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Notwendigkeit und Bedingungen zur Bildung
von Systemen fiir die Informationsverarbeitung

¢

J. Héhnert, Erfurt

—

1. Notwendigkeit der Syste}nbildung

Umfang und Verflechtungsgrad der mo-
dernen  Industrieproduktion erfordern
eine neue Qualitat der Informationsver-
arbeitung. Wdahrend zu Beginn des Ein-
satzes von Informationsverarbeitungs-
anlagen vor allem deren Arbeitsge-
schwindigkeit als Element
der Rationalisierung betrachtet wurde,
schenkt man heute der Verwirklichung

des Systemgedankens immer mehr Auf-

wichtigstes

merksamkeit.

Damit wird in der Informationsverarbei-
tung die betriebswirtschaftliche Erkennt-
nis angewendet, daB die den Informatio-
nen zugrunde liegenden Prozesse weit-
gehend zusammenhdngen und sich ge-
genseitig beeinflussen,

2. Grundsdtze der Systembildung

2.1, Anwendungstechnische Grundsdtze
Anwendungstechnischer  Grundsatz st
die nur einmalige Erfassung der Aus-
gangsinformationen und ihre stufenweise
Verdichtung bzw. Ergdnzung und schlieB3-
lich mehrfache Auswertung. Die System-
bildung schrénkt die Informationsmengen
ein, erhoht die Qualitdt der Ergebnisse
(durch Wegfall der mehrfachen Erfassung
mit ihrer Fehlermdglichkeit) und verkirzt
die Verarbeitungszeiten, da die einmal
auf maschinell lesbaren Informationstra-
gern erfaBten Informationen — verdichtet
bzw, ergénzt — jederzeit fiir die Auswer-
tung zur Verfligung stehen.

Friiher war es dem Anwender tiberlassen,
mit welchem Gerdtesortiment er seine
Aufgaben 18st. Jedoch kamen die mei-
sten Anwender nach ldngerem Suchen
zu gleichen oder dhnlichen Ldsungen.
Seit einigen Jahren wurden die Maschi-
nen, Automaten und Anlagen von den
Herstellern zundchst zu Teilsystemen und
spéter zu Komplexen zusammengestellt
und angeboten. Solche Systeme eignen
sich vorwiegend fiir Klein- und Mittel-
betriebe, welche keine eigene groBe In-
formationsverarbeitungsanlage auslasten
kénnen und sich weder an anderen Re-
chenzentren beteiligen noch ihre Arbei-
ten durch Dienstleistung ausfiihren las-
sen wollen. Aber auch alle anderen An-
durch die Uber-
nahme eines solchen Systems ihre Ein-
satzvorbereitung, da der Hersteller bzw.
das Kundendienstorgan fertige anwen-

wender vereinfachen
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dungstechnische  Losungen  anbieten
kann.

Durch Anwendung des Baukastensystems
und den Ausbau der
Grundmodelle mit Zusatzeinrichtungen
bietet sich dem Anwender fiir jede Auf-
gabe eine geeignete Maschine. Bestim-
mendes Auswahlkriterium fiir das Gerdt
wird die Aufgabenstellung. Bei Verwirk-
lichung des Systemgedankens rentiert
sich auch der Einsatz hochwertiger Ge-

rate, da diese mit mehreren Arbeiten

stufenweisen

ausgelastet werden.

2.2. Gerdtetechnische Grundsdtze

Technischer Grundsatz bei der Systembil-
dung ist die Schaffung eines breiten An-
gebots an Gerdtetechnik durch Anwen-
dung des Baukastensystems und den stu-
fenweisen Ausbau der
durch Zusatzeinrichtungen. Dabei behalt

Grundmodelle

jedes Gerdt auf Grund seiner Leistungs-
parameter die ihm eigenen Funktionen,
ist aber kompatibel mit anderen Gerd-
ten.

Die Verwirklichung des Systemgedan-
kens bringt Einsparungen bei der Ent-
wicklung, bei der Produktion und beim
Kundendienst, da die Zahl der Gerdte-
elemente verhdltnismaBig gering gehal-
ten werden kann.

3. Beispiele fiir die Systembildung

Am Beispiel der Gerdte des VEB Kom-
binat ZENTRONIK sollen Losungen fiir
Informationsverarbeitungssysteme ge-
zeigt werden.

3.1. Automatische Informations-
verarbeitung

Im Mittelpunkt eines solchen Systems
(Bild 1) steht die Anlage zur Auswertung
der Informationen. Durch sie wird der
Mensch von Routinearbeiten befreit und
kann sich seiner eigentlichen Aufgabe
widmen,
Eine solche Anlage erhélt die Ausgangs-
maschinell
Form und entscheidet innerhalb vorge-
zeichneter Grenzen. Der Mensch trifft nur
Entscheidungen

der schopferischen Tatigkeit.

informationen in lesbarer

nach dem Ausnahme-
prinzip (englisch: management by ex-
ceptions), wenn diese Grenzen flber-
schritten werden. Die Aufzeichnung der
Informationen in einer maschinell lesba-
ren Form erfolgt durch eine Vielzahl von

geeigneten Gerdten, von denen eine

Anzahl  mit unterschiedlichen
Eigenschaften angeboten wird.

ganze

Elektronische Rechenanlage
darn]-CELLATRON C 8205

Als Auswertungsanlage dient die pro-
grammgesteuerte elektronische Rechen-
anlage  dam]-CELLATRON C 8205
(Bild 3). Sie ist geeignet fiir wissenschaft-
liche, technische, 6konomische und kom-
merzielle Zwecke. Sie besitzt Ein- und
Ausgabemoglichkeiten durch Protokoll-
schreibmaschine und Befehlstastatur und
fir die automatische Ein- und Ausgabe
zwei Lochbandleser mit 200 Zeichen/s so-
wie einen Lochbandlocher mit 50 Zei-
chen/s. Sie ist speicherprogrammiert. Die
Eingabe der Programme erfolgt ebenso
wie die Eingabe der Informationen durch
Lochband. Die Bedienung und die Pro-
grammierung kénnen leicht erlernt wer-
den. Fiir den Programmwechsel missen
keine technischen Medien ausgewechselt
werden. Dadurch ist die Anlage sehr fle-
xibel einsetzbar, Es kann jeder beliebige
Kode gelocht werden. Dadurch kénnen
periodisch oder auf Anforderungen ma-
schinell lesbare Informationstrdger an
andere Rechenzentren (ibergeben wer-
den.

Datenerfassungsanlagen dara]-ASCOTA
KAL und KBLB)

Okonomische Informationen werden zur
Zeit noch iiberwiegend manuell erfaBt
und zundchst handschriftlich aufgezeich-
net. Fiir die Aufzeichnung von numeri-
schen Informationen in maschinell lesba-
rer Form dienen die dara]-ASCOTA KAL
und KBLB Datenerfassungsanlagen. Sie
sind mit einer internationalen Zehner-
tastatur ausgestattet und besitzen Spei-
cher fiir Kontrollrechnungen sowie Zah-
lenpriifeinrichtungen, mit denen die Rich-
tigkeit der Ordnungsbegriffe, wie Konto-
nummern, Artikelnummern usw., festge-
stellt werden kann, bevor diese gelocht
werden. Bedienungsfehler wirken sich
dadurch nicht auf den maschinell lesba-
ren Informationstrager aus, und bei der
Auswertung wird die wertvolle Rechner-
zeit nicht durch Fehler vergeudet. Die
Anlagen KAL besitzen ein Blockdruck-
werk zum Ausdrucken von Protokollen
oder Belegen, vorwiegend Primanoten
oder Journale. Die Anlagen KBLB besit-
zen zusdtzlich Vorsteckeinrichtungen fiir
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Bild 1. Automatische Informationsverar-

beitung
Bild 2. Buchungsautomat dara]-ASCOTA
170 TMLB

Ausgangsinformationen

PP P09 00290
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Entscheidungen nach dem Ausnahmeprinzip
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Bild 3. Elektronische Rechenanlage
daro]-CELLATRON C 8205

Bilder 4 und 5. Alphanumerisches Daten-
erfassungsgerat dara)-CELLATRON

C 8031
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eine oder zwei Kontokarten oder Belege
bzw. Kontoausziige oder Einzugsautoma-
ten mit Zeilenfindung fiir eine Konto-
karte. Letztere ziehen die Kontokarten
automatisch ein bis zur ndchsten freien
Zeile. Dadurch kénnen Karteikarten bzw.
Kontokarten bedruckt werden, d@hnlich
wie in der Finanzbuchhaltung, Material-
oder Lagerbuchhaltung usw.

Buchungsautomat darma]-ASCOTA 170
und 171

Auch mit den Buchungsautomaten darg] -
ASCOTA 170 und 171 (Bild 2) kénnen nu-
merische Informationen in maschinell les-
barer Form aufgezeichnet werden. Diese
Automaten kénnen zusdtzlich noch mit
einem elektronischen Multipliziergerat
TM 20 ausgeriistet werden und sind so-
mit in der Lage, die Belege auch zu be-
werten, z, B. Menge X Einzelpreis = Ge-
samtpreis oder Menge X Zeit je Stiick
X Lohngruppe = Lohn. Diese Automa-
ten kédnnen auch mit einer gréBeren Zahl
von Speichern ausgerlistet werden.
Elektronischer Abrechnungsautomat
dara]-SOEMTRON 383

Fiir die numerische Aufzeichnung maschi-
nell lesbarer Informationen im Zusam-
menhang mit dem Schreiben von Rech-
nungen sind die Abrechnungsautomaten
daro]-SOEMTRON 383 geschaffen wor-
den. Auch diese besitzen mehrere Spei-
cher und kénnen mit einer Zahlenpriif-
einrichtung versehen werden. Sie sind
mit einem Typenhebelschreibwerk aus-
gestattet und kénnen die visuell lesbaren
Dokumente (Rechnungen) auch alphanu-
merisch beschriften.

Alphanumerisches Datenerfassungsgerat
dar]-CELLATRON C 8031

Das alphanumerische Datenerfassungs-
gerat darm]-CELLATRON C 8031 (Bilder 4
und 5) wurde geschaffen, um alphanu-
merische Informationen auch maschinell
lesbar aufzeichnen zu kénnen. Mit einem
Typenhebelschreibwerk konnen  Doku-
mente beschriftet werden, wdhrend mit
einem Lochbandlocher die maschinell les-
baren Informationstréger gelocht werden
kénnen. Es wird héaufig benutzt, wenn
ausschlieBlich  oder (iberwiegend va-
riable Informationen aufgezeichnet wer-
den sollen, z. B. Personalstamminforma-
tionen oder Informationen iiber Markt-
forschung, Produktionsplanung, Produk-
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Bild 6. Periphere Informationsverarbei-
tung

Bild 7. Mechanisierte Informationsverar-
beitung

Ausgangsinformationen

00 L 000080
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Entscheidungen nach dem Ausnahmeprinzip
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Ausgangsinformationen
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Entscheidungen
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e

tionsergebnisse usw. Dabei werden keine
Rechenoperationen ausgefiihrt.

Rechnender alphanumerischer Daten-
erfassungsplatz darm]-SOEMTRON 1320
Wenn bei der alphanumerischen Auf-
zeichnung auch Rechenoperationen nétig
sind, so kann der rechnende alphanu-
merische  Datenerfassungsplatz  d&rm]-
SOEMTRON 1320 benutzt werden. Da-
mit konnen Kontrollsummen gebildet, Be-
lege bewertet und Zahlen gepriift wer-
den. Fiir dieses Gerdt gilt ebenso, daf
es flr ausschlieBlich oder (iberwiegend
variable Informationen am geeignetsten
ist.

Organisationsautomat dara]-OPTIMA
Wenn die alphanumerischen Informatio-
nen liberwiegend oder teilweise konstant
sind, lohnt sich die Anwendung von Or-
ganisationsautomaten daro]-OPTIMA,
Diese Automaten kénnen die Informatio-
nen visuell und maschinell lesbar auf-
zeichnen. Soweit sie konstant sind, er-
folgt diese Aufzeichnung automatisch mit
Hilfe der maschinell lesbaren Informa-
tionstrGdger Lochband oder Lochband-
karte. Soweit sie variabel sind, erfolgt die
Aufzeichnung mit Hilfe der Schreibtasta-
tur. Dabei werden ebenfalls keine Re-
chenoperationen ausgefiihrt. Diese Auto-
maten eignen sich hevorragend fiir alle
komplizierten Dokumente, welche im Ge-
schaftsverkehr zwischen Kunden und Lie-
feranten ausgetauscht werden und wel-
che im innerbetrieblichen Verwaltungs-
verkehr nétig sind, z. B. Anfragen, Ange-
bote, Bestellungen, Auftragsbestdtigun-
gen, Liefermahnungen, Lieferscheine,
Wureneingangsscheine, Zolldokumente,
Stiicklisten fiir Teile von Erzeugnissen,
Fertigungspldne fiir die Herstellung sol-
cher Teile und fiir die Montage von
Erzeugnissen,  Netzplanaktivitatenlisten
usw. Diese Automaten werden auch hau-
fig eingesetzt, um die Resultate der zen-
tralen Auswertungsanlage zu schreiben,
welche auf Lochband ausgegeben wor-
den sind. Dadurch ist die Rechenanlage
schneller frei und kann rentabler genutzt
werden,

Elektronischer Abrechnungsautomat
d&ro]-SOEMTRON 385

Die elektronischen Abrechnungsautoma-
ten daro)-SOEMTRON 385 sollen Rech-

nungen automatisch schreiben und an-
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dere Verwaltungsarbeiten automatisch
ausfithren, bei denen Dokumente be-
schrieben werden miissen. Diese Automa-
ten konnen mit maximal zwei Lochband-
lesern ausgeriistet werden und dadurch
Informationen aus zwei Informationstrd-
gern lesen und verarbeiten. Die Resul-
tate und alphanumerischen Informatio-
nen konnen in maximal zwei Lochband-
lochern gelocht werden, wodurch eine
spdtere Verarbeitung im gleichen Auto-
maten oder in anderen Automaten des
Systems oder in beliebigen EDVA mog-
lich ist. Die Automaten 385 besitzen meh-
rere Speicher, Zahlenpriifeinrichtungen
und eine Vielzahl von anderen Zusatzein-
richtungen. Wenn Belege bewertet und
die Ergebnisse sofort auf Kontokarten ge-
bucht werden sollen, kann der Automat
mit einer Vorsteckeinrichtung fiir Konto-
karten ausgestattet werden.

3.2. Periphere Informationsverarbeitung
Je schneller die groBen EDVA arbeiten,
um so mehr Ausgangsinformationen be-
nétigen sie in immer kirzerer Zeit. Diese
Ausgangsinformationen werden mit Ma-
schinen, Automaten und Anlagen in einer
maschinell lesbaren Form aufgezeichnet.
Diese Gerdte werden hdaufig als zweite
Peripherie von EDVA bezeichnet (Bild 6).
3.2.1. Periphere Lochkartentechnik

Der erste maschinell lesbare Informa-
tionstrdger war die Lochkarte. Sie ist ge-
genwdrtig noch am weitesten verbreitet.
Fiir das Lochen der Karten bietet der VEB
Kombinat ZENTRONIK den Kartenlocher
daro]-SOEMTRON 415, fiir das Priifen
der Karten den Kartenpriifer dar]-
SOEMTRON 425 und fiir das Sortieren
der Karten die Sortiermaschine dam]-
SOEMTRON 434 an.

