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) besonderer Auswertung des 9. Plenums des ZK der SED

|
Die Aufgaben der Biiromaschinenindustrie im Jahre 1961 unter i
Von G. CTTE, stellv. Hauptdirektor der VVB Biiromaschinen, Erfurt ’

Der Biiromaschinenindustrie der DDR stehen fiir das Jahr 1961 groBe Aufgaben
bevor. Sie werden einmal charakterisiert durch die hohen Anforderungen der
sozialistischen und kapitalistischen Lénder, die aufbauend auf den Erfahrungen mit
der guten Qualitat unserer Erzeugnisse ihre Auftréage fiir das Jahr 1961 bereits in
einem hohen MaBe erteilt haben und eine nicht unerhebliche Steigerung des Export-
volumens zur Folge haben. Damit leistet die Biiromaschinenindustrie einen wesent-
lichen Anteil zur Lésung der dkonomischen Hauptaufgabe.

Weiterhin werden die Aufgaben fiir den Industriezweig Biiromaschinen bestimmt
durch die Beschliisse der 9. Tagung des ZK der SED. In dieser Plenartagung wurden
sehr wichtige Beschliisse zur weiteren Mechanisierung und Automatisierung der
Produktionsprozesse gefaBt und damit allen Betrieben des Maschinenbaues in der
Deutschen Demokratischen Republik richtungsweisende Aufgaben fir die weitere
Entwicklung ihrer Produktion gestellt. Wenn auch die Erzeugnisse der Biiromaschinen-
industrie nicht unmittelbar der Mechanisierung der Produktion dienen, so nehmen
sie doch erheblichen EinfluB auf eine bessere Organisation der Produktion und
tragen in erster Linie zur Mechanisierung und Automatisierung der Verwaltungs-
arbeit bei.

Die SchluBfolgerungen, die der Industriezweig Biiromaschinen aus dem 9. Plenum
gezogen hat, bestehen also darin, das Produktionssortiment dahingehend zu er-
weitern, daB die Maschinen, die eine erhéhte Mechanisierung der Verwaltungsarbeit
ermdglichen, in immer stdrkerem MaBe entwickelt und in die Produktion tberfiihrt
werden. Mit Lésung dieser Aufgabe werden wichtige Voraussetzungen geschaffen,
die cuch in der Verwaltungsarbeit zu einer hohen Leistung fiihren und dabei gleich-
zeitig erhebliche Arbeitskréfteeinsparungen erzielen. Auf den wichtigsten Gebieten
der Vorbereitung und Durchfithrung des Produktionsprozesses gilt es vor allem,

A durch eine weitgehende Automatisierung der Informationsverarbeitung, Erkenntnisse
zu ermitteln, deren schnelle und exakte Kenntnis fiir die Leitung der Betriebe und
fiir die gesamte Volkswirtschaft beim raschen Entwicklungstempo unserer sozialisti-
schen Wirtschaft unerl@Blich ist. Den Forderungen wurde durch die Biiromaschinen-
industrie bei Festlegung der Aufgaben im Volkswirtschaftsplan 1961 weitgehendst
Rechnung getragen.

Zur Steigerung des Exportes ist eine Erhéhung der Produktion der Erzeugnisse vor-
gesehen, die sich auf der vergangenen Herbst-Messe einer verstéarkten Nachfrage
des kapitalistischen und sozialistischen Auslandes erfreuten. Um dieses Ziel zu
erreichen, ist es notwendig, daB die in der Vergangenheit vorherrschende starke
Zersplitterung der Produktivkrafte im Industriezweig im Jahre 1961 Giberwunden wird
und eine weitgehende Spezialisierung und Konzentration der Produktion im Jahre
1961 einsetzt. Durch die MaBnahmen der Spezialisierung und Konzentration werden
Voraussetzungen geschaffen, die vorhandenen Kapazitdten im Industriezweig ratio-
neller auszunutzen und eine erhebliche bessere Arbeitsorganisation wirksam wer-
den zu lassen, wobei der gesellschaftlich notwendige Arbeitsaufwand fiir Erzeugnisse,
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die denselben Verwendungszweck erfiillen, etwas ver-
ringert werden kann und ein hoher &konomischer
Nutzeffekt erzielt wird.

