den unterschiedlichen IKosten-
arten zusammensetzen. Die Elemente der
Spaltenvektoren der Kostenmatrix geben
aufgeteilt auf die Arbeitsgidnge die Kosten
der einzelnen Arbeitsprozesse an.

3. Anwendungsbeispiel

Der unter 2. behandelte Zusammenhang
soll im folgenden Zahlenbeispiel verdeut-
licht werden. Die Werte in den Tafeln 1
und 2 dienen nur zur Angabe der Rela-
tionen. Man kann sie sich auf je 100 Be-
lege bezogen vorstellen. Die in der Praxis
vorkommenden Matrizen sind viel um-
fangreicher und komplizierter,

Tafel 1. Zeitbedarf der Arbeitsginge
je Arbeitsprozel3

(Zeiteinheit je 100 Belege)

Fakturen Material-

buchungen
Aufbereiten 7 5
Maschinenzeit 9 8
(einschlieBlich
Dateneingabe)
Ablegen 2 3
Versenden 3 0

Tafel 2. Lohnkosten der Arbeitsginge
entsprechend der personellen Besetzung

(Kosteneinheit je Zeiteinheit)

Sor-  Ein- Ab- Ver-

tieren geben legen senden
Schicht I 3 2 2 3
Schicht 1T 2 4 4 2

Aus Tafel 1 entnimmt man die Elemente
fiir eine Zeitmatrix T, Tafel 2 liefert die
Elemente der Kostenmatrix C. Durch
Multiplikation nach den Regeln der Ma-
trizenrechnung ergeben sich in der Pro-
duktmatrix K die Kosten der einzelnen
Arbeitsprozesse fiir jede personelle Be-
setzung,

¢ —

T =

3223 75
2442 98

23
30

3.7 =21 3.5 = 15
2.9 — 18 2.8 —16
2.2 = 4 2-3= 6
3:3= 9 3:0= 0
52 37
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Bild 1. Elektronischer Buchungsautomat
ASCOTA Klasse 700 (Ausschnitt)
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Bild 2. Abhédngigkeit der Datenverarbei-
tungskosten von der Datenverarbeitungs-
zeit

k = Selbstkosten der Datenverarbei-
tung; t = Verarbeitungszeit; tj = bis-
herige  Verarbeitungszeit; tp = ver-
kiirzte Verarbeitungszeit; t¢ = Betrag
der Zeitverkiirzung; kj; = Hohe der

Selbstkosten Dbei bisheriger Verarbei-
tungszeit; kj» = Hohe der Selbstkosten
bei verkiirzter Verarbeitungszeit; N
= Betrag der Kostenerhthung

K = | 52 37
64 54

Die Produktmatrix sagt aus:

Fakturen und Materialbuchungen kosten
bei Schicht I 52 4 37 = 89 Einheiten,
wihrend beide Arbeitsprozesse bei
Schicht IT 64 + 54 = 118 Einheiten
kosten.

Wird durch organisatorische oder ver-
fahrenstechnische MaBnahmen der Zeit-
bedarf einzelner Arbeitsginge gesenkt,
ergibt sich eine neue Zeitmatrix. Ebenso
entsteht eine neue Kostenmatrix, Auf
diese Weise 148t sich der Einflu3 der Ver-
arbeitungszeit auf die Kosten der Daten-
verarbeitung jederzeit genau feststellen.

4. Organisatorische MaBnahmen
Die vorstehenden Ausfithrungen lassen
deutlich die groe Bedeutung eingehender
analytischer Untersuchungen erkennen.
Diese Untersuchungen miissen bereits in
der Phase der Einsatzvorbereitung durch-
gefithrt werden. Erste Aufgabe des Orga-
nisators ist es, die notwendigen Voraus-
setzungen zu schaffen und die einzelnen
Arbeitsgidnge eines Datenverarbeitungs-
prozesses exakt festzulegen. Dabei ist zu
gewihrleisten, daB3 die Arbeitsginge
— gemeinsam den vollstindigen Prozel3
bilden
— klar voneinander abgegrenzt sind
— von Fall zu Fall auch in verdnderter
Reihenfolge ablaufen kénnen.
Die Auswertung der Berechnungen kann
nur dann zu einer Rationalisierung
fithren, wenn der Organisator alle Fak-
toren des Datenverarbeitungsprozesses
griindlich kennt und die sich im jewei-
ligen Einzelfall vorzunehmenden Verdn-
derungen in ihren Auswirkungen iiber-
sehen kann. Die zu treffenden Entschei-
dungen miissen alle diese Faktoren
beriicksichtigen.
Unter Beachtung des Ziels des betref-
fenden Datenverarbeitungsprozesses muf
der Organisator erreichen, daf3 die be-
notigte Verarbeitungszeit und auch die
Kosten reduziert werden. Zum Beispiel :
Erhéhung des Ausnutzungsgrads der ein-
gesetzten Anlagen (durch Verminderung
der durch Riist- und Ausfallzeiten be-
dingten Stillstandszeiten) oder die Pro-
jektierung  vereinfachter Arbeitsginge
unter Ausnutzung aller programmier-
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baren und zeitarmen Funktionen einer
Anlage.

In der gegenwirtigen Praxis spielen der-
artige Uberlegungen noch eine unter-
geordnete Rolle. Der immer zunehmende
Umfang der Datenverarbeitung zwingt
aber zu einer stidrkeren Beachtung dieser
Seite der Einsatzvorbereitung. Die ver-
offentlichten Beitrdge zu diesem Thema
sollen daher zu einer verstiarkten Behand-
lung derartiger Probleme in Theorie und
Praxis anregen. NTB 1598
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Kubizierung des Holzeinschlags
auf Abrechnungsautomaten

w. Gunkel, Halle

1. Vielseitigkeit .

der Abrechnungsautomaten

Aus Griinden der Tradition erblickt
man in den modernen Buchungs- und
Abrechnungsautomaten  immer noch
Arbeitsmittel, die nur ftr den Okono-
mischen Bereich geeignet sind. Zwei-
fellos liegt dort auch in Zukunft der
Einsatzschwerpunkt.

Inzwischen haben sich aber die Bu-
chungs- und Abrechnungsautomaten zu
Mehrzweckmaschinen — entwickelt, so
dafi sie auch fiir andere Bereiche ein-
gesetzt werden konnen. Besonders ge-
eignet sind diese Automaten flir Mehr-
fachmultiplikationen und umfangrei-
che Summenbildungen. Filir diese Auf-
gaben haben sie sich beim Hoch-,
Tief- und Strafienbau (1) und (4], in
der Holzindustrie (3) und (5] sowie im
Stahlbau (2] bewéhrt. Vier Tatsachen
unterscheiden die Buchungs- und Ab-
rechnungsautomaten von den in diesen
Anwendungsbereichen tiblicherweise
eingesetzten Rechenmaschinen:

1. Der Beleg (meist im Format A 4)
kann beliebig mit Volltext beschriftet
werden. Er wird dadurch aussagekraf-
tiger.

2. Zwischenergebnisse konnen automa-
tisch gespeichert und abgerufen wer-
den. Abrechnungsautomaten verfiigen
iiber bis zu 12 Speicher (ohne Zusatz-
speicher), Buchungsautomaten iiber bis
zu 55 Zéhlwerke.

3. Durch die Programmierung der Au-
tomaten sind nur die Variablen einzu-
geben. Dieser Umstand erhoht die
Schnelligkeit und Sicherheit der Be-
rechnungen.

4, Kontrollen sind programmierbar, so
daff sich eine erneute Nachrechnung
ertibrigt.

In den seltensten Féllen lasten solche
Berechnungen den jeweiligen Automa-
ten voll aus. Es setzt sich aber gegen-
wértig in vielen Betrieben die Ten-
denz durch, sowohl die Rechentechnik
als auch die Rechenarbeiten in betrieb-
lichen Rechenzentren zu konzentrie-
ren, Dadurch sind ohne Mehrinvesti-
tionen die Voraussetzungen fiir die
Ubernahme  solcher Volumen- und
Masseberechnungen auf  Buchungs-
und Abrechnungsautomaten gegeben.

Nachstehend soll die Kubizierung des
Holzeinschlags in der Forstwirtschaft
mit Hilfe eines Abrechnungsautoma-
ten SOEMTRON 382 beschrieben wer-
den.
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2. Aufgabe und bisheriger
Losungsweg

Die geféllten Holzstdémme werden nu-
meriert. Danach werden die Linge (1),
der mittlere Durchmesser (d), die
Holzart sowie die Giiteklasse festge-
stellt und in die Rohholzliste eingetra-
gen. Die Ermittlung der Festmeter
(fm) fiir jeden einzelnen Stamm er-
folgte durch Ablesen aus Tabellen. Die
Kontrolle dieser Arbeiten konnte nur
durch nochmaliges Priifen der aus der
Tabelle abgelesenen Werte erreicht
werden. Die Summierung der einzel-
nen fm zur Gesamtsumme sowie die
Unterteilung dieser Gesamtsumme
nach Holzarten und Giiteklassen er-
folgte manuell.

3. Berechnung der Festmeter

auf dem Abrechnungsautomat

Bei der neuen Organisationsform wer-
den die fm automatisch errechnet und
summiert. Der bendtigte  Faktor
7w : 4=0,7854 wird als Konstante ge-
steckt. Dadurch miissen von der Be-
dienungskraft nur folgende Werte ein-
gegeben werden:

Holznummer

Durchmesser

Liange

Holzart

Giiteklasse

Sofort errechnet der Automat nach der
Formel

fm=d-d-0,7854 - 1

die einzelnen fm und schreibt das Pro-
dukt in zwei Spalten nieder (Tafel 1).
Alle zehn fm-Spalten werden am
Schlufy der Liste automatisch absum-
miert. Kontrolliert werden muf§ ledig-
lich die richtige Ubernahme der Aus-
gangsdaten. NTB 1575
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Holznummer




Bild 1. Elektronischer
mat SOEMTRON 372

Fakturierauto-
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Organisationsavtomaten
als zweite Peripherie von Kleincomputern

&k. W. Sperk, Erfurt

0. Zunehmende Bedeutung

des Lochbands

Lochbandorientierte elektronische Da-
tenverarbeitungsanlagen finden immer
breitere Verwendung. Damit entsteht
die Frage nach Herstellung der Ein-
gabelochbdnder sowie nach Auswer-
tung der Ausgabelochbander.

Bei den CELLATRON-Kleincomputern
war bisher Praxis, daf die Eingabe-
lochbiander auf der lochbanderzeugen-
den Schreibmaschine CELLATRON
SE 5L hergestellt wurden. Die in Klar-
schrift bendtigten Ergebnisse schrieb
der Rechner auf seinem Schreibwerk
aus. Nachstehend sollen weitere MJg-
lichkeiten der Lochbanderzeugung und
-auswertung gezeigt werden.

1. Datenerfassung

durch Organisationsautomat

Der Organisationsautomat OPTIMA
528 wird seit Jahren zur Datenerfas-
sung fiir mittlere elektronische Daten-
verarbeitungsanlagen verschiedener
Hersteller eingesetzt [(1). Seit einiger
Zeit dient er auch zur Datenerfassung
fiir =~ CELLATRON-Kleincomputer (2].
Folgende Griinde fithrten dazu:

1. Die Datenmenge, die auf CELLA-
TRON-Kleincomputern verarbeitet wer-
den kann, macht den Einsatz eines
Organisationsautomaten  wirtschaftlich
sinnvoll.

2. Das Eingabelochband fiir den Rech-
ner wird als automatisch anfallendes
Nebenprodukt normaler Schreibarbei-
ten bei der erstmaligen Aufzeichnung
der Informationen auf einem visuell
lesbaren Beleg gewonnen.

3. Die Schreibarbeiten werden durch
die hohe Zahl automatischer Funktio-
nen des OPTIMA-Organisationsauto-
maten erheblich beschleunigt und er-
leichtert.