3.2.2. Periphere Lochbandtechnik

Als ndchster maschinell lesbarer Informa-
tionstrdger wurde das Lochband einge-
fihrt. Fiir die meisten EDVA der zweiten
und dritten Rechnergeneration stehen
Méglichkeiten fiir die Eingabe von Loch-
band zur Verfiigung. Fiir die meisten
Rechner der zweiten Generation liefert
der VEB Kombinat ZENTRONIK die Auf-
zeichnungsgerdte

darm]-ASCOTA KAL, KBLB, 170 und 171
dar]-CELLATRON C 8031
daro]-SOEMTRON 1320, 383 und 385 und
daro]-OPTIMA,

welche vorstehend charakterisiert wur-
den.

Die Rechner der dritten Generation kon-
nen ohnehin jeden beliebigen Kode le-
sen, so daB jedes der vorgenannten Ge-
rate ohne Einschrénkungen fiir die Auf-
zeichnung der Informationen verwendet
werden kann.

3.3. Mechanische Informations-
verarbeitung
Fir Kleinbetriebe und fiir solche Abtei-
lungen von gréBeren Betrieben, in denen
sich eine automatische Informationsver-
arbeitung nicht rentiert, stellt der VEB
Kombinat ZENTRONIK wie bisher ein
reichhaltiges Sortiment von Gerdten fiir
die mechanisierte Informationsverarbei-
tung zur Verfiigung (Bild 7).
3.3.1. Buchungstechnik
Fiir Buchhaltungen und andere Abteilun-
gen mit Kontokartenverarbeitung gibt es
die Buchungsautomaten darm]-ASCOTA
KB mit 2, 4 oder 6 Speichern und die
Buchungsautomaten dara]-ASCOTA 170
und 171 mit 2, 3, 5, 10, 15, 25, 35, 45 oder
55 Speichern. Letztere konnen auch mit
dem elektronischen  Multipliziergerdt
TM 20 ausgestattet sein (bis 45 Speicher).
Durch eine geteilte Walze am Buchungs-
wagen ist das gleichzeitige Fakturieren
und Buchen maéglich.
3.3.2. Abrechnungstechnik
Wenn (iberwiegend fakturiert und selte-
ner gebucht werden soll, sind die Ab-
rechnungsautomaten darm]-SOEMTRON
382 vorzuziehen, sie kénnen mit 4, 8 oder
12 Speichern zusdatzlich zu Datumsspei-
cher, 3 Konstantenspeichern und 4 Re-
chenregistern ausgestattet werden.
3.3.3. Schreib- und Rechentechnik
Fiir die Erledigung von einfachen
Schreib-  und Rechenarbeiten stehen
die Biiroschreibmaschinen dara]-OPTIMA
M 16 mit 32, 47 und 67 cm langem
Schreibwagen und die elektrischen
Schreibmaschinen dara]-OPTIMA M 100
mit 33 oder 47 cm langem Schreibwagen
und verschiedenen Schriftarten sowie
die Rechenmaschinen daro]-ASCOTA 114
fiir die Addition, Subtraktion und ver-
kiirzte Multiplikation zur Verfligung.
NTB 1784

1) Unter den Abkiirzungen L und LB ist

ein Lochbandlocher gleicher Leistung

zu verstehen.




Stiftrad 1
1 Stiftrad 2
2 Lochband 3
3 Kontaktwalze 4
4 Burste 5,6 Stopprollen
Rild 3. Transport des Lochbands durch 7 Lochband

8, 9 Startrollen

gild 1. Prinzip fiir das Lochen von Infor- Lampe
mationen in Lochbdnder

1 Lochband

2 Lochstempel

3 Matrize

4 Einstellorgan

Bild 2. Transport des Lochbands durch

Méglichkeiten und Grenzen der Lochbandtechnik

Linse
Fotoelement
Verstarker

Prof. Dr.-Ing. habil. E. Biirger, Karl-Marx-Stadt Reibrollen

Sollen die Mdglichkeiten und Grenzen
der Lochbandtechnik real eingeschatzt
werden, ist es zweckmdBig, zundchst die
bisherige Entwicklung kurz zu betrachten.
Trotz vieler pessimistischer Stimmen hat
sich die Anwendung des Lochbands zur
Datenerfassung und Steuerung von Ma-
schinen im letzten Jahrzehnt in einer nicht
erwarteten Form entwickelt. Besucht man
heute Messen und Ausstellungen mit in-
ternationalem Angebot und vergleicht
die Zahl der angebotenen Maschinen so-
wie Anlagen, die lochbandgesteuerte
und bzw. oder lochbanderzeugende Ein-
richtungen besitzen, mit dem zahlenma-
Bigen Angebot vergangener Ausstellun-
gen, so fallt es schwer anzunehmen, daf3
der Hohepunkt dieser Entwicklung er-
reicht oder Uberschritten sei. Trotzdem
muB gesagt werden, daB den Mdglich-
keiten der Lochbandtechnik bestimmte
Grenzen gesetzt sind, die sowohl aus or-
ganisatorischen als auch aus technischen
Gegebenheiten resultieren.

Der heute erreichte Stand der Lochband-
technik ist eng verbunden mit der fast
stiirmischen Entwicklung der elektroni-
schen Datenverarbeitung in den vergan-
genen Jahren. Immer mehr setzte sich die
Erkenntnis durch, daB die Datenverarbei-
tung nur dann wirtschaftlich durchfiihrbar
ist, wenn ihr eine konomisch vertretbare
Datenerfassung vorausgeht. Das Loch-
band stellte in vielen Einsatzbereichen
ein wichtiges Mittel zur Datenerfassung
dar, so daB die Lochbandtechnik nicht zu
Unrecht als Schliissel zur Datenverarbei-
tung bezeichnet wurde. So erméglichen
beispielsweise elektrische Schreibmaschi-
nen mit angeschlossenen Bandlochern
die Datenerfassung zum Zwecke der
wirtschaftlichen Dateniibertragung und
zur Herstellung von Datentrégern fiir die
Eingabe von Daten und Programmen in
Rechenanlagen. Schreibmaschinen mit
Lochbandlochern und -lesern lésen als
Organisations- und  Schreibautomaten
die vielseitigsten Organisationsprobleme
mit betrachtlicher Effektivitat. Lochband-
leser gewdhrleisten mit angepaBter Ope-
rationsgeschwindigkeit die Informations-
eingabe in Buchungs-, Abrechnungs- und
elektronische Rechenanlagen. Lochband-
leser in Verbindung mit Biiromaschinen
schaffen die Verbindung zu den Daten-

134

verarbeitungsanlagen und Datenverar-

beitungszentren. Die Lochbandgerdte
wurden so wichtige Einrichtungen zum
zu diesen

Rationalisierungsmitteln.

Herstellen der Verbindung
bedeutenden
Woraus resultierte diese Bedeutung?

1. Mdglichkeiten der Lochbandtechnik
Die technischen und organisatorischen
Méglichkeiten, die heute die Lochband-
technik besitzt, ergeben sich vor allem
aus den Vorteilen des Lochbands und
den gegenwdrtig aufbereiteten Anwen-
dungsgebieten:

— Das Lochband entsteht synchron ohne
zusdtzliche Mehrarbeit beim Bearbeiten
der Urbelege;

— durch die direkte Kopplung mit inter-
ner Fehlerkontrolle ist die Ubereinstim-
mung zwischen eingetasteten und geloch-
ten Daten gewdhrleistet;

— falsch eingetastete Daten kénnen
durch Uberlochen oder durch eine lr-
rungskombination bei fehlerhaften Zei-
len ungliltig gemacht werden;

— im allgemeinen entfallen nachtrég-
liche Prifarbeilen;

— Raumbedarf und Preis des Informa-
tionstragers sind glinstig;

— preisglinstige Kopplungen von Biiro-
maschinen mit Lochbandgerdten zum Le-
sen oder Lochen des Informationstragers;
— einfache Abtastprinzipien mit nur ge-
ringem elektronischen Aufwand;

— geringe Stéranfdlligkeit, da beispiels-
weise im Vergleich mit dem Magnetband
keine Einfliisse durch Storfelder entste-
hen, dadurch kann das Lochband fiir fast
alle Steuerungsaufgaben im industriel-
len Bereich eingesetzt werden;

— visuelle Kontrollméglichkeit, so daB
grobe Fehler, insbesondere der mechani-
schen Beschaffenheit (z. B. eingerissene
Locher), erkannt werden;

— Lochbdénder kénnen nach inhaltlichen
Gesichtspunkten  zertrennt und  auf
Wunsch auch direkt beschriftet werden;
— geringe Empfindlichkeit gegen Ver-
schmutzung;

— preisgiinstiger Datentrdger im Ver-
gleich zu den konkurrierenden Medien
Lochkarte und Magnetband.

Besonders der letztgenannte Vorteil wird
aus der folgenden Gegeniiberstellung
sichtbar:

Loch-
band

Loch-
karte

Zeichen
je Einheit 10”
Zeichen je

80 oder 905 - 10°

cm? des Infor-
mationstragers 200 30 5000
Relativer Preis 1 10 10

Der gegenwdrtige Stand der Lochband-
technik wird durch die folgenden techni-
schen Angaben reprdsentiert:

— Lochbandmaterial: Verwendet wird
Spezialpapier.

— Lochen: Im allgemezinen wird das me-
chanische Prinzip verwendet. Bild 1 zeigt
das Grundprinzip des mechanischen Lo-
chens. Der Lochstempel 2 wird durch das
Lochband 1 mit Hilfe der Matrize 3 hin-
durchgedriickt. Das Einstellorgan 4 er-
méglicht die Kodierung der verschiede-
nen Informationen.

— Lochungsgeschwindigkeit:

Vaitet — 100 Zeichen/s

vmax = 300 Zeichen/s

— Lesen: Erfolgt nach folgenden Prinzi-
pien:

mechanisch

pneumatisch

c'ektromechanisch

fotoelektrisch

dielektrisch.

— Die Lesegeschwindigkeit ist vom Ver-
fahren abhdngig und betrdagt:
Vinechanisch — 7... 50Zeichen/s
Viotooloktrisch = 1000 .. 2000 Zeichen/s
— Lochbandtransport: Erfolgt vorwiegend
mechanisch, entweder durch Stiftrader
(Bild 2) oder durch Reibrollen (Bild 3).
Reibrollen werden vor allem bei schnell-
arbeitenden Lochbandlesern, die auf
dem fotoelektrischen Prinzip beruhen,
angewendet.

— Speicherdichte:
dem Magnetband,
10¢ bit/Band.

gering gegeniiber
Speicherkapazitat:

Der Einsatz der Lochbandtechnik erfolgt
heute vor allem in folgenden Gebieten:
— Datenerfassung (= vorteilhaftestes
Anwendungsgebiet). Bild 4 gibt einen
Uberblick iiber die Gerdte und Einrich-
tungen, die mit Lochbandlochern gekop-
pelt zur Datenerfassung eingesetzt wer-
den.
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_ Steuerung von Maschinen und Prozes-
sen, z. B. Steuerung von NC-Maschinen,
automatischer Ablauf von Prifprogram-
men zum Einschreiben oder Einrechnen
von Datenerfassungsgerdten. Besonders
die Steuerung von NC-Maschinen mit
Lochbéndern hat in den vergangenen
Jahren weiter an Bedeutung gewonnen.
Bild 5 zeigt das angewendete Prinzip.

_ Externer Speicher, hauptsachlich zum
Speichern von
fir Kleinrechner und Datenerfassungs-

Programminformationen

anlagen.
— Zwischendatentrdger, z. B. zur Daten-
ferntibertragung.

2. Grenzen der Lochbandtechnik

Die Grenzen sind durch die technischen
Méglichkeiten bedingt. Sie resultieren
aber auch aus organisatorischen und
skonomischen Gegebenheiten. Durch sie
wird das Anwendungsfeld der Lochband-
technik eingeschrénkt. Ein Vergleich mit
den anderen Baueinheiten zur Ein- und
Ausgabe von Informationen macht das
deutlich. Tafel 1 zeigt eine Ubersicht tiber
die heute vorwiegend verwendeten Ein-
und Ausgabeeinheiten, wie Tastaturen,
optische Anzeigen, Lochbandgerdte (Lo-
cher und Leser), Lochkartengerdte, ex-
terne Speicher, Sprachein- und Sprach-
ausgabegerdte, Zeichenerkennungsge-

rate, Drucker, Schreibmaschinen, Fern-
schreiber, Bildschirmgerdte mit Eingabe-
einrichtungen und automatisch gesteuerte
Zeichengerdte. Nach rechts sind in der
Tafel die Aufgaben bzw. die Einsatzmég-
lichkeiten aufgetragen, wie Eingabe,
Ausgabe, Ein- und Ausgabe, Dialogver-
kehr, alphanumerische und grafische
Ein- und Ausgabe, Ein- und Ausgabe
von maschinenlesbaren Datentrdgern
und Signalen.

Aus der Ubersicht geht eindeutig hervor,
daB die Lochbandgerdte nur fir ein be-
grenztes Anwendungsgebiet in Frage
kommen. Die Ursache dafiir soll zundchst

im einzelnen betrachtet werden.

2.1. Arbeitsgeschwindigkeit

Wie jede Technik, so hat auch die Loch-
bandtechnik hinsichtlich der Arbeits-
geschwindigkeit  technisch bedingte
Grenzen. Sie sind fiir das Lesen und Lo-
chen unterschiedlich.
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a) Lesen

Die Operationsgeschwindigkeit wird hier
in erster Linie durch die ZerreiBfestigkeit
des Lochbands bestimmt. AuBerdem ha-
ben die Massenkrdfte EinfluB, die zur
Bewegungssteuerung erforderlich = sind.
Selbst wenn die Elemente zum Starten
und Stoppen des Lochbands klein gehal-
ten werden, treten doch noch erhebliche
Krafte auf, die zum BandriB fihren kon-
nen.

Eine Maglichkeit, den BandriB bei ho-
her Geschwindigkeit zu vermeiden, zeigt
Bild 6. In dem Fall
Stoppzeichen ein allméhliches Abbrem-

wurde nach dem

sen des Bands vorgenommen, wobei der
im Bild 6 angegebene Weg-Zeit-Verlauf
auftritt. Da hierbei einige Kodekombina-
iberfahren wurden,
Lochband sofort wieder zuriicktranspor-

tionen muB  das
tiert werden. Dazu ist ein erhdhter tech-
nischer Aufwand erforderlich.

Ein weiterer Weg, die Lesegeschwindig-
keit zu erhohen, wdre die Anwendung
cines Bands mit hoherer Festigkeit. Auch
hier sind jedoch héhere Kosten zu erwar-
ten.

