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Geniigt die Struktur unserer Schrift
den Anforderungen der modernen Technik®

v

pr.-Ing. L. Béhme, TU Dresden, Sektion Elektronik-Technologie und Feingerditetechnik

—

3, Zum semantischen Aspekt der Schrift
Alles Gedankengut, das lautsprachlich in
irgendeiner Formulierung zum Ausdruck
su bringen ist, laBt sich prinzipiell auch
schriftlich fixieren. Jede Schriftsprache ist
eine von vielen in der Welt, alle Schrift-
sprachen unterliegen den nationalen Be-
sonderheiten und kénnen durch Meta-
und Subsprachen ersetzt/ergénzt werden.
Unter diesem Aspekt sei zusammenge-
faBt, was unter dem Begriff Schrift im
weiteren Sinne verstanden und auch
technisch beherrscht werden muB.

3.1. Schriftliche Fixierung der Umgangs-
sprachen

Bei natiirlichen Sprachen stehen die pho-
netischen Lautfolgen, die grafischen Zei-
chenfolgen sowie die zugeordnete Be-
deutung meist in keiner absolut festen
Zuordnung zueinander. Diese resultiert
vielmehr mit aus der beabsichtigten Aus-
sage und dem inneren Aufbau eines
Satzes, so daB Homonyme, Homografen,
Homophone und Synonyme entstehen.
Diese verursachen die nationalsprachlich
unterschiedliche Problematik bei der Er-
zeugung und Erkennung von Schrift, be-
sonders dann, wenn Laut- und Schrift-
sprache mit technischen Mitteln (phone-
tische Schreibmaschine, Lesegerdte fiir
Blinde) und nicht rein formal ineinander
iiberfiihrt werden sollen. In der Sprach-
wissenschaft eindeutigen
Transkription/Transliteration schon lan-

dienen zur

ger kiinstlich geschaffene Lautschriften
mit eigenstdndigen grafischen Zeichen,
die lediglich fiir eine ,grafische Umcodie-
rung" geschaffen wurden, d. h. ohne die
zugeordnete Bedeutung zu verdndern.
Eine international auch im Bibliotheks-
wesen eingefiihrte Lautschrift ist das mo-
notype System der ,Association Pho-
nétique Internationale (API)", die lber
mehr als 100 alphabetische und diakriti-
sche Zeichen verfiigt. Von diesen Zeichen
geniligen 40 zur Transkription deutscher
Texte. Unter technischen Aspekten wurde
erst jlingst eine ,Technische Lautschrift
des Deutschen (TLD)" vorgeschlagen, die
zahlreiche Homografen zuldBt und da-
durch mit etwa 20 Kleinbuchstaben aus-
kommt, also eine radikale Schriftreform
fordert,

Sieht man von diesen Mehrdeutigkeiten
ab, lassen sich mit den in Abschnitt 2.1.
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erwdhnten Schriften und auf der Grund-
lage von Orthografie, Syntax und Gram-
matik folgende Bedeutungselemente zu
sinntragenden Einheiten (Worten, Sat-
zen) in natiirlichen Sprachen zusammen-
stellen:

1. Ein oder mehrere Alphabete, z. B.
AB/C/...[Z, a/b/c/ ... [z

AJB/B/ .../ ,a/6/B]...[a

AIB/T] ... [Q, a/fly] ... [w usw.

2. Zeichen zur Trennung sinntragender
Einheiten (hier: Worte), meist ein kon-
trastloses ,Leerzeichen”

3. Satzzeichen und notfalls zu vereinba-
rende Sonderzeichen, wie Verkniipfungs-
symbole der Logik und Mathematik
(siehe Abschnitt 3.2.)

4. Zehn Dezimalziffern als redundanzar-
mere Darstellungen der Zahlwérter , Eins”
bis ,Neun“ und ,Null”, die eigentlich be-
reits einer Symbol- oder Metasprache
angehoéren (Fortsetzung der Aufzéhlung
in Abschnitt 3.2.).

Die hier angefiihrten Bedeutungsele-
mente werden wie in Positionscodes va-
riabler Wortlénge und statistischen Ge-
setzen unterliegend zu Texten zusammen-
gefaBt. Da von den gemdB Abschnitt 1.1.
bildbaren n Buchstabenfolgen variabler
Lénge nur ein Bruchteil praktisch genutzt
wird, ergibt sich die groBe Inhaltsredun-
danz der Schriftsprache, die fiir die Iden-
tifizierung gestorter Buchstaben- oder
Wortfolgen als niitzlich bezeichnet wer-
den muB.

3.2, Redundanzarme Schriftstrukturen fiir
Symbol- und Subsprachen

Den natiirlichen Sprachen folgend schuf
man kiinstliche Sprachen, um sich z. B.
unabhdngig von nationalsprachlichen
Besonderheiten und in guter Beziehung
zum Problem auch international verstdn-
digen zu konnen. Diese Kunstsprachen
sind meist von natiirlichen Sprachen ab-
geleitet — zumindest ihre schriftliche Dar-
stellung —, sind redundanzdrmer als
diese, beruhen meistens primdr auf der
grafischen Darstellung ihres Inventars
und setzen sich ebenfalls aus Symbolen
fiir einen gewissen Bedeutungsvorrat
(einem Alphabet entsprechend) sowie
dazugehérigen Verkniipfungsregeln (Syn-
tax) zusammen. Auch innerhalb einer
Zeichenflache treten dabei oft differen-
ziertere Strukturen auf, die auBerdem

auch (nach anderen Gesetzen als in Ab-
schnitt 2.2. erwdhnt) zweidimensional auf
der Seitenfliche angeordnet werden
miissen. Hier ergeben sich offensichtliche
Ubergénge zur allgemeinen grafischen
Kommunikation mittels Zeichnung, Dia-
gramm, Bild usw., so daB einige in Fort-
setzung des vorigen Abschnitts 3.1. hier
der Vollsténdigkeit halber erwdhnt wer-
den (Bild 12):

5. Symbolische Sprachen der

5.1. Mathematik und Logik, besonders
Zeichen und Darstellung von Verkniip-
fungsoperationen und Ergibt-Anweisun-
gen,

5.2. Programmierung von EDVA mittels
anlagen- und problemorientierter Spra-
chen, wie MOPS, PROSA, STEP, FOR-
TRAN, ALGOL, COBOL, SYMAP u. a.,
5.3. Chemie, z. B. zur Darstellung der
Struktur von Stoffen,

5.4, Musik in Form von Notenschrift zur
Darstellung von Tonhéhe, -dauer, Takt
USW. ;

6. Symbolische Darstellungen verschie-
denster Fachgebiete, die nach mehr oder
weniger strengen GesetzmdBigkeiten mit-
einander verkniipft oder nahezu unab-
héngig voneinander angeordnet werden,
z. B.

6.1. Pfeile und Knoten in der Netzplan-
technik,

6.2. Kartografische Symbole zur Geldnde-
darstellung,

6.3. Klima- und Wettersymbole der Me-
teorologie,

6.4. Schaltzeichen fiir Stromlaufpléne der
Elektrotechnik,

6.5. Darstellung von Bauelementen, Ar-
maturen usw. in Installationspldnen,

6.6. Einzeldarstellungen von Firmen-,
Waren-, Verkehrszeichen, Wappen, Flag-
gensymbolen u. a.

3.3. Form der Schriftstruktur abhdngig
vom Inhalt

Alle hier aufgefiihrten schriftsprachlichen
Darstellungen sind nie Selbstzweck, son-
dern enthalten stets Informationen fiir
einen oder mehrere ganz spezifische
Empfédnger, die aus rein formalem Er-
kennen heraus oder infolge einer seman-
tischen Verarbeitung der entnehmbaren
Bedeutung in irgendeiner Form reagieren
(Bild 1). Je nach der vom Sender beab-
sichtigten Reaktion im Empfdanger muB
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deshalb die Abstraktionsebene der zu
tibertragenden Information gewdhlt wer-
den. Bereits bei der Klarschrifterzeugung
ist also festzulegen, welche Schriftstruk-
turen dem vorliegenden Problem am be-
sten entsprechen und ob rein numerische,
alphanumerische, symbolische oder uni-
verselle grafische Darstellungen zweck-
maBig sind. An dieser Stelle durchdrin-
gen sich allgemeine Aussage und spe-
zielle Zeichendarstellung véllig, hier liegt
der wichtigste semantische Aspekt bei der
Schrifterzeugung. Er tritt umgekehrt bei
derSchrifterkennung aufund muB bei an-
wendungstechnischen Erérterungen unter
Beachtung des Standes der Technik stets
im Auge behalten werden. Alle anderen
Probleme der Klarschrifterzeugung und
-erkennung sind formal, so kompliziert sie
von der technischen Bewadltigung her
auch sein mdgen.

4. Technische und organisatorische
Probleme

Schrift wird heute und noch mehr in Zu-
kunft auf den verschiedensten Aufzeich-
nungstrédgern dargestellt. Auch die Mittel
(Maschinen, Gerdte, Anlagen) fiir ihre
Erzeugung und Erkennung werden immer
besser den jeweiligen Aufgaben ange-
paBt. Die technischen Leistungsparameter
der Gerdte und ihr optimaler Einsatz be-
stimmen gemeinsam die Wirtschaftlichkeit
eines bestehenden oder neu zu organi-
sierenden Gesamtsystems. Unter diesem
Aspekt miissen die folgenden Abschnitte
betrachtet werden. Technische Details tre-
ten dabei nur selten in den Vordergrund.

4.1, Zum technischen Problem

Die Wandlung eines Bindrcodes in einen
anderen laBt sich mit technisch GuBerst
unterschiedlich realisierbaren Baugrup-
pen, sog. Zuordnern, bewerkstelligen. Auf
ein Eingangssignal in dem einen Code
geben sie — meist eindeutig umkehrbar
— ein Ausgangssignal im anderen Code
ab. Ahnliche Aufgaben stehen in Verbin-
dung mit grafisch codierten Signalen: Bei
der Klarschrifterzeugung mufB3 eine Zei-
chenfolge — dargestellt in einem 1-aus-
n-, Zahl- oder Positionscode —in eine fir
das Individuum oder Gerdt typische und
innerhalb der Variationsbreite liegende
Schriftzeichenfolge mit eindeutiger Zu-
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ordnung. gewandelt werden. Das MaB
der dann dem Signal hinzugefiigten
Formredundanz und die Umsetzung des
eindimensionalen Einzelzeichens am Ein-
gang in die zweidimensionale Schriftzei-
chenstruktur am Ausgang legt dhnlich
einem Zuordner ein sog. Formspeicher
fest, der z. B. aus einem Satz Typen oder
Lettern, Glimmkatoden in Ziffernanzeige-
réhren, fest verdrahteten Ferritkern- oder
Diodenmatrizen, Diapositiven oder dgl.
aufgebaut sein kann. In Verbindung mit
anderen Baugruppen zur Positionierung
auf der Zeilen- und Seitenfldche entste-
hen nach Bild 2 mégliche Konfiguratio-
nen, die entweder auf einem gerdteun-
abhdngigen Aufzeichnungstréger dauer-
haft optisch gespeichert oder durch An-
zeigevorrichtungen (Lampenfelder, Bild-
schirme usw.) nur verhdltnismaBig kurz-
zeitig dargestellt werden.

Unabhdngig von der geometrischen Va-
riationsbreite unterliegen bisher kaum
erwdhnte GréBen ebenfalls erheblichen
Schwankungen: WeiBwert des Papiers,
Schwérzung  beim  Druck, Konturen-
schdrfe, Zeilenstand usw. Diese technisch
unvermeidbaren Toleranzen sind beim
Schreiben/Drucken meist gréBer als bei
Anzeige, sie bestimmen wesentlich die
Sicherheit bzw. Riickweisungsraten beim
ErkennungsprozeB:

Als Eingangssignale dienen hier die in-
nerhalb der Variationsbreite liegenden
Elemente verschiedener Zeichenklassen,
also  Schriftzeichen manchmal unter-
schiedlicher Stile, Orientierungen und
GroBen (Bild 14), denen redundanzarme
oder -freie Ausgangssignale eindeutig
zugeordnet werden miissen (Bild 15). Als
Zeichenklasse treten die unterschiedlich-
sten Zeichenformen bzw. -abweichungen
von jeweils einer Standardform in Erschei-
nung; auf die gesamte Geometrie oder
bestimmte Merkmale dieser Standard-
form wird der ErkennungsprozeB nach
unterschiedlichen Minimierungskriterien
bezogen.

In allen Féllen, in denen gerdteunabhdn-
gige Aufzeichnungstrdger beschrieben/
bedruckt oder gelesen/erkannt werden,
sind rein mechanisch oder elektromecha-
nisch arbeitende Baugruppen, Zusatz-/
Hilfsgerdite oder umfangreichere Einrich-
tungen auch bei sonst weiterem Vordrin-
gen der Elektronik/Optik unumgdnglich.

4.2. Zur Anwendung bekannter und
neuartiger Gercte

Auswahl vorhandener oder Entwurf ney-
artiger Gerdte hdngen stark von Fakto-
ren im InformationsfluB ab, deren Ge-
wicht und Kombination fiir jedes Problem
anders sind:

— Funktion und Grad der Beteiligung
des Menschen, z. B. fiir routinemdBige
Bedienung, Uberwachung des Informa-
tionsflusses und Eingriff bei Bedarf oder
Fiihrung des Prozesses,

— Geschwindigkeit des Informationsflus-
ses insgesamt (meBbar z. B. in Zeichen/s,
Belege/h, Briefe/d) und sein Rhythmus
(periodisch/statistisch),

— Umfang und Qualitat gleichartiger
Seitenstrukturen  (Auflagenhohe  bzw.
Stiickzahl und damit zusammenhéngende
Fragen der  Vervielfaltigung/Kopien/
Riickweisungsraten),

— Informationswege (Verteiler beim Aus-
gang von Schriftgut, Interessenten fiir
kurzzeitig verfligbare, aktuelle Informa-
tionen, Zusammenfithren/Sammeln beim
Lesen/automatischen  Erkennen) sowie
deren Bestdndigkeit und individuelle
Eigenschaften,

— Eigenschaften des Aufzeichnungstrd-
gers, wie Format, Papierqualitat, Konfek-
tionierung (Bild 11) und Archivierbarkeit,
— Eigenschaften des Drucks der Anzeige-
vorrichtung, wie Schriftart und -qualitdt,
Zeichenvorrat und Seitengestaltung.

Ein fir alle Faktoren optimaler Gerdte-
einsatz ist deshalb wohl nur selten mog-
lich, was eine Standardisierung organisa-
torischer Losungen zur Klarschrifterzeu-
gung und -erkennung (Typenprojekte)
rechtfertigt. Darliber hinaus gibt es zahl-
reiche Einzelgerdte und Gerdtesysteme,
die entweder nur einen oder wenige
Spitzenparameter aufweisen und damit
alle dhnlichen Gerdte (ibertreffen oder
neben dem Schreiben/Drucken oder Er-
kennen von Schrift zusétzliche Funktionen
ausfiihren. Der Wert dieser Parameter
oder zusdtzlichen Funktionen kann an-
wendungstechnisch so hoch liegen, daB
alle anderen gerdtetechnischen Losun-
gen auBer Betracht bleiben miissen.

Tafel 3 faBt die wichtigsten anwendungs-
technischen Parameter — getrennt nach
Ein- und AusgangsgréBen — gemdB dem
international erreichten Stand zusam-
men und ordnet sie den Klarschrift erzeu-
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Bild 12. Schriftzeichen im weiteren Sinne
fiir verschiedene Alphabete und Verkniip-
fungssymbole

Bild 13. Schriftzeichen im weiteren Sinne
fiir Formelsprachen und Symbolik ver-
schiedener Fachgebiete

Bild 14. Aufgaben fiir optische Schrift-

erkennung

a Orientierung, Zentrierung, GroBen-
ordnung

b Identifizierung einzelner Zeichen als
7u einer bestimmten Zeichenklasse geho-
rend (nur die eingerahmten Zeichen wer-
den erkannt)

R

genden Gerdten zu. Es ist jedoch zu er-
ganzen:
1. Fast jede Schriftstruktur 1aBt sich ver-
vielfdltigen (Fotografie, Xerografie, Ther-
mografie oder dgl.);
2. Statt grafisch auf Papier lassen sich In-
formationen auf anderen Datentragern
(Loch- und Magnetbandern, GroBraum-
speichern, Mikrofilm, optischen Bindr-
speichem) speichern und in Verbindun.g
mit Systemen zur Informationsverarbei-
tung sicher und schnell selektieren;
3. Weder das Schriftgut noch andere Da-
tentréiger (siehe 2.) missen stofflich trans-
portiert werden. Vielmehr sind elektrische
Ubertragung derbindr codierten Zeichen-
folgen und ihre Umsetzung in Schrift am
entfernten Ort oder Bildtelegrafie (z. B.
Ubertragung vollstandiger Zeitungssei-
ten) moglich;
4. Schriftzeichenstrukturen werden immer
stéirker durch grafische Darstellungen er-
gdnzt; .
5. Bildschirmanzeige in Verbindung mit
EDV erspart nicht nur Kauf, Transport,
Ablage, Archivierung der Aufzeichnungs-
trger, sondern erlaubt aktuelle und ge-
sielte Information, wenn die technischen
Méglichkeiten der Informationsverarbei-
tung voll genutzt werden kdnnen.
Fiir die technischen Mittel zur Klarschrift-
erkennung ist eine der Tafel 3 entspre-
chende Darstellung nicht entgegenzu-
stellen, da das Gerdtespektrum noch re-
lativ schmal, an die Konfektionierungen
des Schriftguts sowie an verhdltnismaBig
einfach erkennbare Schriften gebunden
ist. Von allen prinzipiell mdglichen
Schriftstrukturen benutzt man gegenwdr-
tig zur automatischen Erkennung
— zusétzliche und  Strichmarkierungen
(manuell aufgebracht),
— stilisierte Schriften (z. B. OCR-A),
— standardisierte Schriften (z. B. OCR-B,
auch Pica),
— eingeschrankte Handschriften.
Sie erscheinen auf
— FEinzelblattern (Belegen, Schecks usw.)
und i
— Rollen (z. B. Journalstreifen aus Re-
gistrierkassen) in meist streng regelmabi-
ger Anordnung
— als Einzel- oder Doppelzeile oder
— in Zahlenkolonnen (Zeilen und Spal-
ten mit festem Grundschritt) und mit vor-
geschriebener Orientierung, Lage, Zei-
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Bild 15. Notwendige Baugruppen fiir

automatische Klarschrifterkennung Tafel 3. Typische Gerdtekategorien fiir VerschleiB, Wartungs- und Reparaturab-  triebskosten  sowie Kosten je

die Schrifterzeugung mit ausgewdhlten
anwendungstechnischen Merkmalen (aus
platzgriinden konnten z. B.,nicht weiter
pehandelt werden: Sonderfunktionen zur
Gestaltung des Schriftbilds, Universalitdt,

stinde, Méglichkeiten fiir Variation der zeichen)

Seitenstruktur und Formulartechnik, Tech-
nik fiir etwa vorhandenen automatischen
Randausgleich, nutzbare Darstellungs-
flache, Lesbarkeit fiir automatische Klar-