4. Durch die programmierte Steuerung
der Datenerfassung werden die Feh-
lermdglichkeiten reduziert.

2. Automatisches Ausschreiben

der Ergebnisse

Weniger bekannt war bisher die Tat-
sache, daff auch die Ausgabelochban-
der der CELLATRON-Kleincomputer
auf dem OPTIMA-Organisationsauto-
maten ausgeschrieben werden konnen,
die entsprechend umcodiert sind (2].
Hierbei ist die Effektivitat der Ver-
bindung beider Gerdte von mehreren
Faktoren abhangig. Der programmge-
steuerte elektronische Rechenautomat
CELLATRON SER 2 hat zwei Moglich-
keiten der Ausgabe:
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1. Visuell lesbar mittels Schreibwerk
(10 Zeichen/s)

2. Maschinell lesbar mittels Lochband-
locher (25 Zeichen/s)

In beiden Féllen vermag der Rechner
wihrend der Dauer der Ausgabe nicht
zu rechnen. Auf den ersten Blick wird
hier ersichtlich, dafi bei Ausgabe der
Information auf Lochband Rechnerzeit
gespart wird. Dabei ist die Relation
von 1:2 rein theoretisch zu betrach-
ten. Sie erhdht sich zugunsten der
Lochbandausgabe durch folgende Fak-
toren:

Die Aufbereitung der vom Rechner er-
mittelten Ergebnisse auf dem visuell
lesbaren Beleg in Tabellen- oder
Listenform erfordert, dafi das Schreib-
werk zwischen den einzelnen Spalten
jeweils einen Tabulatorsprung und am
Ende jeder Zeile einen Wagenriicklauf
mit einer oder mehreren Zeilenschal-
tungen ausfithrt. Wahrend der Aus-
fithrung dieser Funktionen des Schreib-
werks stoppt aber der Rechner die In-
formationsausgabe und reduziert -
bezogen auf die Gesamtheit der auszu-
gebenden Informationen — die theore-
tische Geschwindigkeit des Schreib-
werks von 10 Zeichen/s, auch wenn
ein Tabulatorsprung nur 0,5 s Zeit
bendtigt. Das Schreibwerk kénnte in
dieser Zeit schon wieder fiinf Zeichen
geschrieben haben.

Anders verhdlt es sich bei der Aus-
gabe iiber Lochband. Die Ausgabe
einer entsprechenden Lochkombination,
die vom Organisationsautomaten spa-
ter als Tabulatorsprung interpretiert
wird, bendtigt hier nicht mehr Zeit als
jedes andere  Informationszeichen,
namlich 0,04 s.

Voraussetzung flir das automatische
Ausschreiben der vom Rechner auf
Lochband ausgegebenen Informationen
ist das Vorhandensein eines Organisa-
tionsautomaten, der den S5spurigen
numerischen SER-Code lesen kann.
(Uber die Mdoglichkeiten einer Aus-
stattung von OPTIMA-Organisations-
automaten mit dem SER-Code wurde
bereits berichtet (2].) Selbstverstand-
lich wird fiir das Ausschreiben der Er-
gebnisse des Rechners mit einem
OPTIMA-Organisationsautomaten  eine
Programmtafel mit einem spezifischen
Programm bendtigt.

Dabei ergeben sich folgende Probleme:
Der Rechner gibt auf dem Ausgabe-
lochband nach jedem Wort eine Wort-
marke aus. Diese Wortmarke wird
vom Organisationsautomaten als Ta-

bulatorsprung interpretiert.  Damit
wird eine sinnvolle Ausnutzung der
automatischen Funktionen des Organi-
sationsautomaten bei der meist spal-
tenweisen Aufbereitung der vom Rech-
ner ermittelten Ergebnisse erzielt. Der
durch die Wortmarke ausgeldste Ta-
bulatorsprung des Wagens der Schreib-
einheit des Organisationsautomaten
wird auf der ersten Schreibstelle der
néchsten Spalte gestoppt. Dort, auf der
ersten  Schreibstelle der  néchsten
Spalte, beginnt der Organisationsauto-
mat mit dem Ausschreiben der folgen-
den Information. Das geschieht unab-
hingig von der Lénge des Informa-
tionsworts, Damit werden diese Infor-
mationen aber linksbiindig geschrie-
ben. Das ist zumindest ein Schoénheits-
fehler auf dem visuell lesbaren Beleg,
muff aber nicht unbedingt stérend
wirken, weil ein Addieren der vom
Rechner ermittelten Ergebnisse nicht
mehr nétig ist. Der Rechner gibt auch
die Endsummen der einzelnen Spalten
aus.

Ein dezimalstellengerechtes Schreiben
der Informationen des Rechners in
Spalten  untereinander ist mdglich,
wenn vom Rechner durch Vornullen
auf feste Wortlingen aufgefillt wird.
Auch das ist im Prinzip als geldst zu
betrachten, ist aber nicht fiir jede Art
der Aufbereitung von Informationen
zu empfehlen, weil die Vornullen auf
dem visuell lesbaren Beleg vom Orga-
nisationsautomaten ebenfalls geschrie-
ben werden.

2.1. Alphanumerische Ausgabe
der Ergebnisse

Da der Kleincomputer SER 2 nur nu-
merische  Informationen verarbeitet
und ausgibt, entstand der Wunsch, das
5spurige, numerische Ergebnislochband
des Rechners mit einem 8spurigen,
alphanumerischen Lochband zu mi-
schen. Auch dies kann auf dem Orga-
nisationsautomaten OPTIMA 528 ge-
schehen, der automatisch den Inhalt
beider Lochbidnder auf einem Beleg
ausschreibt. Fiir diese Moglichkeit be-
nétigt man aber eine Sondereinrich-
tung zusatzlich zur Standardausstat-
tung des Organisationsautomaten.
AuBerdem miissen bei einer solchen
Losung wegen der schreibstellenabhan-
gigen Programmierung von OPTIMA-
Organisationsautomaten bestimmte An-
forderungen an die Anordnung der
numerischen und alphanumerischen In-
formationen auf dem zu schreibenden
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Bild 1. Programmgesteuerter elektro-
nischer  Kleinrechenautomat CELLA-
TRON SER 2d

Beleg gestellt werden.
dafiir sind folgende:
Sollen Informationen aus zwei Infor-
mationstrdgern abwechselnd von den
beiden Lesern gelesen und vom Orga-
nisationsautomaten
den, so erfordert das die automatische
Umschaltung von einem Lochband-
leser zum anderen. Das bedeutet in
diesem Falle fiir den Leser mit dem
8spurigen alphanumerischen Lochband
kein Problem. Ein 8spuriger Code bie-
tet  gentigend  Verschliisselungsmdog-
lichkeiten, um auch einen Programm-
befehl ,Leserumschaltung” aufzuneh-
men.

Der SER-Code mit seinen insgesamt 16
Verschliisselungsmdoglichkeiten  enthilt
diesen Programmbefehl nicht. Es fehlt
also die Moglichkeit, vom 5spurigen

Die Ursachen

geschrieben wer-

Ergebnislochband des Rechners mittels
eines Programmcodes automatisch wie-
der zurlickzuschalten auf das 8spurige
Lochband mit den alphanumerischen
Informationen. Diese Mdglichkeit kann
aber geschaffen werden durch den
Einbau der Sondereinrichtung ,Auto-
matischer Leser-Start und Leser-Stop”.
Dieser automatische Leser-Stop bzw.
Leser-Start kann dann auf der Pro-
grammtafel des Organisationsautoma-
ten OPTIMA  schreibstellenabhédngig
programmiert werden. Damit gestattet
er das automatische Umschalten vom
Leser mit dem 5spurigen Lochband im
SER-Code auf den anderen Leser mit
dem 8spurigen Lochband.

Dazu ist es aber notwendig, dafi das
Schreiben der Ergebnisse des Rech-
ners immer an einer bestimmten

Schreibstelle des Formulars beendet
wird. Das kann in einer Zeile mehr-
mals der Fall sein, bedingt aber unter
Umstdnden die oben genannte Aus-
gabe fester Wortldngen.

Flr den Einbau dieser Sondereinrich-
tung hat der VEB Kombinat ZENTRO-
NIK — Optima Biliromaschinenwerk Er-
furt eine technische Dokumentation
ausgearbeitet, NTB 1609
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Materialbuchhaltung nach Menge und Wert

L. Grzedzinski, Warschau

1. Aufgabenstellung .

Der Einsatz von Buchungsautomaten
ist besonders glinstig bei der Mate-
rialbuchhaltung. Voraussetzung ist die
kombinierte Materialbuchhaltung nach
Menge und Wert, weil hier die Aus-
gangsdaten nur einmal eingegeben
werden miissen. Dieser Grundsatz hilft
nicht nur Zeit sparen, sondern er senkt
auch die Moglichkeit von Fehlern. Bei
einer gewissen Anzahl von Zidhlwer-
ken lassen sich auch die Summen fir
die Gruppenkonten und das Journal
automatisch gewinnen (1].

Im Beispielbetrieb werden auf einem
ASCOTA-Buchungsautomaten Klasse
170/45 mit angeschlossenem elektro-
nischem Multipliziergerdt TM 20 zwolf
Materialgruppen gebucht. Jeder Mate-
rialgruppe entspricht ein Gruppen-
konto, jede Materialart hat ein Einzel-
konto. Zur chronologischen Ubersicht
wird ein Journal gefiihrt.

Der Buchungsautomat liefert folgende
Ergebnisse:

Mengen- und Wertsalden auf den Ein-
zelkonten

Sammelumsédtze und Salden auf den
Gruppenkonten

Journalumsatze fiir Wertzugang und
Wertabgang

Statistik des Wertzugangs nach den
Einkaufsquellen

Statistik des Wertabgangs nach den
Kostenstellen

2. Programmerarbeitung

Der Einsatz eines Buchungsautomaten
mit elektronischem Multipliziergerat
macht eine gesonderte Belegbewertung
iberfliissig. Alle Belege werden unmit-
telbar gebucht sowie automatisch und
ohne Zeitverlust multipliziert.

Die grofie Anzahl von Ziahlwerken ge-
stattet die Festlegung bestimmter
Zahlwerke fiir Einkaufsquellen und
Kostenstellen. Das erspart der Bedie-
nungskraft ein erneutes Eintasten der
Zwischenergebnisse ~ und  garantiert
einen schnellen Arbeitsablauf.

Der linke Teil der Steuerbriicke (Ta-
fel 1) ist fiir den Vortrag der Mengen-
und Wertsalden, flir die Vortragskon-
trolle sowie fiir die automatische Stor-
nierung von falsch eingegebenen Sal-
den und Materialnummern vorgesehen.
Der rechte Teil der Steuerbriicke (Ta-
fel 2) dient in der ersten Grundein-
stellung fiir die laufenden Buchungen.
In der zweiten Grundeinstellung (Ta-
fel 3) werden die Gruppenkonten ge-
bucht und die Journalumsitze ausge-
geben.
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In beiden Grundeinstellungen &hneln
sich die Befehle. Die Spalteneinteilung
erlaubt die Verwendung von Einzel-
und Gruppenkonten im Format A 4.
Das Journal besitzt die Gréfe A 3, sein
rechter Rand befindet sich bei Spalte
124. Die vier Positionen flir Loschen
verlaufen in jedem Fall nichtschrei-
bend und benotigen deshalb keinen
Platz im Journal.

3. Arbeitsablauf

Nach dem Loschen der Zahlwerke ftihrt
man das Journal ein. Es sollte von
der Spalte ,Datum” bis zur Spalte
,Wertabgang” mit Kohlepapier be-
deckt werden. Dabei ist zu beachten,
daff sich die erste Druckposition in
Spalte 28 befindet. Dann mufi man
noch kontrollieren, ob sich alle Ab-
stell- und Ausschalthebel in der nor-
malen Lage und der Hebel fiir Pro-
grammumschaltung in der ersten
Grundeinstellung  befinden,  danach
fithrt man ein Einzelkonto in die Vor-
steckeinrichtung im rechten Teil des
Buchungswagens ein.

Nacheinander werden  Materialnum-
mer und Materialverrechnungspreis
(von dem Buchungsbeleg) sowie Men-
genbestand, Wertbestand und letzte
Kontrollzahl (von der Artikelkarte)
eingegeben. Stimmt der Vortrag, wird
vom Buchungsautomaten eine Kon-
trollnull niedergeschrieben. Bei einem
Vortragsfehler geht der Buchungswa-
gen zuriick, dann erfolgt eine automa-
tische Stornierung (Loschen) in den
Spalten 9, 12, 15 und 18. In einem
solchen Fall muf der Vortrag fehler-
los wiederholt werden.

Bekommt man eine Kontrollnull, wird
automatisch die Journalseitennummer
auf dem Einzelkonto geschrieben. Die
entsprechende Seitennummer gibt man
vorher von Hand in das Zahlwerk 10
ein. Bei Wechsel der Journalseite ist
der Inhalt des Zdhlwerks 10 um 1 zu
erhdhen.

