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Gestaltung von Maschinenarbeitsplétzen im Biiro

Dipl.-Ing.-Ok. J. Stegelitz, Leipzig

0. Einlertung

Die Rationalisierung der vielfaltigen,
typischen Grundtatigkeiten der Verwal-
tungsarbeit, wie Lesen, Sprechen, Ho-
ren, Schreiben, Rechnen, Sortieren, Spei-
chern  (Ablegen), Heraussuchen und
Transportieren, kann nicht durch iso-
lierte Organisationslésungen fiir Teilbe-
reiche oder Teilablaufe bewadltigt wer-
den. Sie muB als durchgéngige, kom-
plexe Gestaltung der Verwaltungsarbeit
konzipiert, geplant und durchgesetzt
werden.

Daraus ergibt sich, daB die Rationali-
sierung der Grundtatigkeiten ,Rechnen"
oder ,Schreiben” unabdingbarer Be-
standteil der Rationalisierungskonzep-
tion einer Organisationseinheit sein

muB.

1. Zentrale oder dezentrale Durchfiih-
rung von Rechenarbeiten?

Die konsequente Durchsetzung der Ar-
beitsteilung in Richtung Spezialisierung
fiihrt zu einer Zentralisierung und Kon-
zentration gleichartiger Arbeiten an Spe-
zialarbeitsplétzen und ermoglicht eine
Mechanisierung sowie Teilautomatisie-
rung dieser zentralisierten Arbeiten. Die
Durchfiilhrung der Rechenarbeiten ist
in verschiedenen Organisationsformen
moglich:

1.1. Zentralisierung der Arbeitskréfte
und Maschinen

Diese Zentralisierung fiihrt zur Einrich-
tung von Rechen-, Fakturier- und Bu-
chungsréumen, in denen fiir die Durch-
fiihrung von Rechenarbeiten speziali-
sierte Arbeitskrafte ihren stdndigen Ar-
beitsplatz haben. Die Ausgliederung
von Rechenarbeiten aus einer Arbeits-
folge bedingt die Erfiillung bestimmter
Voraussetzungen:

— Trennung von Rechen- und tibriger
Arbeit muB méglich sein;

— Rechenarbeit muB gentigend um-
fangreich sein; :

— Rechenarbeit muB sich zeitlich von
der iibrigen Arbeiten trennen lassen;

— Ausgliederung mubB dkonomisch ver-
tretbar sein;

— Arbeitsrdume der Rechenstelle mis-
sen (iber eine funktionsgerechte Lage in-

nerhalb des Verwaltungsgebdudes, tiber

ausreichende RaumgréBen und entspre-
chende Ausstattungen verfligen.
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Die Erledigung von Rechenarbeiten
durch Rechenstellen im Haus hat fol-
gende Vorteile:

— Optimale Auslastung der in der Re-
chenstelle tétigen Arbeitskrafte, bedingt
durch den Wegfall der Vorbereitungs-
zeit (Beschaffung von Unterlagen und
Rechenhilfsmitteln), durch die genaue
Kenntnis der gestellten Aufgaben und
Bedienung der Rechenhilfsmittel.

— Optimale Auslastung der Rechen-
hilfsmittel, eventuell in mehreren Schich-
ten.

Wenn es der Umfang und die termin-
lichen Erfordernisse der Arbeit unter Be-
achtung der Wirtschaftlichkeit zulassen,
ist auch die Bearbeitung auBer Haus
durch einen Dienstleistungsbetrieb még-
lich.

1.2. Zentralisierung der Maschinen
Diese Zentralisierung fiihrt zur Einrich-
tung von Rechenzimmern oder Rechen-
platzen in den ArbeitsrGumen, wo allen
Mitarbeitern entsprechende Rechenma-
schinen zur Verfliigung stehen. Hier wer-
den Rechenarbeiten erledigt, deren Wei-
tergabe an eine zentrale Rechenstelle
2u zeit- und kostenaufwendig ware oder
eine fiir den Arbeitsplatz bereitgestellte
Maschine durch diese Arbeiten nicht
ausgelastet wiirde.

Die Vorteile bestehen in der besseren
Auslastung  der Rechenmaschinen, der
Vermeidung von Stoérungen gegenliber
anderen Mitarbeitern und der besseren
Konzentration auf die Rechenarbeit.
Zentrale Rechenpldtze sind durch geeig-
nete MaBnahmen gegen die (brigen
Arbeitspldtze abzuschirmen.

1.3. Dezentralisierung der Arbeiten

Bei der dezentralen Durchfiihrung von
Rechenarbeiten werden speziell fiir Re-
chenarbeiten Mitarbeiter
den Strukturbereichen zugeordnet, oder
die einzelnen Mitarbeiter rechnen selbst
am Arbeitsplatz, unter Nutzung der dem
Arbeitsplatz zugeordneten Rechenhilfs-

eingesetzte

mittel. Die Dezentralisierung wird er-
forderlich, wenn eine Trennung von Re-
chen- und tbriger Arbeit Stérungen im
ArbeitsprozeB und Verzégerungen in der
Arbeitsfolge mit sich bringen wiirde.
Des weiteren kénnen zu geringe Men-
gen oder die Terminierung der Arbei-

ten eine Ausgliederung nicht zweckmé-
Big erscheinen lassen.

Beim Einsatz von Arbeitskréften speziell
fiir Rechenarbeiten in den Strukturberei-
chen muB deren Auslastung gewdhrlei-
stet sein.

Eine Ist-Erfassung der zu erledigenden
Rechenarbeiten ist die Grundlage fiir
die Entscheidung, welcher Organisations-
form der Vorzug zu geben ist.

2. Gestaltung und Anordnung von Ma-
schinenarbeitsplédtzen im Biiro

Fin Arbeitsplatz umfaBt den rdumlichen
Bereich, in dem die Arbeitskraft des
Werktatigen unmittelbar  mit dem Ar-
beitsgegenstand und den Arbeitsmetho-
den im ArbeitsprozeB zusammenwirkt.
Durch die Gestaltung des Arbeitsplatzes
soll der raumliche Bereich so zweckmd-
Big gestaltet werden, daB dem Men-
schen optimale Voraussetzungen fur die
Durchfithrung seiner Arbeitsaufgabe zur
Verfiigung stehen. Das heiBt, der Ma-
schinenarbeitsplatz hat

— funktionsgerecht, der Arbeitsaufgabe
entsprechend, eingerichtet, ausgerlstet
und ausgestattet zu sein,

_ der Arbeitskraft dauerhaft glinstige
Arbeitsbedingungen zu bieten.

Der Maschinenarbeitsplatz muB deshalb
folgende - Anforderungen erfillen:

— Die Biiromébel miissen stabil, funk-
tionstiichtig und formschén sein sowie
in Form, Farbe und GréBe aufeinander
abgestimmt.

_ Die Abmessungen der Biiromobel —
besonders Arbeitsflachen, Arbeits- und
Sitzhohen — miissen den Korper- und
BewegungsmaBen des Menschen ent-
sprechen. Diese Forderung trifft sowohl
zu fiir Mébel, die universell im Biiro
einsetzbar sind (z. B. Schreibmaschinen-
tisch) und auf die beispielsweise der Bu-
chungsautomat  ASCOTA 071 gestellt
werden kann, als auch auf Spezial-
arbeitstische, die Gerdte wie den AS-
COTA-Buchungsautomaten  Klasse 170
aufnehmen. Mittelschiebekédsten sind ab-
zulehnen, weil dadurch der Beinraum
eingeengt wird. Durch verstellbare FuB-
stiitzen wird eine Unterstiitzung und Ent-
lastung der FiiBe erreicht.

_ Die Sitzmdbel miissen héhenverstell-
bar sein, um den Unterschied zwischen
Sitz- und Arbeitshohe ausgleichen zu
kénnen. Am zweckmdBigsten sind Dreh-
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stiihle mit verstellbarer Riickenlehne,
mit Sitzflachen ohne die Blutzirkulation
beeintrichtigende  scharfe Vorderkan-
ten und Beziige, die nicht aus Kunst-
leder oder Folie bestehen, damit die
Transpiration nicht gefordert wird.

Die Biiromobel missen eine raumspa-
rende, Ubersichtliche und geordnete
Aufbewahrung der Datentrager gewdhr-
leisten. Diese Forderung ist weitestge-
hend durch den Einsatz von zusdtzlichen
Aufbewahrungsschranken erfiillbar.
Schreibmaschinentische  und  Spezial-
arbeitstische sind dazu nur in ungenii-
gendem MaBe geeignet. Der VEB Kom-
binat ROBOTRON, Organisationsmittel-
verlag, bietet z. B. fir die Unterbrin-

gung von Endlosformularen Hange-

registraturschiénke fiir das Format A3
an, mit entsprechenden Héange- und
Einstellmappen. Fiir die Unterbringung
von Lochstreifen werden Lochstreifen-
registraturen vom VEB Kombinat ROBO-
TRON (1) und von der Firma ASB-Orga-
nisation Mildner, Dresden [2], angebo-
ten. Der VEB Kombinat ROBOTRON ist
dartiber hinaus Lieferant fiir Lochkarten-
mobel.

— Die Biiromobel miissen eine sichere
Unterbringung der Datentrdger ermég-
lichen, deshalb werden die Aufbewah-
rungsschrénke mit Sicherheitsschléssern
ausgeslatiet.

Von der richtigen Anordnung der Ma-
schinenarbeitspldtze innerhalb des Ver-
waltungsgebdudes und des Arbeitsraums
wird die Effektivitat der Arbeit wesent-
lich beeinfluBt. Deshalb sollten folgende
Grundsdtze eingehalten werden:

— Die Anordnung der Maschinen-
arbeitspldtze innerhalb des Verwaltungs-
gebdudes muB  entsprechend der Art
und Intensitat der Kommunikationen er-
folgen. Bei funktioneller Zusammen-
gehdrigkeit mit anderen Gruppen ist die
Anordnung auf einer Flache oder Ebene
anzustreben.

— Bei der Aufstellung der Maschinen
sind die Lage der Fenster und Tiiren
sowie die KonstruktionsachsmaBe zu be-
riicksichtigen. Das Tageslicht sollte von
links einfallen, um storende Hand-
schatten zu vermeiden, und der Blick
sollte nicht direkt auf eine blendende
Fensterfldche gerichtet sein.

— In zentralen Rechenstellen hat sich
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die Einzelaufstellung als glinstigste Auf-
stellungsvariante bewdhrt. Der Nach-
teil des héheren Platzbedarfs wird durch
die arbeitspsychologischen und war-
tungstechnischen Vorteile mehr als aus-
geglichen.

Werden Rechenarbeiten am Arbeitsplatz
ausgefiihrt, hat sich die Aufstellung des
Arbeitsplatzes in L-Form als vorteilhaft
erwiesen (Schreibtisch mit angelenktem
Schreibmaschinentisch).

— Die Anordnung der Maschinenarbeits-
pléitze muB so vorgenommen werden,
daB notwendige Bedienungs- und War-
tungsficichen nicht eingeschrankt wer-
den (Bild 3). Die Mindestabstande fir
Mébel nach TGL 116—0715 , Stellflachen
fir Bliromébel” sind einzuhalten.

— Die Anordnung der Mébel im Raum
ist zweckmdaBigerweise in einer maBstab-
gerechten Skizze zu erfassen (Bild 4).
Die zentrale Rechenstelle muB als Kom-
plex betrachtet werden. Dazu gehdren
Annahme der Belege

Rechenraum

Pausenraum fiir die Rechenkrafte

Die Anordnung ist giinstig, wenn der
Rechenraum der Annahme der Belege
nachgelagert und nur durch den An-
nahmeraum  erreichbar ist.  Dadurch
werden Stérungen im Rechenraum ver-
mieden. Eine Rechenkraft muB fir die
Entgegennahme und Riickgabe der Re-
chenauftrige  verantwortlich  gemacht
werden. Sie hat ihren Arbeitsplatz im
Annahmeraum und wird durch eine
Theke aus Registraturschrénken abge-
schirmt. Zum Arbeitsrhythmus einer zen-
tralen Rechenstelle gehdren kurze ar-
beitsbedingte Erholungspausen. Deshalb
ist ein gesonderter Pausenraum fiir die
Rechenkrdfte vorzusehen.

— Die Maschinenarbeitspldtze bendti-
gen eine genligende Anzahl von Schuko-
steckdosen. Die Zuleitungen sind so zu
installieren, daB sie nicht zur Unfall-
quelle werden. Die Installation in der
AuBenwand, in Zwischenwénden und an
Stiitzen des Verwaltungsgebdudes hat
ein Gewirr von Kupplungen und Kabeln
im Raum zur Folge. Durch ein Unterflur-
Installationssystem wird die Verlegung
der elektrischen Leitungen im FuBboden
méglich. Die Verlegung erfolgt inner-
halb des Schichtenaufbaus des FuB3-
bodens. Jeder AnschluBpunkt ist mit

einer Abdeckung versehen und nimmt
nach deren Entfernung den Elektranten
auf. Durch nachtrégliche Bohrungen kon-
nen zusdtzliche AnschluBpunkte geschaf-
fen werden.

3. Umweltbedingungen des Maschinen-
arbeitsplatzes im Biiro

Wohlbefinden und Gesundheit des ar-
beitenden Menschen werden zu einem
groBen Teil von den am Arbeitsplatz
herrschenden Umweltbedingungen be-
einfluBt. Schlechte und unzureichende
Umwelteinfliisse wirken beldstigend, sie
haben ein Absinken der Leistung (quan-
titativ und/oder qualitativ) zur Folge
und kénnen im Laufe der Zeit zu ge-
sundheitlichen Schéden fihren.
Ausgehend von dem Grundsatz ,Pla-
nung von innen nach auBen”, ergibt sich,
daB die bestimmenden Faktoren der Ar-
beitsplatzgestaltung  und  -anordnung
auch fir den Arbeitsraum gelten. Die
Arbeitsfunktion des Raums bestimmt die
organisatorischen, physiologischen und
psychologischen Anforderungen, denen
er gerecht werden muB. Die Ausfiihrun-
gen (iber Umweltbedingungen sollen
die Notwendigkeit der Berlicksichtigung
der objektiv am Arbeitsplatz einwirken-
den Faktoren, die subjektiv empfunden
werden, jedoch nicht individuell regelbar
sind, wie Klimatisierung, Beleuchtung,
Akustik, Farbgebung, unterstreichen,
um den Forderungen nach Flexibilitat,
Stérungsfreiheit, Wirtschaftlichkeit und
Behaglichkeit weitgehend zu entspre-
chen.

3.1. Umweltfaktor Lérm

Larm ist der schlimmste Feind geistiger
Tatigkeit. Besonders die Arbeit mit Biiro-
maschinen fiihrt zu einem hohen Schall-
pegel im Raum, der die Konzentration
hemmt, Nervositat, Kopfschmerzen und
andere  Gesundheitsstorungen  verur-
sacht.,

Die Larmbekdampfung ist ein sehr kom-
pliziertes, meist technisch aufwendiges
und deshalb teures Problem. Es ist da-
her notwendig, erst nach sorgfdltigen
Untersuchungen und  gegebenenfalls
unter Hinzuziehen von Fachleuten ge-
eignete MaBnahmen einzuleiten.

Die Entstehung und Ausbreitung von
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Bild 1. Blick in ein neugebautes GrofB-
raumbiiro




Bild 2.
einem alten Verwaltungsgebdude

Rekonstruierter Bliroraum in

Bild 3. Flachenbedarf fiir den OPTIMA-
Schreibautomaten und -Organisations-
automaten. Flachenbedarf 6,75 m?, War-

Schall 1aBt sich durch ,aktive und pas-
sive SchutzmaBnahmen” békampfen.
Aktive SchutzmaBnahmen (Bekdmpfung
der Larmquelle):

— Konstruktive Verbesserung der Biiro-
maschinen durch die Hersteller. Sie mis-
sen durch entsprechende Konstruktionen
und durch die Wahl geeigneten Mate-
rials die Schallentstehung einddmmen
oder ganz beseitigen.

— Diszipliniertes Diskutieren und Tele-
fonieren an den Arbeitsplatzen.

— Die Einrichtung von zentralen Re-
chenstellen bedeutet die Verlagerung
einer Hauptschallquelle zumindest fiir
jene Mitarbeiter, die dadurch von ldsti-
gen Larmquellen befreit werden.
Passive SchutzmaBnahmen (Vermeidung
der Larmausbreitung durch Reflexion):
— Auskleidung von Decken und Wdnden
mit schallschluckendem Material. Fir die
Auskleidung von Biirordumen haben sich
besonders Malikustik-Schallschutzmittel
bewdhrt. Die dreilagigen Malikustik-
Schallschluckmatten — mit  perforierter
Reto-Vlies-Abdeckung werden an die re-
flektierenden Flachen des Arbeitsraums
geklebt [5].