Servicefreundlichkeit, Fehlersicherheit, schrifterkennung, Investitions- und Be-

—

—

chengroBe, Kontrast usw. in relativ eng fiir den Einsatz technischer Mittel, Fj
gefo.rderten Toleranzen. Auf folgenden universelle Schrift, die sowohl mu.nuerﬁa
Gerdten werden sie verarbeitet: mit einfachen Gerdten, als auch m';
- Belegleser mit Sortiereinrichtung (fir ~ Setzmaschinen und -anlagen in v I
einheitliche oder gemischte Papierfor- gleichbarer Qualitdt zu erzeugen w&i:
mate), wird es wohl auch in Zukunft kaum e'
— Belegleser ohne Sortiereinrichtung, ben. Dagegen lassen sich die Schrgi’ft.
— Journalstreifenleser, strukturen den jeweiligen Einsatzforde:
- Seitenleser. rungen anpassen.
Die Ergebnisse des Erkennungsvorgangs Die relativ geringe Geschwindigkeit und
werden im 1-aus-n- oder Positionscode Reproduzierbarkeit bei ihrer manuellen
auf Pctentr&ger, in eine EDVA oder zur Erzeugung begrenzt zwar den Anwen-
Ge'rat.esteuerung weitergeleitet. dungsbereich von Handschriften, z. B. zur
Beispielsweise liest der sowjetische Sei- Primdrdatenerfassung, durch den Einsatz
tenlc'as.er RUTA 701 (Bild 8) relativ einfacher, manuell gesteuerter
— einige Druck- und Handschriften, be- Geréte lassen sich aber bei dkonomisch
stehend aus vertretbaren Kosten Schriftstrukturen er-
— 10 Ziffern und 5 Sonderzeichen von zeugen, die zahlreichen Anforderungen
— 3..5 ...5mm Nominalhéhe auf geniigen und auch sicher automatisch er-
— Einzelblattern (Breite: 210 mm, Linge: kannt werden kénnen. GroBe Mengen
14.8 i 297 mm) hochwertigen Schriftguts werden auch in
mit einer Zukunft weiterhin vorwiegend visuell
— Geschwindigkeit von maximal 20 Be- durch den Menschen gelesen (Bildun
Iege|'1/min oder 200 Zeichen/s Kultur, aktuelle Information u. a.). Eir?-'
— mit einer Fehlerrate (fiir kyrillische richtungen zur automatischen Klarschrift-
Sclhreibmaschinenschrift) 10-4,..10-6. erkennung miissen im Zusammenhang
Die 6konomische Anwendung der auto- mit anderen méglichen Informationstré-
matischen Klarschrifterkennung setzt ein  gern und -systemen gesehen werden, z. B
ausreichend umfangreiches und konti- solchen zur Speicherung, raschen S'elc;k-.
nuierliches Aufkommen an Schriftgut vor-  tion und Ubertragung bindr codierter In-
;usb. ' formationen.  Neben  herkémmlichen
e .en der Anwendung dieser mehr oder Druckerzeugnissen gewinnen die kurz-
V\.l.emger komplizierten und teuren Ge- zeitigen schriftlichen Darbietungen mit
r.ote besteht aber noch immer die Még- elektronischen Mitteln an Bedeutung.
lichkeit, Klarschrift durch den Menschen Neben relativ formale Lésungen bei Er-
ur.rmittelbar zu schreiben und zu lesen. zeugung und Erkennung von Schrift konn-
Die unkomplizierte Handhabung hoch- ten eines Tages auch solche treten, die
wertiger Schreibgerdte ist Voraussetzung  eine Interpretation der Umgebung‘ des
und Ursache fiir den Einsatz des Men-  Einzelzeichens bzw. die Semantik der In-
s'chen zur  Primérdatenerfassung. Sein  formation mit einbeziehen. Sollten sich
visuelles Erkennungs- und Denkvermdgen derartige heute noch weitgehend uner-
erlaubt in Verbindung mit billigen Gerd- forschte Probleme der Strukturerkennung
ten seinen Einsatz zur ,Schrifterkennung und -verarbeitung mit vertretbarem Zeit-
unter Beachtung der Semantik”. Beide und Kostenaufwand beherrschen lassen,
Funktionen im InformationsfluB wird er kdénnte auch die alte Aufgabe, Schrift
noch tiber Jahre hinaus in der ersten und  und Sprache orthografisch und phone-
zv.\l/eiten Peripherie von EDVA und unab- tisch richtig ineinander zu iibertragen
holngig davon wohl auf nicht absehbare (vorlesende Geréte fiir Blinde, sprach-
Zeiten austiben. gesteuerte Druckeinrichtungen) praktisch
verwirklicht werden. NTB 1722, Ende

Hervorhebungen Wechsel der
durch Schriftart

Auflagenhdhe| Zufuhr/Abfuhr  |Darstellung der| Zeichen- Schriftart
bei Druck Zeichenstruktur | vorrat

Darstellungs- | Kontrast-
medium erzeugung

|
|
|

GroéBen
d

le
GroBen

leich, gréBengleich
Stile

Normales Papier
Mechanisch
Ein Original
darstellung
Sonderzeichen
Stilg

gangsbedingungen
Q2 Verschiedene

M2 Mehrere Origina
N2 Faltstapel/Rolle

02 Griffeldarstellung
04 Mosaik- bzw. Raster-
Q3 Unterschiedliche

Q4 Verschied. Stile u.
S2 Manuell umristbar

K6 Bildschirm
L1

L2 Optisch
R2 Schriftart

M1
N1
o1
P1
Q1
R1
S1

e e —————meeee
K1
| K2 Mit aktiver Schicht
K3 Opak und durchsichtig
K4 Feste Aufzeichnungstréger
(meist undurchsichtig)
\ K5 Diskrete Anzeigeelemente
~ L3 Elektrisch, magnetisch,
thermisch, chemisch o. &
M3 Ein Original mit mehreren
Einzelblatt/-stapel
N3 Heft, Broschur, Block, Buch
|
|
Gesamtdarstellung
O3 Elementdarstellung
Numerisch mit Sonderzeich
P2 Alphanumerisch, Satz- und
P3 Mehrere Alphabete
P4 AuBer Schrift auch gréBere
N Kontrast/Farbe
| R3 Zeichen-/Zeilenabstan
‘ R4 Zus&tzliche Elemente
|
|
Nicht beim Anwender
S3 Manuell umschaltbar
S4 Uber Programm wdahlbar

1
1

[
N

|
|

J Aus
R s

34

12|
2
1 ' 1
12
12
2
12

ks
4 |234]
4
|
12 |134
12 |134
12 134
12 [134
12 134\ 12 |
|
12

\

Standard - Form -
oder Merkmal-

speicher
nlolrlal
l

4

23

23

23

23

23

3

K] LN_M%

6
134 | 6 ‘23

23
234
n34

|
|

\

12 234 |56 123

Flektronische
Zentrierung
H] |
23
34

1
S5
S
.S\x.g,
gi
S8
K<

\

3|34
3134
23 |23 |34
3 |23 |34 ‘

3
23 |23

12
1

12
2

3 |134 | 23
3(134| 23
12

3 |123] 23

Schwellwert-
13
13
13
13

schalrer

Konnektoren zu den Ein- und Ausgangsbedingungen

123
123
234
23
23
12
23
134
134
34

beschrifter
/Plotter

(techn. Zeichnungen)
(Blei- oder Fotosatz)

Nichtmechanische
Numerisch gesteuerte
Elektronische Bildschirm-
anzeige (z. B. Katoden-
strahlrdhre)
Bildschirmanzeige mit
opt. GroBprojektion

Seriendrucker
od. datentragergesteuert

anzeige mit diskreten

Bauelementen
Tableaus/GroBanzeige-

Biiroschreibmaschinen
Schreibsetzmaschinen
Mittlere Datentechnik
Lochkartenbeschrifter
Mechan. Zeilendrucker
Einzelzeichen- u. Zeilen-
setzmaschinen (tastatur-
Elektromechanische/
elektronische Klein-
tafeln

(Druck oder Anzeige)
Lochkarten-

Handstempel u. Siegel
\ (fest od. montierbar)
Schreibmaschinen mit
Datentrdgerausgabe
Schreibautomaten
Mechanische Serien-
drucker im Telex-
Registrierkassen
(Druck und Anzeige)
Lochbandbeschrifter,
tabelliermaschinen

Manuell gefiihrte

Schreib- bzw. Zei-
chengerdate
Textverarbeitungs-
automaten

und Datexverkehr
MeBwert- und
Codierdrucker
Rechenautomaten
Nichtmechanische
Schnelldrucker
Zeichentische

Schablonen
\ Mikrofilmdrucker

[ Gerétekategorien

D1 [ Saldiermaschinen,
1
2
13
14

D2
D3
E1
E2
E3
E4
F1
F2
F3
G1
G2
G3
G4
H1
H2
H3
H4

A1
A3
B1
B2
B3
1
C2
Cs
Ca

richtung A2

Peri-

bertragen E5

(z. B. MeB-)

ng.

5. Zusammenfassung und Ausblick

Die bisherigen Abschnitte zeigten, daB Literatur

Schrift ein universeller Informationstréiger Interessenten kénnen Quellenangaben
ist. Er entspricht einerseits voll den Sin- sowie Hinweise auf Spezialliteratur er-
nesmodalititen des Menschen und bietet halten. Ein Abdruck an dieser Stelle ist
andererseits auch gute Voraussetzungen aus Platzgriinden nicht mdglich.

Handangetrieben
100 W
. 1000 W
1000 W

1 (2 und 3) aus n-Codes

Zahlcode

Zellenauswah/
. 8 bit/Zeichen)

20 Zeichen/s
200 Zeichen's

Veremzelu
Transpor?
1 Zeile parallel
Synchron mit Informations-

000 Zeichen's
000 Zeichen/s
| quelle

| N

| Viwin

=

=

Intern rechnen/verkniipfen/

prifen
Bei Bedarf ortsverdnderlich

Daten erfassen/codieren
Feste Installation

Mensch /Tastatur

| Datentréger/Leseein
Verschiedenste
Prozesse
Positionscodes
Nicht beim Anwender
Beim Anwender manuell
Mittels Steuersignal
Uber Programm beliebig
Nicht vorhanden
1 oder wenige Zeichen
1 oder mehrere Zeilen
Daten lesen 'decodieren
Daten elektrisch U
Leicht transportierbar
Alle Zeichen seriell

| EDVA (on line in 1.

pherie)
“4..

Keine
100 . .

| Asynchron

Bauw./Volu- Leistungs- l Geschwindig- ‘ Arbeits-
keit

men/Gewicht aufnahme rhythmus

Informations- | Code bzw.
quelle Codierung

£
=

Ibarkeit | Pufferspeicher- | Zusatz-
funktionen

4
des Codes kapazitat

Eingangsbedingungen
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Ermittlung der Produktionskosten
in sowjetischen Industriebetrieben

mit Buchungsautomaten

Dr. B. L. Gordon und Dozent Dr. W. B. Libermann, Moskau

1. Kriterien fiir den Einsatz von Buchungs-
automaten zur Ermittling von
Produktionskosten

Die Ermittlung der Produktionskosten und
deren Aufschliisselung nach Auftrdgen,
Objekten und Kostenarten gehért zu den
aufwendigsten buchhalterischen Arbei-
ten. Diese Arbeiten werden durch Bu-
chungskréfte ausgefiihrt, welche die er-
forderlichen Angaben aus den Belegen
zu entnehmen haben: aus Arbeitsauf-
tréigen, aus Entnahmescheinen und Dis-
positionskarten fiir ausgegebene Roh-
stoffe und Materialien, aus Abrechnun-
gen abrechnungspflichtiger Personen,
aus Rechnungen der Lieferanten tiber er-
wiesene Leistungen sowie aus anderen
Dokumenten. Die Anfertigung dieser
Auszlige ist mit einem hohen Arbeitsauf-
wand verbunden.

Die aus den Belegen gewonnenen Anga-
ben bilden die Gesamtkostensumme fiir
jeden Produktionsauftrag, jedes Objekt
bzw. seine Teilelemente; auBerdem be-
stimmen sie die Hohe der Gemeinkosten
fiir jede Kostenart. Bei manueller Bear-
beitung ist diese Tatigkeit duBerst auf-
wendig und miihselig.

Die Erfahrung lehrt aber, daB eine Me-
chanisierung der betrieblichen Buchungs-
arbeiten fiir die Kostenverteilung nach
Auftragen, Objekten und Kostenarten er-
folgreich durch den Buchungsautomaten
darm]-ASCOTA 170 durchgefiihrt werden
kann.

Der vorliegende Artikel beschreibt die
neuesten Erfahrungen beim Einsatz die-
ser Automaten fiir die Ausfithrung der ge-
nannten Arbeiten in Industriebetrieben.
Bei entsprechender Programmierung des
Buchungsautomaten kann man recht
komplizierte Programme ausfiihren, die
den Bediirfnissen des Buchungswesens in
Industriebetrieben Rechnung tragen. Da-
bei wird ein hoher Automatisierungsgrad
folgender Hauptprozesse erreicht:
Rechnerische Bearbeitung (bei AnschluB
eines elektronischen Multipliziergerdts)
Gruppierung

Aufzeichnung der Information.

Der Volltext-Buchungsautomat daro]-
ASCOTA 170 bietet weitgehiende Mdog-
lichkeiten fiir die gleichzeitige Gewin-
nung von Ergebnissen in mehreren Zahl-
werken und fiir die vollstindige Gestal-
tung eines mehrspaltigen Dokuments.

38

2, Probleme der Einsatzvorbereitung

Bei der Projektierung eines Mechanisie-
rungsvorhabens im Buchungswesen soll
man vom Prinzip der vollen Ausnutzung
der Betriebskennwerte und der Méglich-
keiten des Automaten ausgehen. Zu die-
sem Zweck istder Automat so zu program-
mieren, daB verschiedene Prozesse der
Maschinenbedienung automatisiert wer-
den (Ein- und Ausschalten von Zahlwer-
ken, Einstellung der Wagenbewegung
u. a. m.). Nur unter diesen Voraussetzun-
gen wird der Einsatz der Automaten
einen hohen Nutzeffekt bringen. Auch die
Auswahl oder der Entwurf entsprechen-
der Bearbeitungsbelege ist eine Aufgabe,
die bei der Projektierung des Mechani-
sierungsvorhabens gelést werden muB.
Es gentigt aber nicht, lediglich das Pro-
gramm aufzustellen und den Automaten
zu programmieren. Das Programm kann
nur realisiert werden, wenn man folgende
organisatorische Voraussetzungen schafft:
— die Priméardaten miissen {iber eine
hohe Qualitdt verfiigen;

— die vorbereitenden Arbeiten miissen
ein Minimum, die operative Arbeit an der
Maschine muB ein Maximum der Gesamt-
arbeitszeit der Buchungskraft betragen;
— das Sortieren der Belege und das Zu-
sammenstellen der Belegstapel darf nicht
zu den Aufgaben der Buchungskraft ge-
héren;

— die Formen der Primdrbelege miissen
mit der Form der vom Buchungsautoma-
ten ausgefertigten Sammeldokumente
identisch sein;

— der Informationsumfang muB so hoch
sein, daB eine rhythmische Ganztagsar-
beit der Buchungskraft gewdhrleistet
wird;

— es muB eine regelmdBige technische
Wartung der Maschine gesichert werden.

Ausgehend von den Eigenschaften des
Buchungsautomaten kann man seinen
Einsatz fiir verschiedene Aufschliisselun-
gen der Kosten nach Auftragen, Objek-
ten und Kostenarten sowie fiir die Erar-
beitung mehrspaltiger Sammeldokumente
empfehlen, bei denen die Vorteile der
automatischen Steuerung maximal ge-
nutzt werden konnen:

— Lohnbuchhaltung (Lohn- und Gehalts-
listen, Aufschliisselung der Lohnkosten

Personen,

nach Kostenarten, Sammelaufstellungen
tiber Stillstand und AusschuB, sonstige
Dokumente mitTrennungscharakter u.a.);
— Materialbuchhaltung  (Abrechnungen
mit Lieferanten und Auftragnehmern, Ver-
bindlichkeiten aus Lieferungen und Lei-
stungen, Verbindlichkeiten aus nichtab-
geschlossenen Lieferungen — bei Vor-
lage von Teilrechnungen —, Sammelauf-
stellungen der Umlaufmittel nach No-
menklaturgruppennummern—nach Mate-
riallagern —, Aufstellungen der Material-
verteilung nach Produktionskostenstellen
u. a.);

— Bewertung der unvollendeten Produk-
tion (Aufstellungen tiber die Bewegung
von Erzeugnisteilen zwischen den Produk-
tionsabteilungen, Inventurlisten fiir halb-
fertige Erzeugnisse, Vergleichslisten, Auf-
stellungen (iber Zuordnung von Aus-
schuBverlusten, Aufstellungen {iber Zu-
ordnung von Fremdleistungen usw.);

— Finanzbuchhaltung (Journal tiber Ab-
rechnung mit abrechnungspflichtigen
Fiihrung des Kassenkontos,
Aufstellungen der Sollbewegungen usw.).

Der Einsatz des Buchungsautomaten be-
schréankt sich nicht auf die Ausfertigung
von Sammeldokumenten und auf die Auf-
schliisselung der angefallenen Kosten.
Er bewirkt auch in starkem MaBe eine Ra-
tionalisierung des Belegumlaufs.

Als Beispiel dafiir kann das beliebte Aus-
fertigen der Lohn- und Gehaltslisten mit
Hilfe der damm]-ASCOTA-Buchungsauto-
maten dienen. Hierbei wird die Lohnliste
in drei Exemplaren auf der Maschine ge-
schrieben. Das zweite — in Lohnstreifen
nach Lohnempféngernummern perforierte
— Exemplar gilt als Kopie der Lohnliste.
Die Lohnstreifen werden in die Abrech-
nungsbiicher der Arbeiter eingelegt, wah-
rend das erste Exemplar der Lohnliste als
Zahlungsdokument verwendet wird.

2.1. Schltisselnummernsystematik

Ist ein Buchungsautomat mit 55 Zahlwer-
ken vorhanden, kann die Zahl der Auf-
trige, Objekte oder Kostenarten, nach
denen die Kosten addiert werden, bis
fiinfzig betragen. Liegt aber eine hohere
Zahl an Auftragen vor, sind zwei oder
mehr Arbeitsgénge fiir die Aufschliisse-
lung der Kosten erforderlich. Dabei wer-
den folgende Schliisselnummern verwen-
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Bilder 1 und 2. Buchungsautomat

darm]- ASCOTA 170

S

det: Schliisselnummer fiir Produktionsko-

sten, Schliisselnummer  fiir Fertigteile

(entsprechend einer festgelegten Nomen-

klatur) und fiir Leistungen, Schliisselnum-

mer fiir Produktionsabteilungen und an-

dere Bereiche sowie Abteilungen des Be-

triebs, Schliisselnummer fir Halbfertig-

teile eigener Produktion, Schltisselnum-

mer fiir Fertigteillager und fiir die ma-

teriell verantwortlichen Personen, Schliis-

selnummer fiir Lager und Zwischenlager
fir Halbfertigteile eigener Produktion,
Schliisselnummer fiir Arbeitsgénge  bei
der Erzeugnisfertigung, Schliisselnummer
fiir AusschuBarten und fiir Verantwortlich-
keiten sowie Ursache der AusschuBferti-
gung.

Am wichtigsten fiir die mechanisierte Ko-
stentrennung ist die Schliisselnummer der
Produktionskosten.

Bevor man mit der Ausfiihrung dieser Ar-
beit an der Maschine beginnt, ist die Ge-
staltung der Primdrbelege festzulegen.
Wenn die Eintragungen in den Belegen
mit den Produktionskosten korrespondie-
ren, muB die Schltsselnummer der Pro-
duktionskosten in festgelegten Spalten
des Belegs angefiihrt werden. Diese
Schliisselnummern sind im voraus festzu-
legen, da beriicksichtigt werden muB, dafB
die Produktionskosten auf verschiedene
Bilanzkonten gebucht werden;;

Nr. 20_,,Hauptproduktion"

Nr. 23 ,Nebenproduktion™

Nr. 25 ,Kosten der Produktionsabteilun-
gen”

Nr. 26 , Betriebsgesamtkosten™

Nr. 27 ,Gemeinkosten” usw.

AuBerdem wird fiir jedes Produktions-
konto eine analytische Buchung vorge-

nommen:

Konto 20 — nach Auftrdgen oder Objek-
ten

Konto 23 — nach Erzeugnisarten, Arbeiten
oder Dienstleistungen

Konto 25, 26, 27 — nach Kostenarten usw.

Die Schliisselnummer fiir Produktionsko-
sten muB also vierstellig sein: die beiden
ersten Stellen bilden die Nummer des Bi-
lanzkontos, wéhrend die beiden letzten
Stellen die Nummer des Auftrags, des
Objekts oder der Kostenart darstellen.

Es empfiehlt sich, folgende Schliisselnum-
mern fiir die Produktionskosten zu ver-
wenden:
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Produktions-

Ausgaben kosten gesamt

Sonstige

Abschreibung
der Grundmittel

versicherung

Gekaufte Lohn und Gehalt Sozial-
als Grund- und
Leistungslohn

Brennstoffe Energie

Gekaufte

material

Erzeugnisse und
Halbfertigteile

Roh- und Grundstoffe Darunter gekaufte Hilfs-

abziliglich Abfélle

Ermittlung der Produktionskosten

Halbfertigteile eigener Produktion
Kosten der Produktionsabteilungen

Hauptproduktion
Nebenproduktion
Betriebsgesamtkosten
ProduktionsausschuB
Abgrenzungen
Abgrenzungsreserve
Produktionsgesamtkosten

Tafel 1.