In der néchsten Spalte schreibt man
die Belegnummer, danach den Men-
genzugang oder Mengenabgang. Jede
Menge wird vom Buchungsautomaten
als zweiter Faktor — Multiplikator —
betrachtet. Das Multipliziergerdt mul-
tipliziert sofort den Einzelpreis aus
Spalte 35 mit der Menge aus den
Spalten 104 bzw. 107. Die Multiplika-
tion ist programmiert. Nach Register-
wahl und Anschlag der Motortaste
wird das Produkt als Wertzugang oder
Wertabgang mit einem entsprechenden
Symbol niedergeschrieben. Bei Stapel-

buchungen sind Vertikal- und Motor-
taste gleichzeitig zu driicken.

Die neuen Mengen- und Wertsalden
werden in den Saldierwerken automa-
tisch errechnet und anschliefend aus-
geschrieben. Auch die neue Kontroll-
zahl entsteht automatisch:

Nach dem Niederschreiben des neuen
Mengensaldos bildet das Zédhlwerk K
aus Artikelnummer, Materialverrech-
nungspreis und dem Wertsaldo™ die
neue Kontrollzahl, die in Spalte 151
niedergeschrieben wird.

Nach der Saldierung fihrt aber der
Buchungsautomat noch eine zusétzliche
Abrechnungskontrolle durch. Der Au-
tomat multipliziert den Materialver-
rechnungspreis aus Spalte 35 mit der
neuen Gesamtmenge aus Spalte 130
und vergleicht das Produkt mit dem
Wertsaldo im Saldierwerk II. Bei Soll-
Salden springt der Buchungswagen
von Spalte 139 in Spalte 151, und in
der néchsten Spalte 154 wird das Pro-
dukt vom Inhalt des Saldierwerks II
subtrahiert. Bei Haben-Salden springt
der Wagen von Spalte 142 in die
niachste Spalte 145, wo das Produkt
automatisch in das Saldierwerk II ad-
diert wird. Der Automat druckt in der
letzten Spalte eine Null als Beweis
einer durchgefiihrten Abrechnungskon-
trolle.

Bei den Soll-Salden wird eine schwarze,
bei Haben-Salden eine rote Kontroll-
null niedergeschrieben. In einigen
Fillen darf man statt O eine 1 erhal-
ten. Sie entsteht als eine Aufrundung
beim Multiplizieren von Bruchteilen.
Solche ,Minidifferenzen” sollten nicht
als Rechnungsfehler betrachtet wer-
den. Bei solcher Gelegenheit macht
sich eine zuséatzliche spezielle Buchung
erforderlich. Das Multipliziergerdt so-
wie der Abstellhebel III-V sind aus-
zuschalten und der ganze Wertsaldo
von der Artikelkarte zu buchen. Nach
der Buchung eines Wertabgangs in
Hohe der Differenz sind Multiplizier-
geridt und Abstellhebel III-V wieder
einzuschalten. Nach einem Anschlag
der Motortaste beginnt wieder die
automatische Arbeit. Es druckt eine
Null in der Spalte ,Gesamtmenge”,
eine Null als Wertsaldo, eine neue
Kontrollzahl und endlich eine Null in
der Abrechnungskontrolle.

4, Buchungen

auf dem Gruppenkonto

Die Belege werden vorsortiert und
nach Materialgruppen gebucht. Wenn
alle Belege einer Materialgruppe ge-
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bucht sind, folgt die Buchung auf das
Gruppenkonto.

Zuerst ist in die zweite Grundeinstel-
lung umzuschalten. Nach dem An-
schlag der Motortaste fahrt der Bu-
chungswagen in die Spalte 43 ,Men-
ge”, wo der bisherige Sollumsatz ein-
gegeben wird. In die folgende Spalte
52 ,Wert” schreibt die Bedienungs-
kraft den bisherigen Habenumsatz. In
der Kolonne ,Kontrollzahl” ist der
frihere Saldo zu schreiben.

Sind diese Werte fehlerlos, wird so-
fort automatisch eine Kontrollnull ge-
schrieben. Bei einem falschen Uber-
trag wird automatisch geldscht.

Nach der Kontrollnull kommt der Bu-
chungswagen in die Spalte 79 ,Datum”.
Hier wird die Motortaste angeschlagen.
Unmittelbar nach dem Tastenanschlag
werden alle sieben Informationen au-
tomatisch auf das Gruppenkonto ge-
schrieben. Zum Schluf schaltet der Bu-
chungsautomat automatisch in die erste
Grundeinstellung  zurtick. Mit dem
Zeilenvorschub kehrt der Wagen zu-
rick und hélt in Spalte 28 ,Material-
nummer” mit der Bereitschaft, neue
Belege auf den Einzelkonten der néach-
sten Gruppe zu buchen.

5. Journalumsatze

Wahrend der Buchungen werden alle
Posten als Kopie unter dem Kohle-
papier auf das Journal geschrieben.
Die Umsétze gelangen jedoch erst bei
der Bearbeitung der Gruppenkonten in
die Zdhlwerke 20 und 30, was als
Ubergabe der Werte von den Haupt-
speicherwerken III und IV in den
Spalten 100 und 112 erfolgt.

Eine Journalabsummierung kann des-
wegen erst nach den Buchungen auf
das Gruppenkonto erfolgen. Sie wird
in der zweiten Grundeinstellung ge-
fithrt. Dazu geniigt es, den Buchungs-
wagen in die Spalte 79 ,Datum” zu
fihren und hier nur die Ubersprung-
taste anzuschlagen. Der Buchungswa-
gen springt in die Spalte 94 und
schreibt automatisch den Sollumsatz,
danach springt er in die Spalte 127,
wo der Habenumsatz niedergeschrieben
wird.

Zeilenvorschub, Umschaltung von der
zweiten in die erste Grundeinstellung
sowie Wagenriicklauf beenden diese
Tatigkeiten. Um die Journalumsétze
tbersichtlich lesbar zu machen, emp-
fiehlt es sich, ein Sonderkonto zu ver-
wenden.

Die beiden Umsatze (Soll und Haben)
werden als Zwischensummen niederge-
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schrieben. Dadurch lassen sich die Ge-
samtumsdtze’ leichter gewinnen. Bei
Verschwenken des Vertikalhebels laft
sich die Zwischensummenausgabe je-
derzeit in Summenausgabe umwan-
deln.

6. Vorteile

der beschriebenen Organisation

Eine solche rationelle Mechanisierung
der Materialbuchhaltung bringt u. a.
folgende Vorteile:

1. Die Kontrolle der Materialnummer
(= Nummer des Einzelkontos) schliefit
Buchungen auf falschen Konten aus.
2. Die Preiskontrolle sichert die Ver-
wendung des richtigen Preises.

3. Die Saldenvortragskontrolle garan-
tiert, daf nur richtige Salden in der
laufenden Materialrechnung verwen-
det werden.

4. Bei falschen Vortrdgen werden alle
Vortragsdaten gel&scht.

5. Die Bewertung der Belege (Menge
mal Preis) erfolgt wédhrend der Bu-
chung.

6. Ein einmal in den Buchungsautoma-
ten eingefiihrter Preis kann beliebig
oft fiir mehrere Multiplikationen ge-
braucht werden.

7. Die Abrechnungskontrolle priift, ob
die neuen Mengen- und Wertsalden
richtig ausgerechnet worden sind.

8. Der Einsatz der Gruppenkonten er-
leichtert eine Nachpriifung bei der Ab-
summierung der Salden von Einzel-
konten und verkleinert das Fehlerfeld
bei Nachprifungen.

9. Sind am Monatsende alle Buchungs-
belege gebucht, werden alle bendtigten
Angaben vom Automaten sofort ausge-
schrieben.

10. Zum Ausschreiben von statistischen
Angaben iiber den Wertzugang nach
Einkaufsquellen und iiber den Wert-
abgang nach Kostenstellen ist keine
zusétzliche Steuerbriicke erforderlich.
Es genligt, die Registertaste, die tber-
geordneten Tasten I oder -II so-
wie die entsprechende Summentaste zu
driicken. Die erhaltenen Ergebnissum-
men stimmen mit den Journalumsat-
zen iberein. NTB 1610
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Tafel 1. Vortrag und Vortragskontrolle (linker Teil der Steuerbriicke)

Kontrolle

Vortrag

l.oschen

Kontrollnull

Kontrollzahl

Menge Wert

Preis (MVP)

Material-Nr.
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61
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Bild 1. ASCOTA-Buchungsautomat
Klasse 170 mit elektronischem Multi-
pliziergerat TM 20
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DDR-Biiromaschinen in Indien

Dipl.-Ok. Ch. Bauer, Berlin

Biiromaschinen aus. der DDR sind in
Indien weit verbreitet. Grundlage der
Handelsbeziehungen ist das Handels-
abkommen zwischen Indien und der
DDR. Es gibt dem indischen Kunden
die Mdoglichkeit, die bezogenen Ma-
schinen in seiner Landeswdhrung zu
bezahlen. Begonnen wurde 1961 mit
dem Export von Rechenmaschinen,
doch seit einigen Jahren dominieren
Buchungsautomaten. Grofles Interesse
besteht auch fiir die elektronischen
SOEMTRON-Abrechnungsautomaten.

Das hat die Ende vorigen, Anfang die-
sen Jahres gezeigte Wanderausstellung
bewiesen, die die Btiromaschinen-Ex-
port GmbH gemeinsam mit ihrem Ge-
neralvertreter, der Firma Blue Star
Engineering Co. (Bombay) Pvt. Ltd., in
Bombay, New Delhi, Calcutta und Ma-
dras, organisierte.

Von potentiellen Kaufern her gesehen,
ist die Aufnahmefdhigkeit des indi-
schen Markts flir Biiromaschinen grof,
da die Mechanisierung der Biiroarbeit,
nicht zuletzt wegen des grofien Arbeits-
kréaftetiberschusses, noch nicht tberall
in Angriff genommen wurde. Es gibt
auch eine starke Opposition der Biiro-
krafte gegen den Einsatz von Maschi-
nen, weil sie um ihren Arbeitsplatz
bangen, Noch heute findet man in eini-
gen Unternehmen eine Vielzahl von
Angestellten damit beschaftigt, eine
Menge gleicher Zahlen in verschiedene
Biicher einzutragen. Doch immer mehr
Industrieunternehmen, Banken  und
sonstige Institutionen haben erkannt,
daf ohne moderne Datenverarbeitung
schnelle Entscheidungen nicht mehr
moglich sind.

Dies betonte auch der Stellvertretende
Handelsminister der Indischen Union,
Mr. Mohammed Shafi Qureshi, bei sei-
ner Rede anldBlich der Erdffnung der
Ausstellung in New Delhi. Er fiihrte
aus, dafi gerade ein sich entwickeln-
des Industrieland wie Indien nicht ohne
moderne Datenverarbeitung auskom-
men kann. Nach seinen Ausfithrungen
zeigten die Erfahrungen des 5-Jahr-
Plans, dafi die Produktionskosten
manchmal aufierordentlich hoch waren
und die vorhandenen Kapitalquellen
nicht geniigend genutzt wurden. Das
ware vor allem auf die nicht ausrei-
chende Kontrolle, fehlende Informatio-
nen und nicht rechtzeitige Analyse zu-
riickzufithren. Damit nannte er nur
eines der vielen Anwendungsgebiete der
modernen Rechentechnik.

Zu den Hauptabnehmern von DDR-
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Biiromaschinen gehdren im Moment die
Banken. So gibt es in Indien kaum
eine Bank, in der nicht Maschinen aus
der DDR arbeiten. Grofter Kunde ist
die Central Bank. Die dort durch den
Einsatz von Buchungsautomaten frei-
gewordenen Arbeitskrafte wurden fir
andere Arbeiten eingesetzt. In den letz-
ten zwei Jahren hat sich der Kunden-
kreis flir DDR-Biiromaschinen aber
auch auf Industrieunternehmen, Regie-
rungsinstitutionen,  Produzentenverei-
nigungen und andere Organisationen
ausgedehnt, und Tausende von Biiro-
maschinen aus Karl-Marx-Stadt, Som-
merda und Zella-Mehlis arbeiten schon
seit Jahren in Indien.

Die Ausdehnung und Aufnahmeféhig-
keit des indischen Marktes erfordert
einen gut organisierten Kundendienst.
Deshalb ist ein weitverzweigtes Netz
von Zweigstellen, dariiber hinaus aber
auch eine territoriale Konzentration
auf Schwerpunkte unerldflich. Organi-
satorisch werden die Erzeugnisse von
den Hauptzentren Bombay, Calcutta,
Delhi und Madras, technisch dariiber
hinaus von Hyderabad, Ahmedabad,
Poona, Jamshedpur und Kanpur aus
betreut. Gerade Indien mit seinen hohen
Temperaturen und dem in den meisten
Gegenden grofien Feuchtigkeitsgehalt
der Luft stellt an die Wartung der Ma-
schinen hohe Anforderungen, denn in
Indien arbeiten die Biiromaschinen nicht
nur in voll klimatisierten Rdumen wie
in der Central Bank, in deren Buchungs-
raum eine standig gleichbleibende Tem-
peratur herrscht.