Weitere Faktoren, die die Leistung beim
lesen beschranken, sind die Eigenfre-
quenz der Leseeinheit selbst und die
Entziindungsgefahr bei zu groBer Rei-
bung.

b) Lochen

Das heute vorwiegend verwendete me-
chanische Prinzip begrenzt die Geschwin-
digkeit beim Lochen des Lochbands. Aus-
fihrungsmoglichkeiten fiir den Schreib-
kopf sind im Bild 7 zusammengestellt.
Aus dem Bild ist zu erkennen, daB eine
Leistungssteigerung nur bei der Anwen-
dung des stetigen Bandtransports még-
lich ist. Weitere EinfluBfaktoren, die die
Arbeitsgeschwindigkeit beim Lochen des
Bands beschrédnken, sind die zu bewe-
genden Massen (Stempel, Antrieb), die
mechanische Belastung, die Temperatur-
erhhung und der VerschleiB.

2.2, Lebensdauer

Die begrenzte Lebensdauer gilt sowohl
fir den Informationstrager als auch fir
das Lochbandgerdat. Die Lebensdauer
sinkt mit zunehmender Arbeitsgeschwin-
digkeit — wie bei allen elektromechani-

schen Gerdaten — erheblich ab.




Bild 4. Gerdte und Einrichtungen zur Da-
tenerfassung und Lochbandsteuerung

Schreibmaschine

Rechenmaschine

Buchungsautomat

Abrechnungsautomat

Registrierkasse

Fernschreiber

Lochkartenmaschine

Magnetband

Zeitregistrierer

Melgerat tl/

Konstruktion

Arbeitsvorbereitung —-' Programmblatt

Programm — o

Si
Wi

Wi
Sk

Bild 5. Prinzip der Lochbandsteuerung
von NC-Maschinen

Schaltinformation
Weginformation
Wegkontrolle
Schaltkontrolle

Bild 6. Weg-Zeit-Verlauf beim Stoppen
des Lochbands

Z Stoppzeichen

Si...S, Weg nach dem Stoppbefehl
t;...tp  Zeit fir das Anhalten

ty...ty Zeit fiir den Riicktransport

Schreibmaschine und Schnelldrucker

Rechenmaschine

Buchungsautomat

Abrechnungsautomat

Registrierkasse

Fernschreiber

Lochkartenmaschine

EDVA

Magnetband

Zeitregistrierer

Bandlocher

Bandauswahler

Adressenplattenprager

NC - Maschinen

Technische Zeichnunﬂ
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S 1%

EDVA

Steuereinheit
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Bild 7. Ausfiihrungsmoglichkeiten des
Schreibkopfs

Bei den elektromechanischen Leseverfah-
ren tritt bei oft wiederholtem Lesen ein
betrachtlicher VerschleiB des Bands auf.
Es sind daher in dem Fall die fotoelek-
trischen Verfahren gtinstiger, wobei al-
lerdings der Aufwand ansteigt.

Das meist angewendete mechanische Lo-
cherprinzip bewirkt einen hohen Ver-
schleiB des Lochstempels. Nachteilig
wirkt hier vor allem die zunehmende Er-
warmung der Lochstempel. Die Wéarme-
bilanz zeigt das sehr anschaulich. Bild 8
zeigt die Verhdltnisse beim Lochen mit
verschiedenen Arbeitsgeschwindigkeiten,
wobei die Warmeableitung zunéchst un-
berticksichtigt bleibt.

Wie aus dem Bild zu erkennen ist, steigt
die Erwdarmung bei niedriger Arbeits-
geschwindigkeit nur gering an. Theore-
tisch erreicht die Temperatur dann erst

nach einer halben Stunde den Grenzwert

0 ar

gesetzt, Praktisch wird jedoch dieser

ununterbrochenes Lochen voraus-

Grenzwert bei der gezeichneten geringen
Geschwindigkeit nicht erreicht, da Unter-
brechungen beim Lochen auftreten und
gentigend Zeit fiir die Warmeableitung
verbleibt. Anders sind die Verhdltnisse
bei hoher Geschwindigkeit, z. B. Zg =
300 Lochungen/s. Hier wird bereits nach

einer Zeit von t =1« v 2 min

theoretisch
der eingezeichnete Grenzwert fir die
Temperatur erreicht. Somit ist fiir das me-
chanische Prinzip eine hohere Geschwin-

digkeit nicht mehr tragbar.

2.3. Zuverlassigkeit

im allgemeinen nimmt die Zuverlassig-
keit mit steigender Arbeitsgeschwindig-
keit ab. Diese Feststellung gilt fir alle
informationsverarbeitenden Geréte und
Anlagen, also auch fiir die Lochband-
gerdte.

Bei den fotoelektrischen Lochbandlesern
kann Staub zu einer Verschmutzung der
optischen Bauelemente fiithren, was die
Zuverldssigkeit der Gerdte beeintrachtigt.
Als Mangel wird bei verschiedenen An-
wendungsfallen die Tatsache empfun-
den, daB keine Kontrolle auf richtige Lo-
chung des Informationstragers erfolgt.
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Bild 8. Warmebilanz des Schreibkopfs
beim Lochen des Lochbands
S Schreibkopf
Zy  Zahl der Lochungen/s
A Lochungsarbeit
abgefiihrte Warme durch Strahlung

¥k, abgefiihrte Wérme durch Konvektion

Lo abgefiihrte Warme durch Leitung
Wérmemenge
Masse des Stempels
Zeit {min)
Lochungszahl
spezifische Warme

3. Zukunft der Lochbandtechnik
Prognosen iiber die zukiinftige Entwick-
lung einer Technik sind immer problema-
tisch, Denken wir nur an die vor zwej
Jahrzehnten gemachten Einschdtzungen
tiber die Weiterentwicklung der Lochkar-
tentechnik, die darin gipfelten, daB nach
1970 die Lochkarte in der Datenverarbei-
tung keine Bedeutung mehr besitze, da
sie durch bessere Datentrdger abgelost
sei. Diese Prognose hat sich nicht bestd-
tigt.

Aus den hier dargelegten Mdaglichkeiten
und Grenzen der Lochbandtechnik lassen
Einsatz-
gebiete ableiten. Sie liegen vor allem in
der

— Datenerfassung,

sich jedoch die zukiinftigen

— ProzeBsteuerung und

— Informationseingabe fiir Kleinrechner
und Kleindatenverarbeitungsanlagen.
Die technische Entwicklung kann im we-
sentlichen als abgeschlossen angesehen
werden, obwohl Weiterentwicklungen zu
erwarten sind. Solche Weiterentwicklun-
gen sind durch folgende technische MaB-
nahmen moglich:

— Verwendung von Béndern héherer Zer-
reiBfestigkeit und geringerer Scherfestig-
keit, um einesteils beim Lesen mit héhe-
rer Operationsgeschwindigkeit arbeiten
zu kénnen, andererseits beim Lochen
glinstigere Bedingungen zu schaffen;

— elastischer Start und Stopp des Bands;
— Erhdhung der Eigenfrequenz der Loch-
bandgerdte durch den Einsatz verbesser-
ter Bauelemente;

— Einsatz neuer Prinzipien beim Lochen
der Bénder (z. B. pneumatisches Lochen);
— Verbesserung des fotoelektrischen Le-
severfahrens.

Aber nicht nur in technischer Hinsicht
sind Verbesserungen zu erwarten, auch
in organisatorischer Sicht sind Verbesse-
rungen denkbar. So lassen sich neue Ge-
biete beispielsweise durch die Schaffung
glinstiger Lochband/Magnetband- oder
Lochband/Magnetplatte-Konverter — fiir
die schnelle Dateneingabe in Rechner
oder Datenverarbeitungsanlagen  er-
schlieBen. Dabei muB man beriicksichti-
gen, daB derzeitig !/,"-Gerdte und in-
krementelle 1/,"-Gerdte im Einsatz sind.
Die letztgenannten Gerdte sind infolge
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—

des hohen mechanischen Aufwands nur

fir gréBere zentrale Datenerfassungs-
pldtze Skonomisch, wobei vor der Ein-
gabe in die Anlage eine Umsetzung er-
folgen muB. Wenn ein Lochband-Ma-
gnetband-Konvertierungssystem preislich
unter den Kosten der technischen Mittel
der jetzigen Methode liegt, ergeben sich
giinstigere Bedingungen. So kann beim
Einlesen das Magnetband bzw. Loch-
band kontinuierlich bewegt werden, Der
mechanische Aufwand des Magnetband-
gerdts lieBe sich geringer halten.
Unter Zwischenschaltung eines zentralen
Steuergerdts kénnten mehrere Lochband-
leser mit einem oder mehreren Magnet-
bandgerdten zusammenarbeiten.
Grundsdatzlich muB man sagen, daB
durch die Anwendung eines neuen Prin-
zips oftmals die bisherigen Grenzen
sprunghaft tiberschritten wurden. Ein Bei-
spiel dafiir ist die Anwendung der Laser-
technik zur Speicherung groBer Daten-
mengen. In dem Fall wird ein Laserstrahl
dazu benutzt, Lécher mit einem Durch-
messer von nur 1 um im Abstand von
5um in ein unmagnetisches Band zu
bringen. Dadurch wird eine groBe Infor-
mationsdichte auf dem Band ermdglicht.
So konnten die Daten eines 7 000 m lan-
gen Magnetbands auf ein ,Lochband”
von 8 cm X 80 cm gespeichert werden.
Beim Lesen wird die unterschiedliche Re-
flexion des Laserstrahls ausgenutzt, so
daB die Informationen wieder gelesen
werden kénnen. — Diese Anwendung der
Lasertechnik zum ,Lochen” von Bandern
kann jedoch kaur als Weiterentwicklung
der herkdmmlichen Lochbandtechnik an-
gesehen werden!

AbschlieBend sei in bezug auf die mit
dem Lochband konkurrierenden Informa-
tionstrager Lochkarte, Magnetband und
optisch lesbare Datentrdger folgendes
gesagt: Ob Lochband oder Magnetband,
Lochkarte oder optisch lesbare Datentré-
ger — jede Technik hat ihre Vor- und
Nachteile und ihre Grenzen. Die Auswahl
des einen oder anderen Informationstré-
gers wird vor jeder neuen Aufgabe sorg-
faltig tiberpriift werden miissen, um das
gerdtetechnisch  und anwendungstech-
nisch giinstigste Verfahren einzusetzen.
Nur so ist ein hoher Rationalisierungs-

gewinn zu erzielen. NTB 1785
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von geringer Bedeutung bzw. noch wenig entwickelt
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Matrizenrechnung mit einer elekironischen
Rechenanlage d=ro] - CELLATRON C 8205

W. Weihrauch, Suhl

Besonders in den letzten Jahren ermog-
lichte es der Einsatz von elektronischen
Rechenanlagen, viele " Entscheidungen
durch die Anwendung mathematischer
Verfahren exakt zu begriinden bzw. zu
berichtigen. Ein wichtiges mathemati-
sches Hilfsmittel, besonders bei kono-
mischen Berechnungen, stellt hier das ge-
samte Gebiet der Matrizenrechnung dar.
Da bei der Arbeit mit Matrizen der Ar-
beitsaufwand bei VergrdBerung der Ko-
effizientenzahl standig ansteigt, war man
in der Vergangenheit gezwungen, die zu
behandelnden Probleme zu reduzieren
und zu vereinfachen. Nur dadurch konnte
ein vertretbarer Zeitaufwand fiir die zu
|8senden Aufgaben erreicht werden. Sehr
stérend macht sich das zum Beispiel bei
Optimierungsaufgaben bemerkbar. Die
starken Vereinfachungen der Probleme
fiihrten in vielen Féllen zu nur bedingt
verwertbaren Ergebnissen. Ebenso ver-
halt es sich bei der Anwendung von Ma-
trizenverfahren zur Ldsung von Transport-
problemen oder Aufgaben der Ingenieur-
wissenschaften, wie Elektrotechnik, Sta-
tik, Elastomechanik, Schwingungstechnik
sowie anderen Disziplinen.

Entwicklung und Einsatz elektronischer
Rechenanlagen machen es moglich, den
Umfang der anstehenden Aufgaben zu
erweitern und neue Aufgaben erstmalig
einer Lésung zuzufiithren. Durch die enor-
men Verarkeitungsgeschwindigkeiten sol-
cher Gerdte kénnen auch bei groBen zu
verarbeitenden Datenmengen in relativ
kurzer Zeit genaue Ergebnisse ermittelt
werden. Um auch kleineren Betrieben die
Maglichkeiten der elektronischen Daten-
verarbeitung zu erschlieBen, werden
kleine Rechenanlagen gebaut, die in ih-
ren Anschaffungskosten weitaus niedriger
liegen als mittlere und groBe Anlagen.
Eine solche elektronische Rechenanlage

ist die darm]-CELLATRON C 8205.

1. Charakteristik der Anlage
daro]-CELLATRON C 8205

Diese elektronische Rechenanlage zeich-
net sich durch ein sehr einfaches und ele-
mentares Befehlssystem aus. Sie arbeitet
als EinadreBrechner auf der“Basis einer
fest verdrahteten dualen Festkomma-
arithmetik. Bei jedem Rechenbefehl wird
entsprechend dem Befehlsteil der Inhalt
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des durch die Adresse angegebenen
Speicherplatzes mit dem Inhalt des so-
genannten Akkumulators verknipft. Das
Ergebnis steht im Akkumulator bzw. im
Speicherfach.

Die verdrahteten Rechenbefehle enthal-
ten rein duale Festkommaoperationen,
wie Additions-, Subtraktions-, Konjunk-
tions- und Transportbefehle. Es besteht
die Mdglichkeit, durch Gruppenbefehle
alle Speicherplédtze einer Speicherbahn
mit dem Akkumulator zu verkniipfen. Mit
Hilfe dieser Gruppenbefehle werden die
dezimalen Gleitkommaoperationen, wie
Multiplikation und Division bzw. verschie-
dene Ein- und Ausgabeoperationen, in
Unterprogrammen realisiert,

Die Organisationsbefehle bestehen aus
bedingten Spriingen, Eingabe- und Aus-
gabe- sowie Stoppbefehlen. Durch einen
Eingabebefehl kann jeweils immer nur
ein Zeichen eines Worts eingegeben wer-
den. Analog verhélt es sich mit den Aus-
gabebefehlen.

Durch diesen elementaren und sehr flexi-
blen Befehlskode ist es mdglich, jedes
durch einen bestimmten mathematischen
Algorithmus darstellbare  Problem auf
der Anlage daro]-CELLATRON C 8205 zu
simulieren, falls der Speicher hierfiir aus-
reicht.

Demzufolge werden auch die dezimalen
Rechenoperationen fiir Gleit- und Fest-
kommazahlen sowie der AnschluB der pe-
ripheren Gerdte durch Unterprogramme
im Rahmen des jeweiligen Programm-
systems realisiert. Durch die Verwendung
von Unterprogrammen kann man auf
Grund der zeichenweisen Eingabe das
Einlesen einer willkiirlich gewdhlten ex-
ternen Datenstruktur im R-300-Kode bzw.
im internationalen Telegrafenkode Nr. 2
programmieren. Das interne Speicher-
wort wird durch das Programm im Akku-
mulator aufgebaut und kann von dort
aus auf den Hauptspeicher transportiert
werden. In dhnlicher Art und Weise kann
man auch die Ausgabe einer gewtinsch-
ten Datenstruktur verwirklichen.