=
(=]

a) Hauptproduktion (Bilanzkonto 20):

Erzeugnis A 20-00
Erzeugnis B 20-01
Erzeugnis C 20-02
usw, bis 20-49

b) Nebenproduktion (Bilanzkonto 23):

Erzeugnis oder Leistung A 23-00
Erzeugnis oder Leistung B 23-01
Erzeugnis oder Leistung C 23-02
usw. bis 23-49

c) Kosten der Produktionsabteilungen
(Bilanzkonto 25) :
Kostenart 1
Kostenart 2
Kostenart 3

usw. bis

25-00
25-01
25-02
25-49

d) Betriebsgesamtkosten (Bilanz-
konto 26):

Kostenart 1

Kostenart 2

Kostenart 3

usw. bis

26-00
26-01
26-02
26-49

e) Gemeinkosten (Bilanzkonto 27):
Kostenart 1

Kostenart 2

Kostenart 3

usw. bis

27-00
27-01
27-02
27-49

Analog werden auch die Schliisselnum-
mern fiir die anderen Bilanzkonten gebil-
det, wenn die Bearbeitung ihrer Positio-
nen mechanisiert erfolgt.

Die Schliisselnummer fiir Fertigteile (ent-
sprechend der festgelegten Nomenklatur)
und fiir Leistungen muB die Art des Er-
zeugnisses und seine Hauptcharakteri-
stika sowie die Art der Erzeugnisgruppe
ausweisen, Die Stellenzahl dieser Schliis-
selnummer héngt von der Anzahl der Er-
zeugnisse, von den Sorten, Abmessungen
und von anderen Merkmalen der im Be-
trieb hergestellten Warenproduktion ab.
Laut festgelegter Nomenklatur fiir Fertig-
teile werden letztere in Erzeugnisgrup-
pen und die Erzeugnisgruppen in Einzel-
erzeugnisse mit den jeweiligen kennzeich-
nenden Merkmalen eingeteilt.

Die Schliisselnummer kennzeichnet dem-
nach die Erzeugnisgruppe, die Bezeich-
nung des Erzeugnisses, die Sorte, die Ab-
messungen und andere Merkmale der
Fertigteile.

Die Schliisselnummer fiir Produktionsab-
teilungen sowie andere Bereiche und Ab-
teilungen des Betriebs baut sich nach

dem fortlaufenden bzw. Seriensystem auyf
und enthdlt mehr als zwei Stellen. Liegt
die Anzahl der Bereiche und Abteilungen
unter zwanzig, wird die Schliisselnummer
nach dem fortlaufenden System gebildet,
Will man die Schliisselnummer nach dem
Seriensystem bilden, muB man alle Pro-
duktionsabteilungen und Bereiche nach
dem Produktionsprinzip einordnen: Ab.-
teilungen der Hauptproduktion, Abteilun-
gen der Nebenproduktion, nichtindu-
strielle Bereiche, Verwaltungsabteilungen,
Die Schliisselnummer fiir Halbfertigteile
eigener Produktion wird unveréndert der
technologischen  Fertigungsdokumenta-
tion des Betriebs entnommen.

Die Schlisselnummer fiir Fertigteillager
und fiir die materiell verantwortlichen
Personen baut sich nach dem Dezimal-
system auf und besteht aus zwei Stellen:
Die erste Stelle bezeichnet die Nummer
des Lagers, wihrend die zweite Stelle die
Nummer der materiell verantwortlichen
Person darstellt.

Die Schliisselnummer der Lager und Zwi-
schenlager fiir Halbfertigteile eigener
Produktion besteht aus der Nummer der
dem Lager oder Zwischenlager iiberge-
ordneten Produktionsabteilung und aus
der laufenden Nummer des Lagers oder
Zwischenlagers. Gewohnlich besteht diese
Schliisselnummer aus drei Stellen, wobei
zwei Stellen fiir die Produktionsabteilung
und eine Stelle fiir die fortlaufende Num-
mer des Lagers bzw. des Zwischenlagers
eingerdumt werden.

Die Schlisselnummer fiir Arbeitsgdnge
bei der Erzeugnisfertigung baut sich nach
dem fortlaufenden System auf. Sie kenn-
zeichnet die Arbeitsgdnge, die das Er-
zeugnis entsprechend dem technologi-
schen ProzeB bei der Bearbeitung durch-
lGuft, und besteht aus einer oder zwei
Stellen.

Die Schliisselnummer fiir AusschuBarten
wird nach dem fortlaufenden System ge-
bildet. Sie kennzeichnet die Art der Aus-
schuBfehler: Risse, MaBabweichungen,
Korrosion, Einkerbungen usw. Die Schliis-
selnummer fir Schuldigkeit und Ursache
der AusschuBfertigung wird gewdhnlich
nach dem Dezimalsystem gebildet und
besteht aus zwei Stellen: Die erste Stelle
bezeichnet den Verantwortlichen, die
zweite Stelle kennzeichnet die Ursache
der AusschuBbildung. Als verantwortlich
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fir die AusschuBfertigung kénnen die
Produktionsarbeiter, die Leitung der Pro-
duktionsabteilung, die Materiallieferan-
ten usw. benannt werden. Die Ursachen
fiir die AusschuBfertigung konnen sich
aufgliedern in: Unzuldnglichkeit der Aus-
riistung, falsche Einweisung der Produk-
tionsarbeiter, Abweichung des Materials
hinsichtlich Sorte oder Giite, Nichteinhal-
tung des technologischen Ablaufs usw.

3. Arbeitsvorbereitung

Damit die Kosten ermittelt und in den
entsprechenden  Zéhlwerken aufgerech-
net werden kénnen, miissen die Num-
mern der Auftrége, der Erzeugnisarten
und der Kostenarten genau mit den Num-
mern der Zéhlwerke iibereinstimmen. So
missen z. B. die Kosten fiir den Auftrag
20-00 im Zé&hlwerk 00 addiert werden, die
Kosten des Auftrags 20-01 im Zahlwerk
01, die des Auftrags 20-02 im Zahlwerk 02
usw. Das heiBt, die beiden letzten Stellen
der Schliisselnummer miissen der Num-
mer des Zahlwerks entsprechen, von dem
diese Kosten aufgerechnet werden.

Die gleiche Ubereinstimmung der Auf-
tragsnummern mit den Zdhlwerksnum-
mern gilt auch fir die Kostenarten. Wenn
es keine Kostenarten geben sollte, deren
Schliisselnummer mit 00 endet (25-00,
26-00, 27-00 usw.), muB das Zdhlwerk 00
unbelegt bleiben.

Der iiberwiegende Teil der im Betrieb
umlaufenden Belege ist unmittelbar mit
der Lohn- und Gehaltsbuchung sowie mit
der Buchung des Materialverbrauchs fiir
die Produktion verbunden.

Man verwendet bei der Abrechnung der
Produktion auch Sammelbelege auf der
Grundlage von Primdrbelegen oder Zdhl-
werksinhalten, wobei letztere eine Zu-
sammenfassung von Primdrbelegauszii-
gen bilden.

Die Sammelbelege sind eine Systemati-
sierung der entsprechenden Primarbe-
lege und eine Auswertung der gesammel-
ten Angaben nach ihrer Bestimmung. Zu
den Sammelbelegen zdhlen wir unter an-
derem: Berechnung der Grundmittelab-
schreibung und die Aufteilung der Ab-
schreibungssummen auf die Produktions-
kostenstellen, Berechnung des Verschlei-
Bes geringwertiger und schnellverschlei-
Bender Gegenstdnde usw.

Zu den Sammelbelegen gehdren ver-
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schiedene Aufstellungen und Berechnun-
gen iiber die Aufteilung der indirekten
Produktionkosten auf die jeweiligen Ob-
jekte.

Sammelbelege miissen auf vorgedruck-
ten Formularen ausgewiesen werden, wo-
bei die entsprechenden Schliisselnum-
mern und alle notwendigen Angaben
ebenfalls vorgedruckt sein miissen.

Die Primérbelege miissen vorsortiert wer-
den, wobei jeder Stapel die Kosten eines
bestimmten Bilanzkontos erfaBt. So miis-
sen zum Beispiel die Arbeitsauftrage
iiber Kosten der Hauptproduktion einen
gesonderten Stapel bilden, das heiBt, die
Schliisselnummer aller Kosten aus diesem
Belegstapel muB unbedingt mit 20 be-
ginnen. Auch wenn es Belege verschiede-
ner Auftragsnummern sind, miissen sie
sich doch alle auf ein Bilanzkonto bezie-
hen, z. B. 20-01, 20-02, 20-06 und 20-37.

4. Durchfiihrung der Arbeiten
Zur Kontrolle wird jeder Belegstapel erst
einmal aufgestrippt.

Die eigentliche Buchung selbst erfolgt mit
geteilter Walze. Die Summen und die
Nummern der Belege werden auf dem
schmalen Teil der Walze erfaBt, wéhrend
das breite Blatt unbeweglich bleibt. Mit
der Zehnertastatur werden die Summen
eingegeben, danach werden das entspre-
chende Registrierwerk und das entspre-
chende Saldierwerk angewdhlt. Dadurch
gelangt die eingegebene Summe gleich-
zeitig in das Saldierwerk Il und in das je-
weilige Register, withrend auf dem Pa-
pierstreifen die eingegebene Summe und
die Nummer des gewdhlten Registers
ausgewiesen werden. Nach Erfassung al-
ler Summen des Belegstapels muB die
Endsummentaste des Saldierwerks Il ge-
driickt werden. Man erhdlt dann die End-
summe des Belegstapels zum Vergleich
mit der Kontrollsumme.

Die Entleerung der Zahlwerke erfolgt auf
dem breiten Blatt in fiinf Zeilen:

00 bis 09

10 bis 19

20 bis 29

30 bis 39

40 bis 49.

Nach Entleeren der fiinfzig Zahlwerke
wird der Inhalt der Saldierwerke | und Il
verglichen. Eine Ubereinstimmung be-
deutet richtiges Arbeiten.

Nach AbschluB der jeweiligen Arbeit, die
fiir jeden Belegstapel einzeln durchzufiih-
ren ist, wird eine Gesamtaufstellung der
Produktionskosten nach  Schliisselnum-
mern geschrieben. Hierbei werden die er-
rechneten Endsummen ebenfalls auf dem
schmalen Papierstreifen gespeichert und
durch die Zéhlwerke auf den breiten Bo-
gen waagerecht ausgedruckt. Die verall-
gemeinerte Form solch einer Sammelauf-

stellung ist Tafel 1 zu entnehmen.
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Neuerscheinung im
VEB Verlag Technik Berlin

Probleme der Festkdrperelektronik
Band 2
Autorenkollektiv

236 Seiten, 84 Abbildungen, 5 Tafeln,
broschiert, 24,— M

Die Bénde dieser Reihe enthalten ak-
tuelle Informationen auf dem Gebiet der
Halbleitertechnik. Um den Leser mit den
verschiedenen Entwicklungstendenzen
vertraut zu machen, wird darauf verzich-
tet, in einem Band nur ein ganz bestimm-
tes Thema zu behandeln, So sind zum
Beispiel Ubersichtsbeitrige neben Arbei-
ten mit speziellem Charakter und Pro-
bleme der Technologie neben denen der
Anwendung zu finden. Jedem Beitrag ist
eine Zusammenfassung in deutscher,
englischer und russischer Sprache voran-
gestellt.




Biiro aus dem Baukasten

Ing. H. R. Plots, Trebbin

1. Allgemeines

Biiros sind Entscheidungszentren. Voraus-
setzung fiir klare und schnelle Entschei-
dungen ist eine zweckentsprechende Aus-
stattung und Einrichtung der Biiros. Die
Arbeitskrafte und Gerdte miissen organi-
satorisch und raumlich so eingesetzt wer-
den, daB optimale Ergebnisse erreicht
werden kénnen. Dabei ist den physischen
und psychischen Anspriichen des Men-
schen, der im Biiro weiterhin die entschei-
dende Rolle spielt, besondere Aufmerk-
samkeit zu schenken.

2. Der Biiroarbeitsplatz

Der Arbeitsplatz ist die kleinste Organi-
sationseinheit. Am Arbeitsplatz hat der
Mitarbeiter seine dem Funktionsplan ent-
sprechende Biiroarbeit zu erfiillen.

Ein zweckmdBig gestalteter Arbeitsplatz
muf folgenden Anforderungen geniigen:
— Einrichtung und Ausstattung entspre-
chend der speziellen Aufgabenstellung
— ZweckmdBige Ordnung und Ubersicht-
lichkeit

— Berlicksichtigung der Sicherheitsbe-
stimmungen

— Schutz vor gesundheitlichen Schéden.,
Ordnung am Arbeitsplatz im Biiro ist die
systematische, (ibersichtliche und griffbe-
reite Unterbringung der Arbeitsunterla-
gen und Arbeitsmittel.

3. Biiromdbel aus standardisierten Bau-
teilen

3.1. Grundlagen

Die modernen Biiromébel sind nach dem
Baukastenprinzip entwickelt und kon-
struiert. Alle Bauteile sind in ihren Ab-
messungen und Verbindungselementen
aufeinander abgestimmt. Das bietet die
Voraussetzung fiir eine einfache Montage
und erméglicht auBerdem eine vielseitige
duBere und innere Wandelbarkeit.
AuBere Wandelbarkeit ist die Méglichkeit
der Austauschbarkeit der Hauptbauteile,
wie Unterschrénke, Platten usw. Sie ist
die Voraussetzung zur Schaffung raum-
sparender und rationeller Arbeitsplatze.
Innere Wandelbarkeit bezieht sich auf
das Ausstatten der Mobel mit Funktions-
einrichtungen. Diese kénnen” entspre-
chend der Art, der GréBe und dem For-
mat der Arbeitsunterlagen ausgewdhlt
und nach einem Rastersystem in den Un-
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terschrank: eingehdngt werden. Beson-
ders bei Schreibtischen wird dadurch die
libersichtliche und griffbereite Unterbrin-
gung der Arbeitsmittel bei voller Ausnut-
zung des Fassungsvermégens gewdhrlei-
stet.

Die Verwirklichung dieser Frinzipien soll
anhand des Biiromébelprogramms ,3—S
Trebbin" beschrieben werden.

Das Sortiment ist ein Programm von Ar-
beitsmitteln zur Rationalisierung der Ver-
waltung. Es garantiert aber ein freund-
liches Arbeitsklima und eine harmoni-
sche Raumgestaltung. Oberflédchenaus-
fihrung: Dekorfolie (international regi-
striertes Markenzeichen: DEHAFOL), mit
dem Pradikat ,dekorkonstant”. Keine
Farbabweichungen oder Strukturverschie-
bungen beim Zusammenstellen von Tei-
len oder spaterem Nachkauf.

Die StahlfuBgestelle, zerlegbar kon-
struiert, gewdhrleisten Bodenfreiheit zur
besseren Luftzirkulation und FuBboden-
pflege. Bei allen Elementen wird Stand-
stabilitat und Bodenangleichung durch
Hohenversteller erreicht.

3.2. Der Organisationsschreibtisch
Grundelement des Schreibtischs ist der
einfache Tisch (Bild 1), bestehend aus der
Platte (in verschiedenen GroBen liefer-
bar) und dem FuBgestell. Dieser Tisch
kann nicht nur als Arbeitstisch, sondern
auch als Sitzungs- oder Besprechungs-
tisch Verwendung finden.

Durch Komplettierung mit einem oder
zwei Unterschrénken erhdlt man dann
den eigentlichen Biiroschreibtisch in ver-
schiedenen Varianten (Bild 2).

Dem Nutzer bleibt es selbst iiberlassen,
das Aussehen seines Arbeitsplatzes zu
gestalten. Durch die bereits genannte
Austauschbarkeit der Teile spielt es keine
Rolle, auf welcher Seite der jeweilige Un-
terschrank montiert wird. Das versteht
man in der Praxis unter der duBeren
Wandelbarkeit eines Mdbels, unumstrit-
ten ein Vorteil des Baukastenprinzips.
Nicht mehr englische Ziige oder Einlege-
boden bestimmen die Ausstattung eines
Unterschranks, sondern Funktionseinrich-
tungen wie

Schiebekésten fiir Schreibutensilien,
Flachschieber fiir Ablagezwecke
Normalzug fiir Schriftgutablage

Zug fiir Diktiergerat

Rahmenzug fiir Héngeregistratur oder
Loseblattablage oder fiir Karteien ver-
schiedener Formate.

Unterschrdnke und Einbauteile sind nach
einem Rastersystem aufgebaut (Grund-
schritt =50 mm). Zur Zeit gibt es zwei
Unterschranktypen im Angebot, mit 7
bzw. 9 Grundschritten Héhe. Hierauf ab-
gestimmt sind auch die Hohen der Ein-
bauteile. So bendtigt ein Material- oder
Flachschieber jeweils 1 Grundschritt, der
Normalzug 2 Grundschritte, wéahrend ein
Rahmenzug je nach Verwendungszweck
3 bis 7 Grundschritte benétigt.

Anhand dieser Teilung kann der Nutzer
auch die Ausstattung seines Schreibtischs
selbst bestimmen (innere Wandelbar-
keit).

Noch einige Ausfiihrungen zu den Haupt-
abmessungen des Schreibtischs. Nach
Forschungsergebnissen wurde ein durch-
schnittliches giinstiges HohenmaB von
730 mm ermittelt, wahrend die GroBe
einer normalen Schreibtischplatte nach
der durchschnittlichen Reichweite des am
Schreibtisch Sitzenden mit 1500 mm X
750 mm bestimmt wird. Dariiber hinaus
bietet das Programm speziell fiir Leiter
noch eine PlattengréBe von 2 000 mm X
1000 mm. Gleiche Abmessungen haben
auch die Sitzungstische.

3.3. Der Schreibmaschinentisch

Nach dem gleichen Prinzip wie beim
Schreibtisch wurde auch der Schreibma-
schinentisch entwickelt. Auf das Raster-
system konnte hierbei jedoch verzichtet
werden, da bei diesem Mobel der Ver-
wendungszweck und das Einsatzgebiet
von Anfang an festliegen. Dieses Mobel
wird in drei Varianten angeboten (Bilder
4 bis 6).

Schubkdsten zur Ablage von Schriftgut
und Mappen, von Schreibutensilien sowie
ein Kasten fiir Formulare und Schreibpa-
pier gewdhrleisten auch in diesem Falle
ein rationelles Arbeiten. Die Mobel kon-
nen in Einzelbiiros sowie auch in zentra-
len Schreibzimmern eingesetzt werden.
Die Kombination mit einem Schreibtisch
(L-Kombination) ist der ideale Arbeits-
platz fir eine Sekretdrin (Bild 6). Es spielt
dabei keine Rolle, an welcher Seite der
Schreibmaschinentisch an den Schreib-
tisch angelenkt wird.
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3.4. Schrankprogramm

3.4.1. Schriftgutablage

Was wére ein Biiro ohne die Méglichkeit

einer zentralen Schriftgutablage? Vor-

gdnge, die nicht mehr bearbeitet werden

oder nur noch zu Nachschlagezwecken

dienen, gehoéren nicht mehr in den

Schreibtisch, sondern miissen iibersicht-

lich und zentral abgelegt werden. Um

dies zu ermdglichen, umfaBt das be-

schriebene  Biiromébelprogramm  eine

ganze Baureihe von Registraturschrén-
ken.

Welche besonderen Faktoren muBten bei
der Entwicklung des Schrankprogramms
beriicksichtigt werden? In erster Linie die
méglichen bzw.angewandten Formen der
Schriftgutablage. Wir unterscheiden hier
in der Hauptsache folgende Formen:
Stehordner

Loseblattablage

Pendelregistratur

Hdangeregistratur

liegende Ablage.

Fiir alle genannten Arten bietet der Fach-
handel eine groBe Auswahl zweckmaBi-
ger Organisationsmittel an.