Groffkunden, wie die Central Bank
sowie die Post- und Telegrafenbehdrde,
sind dazu iibergegangen, eigene Kun-
dendienstwerkstatten einzurichten. Thre
Techniker wurden gemeinsam in Lehr-
gidngen mit Technikern des General-
vertreters durch das Lieferwerk aus-
gebildet. Dadurch erreichte man, daf
die Ausfallquote auf ein Minimum ge-
senkt wurde.

Die anwendungstechnische Beratung
war das Hauptanliegen der vier Aus-
stellungen. Da Kopplungen in Indien
bis jetzt kaum bekannt sind, wurden

Bild 1. Wie dieser ASCOTA-Buchungs-
automat (mit Lochstreifenanschluf) wa-
ren alle anderen DDR-Biiromaschinen in
Bombay tdglich umlagert

Bilder 2 und 3. Der Minister fir Indu-
strie der Regierung von Tamilnadu,
Mr, Thiru S. Madhavan (links), bei der
Besichtigung der Ausstellung in Madras
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Bild 4. Der Stellvertretende Handels-
minister Indiens, Mr. Mohammed Shafi
Qureshi (Mitte), 146t sich in New Delhi
ausfiihrlich  die  Funktionen eines
ASCOTA-Buchungsautomaten Klasse 170
erklaren
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neben Rechen- und Saldiermaschinen
Buchungsmaschinen mit TM 20 und
mit angeschlossenem Lochstreifen ge-
zeigt. AuBerdem dienten die Ausstel-
lungen zur weiteren Einfiihrung der
elektronischen Baureihe aus Sémmerda.
Die Zahl von insgesamt etwa 7000 Be-
suchern bewies, welch ein Anziehungs-
punkt diese Ausstellungen in allen
vier Stadten waren. Fast alle wichtigen
Unternehmen, staatlichen Institutionen
usw. waren durch ihre Direktoren oder
leitende Mitarbeiter, ihre Hauptbuch-
halter, ja teilweise durch ganze Arbeits-
gruppen vertreten. Auch Klassen von
Ingenieur- und kommerziellen Schulen
besuchten die Ausstellungen. Sicher
werden viele dieser Schiiler spater
selbst mit derartigen Maschinen arbei-
ten.

NTB 1616

Neuerscheinung im
VEB Verlag Technik Berlin

Polytechnisches Worterbuch
Deutsch — Englisch

Herausgegeben von

Ing. Rudolf Walther

Mit etwa 100 000 Wortstellen
1046 Seiten, Ganzleinen

In jahrelanger Arbeit wurden von
einem groBeren Kollektiv die Fach-
begriffe aus mannigfaltigen Quellen zu-
sammengetragen und bearbeitet. Das
vorliegende Worterbuch enthilt die all-
gemeintechnische Terminologie u. a.
folgender Gebiete:

Mathematik - Physik einschlieflich
Optik, Akustik, Wairmelehre, Kern-
physik, Mechanik - Festigkeitslehre ~
MefBtechnik — Elektrotechnik und Elek-
tronik ~ Eisenhiittenkunde, Metail-
hiittenkunde, GieBereikunde, Werkstoff-
kunde und Werkstoffpriifung - Berg-
bautechnik — Bauwesen — Energietech-
nik - Fertigungstechnik, metall- und
plastverarbeitende Technik (Umformen,
Trennen, Veredeln, Fiigen) — allgemei-
ner Maschinenbau einschlieflich Rege-
lungstechnik - Werkzeugmaschinen -
Kraftmaschinen - Fordertechnik -
Textiltechnik -~ Polygrafie und papier-
verarbeitende Maschinen - Feinwerk-
technik - Foto- und Kinotechnik -
Verkehrstechnik (Fahrzeugbau, Flug-
zeugbau, Schiffbau) - Land- und Forst-
wirtschaft - Biiromaschinen — Daten-
verarbeitung - Steine und Erden, Glas-
industrie - keramische Industrie -
Industriedkonomik.
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Organisations-

uvnd Abrechnungsautomat
in einer Verkaufsabteilung

I. Beck, R. Lange und B. Schmeifjer

1. Einleitung

Mit dem vorliegenden Einsatzbeispiel
soll die Moglichkeit gezeigt werden,
den Organisationsautomaten OPTIMA
und den elektronischen Abrechnungs-
automaten SOEMTRON 385 in einem
System von Arbeitsfolgen einzusetzen.
Die sinnvolle Verbindung von beiden
Automaten gewdhrleistet deren ratio-
nelle Auslastung und somit eine hohe
Wirtschaftlichkeit. Voraussetzung ist die
genaue Uberlegung, welche Arbeiten
mit welchen Automaten mit groftem
Nutzeffekt durchgefiihrt werden kon-
nen.

2. Problemanalyse

2.1. Einsatzgebiete

Bei diesem Beispiel handelt es sich um
ein Teilgebiet der Abrechnung in einer
Verkaufsabteilung.

Es werden hier die Arbeitsabldufe be-
schrieben, wie sie in gleichgelagerten
Verkaufsabteilungen eines jeden Han-
dels- und Industriebetriebs vorkommen
konnen. Aus der Zahl der notwendigen
Arbeitsginge soll das Schreiben des
Lieferscheins sowie das Schreiben der
Rechnung herausgegriffen werden.

2.2. Lieferschein

Der Lieferschein dient fiir die Mit-
arbeiter im Lager als Unterlage fiir die
Zusammenstellung der Warenarten. Er
enthalt die Anschrift des Kunden, die
zu liefernde Menge, die Verpackungs-
einheiten, die Artikelnummer und die
Artikelbezeichnung. Nach Eingang der
Bestellung in der Verkaufsabteilung
gibt der Disponent den Auftrag zum
Schreiben des Lieferscheins.

Das Schreiben des Lieferscheins von
Hand erfordert viel Zeit. Man muf in
diversen Karteien nach Adressen, Arti-
kelnummern, Artikelbezeichnungen und
anderen Angaben suchen. Diese An-
gaben werden dann auf das Formular
iibertragen. Die manuellen Tétigkeiten
wiederholen sich mehrmals am Tag.
Sie sind anstrengend und zeitraubend.

2.3. Schreiben der Rechnung

Das Schreiben der Rechnung ist eben-
falls sehr zeitaufwendig, d. h., man
verwendet zum grofiten Teil wieder die
Angaven, die schon beim Schreiben des
Lieferscheins bendtigt wurden. Das
sind z. B. Adresse, Artikelnummer und
Artikelbezeichnung. Das Ablesen und
manuelle Einschreiben dieser Angaben
ist sehr fehleranfallig. Es soll eine Be-
schleunigung des Arbeitsablaufs beim
Rechnungsschreiben und die Senkung
der Fehlerquote erreicht werden.
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2.4. Die Umsatziibersicht

Die Umsatziibersicht ist nochmals eine
Erfassung der Daten der einzelnen
Rechnungen. Vom manuellen Eintragen
der entsprechenden Angaben jeder
Rechnung in besonderen Unterlagen,
aus denen am Tagesende manuell die
Umsitze usw. zu ermitteln sind, soll
abgegangen werden. Die bereits in der
Rechnung erfafften Daten sollen ohne
manuellen Arbeitsaufwand die Umsatz-
statistik liefern.

3. Rationalisierungsvorschlag

3.1. Der Losungsweg

Der Einsatz des Organisationsautoma-
ten OPTIMA und des Abrechnungsauto-
maten SOEMTRON 385 vereinfacht und
automatisiert diese Arbeiten.

Durch die Lochstreifentechnik erfolgt
ein durchgidngiger Arbeitsablauf vom
Erfassen der Stammdaten fiir den Kun-
den sowie der Anfertigung einer Arti-
kelkartei bis zum automatischen Schrei-
ben des Lieferscheins und der Rech-
nung.

Der Organisationsautomat OPTIMA
dient in diesem Maschinensystem als
Zubringeraggregat fiir den Abrech-
nungsautomaten ~ SOEMTRON 385.
Durch den Organisationsautomaten
werden maschinell lesbare Datentrager
hergestellt, deren Informationen in
nachfolgenden Arbeitsoperationen wei-
terverarbeitet werden und im konkre-
ten Fall dazu dienen, die Rechnung mit
dem Abrechnungsautomaten zu schrei-
ben.

3.2. Vorbereitung

Zundchst werden mit Programmloch-
streifen einmalig zwei Gruppen von
Lochstreifenkarten  angefertigt.  Die
einen dienen als Kundenkarten, die
anderen als Artikelkarten.

In den Kundenkarten sind die Adresse
des Kunden, der Vertreterbereich, die
Kundennummer, der Provisionssatz und
noch andere den Kunden betreffende
konstante Angaben gelocht.

Die Artikelkarten enthalten die Artikel-
nummer und die Artikelbezeichnung.
Ist der Abrechnungsautomat ohne Se-
lektionseinrichtung ausgestattet, konnen
in den Artikelkarten auch noch der
Einzelpreis und die Preisklasse gelocht
sein,

Die Lochstreifenkarten enthalten neben
den verschliisselten Lochkombinationen
die gleichen Angaben in der oberen
Kartenhalfte noch einmal in Klartext.
In den Kunden- und Artikelkarten sind
auch die Lochkombinationen enthalten,

die zur Steuerung des Organisations-
automaten und des Abrechnungsauto-
maten notwendig sind.

Arbeitet der Abrechnungsautomat mit
einer Selektionseinrichtung, so wird
mit dem Organisationsautomaten mit
Hilfe eines Programmlochstreifens auch
der Selektionsstreifen hergestellt. Er
enthalt die Artikelnummer, den Einzel-
preis, die Artikelbezeichnung und die
Preisklasse. ‘

3.3. Durchfithrung

3.3.1. Automatisches Schreiben des Lie-
ferscheins

Nachdem der Disponent den Auftrag
zum Schreiben des Lieferscheins gege-
ben hat, werden aus den Karteien die
Kunden- und Artikelkarten ausgewdhlt.
Die Bedienungskraft legt die Loch-
streifenkarten nacheinander in die bei-
den Leser des Organisationsautomaten
ein. Durch Bedienen der Taste ,Leser-
Start” werden zundchst die Informatio-
nen aus der Kundenkarte und danach
die Informationen aus den Artikelkarten
gelesen sowie automatisch und dezimal-
stellengerecht auf das Formular ge-
schrieben. An vorher programmierten
Stellen stoppt der Automat selbsttétig,
damit die Bedienungskraft variable An-
gaben wie Ausstellungsdatum, Verpak-
kungseinheiten und Menge eintasten
kann. Falsch eingetastete Werte konnen
schnell und einfach korrigiert werden.
Beim Schreiben des Lieferscheins wird
synchron, ohne Mehraufwand, ein Da-
tentrdger gelocht. Durch entsprechende
Programmierung sind in diesem nur
jene Lochkombinationen gelocht, die
zur Steuerung des Abrechnungsautoma-
ten bei der Rechnungsschreibung not-
wendig sind.

Den Lochstreifen kann man auf eine
Spule aufspulen und taglich der Fak-
turenabteilung tibermitteln.