Bei geeignetem Eingabeprogramm er-
folgt die Eingabe entweder iiber einen
der beiden Lochbandleser oder lber die
Tastatur bzw. im R-300-Kode tiiber die
Schreibmaschine. Ausgegeben werden
kann entsprechend dem gewdhlten Kode

sowohl im 5- bis 8-Kanal-System durch
den Lochbandstanzer als auch durch das
Schreibwerk. Da die Schreibwerkausgabe
nur eine beschrankte Geschwindigkeit
(10 bis 12 Zeichen/s) zulaBt, kann man
die Daten mittels eines speziellen Stanz-
programms {iber den Locher (50 Zei-
chen/s) ausstanzen. Das entstehende
Lochband kann dann {iber Schreibauto-
maten ausgeschrieben werden, wdhrend
die Rechenanlage fiir andere interne Re-
chenablédufe zur Verfligung steht.

Die Rechenanlage dara]-CELLATRON
C 8205 besitzt eine Speichertrommel mit
etwa 18000 Umdrehungen/min als
Hauptspeicher, Dieser dient zur Speiche-
rung von Programmen und Daten. Der
Speicherbereich umfaBt 4096 Speicher-
pldatze mit einer Wortldnge von 33 Bit
(der Akkumulator hat die gleiche Wort-
lange). Er ist in 128 Speicherbahnen zu
je 32 Worten aufgeteilt. Die erste Bahn
wird durch das ,Kleine Eingabepro-
gramm" belegt, welches eine bitweise
Eingabe gestattet. Dieses Programm ist
gegen Ubersprechen gesperrt. Auch die
ndchsten 31 Bahnen sind gegen Uber-
sprechen sperrbar. In diesem Speicher-
bereich werden wichtige, standig zur Ver-
fiigung stehende Unterprogramme, z. B.
Rechen- sowie Ein- und Ausgabepro-
gramme des Interpretiersystems fiir Fest-
kommarechnung FIPS 1 oder ein Mini-
malprogrammsystem zur Organisation
des Bausteininterpretiersystems BIS un-
tergebracht. Letzteres enthdlt unter an-
deren auch Programme fiir die Gleit- und
Festkommarechnung  sowie  entspre-
chende Ein- und Ausgaben.

Das BIS gibt die Méglichkeit, ein’Inter-
pretiersystem aus einer Menge von Un-
terprogrammen zusammenzustellen, wel-
ches den Anforderungen einer jeweiligen
Aufgabenstellung geniigt. Es muB dann
allerdings auf dem Speicher ein geeig-
netes Ein- und Ausgabeprogramm vor-
handen sein, welches Austausch und An-
passung der einzelnen Programme orga-
nisiert.

Dieses Vorgehen hat den Vorteil, daB
das System der jeweiligen Aufgabenstel-
lung angepaBt und der zur Ver‘fiigung
stehende Speicherplatz optimal ausge-
nutzt werden kann. Die Programmierung
der auf einem solchen System aufbauen-
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den Programme muB dann weitgehend
in der Maschinensprache erfolgen.

Ein Maschinenbefehl belegt ein Spei-
cherwort so, daB die vorderen 12 Bits
desselben nicht bendtigt werden. Diese
12 Bits lassen sich als Speicherplatz fiir
solche Programme verwenden, die nicht
standig zur Verfligung stehen missen.
Hierbei wird ein Befehl in zwei aufein-
anderfolgenden  Speicherzellen abge-
speichert.

Durch ein einfaches Aufbauprogramm
konnen diese Befehlsteile schnell und si-
cher zu einem arbeitsféhigen Programm
zusammengestellt werden.

2. Anwendungsbeispiel aus der Matrizen-
rechnung

Die Verwendung der Anlage daro]-CEL-
LATRON C 8205 auf dem Gebiet der Ma-
trizenrechnung soll durch das folgende
Beispiel veranschaulicht werden:
Gegeben sind die drei Vektoren

o= (%X o0 Xp)

Y = (yny2 0 ¥n)

3 = (22 .. zZm).

Diese stehen durch die folgenden linea-
ren Transformationen miteinander in Be-
ziehungen:

X1 = atyt 4 atz2y2 - ... 4 dinyn

Xp = Op1y1 -+ Ap2y2 + ... 4 dpnyn
yt =buz +br2z2 4+ ... + bimem
yn = bn1z1 + bn2z2 + . . . - bamzm

Hieraus resultiert zwischen Y und 3 die
lineare Transformation

X1 =C1121 - 1222 + .o -F CimZm )

Xp=Cp121 -+ €p222 + . .. - CpmIm
Die Matrix € stellt das Matrizenprodukt
aus A und B dar. Die einzelnen Ele-
mente von €, d. h. die Koeffizienten ¢,
ergeben sich aus der Rechenvorschrift

n
¢ = X aibi
L 1=
=1,..., P
k=1,... m.
ledes Element der Produktmatrix stellt
das skalare Produkt eines Zeilenvektors
von A mit einem Spaltenvektor von ¥V
dar. Aus den obigen Gleichungen ist
leicht ersichtlich, daB die Matrizen

allr ... a
s)r:(—t”
‘Qp1...Clpn
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Bild 1. Programmablaufplan einer Ma-
trizenmultiplikation
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i=1, ...,
i
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Bild 2. Zeitaufwand fiir die Multiplikation
quadratischer Matrizen in Abhdngigkeit
von deren Ordnung

Bild 3. Elektronische Rechenanlage

daro]-CELLATRON C 8205

Zeit /s |
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nur dann zu einem Produkt A B ver-
kniipft werden kénnen, wenn n = q ist.
Zur Berechnung sdmtlicher Elemente von
¢ sind gemdB dem genannten Algorith-
mus m - n - p Multiplikationen reeller
Zahlen erforderlich. Man erkennt hieraus
unmittelbar, daB diese verhdltnismaBig
einfache Matrizenoperation bei Vergro-
Berung der beiden Matrizen 2 und B im
Arbeitsaufwand enorm ansteigt. Die Lo-
sung derartiger Aufgaben wird durch den
Einsatz elektronischer Rechenanlagen
stark beschleunigt, Der Mensch wird da-
durch von umfangreicher routinemdaBiger
Arbeit befreit. Bild 1 zeigt den logischen
Ablauf der durch die obigen Gleichungen
gegebenen Operation in einem Pro-
grammablaufplan. Sie gibt die schema-
tische Abarbeitung des Verfahrens wie-
der, wie es beispielsweise durch den
Menschen unter Zuhilfenahme einer
Tischrechenmaschine als Rechenwerk und
eines Blatts Papier als Arbeitsspeicher
geldst wird, Der Mensch tibernimmt hier-
bei das Aussuchen der Matrizenelemente
aj und by und das Aufschreiben der
Ergebnisse cj, d. h., er fiihrt die Lese-,
Transport- und Steueroperationen sowie
die Indexrechnungen aus.

Der wesentliche Unterschied zur Abarbei-
tung des -Algorithmus durch einen Digi-
talrechner besteht darin, daB die in
Bild 1 auftretenden zweifach indizierten
Matrizenelemente durch den Menschen
bei gleichzeitiger Beriicksichtigung der
Spalten- und Zeilennummer aus der Ma-
trix ausgewdhlt werden konnen. Der
Mensch kann somit ohne groBe Schwie-
rigkeiten Elemente sogenannter zwei-
und auch mehrdimensionaler Datenfel-
der lokalisieren.

Eine elektronische Rechenanlage, bei der
die  Arbeitsspeicherplédtze  fortlaufend,
d. h., nur eindimensional, durchnumeriert
sind und somit auch nur entsprechend
dieser Numerierung aufgerufen werden
kdnnen, hat diese Méglichkeiten nicht.
In einer solchen Rechenanlage muB das
Aufrufen eines Elements aus einem mehr-
dimensionalen Feld mittels eines genau
festzulegenden Verfahrens simuliert wer-
den,

Im vorliegenden Fall werden die Matri-
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zen A und B zeilenweise ab Adresse
A< beziehungsweise >V < gespei-
chert. Es gilt die Numerierung

‘arra12 ... atn
a21da22 ...4a2n | —

e
\Qp1Qp2 . . . dpn/

Ao A1
An An;1

\Ap-1)nAp-1)nt1 - Apnt

Die Adresse des Elements A, ist die
Adresse >A< von . In analoger
Weise werden die Matrizen 8 und € ge-
speichert. Beginnend mit der ersten Zeile
von 2 und mit den Spalten von B wird
die erste Zeile von € berechnet. Der-
selbe Vorgang wird mit der néchsten
Zeile von A und allen Spalten von B
wiederholt usw.

Die im Bild 1 am Anfang der Programm-
linie stehenden Matrizenelemente a;j
und bjk =10 suoe B =1 suu 0
k =1, ..., m) sind zeilenweise abge-
speichert. Die a; =: A, (r=0, ..,
pn — 1) stehen in den Speicherzellen mit
der Adresse >A<C 41 und die b =
: By (s =0, ..., nm — 1) stehen in den
Speicherzellen mit der Adresse >3 <
+s. Die im Programmablaufplan ent-
haltenen Indexerhéhungen in den ver-
schiedenen  Programmschleifen  sind
gleichbedeutend mit der Berechnung der
GroBen rund s gemdlB

r=(i-1)n-j

s=(j—1)m- k.

In der Speicherzelle H wird das jeweilige
Skalarprodukt eines Zeilenvektors von 2
mit einem Spaltenvektor von ¥ errech-
net. Die Abspeicherung der Skalarpro-
dukte, d. h. der Elemente ¢jx = : C; (t =
0,... pm—1) der Ergebnismatrix €, er-
folgt wiederum zeilenweise entsprechend
der Beziehungt = (i—1) m 4 k

ab Adresse >CE<,

Die hier beschriebene Matrizenmultipli-
kation laBt als Unterprogramm fiir die
elektronische Rechenanlage daro]-CEL-
LATRON C 8205 bei gleichzeitiger Spei-
cherung der Matrizen A, B und € eine
Verkniipfung quadratischer Matrizen bis
etwa zur GroBe m = n = p = 30 zu.

Im Bild 2 wird die Abhdngigkeit der Re-
chenzeit von der GroBe der Matrizen
grafisch dargestellt. Es handelt sich

hierbei um die Multiplikation quadrati-
scher Matrizen.

Bei der Berechnung der Produkte mit
der Anlage dara]-CELLATRON C 8205 er-
geben sich die folgenden Rechenzeiten:
m Zeit/s m Zeit/s
2 1,5 6 31
3 4,5 7 48
4 10,0 8 65
5 18,0 9 100
Hieraus ist zu ersehen, daB die Kurve
des fiir die geschilderte Matrizenopera-
tion notwendigen Rechenaufwands an-
ndhernd dem einer Parabel gleicht.

Aus der Erlauterung dieses Beispiels aus
dem Gebiet der Matrizenrechnung wird
deutlich, daB dem Menschen bezliglich
solcher und @hnlicher Routinearbeiten re-
lativ enge Grenzen gesteckt sind und
daB durch den Einsatz von Rechenanla-
gen ein wesentlicher Beitrag zur Rationa-
lisierung geistig-schopferischer Arbeit ge-
leistet werden kann. NTB 1423
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Lohnabrechnung bei Dienst-

leistungen in Schweden

mit einem darg] - Abrechnungsautomaten

Ukonom P. Nystrom und Ukonom M. Sinnhéfer, Stockholm

Handwerkliche Leistungen sind in Schwe-
den ein wichtiger Bestandteil der Volks-
wirtschaft. So konzentrierten sich einzelne
Nut-
zung der Grundmittel bzw. zur Erhaltung

Handwerksbetriebe zur besseren
ihrer Konkurrenzfdahigkeit auf dem Markt
zu Vereinigungen und Genossenschaften.
Der Svenska Elektrikerforbundet ist der
Fachverband fiir samtliche in Schweden
arbeitenden Elektriker, unabhdngig da-
von, ob diese privat, kommunal oder in
der Gewerkschaftsgesellschaft
sind. Die Auftragserteilung und -abrech-

vereint

nung unterliegt generell dem Svenska
Elektrikerforbundet.

1. Aufgabenstellung

Die Lohnabrechnung hat fiir eine Arbeits-
gruppe zu erfolgen, die an einem gro-
Ben Objekt arbeitet. Die Fertigstellung
eines Objekts kann ein bis zwei Jahre
dauern, so daB mehrere Lohnabrechnun-
gen notwendig sind. Es kénnen auch an
einem Objekt mehrere Arbeitsgruppen
tatig sein, die einzeln abgerechnet wer-
den missen.

Bei der Abrechnung sind zu berticksich-
tigen

— Montagepreis je Materialeinheit

— Lohn fiir geleistete Stunden im Lei-
stungslohn

— Lohn fiir geleistete Stunden im Zeit-
lohn.

In diesen Faktoren ist der Begriff des
Uberschusses enthalten, wenn die Mon-
tageleistung liber der Vorgabe des Elek-
trikerforbundet steht.

1

2. Losung

Diese Aufgabe 16st ein elektronischer
Abrechnungsautomat dara]-SOEMTRON
382 mit 4 Speichern. Dabei werden die
4 Speicher im Verlauf des Programms ge-
splittet, so daB der Automat mit maxi-
mal 8 Speichern arbeitet. Eine Divisions-
einrichtung ist ebenfalls vorhanden. Die
Lohnabrechnung zerfallt in drei Teile.

2.1. Ermittlung der benétigten Zeit

Im linken unteren Teil des Abrechnungs-
formulars erfolgt die Eingabe der Mit-
gliedsnummer und des
Monteur,

Namens vom
Auch die Eingabe des Stundenlohns (in
COre) sowie der geleisteten Stunden im
Leistungslohn erfolgt manuell. Der Auto-
mat errechnet dann die Summe des Lei-
Die Stunden
werden manuell eingegeben und auto-

stungslohns., im Zeitlohn
matisch mit dem Stundenlohn multipli-
ziert. Der Automat druckt das Ergebnis
aus (,Summe des Zeitlohns") und ad-
diert die Summen des Leistungs- und
Zeitlohns zur Gesamtlohnsumme. Nach
der Berechnung der Gesamtlohnsumme
des letzten Monteurs erfolgt die Summie-
rung der Werte in den einzelnen Spalten.
Die Summe des Zeitlohns sowie die Ge-
samtlohnsumme aller Monteure werden
automatisch im rechten oberen Teil des
Abrechnungsformulars ausgeschrieben.
2.2. Ermittlung der Vorgabezeit und der
Mehrleistung

Im linken oberen Teil des Abrechnungs-
formulars werden die Bezeichnung, die

Anzahl sowie der Montagepreis jeder
Materialeinheit eingegeben. Die Multi-
plikation (Anzahl der Materialeinheiten
> Montagepreis je Materialeinheit) so-
wie die Summierung der Produkte zur
Zwischensumme erfolgen wieder auto-
matisch.

Manuell wird der Zuschlag von 16,70 Pro-
zent eingegeben, da die Arbeit an einer
Starkstromanlage ausgefiihrt wurde.
Der Leistungslohnzuschlag von 127 Ore
ist ein Ausgleich, wenn durch duBere
Umstdnde keine Akkordleistungen maég-
lich gewesen sind. Dieses wiirde z. B. bei
Stromabschaltungen geschehen.