3.4.2. Beistellschrénke

Unter der Bezeichnung R 3 wird ein Bei-
stellschrank (Bild 7) fiir Schreibtische zur
Ablage weiteren Schriftguts direkt am
Arbeitsplatz angeboten. Seine GroBe
wird durch die Tiefe und Hohe des
Schreibtischs bestimmt. Die Beistellmég-
lichkeiten am Schreibtisch sind vielseitig.
Zwei Reihen Loseblattablage oder eine
Reihe Stehordner mit einem Restfach fiir
liegende Ablage kdnnen untergebracht
werden. Selbstverstdndlich ist auch das
Einhdngen von Pendelheftern durch nach-
tréglichen Einbau der Hdngeschienen
maglich.

3.4.3. Registraturschrdnke

Speziell fiir die zentrale Ablage von
Schriftgut wurden die Schrénke R 1, 2 und
4 entwickelt (Bilder 8 und 9). Unterschied-
lich in der GréBe konnen sie, durch Ver-
stellen der Einlegbdden, zur Unterbrin-
gung entweder von Stehordnern, Lose-
blattablagen oder fiir Pendelregistratu-
ren genutzt werden.
Diese Schrénke eignen sich fiir den Ein-
satz in herkémmlichen Biiros genauso wie
fir das Aufstellen in GroBraumbdiros. Zu-
sammengestellt konnen ganze Schrank-
wdnde kombiniert werden. Darliber hin-
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Bild 1. Tisch, Grundelement des Organi-
sationsschreibtischs

Bild 2. Biiroschreibtisch

Bild 3. Unterschrank mit Flachschieber,
Normalzug sowie Rahmenzug fiir Hange-
registratur oder Loseblattablage




Bild 4. Einseitiger Schreibmaschinentisch
Bild 5. Doppelseitiger Schreib-
maschinentisch

Bild 6. Kombination von Schreibtisch
und Schreibmaschinentisch speziell fiir
Sekretdrinnen

Bild 7. Beistellschrank fiir Schreibtische
Bild 8. Aufstellungsvariante des R 2

aus eignen sie sich sehr gut als Raumtei-
ler in den GroBraumbiiros.

3.4.4. Aktenkleiderschréanke

AuBer den genannten Schranktypen um-
faBt das Programm kombinierte Akten-
kleiderschréinke in drei Varianten:
Aktenkleiderschrank R 5

Aktenschrank R 6

Aktenregal R 7

Beim R5 dient die linke Schrankhdalfte
zur Ablage von Garderobe, wdhrend
rechts Schriftgut untergebracht werden
kann. Der R 6 dagegen, mit gleichen Ab-
messungen, ist ausschlieBlich fiir die
Schriftgutablage gedacht, genau wie der
Schrank R 7, der als offenes Aktenregal
angeboten wird.

3.4.5. Sonstiges

Als weitere Ergdnzungselemente zum
eigentlichen Biliromébelprogramm wer-
den neuerdings auch Hydrobdnke ange-
boten. Diese Pflanzenwannen sind in Form
und Gestaltung den iibrigen Mébeln an-
gepaBt und kénnen zur Verbesserung der
Arbeitsbedingungen entscheidend beitra-
gen. Es gibt sie in verschiedenen GréBen,
jedoch spiegeln sich in ihren Abmessun-
gen immer die RastermaBe des Mdobel-
programms wider. Hierdurch wird eine
Komplettierung mit den Schrénken oder
Tischen moglich.

4. Zusammenfassung

Die vorstehend beschriebenen Biiromébel
sind bereits in der Praxis bewdhrt. Sicher
wird die zunehmende Verflechtung der
einzelnen Biiroarbeitspldtze mit den Ge-
raten der Biiro- und Nachrichtentechnik
sowie der Datenverarbeitung in den
ndchsten Jahren eine Erweiterung dieses
Programms begtinstigen.

Aber bereits das schon vorhandene Pro-
gramm ist so vielseitig, daB eine einge-
hende Untersuchung bzw. Beratung vor
der Bestellung den Nutzen nur erhéhen
kann. NTB 1726

Bild 9. Thekenschrank R4
Schrankwand mit zwei Registra-
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turschrénken R 2, einem Aktenkleider-
schrank R 5, einem Registraturschrank R1
und einem Thekenschrank R 4

Bild 11. Schreibtischformation mit Bei-

stellschrank
Bild 12. Arbeitsplatz eines Leiters mit

beigestelltem Sitzungstisch
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Einsatz eines Schreibautomaten in Bibliotheken

K.-D. Lehrack, Kleinmachnow

In Bibliotheken ist es bisher oft nur
zégernd zu einer Rationalisierung von
Schreibarbeiten gekommen, obwohl der
Anteil reproduzierender Schreibarbeiten
hier relativ hoch ist. Die bibliothekari-
schen Titelaufnahmen bilden die Grund-
lage fiir zahlreiche Kataloge und Ver-
zeichnisse (Bild 2). Bereits die Katalog-
karten fiir die Verzeichnung der vorhan-
denen Veroffentlichungen in den Biblio-
thekskatalogen werden mehrfach beno-
tigt. Fiir die regelmdBig herausgegebe-
nen Neuerwerbungsverzeichnisse sowie
gedruckten (Auswahl-)Bestandsverzeich-
nisse werden diese Titelaufnahmen eben-
falls zugrunde gelegt. Bei zentralen Ka-
talogunternehmen, die auf der Zusam-
menarbeit mehrerer Bibliotheken beru-
hen, bilden ebenfalls die Titelaufnahmen
die Grundlage. Bisher wurde lediglich
die Herstellung der Katalogkarten ratio-
nalisiert [1], [2). Fir andere Zwecke
muBte die Titelaufnahme, teilweise in ver-
dnderter Form, nochmals abgeschrieben
werden,

Es ist naheliegend, diese Schreibarbeiten
so zu rationalisieren, daB das mehrfache,
manuelle Schreiben der Titelaufnahmen
durch das automatische Schreiben mit
Lochstreifengerdten ersetzt wird. Dadurch
lassen sich diese Arbeiten nicht nur
schneller ausfiihren, sondern es werden
auch Schreibfehler, wie sie gerade bei
fremdsprachigen Titeln oft vorkommen,
vermieden. Schreibautomaten haben sich
als zweckmdBige Arbeitsmittel fiir die Ra-
tionalisierung dieser Arbeitsgdnge erwie-
sen.

beitung der Schreibanweisungen ist die
Grundlage fiir eine erfolgreiche Arbeit.
Durch die bei Schreibautomaten gege-
bene Mdoglichkeit, die Arbeiten weitge-
hend selbsttétig ablaufen zu lassen, 1aBt
sich nicht nur eine wesentliche Rationali-
sierung, sondern auch eine groBe Flexi-
bilitat erreichen.

Das richtige, , programmierte” Schreiben
der Titelaufnahmen erméglicht dann zu-
sammen mit dem fiir jeden Arbeitsgang
hergestellten Steuerlochstreifen ein weit:
gehend selbsttédtiges Wiederschreiben in
der gewtinschten Form.

2. Die Schreibanweisungen

Bei der Ausarbeitung der Schreibanwei-
sungen kann der Text der zu erfassenden
Titelaufnahmen in konstante und variable
Teile eingeteilt werden.

Zu den konstanten Textteilen gehéren:
Signatur

Verfasser bzw. Sachtitel

Titel

Impressum

Der variable Textteil umfaBt:

Einzeltitel (bei mehrbdndigen Werken)
Titelwiederholungen (bei Titelaufnahmen,
die sich tiber mehrere Katalogkarten er-
strecken).

Wadhrend die konstanten Textteile in je-
dem Fall erneut geschrieben werden miis-
sen, werden die variablen Textteile nur
bei einzelnen Arbeitsgéngen bendtigt.
Die Schreibanweisungen miissen nun so
ausgelegt werden, daB fiir jeden Arbeits-
gang nur ein Steuerlochstreifen erforder-
lich ist, ganz gleich, ob die Titelaufnahme

Titelaufnahme nach den geltenden Kata-
logisierungsregeln sowie die erforder-
lichen DK-Zahlen mit den zugehdrigen
Schlagwértern.

Bei der Ubertragung dieser Angaben am
Schreibautomaten werden Lochstreifen-
abschnitte gewonnen, von denen die wei-
teren bendtigten Katalogkarten und —
fiir jede Titelaufnahme — eine Lochstrei-
fenkarte hergestellt werden.

Die Lochstreifenkarten werden in einem
Katalog abgestellt und stehen damit fiir
eine spdtere Nutzung zur Verfligung.
Sofern auf den Manuskriptzetteln DK-
Zahlen und Schlagwdrter angegeben
sind, werden dann von den Lochstreifen-
abschnitten die Referatekarten geschrie-
ben. Die Lochstreifenabschnitte werden
anschlieBend mit den Manuskriptzetteln
bis zum Ausschreiben des periodischen
Neuerwerbungsverzeichnisses  geordnet
aufbewahrt und kénnen dann vernichtet
werden.

Fiir spdtere, gedruckte Bestandsverzeich-
nisse stehen die Lochstreifenkarten zur
Verfligung, mit denen jederzeit entweder
weitere Katalogkarten oder Listen {ber
den Buchbestand ausgeschrieben werden
kénnen. Fiir zentrale Katalogunterneh-
men lassen sich die Daten der Lochstrei-
fenkarten auf Lochstreifen tibernehmen,
die dann an eine zentrale Bearbeitungs-
stelle versandt werden konnen.
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Bild 1. Org.-Automat dara]-OPTIMA
Bild 2. Verwendung der bibliothekari-
schen Titelaufnahme fiir verschiedene
Kataloge und Verzeichnisse

Bild 3. Arbeitsablauf fiir die Herstellung
von Katalogkarten, Referatekarten und
Neuerwerbungsverzeichnissen

Bibliothekarische
Titelaufnahme

I

¥lassifizierung

/ aufnatme Jeaug

und Schlagwort-

Zentrale

Neverwerbungs- Auswahlkataloge Katalog -
verzeichnis !

unternehmen

—

Schrerben

Schrerben

Schrerbautomat Schrerboutomat

v

OJrdnen

4

chreiben

nur konstante Textteile oder konstante ‘
1. Einsatzvorbereitung und variable Textteile enthdélt. Dabei muf3 ¥

|

Der Einsatz von Schreibautomaten be- bei mehrbéndigen Werken auch das 3 T

dingt eine eingehende Analyse des Ar- wahlweise Ausschreiben der Einzeltitel /;u/{rllﬂgﬁ ﬁnmﬁ‘/@,m,,m Sehrerbeulomat
arren

—

beitsablaufs [3). Damit wird zundchst der
Iststand erfaBt, aus dem sich die rationa-
lisierbaren Arbeitsgéinge erkennen las-
sen. Darauf baut die Darstellung des zu
erreichenden Sollzustands auf, wobei da-
bei der richtigen und eingehenden Fest-
legung des neuen Arbeitsablaufs gréBte
Aufmerksamkeit zu widmen ist. Von der
Sorgfalt dieser Arbeit wird wesentlich die
in der Praxis notwendige Umstellung be-
einfluBt. AuBerdem bildet die Ddrstellung
des Sollzustands auch die Voraussetzung
fir die Ausarbeitung der erforderlichen
Schreibanweisungen. Die richtige Erar-
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gewdhrleistet sein.

Fiir das Herstellen von Referatekarten
der Informationsdienste, die als repro-
duktionsreife Vorlagen zu je vier Stiick
auf ein A 4-Blatt geschrieben werden, ist
lediglich die DK-Zahl mit dem zugehori-
gen Schlagwort manuell einzusetzen.

3. Arbeitsablauf

Der Arbeitsablauf ist so zu gestalten, daB
alle zu schreibenden Angaben zundchst
manuell durch den Bibliothekar auf einen
Manuskriptzettel geschrieben werden.
Der Manuskriptzettel enthdlt also die
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Kombinierte Brutto- und Nettolohnabrechnung
auf einem elektronischen Abrechnungs-

automaten

Dipl.-Ok. B. Habermann und F. Sydow, Berlin

1. Vorbemerkung

Die Lohnabrechnung gehért wohl mit zu
den aufwendigsten Aufgaben der be-
trieblichen Abrechnung im Rahmen des
einheitlichen Systems von Rechnungsfiih-
rung und Statistik. Sehr differenzierte ge-
setzliche Bestimmungen tiber die Besteue-
rung und die Beitragspflicht zur Sozial-
versicherung sowie iiber die Barleistun-
gen der Sozialversicherung und die un-
bedingte Termingebundenheit erfordern
von den Mitarbeitern in der Lohnabrech-
nung Erfahrung, Routine und gewissen-
hafte Arbeit. Der allgemeine Mangel an
Arbeitskréften macht sich gerade hier be-
sonders stark bemerkbar. Deshalb ist die
Lohnabrechnung eines der Gebiete, bei
denen der Einsatz von Gerdten zur Me-
chanisierung und Automatisierung der
Routinearbeiten bis hin zur Einfiihrung
der elektronischen Datenverarbeitungs-
anlagen mit hohem Nutzen verbunden ist.
Den Klein- und Mittelbetrieben standen
bisher zur Rationalisierung ihrer Lohnab-
rechnung lediglich  halbautomatische
oder vollautomatische Tischrechner, Addi-
tionsmaschinen und Buchungsautomaten
zur Verfligung. lhr Leistungsvermégen
war begrenzt, gemessen an den heutigen
Erfordernissen.

Hier schlieBt der elektronische Abrech-
nungsautomat  dam]-SOEMTRON 382
eine Liicke. Seine Fahigkeit, logische Ent-
scheidungen zu treffen, d. h. bei bestimm-
ten Kriterien automatisch unterschiedliche
Programmverzweigungen  anzusteuern,
verleiht ihm einen hohen Automatisie-
rungsgrad. Dabei trédgt der mégliche An-
schluB eines Zusatzspeichers wesentlich
dazu bei, die Lésungen der Abrechnungs-
probleme umfassender und komplexer zu
gestalten.

2. Aufgabenstellung

Mit dem vorliegenden Einsatzbeispiel soll
die Moglichkeit der Rationalisierung der
Lohnabrechnung mit dem relativ billigen
Abrechnungsautomaten dara]-SOEM-
TRON 382 unter Beweis gestellt werden,
der bei Klein- und Mittelbetrieben fiir alle
Abrechnungsaufgaben komplex einge-
setzt werden kann.

Die schnelie Auswechselbarkeit der fertig
geldteten Programmtafeln gestattet, be-
liebig viele Programme zur Lésung der
betrieblichen Abrechnungsaufgaben zum
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Einsatz zu, bringen. Die Lohnabrechnung
stellt also nur ein Beispiel fiir die vielen
Einsatzméglichkeiten beim Anwender dar.
Auf der Basis eines monatlichen Arbeits-
zeitnachweises je Beschdftigten waren
aufzustellen:

— statistische Aussagen je Kostenstelle
und Gesamtbetrieb {iber die Arbeitszeit-
fonds, die Lohnbestandteile sowie {iber
die tibrigen Entgelte und Einbehaltungen;
— die Aufbereitung der Stunden und
Lohne fir die Berechnung des Durch-
schnittslohns;

— die automatische Berechnung der
Lohnsteuer und der Beitréige zur Sozial-
versicherung.

Dabei waren folgende Kriterien zu be-
achten;

1. Bei Eingabe von Stunden und Stunden-
satz muB eine automatische Errechnung
des Lohnbetrags erfolgen;

2. Die Eingabe von Stunden und Betrag
laut Beleg ohne Errechnung muB mdglich
sein;

3. Es missen Stunden ohne Entlohnung
erfaBt werden kénnen;

4. Es missen Betrdge ohne Stunden laut
Beleg erfaBt werden kénnen;

5. Bei der automatischen Berechnung der
Lohnsteuer und SV-Beitrdge ist zu be-
riicksichtigen

— die Besonderheit der Lohnsteuerberech-
nung bei Unterschreitung der Soll-Ar-
beitsstunden durch unentschuldigtes Feh-
len und unbezahlte Freizeit,

— die Beglinstigtenklausel bei der Be-
steuerung von Mehrleistungsldhnen, wo-
nach anstelle von 5 Prozent die Lohn-
steuer laut Tabelle zu berechnen ist, wenn
diese niedriger liegt,

— der Fortfall des Beitrags zur Sozial-
versicherung bei Rentnern bei voller Ent-
richtung des Betriebsanteils,

— die Beitragsfreiheit zur Sozialversiche-
rung fiir den Beschdftigten und den Be-
trieb bei einem beitragspflichtigen Lohn
unter 75 Mark, auBer bei Lehrlingen.

3. Organisatorische Lésung

Bei der vorliegenden Lésung der Lohn-
abrechnung mit Hilfe des elektronischen
Abrechnungsautomaten daro]-SOEM-
TRON 382 erfolgt die Ausfertigung eines
kombinierten Brutto-Nettolohnstreifens in
vertikaler Anordnung. Bild 1 zeigt einen
solchen Lohnstreifen. Er kann den Bediirf-

nissen des jeweiligen Betriebs angepaBt
werden. Immer sollten jedoch in den ein-
zelnen Abschnitten freie Zeilen fiir eine
eventuelle Erweiterung vorgesehen wer-
den, die dann ohne Programmdnderung
moglich ist.

Auf diesem Lohnstreifen werden je Lohn-
bestandteil die Stunden, der Stundensatz
und der Lohnbetrag ausgewiesen. Dabei
ist der Lohnstreifen nicht vorgedruckt,
sondern es wird eine Endlosrolle verwen-
det und je Beschdftigten werden nur die
angefallenen Zeiten ausgewiesen, die je-
weils durch die vorangestellte Zeilennum-
mer gekennzeichnet sind (Bild 2).

Fir die zur Verrechnung kommenden
Stunden sind zwei verschiedene Spalten
vorgesehen. In der linken (Spalte 2) wer-
den alle Stunden erfaBt, deren Summe
die Gesamt-Iststunden bzw. die Gesamt-
Sollstunden ergibt. Die rechte Spalte
(Spalte 3) dient demgemdB zur Verrech-
nung aller der Stunden, die in anderen
Zeilen bereits in Spalte 2 erfaBt worden
sind.

Jeder Beschdftigte ist selbstverstdndlich
vorher mit der neuen Form der Abrech-
nung vertraut zu machen und erhdlt einen
Musterstreifen gemdB Bild 1, aus dem er
bei der Kontrolle seiner Abrechnung fiir
jede Zeilennummer deren Bedeutung ab-
lesen kann.