3.3.2. Schreiben der Rechnung

Die Rechnungsschreibung erfolgt auto-
matisch. Die Bedienungskraft des Ab-
rechnungsautomaten braucht nur den
erzeugten Lochstreifen in den einen
Leser (Leser 2) und den Artikelselek-
tionsstreifen in den anderen Leser (Le-
ser 1) einzulegen und die Taste ,Leser-
Start” zu bedienen. Zunachst werden aus
dem Lochstreifen die Anschrift des
Kunden, der Vertreterbezirk, die Kun-
dennummer sowie der Provisionssatz
gelesen und automatisch an den ent-
sprechenden Stellen geschrieben. Eben-
falls automatisch erscheinen die Rech-
nungsnummer und das Datum. Nach
dem automatischen Wagenriicklauf setzt
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Bild 1. Elektronischer Abrechnungs- I
automat SOEMTRON 385

Talel 1. Lieferschein

Vertreterbezirk: 10 Kundennummer: 13456 Datum: 10. 03. G9

|
l
|
‘ Merise Pack-GroBe Artikelnummer Artikelbezeichnung
i |
; 500 40 106 NXXXXXXXXX ‘
| f | |
{ v 1200 10 114 XXXXXXXXXX i
H
! l 250 50 120 XXXXXXXXXX !
I ‘
; | ; { 2500 10 135 XXXXXXXXXX ;;
it 1 ?
| ! | | Tafel 2. Rechnung ‘
|
% i wieder das Lesen aus dem Leser 2 ein, Rechnungsnummer = Besch]eunigter Arbeitsablauf durch Vertreterbezirk: 10 Kundennummer: 13456 Provisionssatz: 5 Rechnungsnuminer: 127 Datum: 10, 03. 69
] I und die Menge, die Packungsgrdfie, die Datum Schaffung griffbereiter Informations-
“’ Stiickzahl (dle automatisch aus der Gesamtstiick konserven Menge PackgroBe Stiickzahl Artikelnummer  Preis ®/q, Artikelbezeichnung Preisklasse Gesamtbetrag Sonderrabatt |
‘ il PackungsgroBe errechnet wurde) und Gesamtbetrag — Ausschaltung von Ubertragungsfeh- ; ) 1
t | die Artikelnummer werden ausgeschrie- Provisionsbetrag lern; gleichméfig schnelles Schreiben - 9 31250,00 ‘
lq; ben. Nach der Artikelnummer, die zu- Sonderrabatt schwieriger Texte, z. B. Anschriften in 500 10 12500 106 2300,00 XXXXNXXXXXXX 21 31250,00 ‘
l il gleich Selektionsadresse ist, stoppt der Mengenrabatt fremden Sprachen, Artikelnummern mit ‘
;lﬂ Leser 2 und im Leser 1 bc?ginnt d.er Die Berechnung des Mengenrabatts er- vif:len Ziffe1~n, Artikelbezeichnungen I 1200 10 120000 114 350,00 XXXXXXXXXXNXXXX 71 42000,00 ‘
‘ ‘ 1 Suchvorgang nach der eben eingeschrie- folgt bei einer Abnahme von iiber mit kompliziertem Namen, wie sie z. B. i
[ ] ; b.enen Artikelnummer. Ist der Selek- 10000 Stiick. Die Ausschreibung der in der Pharmazie und anderen Be- ‘ » - 2500,00 ‘
! tionsvorgang beendet, das heifit die be-  Wwerte in diesen Spalten geschieht auto- reichen der Chemie vorkommen | 250 50 5000 120 800,00 . ’ o y
‘| ; treffende Nummer “gegunden, sc.hreﬂ.)t matisch, ebenso die Absummierung der - _Hécl?'stmafj von automatischen Ar-
| ‘ der. Automgt selbstandig c'ien Pr'els, die  gpalten beszabl:’?u.fen bei der Fakturierung und 9500 10 250000 135 80,00 XXXXXXXXXXXXXX 52 20000,00
ol Artikelbezeichnung und die Preisklasse Gesamtstiick gleichzeitiger Aufstellung der Umsatz- ?
‘ { aus. Automatisch errechnet die Ma- statistik
: schine den Gesamtbetrag und schreibt Gesa.m.tbetrag — Einspar Arbei i - 95730,000
| . Provisionsbetrag ) parung von Arbeitszeit und At '
( ik auch den Sonderrabatt automatisch aus. Sonderrabatt beitskraften }
[ 1 Nach der Zwischensumme, die auch 9879 50— L
1 : . G 3% . . Mengenrabatt 3,00 Rabatt 2872,50 ‘
Rl | wieder selbstindig geschrieben wird, 5. Anwendungstechnische Erliuterungen l
l' h beginnt der Lesevorgang im Leser 2 . . Selbstverstandlich lassen sich noch wei- .
(1 v‘ und der Rabattsatz, der Versicherungs- 4. Vorteile dieses Verfahrens tere Arbeiten mit dem Organisations- el il
[ it betrag sowie die Prozentsitze fiir Durch die Anwendung dieser beiden automaten und dem Abrechnungsauto-
Bl Skonto werden automatisch geschrie- Automaten innerhalb eines Komplexes maten durchfiihren. Beide Automaten Fracht 1,20 |
| }" ben und die Ergebnisse errechnet. An- wird der Arbeitsablauf vom Erfassen kénnen durch die verschiedenen Arten |
[ IU; schliefend erscheinen ebenfalls wieder der Stammdaten iiber das automatische ihrer Steuerung mittels Lochstreifen, 92879,20% 0,00% .
i automatisch die Summen der Spalten Schreiben des Lieferscheins bis zum Lochstreifenkarte, Steuertastatur und 387500% menitye ’ ‘
1' Stiickzahl, Gesamtbetrag und Sonder- automatischen Schreiben der Rechnung Programmtafel in allen Bereichen der '
|1 I‘ rabatt. vereinfacht und automatisiert. Zeit- Verwaltung zum Erledigen vielfaltiger Tafel 3. Umsatzermittlung, Provisionsabrechnung und Mengenrabattberechnung (Ausschnitt) ‘
| i 3.3.3. Umsatziibersicht raubende Téitigkeiten., wie das {&blesen und umfangreicher Biiroarbeiten ein- B — - ‘
Ml Der beim Schreiben der Rechnung an- und manuelle Schreiben aus diversen gesetzt werden. Die Automaten lochen Vertreterbezirk  Kundennummer Provisionssatz Rechnungs- Datum Gesamtstiick Gesamtbetrag Provisions- Sonderrabatt Mengenrabatt
l il gefallene Lochstreifen wird fiir die nun Karteien, entfallen jetzt. In der Fak- die Informationen nach entsprechender nummer betrag |
il folgende Umsatziibersicht in den Leser 2 turenabteilung braucht nur noch der Programmierung alphanumerisch, feh-
‘ eingelegt. Ein Wechsel der Programm- Ausgabelochstreifen des Organisations- lerfrei und automatisch in Lochstreifen 10 13456 5 127 10. 03. 69 387500 92879,20 13931,88 287,92
kassette ist nicht erforderlich, sondern automaten in den Abrechnungsautoma- und Lochstreifenkarten. Es ist maglich,
es wird mit dem zweiten Programm der ten eingelegt zu werden. Alles andere, umfangreiche und komplizierte Formu- 337300 92879,20% 13931,88* 9287,02*
gleichen Kassette weitergearbeitet. Bei das Rechnen und das Schreiben des lare mit unterschiedlicher Spalteneintei- &
der Umsatziibersicht entsteht je Rech- Rechnungsformulars, geschieht automa- lung und unterschiedlichem Inhalt auf-
nung eine Zeile mit folgendem Inhalt: tisch. zustellen., Packungszrofe 10 = 100 Stiick Provisionssatz 5 = 15 Prozent |
Vertreterbezirk Flir den Einsatz der Automaten haben NTB 1600 Packungsgrofe 40 = 25 Stiick Slenganianas — Lo Proskns
i Kundennummer die folgenden Punkte wesentliche Be- Paclkungsgrofie 50 = 20 Stlick
"-S | Provisionssatz deutung:
i 184 'NTB 13 (1969) Heft 6 185
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Erhohte Speichermoglichkeit

bei Buchungsautomaten durch Doppelspeicherung

Ok. E. Pilz, Wurzen

1. Rationelle Bearbeitung

nicht EDV-wiirdiger Gebiete

Trotz des steigenden Einsatzes von
clektronischen Datenverarbeitungsanla-
gen in allen Bereichen der Wirtschaft
wird bei einer ganzen Reihe kom-
merzieller Rechenarbeiten der Einsatz
von ASCOTA-Buchungsautomaten mit
angeschlossenem elektronischem Multi-
pliziergerdt vorteilhaft sein. Die ge-
ringen Anschaffungskosten solcher An-
lagen amortisieren sich bereits bei ein-
fachen Matrizenrechnungen. Die rela-
tiv einfache und in kurzer Zeit mdg-
liche Programmierung stellt einen wei-
teren, nicht zu unterschéitzenden Vorteil
dieser Automaten fiir gelegentliche oder
nur einmal durchzufithrende Rechnun-
gen dar. Bei der Verwaltungsarbeit der
Industriebetriebe ergibt sich oft die
Notwendigkeit zusédtzlicher Ermittlun-
gen auBerhalb der routineméiBigen Ab-
rechnungen. Es wére zu kosten- und
zeitaufwendig, in solchen Fillen EDV-
Projekte auszuarbeiten. Die erforder-
lichen Vorarbeiten, Verschliisselungen,
die Programmierung und Herstellung
maschinenlesbarer Datentrdger stehen
in keinem Verhéltnis zum erreichten
Nutzen.

Der Einsatz von ASCOTA-Buchungs-
automaten mit elektronischem Multi-
pliziergerdt wird durch die relativ ge-
ringe Zahl von 40 Registern und 5 Sal-
dier- bzw. Hauptspeicherwerken be-
grenzt, Diese Schranke kann jedoch
ausgedehnt werden. Teilweise wird es
moglich sein, Rechnungen in mehreren
Durchgédngen durchzufithren und da-
durch die Speicherkapazitit zu verviel-
fachen. Im vorliegenden Beispiel wird
eine andere LOsung gezeigt. In den
Registern werden jeweils zwei unter-
schiedliche Konstante gespeichert, die
beliebig oft in der Rechnung verwen-
det werden kénnen.

2. Materialverbrauchsnormenkartei als
Kostengrundlage

Das vorliegende Programm wurde fir
einen Dauerbackwarenbetrieb ausgear-
beitet. Jahrlich ein- bis zweimal sind
die betrieblichen Rezepturen zu tiber-
arbeiten und {iberbetrieblichen Stand-
dardrezepturen (nachfolgend TGL ge-
nannt) gegeniiberzustellen. Die betrieb-
lichen Rezepturen stellen eine wichtige
technologische und kostenmagige
Grundlage des betrieblichen Planungs-
und Abrechnungssystems dar, Die Roh-
stoffkosten bilden den Hauptteil der
Kosten am Erzeugnis, so dafi ein ex-
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akter und planmaBiger Rohstoffeinsatz
zur Senkung der Selbstkosten und da-
mit zur Erhéhung der Rentabilitdt des
Betriebes fiithrt. In den TGL sind durch-
schnittliche technische Verluste ein-
gearbeitet, deren Unterschreitung vom
Betrieb angestrebt wird. Damit es aber
nicht zu Rezepturabweichungen kommt,
mufi gewéhrleistet sein, dafy die Anteile
wichtiger Rohstoffe im Verhéltnis zur
Gesamtmasse aller Rohstoffe erhalten
bleiben. Die Eigenart der Rohstoffe
eines Dauerbackwarenbetriebes bedingt,
dafi diese Gegeniiberstellung nicht an
Hand der Einsatzmengen, sondern
deren Trockensubstanz erfolgt. Der
unterschiedliche Feuchtigkeitsgehalt der
Rohstoffe wird durch die Hitzeeinwir-
kung beim Backprozefi verdndert.
Die unkomplizierte Technologie eines
Dauerbackwarenbetriebes  ermdglicht,
den normalen Rohstoffeinsatz verschie-
dener Produktionsstufen zusammen-
gefafit flir 1000 kg verkaufsfertig ein-
gepackter Ware auf einem Normblatt
darzustellen. Der Kiloanteil der Vor-
stufenprodukte liegt rezepturgemdfi je
Fertigerzeugnis exakt fest. Schreibt die
Rezeptur beispielsweise vor, daf der
Uberzug eines Lebkuchens 20 Prozent
betragen muf, wiirde bei Beriicksich-
tigung eines technischen Verlusts von
1 Prozent der Kiloanteil an schlichter
Ware 808, an Uberzeugsmasse 202 aus-
machen. Das bedeutet, daf die Roh-
stoffanteile der Grundrezepturen fiir
die Vorstufenproduktion mit den Ko-
effizienten 0,808 bzw. 0,202 umgerech-
net werden miissen.

2.1. Bisherige Ausarbeitung
arbeitsautwendig und fehleranfdllig
Im Beispielbetrieb bauen sich die Re-
zepturen fiir rund 140 Erzeugnisse aus
anndhernd 35 Grundrezepturen und
5 Rezepturen fiir Uberzugs- bzw. Fiill-
massen auf. Die Zahl der verwendeten
Rohstoffe und Wiirzmittel liegt tiber 50.
Die Aufstellung der Materialverbrauchs-
normenkataloge (MVN-Kataloge) be-
deutete fiir den Bearbeiter bisher zeit-
aufwendige Rechenarbeiten und Zu-
sammenstellungen. Es ist offensichtlich,
daf bei der grofien Zahl manueller Ein-
gaben, Rechnungen und Ubertragungen
die Fehlerquote hoch war. Das Erken-
nen von Fehlern war nur durch Doppel-
rechnung oder bei extremen Abweichun-
gen moglich.