— Belegen des FuBbodens mit einem
Plastbelag, unter dem eine Filzschicht
befestigt ist. Die Vorteile dieses FuB-
bodenbelags bestehen im geringen Ver-
schleiB, leichter Pflege, leichter Aus-
wechselbarkeit beschadigter Teile. Tex-
tiler Belag unterliegt einem héheren Ver-
schleiB, und seine Pflege ist problemati-
scher. ",
— Maschinenarbeitspldatze, die nicht in
der zentralen Rechenstelle ongeordnet
sind, miissen durch halbhohe scho||-
cbgeschlrmt

schluckende Trennwdnde

werden.

3.2, Umweltfaktor Luft
Die Leistungsbereitschaft eines Men-
schen wird wesentlich von k||m0t|schen

i
i
i
i

Umweltbedingungen, wie Lufttempera-
tur, Luftfeuchtigkeit, Luftgeschwindigkeit
und Temperatur der umgebenden Fld-';
chen (Strahlung), beeinflufit. Folgende
Forderungen bestehen an ein gesundes"
Raumklima: ¥ |
— Die Raumtemperatur soll zwischen 21!
und 22°C liegen, wobei Frauen melst
eine um 1 bis 2°C héhere Temperatur
wiinschen. In den Sommermonaten soIIJ
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tungsfldche (oben) 2700 mm » 1500 mm,
Bedienungsfldche (unten) 2700 mm X
1000 mm, M 1:20
Zugang zur Stromversorgung
Zugang zum Ver- und EntschliBler
Gehduse mit Schreibeinheit
Ablagefécher fiir Konzepte

sie gleitend mit den AuBentemperatu-
ren ansteigen (bei 32 °C AuBentempera-
tur auf 26 °C Raumtemperatur), um den
Menschen ein entsprechendes Behaglich-
keitsgefiihl zu gewdhrleisten.

— Durch das Anbringen von Sonnen-
schutzjalousien an den AuBenfronten
der Fenster, besonders an der Siidseite,
wird eine hohe Wadarmeentwicklung in-
folge intensiver Sonneneinstrahlung ver-
hindert. Innen oder zwischen den Schei-
ben angebrachte Sonnenschutzeinrich-
tungen mindern nur wenig oder gar nicht
die Aufheizung durch Sonneneinstrah-
lung.

— Die Heizungsanlage soll eine gleich-
méBige Raumtemperatur gewdhrleisten,
leicht regulierbar sein und den Sicher-
heitsbestimmungen entsprechen.

— Fiir die relative Luftfeuchtigkeit wer-
den der untere Grenzwert mit etwa
30 Prozent und der obere mit 80 Prozent
angegeben.

— Die Luftbewegung darf nicht als ld-
stige Zugeinwirkung empfunden werden.
Kurzzeitiges Offnen der Fenster ist bes-
ser zu ertragen als ein sténdiger leich-
ter Luftzug.

— Die Arbeitsschutzbestimmungen ver-
langen je Arbeitsplatz einen Mindest-
Juftraum von 10 bis 15 m*. Wenn spe-
zielle Be- und Entliftungsanlagen exi-
stieren, soll der Frischluftanteil je Ar-
beitskraft und Stunde 20 bis 30 m* be-
tragen. Das Rauchen sollte in der zen-
tralen Rechenstelle auf den Pausenraum
beschrankt sein.

3.3. Umweltfaktor Licht

Optimale Sehbedingungen sind die Vor-
aussetzung fiir Qualitdtsarbeit an den
Maschinenarbeitspléatzen. Schlechte Licht-
verhdltnisse fiihren zu Uberanstrengun-
gen der Augen, zu vorzeitiger Ermidung
und zu Unfallgefahren.

Bei der Beleuchtung von Maschinen-
arbeitsplatzen sollten folgende Kriterien
beachtet werden:

— Tageslichteinfall weitestgehend aus-
nutzen.

— Fenster nicht durch engmaschige Sto-
res verhdngen oder durch zuviel Griin-
pflanzen verstellen, andererseits ist grel-
les Sonnenlicht auf den Arbeitsflachen
zu vermeiden.

— Geringe Schattenwirkung ist fiir die

Schubfach fiir Lochbandrolle 2
Schubfach fiir Lochbandrolle 1
Zugang zu Schubfachern 5 und 6
Zugang zum Eingabepuffer
Zugang zum Abfallkasten
Zusatzgehduse fiir Lochbandlocher
Schubfach fiir Lochbandleser

raumliche Erkennbarkeit (plastisches Se-
hen) wichtig.

— Blendung und {iberbetonte Kontraste
sind zu vermeiden, da sie zur Ermiidung
beitragen.

_ Fir die kiinstliche Beleuchtung ist
eine gute arbeitsplatzorientierte Allge-
meinbeleuchtung anzuwenden, Arbeits-
platzleuchten sind abzulehnen.

— Auf der Arbeitsflache des Maschinen-
arbeitsplatzes  sollte  die arbeitsplatz-
orientierte  Allgemeinbeleuchtung  eine
mittlere Beleuchtungsstédrke von 500 Lux
gewdhrleisten.

— Als Lichtquellen sind aus beleuch-
tungstechnischen  und dkonomischen
Griinden Leuchtstofflampen mit der Licht-
farbe weiB vorteilhaft.

— Die Leuchtstofflampen sollen, parallel
zur Blickrichtung, zu Lichtbdndern anein-
andergereiht, mit einer Abschirmung
versehen, installiert werden.

3.4, Umweltfaktor Farbe

Die geeignete farbliche Gestaltung der
Réume, des Mobiliars und der Biro-
maschinen ist eine weitere Maglichkeit,
die Leistungsfdhigkeit sowie das Wohl-
befinden der Menschen zu steigern. In
die Farbgestaltung ist die gesamte Aus-
stattung, einschlieBlich des FuBbodens,
der Vorhdnge und Gardinen, einzube-
ziehen. Die farbliche Gestaltung der
Réume und Arbeitsmittel dient nicht nur
der Verbesserung der Raumwirkung,
auch Licht und Farbe beeinflussen sich
gegenseitig. Jede Farbe hat einen be-
stimmten Reflexionsgrad. Durch helle
Farben (groBer Reflexionsgrad) kann die
Lichtwirkung wesentlich verbessert bzw.
unterstiitzt werden. Das betrifft nicht nur
die Beleuchtungsstédrke, auch die Gleich-
méBigkeit der Beleuchtung ist durch ge-
eignete Farbgestaltung beeinfluBbar.
Fiir die farbliche Gestaltung des Arbeits-
raums der zentralen Rechenstelle gelten
noch folgende Hinweise:

__ist der Raum sonnenarm, beleben
rothaltige Farbtone.

_ st der Raum starker Sonneneinstrah-
lung ausgesetzt, sind blauhaltige Farb-
tone vorteilhaft.

_ Starke Farbkontraste und lebhafte
Muster sind zu vermeiden.

3.5, Umweltfaktor Pflanzen
Durch das Aufstellen von Pflanzengrup-
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Stander fiir Endlos-Lochband
Einrichtung fiir Faltformulare
Relaisttir

v

Bild 4. Arbeitsplatzanordnung in einer
sentralen Rechenstelle. Von links nach

pen werden notwenchge Ruhepunkte fiir
das menschliche Auge geschaffen. Be-
wéihrt hat sich die Unterbringung der
Pflanzen in mobilen Kéasten. Vorzuzie-
hen sind Pflanzen in Hydrokultur, da sie
wegen der gleichbleibenden Néhrstoff-
sufuhr besser gedeihen und nicht tdg-
lich gegossen werden miissen.

4. SchluBbemerkungen
Mit dem vorstehenden Beitrag sollte
aufgezeigt werden, daB es neben der
Einsatzvorbereitung elektronischer Da-
tenverarbeitungsanlagen noch  weitere
Probleme der Verwaltungsorganisation
gibt. Wenn auch die Bedeutung der elek-
tronischen  Datenverarbeitungsanlagen
nicht hoch genug eingeschatzt werden
kann, so bedeutet doch die Unterschét-
zung der iibrigen Moglichkeiten fur eine
Verwaltungsrationalisierung, vielfaltige
Reserven zur Effektivitatssteigerung der
Verwaltungsarbeit ungenutzt zu lassen.
Maschinen und Geréte zum Rechnen, Bu-
chen und Fakturieren behalten ihre Be-
deutung fiir Arbeiten, deren Umfang
ihren Einsatz auch weiterhin rechtferti-
gen. Dariiber hinaus gewinnen sie als
periphere Gerdte von elektronischen Da-
tenverarbeitungsanlagen an Bedeutung,
insbesondere fiir die Primdrdatenerfas-
sung und -verarbeitung.
Die rationelle Gestaltung des Arbeits-
platzes und der Arbeitsumwelt von Ma-
schinenarbeitsplatzen im Biiro ist des-
halb eine objektive Notwendigkeit.
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rechts:

Annahme des Arbeitsmaterials,

Rechenraum und Pausenraum
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Biirostuhl
Registraturschrank
Sortierregal
Biirodrehstuhl
Maschinentisch

Pflanzengruppe
Héangeregistraturschrank A3
Lochbandschrank
Waschgelegenheit
Aktenkleiderschrank
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Pausenraumtisch
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Anfertigung von Programmlochstreifen
fiir numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen
auf einem Organisationsautomaten

A. Bonisch, Berlin

0. Einleitung

Im Werkzeugmaschinenbau werden in zu-
nehmendem Umfang automatische Anla-
gen hergestellt und eingesetzt. Es handelt
sich dabei vor allem um numerisch ge-
steuerte Werkzeugmaschinen. Der Einsatz
numerisch gesteuerter Werkzeugmaschi-
nen bedingt, daB neue Arbeitsweisen in
der Konstruktion, Okonomie und der
Technologie eingefiihrt werden.

Die Festlegung des Arbeitsablaufs der
Werkzeugmaschine zur Herstellung eines
Werkstticks, das Programmieren, ist vom
Technologen so vorzunehmen, daB unter
Beachtung der Méglichkeiten der Ma-
schine und der Konstruktion des Werk-
stiicks eine moglichst rationelle Fertigung
erfolgt. Der Arbeitsablauf moderner nu-
merisch gesteuerter Werkzeugmaschinen
wird in einem Programmlochstreifen fir
die jeweilige Produktion festgelegt.

Alle Tatigkeiten, die derHerstellung eines
8spurigen Programmlochstreifens fiir die
Werkzeugmaschine dienen, werden unter
dem Begriff der ,auBeren Datenverarbei-
tung" zusammengefaBt. Die unmittelbare
Herstellung des Programmlochstreifens
geschieht mit Hilfe des Organisations-
automaten OPTIMA 528.

1. Formulargestaltung

Zur Fertigungsvorbereitung fiir numerisch
gesteuerte Werkzeugmaschinen sind fol-
gende Unterlagen auszuarbeiten:
Fertigungsplan

Programmablaufplan

Programmblatt

Am Organisationsautomaten OPTIMA 528
selbst wird nur das Programmblatt ver-
wendet. Dieses Programmblatt muB ne-
ben den allgemen.en Angaben die spe-
ziellen Arbeitsinformationen enthalten, in
Schalt- und Weginformationen unterglie-
dert. Eine Folge von Schalt- und Weg-
informationen wird immer mit einem Satz
abgeschlossen.

Die einzelnen Spalten fiir die Informa-
tionen sind auf der Grundlage der
Schreibstellenbreite von 2,6 mm und un-
ter Beriicksichtigung des automatischen
Spaltentabulators des OPTIMA 528 auf-
zubauen.

Da jeder Satz dreimal auf de¥h Pro-
grammblatt geschrieben wird, einmal
manuell vom Technologen und zweimal
maschinell auf dem OPTIMA 528, sind
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drei Zeilen je Satz mit einem Abstand
von 4,25 mm festzulegen. Die Stelligkeit
der Programmworter bestimmt die Spal-
tenbreite. Zwischen den Programmwor-
tern ist ein Zwischenraum von zwei
Schreibstellen (5,2 mm) zur optischen Dif-
ferenzierung und als eine glinstige pro-
grammtechnische Lésung fiir den Organi-
sationsautomaten OPTIMA 528 vorzu-
sehen.

2. Programmcodes

Der mit Hilfe des OPTIMA 528 beim Aus-
schreiben des Programmblatts herge-
stellte Lochstreifen enthdlt Lochkombina-
tionen in einer speziellen Codierung. Ge-
brauchliche Programmcodes sind:
EIA-Code

Programmcode 8 b

Programmcode 8 ¢

Der EIA-Code ist ein unpaariger Code
mit groBem Zeichenvorrat, der bei der
Steuerung von NC-Maschinen nicht aus-
genutzt wird.

Der Programmcode 8 b ist ebenfalls ein
unpaariger Code, aber gegeniiber dem
EIA-Code mit einem geringeren Zeichen-
vorrat ausgestattet. Der auf dem Gebiet
der DDR am héufigsten verwendete Pro-
grammcode ist der Code 8 c. Bei diesem
Code sind die Lochkombinationen fiir die
numerischen Zeichen und fiir Tabulator-
sprung und Wagenriicklauf mit Zeilen-
schaltung des OPTIMA 528 nach dem
Prinzip 4 aus 8 aufgebaut und dement-
sprechend paarig. Alle Alphazeichen wer-
den durch eine unpaarige Bitzahl darge-
stellt. Das ist dadurch erreicht, indem
die 5. Lochspur der numerischen Zeichen
und Lochkombinationen fiir Maschinen-
funktionen negiert wird, wobei der Zei-
chenvorrat sich verdoppelt. Der Aufbau
dieses Codes ermdglicht es, daB die nu-
merisch gesteuerte Maschine bis zu zwei
Fehler erkennt und einen Fehler automa-
tisch korrigiert.

Die nach der AdreBschreibweise aufge-
baute Programmsprache bringt mechani-
sche Funktionen der Werkzeugmaschine
in Relation zur angegebenen Adresse, die
durch Buchstaben dargestellt wird. Durch
eine solche Zuordnung entstehen Pro-
grammworter, wobei die Adresse die Stel-
ligkeit der folgenden Zahl bestimmt. Die
Aneinanderreihung der entstandenen
Programmwérter ergibt Programmsatze.

3. Programmtechnische Hinweise

Die Programmierung des OPTIMA 528 er-
folgt durch Programmtafeln und in Ergdn-
zung dazu durch Steuerlochstreifen, da
in den wenigsten Fdllen alle auszufiih-
renden Maschinenfunktionen auf der Pro-
grammtafel festgelegt werden. Funk-
tionen des OPTIMA 528, die fiir das Her-
stellen von Programmlochstreifen ausge-
nutzt und auf der Programmtafel pro-
grammiert werden konnen, sind:
Lochersteuerung

Dezimaltabulator (Eingabespeicher)
Automatischer Tabulator

Wagenriicklauf mit Zeilenschaltung

In den Steuerlochstreifen kénnen Loch-
kombinationen gebracht werden, die fol-
gende Maschinenfunktionen auslésen:
Lochersteuerung

Tabulatoren

Wagenrticklauf mit Zeilenschaltung
Zeilenschaltung

4. Arbeitsablauf

Das vom Technologen manuell ausge-
schriebene Programmblatt wird am OP-
TIMA 528 mit Hilfe einer Programmtafel
und eines Steuerlochstreifens maschinell
ausgeschrieben. Dabei entsteht ein Loch-
streifen im EIA-Code. Mit diesem Loch-
streifen erfolgt auf dem OPTIMA 528 ein
Kontrollschreiben. Das Programmblatt
wird dabei zum zweiten Mal maschinell
beschrieben. Danach ist zu kontrollieren,
ob die maschinell und manuell geschrie-
benen Texte identisch sind. Bei einem po-
sitiven Kontrollergebnis kann der zum
Kontrollschreiben benutzte Lochstreifen
weiter verwendet werden. Dieser 8-Kanal-
Lochstreifen im EIA-Code ist nicht als Pro-
grammlochstreifen fiir numerisch gesteu-
erte Werkzeugmaschinen im Programm-
code 8 c geeignet. Er muB3 deshalb um-
gewandelt werden.

Diese Umwandlung geschieht mittels
eines am OPTIMA 528 anzuschlieBenden
Codeumwandlers EIA RS 244, Bei der Um-
wandlung entsteht ein Lochstreifen, der
nur Lochkombinationen im Programm-
code 8 ¢ enthdlt.

Der Lochstreifen im EIA-Code geht in die
Ablage, damit jederzeit fir den ver-
schlissenen  Programmlochstreifen  ein
neuer hergestellt werden kann.

NTB 14 (1970) Heft 5

Steuerloch-
—p streifen

Steverloch -
strelfen

Lochstreifen
im EIA-Code

.

Ablage

L

NTB 14 (1970) Heft

| orrima .wy
i =

l
PR 4 ;

Bild 1. DatenfluBplan fiir die Herstel-
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Bild 2. Organisationsautomat OPTIMA
528

Bild 3. Locher des Organisationsauto-
maten

Bild 4. Gegeniiberstellung von Loch-
streifenabschnitten im EIA-Code (links)
und im Programmcode 8 c (rechts)

Adresse Steverbefeh!
Lingabestar!