Die optimale Nutzung des Leistungsum-
fangs des Abrechnungsautomaten macht
die Realisierung folgender Operationen
in einem einzelnen Programm moglich:
1. Berechnung der Lohnbetrédge aus den
einzugebenden Stunden und dem jewei-
ligen Stundensatz fiir jede einzelne Art
der Entlohnung;

2. Automatische Errechnung der Ist- und
Sollstunden fiir den Beschaftigten bei
manueller Eingabe etwaiger Fehlstunden;
3. Automatische Aufrechnung der Lohn-
betrdge des Beschdftigten zum

— steuerpflichtigen Lohn laut Steuer-
tabelle

— steuerbeglinstigten Mehrleistungslohn
(5 Prozent)

— steuerfreien Lohn

— versicherungspflichtigen Lohn

— Bruttolohn insgesamt;

4. Automatische Berechnung der Lohn-
steuer laut Steuertabelle und der Lohn-
steuer flir Mehrleistungslohn, unter Be-
riicksichtigung der Begtinstigtenklausel;
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lame

Lohngruppe

Musterlohnstreifen
Einzellohnstreifen

Datum

Kennzahl 5
Kostenstelle

Lohnsatz

Zeile

Sturden
summiert

Stunden—
satz

Stunden Betrag

2

3 FEs 5

O
O
O

99999,99 %

999999,99 %

9,99

999,99

Lohn/Gehalt

Lohn/Gehalt

{iberstunden

Sonstiger Lohn

Urlaub %

Feiertage und sonstiger U;laub
Gesellschaftliche Tatigkeit
Fachliche Schulung
Lohnausgleich
Dienstbereitschaft

Summe des tabellensteuef—
pfiichtigen Lomns (1 - 13)

O O~ A F W =

999 99999,99% 993,99 9,99
«}itllermann 3685
: 4,00
4,00

Pramienlohn

Pramienlohn
Durchschnittsurlaub x
Durchschn. ges. Titigkeit
Durchschn. fachliche Schulung
Pramien 2
Brigade- und andere Zuschlige
Lohnausgleich

Summe mit 5-Prozent-steuer-

4,00
3,95
3,95
3,95
3,95

0,80
0,60

flichtigem Lohn (15 - 25)
gurcﬁscﬁ%1€¥surIaub
Durchschn. ges. Tatigkeit
Durchschn. fachliche Schulung
Schichtprimie
Feiertagszuschlag
Nachtzuschlag
Erschwerniszuschlag
Lohnausgleich

Summe steuerfreier Lohn (27-37)

0,60

0,40

Uberzeitzuschlag 25 prozent
iilberzeitzuschlag 50 Prozent
joerzeitzuschlag 100 Prozent
Krankengeldzuschufi
SV-Barleistungen
Schwangerschaftsgeld
Kindergeld

Ehegattenzuschlag
Ausldsungen

Unbezahlter Urlaubd
Unentschuldigtes Fehlen

Summe Bruttolohn (1 - 52)

*

Steuerfreibetrag, SKV¥ und SY
Lohn, tabelleusteuerpfl@chtlg
Lohn, steuerpflichtig{mlt 5%
Lohr, versicherungspflichtig
SV-Betriebsanteil fiir Rentner
Summe Nettolohn (53./.54=53)

SteuerfTei-
betrag

Yennzahl Basislohn DBetrag
SKW

Piandungen
Abschlagszahlungen

Auszahlungsbetrag (59./.€0-63)

Bummen FOT Durchschnitoslonn:
Stunden
Tabellensteuerpflichtiger L.
S5-Prozent-steuerpflichtig
Steunerfreier Lohn
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999999,99%
30.06.70
1669 .
480,00
40,00
88,88
69,13
128,38
39,50
845,89 %
32,00
13150
10,50
56,00
9,00
7,00
5,00
69,13
4,50
94,63 #
10,00 -

" 1006,52%

124,00
2,80
0,00
0,00

879,72

300,00

579,72

212,50

806,39

56,00
94,63




5. Automatische Berechnung des Beitrags
zur Sozialversicherung und des Betriebs-
anteils bei Rentnern;

6. Automatische Berechnung des Auszah-
lungsbetrags unter Beriicksichtigung der
Steuern, SV-Beitrdge und sonstiger Ein-
behaltungen;

7. Automatische Berechnung der monat-
lichen Basisbetrége fiir die Errechnung
des Durchschnittslohns, getrennt fiir

— Durchschnittslohn, steuerpflichtig laut
Steuertabelle

— Durchschnittslohn, steuerpflichtig mit
5 Prezent

— Durchschnittslohn, steuerfrei

— Stunden fiir Berechnung des Durch-
schnittslohns;

8. Halbautomatische Ausschreibung aller
errechneten Stunden und Betrdge, soweit
sie in der Lohnabrechnung des Beschdaf-
tigten auszuweisen sind;

9. Aufrechnung aller Einzeldaten je Be-
schaftigten fiir den abzurechnenden Be-
reich (Kostenstelle).

Die Ausschreibung der Daten fiir den ab-
zurechnenden Bereich erfolgt mit Hilfe
eines gesonderten Programms (Pro-
grammtafel 2) automatisch wie fiir jeden
einzelnen Beschdaftigten in Form eines
Lohnstreifens. Dabei erfolgt gleichzeitig
eine automatische Aufrechnung aller Da-
ten fiir den tibergeordneten Bereich (Be-
triebsteil oder Gesamtbetrieb). Dieses
zweite Programm dient zu Beginn der
Arbeit auBerdem zur Eingabe der fiir die
Lohnabrechnung erforderlichen konstan-
ten Daten.

Die Berechnung der Barleistungen der
Sozialversicherung ist in diesem Pro-
gramm nicht enthalten. Sie wiirde mit
einem gesonderten Programm vor der
Brutto- und Nettolohnrechnung erfolgen.
Dabei wiirde in éhnlicher Form ein Lohn-
streifen fiir die Barleistungen der Sozial-
versicherung entstehen, der je Leistungs-
art die Leistungszeit und den Betrag so-
wie den Gesamtbetrag der Barleistungen
der Sozialversicherung und den betrieb-
lichen KrankengeldzuschuB enthdlt. Von
diesen Lohnstreifen werden nur der Ge-
samtbetrag der Barleistungen der Sozial-
versicherung und der betriebliche Kran-
kengeldzuschuB in die Brutto- und Netto-
lohnrechnung iibernommen (Zeilen 42
und 43 des Musterlohnstreifens).
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Die Berechnung und Kumulierung einzel-
ner Lohnscheine wurde in dieses Pro-
gramm nicht mit einbezogen. Diese Ar-
beiten sind zweckmdBig bereits innerhalb
des Monats durchzufiihren, da sie sonst
zu einer zeitlichen Zusammenballung am
Monatsende fiihren wiirden. Auch diese
Arbeit 1aBt sich mit Hilfe des Abrech-
nungsautomaten und einem entsprechen-
den  Programm  durchfiihren. Dabei
kénnte die Kumulierung des Lohns nach
Kostentrdgern und Kostentragergruppen
mit einbezogen werden.

Die Berechnung des Durchschnittslohns
erfolgt auBerhalb dieses Programms auf
der Grundlage der monatlich fiir den Be-
schéftigten ausgewiesenen Daten in den
Zeilen 165 bis 168. Die maschinelle Auf-
bereitung dieser Daten ermdglicht dem
Betrieb eine differenzierte Berechnung
des Durchschnittslohns nach steuerlichen
Gesichtspunkten und damit die Ausschop-
fung von Steuervergiinstigungen fiir den
Beschdaftigten.

4. Programmbeschreibung

Die Daten zweier verschiedener Belege
sind Uber die Tastatur in den Abrech-
nungsautomaten einzugeben.

1. Die fir den gesamten Programmab-
lauf erforderlichen konstanten Daten
sind in einem besonderen Beleg zusam-
mengefaBt, der die einzelnen Daten und
den jeweiligen Speicherplatz ausweist.
Die Eingabe dieser konstanten Daten er-
folgt einmalig zu Beginn der Lohnabrech-
nung. Dabei wird die richtige Eingabe
mit Hilfe einer Kontrollsumme automa-
tisch tiberpriift, die laut Beleg mit einzu-
geben ist. Wie bereits erwdhnt, wird fiir
diese Eingabe eine besondere Programm-
tafel verwendet.

2. Nach dem Wechsel der Programmtafel
kann die eigentliche Lohn- und Gehalts-
abrechnung erfolgen. Als einziger Pri-
mdrbeleg dient bei der vorliegenden L&-
sung der monatliche Arbeitszeitnachweis
je Beschdftigten. Er enthdlt die kumulier-
ten Stunden je Entlohnungsart und den
Stundensatz. Um eine ziigige Arbeit der
Bedienungskraft des Automaten zu ge-
wdhrleisten, muB dieser Beleg alle zu er-
fassenden Daten enthalten, also auch die
Stammdaten des Beschaftigten aus seiner
Stammkarte, die im Lohnbiiro gefiihrt
wird.

Der Beleg muB auBerdem die Forderung
erflillen, datenverarbeitungsgerecht zu
sein, d. h., er muB die Primdrdaten in der
Reihenfolge ausweisen, in der sie in den
Automaten einzugeben und zu verarbei-
ten sind.

Bild 3 ist ein Vorschlag fiir einen monat-
lichen Arbeitszeitnachweis, der mit die-
sem Programm abgestimmt ist. Er sieht
31 Zeilen fiir die tagliche Eintragung der
Arbeitsstunden unterschiedlichen
Stundensétzen und etwaiger Fehlstunden
vor, entsprechend den Zeilennummern 1
bis 13, 43 und 48 bis 49 des Brutto- und
Nettolohnstreifens. Entsprechend dem
Aufbau des Brutto- und Nettolohnstrei-
fens sind fiir die Eintragung der Stunden-
summe jeder Spalte zwei Zeilen vorgese-
hen. Die Stunden fiir die Spalte 2 des
Lohnstreifens miissen in der Quersumme
die nominelle Arbeitszeit des Monats er-
geben. Dieser Teil des Arbeitszeitnach-
weises einschlieBlich der Spaltenadditio-
nen und der Stundensdtze ist im Kosten-
stellenbereich auszufiillen.

Die rechte Datenleiste wird vom Lohn-
biiro nach Kontrolle der richtigen Eintra-
gungen mit Hilfe der Stammkartei und
des Lohnstreifens fiir die Barleistungen

nach

der Sozialversicherung ergénzt. Dabei
sind nur Stunden und Stundensatz (z. B.
bei Uberstunden), Stunden und Betrag
(z. B. bei Krankengeld) bzw. nur der Be-
trag (z. B. bei Pfédndungen) einzutragen.
Der Beleg ist also so aufgebaut, daB er
ein flissiges Arbeiten der Bedienkraft am
Automaten ohne zusdtzliche Belege oder
Hilfsmittel gewdhrleistet. Die Zeilennum-
mer, die zutreffende Stundenspalte, der
Stundensatz bzw. der einzugebende Be-
trag sind jeweils genau vorgeschrieben,
Auch die verschiedenen Abschnitte des
Lohnstreifens sind kenntlich gemacht,
nach denen die Ausschreibung von Sum-
men oder Zwischensummen (Zeilen 14,
26, 38, 53) vorzunehmen ist.

Fiir die automatische Berechnung der
Lohnsteuer und des Beitrags zur Sozial-
versicherung werden auBer dem indivi-
duellen Steuer-Freibetrag lediglich zwei
Kennziffern benotigt:

1. Steuerklassenwert

2. SV-Kennziffer.

Sie werden mit der Zeilennummer 54 ein-
gegeben und sind fiir jeden Beschdftigten
wie folgt festzulegen:
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Steuerklasse: | 1L 1I/1 11/2 11/3 usw.
05 10 15 20 usw.

SV-Kennziffer: 2 = Rentner

1 = Lehrlinge

0 = librige Beschdftigte
Der Lohnsteuerberechnung liegt ein ,,Ma-
thematischer Tarif fir die Besteuerung”
zugrunde, verdffentlicht in dem Buch
,Nettolohnabrechnung” von Dr. rer. oec.
Heinz Balling, Staatsverlag der DDR,
Berlin 1968.
Innerhalb des Programmablaufs  wird
automatisch jede in eine der beiden
Stundenspalten eingegebene Zeit und
jeder errechnete oder eingegebene Be-
trag fiir die jeweilige Kostenstelle sum-
miert. Ist die Belegverarbeitung fiir die
Kostenstelle abgeschlossen, erfolgt die
automatische Ausgabe der Daten fiir die
Kostenstelle mit Hilfe des bereits ge-
nannten besonderen Programms, nach
Eingabe einer Grundadresse. Bei dieser
Ausgabe werden die Speicherpldtze der
Kostenstelle geldscht und eine Summie-
rung der Daten fiir den Gesamtbetrieb
(oder Betriebsteil) vorgenommen.
Dabei ist die Bedienung des Automaten
durch die sinnvolle Beleggestaltung der-
art vereinfacht, daB fiir die Bedienkraft
keinerlei Kenntnisse der Lohnabrechnung
erforderlich sind.

5. \ierwendung der Belege

Der vertikale Lohnstreifen wird in drei-
facher Ausfertigung (bei Bedarf auch
mehr) hergestellt. Alle Ausfertigungen
werden nach AbschluB der Arbeit zusam-
men mit den monatlichen Arbeitszeitnach-
weisen an die Lohnbuchhaltung {iberge-
ben, Dort wird in bestimmtem Umfang
eine Priifung der richtigen Belegverarbei-
tung vorgenommen. AnschlieBend wer-
den die ersten und zweiten Ausfertigun-
gen nach Einzellohnstreifen und Kosten-
stellenstreifen getrennt.

Die Originale der Einzellohnstreifen wer-
den im Lohnbiiro nach Beschéftigten auf-
bewahrt. Die Originale der Kostenstellen-
streifen und des Streifens fiir den Betrieb
(Betriebsteil) insgesamt erhdlt die Be-
triebsabrechnung.

Die erste Kopie der Einzellohnstreifen
wird bei der Lohnzahlung jedem Beschdf-
tigten ausgehdndigt. Die erste Kopie der
Kostenstellen erhalten die Leiter der Ko-
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Bild 3. Monatlicher Arbeitszeitnachweis

¢ 7/‘77;7‘/70/‘ Kennzahl

Name Kostenstelle 75

76

Vorname Lohngruppe

77

Stunden 78

7

20

77

V4

23

2%

%

2

2

2y

30

71

F74

33

3%

5

J6

J7

79

40

4

42

47

4

45

4

47

48

49

50

57

52

Stunden gesam? :

Sleverfrerbelrag | SKW ] Sy

54

7

67

4

(Untersehrit?) (Unterschrirt) 17




Bild 4. Elektronischer Abrechnungsauto-
mat d&ro]-SOEMTRON 382 mit Zusatz-
speicher

stenstellen fiir eigene analytische Aus-
wertungen, .

Die zweite Kopie der gesamten Abrech-
nung verbleibt ungetrennt als Journal im
Lohnbiiro.

Da die Lohnstreifen der Beschdftigten
eine unterschiedliche Anzahl Positionen
aufweisen kénnen, empfiehlt es sich,
durch entsprechende Zwischenrdume zwi-
schen den einzelnen Streifen eine einheit-
lich gleichbleibende Lénge einzuhalten.
Das Journal (zweite Kopie) kann entwe-
der als Rolle oder in Leporellofaltung ab-
geheftet aufbewahrt werden. Da ein
Lohnkonto nicht beschriftet wird, sind die
Einzellohnscheine je Beschdftigten stdn-
dig aufzubewahren. Fiir das laufende
Jahr kénnte dies ungeheftet in Héange-
taschen geschehen. Besser erscheint aber
eine geheftete Ablage in Ordnern, auch
fiir das laufende Jahr.

Die Stammkarte der Beschdftigten weist
bei dieser Organisation keine Buchungen
mehr auf, sondern alle Stammdaten des
Beschdftigten und alle verdnderlichen
Daten, wie Qualifikation, Wohnanschrift,
Familienstand, Kinder, Steuerklasse,
Steuerklassenwert und  SV-Kennziffer,
Pfandungen usw. Infolgedessen kann die
Stammkarte bei entsprechender Gestal-
tung fiir einen weit gréBeren Zeitraum
als fiir ein Jahr verwendet werden.

6. Maschinenausstattung

Fir das vorliegende Einsatzbeispiel ist
ein elektronischer Abrechnungsautomat
dara)-SOEMTRON 382 mit folgenden Zu-
satzeinrichtungen erforderlich:

— Wagen mit 46-cm-Walze und Halte-
rung flir Endlosrolle

— Datumeinrichtung

— Speichersplittung

— Divisionseinrichtung

— Multiplikation ohne Rundung

— logische Entscheidung

— Tabulatorvorwahl von Hand, automati-
sche Tabulation, automatischer Start und
automatische Summenschreibung

— Umschaltung Programm |1

— Zusatzspeicher S 600.

7. Zusammenfassung
Das vorliegende, z. Z. noch nicht praxis-
erprobte Programm umfaBt die Lésung
eines in sich geschlossenen Abschnitts der
Lohnabrechnung. Dabei werden zwei ge-
|6tete  Programmtafeln verwendet, die
eine fiir die Belegverarbeitung je Be-
schaftigten, die andere fiir die Eingabe
der erforderlichen konstanten Daten und
fiir die automatische Ausgabe aller kumu-
lierten Daten je Kostenstelle und Gesamt-
betrieb oder Betriebsteil. Die Verarbei-
tung der Daten erfolgt mit elektronischer
Geschwindigkeit, auch die automatische
Berechnung der Lohnsteuer und des Bei-
trags zur Sozialversicherung. Lediglich
die manuelle Dateneingabe der Primdir-
daten durch die Bedienkraft ist abhdngig
von der individuellen Arbeitsleistung.
NTB 1741
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Taschenbiicher aus dem 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
1 104 Seiten, 633 Bilder, 206 Tafeln, 13 Diagramme
Kunstleder, 115,— M

Band 2
Entwerfen von Schiffen (mit Anhangband)

2., erweiterte und véllig 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
vollig neubearbeiteten Auflage

1 168 Seiten, 744 Bilder, 187 Tafeln

Kunstleder, 115,— M

Band 5
Werkstoffe — Standardisierung — Stahlschiffbau —
SchweiBen

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

Band 6
Technologie des Schiffbaus

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

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. Trankner

Band 1
Grundlagen

2., durchgesehene Auflage
1 488 Seiten, 1 413 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 im Oktober 1971.
Etwa 800 Seiten, 1 052 Bilder, 170 Tafeln
Kunstleder, etwa 36,— M

Teil 2

834 Seiten, 1 081 Bilder, 225 Tafeln
Kunstleder, 36,— M

Taschenbuch Elektrotechnik

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

2., bearbeitete und erweiterte Auflage

1 308 Seiten, 1 100 Bilder, 270 Tafeln
Kunstleder, 48,— M. Beim Verlag vergriffen.
Nachdruck erscheint voraussichtlich 1973,

Band 2 Starkstromtechnik

2., durchgesehene Auflage
1 260 Seiten, 1 170 Bilder, 340 Tafeln
Kunstleder, 48,— M

Band 3 Nachrichtentechnik

1624 Seiten, 1 570 Bilder, 205 Tafeln
Kunstleder, 48,— M




Einfiihrung der neuen Organisation und Programmtestung
von Schreib- und Organisationsautomaten

Ukonom W, Sperk, Erfurt

4.7. Schema der Eintiihrung der neuen
Organisation

Sind alle Unterlagen des Feinprojekts
ausgearbeitet, empfiehlt es sich, die Rea-
lisierung der notwendigen MaBnahmen
zur Einfiihrung der neuen Organisation in
entsprechender Form schriftlich zu fixie-
ren. Dabei sollte besonders auf die ter-
minliche Abstimmung geachtet werden.
Die Grundlage dafiir bilden die Informa-
tionsmengen, die im Grobsollprojekt be-
reits liberschldgig ermittelt wurden. Sie
sind jetzt prazisiert und kénnen den Lei-
stungsparametern der vorhandenen bzw.
geplanten Automaten gegeniibergestellt
werden. Wie bereits bei der Behandlung
des Grobsollprojekts gesagt, werden die
Leistungen des Automaten bei unter-
schiedlichen Programmen verschieden
sein. Sie sind abhéngig von dem erreich-
ten Grad der Automatisierung der
Schreibarbeiten im jeweiligen Programm.
Das ist eine Frage der Erfahrung und des
Kénnens des Programmierers, die jetzt
aber in dieser Phase der Projektausarbei-
tung entscheidend ist und als echte Ba-
sis fiir die Berechnungen dienen kann.
Die Bewertung der Leistungsparameter
der Automaten muB aber, besonders in
der Phase der Projekteinfiihrung, noch
unter einem anderen Aspekt betrachtet
werden; dem Aspekt ndamlich, daB nur
gut eingearbeitete Bedienungskrafte die
technisch méglichen Leistungsparameter
des Automaten erreichen kdénnen. Diese
Einarbeitung ist jedoch ein ProzeB, der
vielfach noch unterschétzt wird und zu
dem noch unter Ziffer 6.3. etwas zu sagen
sein wird. Aus diesem Grund sollte in der
Phase der Projekteinfiihrung mit Termi-
nen und Fristen sehr vorsichtig operiert
werden, zumal auBer der Frage der Ein-
arbeitung der Bedienungskréifte noch die
Mdglichkeit unvorhergesehener Stérun-
gen einkalkuliert werden muB. Oft stellt
man sich die Frage, ob mit der Ausfiih-
rung einzelner Teile eines Projekts nach
Fertigstellung der speziellen Programmie-
rungsunterlagen fir diesen Projektteil be-
reits begonnen werden soll, noch ehe das
Gesamtprojekt vorliegt. Natiirlich wird
diese Entscheidung oft von subjektiven
Faktoren bestimmt und ist nicht leicht nur
unter rein theoretischen Aspektén zu 16-
sen. So kann z. B. die notwendige Umset-
zung von Arbeitskréften aus anderen Be-
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reichen fiir die Bedienung der Automaten
aus Griinden der Wirtschaftlichkeit dazu
zwingen, mit der Ausfiihrung einzelner
Projektteile zu beginnen. Dabei besteht
immer die Gefahr, daB sich diese Arbei-
ten als wertlos erweisen, weil Bedingun-
gen, die sich danach bei der Ausarbei-
tung oder Ausfiihrung nachfolgender Pro-
jektteile ergeben, andere Pramissen set-
zen. Als Minimum an Sicherheit sollte da-
her nicht auf den Programmtest verzichtet
werden, wie er unter den Punkten 5.1.
und 5.2, beschrieben wird.