Als nachstes erfolgt die Addition der
Summe fiir den Zeitlohn. Von der nun
vorhandenen Zwischensumme wird die
Gesamtlohnsumme fiir die tatséchlich be-
notigte Zeit subtrahiert, um die Mehrlei-
stung zu ermitteln,

Die Summe fir die Mehrleistung wird
durch die Gesamtlohnsumme fiir die tat-
sdchlich benodtigte Zeit dividiert, um den
Faktor fiir die Erhohung des Lohns fiir die
einzelnen Monteure zu erhalten.

2.3. Ermittlung des Netto-Mehrleistungs-
lohns

Mit dem Faktor fiir die Lohnerhéhung
werden die Gesamtlohnsummen der ein-
zelnen Monteure multipliziert. Das Ergeb-
nis ist der Brutto-Mehrleistungslohn. Vom
Brutto-Mehrleistungslohn wird die Ge-
winnspanne  des Elektrikerférbundet
subtrahiert. Das Ergebnis ist der Netto-
Mehrleistungslohn der einzelnen Mon-
teure. NTB 1765
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gild 1. Elektronischer Abrechnungsauto-
mat darm]-SOEMTRON 382

Eild 2. Lohnabrechnung des Svenska
Elektrikerforbundet
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Elekironischer Abrechnungsautomat
fiir Preisbildung in einem Industriebetrieb

Ukonom G. Amling, Sommerda

0. Einleitung

Die Preisbildung in einem Industriebe-
trieb ist ein komplizierter ProzeB, weil
viele Faktoren miteinander zu verkniip-
fen sind. Ohne Rechentechnik ist diese
Arbeit sehr aufwendig; mit einem elek-
tronischen Abrechnungsautomaten darm]-
SOEMTRON 385 wird diese Arbeit ver-
einfacht und beschleunigt. Nachstehend
wird die Preisbildung in einem mittleren
Maschinenbaubetrieb beschrieben.

Die Preisbildung gehort zur Produktions-
vorbereitung, und die Preise werden an-
hand der Daten aus den Primdrbelegen
der Produktionsvorbereitung berechnet.

1. Vorkalkulation der Teilepreise
(Programm )

1.1. Herstellung der Arbeitsunterlagen
Ausgehend von Dokumentationen der
Technologie (Arbeitsplanstammkarte, Ma-
terialkostenliste) werden liber ein Daten-
erfassungsgerdt Lochbdander geliefert, die
als Grundlage fiir eine Vorkalkulation
von Teilepreisen dienen. Diese Vorkalku-
lation bildet dann die Basis zur Errech-
nung des Herstellungs- und Verkaufs-
preises fir die Fertigerzeugnisse,

Beim Ausschreiben der Arbeitsplan-
stammkarte auf einem Datenerfassungs-
gerdt fallt ein Lochband an, in dem je Teil
Nummer

Bezeichnung

Materialeinsatzmenge

Materialnummer

Stiickzeit

Lohngruppe

abgelocht werden. Weiterhin wird vom
Datenerfassungsgerét ein Lochband mit
Materialnummern und

Materialpreis je Mengeneinheit
geliefert. Dieses Lochband ist als Selek-
tionsband (Endlosband) vorgesehen.

1.2. Durchfiihrung der Vorkalkulation
Die Informationen aus beiden Lochbdn-
dern bilden die Grundlage fiir die Vor-
kalkulation der Teilepreise auf dem
elektronischen  Abrechnungsautomaten
darm]-SOEMTRON 385. Bei der Bildung
des Teilepreises laufen auf dem Abrech-
nungsautomaten folgende Operationen
ab:

Nach der automatischen Ausgabe einer
laufenden Nummer werden vom Loch-

band die Teilenummer, die Teilebezeich-
nung sowie die Materialeinsatzmenge je
Teil gelesen und ausgeschrieben. Vom
Selektionsband  kommen anschlieBend
Materialnummer und Materialkosten je
Teil. Wahrend die Materialnummer so-
fort ausgeschrieben wird, werden zu den
Materialkosten die Materialgemeinko-
sten (Prozentsatz im Automaten gespei-
chert) berechnet und zu den Material-
kosten addiert; der endgliltige Material-
preis wird nun ausgeschrieben.

Danach erfolgt die Berechnung der Lohn-
kosten je Teil. Grundlage hierfiir bilden
die ts-Zeiten je Arbeitsgang und die Fer-
tigungsgemeinkosten (Prozentsatz im Au-
tomaten gespeichert). Zuerst muB hier-
bei die ts-Zeit je Arbeitsgang mit dem
Lohngruppenfaktor multipliziert werden.
Da von der Arbeitsplanstammkarte aber
nur die Bezeichnung der Lohngruppe,
nicht aber der dazugehérige Lohnfaktor
kommt, muB dieser zuvor aus dem Auto-
maten als gespeicherter Festwert abge-
rufen werden. Nach der Multiplikation
der ts-Zeit je Arbeitsgang mit dem
Lohnfaktor werden die Lohnkosten je Ar-
beitsgang zwischengespeichert. Dieser
Vorgang wird so lange wiederholt, bis
alle Arbeitsgéinge zur Herstellung des be-
treffenden Teils abgearbeitet sind. Durch
entsprechende Programmierung bearbei-
tet der Automat diese Phase selbsténdig
und nichtschreibend.

Die Summe der Lohnkosten aller Arbeits-
gdnge bildet zum SchluB den Fertigungs-
lohn je Teil. Zu diesem werden schlieB-
lich noch die Fertigungsgemeinkosten
addiert. Damit sind die endgiiltigen
Lohnkosten je Teil emittelt, und die Aus-
schreibung kann erfolgen.

Um die Gesamtkosten je Teil zu ermit-
teln, werden zum SchluB des Programms
der Materialpreis je Teil sowie die Lohn-
kosten je Teil addiert und der Endbetrag
ausgeschrieben. Damit ist dieses Pro-
gramm abgeschlossen. Der Teilepreis,
der die Grundlage fiir die spdtere Be-
rechnung des Erzeugnispreises bildet, ist
somit berechnet.

Automatischer Wagenriicklauf und auto-
matischer Start gewdhrleisten, daB die
Daten der nachsten Arbeitsplanstamm-
karte wiederum automatisch abgearbei-
tet werden kénnen.

Neben dem Klarschriftbeleg ,Vorkalkula-
tion fir Teilepreise” stellt der Abrech-
nungsautomat gleichzeitig ein Lochband
her.

Dieses Lochband enthdalt

Teilenummer

Teilepreis

und wird als Selektionsband zur Erzeug-
nispreisbildung wieder in den elektro-
nischen Abrechnungsautomaten daro]-
SOEMTRON 385 eingelesen. Dabei wird
die Teilenummer als Selektionsadresse
gekennzeichnet.

Die Herstellung dieses Lochbands ,Teile-
preise” geschieht parallel zum Ausschrei-
ben der Vorkalkulationsliste und durch
entsprechende Programmierung automa-
tisch.

1.3. Aussagegehalt der Vorkalkulation
Abgesehen davon, daB der Teilepreis
Grundlage zur Erzeugnispreisbildung ist,
dient er gleichzeitig zur Herstellung von
Preiskatalogen fiir Ersatzteile. Weiterhin
sind die Materialkosten je Teil wichtig fir
Bilanzierungen in den Abteilungen Ma-
terialbuchhaltung sowie Rechnungsfiih-
rung und Statistik. Auch die Lohnkosten
je Teil sind wichtige Faktoren fir die Bi-
lanzierung der lebendigen Arbeit je Teil.
Auf  Rentabilitatsbetrachtungen  bzw.
Arbeitsproduktivitatsermittlungen haben
diese Informationen keinen unwesent-
lichen EinfluB. Fiir die Abteilung Rech-
nungsfiihrung und Statistik hat diese Vor-
kalkulation eine entscheidende Bedeu-
tung flir Preisstatistiken usw.

2. Preiskalkulation fiir Erzeugnisse
(Programm 1)

2.1. Herstellung der Arbeitsunterlagen
Ausgangspunkt zur Ermittlung der Er-
zeugnispreise  bilden das Lochband
JTeilepreise” und das Lochband ,Stiick-
liste". Wdhrend das Lochband ,Teile-
preise” die Teilenummer (Selektions-
adresse) und den Preis je Teil enthdlt,
kommt das Lochband ,Stiickliste” wie-
derum von einem Datenerfassungsgerdt
und enthdlt folgende Daten:
Erzeugnisnummer

Bezeichnung

Teilenummern

Anzahl der Teile im Erzeugnis.

Dabei ist es moglich, daB auf einer
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Bild 1. Elektronischer Abrechnungsauto-

mat daro]-SOEMTRON 385

Bild 2. Vorkalkulation fiir Teilepreise
Bild 3. Preiskalkulation fiir Erzeugnisse

~ Teile-Nr.

“Material-
menge
“pro Teil

Material-Nr.

Material-Kosten

Lohnkosten pro Teil

Gesamtkosten
pro Teil

123 456 000
| 123 457 aoo
123 458 000

0,530
0, G40
0,890

12750
12820
12580

5,88
8,10

202,70

177,29+
244, 4o%

125, 25%

183,17%
219,50%
137, 95%

e : Eneu’nnerr. b

~ Erzougnis

:,Mafgxié!mnd""v gy kosten

Verkaufspreis

123 000 000
224 000 000
325 000 000
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14734, 74
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19717,91
16502, 91
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Bild 4. DatenfluBplan

Datener-
fassungs-
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Material-
faktoren

Teilepreise @
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fassungs-
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stiickliste mehrere Erzeugnisse mit ihren
dazugehdrigen Teilen aufgefiihrt sind.

2.2. Durchfiihrung der Preiskalkulation
Um einen sinnvollen Programmablauf zu
gewdhrleisten, ist die Schliisselsystematik
der Erzeugnisnummern von Wichtigkeit.
Folgender Schliissel wird verwendet:

Die ersten drei Stellen der Nummer sind
fir das Erzeugnis variabel und fir die
Teile konstant, wdhrend die ndchsten
drei Stellen der Nummer fiir das Erzeug-
nis konstant und fiir die Teile variabel
sind.

Die hochste Stelle der Erzeugnisnummer
gibt Auskunft tiber die Handelsspanne,
die dem Herstellungspreis des Erzeug-
nisses zur Errechnung des Verkaufsprei-
ses aufgeschlagen wird.

Beispiel:

Erzeugnisnummer

123 000 000

|___konstant
variabel

Teilenummer
123 456 000

I___konstont
variabel

&= 000 000 Symbolanruf

fiir Handelsspanne

Tafel 1. Rechnerischer Ablauf

nichtschrei- ausge-
bend zwischen- druckte
gespeicherte Werte

Werte

Teilepreis
Fertigungsmaterial

Materialgemeinkosten
(1% auf 5,30)

Materialkosten

Fertigungslohn (Addition
der einzelnen Arbeitsgénge)

Fertigungsgemeinkosten
(67%, auf 106,16)

Fertigungskosten 177,29
Gesamtkosten je Teil 183,17

Erzeugnispreis

Material- und

Fertigungskosten 12 822,92
Verwaltungs- und Vertriebs-

kosten (179, auf 12 822,92) 2 179,70
Selbstkosten 15 002,82
Gewinn (16%, auf 15 002,82) 2 400,45

Steuer (39, auf 17 403,27) 522,10
Behiel)spreis 17 925,37
HOndeIssponne

(10% auf 17 925,37) 1 792,54
Verkaufspreis 19 717,91

——
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Vom Lochband ,Stlickliste” werden Er-
zeugnisnummer und Bezeichnung gele-
sen und ausgeschrieben. AnschlieBend
wird die erste Teilenummer dieses Er-
zeugnisses gelesen, auf den anderen Le-
ser umgeschaltet und dort diese Teile-
nummer (Selektionsadresse) gesucht. Ist
diese gefunden, wird der dazugehdrige
Preis im Automaten zwischengespeichert.
Eine erneute Leserumschaltung bringt
vom Lochband ,Stiickliste” die Anzahl
dieses Teils im Erzeugnis.

Teilepreis und Anzahl des Teils im Er-
zeugnis werden nun multipliziert und das
Ergebnis wieder im Automaten gespei-
chert. Der automatische Programm-
ablauf ermoglicht es, daB dieser Vor-
gang so lange wiederholt wird, bis alle
Teilepreise der im Erzeugnis vorkommen-
den Teile mit ihrer jeweiligen Anzahl
multipliziert und addiert sind. Sind alle
Teile des Erzeugnisses abgearbeitet, er-
folgt die Absummierung, d. h., es wer-
den nun die Material- und Fertigungs-
kosten je Erzeugnis ausgeschrieben.

Auf diese Kosten werden die Verwal-
tungs- und Vertriebskosten berechnet
und aufgeschlagen. Der Prozentsatz fiir
diese Berechnung ist im Automaten ge-
speichert.

Der durch diese Operation neu entstan-
dene Preis weist die Selbstkosten fiir die
Herstellung dieses Erzeugnisses aus. Da-
nach muB auf den Selbstkostenpreis noch
der Gewinn berechnet und aufgeschla-
gen werden. Auf diesen neuerlichen Zwi-
schenbetrag wird noch eine Steuer be-
rechnet und zu diesem Betrag addiert.
Sowohl der Prozentsatz fiir den Gewinn
als auch der fiir die Steuer sind im Auto-
maten gespeichert. Der so berechnete
Betriebspreis fiir das Erzeugnis wird nun
ausgegeben. Zum SchluB wird noch der
Verkaufspreis fiir das Erzeugnis ermittelt.
Dieser Preis wird durch eine Handels-
spanne bestimmt, die fiir verschiedene
Erzeugnisse unterschiedlich sein kann.
Die entsprechende Handelsspanne wird,
wie schon erwdhnt, durch die hochste
Stelle der Erzeugnisnummer bestimmt.
Diese Ziffer ruft durch Registerwahl den
jeweiligen Speicher an, in welchem der
entsprechende Prozentsatz fir die Han-
delsspanne gespeichert ist. Nach Berech-
nung des Absolutbetrags der Handels-

spanne wird dieser zum Betriebspreis ad-
diert und der somit errechnete Verkaufs-
preis ausgeschrieben.

Der Programmablauf kann jetzt von
vorn beginnen. Wagenrticklauf und Pro-
grammstart erfolgen automatisch.  Mit
dem automatischen Abdruck der ndch-
sten laufenden Nummer beginnt die Be-
rechnung des nachsten Erzeugnisses.
Parallel zur Ausschreibung der Preiskal-
lkulationsliste wird ein Lochband gewon-
nen, das folgende Daten enthdilt:
Erzeugnisnummer

Bezeichnung

Verkaufspreis.

Dieses Preislochband wird in der Abtei-
lung Absatz spédter zum Schreiben des
Angebots verwendet. Der gesamte Ar-
beitsablauf dieses Programms ist also
auch wieder automatisch, d. h., es braucht
wahrend des Schreibens der Preiskalku-
lationsliste keine manuelle Bedienung
erfolgen.