Jao

Salzadresse

Sotz Ar 0

%00 mm
Teb
Selzodresse
Sole /

fenariresse y
74,00 mim
Tub
Sarzadresse
Satz Ar 2
wWRZL

5. Zusammenfassung

Der Beitrag behandelt die Herstellung
von Programmlochstreifen fiir numerisch
gesteuerte  Werkzeugmaschinen, wobei
besonders auf die Méglichkeit des Ein-
satzes des Organisationsautomaten OP-
TIMA 528 hingewiesen wird. Mit dieser
Maschine soll vor allem denjenigen
Anwendern von numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen ein Weg zur Herstel-
lung von Programmlochstreifen aufge-
zeigt werden, die zwar Zugang zu einem
Organisationsautomaten, aber nicht zu
einer elektronischen Datenverarbeitungs-
anlage haben. NTB 1687

Erscheint 1971 im
VEB Verlag Technik Berlin

TECHNIK-WORTERBUCH
Hydraulik - Pneumatik

Englisch — Deutsch — Franzosisch — Rus-
sisch — Spanisch — Tschechisch — Pol-
nisch — Ungarisch

Herausgegeben von Dr.-Ing. G. Neubert
unter Mitarbeit eines internationalen
Autorenkollektivs

Etwa 450 Seiten, mit etwa 3 500 Fach-
begriffen in jeder Sprache, Kunstleder,
etwa 35— M

Die Disziplinen Hydraulik und Pneumatik
erstrecken sich auf ein breites Anwen-
dungsgebiet, das vom Bergbau iiber Me-
tallindustrie, Fordertechnik bis zum Eisen-
bahnwesen reicht und seit einigen Jahren
in zunehmendem MaBe in der MeB- und
Regelungstechnik Bedeutung gewinnt.

Auslieferung  nach  Westdeutschland,
Westberlin und den nichtsozialistischen
Ldndern durch den Verlag Pergamon
Press, Oxford.
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Erfahrungen mit der elekironischen
Rechenanlage CELLATRON C 8205

Ing. K. Menzel und Dipl.-Tk. H. Neubert, Berlin

Nachdem an dieser Stelle schon tlber die
Anwendung einer elektronischen Rechen-
anlage CELLATRON C 8205 in einem
AuBenhandelsbetrieb  berichtet wurde
(Automatisierte  Vertragsausschreibung
mit einer elektronischen Rechenanlage.
NTB 14 (1970) 3, S. 78—81), sollen jetzt
nach einigen Monaten Praxis die gewon-
nenen Erfahrungen ausgewertet werden.

1. Vorteile der Kombination

von Datenerfassung,

-verdichtung und -aufbereitung

Das bisherige System der Datenverarbei-
tung im Beispielbetrieb war dadurch ge-
kennzeichnet, daB erst am Ende des Pro-
zesses, z.B. nach manueller Ausarbei-
tung des Vertrags oder erfolgter Liefe-
rung der Waren, auf Datenerfassungs-
pldtzen Datentréger mit unverdichtetem
Informationsgehalt hergestellt und einem
zentralen Rechenzentrum zur Verarbei-
tung zugefiihrt wurden. Diese Form der
Datenverarbeitung, dezentrale Datener-
fassung, zentrale Datenverarbeitung und
Ubergabe der aufbereiteten Daten an
den AuBenhandelsbetrieb in Form von
Drucklisten, hatte folgende Nachteile:

1. Die Datenerfassung beeinfluBte weder
den jeweiligen ProzeB, noch reduzierte
sie den manuellen Arbeitsaufwand.

2. Die Datenerfassung war durch den
Umfang des Datenmaterials aufwendig
und durch die fehlenden Rechen- und
Kontrollmdglichkeiten unsicher.

3. Die Bearbeitung der Belege erfolgte
im Stapelverfahren.

4. GroBer Datenanfall im zentralisierten
Rechenzentrum als Folge der fehlenden
Zwischenverdichtung.

5. Aufwendige Datenspeicherung im zen-
tralen Rechenzentrum und Durchfiihrung
von Rechenarbeiten, die eine hohe, aber
undkonomische Auslastung des Rechen-
zentrums zur Folge haben.

6. Das Programm im zentralen Rechen-
zentrum entspricht den Forderungen der
einheitlichen Berichterstattung, kann aber
nicht alle warenbedingten und organisa-
torischen Besonderheiten jedes einzelnen
AuBenhandelsbetriebs berlicksichtigen.
7. Das im Rechenzentrum erarbeitete In-
formationsmaterial war wegen des gro-
Ben Zeitabstands zwischen Datenentste-
hung und -auswertung inaktuell und fiir
die operative Leitungstdtigkeit unbrauch-
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bar. Somit muBten notwendige Informa-
tionen weiterhin manuell erarbeitet wer-
den.

Diese Nachteile konnten durch den Ein-
satz der Rechenanlage CELLATRON
C 8205 beseitigt werden. Das Informa-
tionsmaterial fiir die operative Leitungs-
tatigkeit liegt jetzt rechtzeitig vor und
kann bei Bedarf in wenigen Stunden ge-
wonnen werden.

Es gelang, in vielen Struktureinheiten des
Unternehmens wesentliche Rationalisie-
rungseffekte zu erzielen. Die manuelle
Arbeit wurde auf das erforderliche Min-
destmaB eingeschrankt und Arbeitszeit
zur Lésung bisher aus Personalmangel
vernachldssigter Aufgaben freigesetzt.
Die Datenerfassungsbldtter werden im
Sofortverfahren verarbeitet, wobei die
Nummernpriifung durch den Rechner er-
folgt. Dadurch kann man durch gezielte
MaBnahmen EinfluB auf die Fehlerquel-
len nehmen.

Die zur Weiterverarbeitung im zentralen
Rechenzentrum erforderlichen Daten wer-
den durch den Rechner automatisch ge-
wonnen. lhre Zwischenverdichtung ge-
stattet die Herstellung aktueller Informa-
tionen. Das manuelle Erarbeiten von Sta-
tistiken entfallt weitestgehend. )
Die verdichteten Datenmengen, durch
das zentrale Rechenzentrum in der not-
wendigen, differenzierten Variations-
breite ausgewertet (fiir mittelfristige Pla-
nung, Perspektivplanung, prognostische
Aussagen usw.), sind Grundlage fiir stra-
tegische Fiihrungsentscheidungen des
Unternehmens und in diesem Zusammen-
hang erforderliche grundlegende analy-
tische Aussagen. AuBerdem werden auf
ihrer Basis vom zentralen Rechenzentrum
die Informationsbediirfnisse tibergeord-
neter Leitungsorgane sowie der staat-
lichen Zentralverwaltung fiir Statistik be-
friedigt.

Ein besonderer Rationalisierungseffekt
wurde im Beispielbetrieb durch den Ein-
satz einer elektronischen Rechenanlage
CELLATRON C 8205 wahrend der Leipzi-
ger Frithjahrsmesse 1970 erreicht.

2. Unkomplizierte Betriebsweise

Der Rechner wurde in den Messege-
schaftsraumen des AuBenhandelsbetriebs
installiert und konnte somit unmittelbar
zur Abwicklung des Messegeschafts ein-
gesetzt werden.

Neben der automatischen Berechnung
und Ausschreibung der abgeschlossenen
Exportvertrige wurde ein Berichterstat-
tungsprogramm abgewickelt.

Erstmalig war es méglich, den Lieferwer-
ken und den verschiedenen Leitungs-
ebenen des AuBenhandelsbetriebs tag-
fertige Aussagen liber den Vertragsstand
zu geben, ohne daB dazu manuelle Auf-
wendungen erforderlich wurden.

Als Datentréger fanden die Lochstreifen
Verwendung, die von der Rechenanlage
je Vertrag automatisch ausgegeben wer-
den und die Daten enthalten, die zur
Weiterverarbeitung im zentralen Rechen-
zentrum bestimmt sind.

Es wurden fiir die einzelnen Lieferjahre
gesonderte Drucklisten angefertigt, aus
denen die erforderlichen Informationen
tber den Vertragsstand je Lieferwerk,
gegliedert nach Landern, Landergruppen,
Wahrungsgebieten, Wirtschaftsgebieten
und Gesamtexport, entnommen werden
konnten (Tafel 1).

Der Einsatz des Rechners in Leipzig ge-
stattete es, auf die Einrichtung einer Da-
tenferniibertragung zum zentralen Re-
chenzentrum zu verzichten. Die Errichtung
einer solchen Anlage fiir die Dauer von
zehn Tagen war unwirtschaftlich, von der
anfallenden Datenmenge sowie von de-
ren diskontinuierlichem Anfall her 6kono-
misch nicht zu vertreten.

3. SchluBfolgerungen

Die bisherigen Ergebnisse veranlaBten
SchluBfolgerungen in zwei Richtungen:
1. Im Beispielbetrieb werden weitere Pro-
jekte mit der elektronischen Rechen-
anlage CELLATRON C 8205 realisiert.

2. Weitere AuBenhandelsbetriebe planen
den Einsatz elektronischer Rechenanla-
gen CELLATRON C 8205.

Die bisherige Darstellung von Ergebnis-
sen aus der Anwendung des CELLATRON
C 8205 lassen die SchluBfolgerung zu,
daB die bisherige Beurteilung der Re-
chenanlage, vordergriindig auf wissen-
schaftlich-mathematische Anwendung
ausgerichtet, einseitig war.

Auch vom Standpunkt der Grundfonds-
Skonomie her wurde diese Rechenanlage
wohl nicht immer richtig eingeschdtzt.




Die wichtigsten technischen Parameter
des CELLATRON C 8205 sind:

— Magnettrommel mit 4096 Worten zu
33 Bits (Dezimalstelligkeit 10)

— etwa 2000 Operationen/s

— Arbeitsfrequenz etwa 316 kHz

— 2 Lochbandleser (120 Zeichen/s Lese-
geschwindigkeit)

— 1 Lochbandstanzer (50 Zeichen/s Stanz-
geschwindigkeit)

— 1 alphanumerisches ansteuerbares
Schreibwerk fiir Ein- und Ausgabe (Aus-
gabeschreibgeschwindigkeit etwa 10 Zei-
chen/s)

— AnschluBwerte 220 Volt Betriebsspan-
nung (normales Stromnetz)

Die wichtigsten Eigenschaften des CEL-
LATRON C 8205 sind:

— geringer Aufwand an Investitionsmit-

teln

— relativ groBe Speicherkapazitét

— geringer Raumbedarf

— keine Klimatisierung erforderlich

— &uBerst geringer Installationsaufwand

(kein doppelter FuBboden, geringer
Larmpegel)

— geringer Arbeitskraftebedarf fiir Be-
treuung und Wartung

— Méglichkeit der stufenweisen Einfiih-
rung der EDV

— Maéglichkeit des seriellen Herangehens
an die durchgdngige Datenverarbeitung
— niedriger Stundensatz

— geringe Aufwendungen bei Standort-
wechsel

— Einsatzmdglichkeiten als peripherer
Rechner in EDV-Systemen groferen Um-
fangs

— flexibles analytisches Befehlssystem
(mit 19 Grundoperationen lassen sich
die Befehle aufbauen)

— wahlweise Ein- und Ausgabe von 5-
oder 8-Kanal-Lochstreifen

Die im Beispielbetrieb gefundene Orga-
nisation der Datenverarbeitung (dezen-
trale Datenerfassung, Verdichtung und
Teilaufbereitung sowie Weiterverarbei-
tung der verdichteten Daten im zentralen
Rechenzentrum) braucht nicht nur ein fir
den AuBenhandel giiltiger Entwicklungs-
weg sein.

Durch die Kombinatsbildungen ist zwar
eine Konzentration erfolgt, die Teilbe-
triebe der Kombinate sind jedoch noch
haufig tiber mehrere Bezirke der DDR
verstreut. Die Ausstattung dieser Teilbe-
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triebe mit mittleren elektronischen Daten-
verarbeitungsanlagen ist vom finanziel-
len, materiellen, personellen und zeit-
lichen Aufwand nur in Betrieben mit ent-
sprechender GréBenordnung vertretbar,
so daB sich auch hier Kombinatsrechen-
zentren (bei dezentraler Datenerfassung,
-verdichtung und -zwischenaufbereitung
in den Teilbetrieben) anbieten.

Wenn man in diesem Zusammenhang
an die vielen juristisch selbstdndigen Be-
triebe mit Beschaftigtenzahlen unter 500
Personen denkt, dann ist der Einsatz des
CELLATRON C 8205 in diesen Betrieben
nicht nur als peripherer Rechner, sondern
auch mit eigener Peripherie als Klein-
datenverarbeitungsanlage denkbar. Eine
andere Méglichkeit besteht fiir diese Be-
triebe in der Nutzung der Kapazitdten
der Betriebe der VVB Maschinelles Rech-
nen. Aus dieser Sicht bietet sich der
C 8205 als peripherer Rechner (zur Da-
tenerfassung, -verdichtung und -zwischen-
aufbereitung) an. NTB 1688

Wirtschaftsgebiet oder Gesamtexport

Aktuelle Informationen iiber den Vertragsstand nach Land oder nach Ldndergruppe, Wahrungsgebiet,

Tafel 1

Planerfiillung in Prozent

2. Quartal 3. Quartal 4. Quartal

1. Quartal

Lieferwerk 1

Lieferwerk 2

Lieferwerke anderer Industriezweige (in Summen zusammengefaBt)

AuBenhandelsbetrieb gesamt

Lieferwerk 3
Lieferwerk 4
Lieferwerk 5
Zwischensumme
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Bild 1. Elektronische Rechenanlage
CELLATRON C 8205




Neue ASCOTA-Lochbandtechnik

K. Schilling, Karl-Marx-Stadt

Mit dem verstérkten Einsatz von Daten-
verarbeitungsanlagen in, allen Zweigen
der Wirtschaft wachst auch das Problem
der Datenerfassung. Dabei ist das Loch-
band ein glinstiges Eingabemedium fiir
Datenverarbeitungsanlagen, das viele
Vorteile gegeniiber anderen Datentrd-
gern auf sich vereinen kann.

Die vorteilhafte Kombination , buchen —
rechnen — lochen" in einem Arbeitsgang
hebt die Qualitdt der Datenerfassung.
Mit dieser Kombination wird ein tagfer-
tiges Buchen bei gleichzeitiger Herstel-
lung des maschinenlesbaren Datentrd-
gers erreicht, ohne daB ein zusdtzlicher
Bedienungsaufwand entsteht.

Um auch auf diesem Gebiet mehr Sicher-
heiten und Verbesserungen im Sinne des
technischen Fortschritts wirksam werden
zu lassen, verwendet ASCOTA den neuen
CELLATRON-Locher C 8021/2 als An-
schluBgerdt an den Buchungsautomaten
Klasse 170/171. Dieser Locher wird auch
im ASCOTA-System 7000 eingesetzt, wo-
mit sich eine einheitliche Ausstattung er-
gibt.

1. Technische Charakteristik
der Anlage

1.1. Buchungsautomat Klasse 170

— internationale Zehnertastatur

— variable Zdhlwerkausstattung

mit Lochbandausgabe bis 55

mit TM 20 bis 45

und Doppelkopplung bis 35

— 62 cm breiter Buchungswagen mit aus-
wechselbarer Steuer- und Kontaktbriicke
sowie variable Walzenteilung

— Volltextschreibeinrichtung tliber die ge-
samte Wagenbreite, an jeder beliebigen
Stelle manuell oder automatisch ein-
schaltbar

— Revisionssicherheit, da jeder manuelle
Eingriff in das Programm gekennzeichnet
wird

— tliber 100 automatische Funktionen pro-
grammierbar

1.2. Bandlocher CELLATRON C 8021/2
Programmierelemente

— Diodentafel, fiir fest codiertlore Be-
griffe

— Programmband,  minimale  Lédnge
(Schleife) 120 Lochkombinationen

A 0,3m; maximale Lénge (Schleife)
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800 Lochkombinationen A 2,0 m (die
Herstellung erfolgt durch den Organisa-
tor mittels Codiergerdits)

Leser fiir Programmband

— Lesegeschwindigkeit 200 Zeichen/s

— Lochgeschwindigkeit 50 Zeichen/s

— Lochbandbreiten: 5-, 6-, 7- und 8-Ka-
nal (Breite der Bandfithrung am Locher
einstellbar)

— Bandende (Bandrest ist einstellbar —
mindestens 0,5 m)

Kontrollen

Synchronisationskontrolle,  Paritétskon-
trolle, Leerkontrolle, Doppelsetzungskon-
trolle, Bandende- und BandriBkontrolle.
Bei auftretenden Fehlern leuchtet die Ta-
ste Irrung Satz ,1S" bzw. Bandkontrolle
sowie die rote Kontrolleuchte am Bu-
chungsautomaten auf, und es wird eine
Freigabesperre ausgelést.

Zusatztastatur
im rechten Schreibtischteil in der Tisch-
platte versenkt.

Steuereinheit und Netzteil
im rechten Schreibtischteil herausziehbar.

Sonstiges

— Es kdnnen beliebige paarige und un-
paarige Codes verarbeitet werden.

— Im Druckbild werden die gelochten
Werte besonders gekennzeichnet.

— Schliisselsicherungen an der Zusatz-
tastatur schiitzen vor unbefugter Benut-
zung.

— Die Fehlerquote betrdgt 10-6 (= 1
Lochfehler auf 1 Mio Lochungen zugelas-
sen).