Die Form, in der dieses Schema der Ein-
fihrung der neuen Organisation ausge-
arbeitet wird, bleibt dem Organisator
liberlassen. Bei einfacheren Vorhaben ge-
niigt wahrscheinlich ein MaBnahmeplan
mit der Festlegung von Termin und Ver-
antwortlichkeit. Ist die Einsatzvorberei-
tung von Schreib- und Organisations-
automaten integrierter Bestandteil eines
Gesamtkomplexes im Rahmen eines EDV-
Projekts, wird sie als selbstdndiger Teil-
komplex in einen Netzplan tiber die Ein-
fihrung des EDV-Projekts eingehen.

Die einzelnen Aktivitdten ergeben sich
aus den Teilen des Programmablaufplans
fiir Schreib- und Organisationsautomaten
des Typs daro]-OPTIMA, die jeweils die
Anfertigung einer bestimmten Gruppe
von maschinell lesbaren Informationstrd-
gern zum Gegenstand haben. Sie bilden
die Grundstruktur fiir den Aufbau des
Einfiihrungsschemas. Ergdnzt durch die
Zeitaufwandsberechnungen fiir die Ver-
arbeitung der anfallenden Informations-
mengen sind sie Ausgangspunkt bei der
Festlegung der Termine fiir den Beginn
der einzelnen Arbeiten. Davon werden
andere MaBnahmen abgeleitet, die die
Voraussetzung zur Herstellung der Infor-
mationstrdger bilden. Dazu zdhlen die
Beschaffung der notwendigen Mengen
Informationstrdger und Formulare, die
Installation und der Probelauf der Auto-
maten, die Lésung der Raumfrage, die
Beschaffung und Aufbereitung der Archi-
vierungsmittel sowie die Einstellung bzw.
Umsetzung der Bedienungskréfte und de-
ren Vorbereitung auf die neue Organisa-
tion entsprechend dem Schulungsplan.
Als Methode fiir die Ausarbeitung eines
solchen empfiehlt
sich die Riickrechnung von einem festste-
henden Endtermin, z. B. der Inbetrieb-

Einfihrungsschemas

nahme eines Rechners oder einer neuen
Produktionskapazitat. Sie garantiert die
Reduzierung der unproduktiven Phase
der Projekteinfiihrung auf ein vertretba-
res MaB, weil sie Leerlaufzeiten und Dop-
pelarbeiten ausschlieBt. Das aber ist ein
wichtiger Faktor zur Kostensenkung in
dem relativ kostenaufwendigen Bereich
der Datenerfassung.

4.8. Nutzensermittlung

Die Nutzensermittlung fiir Schreib- und
Organisationsautomaten muB wiederum
unter dem Aspekt der verschiedenen Ein-
satzgebiete nach unterschiedlichen Ge-
sichtspunkten betrachtet und durchgefiihrt
werden. Erfolgt ihr Einsatz nur auf dem
Gebiet der Automatisierung der Schreib-
arbeiten, so ist die Nutzensermittlung re-
lativ einfach. Die Leistungsparameter der
Automaten beim automatischen Schrei-
ben liegen zwar fest, jedoch ist der An-
teil automatischer Arbeitsabldufe bei je-
dem Programm verschieden. AuBerdem
ist die Kompliziertheit der variablen Text-
ergdnzungen unterschiedlich groB, die
manuell eingetastet werden miissen. Nu-
merische Ergénzungen (Zahlen, Nummern
usw.) erfordern eine gréBere Sorgfalt und
Konzentration und reduzieren die ma-
nuelle Schreibleistung gegeniiber der
moglichen Geschwindigkeit bei textlichen
ErgGnzungen (Personalien, Ortsnamen)
betrdachtlich. Eine richtige Wertung dieser
GroBen ist nur anhand exakter Zeit-
studien am Automaten méglich, die be-
reits mit der Phase der Programmtestung
verbunden werden kénnen. Die so ermit-
telten Werte werden mit der Gesamtheit
der zu verarbeitenden Informationen mul-
tipliziert und dem Zeit-, Arbeitskréfte- und
Maschinenaufwand bei Verwendung kon-
ventioneller Schreibtechnik gegeniiberge-
stellt.

Die eingangs aufgestellte Pramisse, wo-
nach 1 Schreib- bzw. Organisationsauto-
mat die Leistung von 3 bis 5 Schreibma-
schinenpldtzen bringt, wird noch beein-
fluBt durch folgende Faktoren: Die ratio-
nelle Nutzung von Schreib- und Organi-
sationsautomaten setzt die Verwendung
von Informationskonserven voraus. Deren
kontinuierliche Zufiihrung zu den Auto-
maten erfordert den Einsatz von Hilfs-
kréften fiir das Heraussuchen und Einsor-
tieren der Textkonserven. Diese Arbeits-
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kréifte miissen bei der Nutzensermittlung
fiir Schreib- und Organisationsautomaten
ebenfalls als Aufwand mit berechnet wer-
den. Andererseits werden gerade durch
die Verwendung von Textkonserven fach-
lich qualifizierte Kréfte von zeitraubender
Routinearbeit entlastet und fiir andere
schopferische Tatigkeiten freigestellt. Das
erhoht wiederum den Nutzeffekt
Schreib- und Organisationsautomaten,
wenngleich die Bewertung dieses Fakts

von

ungleich schwerer und u. U. gar nicht in
Zahlen auszudriicken ist,
Am hoéchsten, aber zugleich am schwierig-
sten zu berechnen, diirfte der Nutzeffekt
von Schreib- und Organisationsautoma-
ten bei der Automatisierung der Schreib-
arbeiten mit gleichzeitig automatischer
Aufzeichnung der Informationen in ma-
schinell
Auswertung
Informationsverarbeitungsanlagen
Die Berechnung des Nutzens durch die
Automatisierung  der  Schreibarbeiten
nach der o. g. Methode diirfte nicht allzu
schwierig sein.
Kompliziert wird jedoch die Bewertung
des Nutzens, der durch die automatische
Gewinnung der maschinell lesbaren Infor-
mationstrdger erzielt wird. Auch hier gibt
es zwar eine einfache Losung, wenn der
Einsatz von Schreib- und Organisations-
automaten im Zuge der Umstellung der
Datenerfassung von der Lochkartentech-
nik auf die Lochbandtechnik erfolgt. Das
ist jedoch nicht immer der Fall, weil oft-
mals der Einsatz von Schreib- und Orga-
nisationsautomaten mit der Einflihrung
der automatischen Informationsverarbei-
tung ohnehin zusammenfdllt. In diesem
Fall treten die Datenerfassung und der
zu ihrer Realisierung notwendige Auf-
wand erstmalig als selbstdndige Katego-
rien im betrieblichen Reproduktionspro-
zeB in Erscheinung. Diesem Aufwand
steht dann keine unmittelbar meBbare
Gegenleistung gegeniiber, die durch den
Einsatz von Schreib- und Organisations-
automaten wegfdllt. Andererseits ist aber
doch die automatische Gewinnung der
maschinell lesbaren Informationstrager
ein 6konomischer Gewinn. Hinzu kommen
noch die hohere Sicherheit bei der Anfer-
tigung des Informationstragers mittels
des Automaten sowie der Wegfall der bei
der Lochkartentechnik notwendigen Prii-

lesbare Informationstrdger zur
in anderen automatischen
sein.
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fung des Informationstrégers in einem zu-
satzlichen Arbeitsgang.

In diesem Falle ist als verwertbare Me-
thode der Nutzensermittlung die Gegen-
iiberstellung mit der Gewinnung des ma-
schinell lesbaren Informationstrédgers mit-
tels eines Datenerfassungsplatzes anzu-
sehen. Ein solcher alphanumerischer Da-
tenerfassungsplatz besteht im wesent-
lichen aus einer Schreibmaschine mit
einer Ausgabeeinrichtung (Lochbandlo-
cher). Hier miissen alle Informationen
und Marken manuell eingetastet werden,
weil diese Gerate keine Programmsteue-
rung besitzen. Die Verwendung von Text-
konserven fiir die konstanten Informatio-
nen ist nicht moglich, da diese Gerdte
auch keine Leseeinrichtung besitzen. Der
entscheidende Unterschied besteht jedoch
darin, daB die Erfassung der Informatio-
nen mit einem alphanumerischen Daten-
erfassungsplatz in einem gesonderten
Arbeitsgang erfolgt. Das ist nicht zu um-
gehen, weil diese Gerdte wegen der feh-
lenden Programmsteuerung nicht dazu
benutzt werden konnen, die Informatio-
nen bei deren erstmaligem Schreiben auf
einem Beleg automatisch aufzuzeichnen,
wie das bei Schreib- und Organisations-
automaten moglich ist. Dennoch ist ge-
gen den Einsatz alphanumerischer Da-
tenerfassungspldtze nichts einzuwenden,
Das Entscheidungskriterium fiir die eine
oder andere Gerdtegruppe ist der mog-
liche Automatisierungsgrad der zu verar-
beitenden Informationen, d. h. ihr mehr
oder weniger konstanter bzw. variabler
Charakter. Hier sollte nur durch die Ge-
geniiberstellung die Moglichkeit einer
echten Nutzensermittlung des Einsatzes
von Schreib- und Organisationsautoma-
ten fiir die automatische Datenerfassung
aufgezeigt werden.

5. Die Programmtestung

Die Testung des Programms ist notwen-
dig, um eventuelle Programmierungsfeh-
ler erkennen und beseitigen zu konnen.
Sie erfolgt in zwei Phasen und wird von
den Systemspezialisten durchgefiihrt, die
das Programm erarbeitet haben.

5.1. Testung des Programmablaufplans
ftir Schreib- und Organisationsautomaten
des Typs darmo]-OPTIMA

Die Testung des Programmablaufplans

wird mit dem Automaten durchgefihrt.
Dazu miissen die fiir das Programm er-
forderlichen Informationstrdger herge-
stellt werden.
Voraussetzung dafiir sind
a) bei Automaten mit Setztabulator:
— der vollsténdige Programmablaufplan
mit allen Programmteilen
— die im Programmablaufplan genann-
ten Informationstrager (Lochband, Loch-
bandkarte, Etiketten) blanko
b) bei Automaten mit schreibstellenab-
hdngiger Signalabgabe:
— der vollstindige Programmablaufplan
mit allen Programmteilen
— der Stromlaufplan fiir die Programm-
tafel
— eine steckbare Programmtafel mit dem
Programm laut Stromlaufplan
— die im Programmablaufplan genann-
ten Informationstréiger (Lochband, Loch-
bandkarte, Etiketten) blanko.
Zundichst werden die eventuell erforder-
lichen Programmlochbénder durch Lochen
bestimmter Programmbefehle mittels der
Tastatur bzw. Steuertastatur des Auto-
maten hergestellt, beschriftet und u. U.
zu  Endlos-Lochbdndern zusammenge-
klebt.
Das Lochen der Programmlochbdnder er-
folgt exakt nach den Anweisungen des
Programmablaufplans. Mit Hilfe der Pro-
grammlochbénder werden danach die
Matrix-Lochbdnder hergestellt. Das ge-
schieht durch manuelles Eintasten der In-
formationen, wiederum nach Programm-
ablaufplan, und automatisches Lochen
von notwendigen Programmbefehlen so-
wie Marken durch das Programmloch-
band. Mit diesen Matrix-Lochbdndern
(auch in Form von Lochbandkarten) wer-
den schlieBlich die laut Programm zu be-
schriftenden Formulare automatisch be-
schriftet. Dabei werden variable Informa-
tionen durch manuelles Eintasten an den
im Programmablaufplan definierten Stel-
len ergdnzt. Gleichzeitig werden dabei
automatisch die fiir die Auswertung in
anderen Informationsverarbeitungsanla-
gen vorgesehenen Informationstrager ge-
locht.
Gepriift werden dabei die richtige auto-
matische Steuerung des Wagens der
Schreibeinheit des Automaten durch die
im  Programm oder

Pro-

Programmbefehle

Matrixlochband bzw. durch die
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Bild 1. Organisationsautomat

daro]-OPTIMA

grammbefehle der Programmtafel, die
Wirkungsweise des automatischen Dezi-
maltabulators sowie die Arbeitsweise der
durch Programm gesteuerten Lochband-
locher.
Dazu zahlt, daB die Spalten- und Zeilen-
abstinde sowie der Wagenriicklauf for-
mulargerecht ausgefiihrt werden und der
automatische Programmablauf an den
definierten Stellen des Formulars automa-
tisch unterbrochen wird, an denen va-
riable Informationen manuell eingetastet
werden miissen. Dazu gehért ferner, daB
der automatische Dezimaltabulator an
der definierten Schreibstelle und mit der
richtigen Stellenkapazitét vom Programm
in bzw. auBer Funktion gesetzt wird und
die Lochbandlocher an den definierten
Schreibstellen automatisch ein- bzw. aus-
geschaltet werden. Praktisch wird damit
jeder Informationstréger gepriift, indem
er zur Herstellung des in der nachfolgen-
den Programmstufe enthaltenen Informa-
tionstragers benutzt wird.
Werden die laut Programm zu beschrif-
tenden Formulare automatisch formular-
gerecht beschriftet, kann der Test mit po-
sitivem Ergebnis abgeschlossen werden.
Fiir diese Form der Programmtestung ge-
niigt theoretisch je ein Exemplar der im
Programm vorgesehenen verschiedenen
Arten von Informationstrdgern. Bevor je-
doch der Auftrag zum Léten der fiir den
Dauerbetrieb des Automaten notwendi-
gen fest verdrahteten Programmtafel ge-
geben werden kann, muB noch ein ande-
rer Test durchgefiihrt werden.

1

5.2. Auswertung der mit Schreib- und
Organisationsautomaten  hergestellten
Informationstréiger in den zur Auswertung
bestimmten Informationsverarbeitungs-

anlagen

Werden Schreib- und Organisationsauto-
maten neben der Automatisierung von
Schreibarbeiten auBerdem noch zur auto-
matischen Aufzeichnung von Informatio-
nen in maschinell lesbaren Informations-
tragern benutzt, die in anderen Informa-
tionsverarbeitungsanlagen ausgewertet
werden sollen, miissen die mit den
Schreib- und Organisationsautomaten
hergestellten Informationstrdger in einem
Probelauf in der fiir die Auswertung be-
stimmten Anlage getestet werden, ehe
mit der Herstellung der Informationstrd-
ger im Dauerbetrieb begonnen werden
kann.Das ist notwendig, weil eine visuelle
Auswertung des maschinell lesbaren In-
formationstrégers zeitlich nicht vertretbar
ist und auBerdem auch nicht das notwen-
dige MaB an Sicherheit garantiert.

Fehler, die dabei ermittelt werden, kén-
nen zu einer Veranderung der Programm-
tafel oder auch des Programmablauf-
plans fiihren. Diese Tatsache unterstreicht
noch einmal die Notwendigkeit, das Pro-
gramm fiir Schreib- und Organisations-
automaten bei ihrem Einsatz als Periphe-
riegerdte nicht nach AbschluB der Pro-
grammierung fir den Rechner, sondern
im Parallellauf dazu auszuarbeiten.

NTB 1736

NTB 15 (1971) Heft 2

Der Kleinoffsetdruck in der DDR -
pPerspektiven, Erfahrungen und Kombinationsméglichkeiten

v

p—

Nachstehend beenden wir den Bericht
iiber die Kleinoffset-Fachtagung in Halle.
Die Redaktion

7. Kombinationsmdglichkeiten der Xero-
grafiegerdte Pylorys KS-2 und KS-4 mit
anderen Vervielfdltigungsverfahren
(Korreferentin: Frau Gisela Stellmacher,
DDR)

Diese Xerografiegerdte aus der VR Polen
eignen sich gut zur Herstellung von Off-
setfolien. Es kénnen Vorlagen verschie-
denster Art kopiert werden. Die Vorlagen
sollen méglichst mit schwarzem Farbband
auf weiBes, holzfreies Papier geschrieben
werden, so daB eine kontrastreiche und
klare Kopie entsteht.

Die Ubertragung von dieser Vorlage auf
die Offsetfolie erfolgt beim Gerdt KS-2
direkt von der Selenplatte. Insgesamt 1GBt
sich bei dieser Verfahrensweise eine Se-
lenplatte bis zu 800mal belichten. Beim
Gerdt KS-4 werden zuerst zwei Papierko-
pien als Zwischentrdger hergestellt. Da-
durch kann eine Selenplatte bis zu 2000-
mal belichtet werden.

Das bisher fiir derartige Kopierarbeiten
angewendete verhdltnisméBig teure foto-
mechanische Verfahren kann weitgehend
durch dieses xerografische Verfahren er-
setzt werden. Das bedeutet eine betrdcht-
liche Verkiirzung der Herstellungszeiten
und die Einsparung hochwertiger Film-
materialien. Allerdings sollte bei hoch-
wertigen Drucksachen mit Halbtonvorla-
gen weiter das fotochemische Verfahren
angewendet werden.

Schnellebige Drucksachen und Informa-
tionsmaterial lassen sich aber schneller
und billiger mit xerografisch hergestellten
Offsetfolien drucken. Hierdurch werden
hochqualifizierte Arbeitskréifte frei, die
fir das fotochemische Verfahren unbe-
dingt erforderlich sind.

Mit xerografisch hergestellten Offsetfolien
kann man im Kleinoffsetverfahren relativ
hohe Auflagen drucken. Das auf der Off-
setfolie eingebrannte Kunstharzpulver
IaBt bis zu 30000 einwandfreie Drucke
zu. Wichtig ist auch die Méglichkeit der
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Verkleinerung im MaBstab 2 (Vorlage) : 1
(Offsetfolie). Dadurch kann man den Be-
darf an Druckpapieren, Offsetfolien und
Herstellungszeit um die Hdlfte senken.
Als Herstellungsdauer der Offsetfolie mit
Xerografiegerdten werden fiinf Minuten
angesetzt, im fotochemischen Verfahren
— ohne die notwendige Trockenzeit —
etwa 26 Minuten. Man rechnet deshalb,
daB bei der Herstellung von 8 000 Druck-
folien sich der Riicklauf der Investition fiir
das Xerografiegerdat aus der Einsparung
von Lohn- und Materialkosten ergibt.
AuBerdem stehen die Xerografiegerdte
uneingeschréankt fiir alle anderen Kopier-
arbeiten zur Verfligung.

In Bibliotheken kénnen die Xerografie-
gerdte fiir sogenannte Routinearbeiten,
d. h. fiir 1 : 1-Kopien von Standards und
Zeitschriftenartikeln, eingesetzt werden.
Beim Seitenersatz von Biichern kénnen
— die Xerokopie zweiseitig hergestellt
sowie

— Papierstdrke und -qualitat dem Origi-
nal angepaBt werden.

Auch Katalogkarten aus Karton konnen
bis zu sechs Stiick auf einmal hergestellt
werden, und die Vorlage kann bis auf das
Format A 6 verkleinert werden. Das be-
deutet eine wesentliche Zeit- und Ma-
terialeinsparung.

In der Kombination mit der Kerblochkar-
tentechnik ist es mdglich, die Referate
tiber die Literatur eines bestimmten Fach-
gebiets direkt auf die Kerblochkarten zu
kopieren. Die Verkleinerung ermdéglicht
auch die Aufnahme umfangreicher Refe-
rate. Die Vorteile dieses Verfahrens sind:
— ein vorliegendes Referat braucht nicht
mehr abgeschrieben zu werden,

— mit der Selektion der Kerblochkarte
liegt auch das Referat vor. AuBerdem
kann die Kerblochkarte (also das Referat)
selbst kopiert werden, wenn die Original-
literatur nicht zu beschaffen ist.