Das vorliegende Programm nimmt dem
Bearbeiter diese geistigen Routinearbei-
ten ab. Er kann sich verstarkt seiner
Hauptaufgabe, der Normenarbeit wid-

men. Die Fehlerquote wird stark redu-
ziert, dadurch erhoht sich der Effekt
der Aussage fiir den Betrieb.

2.2. Halbautomatische Ausarbeitung
Vorbereitung

Vor Beginn der Rechnung sind die tiber-
arbeiteten und dem neuesten Stand ent-
sprechenden Werte Trockensubstanz
und Materialverrechnungspreise (MVP)
flir sdmtliche Rohstoffe und Wiirzmittel
listenméBig festzulegen. Maximal kon-
nen beide Wertkategorien fiir 38 Mate-
rialien eingespeichert werden. Bei Ver-
wendung von mehr als 38 Stoffen miis-
sen die Werte jeweils {iber Tastatur ein-
gegeben werden. Es hat sich bewahrt,
deshalb getrennte Listen aufzustellen.
Die Stellenzahl der Listen ist nach fol-
gendem Schema streng einzuhalten.

6. bis 1. bis 5. Register
8. Stelle Stelle
(kg Trocken- (MVP/t)
substanz)
100 03467 (01)
84 00950 (02)
15 21950 (03)
1 I
1 00000 11

Fiktive Summe als Kontrollzahl rich-
tiger Eingabe

Es ist technisch mdglich, die Stellen-
einteilung abzuwandeln und bis 10
Stellen zur Speicherung zu verwenden.
Dadurch wiirde der automatische Ar-
beitsablauf des Automaten nur gering-
fiigig verzdgert. Das Zwischenschalten
einer Trenn-Null zwischen Trockensub-
stanz und MVP/t ist nicht erforderlich,
wenn man berticksichtigt, dafi bei MVP/t
ab 50000 Mark infolge der automati-
schen Rundung des Multipliziergerits
die 6. Stelle um ,, 1 erhdht wird. Um
die kg-Werte mit dem MVP/t multipli-
zieren zu kdnnen, werden die kg-Werte
nach Abruf aus dem Register um drei
Dezimalstellen erweitert,

Zur Verschliisselung der in der zweiten
Liste aufgefiihrten Stoffe stehen die
Zahlen 41 bis 99 (Symbolzahlen) zur
Verfiligung.

Grundrezepturen (Tafel 1)

Bei Grundrezepturen beschrankt sich
die Vorarbeit des Bearbeiters auf die
Festlegung des mengenméifigen An-
teils jedes Stoffs fir die betriebliche
Rezeptur. Auf dem Katalogblatt des
vorhergehenden Zeitraums wird die
neue Einsatzmenge handschriftlich tiber-
schrieben, Die Mengen der TGL bleiben
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Bild 1. ASCOTA-Buchungsautomat
Klasse 170

Talel 1. Kontrolle der Grundrezepturen

. . Verte
Betriebliche Materialverbrauchsnorm Differenz der \Werte

Standardrezeptur —
i 7 % Anteil Rohstoffwer:
ins i i Rohstoffwert Einsatzmenge Symbol £
ptmene sl ’Al.'\rnotcell'lensub:( Trockensubst.
5 27967 303,21
30000 3 28200 305,76 29750 3 27965
V 7330¢ 23067 653,89
740000 8 629000 660,08 733020 8 623067 i}
57183 1827,94 16,20
(Absummierung) 976400 1844,14 967183 7
|
Tafel 2. Zusammenstellungen von Grundrezepturen zu Fertigerzeugnissen — ‘
i Rohstoffwer!
Einsatzmenge Grundrezeptur kg-Anteil f. Produktionsstufe Symbol Anteil Trockensubst.
(betriebl. MVN) :
980 819 1 737 3,98
278870 233135 8 198165 207,96
o i 1125,00
(Absummierung) 836000 (Einsatzmenge des Vorstufenprodukts in kg) 810916 4

1
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in der Regel unverdndert, ebenso die

Schliisselzahlen zur Kennzeichnung der

Materialart. Verdnderte MVP/t verursa-
chen jedoch eine Anderung des Kosten-
volumens der TGL. Anderungen der
Trockensubstanzwerte sind selten.

Zusammenstellungen (Tafel 2)

Bei den Zusammenstellungen von
Grundrezepturen zu Fertigerzeugnissen
beschrankt sich die Vorarbeit des Be-
arbeiters lediglich auf die Angaben,
welche Mengen (Kiloanteile) fiir 1000
kg verkaufsfertiger Ware bendtigt wer-
den.

2.3. Programmablauf

Die Abarbeitung des Programms ist ein-
fach und unkompliziert. Sowohl bei
Grundrezepturen als auch bei Zusam-
menstellungen wird bei Anruf des Re-
gisters (= Schliisselzahl) und Betati-
gung der Zwischensummentaste der
Registerinhalt durch automatische Ma-
schinengdnge in Trockensubstanz und
MVP/t getrennt und beide Werte fiir
die folgenden Multiplikationen bereit-
gehalten.

Grundrezepturen

Bei Grundrezepturen wird die Einsatz-
menge der TGL von der Vorlage iiber-
nommen. Automatisch ermittelt die
Maschine den Anteil an Trockensub-
stanz und Rohstoffkosten fiir die Ein-
satzmenge des jeweiligen Rohstoffes
und speichert diese Produkte. Nach Ein-
gabe der Einsatzmenge fiir die betrieb-
liche Rezeptur wird in gleicher Weise
der Anteil an Trockensubstanz und Roh-
stoffkosten ermittelt, ausgedruckt und
gespeichert. Die bereitgestellten Werte
Trockensubstanz und MVP/t werden
geldscht und die Maschine lauft zur
Berechnung weiterer Materialien in die
Ausgangsposition zuriick.

Wahlweise konnen die gespeicherten
Produkte als Zwischensummen oder als
Summen ausgedruckt werden. Dabei
wird die Differenz des Kostenvolumens
von betrieblicher Rezeptur und TGL er-
mittelt und ausgedruckt. Diese Diffe-
renz driickt einen echten Riickstands-
bzw. Fortschrittswert aus, der aus-
schlieBlich  auf technologischen Ur-
sachen beruht und nicht durch eine
unterschiedliche Preisbasis verfdlscht
wird.

Zusammenstellungen

Bei den Zusammenstellungen mehrerer
Grundrezepturen zu 1000 kg Fertig-
erzeugnis verzichtet man auf eine
erneute Gegeniiberstellung der betrieb-
lichen Rezeptur zur TGL. Der kg-Anteil
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des Grundrezepts wird einmalig in Re-
gister 10 eingegeben. Abweichend von
der Rechnung fiir Grundrezepte wird
nach Wahl des Registers die Uber-
sprungtaste betédtigt und die Einsatz-
menge aus der betrieblichen Rezeptur
libernommen. Die Maschine ermittelt
automatisch die Einsatzmenge unter
Beriicksichtigung des kg-Anteils und
berechnet den Anteil an Trockensub-
stanz und Rohstoffkosten. Gleichzeitig
werden die Produkte gespeichert und
man kann sie als Zwischensumme oder
am Ende der Rechnung als Summe ab-
rufen.

Maschinell hergestellte Vervielfalti-
gungsmatrizen

Diese Rechnung liefert exakte Norma-
tive fiir Planung, Abrechnung und
Kontrollen. Diese Normative orientie-
ren durch prazise Vorgaben und iiber-
sichtliche Abrechnungsunterlagen auf
Einhaltung der Rezepturen und damit
auf gleichbleibende Qualitit. Die Re-
chenergebnisse werden in Form von
Materialverbrauchsnormen-Katalogen
dargestellt. Diese Kataloge dienen als
Arbeitsgrundlage in den planenden,
produzierenden und abrechnenden Be-
reichen. Aufierdem sind sie fir tber-
betriebliche Vergleiche im Industrie-
zweig interessant. Im Beispielbetrieb
werden die Kataloge in 20facher Aus-
fertigung benétigt. Der kraftige Schlag
der ASCOTA 170 beim Druck ermdg-
licht, die Rechnung direkt auf vorge-
steckte Matrizen des Spirit-Carbon-
Umdruckverfahrens auszudrucken. Den
bisherigen Aufwand fiir das Ausschrei-
ben der ausgearbeiteten Katalogblatter
spart man so ein, und weitere Fehler-
quellen sind ausgeschlossen.

3. Technische Besonderheiten

des Programms

Die Besonderheit dieses Programms ist
die Speicherung von jeweils zwei unter-
schiedlichen Werten in einem Register
und die automatische Trennung und
Bereitstellung beider Werte fiir die
Rechnung. Der sinnvolle Einsatz dieses
Programms bedingt, daff die Speicher-
werte mehrmals im Programmablauf
bendtigt werden.

Vor Rechenbeginn werden mit der Ein-
speicherung der Registerwerte laut Ta-
belle in Saldierwerk I die Zahl ,1“ und
in Saldierwerk II die Zahl ,100 000"
eingegeben. Die Trennung der Speicher-
zahl wird unter Ausnutzung der tech-
nischen Parameter des Multiplizier-
gerats ermdglicht. Als Faktoren kann

das Multipliziergerdt maximal 10stellige
Zahlen aufnehmen. Das Produkt hat
maximal 20 Stellen, die man durch Ab-
streichungen beliebig reduzieren kann.

Bei Registerwahl wird der Register-
inhalt als Faktor in den Rechner {iber-
tragen. Durch Multiplikation mit ,1“
steht der gesamte Registerinhalt als
Produkt im Rechner bereit. Bei Ab-
strich von 5 Dezimalen werden vom
Produkt lediglich die 6. bis 8. Stelle
(Trockensubstanz) in Register 00"
tibertragen.

Zur Ausgliederung des Materialverrech-
nungspreises wurde die Methode mit
zweimaliger Multiplikation gewahit.
Der gesamte Registerinhalt ist noch als
Faktor im Rechner erhalten. Durch
Multiplikation mit 100 000 entsteht 2in
13stelliges Produkt, das sofort als 1.
Faktor in den Rechner libertragen wird.
Bei der Ubertragung werden nur 10
Stellen tbernommen, die 11. bis 13.
Stelle bleiot unberiicksichtigt. Um bei
den nachfolgenden Rechenoperationen
den Rechner nicht mit 10stelligen Zah-
len zu belasten, wird die Zahl durch
Multiplikation mit ,1” und Abstrich
von 5 Dezimalen auf den urspriinglichen
Wert mit maximal 5 Stellen reduziert.
Dieses Produkt wird in Hauptspeicher-
werk ITI iibertragen. Alle hier beschrie-
benen Rechnungen werden nach Wahl
des Registers vollautomatisch ausgelost.
Die als Arbeitsspeicher verwendeten
Register ,00” und Hauptspeicherwerk
IIT werden beim nachfolgenden Rechen-
gang wieder auf Null gestellt.

Es soll noch darauf hingewiesen wer-
den, dafi dieses Programm abwandelbar
ist und fiir vollkommen andersgeartete
Rechnungen verwendet werden kann.
Beispielsweise ist es mdglich, durch
Ausnutzung des handgesteuerten Uber-
sprungs wahlweise die in der 1. bis 5.
Stelle oder in der 6. bis 10. Stelle ein-
gespeicherten Zahlen abzurufen. Das
bedeutet praktisch eine Verdopplung
der Registeranzahl.

Die theoretische Mdglichkeit, drei
Werte je Register zu speichern — z. B.
drei Prozentsdtze — hat nach Auffas-
sung des Verfassers kaum praktischen
Wert. Die Aussortierung erfordert einen
erheblichen maschinellen Zeit- und Be-
dienungsaufwand. Es muf noch darauf
hingewiesen werden, daf infolge der
automatischen Rundung des Rechners
die 6. Stelle um ,1“ subtrahiert werden
muf;, wenn die 5. Stelle eine ,5” bis ,9"
ist. NTB 1617
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Neue NISA-Rechenmaschinen

H. Lehmann, Berlin

1. Vorbemerkung

Die Entwicklung auf dem Gebiet der
Elektronik stieg in den letzten Jahren
gewaltig. Dabei vergiit man oft die
einfachsten Biiromaschinen, die zur
Aufbereitung des Zahlenmaterials fiir
die EDV erforderlich sind. Der vor-
liegende Aufsatz soll deshalb {ber
einige mechanische und elektromecha-
nische Rechenmaschinen aus der CSSR
informieren.