2.3. Aussagegehalt der Preiskalkulation
Sowohl fiir den Bereich Absatz als auch
fiir die Abteilungen Rechnungsfiihrung
und Statistik, Preise, Okonomie, Planung
usw. sind diese Aussagen von groBter
Wichtigkeit. Durch das Ausschreiben von
Material- und Fertigungskosten, Selbst-
kosten, Betriebspreis und Verkaufspreis
konnen detaillierte Aussagen tber Preis-
bildung, Preisbeeinflussung usw. getrof-
fen werden.
Eine langwierige Berechnung anhand
von Bilichern und Tabellen, d. h., um-
fangreiche Routinearbeiten und manuel-
ler Aufwand, werden durch diesen auto-
matischen Arbeitsablauf cusgeschaltet.
NTB 1775




Einsatz elektronischer Abrechnungsautomaten

in der Landwirtschaft

OUkonom B. Neubert, Halle

0. Einleitung

Wenn man bisher in dem groBen Wirt-
schaftsgebiet Landwirtschaft von moder-
ner Technik sprach, dachte man in erster
Linie an Landmaschinen. Es ist aber auch
in der Landwirtschaft notwendig, die Ver-
waltungsarbeit zu rationalisieren.

Einen Beitrag hierzu leistet der elek-
tronische  Abrechnungsautomat daro]-
SOEMTRON 382, ausgestattet mit 12
Speichern und Divisionseinrichtung. In
einer zwischengenossenschaftlichen Ein-
richtung 16st er mit nur einer Programm-
kassette die verschiedensten Abrech-
nungsarbeiten. Diese zwischengenossen-
schaftliche Einrichtung hat folgende Auf-
gaben:

— Unterstiitzung der sechs Mitglieds-
betriebe bei der Organisation der Pro-
duktionsaufgaben auf insgesamt 9 000 ha
— Versorgung der Mitgliedsbetriebe mit
Produktionsmitteln und Hilfsmaterial

— Ubernahme der Bezugs- und Absatz-
transporte fir die Landwirtschaft und
Nahrungsgliterwirtschaft des betreffen-
den Territoriums

— Versorgung der Bevélkerung, u. a. mit
Brenn- und Baustoffen

— Sammlung der freien Einlagen der Be-
vélkerung durch Lésung der Aufgaben
eines Kreditinstituts.

1. Ausschreiben der Rechnungen mit an-
schlieBender Auswertung

Beim Ausschreiben der Rechnung findet
der ab 1. Januar 1971 einheitlich einge-
fihrte datenverarbeitungsgerechte kom-
binierte Rechnungssatz Verwendung.
Der Betrieb schreibt zwei Arten von Rech-
nungen aus:

— die allgemeine Rechnung, auf der vor
allem die Brenn- und Baustoffe erfaBt
werden, sowie

— die Rechnung der Abteilung Technik,
auf der nur Produkte aufgefiihrt sind, die
mit LKW angeliefert werden.

1.1, Allgemeine Rechnung (Tafel 1)

Nach dem Eintragen der Materialbe-
zeichnung in der Textspalte erfolgt iiber
die Zehnertastatur die Eingabe der ge-
lieferten Menge in kg sowie des betref-
fenden Einzelpreises. Der Betrag wird an-
schlieBend automatisch ausgeschrieben.
Fiir die weitere Auswertung befindet sich
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nach der Menge und dem Betrag jeweils
eine Symbolspalte. Die Gesamtmengen
je Rechnung werden nach GréBeneinhei-
ten weiter gespeichert, und zwar fiir
Speicher 1 1...1000 kg

Speicher 2 1001 ...2 000 kg

Speicher 3 2001 ...3 000 kg

Speicher 4 tber 3000 kg.

Eine Speicherung der Betrdge erfolgt
nach folgenden vier Gesichtspunkten:
Speicher 5 Grundpreis

Speicher 6 Sommerpreis

Speicher 7 Winterpreis

Speicher 8 Anfuhr.

Ferner wird jeder Rechnungsendbetrag
zur Ermittlung des Tagesumsatzes ge-
speichert.

Vor Ausschreiben dieser Rechnung ist in
der Textspalte eine Nullkontrolle vorzu-
nehmen. Mit dieser Nullkontrolle erfolgt
lediglich eine L&éschung der Speicher-
platze, die fiir die weitere Auswertung
nicht benétigt werden.

1.2. Erarbeitung des Sammlers (iber den
Tagesverkauf (Tafel 2)

Sind sdamtliche allgemeinen Rechnungen
geschrieben, so wird der Sammler erar-
beitet.

In ihm finden, aufbauend auf den vier
GroéBeneinheiten der Menge sowie den
vier Preisarten, folgende Erfassungen ih-
ren Niederschlag:

1. Gesamtstiitzung

— Spalte2 X 6 =7

— Spalte 7 wird absummiert

(Die Hohe der Stiitzung richtet sich nach
der GroBeneinheit der Menge.)

2. Gesamtmengen zu den verschiedenen
Einzelpreisen

— Spalte 11 : 12 =13

3. Ermittlung der Haushaltsaufschldge

— Spalte 4 X 6 =7

(Aufschliisselung der Preise in Grund-
preis — 2,80 M — und Haushaltsauf-
schldge — 3,60 M bzw. 6,00 M)

4, Tagesumsatz Menge

— Ausschreibung aus Speicher 1

5. GroBhandelsabgabepreis

— Spalte2 X 6 =7

6. Endverbraucherpreis

a) Ermittlung der Gesamtmengen bis
zur GréBeneinheit von je unter 3000 kg
(= 4650 kg) und anschlieBend iiber
3000 kg (= 3200 kg). Aus der Multipli-

kation mit 7,00 M bzw. 4,60 M ergebep

sich die Betréige, die dem Fuhrpark gud Tafel 2. Erarbeitung des Sammlers iiber den T:gesverkasuf - : - . - - > 5
geschrieben werden. ! 2 ’ P s
b) Erfassung der Gesamtstiitzung 1 8do* Stiitzung - :
(251,57 M) 2 1450% Stiitzung 31,70 45,97
c) Erfassung der Anfuhr von Kleinmen. 3 2400% Stiitzung 33,70 80,88
gen (5,30 M) 1 3200% Stiitzung 31,30 100,16
Gesamtumsatzstiitzung 251,57%* 5 140,00% 2,80 5000
0% 6,40 1400
Tafel 1. Allgemeine Rechnung : 12::20* P 1450
Text Menge Sy Einzel- Betrag Sy 8 5,30%
in kg preis
1 2 3 4 5 6 =
B 3 5000 1 2,80 140,00 5
1300 2,80 36,40 s 1400 1 2,80 39,20 5
500 6,40 32,00 B 1400 2 3,60 50,40 6
1450 1 2,80 40,60 5
Co——C e —
. : ] 1 7850% Tagesumsatz Menge 4,37 GAP 343,05 5 219,80%
6 50,40%
500 2,80 14,00 5 g 14008 - Py
200 640 12,80 6 3 1450+ =
100 8,80 8,80 7
Anfuhr 800* 1 0,30 2,40 8 L
38,00* 1150
2400
: 4650% 7,00— 32,55—
-
00 ' )
150 8,80 1320 7 25:(7]
Anfuhr 1450* 2 0,20 2,90 8 219,80
B EVP 476,67
2000 2,80 56,00 5
600 6,40 38,40 6 Tafel 3. Rechnung der Abteilung Technik :
600 8,80 52,80 7 Text Menge Elrn;zlgl Betrag Sy :\:g”:""‘ fj\:rssscgéiﬁ:?i?\hclte
3200* 4 147,20* : . P s P 7 8 9
Tagesumsatz Wert 362,50* Grandbetrag P o 9,60 &
Stehzeit (min) 75 0,12 9,00
Kilometer 307 1,18 362,26
Abkippen (1) 40 0,35 14,00
394,86 &
Auslsung 6,00
400,86
30,00%, 120,26 — 9
280,60 * 3 ! 0,00+
2 0,00 *
3 280,60 *
4 0,00 #*
5 0,00 *
6 0,00 *
“ 7 0,00 *
‘ 8 0,00 *
‘ 9 120,00 *
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Bild 1. Elektronischer Abrechnungsauto-

mat dam]-SOEMTRON 382

d) Erfassung der Gesamtmenge zum
Grundpreis (219,80 M)

— Absummierung der Spalte 7

Da fiir diese Arbeit alle zur Verfliigung
stehenden Speicher mehrmals bendtigt
werden, wird der Komplex in drei Ab.
schnitte untergliedert, die durch Nullkon-
trollen (Spalte 9) getrennt sind.

1. Abschnitt

Ausschreibung aus den Speichern 1 bis 8,
danach Nullkontrolle Speicher 1 bis 12,
2. Abschnitt

Eingabe in Speicher 1 bis 3 und 5 bis 7
sowie anschlieBende Ausgabe aus den
Speichern,

danach Nullkontrolle Speicher 1 bis 12.

3. Abschnitt

keine zusdtzliche Speicherung.

1.3. Rechnungen der Abteilung Technik
(Tafel 3)

Als letzte der drei Arbeiten werden die
Rechnungen der Abteilung Technik ge-
schrieben.

Der Arbeitsablauf ist im Prinzip der glei-
che wie bei den allgemeinen Rechnun-
gen.

Eine Erfassung der Mengen erfolgt nicht,
die Betrége werden jedoch nach verschie-
denen Gesichtspunkten gespeichert. Hier-
bei wird eine Speicherung der Rech-
nungsendbetréige in Speichern 1 bis 8
und die Abfiihrung an den Staatshaus-
halt in Speicher 9 vorgenommen.

Die Ausschreibung erfolgt nach der letz-
ten Rechnung auf einem gesonderten
Formular.

2. Zusammenfassung

AbschlieBend kann gesagt werden, daB
mit dieser Arbeit eine groBe Zeiterspar-
nis erzielt wird, welche sich vor allem aus
dem fast zeitlosen Errechnen der einzel-
nen Werte ergibt. Das zeitaufwendige
Vor- bzw. Nachrechnen entfédllt natiirlich
ebenfalls.

- Der Nutzen ist vor allem in der Erfassung

bestimmter Werte fiir die spatere Aus-
wertung zu sehen,

Trotz der verschiedenen Arbeitsabléufe
wurde, z. B. durch automatische Tabula-
torspriinge, die Bedienung des Abrech-
nungsautomaten so einfach als méglich
gehalten. NTB 1759
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Datenerfassung fiir kontenlose Finanzrechnung

Okonom W. Schaarschmidt, Karl-Marx-Stadt

e

Einleitung

Wenn die Finanzrechnung ohne die tra-
ditionelle Kontokartenorganisation und
auBer Haus erfolgen soll, kann sie mit
Hilfe einer Datenerfassungsanlage und
einer elektronischen Rechenanlage sehr
einfach durchgefiihrt werden.

Datenerfassung

Es findet eine Datenerfassungsanlage
daro]-ASCOTA KBLB Anwendung, die als
ein kleiner Buchungsautomat mit Loch-
bandausgabe bezeichnet werden kann.
Die Erfassung der Daten erfolgt sowohl
auf Journal (Tafel 1) als auch auf Loch-
band.

Das Journal dient als Kontrollunterlage
und hat folgende Spalten:

Datum

Kontonummer

Belegnummer

Gegenkontonummer

Umsatz Soll

Umsatz Haben

Laufende Nummer,

Die richtige Eingabe der Kontonummer
wird durch ein Zahlenpriifgerdt kontrol-
liert. Bei Stapelbuchungen wird die
Kontonummer automatisch dupliziert. Als
laufende variable Daten sind dann noch
Belegnummer, Gegenkontonummer sowie
die Umsdtze einzutasten.

Zur Beschieunigung des Arbeitsablaufs
sollte man Belege mit gleicher Konto-
nummer vorsortieren und Sammelbelege,
wie Kasse, Bank oder Postscheck, nach-
einander erfassen. Damit bleibt {iber
einen gewissen Zeitraum die Kontonum-
mer gleich,

Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB keine
Gegenbuchungen notwendig sind, da
diese automatisch durch das Rechen-
zentrum ausgefiihrt werden, Bei jedem
Buchungsposten wird grundsdtzlich das
Gegenkonto mit eingebucht. Damit ist
bereits eine Einsparung von etwa 50 Pro-
zent Buchungszeit bei der Datenerfas-
sung erreicht,

Aus dem so gewonnenen Lochband wird
in Verbindung mit den vorher gespei-
cherten Stammdaten die komplette Buch-
haltung entwickelt. NTB 1732

Bild 1. Datenerfassungsanlage

darm]- ASCOTA KBLB
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Gramaprint-Vervielfdltiger

G. Stellmacher, Berlin

1. Einleitung

Das Angebot der Gramaprint-Gerdte fiir
das hektografische Vervielfdltigungsver-
fahren besteht aus vier Flachenumdruk-
kern und einer kombinierten Zeilen- und
Flachenumdruckmaschine mit  Stempel-
werk.

Die ZweckmaBigkeit des hektografischen
Verfahrens besteht darin, daB von einem
einfach beschriebenen Umdruckoriginal
in wenigen Minuten eine Vielzahl von
Abziigen gefertigt werden kann. Damit
wird der einfache Schreibvorgang im
Handumdrehen multipliziert. Das hekto-
grafische Verfahren arbeitet mit einer
Fliissigkeit, der Hektografentinktur. Die
Farbiibertragung erfolgt mittels hekto-
grafischen Kohlepapiers. Es kénnen auch
verschiedenfarbige Abziige hergestellt
werden.

Mit diesem Verfahren kénnen Rund-
schreiben, Berichte, Mitteilungen, Tabel-
len und Formulare fiir die Arbeitsvorbe-
reitung originalgetreu vervielfdltigt wer-
den. Maschinengeschriebene Unterlagen
eignen sich genau so gut wie handge-
schriebene, ebenso Tabellen oder Zeich-
nungen. Mit diesen Vervielfdltigern ist
ein weiterer Schritt zur Rationalisierung
der Biiroarbeit gewdhrleistet. Durch die
vielseitigen  Verwendungsméglichkeiten
und beachtliche Wirtschaftlichkeit fiihren
diese Gerdte zu einer schnellen Amorti-
sation. Zu den besonderen Vorzligen ge-
héren die leichte Handhabung, saubere
Arbeitsweise und einfache Wartung.
Diese Gerdte gehoren zu einer moder-
nen Biiroausstattung, sie férdern die ver-
waltungsorganisatorische Arbeit.

2. Gerdtebeschreibung
2.1. Gramaprint 240
Technische Daten:
GroBtes Format

A4=21cm X 29,7cm
Kleinstes Format

A6=105cm X 14,8 cm
Abzlige je min 60
Masse 16 kg
Abmessungen 66 cm X 33 cm X 24 cm
Gramaprint 240 ist ein lejstungsfdahiger
Umdrucker mit Handantrieb fir Formate
von A6 bis A4, der den Anforderungen
einer kleinen Institution geniigt. Wegen
seiner geringen Masse ist er das gege-
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bene Gerdt fiir den dezentralen Einsatz
in allen Abteilungen, aber auch fiir Rei-
sen bzw. Messen.

2.2, Gramaprint 220
Technische Daten:
GroBtes Format

A3 =29,7cm X 42cm
Kleinstes Format

A6=105cm X 14,8 cm
Abziige je min 60
Masse 23 kg
Abmessungen 60 cm X 60 cm X 24 cm
Gramaprint 220 ist die groBere Ausfiih-
rung des 240 mit Handantrieb fiir For-
mate A6 bis A 3. Dieser Vervielfdltiger
wird vorwiegend fiir Abziige groBeren
Formats eingesetzt, speziell ist er ge-
dacht fiir die Ausfertigung von Export-
papieren, fiir technische Skizzen und Teil-
zeichnungen, fiir Planaufstellungen, Sta-
tistiken und Tabellen.