In Konstruktions- und Projektierungsbiiros
wird vielfach auf Transparentpapier ge-
zeichnet. Zeichnungen auf Transparent-
papier sind pausbar. Lichtpausen sind gut
lesbar und entsprechen allen Anforderun-
gen, auch bei kleinen MaBstdben oder
Abmessungen der Zeichnung. Uber Xero-
grafiegerdte kann auch von Zeichenkar-

ton auf Transparentpapier kopiert wer-
den, so daB jetzt mit Lichtpauspapier
Lichtpausen angefertigt werden kdénnen.

ir variable Projektierungs- und Entwick-
| ingsarbeiten wird seit geraumer Zeit das
Magnettafelverfahren angewendet. Die-
ses bietet die Méglichkeit der vielseitigen
Verénderung, ohne neue Zeichnungen
anzufertigen. Da die Selenplatte nicht auf
Schattenbildung reagiert, wird die Dar-
stellung klar und zeichnerisch einwand-
frei. Die Kopie auf Zeichenpapier und
Karton ist korrekturféhig, die Kopie auf
Transparentpapier ist lichtpausfahig. Ko-
pien von Magnettafeln mit Xerografiege-
rdten dauern etwa drei Minuten. Diese
Kombination ist besonders dort rationell,
wo mit standardisierten Symbolzeichen
und einer variablen Verbindung und Ko-
ordinierung derselben gearbeitet werden
muB (Bauplanung, Schaltpléne, Wetter-
berichte, Netzplantechnik). Auch hier
sollte die Mdglichkeit der Verkleinerung
ernsthaft erwogen werden, zumal die
Strichstédrke bei der Verkleinerung bedeu-
tend verstarkt wird.

Kopien von hektografischen Umdruckver-
vielfaltigungen sind moglich, wenn mit
einem dunklen Gelbfilter und doppelter
Belichtungszeit gearbeitet wird. Auch die
Blendeneinstellung verdient eine beson-
dere Beachtung.

Auch Kopien auf Decelithfolien sind
méglich. So kénnen fiir Lichtbildervor-
tréige grafische Darstellungen oder tech-
nische Zeichnungen auf eine Decelith-
folie libertragen werden. Bei dringenden
Vorhaben ist die Kopie innerhalb von
drei Minuten gebrauchsfertig.

Die beschriebenen Gerdte und Verfahren
sind bekannt. Es geht jedoch darum, die
Vorteile einer schnellen und sauberen
xerografischen Kopie mit den verschiede-
nen Vervielfdltigungsverfahren zu kom-
binieren. Die Vielfalt der Kopiervorlagen
sowie der Materialien, auf die kopiert
wird, beweisen, daB die Xerografiegerdte
KS-2 und KS-4 ausgesprochene Mehr-
zweckanlagen sind. Je vielseitiger sie ge-
nutzt werden, desto hoher ist die Einspa-
rung an Arbeitszeit und Material.
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Vergleichskontrollen beim maschinellen Buchen

OUkonom W. Schaarschmidt, Mexiko

2.2.4. Dreifache Kontrolle durch die Um-
satzfortschreibung

Beim Einsatz von Buchungsautomaten fiir
Buchungsarbeiten nach der Methode der
Umsatzfortschreibung werden die Soll-
und Habenumsédtze jeder Buchungszeile
aufgerechnet. Dabei lassen sich der Um-
satz und derSaldo einer jeden Buchungs-
zeile vorher visuell oder automatisch
kontrollieren (Tafel 1).

Tafel 1. Kontrolle durch Umsatzfortschreibung

Umsatz Umsatz Saldo Fortschreibung
Soll Haben Soll Haben
500,00 500,00 ¢ 500,00 %
150,00 350,00 ¢ 500,00 % 150,00 %
400,00 50,00 ¢ 500,00 % 550,00 +
100,00 50,00 ¢ 600,00 %
600,00 650,00 ¢ 1200,00 % 550,00 %

Die Gleichung dafiir ist:

Saldo — Gesamtumsatz Soll 4 Gesamt-
umsatz Haben = 0

Am Beispiel der Vortragswerte von Ta-
fel 1:

+ 650,00 — 1 200,00 - 550,00 = 0 *

Fiir die Ansteuerung der Zdhlwerke ergibt
sich folgendes Schema:

Saldo Gesamtumsatz Null-
Soll Haben kon-
trolle

1. Zahlwerk +/— — + 0 %
2. Zahlwerk +

Funktion
»Repetition”

3. Zahlwerk +/—

Die Bedienungskraft tastet die Salden
spaltengerecht ein und die Maschine
prift programmgesteuert die Uberein-
stimmung dieser Vortragswerte. Das 1.
Zahlwerk ist fiir den automatischen Ver-
gleich der Saldenvortrage gesteuert. Die
beiden Werte ,Gesamtumsatz Soll" sowie
»Saldo (alt)” sind jeweils in die Zdhl-
werke 2 und 3 aufgenommen, die mit
»Gesamtumsatz Haben" jeder Buchungs-
zeile und der Umsatzbewegung zur Bil-
dung des , Saldo (neu)" verrechnet wer-
den,

Bei Auflésung des Inhalts des 1. Zé&hl-
werks nach dem Vergleich der drei Vor-
tragswerte zur ,0" lduft dér Buchungs-
wagen in die Folgespalten fiir Beleghin-
weise und Umsdtze weiter. Vortragsfehler
werden automatisch geldscht, daran an-
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schlieBend sind die Vortragswerte neu
einzubuchen.

Diese beschriebene Saldenvortragskon-
trolle mit Speicherung der Vortragswerte
1GBt sich auch noch auf eine andere Art
und Weise |6sen. Es besteht die Méglich-
keit, die Funktion , Repetition" einzuspa-
ren. Die Ansteuerung der Zdhlwerke er-
folgt dabei wie folgt:

Gesamt-Saldo  Gesamt-  Null-
umsatz umsatz kon-
Soll Haben trolle

1. Zahlwerk + —/+ 0 %
2. Zahlwerk +

2.2.6. Kontrollmethode fiir die Vortréige
der mengen- und wertmdBigen Lager-
bestdnde

Mit der aus dem Mengenbestand, dem
wertméBigen Saldo und der Artikelnum-
mer gebildeten Kontrollzahl ist es mdg-
lich, eine mehrfache Kontrolle durchzu-
fithren. Die Gleichung der Kontrolle ist
folgende:

Mengenbestand + Wertsaldo 4 Artikel-

nummer = Kontrollzahl

Maschinengesteuert:

3. Zahlwerk +/—

Nach dieser Programmierung wird der
»Gesamtumsatz Haben" nicht in einem
gesonderten Zd&hlwerk gespeichert. Im
Gegensatz zum vorher beschriebenen
Beispiel errechnen sich die Vortragswerte
sowie die Umsatzbewegung zum ,Ge-
samtumsatz Soll” und durch Addition
bzw, Subtraktion des neuen Saldos zum
+Gesamtumsatz Haben".

Mit den Zahlen des vorangehenden Bei-
spiels ergibt sich folgende Errechnung:

Gesamt- Gesamtumsatz
umsatz

Soll — Saldo = Haben

-4 1200,00 — 650,00 = 550,00

2.2.5. Dreifache Kontrolle der Monatssal-
den, des letzten Saldos des Vormonats
und des fortgeschriebenen Saldos

Die Gleichung fiir die Kontrolle ist fol-
gende:
+ Saldo der Umsatzbewegung des
Vormonats (1)
4+ Saldo des gegenwdértigen Monats  (2)
= Fortgeschriebener Saldo (iber
ganze Berichtszeitrédume (3)

1600,00 (1) - 3000,00 (2) = 4600,00 (3)

Das folgende Schema veranschaulicht die
Ansteuerung und Wirkungsweise der
Zahlwerke

Monats-Fortge- Null-
saldo schrie- kon-
(2) bener trolle
Saldo
(3)
1. Zahlwerk +/— —/+ 0 %
2. Zéhlwerk +/—

3. Zahlwerk <ef—

Mengenbestand + Wertsaldo — Kontroll-
zahl 4+ Artikelnummer = 0

In Zahlen dargestellt sieht das so aus:

500 (Mengenbestand) - 1000,00
(Wertsaldo) — 1 00520 (Kontrollzahl) 20
(Artikelnummer) = 0 (Nullkontrolle)

Auch hier ist es wie bei allen Methoden,
mit denen die Exaktheit der Zuordnung
der Belege zu den Konten gepriift wird,
er forderlich, daB die Bedienungskraft die
Artikelnummer vom Beleg, die weiteren
Vortrége von der Kontenkarte abliest und
mit der Tastatur in die Maschine eingibt.

3. Zahlenpriifung mit Hilfe eines
Zahlenpriifgerdts

Die Notwendigkeit, Zahlenpriifungen
noch wirksamer zu gestalten, war der An-
laB, Zahlenpriifgerdte fiir den AnschluB
an Buchungsautomaten zu entwickeln.
Die Datenerfassungsanlage dar]-AS-
COTA 071/100 kann mit einer derartigen
Vorrichtung als Zusatzausstattung gelie-
fertwerden. Diese Maschinenkombination
priift die Richtigkeit eingetasteter Ord-
nungsbegriffe (zum Beispiel Kontonum-
mer, Artikelnummer, Auftragsnummer
usw.) elektronisch nach einer mathemati-
schen Formel. Eine Verzégerung des
Buchungsablaufs tritt dabei nicht ein.
Wenn das Priifgerdt die Richtigkeit der
eingetasteten Zahl festgestellt hat, wird
sie von der Anlage gedruckt und in das
Lochband eingestanzt. Bei falsch einge-
gebener Zahl sperrt die Anlage den wei-
teren programmierten Ablauf. Der Fehler
ist mit der ,C"-Taste (Korrekturtaste) zu
I6schen und die Zahl ein zweites Mal
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richtig einzugeben. Falsche Ordnungs-
begriffe werden dadurch nicht in den Da-
tentrdger aufgenommen. Die Stellen-
kapazitdt betragt 12 Stellen einschlieB-
lich der Priifziffer,

Nachstehende Tabelle gibt eine Uber-
sicht fiir Prozentsdtze der Fehleraufdek-
kung beim Einsatz von Zahlenpriifgerdten
in Abhédngigkeit von den Moduln und
Fehlerarten:

Modul 11 Modul 9
a) eine Ziffer
falsch 100/, 98%,
b) Ziffernver-
tauschung bis 10. bis 6.
Stelle Stelle
100%, 98/,
Ziffern zuviel
oder zuwenig
ohne Stellen-
zahler 919, 899,
mit Stellen-
zéhler 1009 1009
Doppelfehler 91%, 89%,

NTB 1713

Neuerscheinung im
VEB Verlag Technik Berlin

Technik-Warterbuch
Vakuumphysik — Vakuumtechnik

Englisch-Deutsch-Franzdsisch-Russisch
Dipl.-Phys. K. Hurrle, Dr.-Ing. F. M. Ja-
blonski und Dipl.-Phys. H. Roth

202 Seiten, 4 Tafeln, Kunstleder, 20,— M

Das Warterbuch enthdlt mit etwa 5000
Fachbegriffen je Sprachrichtung die Ter-
minologie der Grundlagenforschung die-
ses Fachs und der praktischen technolo-
gischen Anwendung. Die Thematik er-
streckt sich auf fast alle Industriezweige,
wie Chemie (Vakuumdestillation, -kon-
densation, -filtration); Metallurgie (Va-
kuumschmelzen, -gieBen); Elektrotechnik
(Elektronenrshren) und Verfahrenstech-
nik (Vakuumtrocknung, -entgasung, -im-
priignierung, -18tung, -verpackung).
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Bild 1. Datenerfassungsanlage
d&rm]-ASCOTA 071/100




Vielseitige Einrichtungen steigern die Leistung

von Schreibmaschinen

Dipl.-Ok. J. Gropp, Erfurt

1. Allgemeines

Mechanische und elektrische Schreibma-
schinen gehdren auch heute noch zu den
wichtigsten Biiromaschinen. Man erwartet
von ihnen Zuverldssigkeit, Bedienungs-
komfort, ZweckméBigkeit sowie eine hohe
Leistung.

Der VEB Kombinat ZENTRONIK, Optima
Biromaschinenwerk Erfurt, stellt mecha-
nische und elektrische Schreibmaschinen
mit verschiedenen Schriftarten und Tasta-
turen her und erfiillt dabei auch spezielle
Kundenwiinsche. Das Sortiment umfaBt
Schreibmaschinen mit iiber 100 verschie-
denen Tastaturen. Die bekanntesten bzw.
gebrduchlichsten sind diejenigen mit la-
teinischen, kyrillischen und arabischen
Schriftzeichen.

Beide Schreibmaschinenarten werden mit
unterschiedlichen Ausstattungsvarianten
hergestellt, so daB fiir sehr viele Anwen-
dungsfdlle das bestmdgliche Arbeitsmit-
tel geboten werden kann. Um eine rich-
tige Auswahl zu erméglichen, werden im
folgenden die Zusatzeinrichtungen bei-
der Schreibmaschinenarten beschrieben.

2, Mechanische Schreibmaschine darg]-
OPTIMA M 16

2.1. Vier verschiedene Walzenbreiten
Zahlreiche Funktionseinrichtungen ma-
chen diese Biiromaschine leistungsfahig.
lhre hervorragenden Eigenschaften lie-
gen nicht nur in der Vielzahl dieser Funk-
tionseinrichtungen, sondern auch in der
Ausstattungsméglichkeit mit verschiede-
nen Wagenléngen. Diese haben Walzen-
breiten von 32, 38, 47 oder 67 cm und er-
lauben dadurch das Beschriften auch der
umfangreichsten Formulare.

Da die Schreibwagen austauschbar sind
und mehrere Schreibwagen zu einer Ma-
schine nachgeliefert werden kénnen, las-
sen sich auf der gleichen Maschine die
unterschiedlichsten Schreibarbeiten aus-
fiihren.

Die Schreibwagen mit 32 und 38 cm brei-
ter Walze sind vorwiegend fiir Korrespon-
denz gedacht, die Schreibwagen mit 47
und 67 cm breiter Walze fiir das Beschrif-
ten groBerer Formulare.

Die Bedienungselemente sind sinnvoll
angeordnet und liegen alle im Griffbe-
reich der Finger. Gewicht und Schreibge-
rdusch sind gering. Das Schriftbild ist
sauber und scharf,
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2.2. Einsteller fir Farbzonen

Der Einsteller befindet sich in der rechten
Tastenfeldumrandung und gewdhrleistet
eine rationelle Ausnutzung zweifarbiger
und einfarbiger Gewebebdnder. Durch
die Einstellungen Blau, Rot oder Griin
kann jeweils die obere, untere oder mitt-
lere Zone des Gewebebandes ausgenutzt
werden. Bei der Einstellung WeiB kénnen
Matrizen oder Schablonen beschriftet
werden.

2.3. Zeileneinsteller

Mit dem Zeileneinsteller konnen fiinf ver-
schiedene Zeilenabstdnde eingestellt
werden:

Zahl der

Zeilen

Abstand
mm

4,250 1
6,375 Zwischenstufe
8,500 2
10,625 Zwischenstufe
12,750 3

Einstellung
auf

Eine
Anderthalb
Zwei
Zweieinhalb
Drei

2.4. Anschlagregler

Der Anschlagregler befindet sich in der
linken Tastenfeldumrandung und dient
dazu, die Anschlagstdrke dem person-
lichen Gefiihl und der Schreibschnellig-
keit der Schreiberin anzupassen. Die An-
schlagregelung umfaBt vier Stufen.

2.5. Typenhebelentwirrer

Wenn sich Typenhebel verwirrt haben, ge-
niigt ein Druck auf den Typenhebelent-
wirrer, und die Hebel fallen in ihre Ruhe-
lage zurlick.

2.6. Tabuliereinrichtung

Die darm]-OPTIMA M 16 besitzt einen
zehnstelligen Dezimaltabulator. Er dient
dem zeitsparenden Anfertigen von Listen,
Tabellen oder Statistiken. Beim Arbeiten
mit dem Dezimaltabulator ist nach dem
Setzen der Tabulatoren immer jene Ta-
bulatortaste zu driicken, welche den Stel-
lenwert der zu schreibenden Zahl angibt.
Mit Hilfe der Einzelldschtaste sowie der
beiden Gesamtléscher an den Seitenwan-
den des Schreibwagens ist entweder eine
Einzelléschung oder eine Gesamtlo-
schung der Tabulatoren méglich.

3. Elektrische Schreibmaschine dar]-
OPTIMA 100

Die Vorteile des elektrischen Schreibens
sind nicht zu tibersehen. Durch den gerin-
gen Tastentiefgang und geringen Tasten-
druck ist nur ein minimaler Kraftaufwand
fiir das Betdtigen der Schreib- und Funk-
tionstasten erforderlich. Durch den gerin-
gen Kraftaufwand wird eine hohe
Schreibleistung ermoglicht.

Um die Vorteile des elektrischen Schrei-
bens voll ausnutzen zu kénnen, sind bei
der Maschine daro]-OPTIMA M 100 séamt-
liche Bedienungstasten als Drucktasten
ausgebildet und liegen im Griffbereich
der Finger. Die tdglich zunehmende Kor-
respondenz kann mit ihr leichter, miihe-
loser und deshalb schneller erledigt wer-
den. Die dara]-OPTIMA M 100 kann mit
den Walzenbreiten 33 oder 47 cm gelie-
fert werden.

3.1. Einsteller fiir Farbzonen

Dieser befindet sich links neben der Ta-
statur und besteht aus drei Tasten. Durch
Driicken der blauen, roten oder griinen
Taste kann die obere, untere oder mitt-
lere Gewebebandzone rationell ausge-
nutzt werden. Wenn keine Taste gedriickt
ist, kann man Matrizen oder Schablonen
beschriften.

3.2. Zeileneinsteller

Die Zeilenabstdnde entsprechen denen
des Modells darm]-OPTIMA M 16. Zur
Kennzeichnung der Einstellungsstufen
werden jedoch die Zeichen |, Il und llI
verwendet, die Zwischenstufen sind nicht
gekennzeichnet.

3.3. Anschlagregler

Mit einem Hebel an der linken Unterseite
der Maschine kann man die Anschlag-
kraft der Typen regeln. Der Anschlagreg-
ler ist in sieben Stufen einstellbar. Die
Einstellung richtet sich nach der Anzahl
der Kopien und nach der Papierstarke.
Die jeweils gewdhlte Stufe wird im Sicht-
fenster durch die Zeichen I, Il oder lll an-
gezeigt. Die davor, dazwischen und da-
hinter liegenden Einheiten (2, 1, 2/,
31/,) sind nicht besonders gekennzeich-
net.
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Bild 1. Tastaturschema der 'd_@-
OPTIMA M 16

1 Sperrschrifteinsteller, 2 Tabulatorsetzer,
3 Tabulatoreinzellscher, 4 Typenhebel-
entwirrer, 5 Randléser, & Riicktaste, 7 Fest-
steller fir Segmentumschalter, 8 Linker
und rechter Segmentumschalter

e

3.4. Dauerfunktionstasten

Die Schreibtasten mit den Schriftzeichen
Unterstreichung und Punkt sowie die
Riicktaste und Leertaste sind als Tasten
fir Einzel- und Dauerfunktion ausgebil-
det. Bei leichtem Druck auf diese Tasten
wird die jeweilige Funktion nur einmal,
bei kréiftigem Druck mehrmals ausgefiihrt.
Die Dauer des Drucks auf diese Tasten
bestimmt dabei die Zahl der Anschlage.
Am linken Rand wirkt die Riicktaste auch
als Randléser.

3.5, Tabuliereinrichtung

Die darg]-OPTIMA M 100 besitzt einen
neunstelligen Dezimalhafttabulator. Beim
Arbeiten mit dem Dezimaltabulator ist
nach dem Setzen der Tabulatoren immer
jene Tabulatorsprungtaste mit der Be-
zeichnung 1 bis 10 M zu driicken, welche
den Stellenwert der zu schreibenden Zahl
angibt. Das Léschen der Tabulatoren er-
folgt als Einzelléschung mit Hilfe der Ta-
bulatorldschtaste oder als Gesamtlo-
schung mit Hilfe der Tabulatorldschtaste
und der Durchlauftaste oder des Wagen-
|18sers.

3.6. Durchlauftaste

Mit der Durchlauftaste ist es moglich, den
Wagen an jeder beliebigen Schreibstelle
anzuhalten. Die Durchlauftaste kann, wie
bereits erwdhnt, in Verbindung mit dem
Tabuilatorldscher zur Gesamtldschung der
Tabulatoren verwendet werden.