Der Buchungsautomat Klasse 170 mit
dem gekoppelten CELLATRON-Locher
C 8021,/2 bietet groBe technische Sicher-
heiten und groBe Méglichkeiten in der
Programmierung. Die wesentlichsten Vor-
teile, die die Leistungsfdhigkeit kenn-
zeichnen, sind:

— Lochgeschwindigkeit von 50 Zeichen/s;
— Lochen ohne Verzégerung der Bu-
chungsarbeit;

— elektronische Steuereinheit arbeitet
technisch sicher (keine Relais und Dreh-
wahler) ;

— umfassende Moglichkeiten der Pro-
grammierung durch das Programmband;
dadurch kénnen mehr Lochzeichen in das
Datenband tibernommen werden (maxi-
mal 128 unterschiedliche Zeichen);

— Locher, Zubehdr und Zusatztastatur im
rechten  Schreibtischteil kompakt und
tibersichtlich angeordnet (servicefreund-
lich);

— groBe technische Sicherheit auch bei
Doppelkopplung Klasse 170 mit elektro-
nischem Multipliziergerdt TM 20 und
Lochbandausgabe (Bild 3);

— codierbar fiir jede Auswertungsanlage.

1.3. AnschluBméglichkeiten

— Klasse 170 mit Lochbandausgabe fiir
170/3 bis 170/55

— Klasse 170 mit TM 20 und Lochband-
ausgabe und méglichem AnschluB
Konstantenspeicher fiir 170/3 bis 170,35

2. Programmierung

2.1, Steuerbriicke

des Buchungsautomaten

Auf der Steuerbriicke werden nach wie
vor alle mechanischen Funktionen pro-
grammiert.

2.2. Kontaktbriicke

des Buchungsautomaten

Auf der Kontaktbriicke werden folgende
Funktionen programmiert:

Matrix

Diese Funktion dient der Ziffernabfrage
und deren Ubernahme in das Daten-
band, sie umfaBt 12 Stellen (100 ... 10n)
mit je 10 Ziffern (0...9).

Synchronisation

Die 15 programmierbaren Synchronisa-
tionsspalten kontrollieren den Gleichlauf
zwischen Buchungswagen und Programm-
band. Die Synchronisationsspalten sind
dual codiert ansteuerbar und in einem
Satz mehrmals anwendbar. Die Reihen-
folge kann unterschiedlich sein.

Ubersprung

Ubersprungene Kolonnen kénnen durch
besondere Lochsymbole gekennzeichnet
werden. Das Programmband lduft bei
entsprechender Programmierung in die
Endadresse nach. Der automatische Uber-
sprung wirkt analog mit jeder automati-
schen und manuellen Kontaktangabe.

Vertikal-Motor-Lochen

Die bei Stapelbuchungen mit VML be-
endeten Sdtze kénnen mit einer beson-
deren Satzmarke gekennzeichnet werden.
Das Programmband lGuft ebenfalls in die
Endadresse nach.
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Lochen 1 oder 2

Bei der Programmierung dieser Funktion
konnen in einem Buchungsprogramm 2
voneinander  unabhéngige  Lochpro-
gramme ausgewdhlt werden. Diese sind
durch die Umschaltlochtaste (UL) auf der
Zusatztastatur einstellbar. Andererseits
ist es bei Programmierung nur einer
Funktion (z. B. Locher 1) méglich, die Ta-
ste UL als Nichtlochtaste zu verwenden.

Reservefunktionen x und y

Mit diesen Funktionen kann unter Beach-
tung der Reservebedingungen ein belie-
biges Zeichen in das Datenband gelocht
werden.

Die Doppelkopplung Klasse 170 mit Loch-
bandausgabe und einem elektronischen
Multipliziergerat TM 20 ist fiir die Einsatz-
bereiche, in denen umfangreiche Multi-
plikationsarbeiten mit gleichzeitiger Her-
stellung eines externen Datentrédgers
vorkommen, sehr vorteilhaft. An diese
Doppelkopplung kann auBerdem noch
ein  Konstantenspeicher angeschlossen
werden, in dem maximal 16 éstellige oder
32 3stellige Konstante manuell eingestellt
werden kénnen.

2.3. Programmband

Die Lochbandausgabe wird vom Pro-
grammband gesteuert. Die Steuerbriicke,
Kontaktbriicke und das Programmband
sind zu einer Arbeit unbedingt erforder-
lich. Diese drei Programmierelemente
sind nicht trennbar.

Das Programmband wird generell 8spu-
rig hergestellt, unabhéngig davon, ob
damit ein 5-, 6-, 7- oder 8-Kanal-Daten-
band erstellt wird, und ist sofort visuell
prifbar.

2.3.1. Programmierung

Im Programmband werden die Sc-Merk-
male programmiert, um den Gleichlauf
zwischen Buchungswagen und Programm-
band zu garantieren. Die Sc-Merkmale
werden nicht mit im Datenband gelocht.
Sie sind, wie bereits unter der Program-
mierung der Kontaktbriicke erwdhnt, in
einem Satz mehrmals anwendbar.
Weiterhin wird die Zifferniibernahme mit
maximal 12 Stellen (100—10n) program-
miert. Die Reihenfolge der Ziffernabfrage
und -lochung richtet sich nach den Be-
dingungen der Auswertungsanlage und
kann in Reihenfolge 100—10n, 10n—100°,
teilweise bestimmte Stellen eines Worts
oder durcheinander erfolgen.
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Bild 1. ASCOTA-Buchungsautomat
Klasse 170 mit CELLATRON-Bandlocher
C 8021,2

Bild 2. Zusatztastatur mit Lochband-
ausgabe




In einem Satz ist die Programmierung
von fester, variabler und gfamischterWort-
ldnge mdglich. Bei der fest programmier-
ten Wortldnge ist die Abfrage der Stel-
lenkapazitdt so vorzusehen, wie sie im
Formular Spaltenbreite bendtigt. Ist die
eingegebene Zahl kleiner, so wird die
restliche Kapazitdt mit Vornullen aufge-
fiillt. Bei programmierter variabler Wort-
lange wird zwar die im Formular bené-
tigte Stellenkapazitét vorgesehen, jedoch
nur die eingetasteten Stellen gelocht.
Die Programmierung der Funktionsiiber-
nahmen wird mit Bedingungsabfragen
und deren Bedingungserfiillung durchge-
fiihrt. Von Bedingungsabfragen und de-
ren Erfillung wird die Lochung von Vor-
zeichen, Wortmarken, Satzmarken, Block-
marken u.a. Zeichen abgeleitet. Diese
Marken und Zeichen richten sich nach
dem Code der Auswertungsanlage und
kénnen eine beliebige Anzahl umfassen.
— Die Wortmarken werden zur Worttren-
nung verwendet. Es besteht die Méglich-
keit, diese in vier verschiedenen Arten
zu programmieren. Bei entsprechender
Programmierung kénnen fiir ein Wort
wahlweise zwei unterschiedliche Wort-
marken gelocht werden. Wird z. B. die
Umschalttaste Wortmarke auf der Zusatz-
tastatur gerastet, so wird die WM2 ge-
locht, withrend die WM1 nur gelocht wird,
wenn sich die Taste in Grundstellung be-
findet.

Sollen Worte manuell oder automatisch
iibersprungen werden, so kann ein Uber-
sprungsymbol in das Datenband gelocht
werden.

— Am Satzende konnen eine oder mehrere
Satzmarken, je nach Anforderungen der
Auswertungsanlage, gelocht werden. Ein
Satz kann wahlweise durch drei verschie-
dene Satzmarken beendet werden. Diese
Wahl erfolgt durch Beenden eines Satzes
mit Motortaste, mit Vertikal-Motortaste
oder mit manuellem bzw. automatischem
Ubersprung.

— Nach bestimmten Abschnitten einer
Arbeit kann eine Blockmarke, die mit der
Auswertungsanlage abgestimmt ist, ge-
locht werden.

— Die Kennzeichnung von falsch geloch-
ten Wortern oder Satzen ist v%ie folgt
moglich:

a) Irrung Wort (IW)

Diese Irrungsmarke findet Verwendung
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nach einer sfehlerhaften Eingabe eines
Worts durch Driicken der Taste IW auf
der Zusatztastatur (Lochung IW zusdtz-
lich zur WM).

b) Irrung Satz (IS)

Mit der Irrungsmarke werden fehlerhaft
eingegebene Satze markiert (Lochung IS
zusatzlich zur oder anstelle der SM).

c) Generalumkehr (GU) = Stornierung
Dabei bestehen verschiedene Méglich-
keiten der Programmierung und Lochung
von Symbolen, z.B. Vorzeichenumkehr,
Vorzeichen unverdndert mit zusdtzlichem
Zeichen oder Vorzeichenumkehr mit zu-
sGtzlichem Zeichen.

2.3.2. Herstellung

Die Erstherstellung des Programmbands
geschieht mittels Codiergerdts tiber die
Anlage. Das Codiergerdt wird mit einem
Stecker an den Locher angeschlossen.
Auf dem Codiergerét sind zwei rastbare
Drehschalter zum Einstellen der Loch-
kombination in tetraden-dezimaler Ver-
schliisselung vorhanden. Des weiteren
sind zwei Kippschalter angebracht, womit
einerseits die Paarigkeit des Ausgabe-
codes eingestellt und andererseits die
Entscheidung getroffen wird, ob die Paa-
rigkeit automatisch wechseln oder kon-
stant bleiben soll. Durch Tastendruck
wird der Kontakt zur Lochung der einge-
stellten tetraden-dezimalen Lochkombi-
nation hergestellt.

2.3.3. Nutzung

Nachdem das Programmband hergestellt
wurde, ist es zu einer Schleife zusammen-
zukleben. Dabei ist zu beachten, daB die
Schleife mindestens 0,3 m betragen muB
und nicht lénger als 2,0 m sein darf. Wird
das MindestmaB nicht erreicht, so kann
das Programm mehrmals in einer Schleife
gelocht oder mit Ubergangsléchern aus-
gefiillt werden.

Das Programmband wird an der Front-
platte zwischen dem Leser eingelegt. Mit
der gerasteten Taste ,Duplizieren” und
dem eingelegten Programmband kann
dieses beliebig oft dupliziert werden.

3. Zusatztastatur

Die Anlage ist durch die eingebauten
Schliisselsicherungen der Netzeinschalt-
taste und Dupliziertaste vor unbefugter
Benutzung gesichert. Mit der Duplizier-
taste wird das Programmband dupliziert.
Die Netzeinschalttaste in Verbindung mit
der Einschalttaste des Buchungsautoma-

ten stellt die Arbeitsbereitschaft der An-
lage her. Das Programmband kann von
jeder beliebigen Stelle des Programms in
die Grundstellung gebracht werden.

Bei entsprechenderProgrammierung kann
beim Druck der Taste ,BM" eine Block-
marke in das Datenband gelocht werden.
Die Tasten A und E sind Dauerkontakt-
tasten, die beim Gedriickthalten das auf
der Diodentafel codierte Zeichen fiir
Bandanfang und -ende lochen. Mit den
Tasten IW und IS kénnen falsch gelochte
Werte bzw. Satze gekennzeichnet werden.
Neben der Zusatztastatur befinden sich
die Lochbandausgabe mit dem Einschal-
ter fiir die Bandbreiteneinstellung sowie
die Taster fiir den Bandtransport.

4. Anwendungstechnische Betrachtungen
Die Anwendungs- und Einsatzgebiete
sind beispielsweise:

Bruttolohnrechnung

Materialrechnung

Produktionsplanung
Vergiitungsrechnung in der Landwirtschaft
Sparverkehr

Kontokorrent

Warendispositionen

Fakturierarbeiten spezieller Art
Energieabrechnungen

Versicherungen

Krankenhduser

Taxiabrechnungen

Es macht sich immer mehr erforderlich,
zur (tagfertigen) Maschinenbuchhaltung
mit gleichartiger Herstellung von exter-
nen Datentrégern iiberzugehen. Fir die
tagfertige Buchung z.B. des Materials
oder des Bruttolohns mit gleichzeitiger
Herstellung eines maschinenlesbaren Da-
tentréigers eignet sich besonders der
ASCOTA-Buchungsautomat Klasse 170
mit elektronischem MultipliziergeratTM 20
und Lochbandausgabe.

Mit dieser Anlage kénnen beispielsweise
weit auseinanderliegende Betriebsteile
oder Filialen die Buchungsarbeit und die
gleichzeitige Ersterfassung vornehmen.
Die dabei entstehenden Lochbdnder wer-
den dann fiir die Betriebsabrechnung
bzw. statistischen Auswertungen der zen-
tralen Rechenstation zugestellt. Der
Transportaufwand dafiir ist gering, und
die Auswertung kann ebenfalls kurzfristig

die gewlinschten Ergebnisse liefern.
NTB 1680
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Bild 3. Blockschaltbild Doppelkopplung
1, 2, 01, 02, 4—7 = Gerdtekabel; 9—11,
13 = Netzkabel; ~ = NetzanschluB

Zusatztustatur
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Bilder 1 bis 3. Einige Methoden der Da-
tenerfassung, -lbertragung und -verar-

Perspektive der mittleren Datentechnik

beitung

Dipl.-Tk. K. Irmscher, Karl-Marx-Stadt

1. Mittlere Datentechnik

und elektronische Datenverarbeitung

Die Durchfiihrung einer GroBenklassifi-
zierung der Gerate fir die Datenverarbei-
tung entsprechend ihrer historisch ge-
wachsenen Struktur ist sehr schwer, und
exakte Abgrenzungen zwischen den Gro-
Benklassen sind noch nicht gefunden (1]
und (2].

Trotzdem hat sich in der Praxis eine Gro-
Benordnung , Mittlere Datentechnik” her-
ausgebildet. Zu ihr gehoren

— Buchungsautomaten in GroBzdahlwerk-
ausfiihrung, mit und ohne Einrichtung fiir
Multiplikation und fiir Datentrageraus-
gabe

— Abrechnungsautomaten

— elektronische Buchungsanlagen

— Kontencomputer

— elektronische Rechenanlagen

Die Notwendigkeit des weiteren Beste-
hens von Datenverarbeitungsgerdten die-
ser GroBenordnung wird im Zusammen-
hang mit der fortschreitenden Entwick-
lung der elektronischen Datenverarbei-
tung (Bilder 1 bis 3, auf die Erlduterung
méglicher Formen und Arten der Daten-
erfassung wird hier nicht eingegangen,
siehe hierzu [3)) oft bezweifelt. Die Zweif-
ler stiitzen sich dabei auf die Feststellun-
gen, daB es gentige, einfache Daten-
erfassungsplétze (off-line oder on-line)
oder auch einfache Fernbedienpldtze
fiir elektronische Echtzeit-Datenverarbei-
tungsanlagen zu schaffen. Die Funktion
dieser Datenplatze bestehe im wesent-
lichen darin, Daten (iber Datentrdager
oder DirektanschluB der elektronischen
Datenverarbeitungsanlage zuzuleiten und
gegebenenfalls das Ergebnis als Riick-
meldungvonder elektronischen Datenver-
arbeitungsanlage in einfacher Form aus-
zudrucken sowie alle Operationen des
Rechnens, Vergleichen, der logischen Ent-
scheidungen den GroBanlagen zu (iber-
lassen.

Die Vorbereitung und der Aufbau von
Echtzeit-Datenverarbeitungssystemen las-
sen aber bereits heute erkennen, daB es
nicht nur darauf ankommt, die in der
elektronischen Dotenverarbeitungsonloge
gegebene minimale Rechenzeit und die
vorhandene Rechen- und Speicherkapazi-
tat maximal zu nutzen, sondern daB einen
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wesentlichen EinfluB auf die Effektivitat
dieser kiinftigen Systeme die mehrfach
erforderlichen Ubertragungen in beiden
Richtungen einschlieBlich der dabei ent-
stehenden Unterbrechungen fiir Funk-
tionsabldufe haben werden. Dies wird in
Fragen der zeitlichen Auslastung und da-
mit der Kosten fiir die GroBrechenanlage
und den erhohten Kosten fiir die Daten-
Ubertragung seinen Niederschlag fin-
den.

Aus diesen Uberlegungen ergeben sich
echte Moglichkeiten und objektive For-
derungen, die Gerdte der mittleren Da-
tentechnik mit ihrer Programmsteuerung
und ihrem recht beachtlichen Funktions-
und Speichervermégen zur Vorverdich-
tung und Aufbereitung des Datenmate-
rials zu nutzen (4].

Fiir Gerdte der mittleren Datentechnik er-
geben sich — auch bei weiterer qualitati-
ver Entwicklung der Datenverarbeitung —
folgende Haupteinsatzgebiete:

— in relativ selbstdndigen Anwendungs-
gebieten in GroBbetrieben, die sich von
der Anzahl, vom Rhythmus und der Pe-
riodizitdt des Beleganfalls nicht fiir elek-
tronische Datenverarbeitungsanlagen
eignen

— in der Mechanisierung und Automa-
tisierung der Planung, Organisation und
Kontrolle des Reproduktionsprozesses in
Klein- und Mittelbetrieben (5]

— als vorgeschaltetes Verdichtungs- und
Aufbereitungsaggregatelektronischer Da-
tenverarbeitungsanlagen

Wéhrend die ersten zwei genannten
Haupteinsatzgebiete im wesentlichen auf
der bekannten Anwendungstechnik auf-
bauen, stellt das dritte Einsatzgebiet
neue, qualitativ hohere Forderungen an
die Einsatzvorbereitung und Nutzung.