Im Jahre 1961 wird in der Schreibmaschinenfertigung
mit diesem Weg begonnen und damit werden Vor-
aussetzungen fiir eine rasche Entwicklung der Schreib-
maschinenproduktion in den Jahren 1962 bis 1965
vorbereitet. Bei der Durchsetzung dieser MaBnahme
stitzt sich die Leitung des Industriezweiges auf eine
umfassende Mitarbeit aller Werktatigen in den Be-
trieben. Die im Plan der Neuen Technik festgelegten
Aufgaben zur Steigerung der Arbeitsproduktivitét
konzentrieren sich vor allem auf eine umfassende An-
wendung der Kleinmechanisierung, Anwendung hoch-
produktiver technologischer Arbeitsverfahren und den
Aufbau von FlieB- und Taktfertigungen. Die 6kono-
misch giinstigsten Voraussetzungen fiir FlieB- und
Taktfertigungen werden vor allem durch die Spezia-
lisierung der Produktion ermdglicht. Bei Losung der
damit verbundenen Aufgaben stiitzt sich die Leitung
des Industriezweiges auf die Mitarbeit zahlreicher
sozialistischer Arbeitsgemeinschaften und einen er-
fahrenen Stamm hervorragender Neuerer. Die im
Jahre 1960 von unseren Neuerern erreichten &kono-
mischen Erfolge in Hohe von etwa 4,3 Millionen DM
sind eine gute Voraussetzung fiir das Gelingen der im
Jahre 1961 gestellten Aufgaben.

In der Buchungsmaschinenproduktion konnten auf der
Leipziger Herbstmesse 1961 eine Reihe wichtiger Funk-
tionsverbesserungen und erweiterte AnschluBméglich-
keiten gezeigt werden. Auf Grund des guten Zu-
spruches, die diese Neuerungen hervorriefen, werden
im Jahre 1961 verstérkt die Aufgaben zur Aufnahme
der neuen Produktion vorbereitet. Dartiber hinaus
werden weitere AnschluBmoglichkeiten mit Hilfe der
Transistorentechnik durch unsere Forschungs- und
Entwicklungsbiiros vorbereitet. Auf dieser Basis wer-
den die Buchungsmaschinen immer universeller ein-
satzfahig.

Fiir die Ldsung der Aufgaben zur weiteren Mechani-
sierung und Automatisierung der Verwaltungsarbeit
wird der qualitativen Verbesserung der bisher ent-
wickelten Lochkartenmaschinen erhdhte Aufmerksam-
keit geschenkt. Dartiber hinaus ist eine Intensivierung
der Entwicklungsarbeiten neuer Lochkartenaggregate
und deren Uberfithrung in die Produktion vorgesehen.
Der Industriezweig tragt mit dieser Aufgabenstellung
entscheidend dazu bei, wichtige Voraussetzungen zur
Verbesserung der Organisation der Produktion zu
erreichen.

Besonders solch wichtige Gebiete wie die Kapazitdts-
planung, Durchlaufplanung und operative  Produk-
tionsplanung, die besonders in unseren GroBbetrieben
noch nicht in vollem Umfang ihre Anwendung finden,
kénnen mit Hilfe des derzeitigen Produktionssorti-
ments an Lochkartenmaschinen mit hohem &konomi-
schen Nutzeffekt gelést werden. Dies wurde bereits
auf der Herbstmesse an einem Beispiel der operativen
Kapazitédtsplanung demonstriert.  Auch die Durch-
setzung der allseitigen Planaufschliisselung bis auf
den Arbeitsplatz und jedes einzelne Teil wird selbst
in komplizierten Betrieben mit Hilfe des Einsatzes von
Lochkartenmaschinen wesentlich erleichtert.

Mit dem AbschluB der Entwicklungsarbeiten fiir den
Summenlocher und Elektronenrechner ASM 18 und
ihrer Uberfiihrung in die Produktion im Jahre 1961
kommen wir in der Vervollsténdigung des Lochkarten-

maschinenprogramms einen wichtigen Schritt nach
vorn. Wir haben uns weiterhin das Ziel gesetzt, im
Jahre 1961 weitere Voraussetzungen zu schaffen, um
die Produktion wichtiger Zusatzaggregate zu sichern.

In immer stdrkerem MaBe gewinnt die Elektronik
EinfluB auf die Erzeugnisse der Biiromaschinenindu-
strie.  Mit der Entwicklung elektronischer Zusatz-
aggregate bzw. elektronischer  Rechenautomaten
wurde in verstdrktem MaBe begonnen. Die ersten
Erfolge konnten bereits auf der vergangenen
Messe gebucht werden. Hierzu gehéren die elektro-
nischen Zusatzgeréte Robotron R 12, ASM 18, Elek-
tronensaldierer sowie der Analogierechner des VEB
Archimedes, Glashiitte. Die Vorteile der elektronischen
Rechentechnik werden vor allem durch die hohe
Rechengeschwindigkeit ~charakterisiert. Lange oder
komplizierte Rechenketten, die bisher infolge ihres
Arbeitsaufwandes nur sehr zeitraubend oder tber-
haupt nicht 16sbar waren, kénnen nach ihrer Pro-
grammierung automatisch mit maximalem Zeitgewinn
geldst werden. Die bisherigen Entwicklungen auf dem
Gebiete elektronischer Rechenaggregate sind aller-
dings erst ein Anfang. Hier stehen vor dem Industrie-
zweig groBe Aufgaben, um mit der weiteren Entwick-
lung die Voraussetzungen zu schaffen fiir elektronisch
gesteuerte automatische Datenverarbeitungsanlagen.
Die vorgesehenen Entwicklungsaufgaben werden uns
im Jahre 1961 auf diesem Gebiet einen wesentlichen
Schritt weiter bringen. In diesem Zusammenhang
gilt es, die Organisationstechnik auf die Neuentwick-
lungen zu konzentrieren und zahlreiche Anwendungs-
méglichkeiten fir den praktischen Einsatz der elek-
tronischen Aggregate zu schaffen. Diese Aufgabe wird
eine besonders enge Zusammenarbeit mit dem In-
stitut fiir Verwaltungsorganisation und Biirotechnik zur
Folge haben, damit die Erfahrungen der Organisa-
tion andererseits auch fiir die Weiterentwicklung neuer
Gerdte genutzt werden kdnnen und eine zielstrebigere
und schnellere Entwicklung neuer elektronischer Ge-
réte ermoglicht wird.