Neben der DDR ist die CSSR ein wei-
teres sozialistisches Land, das elektro-
mechanische Rechenmaschinen herstellt.
Zur Zeit stehen in der DDR die NISA-
Modelle K2, PK5 und AK5 zur Ver-
fiigung. Sie werden eingesetzt fiir Re-
chenarbeiten, die den Einsatz eines
elektronischen Tischrechners nicht sinn-
voll erscheinen lassen.

Das Nationalunternehmen NISA in
Prose¢ (CSSR) produziert seit 1950
neben Rechenmaschinen in letzter Zeit
auch Vorrichtungen zum Aufwickeln,
Schneiden und Kleben von Lochstreifen.
Die hier vorgestellten Rechenmaschinen
sind nur ein Teil aus dem Produktions-
programm der NISA-Werke.

2. Allgemeines

Die dufiere Form und auch der mecha-
nische Teil der NISA-Rechenmaschinen
sind unkonventionell. In der CSSR wer-
den diese Rechenmaschinen nur als Kal-
kuliermaschine bezeichnet.

3. Beschreibung und technische Daten
Die elektrischen Modelle sind fiir mitt-
lere Anforderungen gedacht, und die
gerduscharme Arbeitsweise wird im all-
gemeinen als sehr angenehm empfun-
den.

Die Maschinen sind in gedruckter
Schaltung ausgefiithrt und arbeiten nach
dem Prinzip geteilter Staffelwalzen.
Von den bisher verwendeten Loschvor-
richtungen weichen die Zahl- und
Loschwerke in der Konstruktion ab.
Fiur sie wurde auf Grund eines neuen
Prinzips eine vorteilhafte Losung ge-
funden.

Die Kraftiibertragung von Motor zur
Maschine erfolgt tiber ein neuartiges
Planetengetriebe, das durch einen
Schaltanker (Minus- oder Plusstellung)
gesteuert wird.

Alle Modelle zeichnen sich also durch
geringes Gewicht und kleine Abmes-
sungen aus.

Die beiden elektrischen Modelle sind
mit einem Einphasen-Asynchronmotor
ausgeristet, der wahlweise auf 110V
oder 220 V umgeschaltet werden kann.
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Modell K2 PK 5 AK 5
Handrechen- Halb- Voll-
maschine automat automat

U/min - 400 400

Watt - 40 40

Gewicht 4,0 kg 7,5 kg 8,0 kg

Abmessungen 1003315250 160><385X 280 165< 385280

Stellenkapazitat 8X8X10 10X20< 20 10X20<20

Das Umschalten auf eine andere Span-
nung ist sehr einfach.

Die Wagenverschiebung erfolgt von
Hand. Zu diesem Zweck befindet sich
vorn an der Maschine ein entspre-
chender Hebel, der mit dem linken
Daumen betatigt werden soll.

Alle Maschinen verfligen toer eine
selbstkorrigierende  Volltastatur — mit
Nulltaste. Im Umdrehungszahlwerk fin-
det keine durchgehende Zehneriiber-
tragung statt. Auch eine Riuckiibertra-
gung aus dem Resultatwerk in das Ein-
stellwerk ist nicht mdglich. Eine Sum-
mierung von Produkten (ohne Zwi-
schenresultate) und Multiplikationen
mit konstantem Faktor lassen sich bei
allen drei Modellen durchftihren. Es
darf jedoch dann bei dem Modell AK 5
nicht mit der vollautomatischen Multi-
plikation gearbeitet werden.

Bild 1 zeigt das Modell K 2. Unge-
wohnt ist hier die Grundstellung der
Antriebskurbel nach oben. Die Ma-
schine hat an ihrer Unterseite aus-
schwenkbare Fiie, die ein bequemeres
Arbeiten ermdglichen. Die Kurbel rechts
oben am Schlitten dient zum Ldschen
des Resultatwerks und des Umdre-
hungszahlwerks.

Der Halbautomat (Bild 2) und der Voll-
automat (Bild 3) unterscheiden sich
hauptsdchlich durch die automatische
Multiplikation und durchgehende Zeh-
neriibertragung des Resultatwerks beim
Modell AK 5. An der Bodenplatte bei-
der Modelle ist zum leichteren Stand-
ortwechsel auf dem Arbeitstisch eine
Rolle angebracht. Links oben befindet
sich der Divisionsheoel. Die Division
kann an jeder beliebigen Stelle unter-
brochen werden, wenn die Genauigkeit
des errechneten Quotienten ausreicht.
Sie kann auch nach Stop wieder fort-
gesetzt werden. Links unten befindet
sich der Auslosehebel fiir die Einser-
sperre, die sich auf Grund der fehlen-
den Zehnertibertragung im Umdre-
hungszdhlwerk fir die Addition als Po-
stenzdahler erforderlich machte.

Bei Blockierung oder Stillstand der Ma-
schine infolge Fehlbedienung oder

plotzlicher Stromunterbrechung kann
durch Vor- oder Rickwartsdrehung des
Knopfes an der rechten AuBenseite der
Maschine die Umdrehung des Trieb-
werks noch beendet und somit durch
einen einfachen Handgriff der Fehler
behoben werden. Die Loschung des Re-
sultatwerks und Umdrehungszahlwerks
erfolgt durch die beiden Hebel rechts
oben am Schlitten der Maschine.

An der rechten Seite befinden sich von
oben nach unten folgende Funktions-
tasten:

Subtraktionstaste
Additionstaste
Vorwahltaste fir Addition
traktion

Vorwahltaste ftur Multiplikation und
Division

Ganz unten rechts, ohne ndhere Be-
zeichnung, die Loschtaste fir die ge-
samte Tastatur. Einzelloschung erfolgt
durch die Null-Tasten unter den Einsen.
Auf Bild 3 erkennen wir noch zusatz-
lich rechts oben den Hebel fiir die
automatische Multiplikation.

und Sub-

4. Einsatzmoglichkeiten

Alle Modelle konnen zu Berechnungen
verwendet werden, die aus den vier
Grundrechenarten bestehen. Die Ma-
schinen stellen an den Benutzer hin-
sichtlich der Bedienung keine grofien
Anforderungen. Die Handrechenma-
schine K 2 wird vorwiegend dort zum
Einsatz kommen, wo kein Netzanschlufy
vorhanden ist, auf Baustellen usw. Die
beiden elektrischen Modelle werden
liberwiegend im kommerziellen Bereich
eingesetzt.

5. Bisherige Erfahrungen

Das Modell AK 5 hat sich dort gut be-
wahrt, wo hiufig Reihenmultiplikatio-
nen (a x b x ¢) oder Potenzen (ax ax a)
gerechnet werden miissen, und ist darin
dem Modell PK 5 eindeutig uberlegen.
Bei einfachen Multiplikationen (ax D)
und den anderen drei Grundrechen-
arten ist der Haloautomat trotz seines
geringen Anschaffungspreises dem Voll-
automaten gleichwertig.

Kombinierte Rechnungen, bestehend aus
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Bild 1. Mechanische Handrechenma-
schine NISA K 2
Bild 2. Elektromechanischer Halbauto-
mat NISA PK 5
Bild 3. Elektromechanischer Vollauto-
mat NISA AK 5

Multiplikation und Division, sind mdg-
lich. Nicht durchgefithrt werden kon-
nen, auf Grund der fehlenden Zehner-
libertragung im Umdrehungszidhlwerk
bei allen Modellen, eine Summierung
von Quotienten und die verkiirzte Mul-
tiplikation. Eine verkiirzte Multiplika-
tion wiirde die Lebensdauer der Ma-
schine erhdhen und die Rechenzeiten
bei der Multiplikation verringern. Als
Mangel wird von den Anwendern emp-
funden, daf eine allgemein angestrebte
Bedienung nur mit der linken Hand
(Einhandbedienung) nicht mdglich bzw.
zu umstédndlich ist.

Durch Schaffung der automatischen
Multiplikation wurde bei dem Modell
AK 5 folgerichtig das Prinzip verfolgt,
auch bei kleineren Rechenmaschinen
den Einfluf des Menschen auf den Ab-
lauf der Rechnung nach Méglichkeit
weitestgehend auszuschalten, da der
Mensch selbst die grofere Fehlerquelle
darstellt. Wenn auch damit keine Stei-
gerung der Rechenleistung verbunden
war, erreichte man doch, daf beim Mul-
tiplizieren der 2. Faktor nicht mehr im
Umdrehungszdhlwerk verfolgt zu wer-
den braucht. Nach dem Eintasten des
2. Faktors und Bedienung des Multipli-
kationshebels fiihrt die Maschine die
Rechnung selbst durch. Bei der L&-
schung des Resultatwerks sowie bei der
automatischen Division gibt es aller-
dings manchmal Schwierigkeiten.

6. Zusammenfassung

Es gibt viele Gebiete, auf denen die
NISA-Modelle erfolgreich eingesetzt
werden konnen. Thren vollen Ge-
brauchswert erhalten die Maschinen je-
doch erst, wenn die betreffenden Mit-
arbeiter grtindlich mit allen Funktionen
der Maschinen vertraut sind.

Der Begriff ,Kalkuliermaschine” stellt
durchaus nichts Abwertendes dar. Nicht
an jedem Arbeitsplatz ist der Einsatz
eines kostspieligen Vollautomaten er-
forderlich. Vor Anschaffung einer Re-
chenmaschine sollte man auf jeden Fall
erst tiberpriifen, welche Rechenarbeiten
anfallen, und sich beraten lassen oder
informieren, was das betreffende Mo-
dell leistet, um sich Enttiduschungen zu
ersparen. Speziell bei Rechenmaschinen
mufy die Ausnutzung von den Betriebs-
organisatoren von Zeit zu Zeit tber-
prEift werden. Bei allen Erwdgungen
mussen wir aber bedenken, dafi der
Trend zur Elektronik geht. Umwaél-
zende Neuerungen auf dem Gebiet der
mechanischen Rechenmaschinen sind
nicht mehr zu erwarten. NTB 1620
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V. Tagung des Industriezweigverbands
der Kammer der Technik (KDT)

Das Vorstandsmitglied des Industrie-
zweigverbandes ,Datenveraroeitungs-
und Biiromaschinen” der KDT, Prof.
Dr.-Ing. Fritzsch, erdffnete am 25. Juli
1969 in Erfurt die V. Tagung, zu der
120 delegierte Mitglieder, Wissenschaft-
ler, Ingenieure und Okonomen aus dem
VEB Kombinat ZENTRONIK, aus dem
VEB Kombinat ROBOTRON, aus der
Biiromaschinen-Export GmbH und aus
den Ingenieurschulen Glashiitte, Eis-
leben und Gorlitz erschienen waren.
Im Tagungsprasidium hatten namhafte
Vertreter des Forschungsrats der DDR,
des Ministeriums fiir Elektrotechnik
und Elektronik, des Zentralvorstands
der IG Metall, der Leitungen der Kom-
binate ZENTRONIK und ROBOTRON
sowie Leitungsmitglieder der KDT Platz
genommen (Bild 1).

Der Vorsitzende des Industriezweigver-
bands, Direktor Dr. rer. oec. W. Hanf,
gab im ersten Teil seines Referats Be-
richt {iber die im Wettbewerb der KDT
zu Ehren des 20. Jahrestages der DDR
erreichten Leistungen.

Im ersten Halbjahr des Jahres 1969
wurde die Organisation ihrer Haupt-
aufgabe — Durchfiihrung von Veranstal-
tungen zur Weiterbildung - gerecht.
An 124 durchgefiihrten in hohem Grade
wissenschaftlichen Veranstaltungen nah-
men 4375 Mitglieder und Gaste teil. Es
ging dabei besonders um eine post-
graduale Weiterbildung.

(Jber 500 Mitglieder beteiligten sich im
Rahmen der freiwillig-technischen Ge-
meinschaftsarbeit an nahezu 100 tech-
nisch-organisatorischen Mafnahmen mit
einem jdhrlichen dkonomischen Nutzen
von iiber neun Millionen Mark.

Da sich die Kammer der Technik die
Aufgabe stellt, die schopferischen Fa-
higkeiten der in der Industrie tdtigen
Intelligenzler zu entwickeln, steht die
Cestaltung einer modernen Wissen-
schaftsorganisation im  Vordergrund
und wurde deshalb ausfihrlich im zwei-
ten Teil des Referats behandelt.

Es ging dabei um die Gestaltung der
Organisation des Zusammenwirkens der
Wissenschaftler, Ingenieure und Okono-
men, um eine hochentwickelte Koopera-
tion der geistigen Arbeit zu ermdglichen
und die Integrationstendenz der Wis-
senschaftsentwicklung auszunutzen.