2. Mittlere Datentechnik als Ver-
dichtungs- und Aufbereitungsaggregat
Bei der Organisation des Einsatzes von
Gerdten der mittleren Datentechnik als
Verdichtungs- und Aufbereitungsaggre-
gate elektronischer Datenverarbeitungs-
anlagen sind im wesentlichen folgende
Kriterien zu beachten:

— Schaffung und zeitnahe Aktualisierung
zentraler Datenbdnke als Informations-
quelle fiir den Leitungs- und Lenkungs-
prozel,

— Nutzung der hohen techinischen Ge-

brauchseigenschaften der elektronischen
Datenverarbeitungsanlage und  Durch-
fihrung einfacher Rechenoperationen,
die den zeitlichen und organisatorischen
Gesamtablauf nicht beeintrachtigen, mit
der mittleren Datentechnik,

— Entlastung des Ubertragungssystems
durch Nutzung der im Verdichtungs- und
Aufbereitungsaggregat vorhandenen Pro-
grammier- und Funktionseigenschaften
sowie Speicherkapazitét durch Voraus-
rechnung u. @ und nur Ubertragung von
Endsummen und wichtigen Informationen
fiir die Datenbank,

— Eingabe von nur abgesicherten Primdr-
daten in die elektronische Datenverarbei-
tungsanlage, indem die Kontrollmdg-
lichkeiten der mittleren Datentechnik
(Nummernpriifung, Plausibilitatskontrol-
len usw.) ausgenutzt werden mit dem Ziel
der weiteren Entlastung des Ubertra-
gungssystems durch vorherige Eliminie-
rung von Eingabefehlern,

— Erreichung einer zeitnahen Verbu-
chung, d. h. auch Sicherung der standigen
Aussagebereitschaft am Ort der Entste-
hung der Daten, ohne in jedem Fall von
der elektronischen Datenverarbeitungs-
anlage abhdngig zu sein,

— Zeitgewinn durch Uberlappung des Be-
arbeitungsvorgangs im Verdichtungs- und
Aufbereitungsaggregat und in der elek-
tronischen Datenverarbeitungsanlage.
Der Aufbau eines solchen, dkonomisch
effektiven Datenverarbeitungssystems be-
darf einer griindlichen, tiefgehenden
Analyse und Priifung der Voraussetzun-
gen im Anwendungsgebiet und einer all-
seitigen komplexen Studie sowie Planung
der Einsatzvorbereitung.

3. SchluBbemerkungen

— Gerdte der mittleren Datentechnik, die
mit den technischen AnschluBmaoglichkei-
ten und den systemorganisatorischen Vor-
aussetzungen zum AnschluB an elektro-
nische Datenverarbeitungsanlagen aus-
gestattet sind, werden zukiinftig noch an
Bedeutung gewinnen.

— Die Organisation von komplexen Da-
tenverarbeitungs- und Informationssyste-
men ist heute schon auf die qualitative
Weiterentwicklung der Datenverarbei-
tung auszurichten. NTB 1684

Literatur siehe Seite 156
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Ausarbeitung des Grobsollprojekis
von Schreib- und Organisationsautomaten

Ok. W. Sperk, Erfurt

Mit diesem Beitrag wird die in den bei-
den vorangegangenen Ausgaben dieser
Zeitschrift begonnene Serie iiber die Ein-
satzvorbereitung von Schreib- und Orga-
nisationsautomaten fortgesetzt.

3. Ausarbeitung des Grobsollprojekts
Die Ausarbeitung des Grobsollprojekts
fiir Schreib- und Organisationsautomaten
bei ihrem Einsatz als Gerdte der zweiten
Peripherie fiir automatische Informations-
verarbeitungsanlagen beginnt, nachdem
die Aufgabenstellung definiert und die
Istzustandsanalyse abgeschlossen ist. Zu
diesem Zeitpunkt muB bereits entschie-
den sein, mit welchen anderen Informa-
tionsverarbeitungsanlagen die Schreib-
und Organisationsautomaten im Komplex
zusammenwirken sollen. Keinesfalls darf
die Einsatzvorbereitung (das Rechnerpro-
gramm) fiir die mit den Schreib- und Or-
ganisationsautomaten  korrespondieren-
den Informationsverarbeitungsanlagen
zu diesem Zeitpunkt abgeschlossen sein.
In einem solchen Fall kann die Gefahr
entstehen, daB die Leistungs- und Funk-
tionsparameter der Aufzeichnungsgerdte
nicht optimal ausgenutzt werden kon-
nen.

Ndahere Ausfiihrungen werden dazu noch
unter 3.4, gemacht.

3.1. Zukiinftige Organisation

Die mit dem Ubergang zur automatischen
Informationsverarbeitung  erforderliche
neue Form der betrieblichen Organisa-
tion wird im engen Zusammenwirken der
betrieblichen Organisatoren mit den Sy-
stemspezialisten ausgearbeitet. Dann
wird sie in einem FluBdiagramm grafisch
dargestellt und in einer textlichen Be-
schreibung erléutert. Darin wird festge-
legt, welche Informationen in welchen Be-
reichen, in welcher Form und mit welchen
Mitteln aufgezeichnet (erfaBt), verarbei-
tet und aufbereitet werden und welche
Informationen davon wann und in wel-
cher Form an andere Bereiche weiterge-
geben werden. Hierbei ist nicht nur der
sachliche Inhalt der Information anzuge-
ben, sondern vor allem ihr quantitativer
Umfang.

3.2, Zukiinttiger Maschinenbedarf

Wenn auf diese Weise der Umfang der

zu verarbeitenden Informationen, die
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Einzugsbereiche und die Termine definiert
sind, miissen die zu verarbeitenden
Mengen der Informationen mit den Lei-
stungsparametern der zu ihrer Verarbei-
tung vorgesehenen Gerdte und Anlagen
sowie den verbindlichen Terminen bilan-
ziert werden.

Im Resultat dieser Bilanzierung ergibt
sich der zukiinftige Bedarf an Aufzeich-
nungsgerdten und Verarbeitungsanlagen.
Es liegt auf der Hand, daB diese Bilan-
zierung nur in engster Zusammenarbeit
zwischen den Organisationsspezialisten
des Anwenders einerseits sowie den Sy-
stemspezialisten der zum Einsatz vorge-
sehenen Gerdte andererseits zu einem
sachlich richtigen Ergebnis fithren kann.

3.3. Zuktinftiger Arbeitskrdftebedarf

Die Ermittlung des Bedarfs an Aufzeich-
nungsgerdten ist die Basis fiir die Pla-
nung des qualitativen und quantitativen
Arbeitskrdftebedarfs fiir die Datenerfas-
sung. Zu den qualitativen Anforderungen
wird unter 4.3. noch einiges zu sagen sein.
Vorweg soll jedoch folgendes festgestellt
werden:

Eine effektive Anwendung von Schreib-
und Organisationsautomaten setzt die
Verwendung von Informationskonserven
voraus (siehe 1. und 1.1.). Das wiederum
bedingt die Archivierung dieser Informa-
tionskonserven mit der Mdéglichkeit eines
schnellen Zugriffs. Nicht immer wird das
in unmittelbarer Néhe des Automaten
oder gar im gleichen Raum mit den Au-
tomaten méglich oder zweckmdBig sein.
Doch selbst unter Voraussetzung der gtlin-
stigsten Bedingungen ist es nicht zu emp-
fehlen, das Heraussuchen der Informa-
tionstrdger aus einer Datei und deren
Ablage der Bedienungskraft des Auto-
maten zu tberlassen,
Organisationsautomaten arbeiten zwar
automatisch  und  programmgesteuert,
doch bei der Lésung komplizierter Orga-
nisationsprobleme niemals so, daB iiber
ldngere Zeitrdume die Anwesenheit einer
Bedienungskraft entfallen kénnte. Ihre
Anwesenheit wird vielmehr stets erforder-
lich sein; einmal, um neue Informations-
trager zuzufiihren bzw. verarbeitete In-
formationstréiger zu entnehmen, und zum
anderen, um bestimmte variable Informa-
tionen mittels der Tastatur des Automa-
ten manuell einzugeben. Das Heraussu-

chen und Ablegen von Informationstré-
gern in eine Datei wiirde jedoch den kon-
tinuierlichen Betrieb des Automaten un-
terbrechen. Aus diesen Griinden sollten
— vor allem beim Einsatz mehrerer Auto-
maten — Hilfskrafte eingeplant werden,
die diese Arbeiten an der Datei {iberneh-
men und flr eine kontinuierliche Zufiih-
rung maschinell lesbarer Informations-
trdger zu den Automaten sorgen.

3.4. Zukiinftige Formulare

In den meisten Féllen ist die Einfiihrung
der automatisierten Informationsverarbei-
tung mit der Einfiihrung neuer Formulare
verbunden.

Das ist auch oftmals beim Einsatz von
Schreib-  und  Organisationsautomaten
notwendig, weil vorteilhaft. Zwar kénnen
Schreib- und  Organisationsautomaten
der Marke OPTIMA dank ihrer flexiblen
Programmierung jedem beliebigen For-
mular angepaBt werden, jedoch ist damit
nicht immer ein rationeller Arbeitsablauf
bei der Bedienung der Automaten zu er-
reichen.

Die Ursachen dafiir sind folgende: Die
Flexibilitat der Programmierung von Or-
ganisationsautomaten der Marke OP-
TIMA  beruht auf einer sogenannten
schreibstellenabhéngigen  Programmie-
rung. Was heiBt das? Mit Hilfe der aus-
wechselbaren Programmtafel des Orga-
nisationsautomaten  kdnnen sdmtliche
Funktionen des Automaten mit einer oder
mehreren Schreibstellen des Wagens der
Schreibeinheit verbunden werden. Beim
manuellen oder automatischen Schreiben
der Schreibeinheit wird mittels eines
Schleifkontakts auf der Riickseite des
Wagens der Schreibeinheit bei jedem
Schreibschritt die Programmtafel abge-
fragt, welche Funktionen auf dieser
Schreibstelle programmiert sind. Entspre-
chend der Programmierung auf der Pro-
grammtafel werden diese Funktionen bei
Erreichen einer Schreibstelle automatisch
in oder auBer Wirkung gesetzt.
Damit wird erreicht, daB beim Beschrif-
ten eines Formulars in jeder Zeile die
gleichen Funktionen an der gleichen
Schreibstelle ein- bzw. ausgeschaltet wer-
den.

Da nun Schreib- und Organisationsauto-
maten der Marke OPTIMA mit zwei Loch-
bandlochern ausgestattet sind, die gleich-
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zeitig und synchron, aber durch die Pro-
grammsteuerung doch unabhdngig von-
einander arbeiten konnen, ist es notwen-
dig, die Informationen auf dem Formu-
lar in eine bestimmte Ordnung zu brin-
gen. Diese Ordnung soll ermoglichen,
daB bestimmte Informationen einer Zeile
nur im Locher 1, andere Informationen
nur im Locher 2, dritte Informationen in
beiden Lochern und wieder andere tiber-
haupt nicht gelocht werden (Bild 1).
Der Nutzen dieser MaBnahme besteht
darin, daB die Bedienungskraft des Auto-
maten beim Beschriften des Formulars
darauf keinerlei EinfluB oder Riicksicht zu
nehmen braucht.
Nun wurden aber die meisten Formulare
zu einem Zeitpunkt ausgearbeitet, als an
eine Beschriftung mit programmgesteuer-
ten Automaten noch nicht zu denken war.
Dementsprechend wurde die Anordnung
der Informationen nach anderen Gesichts-
punkten festgelegt, die in keiner Weise
den programmtechnischen Bedingungen
moderner Automaten Rechnung tragen.
Aus diesem Grunde sollte jeder Anwen-
der von Schreib- und Organisationsauto-
maten eine Umstellung seines betrieb-
lichen Formularwesens ins Auge fassen.
Die dadurch erreichte volle Ausnutzung
der neuen Technik wird ihn durch weitest-
gehend automatisierte Arbeitsablaufe
reichlich dafiir entschadigen.
Ein anderer Aspekt ergibt sich aus den
Bedingungen fiir die Weiterverarbeitung
der im Lochband aufgezeichneten Infor-
mationen. Vom Rechnerprogramm wer-
den bestimmte Bedingungen an die Rei-
henfolge der Informationen im Lochbor\d
gestellt. Dieses Lochband wird beim
Schreiben der vom Rechner benétigten
Informationen auf einem Formularmitder
Schreibeinheit des Schreib- und Organi-
sationsautomaten automatisch gelocht.
Deshalb muB die Reihenfolge der An-
ordnung der Informationen aufdem Loch-
band der Reihenfolge der in horizontaler
Schreibweise verarbeiteten Informationen
auf dem Formular entsprechen und um-
gekehrt.
Die Beziehungen zwischen diesen beiden
Komponenten sind — wie {iberall — auch
hier wechselseitig. Einmal kénnen also
Bedingungen, die sich aus derAnordnung
der Informationen auf dem Lochband er-
geben, zu Konsequenzen in der Anord-
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Bild 1. Zusammenhang zwischen Formu-
lar- und Lochbandaufbau

—--- = gelesen im Leser 1

....= gelocht im Locher 1

1111 = gelocht im Locher 2

Bild 2. Hier konnte kein Gleichlauf zwi-

schen Formular- und Lochbandaufbau er-
reicht werden. Eine Steuerung der Loch-
bandlocher des OPTIMA-Organisations-
automaten durch die Programmtafel in
Abhéngigkeit von der Schreibstelle ist in-
folge Uberschneidung der einzelnen Fel-
der nicht méglich
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nung der Informationen auf dem Primdr-
beleg flihren. Umgekehrt konnen Bedin-
gungen, die sich aus einer logischen
Reihenfolge der Informationen auf dem
Formular ergeben, zu Anderungen im
Programmablaufplan fiir das Rechnerpro-
gramm flihren (Bild 2).

Hieraus ergibt sich noch einmal recht
bildhaft die unabdingbare Notwendig-
keit der eingangs erwdhnten engen und
standigen Zusammenarbeit der Spezia-
listen der elektronischen Datenverarbei-
tungsanlage mit denen der Gerdte der
zweiten Peripherie. Wird das nicht recht-
zeitig beachtet, konnen sich unwirtschaft-
liche Arbeitsablaufe bei den Erfassungs-
gerdten, aber auch im Programmablauf
des Rechners ergeben.

Andererseits wird bei einer gegenseitigen
Abstimmung der programmierungstech-
nischen Bedingungen der verschiedenen
Gerdte und Anlagen untereinander ein
HéchstmaB an Automation in der Arbeit
mit den Aufzeichnungsgerdten erreich-
bar.

Deren Notwendigkeit wird angesichts
des relativ hohen Anteils manueller Ta-
tigkeiten in der Phase der Datenerfas-
sung an sich niemand bestreiten.

Die weitestgehende Ausschaltung sub-
jektiver Fehlerméglichkeiten, die sich bei
einem hochgradig automatisierten Ar-
beitsablauf als Nebenprodukt ergibt,
unterstreicht nur die Bedeutung dieser
Empfehlungen (Bild 3).

3.5. Bedingungen fiir die Verbindung
mit anderen Gerdtesystemen

Neben den unter 3.1. genannten Ge-
sichtspunkten, die bei der Auswahl der
miteinander korrespondierenden Erfas-
sungsgerdte und Anlagen zu berticksich-
tigen sind, muB man in der Phase der
Ausarbeitung des Grobprojekts fiir den
Einsatz von Schreib- und Organisations-
automaten schon die konkreten Bedin-
gungen nennen, die fir die Weiterver-
arbeitung des Lochbands in anderen In-
formationsverarbeitungsanlagen von die-
sen gestellt werden.

Dabei sind folgende Fragen von Bedeu-
tung, die &

— Reihenfolge der Anordnung der Infor-
mationen auf dem Lochband

— Gliederung der Informationen in Satze,
Blocke und Gruppen
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— Lange des Informationssatzes, Blocks
oder einer Gruppe

— Kennzeichnung der Informationssdtze,
Blocke oder Gruppen

— Begrenzung der Informationssdtze,
Blécke oder Gruppen

— Definierung der Lochkombinationen
flir bestimmte Marken

— Festlegung der lrrungsmarkierungen
Ferner muB die Lochbandqualitdt festge-
legt werden. An sie werden unterschied-
liche Anforderungen gestellt. Diese Un-
terschiede werden bestimmt von der Art
der Lochbandlesegerdte in den weiter-
verarbeitenden Anlagen. Fotoelektrische
Leser stellen andere Anforderungen an
die Qualitat des Lochbandpapiers als
mechanische Leser.