4, Einrichtung und Funktionen

Die genaue Kenntnis der Funktionen und
zeitsparenden Einrichtungen der darm]-
OPTIMA-Biiromaschinen ist die Voraus-
setzung zur Steigerung der Schreiblei-
stung. Die Schreibtastatur beider Maschi-
nen umfaBt 46 Schreibtasten mit 92
Schriftzeichen sowie mehrere Funktions-
tasten. AuBerdem besitzen diese Schreib-
maschinen noch folgende Einrichtungen
und Funktionen:

— Farbzoneneinsteller

— Durchsichtige Zeilenrichter mit Liniier-
einrichtung

— Formularstiitze mit ausziehbarem An-
zeiger fiir Formularende

— Walzenléser zum nachtréglichen
Schreiben zwischen den Zeilen

— Walzendrehknopf zum Formulareinzug
und als Einsteller fiir halbe Zeilen
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Bild 2. Mechanische Schreibmaschine
darma]-OPTIMA M 16

Bild 3. Schreib- und Funktionstasten der
dara]-OPTIMA M 100

1 Tabulatoreinzelléscher, 2 Tabulatorset-
zer, 3 Durchlauftaste, 4 Sperrschrifteinstel-
ler, 5 Riicktaste, 6 Feststeller fiir Segment-

umschalter, 7 Linker und rechter Segment-
umschalter, 8 Wagenriicklauf, 9 Wagen-
riicklauf mit Zeilenvorschub, 10 Einsteller
fiir Farbzonen, 11 Ein- und Ausschalter
Bild 4. Elektrische Schreibmaschine
dara)-OPTIMA M 100
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— Walzenstechknopf fiir variablen Zei-
lenvorschub
— Linker und rechter Randsteller
— Randstellerskala
— Randldser
— Formularléser
— Wagenldser
— Radierauflage
— Linker und rechter Segmentumschalter
— Feststeller fiir Segmentumschalter
— Sperrschrifteinsteller
— Wagenrticklauf mit Zeilenvorschub
— Zeileneinsteller
— Anschlagregler
— Automatische Gewebebandumschal-
tung
— Maéglichkeit des Schreibens von diakri-
tischen Zeichen
— Tabuliereinrichtung mit Setz- oder De-
zimaltabulator sowie
— Einzel- oder Gesamtldschung
— Typenhebelentwirrer (M 16)
Tastensperre (M 16)
Durchlauftaste (M 100)
Dauertasten (M 100)
Elektrische Schutzeinrichtung (M 100)

. Zusammenfassung

Schreibmaschinen vom Typ dara]-OPTI-
MA stehen in zahlreichen Tastaturen und
Ausstattungsvarianten zur Verfligung. Ein
weltweiter Kundendienst erhoht auBer-
dem den Gebrauchswert dieser Maschi-
nen. NTB 1731

»Systeme zur automatisierten Informa-
tionsverarbeitung” — Biirofachausstel-
lung vom 10. bis 21. 11, 1970 in Taschkent
Alljahrlich fiihrt der VEB Kombinat ZEN-
TRONIK mit seinem AuBenhandelsbetrieb
Bliromaschinen-Export  GmbH  Berlin
Fachausstellungen in der UdSSR durch.
Diese Fachausstellungen sollen die An-
wender des gréBten Handelspartners der
Datenverarbeitungs- und Biiromaschinen-
industrie der DDR mit den neuesten
Maschinen und den aktuellsten Program-
men vertraut machen.

Auf Wunsch der sowjetischen Partner-
unternehmen, der ,Staatlichen Zentral-
verwaltung fir Statistik” und des AuBen-
handelsunternehmens ,Mashpriborin-
torg", wurde vom 10. bis 21. November
1970 die Fachausstellung in der usbeki-
schen Hauptstadt Taschkent, der viert-
gréBten Stadt der UdSSR, durchgefiihrt.
Erstmalig wurden hier komplexe Ma-
schinensysteme gezeigt, mit deren Hilfe
Informationen aus Wissenschaft, Technik
und Okonomie verarbeitet werden kon-
nen.

Bereits zu vergangenen Ausstellungen
und Messen in der UdSSR wurden um-
fangreiche Sortimente von Maschinen
und Anlagen des VEB Kombinat ZEN-
TRONIK demonstriert. Und doch unter-
schied sich die Ausstellung in Taschkent
wesentlich von den vergangenen. Nicht
die Einzelmaschinen von den ausgestell-
ten Erzeugnisgruppen

Elektronische Rechenanlagen
Elektronische Abrechnungsautomaten
Buchungsautomaten

Schreib- und Organisationsautomaten
Datenerfassungsgerdte

Schreib- und Rechenmaschinen

standen im Vordergrund, sondern dem
Interessenten wurden Probleml&sungen
angeboten, die mit entsprechenden Ge-
ratekonfigurationen verwirklicht wurden.
So wurden die Organisationsbeispiele
»Planung, Abrechnung und Kontrolle der
Warenbewegung im GroBhandel” und
»Produktionsplanoptimierung in  einem
Industriebetrieb", stellvertretend fiir eine
Vielzahl von vorhandenen Problemldsun-
gen, am Messestand demonstriert.

GroBe Beachtung fand der Komplex , Pe-
riphere Datentechnik”, wo Gerdte der
Datenerfassung und Datenaufbereitung
wdhrend der Ausstellungszeit mit der so-

—_— =

wijetischen Rechenanlage , Minsk 22" zy.
sammenarbeiteten.  Dieser  Komplex
wurde noch attraktiver durch eine Daten-
libertragung zwischen Taschkent und Sa-
markand, die {iber eine Entfernung von
300 km auf normaler Telefonverbindung
storungsfrei ablief.
Technische Medien, wie Fernsehiibertra-
gung, Tonbandvortrag tiber Kopfhérer
und hinterleuchtete Schaltgrafiken, erléu-
terten den Besuchern die angebotenen
Problemlésungen.
Die ,Staatliche Zentralverwaltung fiir
Statistik" der UdSSR, als verantwortliches
Organ fiir den Einsatz von Datenverar-
beitungs- und Biliromaschinen aus der
UdSSR, hatte Einladungen an die staat-
lichen Organe, Institute, Hochschulen,
Ministerien versandt und die Leiter die-
ser Institutionen nach Taschkent einge-
laden.
Fiir diesen Personenkreis fand parallel
zur Ausstellung ein Symposium statt, auf
dem Fachvortrdge von versierten Fach-
leuten des VEB Kombinat ZENTRONIK
und der Staatlichen Zentralverwaltung
fiir Statistik tiber Maschinensysteme und
ihren Einsatz in der Volkswirtschaft der
UdSSR gehalten wurden.
In beiderseitigen Gespréchen und freund-
schaftlichem Meinungsaustausch — von
den volkseigenen Kombinaten ROBO-
TRON und ZENTRONIK und dem AuBen-
handelsbetrieb Biiromaschinen-Export
weilte eine reprdsentative Delegation in
Taschkent — wurde vor allem die groBe
volkswirtschaftliche Bedeutung, die diese
Partner bei der Herstellung und beim
Einsatz von Datenverarbeitungs- und
Bliromaschinen haben, herausgestellt.
Die Ausstellung, die auf dem Geldnde
der Allunionsausstellung  durchgefiihrt
wurde, fand in der sowjetischen bzw.
usbekischen Offentlichkeit groBes Inter-
esse.
Viele interessante Gesprdche konnten
die Organisatoren und Techniker mit so-
wjetischen Fachleuten am Stand fiihren.
Den sowjetischen Anwendern konnten
neue Lésungswege und Problemlésungen
flir den dkonomischen Einsatz der Auto-
maten des VEB Kombinat ZENTRONIK
angeboten werden, und gleichzeitig er-
hielten die Organisatoren des Kombinats
Anregungen fiir die Erarbeitung weiterer
Programme.
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Verschiedene Schulen, Hochschulen und
Universitdten nutzten die Ausstellung als
Lehrstunden fiir Schiiler und Studenten,
zur Erlduterung von ,Systemen zur auto-
matisierten Informationsverarbeitung".

AbschlieBend sei bemerkt, daB die Fach-
ausstellung und das Symposium in Tasch-
kent einen vollen Erfolg fiir alle Beteilig-
ten darstellten. NTB 1739

Junge Neuerer zeigten Priif-
und Testgerdte
Auf der Xl Zentralen Messe der Meister
von morgen in Leipzig zeigten die jungen
Neuerer aus dem VEB Kombinat ZEN-
TRONIK und aus dem VEB KOMBINAT
ROBOTRON u. a. folgende Priif- und
Testgerdte:
— Magnetbandpriifeinrichtung
— Steuergerdt zur Erprobung eines Se-
riendruckers
— Fingabegerét fiir automatischen Ma-
schinentest der Lochkartenmaschinen
darm]-SOEMTRON 415/425
— Einrechenanlage fiir den elektroni-
schen Abrechnungsautomaten  darm]-
SOEMTRON 382
— Magnetbandphantomgerdt
— Programmierbares Priifgerat fir elek-
tronische Steckeinheiten
— Halbautomatischer Priifplatz fir elek-
tronische Steckeinheiten
Thematik und Gebrauchswert dieser ge-
zeigten Gerdte beweisen, welchen Wert
die Jugend aus der Datenverarbeitungs-
und Biiromaschinenindustrie der DDR auf
die Qualitét ihrer Erzeugnisse legt.

NTB 1734

Blinde bewdhren sich als Programmier-
assistenten in der elektronischen Daten-
verarbeitung

Der EntschluB, Blinde und Sehgescha-
digte als Programmierassistenten fiir die
elektronische Datenverarbeitung auszu-
bilden, hat sich als richtig erwiesen. Diese
Bestétigung erhielt kiirzlich das Rehabili-
tationszentrum fiir Blinde (Karl-Marx-
Stadt) bei einem ersten Erfahrungsaus-
tausch mit acht Frauen und Mdannern, die
seit dem Sommer 1970 eine solche Tatig-
keit ausiiben. Sie waren die ersten Seh-
geschddigten, die im Karl-Marx-Stadter
Rehabilitationszentrum eine einjdhrige
Ausbildung abgeschlossen haben und
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seitdem ihr erworbenes Wissen in der
Praxis anwenden.

Ubereinstimmend berichteten die Pro-
grammierassistenten, die jetzt in sechs
verschiedenen Betrieben der DDR arbei-
ten, daB sie sich in ihrem neuen Beruf
sehr gliicklich fiihlen. AuBerdem mache
es sie stolz, gleichberechtigt bei der Mei-
sterung der wissenschaftlich-technischen
Revolution in der DDR mitarbeiten zu
kénnen. Sie verbanden ihre Freude mit
der Feststellung, daB ihnen die einjdh-
rige Ausbildung im Rehabilitationszen-
trum Karl-Marx-Stadt das erforderliche
Riistzeug fiir die praktische Tatigkeit ge-
geben habe. Dies wird auch dadurch er-
hartet, daB sich die Mehrzahl der Blinden
sogar schneller einarbeite als sehende
Fachkrdfte, wie die Betriebe berichten.
Der Erfahrungsaustausch war zugleich
AnlaB, MaBnahmen fiir ihre Berufsnach-
sorge und Weiterbildung festzulegen.
Das betrifft sowohl Inhalt als auch Me-
thodik, damit den Blinden sténdig mit
hoher Effektivitat die neuesten wissen-
schaftlichen und technischen Erkenntnisse
auf dem Gebiet der elektronischen Da-
tenverarbeitung vermittelt werden kon-
nen. Dafiir wird das Rehabilitationszen-
trum Karl-Marx-Stadt sorgen. Schon jetzt
ist begonnen worden, den Fachkraften
Informations- und Lehrmaterial in Blin-
denschrift zu tiberreichen.

Zugleich bestdtigte die Zusammenkunft,
daB die bisherigen Auswahlprinzipien fir
die Bewerber kiinftiger Einjahreslehr-
gdnge beibehalten werden kénnen. Es er-
wies sich als richtig, nur Interessenten
aufzunehmen, die bereits erfolgreich
einen anderen Blindenberuf, wie Telefo-
nist, Stenotypist oder Masseur, auslibten.
Dabei ist auBer dem erforderlichen Intel-
ligenzgrad vor allem das exakte logische
Denken entscheidendes Kriterium.

Den Beweis dazu geben auch die jetzi-
gen acht Lehrgangsteilnehmer, Frith- und
Spdterblindete zwischen 22 und 42 Jah-
ren. Hier unterscheidet sich mit seinen
Leistungen zum Beispiel der gelernte
Polsterer nicht von dem Blinden, der fri-
her ein Hochschulstudium absolviert
hatte.

Die guten Ausbildungsergebnisse konn-
ten auch durch Unterstiitzung des VEB
Maschinelles Rechnen Karl-Marx-Stadt
erreicht werden. Verschiedene Mitarbei-

ter tibernehmen nach einem abgeschlos-
senen Patenschaftsvertrag mit dem Re-
habilitationszentrum die vielseitige Aus-
bildung. NTB 1738

RATIO — Zeitschrift fiir Rationalisierung
mit Elektro-Standards
RATIO wendet sich an Leiter, Techniker
und Facharbeiter in Wissenschaft und
Praxis.
RATIO veroffentlicht u. a. Beitrdge lber
Probleme und Ergebnisse
— der komplexen sozialistischen Rationa-
lisierung
— der Operationsforschung
— der Arbeitswissenschaften sowie Uber
grundsdatzlich interessierende Fragen der
Standardisierung innerhalb des Bereichs
der Elektrotechnik und Elektronik.
Zur Zeit erscheinen Beitrdge tiber
— Ergebnisse bei der Aufstellung und
Bereinigung von Zeitreihen im Zusam-
menhang mit der Behandlung von mathe-
matisch-6konomischen Problemen
— Erste Erfahrungen zu Aufgaben und
zur Arbeitsweise des Arbeitswissenschaft-
lichen Zentrums der Elektroindustrie
— Grundsdtze zur Schaffung eines Spei-
chersystems
— Struktur und Aufgabenstellung der
Fachsektionen der Industriezweige
— Auswirkungen der 23. Ratstagung des
RGW auf die Planung und Lésung der
internationalen  Standardisierungsauf-
gaben im Bereich der Elektrotechnik,
Elektronik und des Gerdtebaus.
RATIO erscheint monatlich im Format A 4,
Umfang 48 Seiten.
Herausgeber, Verlag, Redaktion und An-
zeigenannahme:
Institut fiir Rationalisierung und
Organisation der Elektroindustrie
808 Dresden
Karl-Marx-StraBe
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Dokumentenreproduktion und -bereit-
stellung unter besonderer Beriick-
sichtigung der Mikrofilmtechnik

In der ZIID-Schriftenreihe erscheint eine
zweibdndige Broschiire ,Probleme der
Dokumentenreproduktion und -bereit-
stellung unter besonderer Berticksichti-
gung der Mikrofilmtechnik", Il Kollo-
quium, Dresden, 26, 2.—27. 2. 1970.




Die Broschiire enthélt die Materialien
des vom Zentralinstitut fiir Information
und Dokumentation organisierten Il. Kol-
loquiums zu diesem Thema (Referate bzw.
Diskussionsbeitrdge von insgesamt 30
Autoren, 100 Abbildungen, Sachwort-
und Autorenverzeichnisse).

An dieser Veranstaltung nahmen etwa
400 Fachleute aus Forschung, Entwick-
lung, Produktion, Handel, Informations-
einrichtungen und Anwender der repro-
grafischen Technik aus den verschieden-
sten Bereichen teil. Delegationen aus der
UdSSR, der €SSR, der VR Bulgarien, der
VR Polen und der VR Ungarn waren ver-
treten.

Im Band 1 der Broschiire (Zentrale Pro-
bleme und Erfahrungsberichte), der 268
Seiten umfaBt und zu einem Preis von
10,— Mark zu beziehen ist, sind Beitréige
zu folgenden Themen enthalten:

— EDV-gesteuerte Lichtsatz- und Offset-
drucktechnik

— Neue sowjetische Gerdte der Repro-
grafie und operativen Polygrafie

— Rationelle Anwendung und Kombina-
tion von Mikrofilm- und Vervielfdltigungs-
verfahren

— Anwendung des Mikrofilms (Mikroroll-
film und Mikroplanfilm) als Datentréager
bzw. zur Informationsspeicherung

— Standardisierung von Mikrofilm-Infor-
mationstragern

— Technologie der EDV-Ausgabe von In-
formationen auf Mikrofilm

— Bildqualitdt bei stdrkerer Verkleine-
rung in der Mikrofilmtechnik (Technolo-
gie)

— Datenferniibertragung von Informa-
tionen.

Im Band 2 (Bild- und Datenaufzeich-
nung, Verfahren und Materialien— Ergeb-
nisse aus Forschung und Entwicklung),
der etwa 200 Seiten zdhlt, werden Bei-
trdge zu folgenden Themen veréffentlicht:
— Mikrofilmmaterialien auf Silberhalo-
genidbasis

— Diazomaterialien in der Dokumenten-
reproduktion

— Anwendung von elektrofotografischen
Selenschichten und organischen xerogra-
fischen Schichten

— Anwendung von elektrofotogtafischen
Papieren auf Zinkoxidbasis in der UdSSR
— Spektrale Sensibilisierung von elektro-
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fotografischen Informationstrédgern  auf

Zinkoxidbasis

— Selbstkopierende Papiere

— Elektrostatische Informationstréger fiir

Schnelldrucker

— Massenspeicher auf der Grundlage

von lichtempfindlichen Medien

— Madglichkeiten der holografischen Spei-

cherung.

Beide Bénde der Broschiire sind erhdlt-

lich beim Zentralinstitut fiir Information

und Dokumentation, Abteilung Betriebs-

technik,

DDR — 108 Berlin, Unter den Linden 8.
NTB 1743

Datenerfassung allgemeinversténdlich
Die Bedeutung der Datenerfassung im
Gesamtsystem  der Datenverarbeitung
wird oft nicht geniigend beachtet. Es ist
deshalb zu begriiBen, daB jetzt in der
Polytechnischen Bibliothek des VEB Fach-
buchverlag ein entsprechendes Werk er-
schienen ist,
In diesem Band werden die Daten nach
Aufbau, Struktur und Arten behandelt.
Inhalt und Verfahren der Datenverarbei-
tung werden soweit dargestellt, daB dem
Leser die Einordnung der Datenerfassung
in den GesamtprozeB ermdglicht wird.
Dabei wird besonders auf die zukunfts-
weisende Entwicklung orientiert. Anschlie-
Bend folgt eine ausfiihrliche Beschreibung
der Datentréger, ihres Aufbaus, der zu
verwendenden Arten, ihrer Gewinnung
und Verarbeitung.
Dipl.-Ok. H. Smers
Datenerfassung
Reihe Polytechnische Bibliothek
VEB Fachbuchverlag Leipzig 1970
264 Seiten, 135 Bilder, 12 cm X 19 cm,
zellophanierte Broschur, 5,50 M
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Fertigungsprogramm 1971

Wie in jedem Jahr erscheint auch 1971
das Fertigungsprogramm des VEB Kom-
binat ZENTRONIK. Es erscheint als Sam-
melmappe in neuer Form, umfangreicher
und informativer als bisher.

Unter dem Leitsatz ,dam]-Systeme aus
der Deutschen Demokratischen Republik
— Systeme zur automatisierten Informa-
tionsverarbeitung in Wissenschaft, Tech-
nik und Okonomie" werden die Erzeug-

nisse des Kombinats in systematischer
Form dargestellt.
Das Fértigungsprogrcmm ist kostenlos ab
Mdrz 1971 iber unsere Redaktion in
deutscher, russischer, englischer und fran.
z8sischer Sprache zu beziehen. Bestel.
lungen nimmt entgegen
VEB Verlag Technik
Redaktion NTB
DDR — 102 Berlin
Oranienburger StraBe 13/14
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Engldnder trainieren Dezimalsystem
Einem anstrengenden s Training” unter-
zogen sich jetzt die Englénder, damit
sie auf das am 15, Februar 1971 in Kraft
getretene Dezimalsystem in GroBbritan-
nien vorbereitet sind. Insgesamt sollten
25 Millionen Broschiiren verteilt werden,
die einen Leitfaden fiir die Dezimalwéh-
rung geben, Die Inselbewohner miissen
vor allem begreifen, daB ein Pfund 100
New Pennies hat und nicht wie friiher
240 Pennies.

Wdhrend GroBbritannien im Jahre 1971
den Schritt zur Modernisierung seines
MaB-  und  Gewichtssystems vollzieht,
haben Wissenschaftler in den USA einen
erneuten Versuch unternommen, Yard und
Pound in ihrem Land abzuschaffen. Fast
jedes Jahr hat eine kleine Gruppe ameri-
kanischer Abgeordneter Antrédge zur Um-
stellung auf das metrische System einge-
bracht. Die Antrdge verschwanden jedoch
in der Regel unbehandelt bei den zustéin-
digen Ausschiissen. NTB 1748
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