Die moderne Wissenschaftsorganisation
soll durch Anwendung der notwendi-
gen modernen technischen Mittel und
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Bild 1. Blick auf das Prasidium der
V. Tagung des Industriezweigverbands
,Datenverarbeitungs- und Biiromaschi-
nen” der KDT

Bild 2. Auszeichnung verdienter Mit-
glieder durch den Vorsitzenden des
Fachverbands ,Elektrotechnik”  der
KDT, Dr.-Ing. Schwarz

Methoden, wie der elektronischen Da-
tenverarbeitung, der  Operationsfor-
schung und der Netzplantechnik, sowie
durch Ausnutzung wichtiger Erkennt-
nisse der Kybernetik, der Soziologie,
der Psychologie und der Pidagogik mit
dazu beitragen, ein optimales Verhdltnis
zwischen Vorbereitung und Durchfiih-
rung der Produktion zu gewéhrleisten,
so daff die Realisierung in kiirzester
Frist geschieht.

In dem Referat wurde erfolgreich der
Versuch unternommen, eine Systema-
tisierung der im Zusammenhang mit
der Wissenschaftsorganisation stehen-
den Begriffe vorzunehmen. Fiir eine
praktische Anwendung und zur Ver-
wirklichung aufgestellter Grundprinzi-
pien trug man anschauliche Beispiele
vor.

In der Diskussion wurden unter Be-
achtung einer modernen Wissenschafts-
organisation hervorragende Erfahrun-
gen und weitere Gedanken zum Thema
der Tagung vorgetragen. So erorterte
man Fragen der Hochschulreform, des
Wirkens von KDT-Arbeitsgemeinschaf-
ten bei zielgerichteter Losung von
Schwerpunktproblemen,  insbesondere
zur Durchsetzung einer Grofforschung
und GroBproduktion.
Grundlegende Ausfithrungen zu den
entsprechenden staatlichen Aufgaben-
stellungen machte Frau Dipl.-Ing. Hol-
land als Vertreter des Ministeriums fiir
Elektrotechnik und Elektronik.

Auf Grund des Statuts der KDT hatte
die Tagung noch die Aufgabe, fiir die
nichste Legislaturperiode den Vorstand
neu zu wéhlen. Verbunden mit dem
Dank fiir die geleistete Arbeit wurde
dem bisherigen Leitungsgremium des
Industriezweigverbandes, mit seinem
Vorsitzenden Dr. W. Hanf, erneut ein-
stimmig das Vertrauen ausgesprochen.
Das Mitglied des Forschungsrats der
DDR und Vorsitzende des Fachver-
bands Elektrotechnik der KDT, Dr.-Ing.
Hans Schwarz, faBte im Schlufwort das
erreichte Ergebnis der Tagung zusam-
men. Dabei hob er auch die voroild-
liche Arbeit dieses Industriezweigver-
bands in der KDT hervor. NTB 1623

40jahriges Berufsjubilaum des
Wirtschaftsorganisators Karl Frech
Vor 40 Jahren begann Herr Karl Frech
nach einer Ausbildung und Tatigkeit
als Kaufmann und Bilanzbuchhalter mit
dem Verkauf sowie der Beratung in
Buchhaltungseinrichtungen mit Durch-
schreibtechnik. Bald darauf erweiterte

Bild 3. Herr Karl Frech erklart auf der
Leipziger Messe sein Netzplansystem
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‘ der ,Automatisierung 69” in Moskau
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union war die DDR grofter -Aussteller
aus dem ,sozialistischen Lager. In einer

er seine Tatigkeit auf die Einrichtung

|
Das Geheimnis des Erfolgs ist eine l
von Registraturen und Karteien. ‘

grindliche Beratung des Kunden und

In den folgenden Jahren spezialisierte
sich Herr Frech immer weiter auf dem
Gebiet des Rechnungswesens und er-
weiterte sowohl seine praktischen und
theoretischen Erfahrungen als auch das
durch ihn angebotene Gerédteprogramm.
1949 und 1950 konnte er auf der Leip-
ziger Messe ein geschlossenes System
der Betriebsabrechnung fiir Industrie-
betriebe vorstellen. Dieses System
wurde auf den folgenden Leipziger
Messen durch Diagramm-, Dispositions-,
Planungs- und Kontrolleinrichtungen
erweitert. Zahlreiche Betriebe betrauten
ihn mit der Durchfithrung komplexer
Betriebsorganisationen. Organisatori-
sche Beratungen sind wesentlicher Be-
standteil seines Schaffens. Neben die-
ser Arbeit fiir die Praxis war Herr
Frech auch publizistisch tdtig. Seine
letzten Entwicklungen waren ein Bu-
chungsapparat und ein Netzplangerat.
In Verbindung mit seinen anderen Orga-
nisationsmitteln konnte er der Netz-
plantechnik viele Anwendungsbereiche
erschliefen.
Wir wiinschen Herrn Frech noch viele
Jahre erfolgreichen Schaffens.
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Automatisierung 69

In der Zeit vom 14, bis 28. Mai 1969
fand in Moskau die internationale Aus-
stellung moderner Mittel zur Automati-
sierung von Produktions- und Leitungs-
prozessen — ,Awtomatisazija 69” -
statt. Auf einer 50000 Quadratmeter
grofien Ausstellungsfliche zeigten die
Sowjetunion, die sozialistischen Staaten
sowie eine Reihe namhafter Firmen aus
Frankreich, Grofbritannien, Italien, Ja-
pan, Schweden und Westdeutschland im
Sokolniki-Park Anlagen und periphere
Gerdte der elektronischen Datenverar-
beitung, Automatisierungsmittel, nume-
risch gesteuerte Bearbeitungsmaschinen
sowie komplexe Prozefisteuer- und Pro-
zefiregelungssysteme.

Von der Sowjetunion als grofitem Aus-
steller wurden eindrucksvoll Problem-
l6sungen flir Lenkungs- und Leitungs-
aufgaben in wichtigen Bereichen der
Volkswirtschaft, wie der Metallurgie,
der chemischen Industrie, des Maschi-
nenbaus sowie des Transport- und Ver-
kehrswesens demonstriert.

Dabei standen die Anwendung pneu-
matischer und elektronischer Kontroll-
und Regelgerdte sowie die’ Einbezie-
hung der elektronischen Datenverarbei-
tung im Mittelpunkt. Nach der Sowjet-

Kollektivausstellung von neun AuBen-
handelsunternehmen zeigten zehn In-
dustriezweige der DDR Gerdte und An-
lagen der elektronischen Datenverar-
beitung sowie der BetriebsmeB-, Steue-
rungs- und Regelungstechnik.
Hauptanziehungspunkt des DDR-Pavil-
lons war die tdgliche Datenferntibertra-
gung zwischen dem Numerikzentrum
der DDR-Ausstellung und dem rund
2000 Kilometer entfernten Rechenzen-
trum der VVB Werkzeugmaschinen in
Karl-Marx-Stadt mit einer Datenfern-
ibertragungseinrichtung DFE  550.
AuBierdem waren die Kombinate ROBO-
TRON und ZENTRONIK mit einer kom-
pletten Datenverarbeitungsanlage RO-
BOTRON 300 sowie mit den elektro-
nischen Abrechnungsautomaten SOEM-
TRON 382, 383 und 385, dem elektro-
nischen Buchungssystem ASCOTA 7000
sowie mit elektronischen Tischrechnern,
OPTIMA-Schreib- und Organisations-
automaten sowie ASCOTA-Buchungs-
automaten vertreten.

NTB 1614

Buchungsautomaten iiberstehen
hértesten Einsatz
ASCOTA-Buchungsautomaten  werden
in mehr als 60 Lander exportiert, sehr
viele Automaten arbeiten seit Jahren
in Mexiko. Durch die unterschiedliche
Ausstattung mit bis zu 55 Zdhlwerken
sind ASCOTA-Buchungsautomaten fiir
Arbeiten in allen Industriezweigen ge-
eignet.

Am interessantesten ist der Einsatz von
ASCOTA-Buchungsautomaten in der
Comision Federal de Electricidad. Diese
staatliche Elektrizitdtsgesellschaft hat
allein 230 Automaten der Klasse 117 in
Kofferwagen, sogenannten Unidades
Mobiles, montiert. Das sind fahrbare
Zahlstellen, die in ganz Mexiko unter-
wegs sind, um Stromgeld und Raten-
zahlungen flr elektrische Gerdte und
Anlagen zu berechnen sowie zu kas-
sieren. Meist fahren diese Wagen in
abgelegene Ortschaften, die nur auf
schlechten Wegen zu erreichen sind.
Trotz der daraus resultierenden star-
ken mechanischen und klimatischen
Belastungen haben sich die ASCOTA-
Kleinbuchungsautomaten ausgezeichnet
bewédhrt.

Die grofie Verbreitung von ASCOTA-
Buchungsautomaten ist ein Erfolg der
vorbildlichen Arbeit des Generalvertre-
ters, der Firma Equipos y Sistemas
Contables S. A.

eine eingehende Schulung der Bedie-
nungskréfte. Dadurch gibt es beim Kun-
den keine Enttduschungen, sondern alle
Automaten entsprechen den gestellten
Anforderungen und sind voll ausge-
lastet.
Auch der technische Kundendienst ist
vorbildlich. Sehr gut hat sich u. a. der
,Maschinenspiegel” bewdhrt. Fir jeden
Buchungsautomaten wird eine Kartei-
karte angelegt, auf die jedes Detail
iber Verkauf, Wartung, notwendige
Pflege einschlieBlich der Termine ein-
getragen wird. Dieser Spiegel dient der
vorbeugenden Instandhaltung. Durch
diese Methode wird die zuverldssige Ar-
beit und die Lebensdauer der Maschi-
nen wesentlich erhoht. Als Beispiel sei
die Firma Coca Cola genannt, wo seit
neun Jahren ASCOTA-Buchungsauto-
maten der Klasse 170 hartesten Bean-
spruchungen ausgesetzt sind.
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Neuerscheinung im
VEB Verlag Technik Berlin

Kniipfer, A.: Technik digitaler Rechen-
anlagen. Berlin: VEB Verlag Technik
1969. 544 Seiten, 254 Abbildungen,
31 Tafeln, Kunstleder.

Das Buch gibt eine Einfithrung in die
Probleme der digitalen Rechentechnik
und gliedert sich in drei Teile. Der
erste ist besonders fiir den Anfanger
geschrieben und behandelt die Grund-
lagen der Rechentechnik, die vorwie-
gend verwendeten Bauelemente und
Schaltungen von elektronischen Rechen-
anlagen. Der zweite Teil behandelt auf-
bauend auf dem ersten die Zentral-
einheit und die Peripherie. Beschrieben
werden das Rechenwerk, das Steuer-
werk und die verschiedenen Speicher-
arten, Lochkarten- und Lochstreifen-
gerdte sowie mechanische und nicht-
mechanische Schnelldrucker. Im drit-
ten Teil werden die Planung und Ein-
richtung von Rechenzentren sowie der
Betrieb von Rechenanlagen behandelt.

Wissenschaftliche

NTB 13 (1969) Heft 6 A”(javfrw;:g%:ﬂ,)i!.}lit,;ﬁh@k

192

il

Potsdam




R

ASCOTA Klasse 114 —
ein Begriff fir Wertarbeit

Die ASCOTA-Dreispeziesmaschine Klasse 114 verschafft
lhnen in jedem RechenprozeB wesentliche Vorteile, auf
die Sie nicht verzichten kdnnen.

ASCOTA Klasse 114 beherrscht die drei Grundrechenarten
Addition, Subtraktion und Multiplikation. Die Division kann
man tiber eine Kehrwertmultiplikation durchfiihren.

Alle Rechenoperationen werden auf einem Journalstreifen
in einheitlicher und gut lesbarer Schrift festgehalten.

ASCOTA Klasse 114 ermdglicht Ihnen auch Rechen-
operationen unter Null.
Alle Minuswerte werden in Rot ausgedruckt.

Die Vorteile liegen klar auf der Hand:

ASCOTA Klasse 114 macht lhren Betrieb wetthewerbs-
fahiger.
Sie sparen Zeit und Geld.

Wir sind sicher, sie wird Ihnen bald ein unersetzlicher
Helfer sein.

VEB Komhinat ZENTRONIK
Secura-Werke Berlin
DDR — 104 Berlin, Chausseestralle 42

Exporteur:
Biiromaschinen-Export GmbH Berlin
DDR — 108 Berlin, FriedrichstraBBe 61

(4%
)