Weiterhin ist es notwendig, Fragen der
Kennzeichnung der Lochbdnder zu kldren.
Das kann erfolgen einmal durch Verwen-
dung farblich unterschiedlicher Lochbdin-
der, zum anderen durch Benennung oder
Beschriftung der Lochbénder. Eng in Zu-
sammenhang stehen diese Fragen mit
dem Komplex der Archivierung der Loch-
bander. Diese Fragen sollen jedoch unter
4.3. noch gesondert behandelt werden.

3.6. Mégliche Termine und Zeitaufwand
In diese Phase der Vorbereitung des Ein-
satzes von Schreib- und Organisations-
automaten fallen auch bereits grundsétz-
liche Uberlegungen iiber das Verfahren
zur Gewinnung der Informationstréger
sowie die Organisation des Anderungs-
dienstes.

Hierbei muB unterschieden werden zwi-
schen sogenannten Matrix-Lochbédndern
und Stammdaten-Lochbdndern.
Matrix-Lochbdnder sind Informations-
sdtze, in Lochbandabschnitten oder Loch-
bandkarten gespeichert, die bei der Da-
tenerfassung fiir das automatische Wie-
derholschreiben sténdig wiederkehrender
Informationssdtze benutzt werden.
Stammdaten-Lochbénder enthalten die
Gesamtheit der fiir bestimmte Rechen-
programme notwendigen Ausgangsda-
ten.

Es gibt zwei Méglichkeiten ihrer Gewin-
nung:

1. Lochung dieser Lochbéinder oder auch
Lochbandkarten beim Schreiben der ent-
sprechenden Informationen auf einem
Formular mit bestimmten Programmhil-

fen, aber in einem gesonderten Arbeits-
gang (z.B. das gesamte Artikel- oder
Teilesortiment eines Betriebes oder tech-
nologische Dokumentationen).

2. Allmahliche Gewinnung dieser Infor-
mationstrager beim manuellen Schreiben
der entsprechenden Informationen auf
dem Primarbeleg (z. B. fiir Arbeitspldne,
Stiicklisten usw.) mit der Schreibeinheit
eines Schreib-und Organisationsautoma-
ten bei der Durchfiihrung der in Abwick-
lung des normalen Geschaftsablaufs
anfallenden tdaglichen Schreibarbeiten.
Das erstere Verfahren ist zweifellos zeit-
aufwendig. Seine Anwendung wird we-
sentlich vom Umfang der anzufertigenden
Informationstrédger abhéngen.

Das zweite Verfahren ist die effektivste
Methode, weil auf diese Art ein nahezu
nahtloser Ubergang von der bisherigen
zu der neuen Organisation moglich wird.
Es kann ohne zusdtzlichen Zeit- und Ar-
beitsaufwand nach der bisherigen Me-
thode weitergearbeitet werden, nur dafB
anstelle normaler Schreibmaschinen jetzt
die Schreibeinheit eines Schreib- und
Organisationsautomaten fiir die Beschrif-
tung bestimmter Formulare benutzt wird
und dabei automatisch die Informations-
trager gelocht werden. Dabei ergibt sich
als zusatzlicher Vorteil, daB mittels spe-
zieller Programmhilfen diese Schreib-
arbeiten teilweise programmgesteuert —
also automatisch — ablaufen. Die somit
nach und nach anfallenden Informations-
konserven werden nach einem festgeleg-
ten Nummernschliissel in einer Datei ar-
chiviert und in einem Katalog registriert.
Bei diesem Verfahren kénnen die so be-
reitsangefertigten Informationskonserven
schon in der Phase der Gewinnung der
Informationstrager zur teilweisen Auto-
matisierung der Schreibarbeiten verwen-
det werden. Es werden nur diese Informa-
tionssatze manuell geschrieben, fiir wel-
che noch keine Informationskonserven
vorliegen.

Ist die Datei auf diese Weise vollstdandig,
kann zur Automatisierung der entspre-
chenden Schreibarbeiten mit Datenerfas-
sung iibergegangen werden.

Um diese Periode der Gewinnung der In-
formationstrédger nicht unndtig in die
Lange zu ziehen, kénnen — wenn fiir die
tiberwiegende Mehrzahl der Informa-
tionssatze bereits Informationskonserven
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vorliegen — die restlichen, weniger hau-
fig vorkommenden Informationssdtze in
einem gesonderten Arbeitsgang nach
dem erstgenannten Verfahren ergdnzt
werden.
Anders liegt die Problematik bei Stamm-
daten-Lochbéndern. Thre Verarbeitung in
elektronischen Datenverarbeitungsanla-
gen verlangt eine Anordnung in aufstei-
gender Reihenfolge. Bei der Anwendung
des ersten Verfahrens ergeben sich hier-
bei keine Schwierigkeiten.

Bei der Anwendung des zuletzt genann-
ten Verfahrens aber fallen die Informa-
tionen (Stammdaten) unsortiert an. Des-
halb muB man zundchst priifen, ob die
Kapazitat des Rechners ausreicht, um
eine Sortierung der Stammdaten im Rech-
ner ausfithren zu kdnnen. Ist das nicht der
Fall, kann ihre Erfassung trotzdem nach
diesem Verfahren durchgefiihrt werden.
Der Informationstrager Lochband muB le-
diglich bei seiner Gewinnung nach Infor-
mationssdtzen getrennt und so getrennt
aufbewahrt werden. Wenn alle Informa-
tionssdtze in Lochbandabschnitten kon-
serviert sind, werden diese manuell sor-
tiert (kann bereits bei der Archivierung
geschehen) und mit dem Schreib- und
Organisationsautomaten in einem geson-
derten Arbeitsgang ,Duplizieren ohne
Schreiben” auf einem Stammband zu-
sammengefalt.

Nach dem gleichen Prinzip kénnte der
Anderungsdienst fiir Stammdaten durch-
gefiihrt werden, sofern auch hier die Ka-
pazitidt des Rechners fiir eine unsortierte
Verarbeitung der Anderungsdaten nicht
ausreicht.

Unbedingt notwendig sind in dieser
Phase der Vorbereitung tiiberschldgige
Zeitaufwandsberechnungen, um die Ter-
mine fiir die Einfiihrung des Datenver-

arbeitungskomplexes nicht zu geféhrden.
NTB 1690
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Bild 3. Dieses Formular zeigt eine klare
Gliederung der Informationen in einzelne
Zonen, die eine Steuerung der Lochband-
locher durch die Programmtafel ermdg-

licht
Bild 4. Schreibautomat OPTIMA 527

Arbeits-
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Buchungsautomaten

in der mexikanischen Wasserwirtschaft

S. Godinez Ramirez, Mexiko

Die Betriebe und Verwaltungen der
mexikanischen Wasserwirtschaft verzeich-
neten in den letzten Jahren einen hohen
Zuwachs bei den Abrechnungsarbeiten.
Man muBte entweder den Personalbe-
stand vergréBern oder das Abrechnungs-
verfahren verbessern.

Die Firma Equipos y Sistemas Contables
S. A. regte ein Abrechnungsverfahren an,
das — ohne die Kunden zu benachteili-
gen — der mexikanischen Wasserwirt-
schaft die gewiinschte Rationalisierung
brachte. Zur Verwendung kamen AS-
COTA-Buchungsautomaten Klasse 170/5,
mit denen die Firma Equipos y Sistemas
Contables S. A. das gleiche Abrechnungs-
verfahren schon bei einigen Betrieben
eingeflihrt hatte.

Das Abrechnungssystem besteht aus
ASCOTA-Buchungsautomaten (Anzahl je
Betrieb in Abhdngigkeit von der Anzahl
der Kunden), Datensicherungs- und
Adressiermaschinen. Das neue Abrech-
nungssystem verbesserte vor allem die
Arbeit mit der Kundenkartei
Rechnungslegung

Inkassokontrolle

1. Arbeit mit der Kundenkartei

Die Stammdaten der Kunden wurden auf
Druckplatten erfaBt, wodurch Zeitverluste
durch doppelte Schreibmaschinenarbei-
ten sowie Fehler bei der Datentibertra-
gung auf Rechnungen und Quittungen
entfielen.

2. Rechnungslegung

Die ASCOTA-Buchungsautomaten ge-
wdhrleisten eine automatische Saldenvor-
tragskontrolle bei den Kundenkonten so-
wie die Flhrung von Kontrollkonten je
Ablesebuch und je Route. Die Salden
dieser Gruppenkonten werden zu einem
Hauptkonto verdichtet, dessen Salden
wiederum mit denen des Kontos ,,AuBen-
stdnde flir Wasserlieferungen" im Haupt-
buch der allgemeinen Buchfiihrung iiber-
einstimmen miissen. So ist es mdglich,
den korrekten Durchlauf der Belastungs-
vorgdnge (Rechnungslegungen) und der
Gutschriften unmittelbar nachzupriifen.
AuBerdem sind ohne Mehrarbeit fol-
gende Kontrolldaten nach Art und Wert
bekannt:

— Riickstand im Abrechnungsmonat nach
Ablesebuch, Route und Gesamtheit der
Abnehmer
— Riickstand
nach Ablesebuch, Route und Gesamtheit
der Abnehmer

— Monatliche Gesamtrechnungssumme
nach Ablesebuch, Route und Gesamtheit
der Abnehmer

Die Buchungsautomaten arbeiten weit-

zum  Abrechnungsdatum

gehend programmgesteuert und sind des-
halb schnell und sicher. Der Anschlag des
Druckwerks ist so kraftig, daB in einem
Arbeitsgang Rechnung, Quittung (mit Ko-
pie), Kundenkonto und Rechnungsjournal
beschriftet werden.

3. Inkassokontrolle

Die Datensicherungsmaschine druckt auf
den Quittungen den kassierten Betrag,
das Inkassodatum sowie die Quittungs-
und Vorgangsnummer. AuBerdem erhdlt
man gleichzeitig und automatisch einen
Buchungsstreifen sowie die Klassifizie-
rung der Einnahmen.

Dieses Abrechnungssystem wurde u. a. in
den Bundesbehérden fir Trinkwasserver-
sorgung und Kanalisation von Hermosillo,
Xalapa, Querétaro und Mazatldan, in den
Bundesbetrieben fiir Trinkwasserversor-
gung von Chilpancingo und Iguala sowie
in den Bundesbehdrden fiir Melioration
von Acapulco und Manzanillo eingefiihrt.

Es ermdglicht den Betrieben der mexika-
nischen Wasserwirtschaft mit verhdltnis-
méBig einfachen Mitteln, klare Entschei-
dungen zu treffen und die Leistungen fiir
die Kunden zu verbessern. NTB 1682
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Bild 3. Aufeinander abgestimmter Be-
legsatz von Quittung (mit Kopie), Rech-
nung, Kundenkonto und Rechnungsjour-

Bild 1. ASCOTA-Buchungsautomat -

Klasse 170
Bild 2. DatenfluB im Abrechnungssystem
der mexikanischen Wasserwirtschaft nal
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Automatisierte Ausschreibung
von Stiicklisten und Arbeitsplan sowie
Datenerfassung mit Organisationsautomaten

Ok. K.-H. Adam, Erfurt

1. Aufgabenstellung

Die Anschaffung und Inbetriebnahme von
elektronischen Dotenver’orbeitungsonlo-
gen ist in vielen Betrieben vorgesehen.
Der Einsatz einer solchen hochproduk-
tiven Anlage verlangt eine sorgfdltige
Vorbereitung der neuen Organisation
und ihre unbedingte Durchsetzung an
allen Stellen sowie auf allen Gebieten
der Betriebe mit dem Ziel einer grund-
legenden Verbesserung derBetriebsorga-
nisation. Einer der wichtigsten Gesichts-
punkte im Rahmen der Einsatzvorberei-
tung und der praktischen Anwendung von
elektronischen Datenverarbeitungsanla-
gen ist die Datenerfassung. Die Effektivi-
tat des Datenverarbeitungsprozesses wird
im wesentlichen davon beeinfluBt, inwie-
weit es gelingt, alle zu verarbeitenden
Daten einwandfrei und auf demrationell-
sten Wege zu erfassen. Die Einsatzvorbe-
reitung erstreckt sich tiber mehrere Etap-
pen und erfordert einen langen Zeitraum.

Ein bewdhrtes Datenerfassungsgerat ist
der Organisationsautomat OPTIMA 528.
Mit ihm ist es moglich, gleichzeitig die
Schreibarbeiten zu automatisieren und
die alphanumerischen Informationen in
Lochbédndern aufzuzeichnen. Aus der Viel-
zahl der Anwendungsmdglichkeiten soll
ein Beispiel, welches bereits in vielen Be-
trieben angewendet wird, erldutert wer-
den.

Ein groBer Teil an Verwaltungsarbeit ist
in der technologischen Fertigungsvorbe-
reitung erforderlich. Bei diesen Arbeiten
handelt es sich oft um gleiche Tatigkei-
ten, die (iberwiegend noch manuell aus-
gefiihrt werden miissen. Manuell auszu-
flihrende Arbeiten nehmen jedoch viel
Zeit in Anspruch und erfordern hohe Ko-
sten. Da sich die Arbeiten in bestimm-
ten Zeitabstdnden wiederholen, sind sie
fiir die Automatisierung besonders ge-
eignet.

2. Istzustand

Grundlage fiir die Herstellung eines Pro-
dukts bilden die Konstruktionsunterlagen.
Neben den Einzelzeichnungen des Pro-
jekts fertigt die Konstruktionsabteilung
Stiicklisten an. In den Stiicklisten sind die
Materialien fiir die Fertigung dér Einzel-
teile und Baugruppen in Giite und Ab-
messungen enthalten. Die das Material
betreffenden Angaben (Breite, Starke,
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Lange, Giite usw.) werden vom Konstruk-
teur handschriftlich in einer Entwurfs-
stlickliste eingetragen. Von diesem Ent-
wurf wird ein Umdruckoriginal mit der
Schreibmaschine  abgeschrieben.  Die
Stiicklisten werden dann im Umdruckver-
fahren vervielfdltigt.

Fiir die notwendigen Baugruppen und
Einzelteile werden mit Hilfe der Einzel-
zeichnungen und der Stiicklisten Arbeits-
plane angefertigt. Die Arbeitspldne sind
fiir die Vorbereitung und Planung der
Produktion unerl@Blich. Alle Arbeits-
gdnge, die zur Bearbeitung eines Teils
erforderlich sind, sind aus den Arbeits-
planen ersichtlich. Die Arbeitspldne ent-
halten unter anderem die Materialart,
die Arbeitsmittel, die Lohngruppe, den
Aufwand an Arbeitszeit und vor allem
die Reihenfolge der Arbeitsoperationen
sowie eine Reihe anderer Informationen.
Um fiir den ProduktionsprozeB eine ein-
wandfreie Unterlage zur Planung, Lei-
tung und Kontrolle zu schaffen, ist die
Ausarbeitung mit gréBter Sorgfalt vor-
zunehmen.

Der Arbeitsplan wird vom Technologen
handschriftlich ausgearbeitet.

Von diesem Entwurf wird ein Umdruck-
original mit der Schreibmaschine abge-
schrieben. Im Umdruckverfahren werden
dann die Arbeitspapiere, wie Arbeits-
planstammkarte, Terminkarte, Material-
entnahmescheine und die Lohnscheine,
vervielfdltigt. Das Umdruckoriginal wird
zur weiteren Benutzung in der Technolo-
gie aufbewahrt. Der vervielfdltigte Ar-
beitsplan geht ebenfalls in die Abteilung
Technologie zuriick. Nach einer bestimm-
ten Anzahl von Vervielfdltigungen ist das
Umdruckoriginal fiir die Stiickliste und
fir die Arbeitspldne abgenutzt, und es
muB ein neues Umdruckoriginal wieder-
um mit der Schreibmaschine geschrieben
werden. Ergeben sich auf Grund der
schnellen technischen Entwicklung Ande-
rungen, z. B. in der Materialart, so sind
fiir die Stiickliste und fiir den Arbeits-
plan ebenfalls neue Umdruckoriginale
zu schreiben. Dabei treten durch die vie-
len numerischen Angaben und die um-
fangreichen Schreibarbeiten leicht Feh-
ler auf. Diese manuellen Tétigkeiten er-
fordern viel Personal und hohe Kosten.
Mit Hilfe der Lochbandtechnik kann ein
groBer Teil dieser Arbeiten automatisiert
werden.

A " e

3. Losung

Durch die Anwendung des Organisa-
tionsautomaten OPTIMA 528 kann das
Schreiben der Umdruckoriginale und die
Aufzeichnung bestimmter Informationen
durchgehend mechanisiert werden. Nach
Vorlage des Entwurfs der Stiickliste bzw.
des Arbeitsplans wird mit dem Organi-
sationsautomaten OPTIMA 528, unter
Verwendung von zwei Programmlochbdn-
dern und der Programmtafel, das Um-
druckoriginal geschrieben. Die Bedie-
nungskraft braucht sich dabei nur auf die
Eingabe von Zahlen und Text zu konzen-
trieren. Alle Maschinenfunktionen wer-
den von den Programmlochbéndern und
der Programmtafel automatisch gesteu-
ert. Mit dem Umdruckoriginal werden
dann die gesamten Dokumente im Um-
druckverfahren vervielfdltigt. Der groBe
manuelle Aufwand an Schreibarbeit wird
durch die Anwendung des Organisa-
tionsautomaten OPTIMA 528 wesentlich
reduziert. Die programmierte Steuerung
fihrt zur Vereinfachung der Arbeit
und zur Entlastung der Mitarbeiter in der
Konstruktion bzw. Technologie. Beim
Schreiben des ersten Umdruckoriginals
durch Eintasten mit der Schreibtastatur
werden zusétzlichen  Aufwand
gleichzeitig zwei 8spurige Lochbdnder ge-
wonnen.