2.3. Gramaprint 230
Technische Daten:
GroBtes Format A4 = 21 cm X 29,7 cm
Kleinstes Format

A6 = 10,5cm X 14,8 cm
Abzilige je min 84
Masse 26 kg
Abmessungen 66 cm X 33 cm X 50 cm
Antrieb Einphasen-Kondensator-Motor,
220/110 Volt Wechselstrom, 40 Watt,
1360 U/min
Dieser automatische Umdrucker arbeitet
mit elektrischem Antrieb fiir Formate von
A6 bis A4, Das Gerdt ist geeignet flr
den zentralen Einsatz in Vervielfalti-
gungsabteilungen und fiir Dauerbetrieb
bei Anfall von Umdrucken in gréBeren
Auflagen.

2.4. Gramaprint 210
Technische Daten:
GroBtes Format A3 = 42 cm X 29,7 cm
oder zwei Formate

A4 = 21cm X 29,7cm
Abziige je min 84 Exemplare A3 oder
168 Exemplare A 4
Masse 36 kg
Abmessungen 54 cm »} 70 cm < 33 cm
Antrieb Einphasen-Kondensator-Motor,
220/110 Volt Wechselstrom, 40 Watt,
1360 U/min
Dieser Umdrucker ist speziell gedacht fiir

—

die groBen Papierformate A 3. Beson-

ders rationell arbeitet er beim gleichzei-

tigen Abzug von zwei Formaten A 4.

Die Vorziige dieser Umdrucker sind:

— sie arbeiten ohne Einsatz von Farbe

— je Umdruckoriginal 300 bis 400 Ab-

zlige

— mehrfarbige Abziige in einem Arbeits.

gang

— komplette Innenverkleidung

— automatische Befeuchtung der elektri-

schen Modelle mittels Pumpe

— punktgenauer Druck

— leichtes Ein- und Ausspannen des Um-

druckoriginals

— regelbare Andruckstarke

— Schnellspann-Einrichtung fir Papier

— Hubzdhler mit Nullstellung
Verstellung der Kopfhohe bis 20 mm

— transportabel, da geringes Gewicht

— fehlerfreie Ubertragung.

Alle Gerdte sind zuverldssig, wirtschaft-

lich, modern in Form und Farbe, von

Klein- bis zu GroBauflagen einsetzbar.

Die Gramaprint-Vervielfdltiger 230 und

210 sind Neuentwicklungen und haben

fir die Hektografentinktur einen Tank fiir

2 | Inhalt.

Der Standardisierungsgrad der Teile al-

ler Typen betragt 70 Prozent, so daB

diese ohne weiteres ausgewechselt wer-

den konnen.

3. Erléduterungen zur Arbeitsweise

Die Arbeit mit den Gramaprint-Gerdten
ist denkbar einfach, so daB sie von je-
der angelernten Arbeitskraft bedient
werden kénnen. Die Anzahl der Abzlige
ist allerdings abhdngig von der Qualitét
des hektografischen Kohlepapiers. Die-
ses muB vor dem Austrocknen geschiitzt
werden und darf daher nicht zu warm ge-
lagert werden.

Es sollte auch grundsatzlich fiir die Ab-
ziige ein saugfdhiges Papier von 70 g/m?
benutzt werden, sogenanntes Hektogra-
fenabzugspapier.

Die Beschriftung mit der Schreibmaschine
ist einfach, Folie und Farbpapier werden
so eingespannt, daB die Riickseite des
Farkpapiers an der Walze liegt. Der Ty-
penanschlag soll gleichmdBig erfolgen.
Durch Ausschalten des Farbbands er-

scheint die Schrift scharfer.

NTB 15 (1971) Heft5

Bild 1. Gramaprint 240
Bild 2. Gramaprint 230
Bild 3. Gramaprint 210
Bild 4. Gramaprint-Kombi
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4. Gerdtebeschreibung
Gramaprint-Kombi

(kombinierte Zeilen- und Flachenum-
druckmaschine mit Stempelwerk)
Technische Daten:

— Elektrischer Antrieb

— Anlage der Vordrucke erfolgt einzeln
von Hand

— Druckauslésung durch FuBschalter

— Ablage erfolgt nach vorn

— Fliissigkeitsbehdlter mit 51 Fassungs-
vermogen

— Direktbefeuchtung durch Filz

— Regulierbare Fliissigkeitszufiihrung

— Andruckverstellung in 5 Stufen

— Formularbreite max. 297 mm

— Formatlénge bei Fldchenumdruck fiir
Umdruckoriginale und Abzug max.

420 mm

— Formatlénge bei Zeilenumdruck fiir
Umdruckoriginal von 148 mm bis 297 mm
Abzug von 74 mm bis 148 mm

— Druckleistung max. 2000 Abziige/h

— Antrieb 220 Volt, 6 A

— Leistung 180 W

— Fléache 600 mm > 700 mm

— Hohe 950 mm

— Masse 110 kg

Das Modell Gramaprint-Kombi ist eine
kombinierte Zeilen- und Flachenum-
druckmaschine mit Stempelwerk. Hier er-
folgt ein Fldchen- und Zeilenumdruck auf
der gleichen Maschine ohne Umspan-
nen. Kopf- und Zeilenumdruck erfolgt in
einem Arbeitsgang. Nach Beendigung
des Kopfdrucks wird der Vordruck von
der Drucktrommel abgehoben und so
lange arretiert, bis die eingestellte Zeile
durch die weitere Drehung der Trommel
paBgerecht steht. Im gleichen Arbeits-
gang kénnen variable Daten durch die
vier Stempelwerke eingedruckt werden.
Die vier Stempelwerke haben je 10 Stel-
len, die von Hand eingestellt werden.
Die Maschine hat drei Zeilenspriinge,
8,5 — 17,0 — 25,5 mm. Hierdurch besteht
die Moglichkeit, Vordrucke mit unter-
schiedlichen Zeilenspriingen zu verarbei-
ten bzw. drei Zeilengruppen von 8,5 mm
gleichzeitig abzudrucken. Selbstversténd-
lich kann die Maschine auf Wunsch auch
auf die Zeilenspriinge 10,62 — 21,25 —
31,87 mm eingestellt werden. Die Kopf-
héhe ist auf zwei verschiedene MaBe um-
stellbar, um die unterschiedlichen Kopfe
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von Lohn- und Materialscheinen zu druk-
ken. Die Vordrucke selbst werden ent-
sprechend den Erfordernissen des Be-
triebs bzw. Industriezweigs unter Beriick-
sichtigung feststehender Daten gestaltet.

4.1. Finsatz der Gramaprint-Kombi

Die Produktion verlangt eine rationelle
Fertigung nach einer gut durchdachten
Arbeitsvorbereitung. Dazu gehéren u. a.
Planung und Lenkung des Produktions-
ablaufs, Kontrolle und Abrechnung, aber
auch rechtzeitige Bereitstellung von Ar-
beitsbelegen. Die Mechanisierung der
Belegausfertigung spart Schreibarbeiten
ein, beschleunigt die Arbeitsvorgabe und
vermeidet Stockungen in der Belegbereit-
stellung.

Die Gramaprint-Kombi 18st diese Pro-
bleme im Spirit-Umdruck. Der Zeilen-
umdruck spart viel an Zeit und Kosten
gegeniiber der Ausfertigung von Hand
oder mit der Schreibmaschine. Ferti-
gungsauftrag, Maschinen- und Arbeits-
platzbelegungskarte,  Arbeitslaufkarte,
Terminkarte, Nachkalkulationsblatt, Ma-
terialentnahmeschein und Bruttoscheine,
sie alle werden von einem von der
Arbeitsplanstammkarte abgeschriebenen
Umdruckoriginal  vervielfdltigt, ~wobei
Ubertragungsfehler ausgeschlossen sind.
Es kénnen nicht nur ganzseitige Einzel-
belege, sondern Kopfdruck und Zeilen-
auszug zusammen mit dem Stempeldruck
variabler Daten in einem Arbeitsgang
gedruckt werden. Formate von '/; A5
quer bis A3 hoch kénnen umgedruckt
werden. Die Umstellung vom Fléachen-
zum Zeilenumdruck erfolgt mit wenigen
Handgriffen. Die Standardvordrucke zur
Vervielfdltigung werden vom Vordruck-
leitverlag Freiberg (Sa.) geliefert. Diese
Standardsdtze sind auf einen Zeilen-
sprung von 17,0 mm abgestimmt. Vor-
drucke fiir einen anderen Zeilensprung
kénnen mit dem Vordruckleitverlag aus-
gearbeitet werden, ebenso muB3 am obe-
ren Rand eine Spalte fiir die verdnder-
lichen Daten vorhanden sein.

Zur Aufbewahrung von Belegen und
Formularen aller Art von A6 bis A4,
z.B. fiir die einzelnen Formulare des
Standardsatzes, empfiehlt sich die An-
schaffung eines Sortieraufsatzes, der ent-
weder mit einem Sténder oder auf einem
Arbeitstisch aufgesetzt wird.

Die Arbeit mit dem Modell Gramaprint-
Kombi ist die giinstigste Art, Arbeitsauf-
trige auszufertigen. Unter Beriicksichti-
gung aller Nebenarbeiten fertigt eine
Arbeitskraft im Monat etwa bis 1 000 Ar-
beitsauftrige mit einem Belegumfang
von 80000 bis 100 000 Druckpositionen
aus.

5. SchluBbemerkungen

Die Gramaprint-Umdrucker 240 und 220
kénnen dezentral eingesetzt werden. Die
Gerdte 230 und 210 sollten aber in jedem
Fall zentral eingesetzt werden, am zweck-
mé&Bigsten in einer zentralen Vervielfal-
tigungsabteilung oder in einem zentra-
len Schreibzimmer. Das Modell Grama-
print-Kombi st jedoch grundsdtzlich
dezentral einzusetzen.

Das Umdruckverfahren hat sich gut be-
wéhrt. Die Vorteile liegen in den niedri-
gen Herstellungskosten, in der einfachen
und schnellen Herstellung von Vervielfal-
tigungen und in der einfachen Bedie-

nungsweise der Gerdte.
NTB 1780

Neuerscheinung im
VEB Verlag Technik Berlin

TECHNIK-WORTERBUCH
Fertigungstechnik
Englisch-Deutsch
Herausgegeben von

Ing. Rudolf Walther

Mit etwa 35000 Fachbegriffen

Die Komplexitéit des Fachgebiets ,Ferti-
gungstechnik” verlangte neben der Be-
handlung der Werkzeugmaschinen und
der dazugehdrigen Werkzeuge auch die
Aufnahme der Teilgebiete SchweiBtech-
nik, Urformen, Umformen, Trennen, Fii-
gen und Veredeln sowie im Rahmen der
theoretischen Grundlagen die Aufnahme
der Getriebelehre und Getriebetechnik.
Somit entstand ein Fachwdrterbuch fiir
ein Gehiet, das in allen Industrieldndern
eine zentrale Stellung einnimmt.

Format 14,7 cm X 21,5 ¢cm

509 Seiten, Kunstleder
32, M
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Datenerfassung fiir Arbeitskraftebilanz

und Lohnrechnung

v

pipl.-Ok. K. Irmscher, Karl-Marx-Stadt

—

0. Einleitung

Die modernen Anlagen der elektroni-
schen Datenverarbeitung sind in der
Lage, mit hohen Geschwindigkeiten
Tausende von Daten in wenigen Minu-
ten in ihre Speicher einzulesen, sie ent-
sprechend dem vorgegebenen Programm
miteinander zu verkniipfen, zu verglei-
chen, zu verrechnen und die Ergebnisse
auszudrucken. Dieses hohe Leistungs-
vermogen stellt an die Datenerfassung
quantitative und qualitative Forderun-
gen, um die anfallenden Datenmassen
echt, ohne Zeitverzug auf maschinell les-
baren Datentrdgern aufzuzeichnen, der
Verarbeitung zuzufiihren und damit die
wertvollen elektronischen Datenverarbei-
tungsanlagen voll auszulasten. Die Ein-
satzvorbereitung muB die objektiven Ge-
gebenheiten so analysieren und erfas-
sen, daB die Informationen, die im Er-
gebnis der Verarbeitung zu aussagekraf-
tigen Leitungsunterlagen fiihren sollen,
nur einmal erfaBt, der elektronischen Da-
tenverarbeitungsanlage nur einmal zu-
gefiihrt werden und durch komplex ge-
staltete Programme alle notwendigen
Informationsaussagen anfallen. Im Pro-
zeB der Vorbereitung des Einsatzes elek-
tronischer  Datenverarbeitungsanlagen
wurde in einem volkseigenen Betrieb des
Maschinenbaus ein Abrechnungskomplex
JArbeitskréfterechnung”  projektiert, der
neben der Erfassung, Aufgliederung und
Analyse der Arbeitskréfte, der Arbeitszeit
und der Arbeitsnormen auch die Abrech-
nung aller Probleme des Arbeitslohns
(Leistungslohn, Zeitlohn und Gehalt)
umfafBt.

Fiir die Erfassung der erforderlichen Lei-
stungsdaten (Arbeitszeit, Leistungsfakto-
ren, Bestandteile des Zeitlohns usw.)
sind Datenerfassungsanlagen d@rm]-AS-
COTA KBLB sowie Kartenlocher und
-priifer d&Erm]-SOEMTRON  vorgesehen
(Bild 3). Im weiteren werden einige Pro-
bleme zur Datenerfassung mit darm]-
ASCOTA KBLB behandelt.

1. Gerdtetechnik

Datenerfassungsanlagen darm]-ASCOTA
KBLB sind mit 2, 4 oder 6 Saldierwerken
lieferbar. Damit wird die Bildung von
Kontrollsummen je Erfassungsblock so-
wie die interne Verrechnung der Werte
innerhalb eines Arbeitsgangs und ihre
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Vorverdichtung erméglicht.

Die Programmierung der Grundmaschine
erfolgt tiber eine in vier Steuerteile un-
terteilte Programmtrommel, wobei fiir
ein  Datenerfassungsprogramm  zwei
Steuerteile bendtigt werden. Die Steue-
rung der Lochbandausgabe erfolgt mit
einem Programm-Lochband, welches die
programmabhéngigen Befehle und pro-
grammunabhéngigen Zeichen in kodier-
ter Form enthdlt und {iber einen Loch-
bandleser in die Anlage eingelesen wird.
Die Bedienung dieser Datenerfassungs-
anlagen ist durch die griffglinstig gestal-
tete Tastatur einfach und relativ leicht
zu erlernen. Eingearbeitete Bedienungs-
kréfte sind in der Lage, Eintastgeschwin-
digkeiten von etwa 150 bis 200 Ziffern/
min (abhdngig von ihrer Aufteilung auf
Worte) zu erreichen.

Die in der Anlage eingebauten Kontroll-
einrichtungen sowie das zur Kontrolle
feststehender Ordnungsbegriffe als Zu-
satzausstattung lieferbare Zahlenpriif-
gerdt sichern eine exakte Erfassung der
Daten und ihre richtige Ubernahme auf
den Datentrdger Lochband.