Das erste Lochband enthdlt alle alpha-
Informationen des Um-
verschliisselter Form

ohne

numerischen
druckoriginals in
und wird als Textkonserve aufbewahrt. Es
ist fiir die Reproduktion verbrauchter
Umdruckoriginale und fiir den Ande-
rungsdienst bestimmt. Ist ein Umdruck-
original abgenutzt oder aus anderen
Griinden nicht mehr verwendbar, so kann
ein neues Umdruckoriginal automatisch
mit dem ersten Lochband geschrieben
werden.

Das zweite Lochband enthdlt nur ausge-
wdhlte Informationen und ist fiir die Aus-
wertung in der Datenverarbeitungs-
anlage bestimmt.

4, Vorbereitung

Zundchst ist zu bertlicksichtigen, daB die
Stlicklisten  und  Arbeitspldne  dem
neuesten Stand entsprechen, denn nur
dann konnen aussagekréaftige Arbeits-
dokumente hergestellt werden.

Mit dem Organisationsautomaten OP-
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TIMA 528 sind zwei Programmlochbdn-
der entsprechend dem Programmablauf-
plan herzustellen, die unter anderem die
Befehle fiir Locherein- und -ausschal-
tung, Tabulatorsprung, Wagenriicklauf
mit Zeilenschaltung und andere Funktio-
nen zur Steuerung des Automaten ent-
halten. Bevor jedoch der Programm-
ablaufplan erarbeitet wird, muf bekannt
sein, ob die Informationen in die elektro-
nische Datenverarbeitungsanlage vor-
wérts oder riickwarts eingelesen werden.
Dementsprechend ist das Lochband auf-
zubereiten. Jeder Datensatz ist bei der
Erfassung mit einem Satzartkennzeichen
zu versehen. Es wird als letztes Wort eines
Datensatzes gelocht. Die Satzartkenn-
zeichen sind in den Programmlochbdn-
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dern enthalten. Mit den beiden Pro-
grammlochbdndern  kénnen  beliebig
viele Umdruckoriginale geschrieben wer-

den.

5. Lochbandaufbau

Vor Beginn der Aufzeichnung der Infor-
mationen muB am Lochbandanfang der
Einlesenachsatz in das Lochband gelocht
werden. Beim Rickwdéirtseinlesen gelangt
der Einlesenachsatz als letzter Datensatz
des Lochbands in den Hauptspeicher.
Der Einlesenachsatz wird vom Programm
als Lochbandende gewertet.

Am Ende der Aufzeichnung bzw. bevor
eine Lochbandrolle von etwa 300 m
(= 120 000 Lochkombinationen) eingele-

Bild 1. Organisationsautomat
OPTIMA 528

sen werden kann, ist noch der Einlese-
vorsatz zu lochen. Der Einlesevorsatz ge-
langt beim Einlesen als erster Satz des
Lochbands in den Hauptspeicher. Durch
Abfrage des Vorsatzes stellt das Pro-
gramm fest, ob das Lochband zur betref-
fenden Datenfolge gehort.

Auf das als erstes einzulesende Lochband
einer Datenfolge ist meist anschlieBend
an den FEinlesevorsatz eine Parameter-
tabelle zu lochen, die Angaben fir das
Programm enthélt. Solche Angaben sind
beispielsweise:

Maximale Lénge eines Satzes nach dem
Einlesen

Aufbau des Einlesevorsatzes

Aufbau des Einlesenachsatzes
Angaben zur Magnetbandroutine




6. Durchfiihrung
Der Konstrukteur — bzw.
schreibt den Entwurf handschriftlich. Der

Technologe

Entwurf wird der Bedienungskraft des
OPTIMA 528
zum Schreiben des Umdruckoriginals ge-

Organisationsautomaten

geben. Die Bedienungskraft legt die be-
reits vorbereiteten Programmlochbdnder
in die Leser des Organisationsautoma-
ten ein. Durch das Bedienen der Taste
sLeser-Start” werden die notwendigen
Maschinenfunktionen  ausgefiihrt.  An-
schlieBend werden die im handschrift-
lichen Entwurf enthaltenen Informationen
durch Eintasten mit der Schreibtastatur
auf das Umdruckoriginal geschrieben.
Um die Informationen spaltengerecht in
das  Formular ,Umdruckoriginal” zu
schreiben, ist nach jeder Eintragung, die
mit der Schreibeinheit ausgefiihrt wurde,
durch die Bedienungskraft die Taste , Le-
ser-Start"” zu bedienen. Beim Eintasten
der Informationen kénnen Fehler auftre-
ten. Fiir die Durchfiihrung von Fehler-
korrekturen gibt es zwei Méglichkeiten:
1. Korrektur sofort festgestellter Eingabe-
fehler:

Fiir die Korrektur falsch eingetasteter In-
formationen, die unmittelbar beim
Schreiben festgestellt werden, aber schon
vom Schreibwerk geschrieben und in das
Lochband gelocht worden sind, ist es not-
wendig, mit Hilfe der Riicktaste den
Schreibwagen um einen oder mehrere
Schritte zurlickzusetzen. Mit der Riicktaste
der Schreibeinheit wird das Lochband bei
eingeschalteten Lochern gleichzeitig um
eine oder mehrere Teilungen zuriicktrans-
portiert. Danach sind die falsch eingeta-
steten Informationen mit der Korrektur-
taste der Steuertastatur zu {iberlochen,
wobei alle acht Spuren gelocht werden.
Diese Lochkombination wird beim Ein-
lesen in die elektronische Datenver-
arbeitungsanlage als Irrung Zeichen (12)
erkannt und liberlesen. AnschlieBend
miissen die (berlochten Informationen
erneut eingetastet werden. Zu beachten
ist jedoch, daB mitunter mehr Schritte im
Locher erforderlich sind als auf dem For-
mular. Dann ist die Taste auf der Steuer-
tastatur fiir den Riicktransport des Loch-
bands im Locher zu benutzen. Das ist z. B.
dann der Fall, wenn innerhalb der zu
korrigierenden Informationsfolge Loch-
kombinationen fiir die Umschaltung von
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GroB- auf Kleinbuchstaben oder umge-
kehrt liegen, welche eine Lochkombina-
tion im Lochband, aber keinen Wagen-
schritt des Schreibwerks bewirken.

2. Korrektur von Eingabefehlern, die am
Satzende festgestellt werden:

Wenn Eingabefehler nicht sofort nach
dem Eintasten der falschen Zeichen, aber
noch vor Beginn des neuen Satzes er-
kannt werden, so ist die Lochkombina-
tion ,lrrung Satz" (IS) zu lochen. Da-
durch wird der bisher geschriebene Satz
ungliltig. Die Informationseingabe ist
vom Satzanfang an nochmals zu wieder-
holen. Beim Riickwdrtseinlesen des Loch-
bands in die elektronische Datenver-
arbeitungsanlage wird die als falsch mar-
kierte Informationsfolge durch die vorher
gelesene Lochkombination ,lrrung Satz"
bis einschlieBlich der ndchsten Satz-
marke als falsch erkannt und ausgeblen-
det. Die Korrektur ,lIrrung Satz" kann
auch angewendet werden, wenn der Feh-
ler erst beim Schreiben des folgenden
Satzes bemerkt wird. AnschlieBend wer-
den beide Sdtze, der fehlerhafte und der
bereits begonnene Folgesatz, noch ein-
mal eingetastet und dabei gelocht.
Beim Schreiben des Umdruckoriginals
werden, wie schon erwdhnt, gleichzeitig
zwei Lochbdnder gewonnen.

Das Lochband 1, welches alle Informa-
einschlieBlich ~ Steuerfunktionen
enthdlt, dient als Textkonserve und wird,
in der Registratur nach Zeichnungsnum-
mern sortiert, zusammen mit einem
Exemplar der im Umdruckverfahren ver-
vielfdltigten Arbeitsplanstammkarte auf-
bewahrt. Ist das erste Umdruckoriginal
abgenutzt, so wird mit Hilfe des Loch-
bands 1 ein neues Umdruckoriginal auto-
matisch geschrieben. Die Bedienungskraft
hat jetzt lediglich die Aufgabe, das Loch-
band in den Leser einzulegen und nach
dem Einspannen des Formulars den Le-
ser des Organisationsautomaten OP-
TIMA 528 zu starten.

Bei Anderungen bleibt meistens ein gro-
Ber Teil der Informationen erhalten, wéh-
rend nur ein bestimmter Teil gedndert
werden muB. Durch die Bedienungskraft

tionen

wird das beim Schreiben des ersten Um-
druckoriginals gewonnene Lochband 1 in
den Leser gelegt und bis zu jenem Teil
der Informationen, gedndert

werden muB, gelesen und ein neues Um-

welcher

druckoriginal automatisch geschrieben.
Die zu dandernden bzw. zu ergdnzenden
Informationen werden eingetastet und
gelocht. Die alten Informationen werden
durch die Funktion ,Lochbandsprung”
liberlesen und nicht gelocht. Nachfol-
gende Informationen, fiir die sich keine
Anderungen ergeben, wieder
automatisch geschrieben werden. Das
nach der Anderung gelochte Lochband
entspricht dem technischen
Stand. Es wird in der Registratur aufbe-
wahrt, bis die ndchste Anderung durch-
gefiihrt bzw. bis ein neues Umdruckorigi-
nal geschrieben werden muf.

Das Lochband 2 kann sowohl numerische
als auch alphanumerische Informationen
enthalten. Es wird zum Einlesen in die
elektronische Datenverarbeitungsanlage,
wie bereits erldutert, aufbereitet. Durch
Datenverarbeitungs-

kénnen

neuesten

die elektronische
anlage kann u. a.
— die Kapazitatsbilanzierung

— die Uberwachung der Lagerdisposition
— die Steuerung und Uberwachung des
Produktionsprozesses

— die Abrechnung

durchgefiihrt werden.

7. Zusammenfassung

— Das zeitraubende und mit Fehlerquel-
len verbundene manuelle Schreiben ver-
brauchter Umdruckoriginale entfdllt zu-
gunsten eines automatischen, fehler-
freien Schreibens der Umdruckoriginale
im Bruchteil der bisherigen Arbeitszeit.
— Wadhrend des Schreibens der Um-
druckoriginale werden die Lochbdnder
fiir das weitere automatische Schreiben
von Umdruckoriginalen, fiir den Ande-
rungsdienst und fir die Auswertung in
elektronischen Datenverarbeitungsanla-
gen gelocht.

— Der Anderungsdienst, der sich durch
die schnelle technische Entwicklung stdn-
dig ergibt, wird beschleunigt. NTB 1677
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Ungarisches Diktiergerdt D 1 A

G. Bierlich, Berlin

Die notwendige Rationalisierung der
Verwaltungsarbeit erfordert die Durch-
setzung einer modernen Biliroorganisa-
tion und den Einsatz moderner Biirotech-
nik. Ein modernes Biirodiktiergerat z. B.
ist in jedem Biiro unentbehrlich, da es
fir die Bliro- und Verwaltungsarbeit nur
Vorteile bringt. Diese Vorteile des Ein-
satzes liegen doch auf der Hand:

— Wegfall der Zeit der Stenogrammauf-
nahme

— Unabhdngigkeit des Diktierenden von
der Schreibkraft und umgekehrt

— schnellere Diktatmdoglichkeit

— Verteilen der Tontrdger auf mehrere
Schreibkrafte

— Aufnahme von Telefongesprachen

— Wenigdiktierer diktieren liber das Te-
lefon

Das ungarische Werk Mechanikai Labo-
ratorium in Budapest stellt jetzt nach
jahrelanger Entwicklung und Erprobung
das Biirodiktiergerdt D 1 A vor. DaB es
sich bei diesem Gerat um ein Qualitats-
erzeugnis handelt, dafiir garantieren die
seit Juhren in diesem Werk hergestellten
hochwertigen elektronischen Priif- und
MeBgerdte fiir die Versorgung der unga-
rischen Wirtschaft und fiir den Export.
Das Biirodiktiergerat D 1 A stellt sich in
einer formschénen Verkleidung vor. Es ist
volltransistorisiert. Als Tontrdger wird
eine- Magnettonplatte von 30 cm Durch-
messer verwendet, der die Diktate von
2X.10 Minuten Dauer aufzeichnet.
Das Biirodiktiergerdt D 1 A wird sowohl

&

e
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fir die Aufnahme als auch fiir die Wie-
dergabe verwendet, wobei zweckmaBi-
gerweise alle Funktionen bei der Diktat-
aufnahme durch die Bedienungselemente
des Mikrofons gesteuert werden (Auf-
nahme — Riicklauf — Wiedergabe). Die
Steuerung durch den mit zwei Schalt-
pedalen (Start/Stop — Riicklauf) verse-
henen FuBschalter ist fiir die Schreibkraft
vorgesehen. Zur Zeit wird beim ungari-
schen Hersteller gepriift, welche Maglich-
keiten fiir die Produktion eines Nur-Wie-
dergabegerdts fir die ndchsten Jahre
vorhanden sind. Das Vorhandensein
eines derartigen Gerdts wiirde eine wei-
tere Steigerung der Wirtschaftlichkeit
beim Einsatz von Diktiergeraten bedeu-
ten.

Der Einsatz sowie die Bedienung des
Biirodiktiergeréits D 1 A ist einfach und
schlieBt Stérungen im Betrieb durch Be-
dienungsfehler aus. Die vordere Abdek-
kung des 8,5kg schweren Gerats wird
heruntergeklappt, unter das Gerdt ge-
schwenkt, die Stromverbindung zum Netz
(220 V, 50 Hz) hergestellt, Mikrofon bzw.
FuBschalter angeschlossen, und die Ar-
beitsbereitschaft ist hergestellt. Es ist von
Vorteil, daB das gesamte Zubehdr mit
Ausnahme des FuBschalters im Gerdt un-
tergebracht werden kann.

Der jeweilige Betriebszustand ,Auf-
nahme" oder ,Wiedergabe" wird durch
Signallampen (Aufnahme — rot, Wieder-
gabe — griin) angezeigt. Sowohl beim
Einlegen der Magnettonplatte als auch

beim Seitenwechsel wird das Diktier-
gerat D 1A automatisch auf ,Wieder-
gabe" geschaltet, um ein unbeabsichtig-
tes Léschen vorhandener Texte zu vermei-
den. Eine am Gerdat vorhandene Skala
zeigt die jeweilige Stellung des Tonkopfs
auf der Magnettonplatte an. Dadurch
wird das Wiederauffinden einzelner
Texte zum Zwecke der Wiederholung
oder der Korrektur erleichtert. Durch eine
zusdtzliche ,Feinskala™ wird angezeigt,
wieviel Platz fiir eine notwendig wer-
dende Korrektur zur Verfligung steht und
an welcher Stelle der richtige Text weiter-
geht. Damit sich der Diktierende auf den
Plattenwechsel vorbereiten kann, signa-
lisiert ein Summton rechtzeitig das Plat-
tenende.

Zur Aufnahme von Telefongespréchen be-
steht die Moglichkeit, eine Adapterspule
an dem Telefonapparat anzubringen, die
mit einer Buchse am Diktiergerdt verbun-
den wird. Dabei wird das Gerét durch Be-
dienen der roten und griinen Drucktaste
(Aufnahme und Wiedergabe) in Betrieb
gesetzt.

Neben der Aufnahme von Diktaten ist
das Biirodiktiergerdt D 1 A ebenfalls zur
Aufnahme von Konferenzgespréchen ge-
eignet. Das Gerdt wird wie bei der Auf-
nahme eines Diktats geschaltet, nur die
Aufnahmeempfindlichkeit des Mikrofons
wird entsprechend verdndert.

Die Wiedergabe erfolgt entweder durch
Kopfhérer oder den eingebauten Laut-
sprecher. Ist der Text einer Platte ge-




schrieben, sollte diese Platte, bevor sie
von der Schreibkraft oder dem Schreib-
zimmer zur neuerlichen Benutzung wei-
tergegeben wird, geldscht werden. Der
am Gerat angebrachte Léscharm sichert,
daB ein Magnet den vollen Text der
Platte in einigen Umdrehungen sicher
I6scht. Dabei ist aber zu beachten, dal3
bei diesem Ldschvorgang beide Seiten
der Platte geléscht werden, deshalb die
Platte erst nach dem Abschreiben der
zweiten Seite |6schen!

Diese Ausfiihrungen sollen vorerst genii-
gen, um dieses neue auf den Markt kom-
mende ungarische Biirodiktiergerdt vor-
zustellen. Bereits in den néchsten Mo-
naten wird das D 1 A in vielen Biiros Ein-
zug halten und mithelfen, eine echte Ra-
tionalisierung durchzufiihren.

Technische Daten des Diktiergercits D1 A
Tontrager: Magnettonplatte,
Durchmesser 30 cm
Plattenumdrehungen: Vorlauf 15 Umdre-
hungen/min, Riicklauf 45 Umdrehungen/
min

Aufnahmezeit: 2 X 10 Minuten
Frequenzbereich: 300 ...5 000 Hz
Schnelléschung: Permanentmagnet
Netzspannung: 220 V, 50 Hz
Leistungsaufnahme: 35 VA
Abmessungen: Breite 320 mm,

Tiefe 360 mm, Hohe 150 mm

Gewicht: 8,5 kg

Bedingungen fiir den Einsatz: Zwischen
-+ 5 und 40°C, relative Luftfeuchtigkeit
maximal 80 Prozent NTB 1689
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TECHNIK-
WORTERBUCH

TECHNIK-WORTERBUCH

englisch
deutsch
Sfranzésisch
russisch

Datenverarbeitung
Rechner
Biiromaschinen

Neuauflage
im VEB Verlag Technik
DDR - 102 Berlin

TECHNIK-WORTERBUCH

Datenverarbeitung — Rechner —
Biiromaschinen

Englisch — Deutsch — Franzosisch —
Russisch

Dr.-Ing. E. Biirger

unter Mitarbeit von Dipl.-Ing. W. Schuppe

Datenverarbeitung

Rechner
Biiromaschinen

2., durchgesehene Auflage
1463 Seiten, etwa 13 000 Begriffe
Kunstleder, 115,— M

Die erste Auflage dieses Warterbuchs er-
schien im August 1969 und war in weni-
ger als einem Jahr vergriffen. Deshalb
entschloB sich der Verlag zu einer Neu-
auflage, die voraussichtlich 1971 er-
scheint.

Auslieferung nach Westdeutschland,
Press, Oxford, nach der Ungarischen VR
Westberlin und den nichtsozialistischen
Landern durch den Verlag Pergamon
durch den Akademieverlag, Budapest.
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3. Angebotsmesse des Industriebereichs
Elektrotechnik Elektronik

In der Zeit vom 16. bis 23. Juni 1970 wurde
in Leipzig die 3. Angebotsmesse wissen-
schaftlich-technischer Ergebnisse des In-
dustriebereichs  Elektrotechnik Elektronik
durchgefiihrt. Diese Messe sprengte hin-
sichtlich ihrer starken Breiteinwirkung und
ihrer deutlichen internationalen Ausstrah-
lung den bisherigen Rahmen derartiger
im Prinzip auf die Durchsetzung umfas-
sender Rationalisierung ausgerichteten
Veranstaltungen.

Die (iber 280 Exponate (darunter fast
100 Systemldsungen) der 93 Aussteller-
betriebe des Bereichs wurden auf 5400 m”
Ausstellungsflache dargeboten.

Den logischen und optischen Mittelpunkt
der Messe bildete das 200 m* groBe Kon-
sultationszentrum ,Information Elektro-
nische Datenverarbeitung”, in dem zu-
satzlich tiber 40 verallgemeinerungsfd-
hige EDV-Projekte vorgestellt und erldu-
tert wurden. Das mit der Messe verbun-
dene GroBprogramm der 30 Fachvortrage
— ein Vortragstag stand im Zeichen der
Kombinatsleitungspraxis — war regelrecht
ausgebucht. Téglich zéhlte man tber 700
Besucher aus dem eigenen und anderen
Industriebereichen, Wissenschaftseinrich-
tungen, Hoch- und Fachschulen sowie
von AuBenwirtschaftsbetrieben. Insgesamt
wurden etwa 1000 Interessentenmeldun-
gen abgegeben und bereits in Leipzig
zahlreiche Nachnutzungsvereinbarungen
abgeschlossen, so daB sich schon mit
MesseschluB ein groBer Erfolg abzeich-
nete, der sich durch einen zu erwartenden
intensiven Nachmessevorgang von Be-
trieb zu Betrieb noch erhdhen wird.
Erstmalig beteiligte sich die Ungarische
Volksrepublik iiber ihre Organisation fiir
wissenschaftlich-technische  Zusammen-
arbeit mit dem Ausland (TESCO, Buda-
pest) an der Angebotsmesse als Ausstel-
ler, was dieser im engen Zusammenhang
mit dem lebhaften Besuch ungarischer,
tschechoslowakischer, polnischer und bul-
garischer Expertengruppen sowie Repra-
sentanten der Staatlichen Plankommis-
sion sowie der Ministerien fiir Maschinen-
bau den neuen Akzent und die weitere
Richtung gab. War an sich schon die In-
formations- und Verhandlungstatigkeit
als sehr rege zu bezeichnen, so erhielt sie
durch den internationalen Kontakt ihr be-
sonderes Geprdge.
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Bild 1. Der Stellvertreter des Ministers
fiir Elektrotechnik und Elektronik, Mini-
ster Dr. Hellmuth Weihrauch, im Konsul-
tationszentrum ,, Information Elektronische
Datenverarbeitung”

Bild 2. Die meisten der iiber 280 Expo-
nate der 3. Angebotsmesse wurden in
Dokumentform ausgestellt. Nur 103 Ex-
ponate wurden kérperlich gezeigt

Bild 3. Sommerdaer Spezialisten priifen
die Funktion des elektronischen Abrech-
nungsautomaten SOEMTRON 382
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Den Biirotechniker diirften zehn wissen-
schaftlich-technische Ergebnisse des Indu-
striebereichs interessiert haben: Aus dem
Komplex der Systemlésungen waren dies
die Kontrolle des Netzplans und der Be-
schluBkontrolle (VEB Kombinat ROBO-
TRON, Radeberg) als EDV-Kontrollpro-
gramm, die maschinelle Lohn- und Ge-
haltsabrechnung (VEB Transformatoren-
und Réntgenwerk Dresden), die maschi-
nelle Vertrags- und Lieferkontrolle mit
dem ROBOTRON 300 (VEB Kombinat
LEW ,Hans Beimler", Hennigsdorf), das
Feinsollprojekt , Stiickliste” und ,Ande-
rungsdienst-Stiickliste”  (Kombinat RFT
Fernmeldewerk Leipzig) sowie das Pro-
gramm zur Errechnung der Barleistung
der SV und des Lohnausgleichs bei Krank-
heit auf dem ASCOTA-Buchungsautoma-
ten 170/45 (Kombinat VEB MeBgerdte-
werk Zwénitz, VEB Technisch-physikalische
Werkstatten Thalheim).

Zusammenfassend war festzustellen, daB
die Gesprdache und Konsultationen in
einer Atmosphdre absoluter Aufgeschlos-
senheit fiir die Perspektivprobleme statt-
fanden, so daB diese 3. Angebotsmesse
eine Reihe bedeutungsvoller Initiativen
ausgeldst und viele wertvolle Impulse ge-
geben hat. NTB 1701

Universalbaukorper fiir EDV-Anlagen —
technologische Standardlésungen aus
dem VEB Kombinat ROBOTRON
Gebdude fiir elektronische Datenverar-
beitungsanlagen konnen kiinftig  mit
einem Minimum an Bauaufwand bei kur-
zen Investitionszeiten errichtet werden.
Die Voraussetzungen dazu hat der VEB
Kombinat ROBOTRON mit einem System
technologischer und bautechnischer Stan-
dardlésungen erarbeitet, das (berdies
einen stérungsfreien Betrieb der empfind-
lichen Anlagen gewdhrleistet.

Der VEB Kombinat ROBOTRON stellt vier
verschiedene Baukorper vor, die den Ein-
bau der verschiedenen Rechnertypen des
,Einheitlichen Systems elektronischer Re-
chenmaschinen” ermdglichen.

Die eingeschossigen Gebdude mit Stell-
flachen von 162 bis 432 Quadratmetern
werden nach dem Prinzip des Baukasten-
systems aus gebrduchlichen Massenele-
menten errichtet.
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Die Standardlésungen erfiillen die Viel-
zahl technologischer Anforderungen an
derartige Gebdude, wie konstante relative
Luftfeuchtigkeit, gleichmdBige Tempera-
tur und begrenzter Staubgehalt. Klima-
anlage mit Riickkiihlwerk, Heizzentrale
und Starkstromanlage gehéren zu der
Grundeinrichtung, die
Funktion garantiert.

optimale
NTB 1698

eine

DDR-Datenverarbeitungs- und  Biiro-
maschinen auf der Budapester Internatio-
nalen Messe 1970

Unbestrittener Mittelpunkt auf der dies-
jahrigen  Budapester Internationalen
Messe war in Halle 23 der Stand der Da-
tenverarbeitungs- und Biiromaschinen-
industrie aus der DDR. Das kam in zahl-
reichen AuBerungen von Besuchern und
Ausstellern zum Ausdruck. Fast stdndig
umlagerten Interessenten die Exponate.
Es wurden Gerdateverkettungen mit an-
wendungstechnischen  Systemlésungen,
wie Kapazitatsbilanzierung, Informations-
dienst und Lagerbuchhaltung, demon-
striert. Dabei kam auch die fiir den unga-
rischen Markt neue, auf der Leipziger
Frithjahrsmesse 1970 mit der Goldme-
daille ausgezeichnete elektronische Re-
chenanlage CELLATRON C 8205 zum Ein-
satz.

Zu den Besuchern zdhlte auch der Mini-
sterprasident der Ungarischen VR, Jend
Fock. Delegationen aus den verschieden-
sten Ministerien, Hochschulen, For-
schungsinstituten, aus der Industrie und
dem Handel iiberzeugten sich von der
Leistungsfdhigkeit der ausgestellten Er-
zeugnisse aus dem VEB Kombinat ZEN-
TRONIK. Zu den Gasten zdhlten auch Be-
sucher aus Osterreich und GroBbritan-
nien.

Beweis fiir den seit Jahren in der Ungari-
schen VR erfolgreichen Einsatz von Da-
tenverarbeitungs-und Biiromaschinen aus
der DDR waren umfangreiche Geschafts-
abschliisse auf der Budapester Internatio-

nalen Messe. NTB 1707

,daro”-Systeme auf der Internationalen
Messe Poznan 1970

Im Pavillon der DDR-Kollektivausstellung
widmeten die Besucher den Exponaten

des Industriezweigs Datenverarbeitungs-
und Biiromaschinen groBes Interesse. Ne-
ben den bereits in der VR Polen bewdhr-
ten SOEMTRON-Abrechnungsautomaten,
ASCOTA-Buchungsautomaten, OPTIMA-
Schreibautomaten und -Organisations-
automaten sowie OPTIMA-Schreibmaschi-
nen galt die besondere Aufmerksamkeit
der erstmals in der VR Polen ausgestell-
ten Dateniibertragungsanlage DFE 550
aus dem VEB Kombinat ROBOTRON. Auf
Bildschirmen konnten Besucher die Uber-
spielung der auf Lochband erfaBten Da-
ten zu einem Rechenzentrum, die Errech-
nung der gewlinschten Variante in einer
EDVA sowie die Ubertragung zuriick zur
DFE 550 in den DDR-Pavillon verfolgen.

In Gespréchen mit Mitgliedern polnischer
Regierungsdelegationen  iiber  beste-
hende Kooperationsbeziehungen zwi-
schen der DDR und der Volksrepublik
Polen kam stets zum Ausdruck, daB sich
die enge Zusammenarbeit auf dem Ge-
biet der Datenverarbeitungstechnik zum
Vorteil beider Partner glinstig entwickelt
hat. NTB 1708

Kleinoffset-Fachtagung in Halle (Saale)
Am 18. und 19. Juni 1970 fand die erste
Kleinoffset-Fachtagung der DDR  mit
internationaler Beteiligung in  Halle
(Saale) statt.

Veranstalter war der Fachunterausschuf3
LKleinoffset im Industriezweigverband
,Polygraphische Industrie” des Fachver-
bands ,Holz, Papier, Polygraphie” der
Kammer der Technik. Die Tagung wurde
im Klubhaus der Gewerkschaften mit etwa
200 Teilnehmern durchgefihrt.

Zu den einzelnen Themen sprachen die
Herren Dr. Ziilke (DDR), Ing. Hertwig
(DDR), Ing. Brandt (DDR), Dr. Hermanies
(DDR), Dipl.-ing. Frankfurter (DDR), Ing.
Zieger (DDR), Ing. Fermes (Ungarische
VR), Dipl.-Ing. Wisniewski (VR Polen),
Dipl.-Ing. Behal (CSSR) und Michaelis
(Osterreich). Frau Gisela Stellmacher
(DDR) hielt ein Korreferat.

Im Heft 6 der Zeitschrift ,Neue Technik
im Biiro" beginnt eine Artikelserie iiber
einzelne Referate mit einer Beschreibung

der erwdhnten Maschinen. NTB 1703
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300 KOPIEN

IN DER STUNDE

neu

fir das Fotolabor
in Industrie, Presse
und Instituten

Wadassern ohne Wasser

Licht in der Dunkelkammer

Absolut gleichmaBige Abziige

300 Kopien in der Stunde

Das ist kein Problem, seit es das kleine PENTACON-Zweibad-
entwicklungsgerét gibt. In Verbindung mit Vephota-Spezial-
papier sowie den Béderfiillungen ORWO-Aktivator A 190 und
ORWO-Stabilisator A 290 werden Kopien und VergréBerun-
gen nach ganz neuem automatischem Verfahren hergestellt.

Die praktisch maschinelle Verarbeitung bringt auBer einer

wesentlichen Zeitverkiirzung folgende Vorteile:

Absolut gleichmdaBige Bilder werden garantiert. Es ist kein
WasseranschluB notwendig. Bei Einsatz des PENTACON-

i Bitte senden Sie mir weiteres Informations-
material iiber das PENTACON-Zweibad-

i entwicklungsgerat

E Name:
 Anschrift:

Beruf:

PENTACON

Kombinat VEB PENTACON DRESDEN

DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK
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Taschenbiicher aus dem VEB Verlag Technik

DDR -102 Berlin

Schiffbautechnisches Handbuch

Herausgegeben von Dr.-Ing. e.h. W. Henschke

Band 1
Schiffstheorie — Widerstand — Propulsion und
Steuern — Schiffsfestigkeit

Berichtigter Nachdruck der 2. Auflage
1104 Seiten, 633 Bilder, 206 Tafeln, 13 Diagramme
Kunstleder, 115,— M

Band 2
Entwerfen von Schiffen (mit Anhangband)

2., erweiterte und vollig neubearbeitete Auflage
1 321 Seiten, 942 Bilder, 146 Tafeln
Kunstleder, 200,— M

Band 3
Ausriistung und Einrichtung von Seeschiffen

2., erweiterte und véllig neubearbeitete Auflage
820 Seiten, 584 Bilder, 91 Tafeln, 8 Beilagen
Kunstleder, 78,— M

Band 4

Schiffsmaschinentechnik — Schiffselektrik

(Jetzt mit einem neuen Abschnitt tiber das Entwer-
fen von Maschinenanlagen)

Berichtigter Nachdruck der 2., erweiterten und
véllig neubearbeiteten Auflage

1 168 Seiten, 744 Bilder, 187 Tafeln

Kunstleder, 115,— M

Band 5
Werkstoffe — Standardisierung — Stahlschiffbau —
Schweilen

2., erweiterte und véllig neubearbeitete Auflage
672 Seiten, 377 Bilder, 132 Tafeln
Kunstleder, 60,— M

Band 6
Technologie des Schiffbatis

1. Auflage
830 Seiten, 763 Bilder, 34 Tafeln
Kunstleder, 84,— M
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Taschenbuch Maschinenbau

Herausgegeben von Prof. Dr. phil. Dr.-Ing. e. h.
G. Berndt; Prof. Dr.-Ing. habil. St. Fronius; Prof.
Dr.-Ing. habil. W. Hé&uBler; Prof. Dr. phil. nat.
H. Kortum; Prof. Dr.-Ing. G. Trénkner

Band 1
Grundlagen

2., durchgesehene Auflage
1488 Seiten, 1413 Bilder, 382 Tafeln
Kunstleder, 48,— M

Band 2
Energieumformung und Verfahrenstechnik

2., durchgesehene Auflage
1 000 Seiten, 986 Bilder, 181 Tafeln
Kunstleder, 48,— M

Band 3 Stoffumformung

Teil 1 erscheint 1971

etwa 800 Seiten, zahlreiche Bilder und Tafeln
Kunstleder, etwa 36,— M

Band 3, Teil 2

834 Seiten, 1081 Bilder, 225 Tafeln
Kunstleder, 36,— M

Taschenbuch Elektrotechnik

Herausgegeben von Prof. Dr.-Ing. E. Philippow
Band 1 Grundlagen

2., bearbeitete und erweiterte Auflage
1308 Seiten, 1 100 Bilder, 270 Tafeln
Kunstleder, 48,— M

Band 2  Starkstromtechnik

2., durchgesehene Auflage
1260 Seiten, 1 170 Bilder, 340 Tafeln
Kunstleder, 48,— M

Band 3  Nachrichtentechnik
1624 Seiten, 1570 Bilder, 205 Tafeln
Kunstieder, 48,— M
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