Bei der Projektierung des Teilprozesses
Datenerfassung ist neben der Eingliede-
rung in den organisatorischen Gesamt-
ablauf und der Abstimmung der Daten-
trdger besonderes Augenmerk auf die
Einfithrung und Anwendung datenverar-
beitungsgerechter Belege und die Ver-
wendung allseitig abgestimmter Schliis-
selsysteme zu legen.

2. Datenverarbeitungsgerechte Belege
Im Beispielbetrieb wurde eine einge-
hende Analyse der bisher angewandten
Belege durchgefiihrt und in ihrer Aus-
wertung die Anwesenheitsliste (fiir Ge-
haltsempfdnger), der Stundennachweis
(fiir Grund- und Hilfsarbeiter) und der
Lohnschein neu gestaltet. Um den Anfor-
derungen, die die maschinelle Datenver-
arbeitung stellt, zu entsprechen, ist zu be-
achten:

— der Beleg muB alle fiir die Erfassung
zu einem Ordnungsbegriff (Beispiel: fiir
einen Beschdftigten) erforderlichen Da-
ten enthalten;

— die Angaben sind kolonnen- und zei-
lenmdBig in ihrer Reihenfolge so auf dem
Beleg anzuordnen, daB ein flieBendes
Ablesen mdglich ist;

— fiir das handschriftliche Eintragen von
Daten in die Belege ist eine Stellenglie-
derung, z. B.

vorzusehen, die ein stellengerechtes Ein-
schreiben und fliissiges Ablesen gewdhr-
leistet;

— abzulochende bzw. auf den Datentra-
ger zu iibernehmende Daten sind mdog-
lichst durch Farbdruck oder sonstige Mar-
kierungen auf dem Beleg hervorzuhe-
ben.

3. Allseitig abgestimmte Schliisselsysteme
Die elektronische Datenverarbeitung er-
fordert zu jeder Datenangabe eine
Adresse oder Schliisselnummer, aus wel-
cher hervorgeht, welche Bearbeitung zu
erfolgen hat. Unter diesem Gesichtspunkt
wurden alle Schliisselsystematiken, die
fir die Arbeitskréfterechnung in ihrer
komplexen Form erforderlich sind, liber-
priift und ergdnzt bzw. neu gestaltet.
Wichtig dabei ist, alle Einzelheiten und
Abarten zu beachten und im Schliissel zu
beriicksichtigen.

Als Beispiel wird hier auszugsweise der
Schliissel fiir die Abrechnung der Arbeits-
zeit einschlieBlich zu bezahlender Zu-
schlage genannt:

01 unbezahlte Freizeit

02 unentschuldigtes Fehlen

03 Krankheit

04 Schwangerschaftsurlaub

05 Pflege des Kindes

06 Kuraufenthalt

07 Betriebsunfall

08 Feiertag

[}

[}

23 Sanitatsdienst

24 Sport

25 Arbeit in Massenorganisationen

26 Stillstandszeit

27 Wartezeit

®

®

37 Uberstundenzuschlag 25%

38 Uberstundenzuschlag 50%

39 Uberstundenzuschlag 100%,

40 Soll-Arbeitszeit

[

[}

49 Zeit fur Brigadeabrechnung
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Bild 1. Zeitdiagramm fiir die Erfassung
der Daten von den Klebemarkenverrech-
nungskarten

@ Eintasten der Zahlen

(mit Stellenanzahl)

A Motortaste

Bild 2. Zeitdiagramm fiir die Erfassung
der Daten fiir Arbeitszeitnachweis und
Zuschlage
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Diese genannten Vorarbeiten sind we.
sentliche Voraussetzungen, um die Erfas.
sung der Daten in Qualitat und Quanti.
tat zu sichern, Diese Vorarbeiten sind
mit hoher Qualitat zu organisieren und
durchzufiihren, denn von ihnen hangen
nicht nur der TeilprozeB Datenerfassung,
sondern die Ergebnisse des gesamten
Abrechnungskomplexes ab. Die Erfahrun-
gen beweisen immer wieder, daB Ver-
nachldssigungen der Organisation und
der Durchfiihrung der Datenerfassung
im weiteren Verlauf des Abrechnungs-
komplexes nur mit groBem Aufwand wie-
der aufgeholt werden kénnen.

4, Aufgabenstellung
Das Projekt sieht vor, tiber die Daten-
erfassungsanlagen darm]-ASCOTA KBLB

folgende Daten zu erfassen:

4.1, Auf Klebemarkenverrechnungskarten
ausgewiesene Leistungen

In verschiedenen Produktionsbereichen,
besonders in Montagen, wird je Arbeits-
gang dem ausfilhrenden Werktdtigen
eine Klebemarke ausgehdndigt und am
Ende des Abrechnungszeitraums ge-
schlossen aufgeklebt auf einem beson-
deren Formular Leistungsnachweis
abgerechnet.

Die Angaben der Klebemarkenverrech-
nungskarten werden durch die Bedie-
nungskraft eingetastet, und es ist die An-
fertigung eines Lochbands mit folgenden
Angaben vorgesehen und programmiert:
Inhalt Stellen
Kostentrager 3
Normenart
ts-Zeit
Lohnart

als

Lohngruppe

Stammnummer des Beschdftigten
Stammaschinengruppe
Ist-Kostenstelle

gefertigte Stiicke

gebrauchte Zeit

Gw N =N =

4.2. Anwesenheits- und Ausfallzeiten so-
wie Angaben iiber mit Zuschldgen zu be-
zahlende Zeiten

Diese Angaben werden den Anwesen-
heitslisten und Stundennachweisen ent-
nommen. Es ist vorgesehen, dabei folgen-
Lochband
und Zuschldge auszufertigen:

des fiir Arbeitszeitnachweis
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Bild 3. DatenfluBplan fiir die Erfassung
der Bewegungsdaten

—

Inhalt Stellen

Schliisselnummer 2

l Zeit oder Betrag

L
|
|
|

stammnummer des Beschdaftigten 6
struktureinheit 1
stammkostenstelle 5
(Die ersten beiden Positionen sind bis
u 12mal je Stammnummer vorgesehen).
Die bei der Datenerfassung auf den An-
lagen mit erarbeiteten Kontrollisten kon-
nen fiir Kontrollen des Fertigungsstands,
als Grundlagen der Abrechnung des
Planerfiillungsstands und auch als Erfas-
sungsbeleg fiir die Lohnscheine jedes
Beschdftigten verwandt werden.

Die so gewonnenen Lochbénder werden
gemeinsam mit den Lochkarten, die aus
der Ablochung der Lohnscheine gewon-
nen wurden, in die elektronische Daten-
verarbeitungsanlage eingelesen und zur
weiteren Errechnung der Brutto-Verdien-
ste, zur Auswertung der Nutzung der Ar-
beitszeit, zur Arbeitskraftestatistik und
weiterer mit der Arbeitskréfterechnung
verkniipfter Rechnungen und Auswertun-
gen benutzt,

5. Einschdtzung
Die einfache Bedienung der Datenerfas-
sungsanlagen damm]-ASCOTA KBLB, die
hohe Arbeitsgeschwindigkeit der Anlage
und die gewdhlte organisatorische Form
sind die Voraussetzung fiir einen minima-
len Zeitaufwand fiir die Datenerfassung.
In Zeitdiagrammen (Bilder 1 und 2) wur-
den die erreichbaren Geschwindigkeiten
ermittelt:

— fiir die Erfassung der Daten von einer
Klebemarkenverrechnungskarte mit etwa
49 Zeichen

— fiir die Erfassung der Daten eines An-

—etwa 15s

wesenheitsnachweises (eines Beschaftig-
ten), wobei ein durchschnittlicher Anfall
von fiinf Zeiten oder Betrédgen angenom-
men wurde, mit etwa 70 Zeichen

— etwa 27 s
Das genannte Beispiel zeigt, daB den
Problemen der Datenerfassung die glei-
che Sorgfalt entgegenzubringen ist wie
der Einsatzvorbereitung einer elektroni-
schen Datenverarbeitungsanlage.  Die
Datenerfassung muB zum festen Bestand-

teil aller Projekte werden. NTB 1778
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EDV im Bauwesen

Auf der Zentralen Angebotsmesse 1971
des Bauwesens, die im Mai dieses Jah-
res in Dresden stattfand, zeigte u. a.
der VEB (B) Ingenieurbiiro fiir Rationali-
sierung des Bauwesens im Bezirk Pots-
dam, 15 Potsdam, Ludwig-Richter-StroBe
23/24, die Ausarbeitung ,Schaffung eines
Typbeispiels fiir die elektronische Rechen-
anlage darm]-CELLATRON C 8205 mit
Hilfe getesteter Programme".

Diese Ausarbeitung enthdlt folgende Un-
terlagen:

— Aufgaben des Baubetriebs bei der
Einsatzvorbereitung;

—  Einsatzmdglichkeiten der Rechen-
anlage im Bauwesen;

— Vorstellungen iiber ein kiinftiges Ar-
beitssystem (Aufbau einer Programmbi-
bliothek und eines Datenspeichers);

— Problematik der Rechnerbedienung,
der Herstellung der Ablochbelege, der
Programmierung und der Handhabung
des Oktalsystems wird an einem Beispiel
der Netzplanberechnung CPM und PERT
beschrieben;

— Aufgaben der Anwendergemeinschaft
C 8205 der Erzeugnisgruppe Baurepara-
turen.

Diese Ausarbeitung ist gedacht fiir
Erstanwender der elektronischen Rechen-
anlage da@mm@]-CELLATRON C 8205 sowie
fiir Baureparaturbetriebe. NTB 1789

Die neue Werbelinie

des VEB Kombinat ZENTRONIK
Marktgerechtes Erzeugnis und markt-
gerechtes Anbieten der Wertarbeit aus
der Deutschen Demokratischen Republik,
das ist die Devise des VEB Kombinat
ZENTRONIK.

Hier sind die Voraussetzungen geschaf-
fen, Werbung und Offentlichkeitsarbeit
als &konomische und zunehmend auch
als ideologisch-politische Kategorie wir-
ken zu lassen. Der Offentlichkeitsarbeit
und  Wirtschaftswerbung — als erste
Phase der operativen Marktarbeit — ob-
liegt daher die besondere Aufggbe, durch
ausgewdhite Methoden der Kommunika-
tion das Vertrauensverhdltnis zu den Er-
zeugnissen des VEB Kombinat ZENTRO-
NIK zu vertiefen.

160

Im Mittelpunkt der Werbemethodik der
néchsten Jahre steht daher auf der
Grundlage der fiir Kombinat und AuBen-
handelsbetrieb gleichermaBen verbind-
lichen Werbeordnung die Durchsetzung
des Verbandszeichens darm].

Die verdichtete Aussage der grafisch ge-
stalteten Buchstabenfolge d&rm] beinhal-
tet die fiir alle Betriebe und Erzeugnisse
des Kombinats gegenwdrtig und zukiint-
tig giiltige Produktions-, Angebots- und
Verkaufsidee in der Aussage ,Datenver-
arbeitung, Automatisierung, Rationalisie-
rung, Organisation®.

Das Verbandszeichen d&rm] kiindet von
dem leistungsférdernden Konzentrations-
prozeB in Forschung, Entwicklung und
Produktion und ermdglicht die Darbie-
tung des Systemcharakters der Erzeug-
nisse durch eine visuelle Verkettung in
der Erzeugniskennzeichnung. Der Leitsatz
,d=rm)-Systeme und Gerdte zur auto-
matisierten Informationsverarbeitung in
Wissenschaft, Technik und Okonomie" ist
dabei die tragende verbale Aussage fiir
alle Druckschriften, Prospekte und Inser-
tionen.

Sie schafft gezielte Ideenverbindungen
zu den in allen Wirtschaftszweigen zu-
nehmend bendtigten anwendungstech-
nischen Problemlésungen fiir systemge-
rechte Automatisierung und Rationalisie-
rung. In der Kombination mit den be-
wahrten Warenzeichen Soemtron, As-
cota, Optima, Cellatron, Erika, Reiss und
BME wurde mit dem Oberbegriff d=rol
ein neues Qualitdtssymbol geschaffen,
das eine umfassende, auf leichte Einprd-
gung und Wiedererkennbarkeit abge-
stimmte werbestrategische Marktarbeit
ermdglicht. Neben Verbandszeichen und
Leitsatz wurden die grafischen Konstan-
ten ,Klammersymbol und Tastenform"
zu tragenden Elementen der jetzt in al-
len Bereichen, wie bei der Geschaftspost,
bei Insertionen, Prospekten, Exportwand-
kalender und in der Fahrzeugkennzeich-
nung durchgéngig angewendeten Kom-
binatswerbelinie.

Dabei liegen den Gestaltungselementen
folgende Intentionen zugrunde:

Die Klammer als formales Symbol faBt
zusammen, ordnet ein. Die inhaltliche
Deutung als festgelegte grafische Kon-

—_—

stante besteht in der Ideenverbindung,
daB die Klammer Maschinen zu Maschi.
nensystemen, Betriebe zum Kombinat so-
wie Kombinat und AuBenhandelsbetrieb
zum Warenzeichenverband vereint. Die
Form der Taste schafft gezielte Assozia-
tionen hinsichtlich der vom Umworbenen
gemachten Erfahrungen, daB ein Tasten-
druck Maschinen und ganze Systeme fiir
den Menschen arbeiten 1aBt. Sie steht so-
mit fiir Ordnung, System und Rationali-
sierung.

Unterstiitzt wird Einprégung und Wieder-
erkennbarkeit durch die vorrangige An-

wendung der neuen emotionsstarken:

Hausfarbe Orange fiir Klammer und Ta-
ste, die nach Erkenntnissen der Farben-.
psychologie ausgewdhlt und getestet
wurde.
Auf der Leipziger Frithjahrsmesse 1971
bestand diese Werbelinie ihre internatio-
nale Bewdhrungsprobe durch eine ein-
heitliche groBziigige grafische Gestal-
tung und eine klare Gliederung der im-
mer mehr zur Anwendung kommenden
wiederverwendbaren Standbauelemente.
NTB 1786

Zeitschrift ,,Orgunizacja-Metody-Tech-
nika"

Die polnische Zeitschrift ,Organizacja-
Metody-Technika* (= Organisation —
Methoden — Technik) beschéftigt sich mit
der Leistungssteigerung in der Verwal-
tungsarbeit, mit der Verbreitung des or-
ganisatorischen und technischen Fort-
schritts, mit konkreten organisatorischen
Lésungen und direkten praktischen Rat-
schldgen. AuBerdem vermittelt die Zeit-
schrift OMT ihren Lesern Informationen
tiber den aktuellen Stand des organisa-
torischen und technischen Fortschritts in
Polen und der Welt.
Die Zeitschrft OMT erscheint monatlich
in polnischer Sprache und wird im For-
mat A 4 mit 40 Seiten gedruckt. Der Preis
je Heft betrdagt 10 Z1.

Néhere Auskiinfte erteilt:
Redakcia Czasopisma OMT
Warszawa
ul. Swietokrzyska 12, pok. 1055
VR Polen
NTB 179:
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