Zur Durchsetzung der in den bisherigen Darlegungen
charakterisierten Aufgaben wird sich die Leitung der
VVB Biiromaschinen vor allem auf die Einfithrung
einer straffen Ordnung auf den Gebieten der Vor-
bereitung, Durchfiihrung und Kontrolle des Produk-
tionsablaufes konzentrieren. Die Leitung der VVB er-
arbeitete deshalb mit erfahrenen Sperzialisten aus den
Betrieben in sozialistischer Gemeinschaftsarbeit ein
Programm, daB die wichtigsten Verénderungen auf
diesen Gebieten etappenweise festlegt. Die Verbes-
serung der Leitungstétigkeit in den Betrieben der
Biiromaschinenindustrie  mit Hilfe eines umfang-
reichen Schulungsprogramms aller Wirtschaftsfunk-
tiondre wird dazu beitragen, Fehler der Vergangen-
heit nicht zu wiederholen und zielstrebiger die ge-
stellten Aufgaben zu meistern. Mit der Férderung der
sozialistischen Gemeinschaften und Brigaden wird die
Leitung des Industriezweiges vor allem im breiten
MaBe auf die Erfahrungen der Werktétigen zurlick-
greifen und sie durch konkrete Aufgabenstellungen
in die Lésung der gestellten Aufgaben einbeziehen.
Mit der schdpferischen Kraft aller Werktatigen des ge-
samten Industriezweiges werden wir die vor uns
stehenden Aufgaben erfiillen und somit unseren Bei-
trag zur Lésung der &konomischen Hauptaufgabe
geben. NTB 548
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Elektrische Bauelemente in der Biiromaschinenindustrie

Ing. W. MULLER, Kari-Marx-Stadt

In der Biiromaschinenindustrie kristallisierten sich in
den letzten Jahrzehnten wesentliche mechanische Bau-
elemente heraus. Seit dem Bestehen der Biiromaschine
bildeten die mechanischen Bauelemente die wesent-
lichsten Bausteine, aus denen sich die Bliromaschine
susammensetzte. Den  betriebstechnischen  Anforde-
rungen der Biiroarbeit in der Vergangenheit konn-
ten die mechanischen Bauelemente der Biiromaschine
im wesentlichen gerecht werden. Die Eingabe des
Zahlen- und Buchstabenmaterials sowie deren weitere
Verarbeitung und Ausgabe erfolgte vorwiegend auf
mechanischem Wege.

Die Erfiillung der Forderungen der Datenverarbei-
tung wurde vorwiegend mit Hilfe mechanischer Bau-
elemente in sinnvoller getriebetechnischer Form und
Zusammenstellung geldst. Die Rechen-, Schreib- und
Lochkartenmaschinen entwickelten sich im Laufe der
Zeit zu wahren getriebetechnischen Meisterwerken.
Mit der Entwicklung der Industrie wuchsen ebenfalls
die Forderungen an eine rentablere Betriebsabrech-
nung. Die Notwendigkeit nach gréBeren Speicher-
kapazitdten, nach gréBeren Rechen- und Arbeits-
geschwind’gkeiten der Rechen- und Lochkarten-
maschinen stellte die Konstrukteure vor die Aufgabe,
neue Wege in der Entwicklung der Biiromaschinen-
industrie sowie ihrer Bauelemente zu beschreiten. Um
zu einer schnellen und rationelleren Biiroarbeit zu
kommen, muBten die Zeiten der Eingabe, der Ver-
arbeitung, wie der Ausgabe der Daten um ein wesent-
liches gekiirzt und die Betriebsabrechnung wirkungs-
voller automatisiert werden. Die Tragheit der
mechanischen  Ubertragungselemente  veranlaBten,
nach neuen Kombinationen von Bauelementen zu
suchen, die es gestatten, die Arbeit und Verarbei-
tungszeiten zu verringern. Die Verkiirzung der Zeit
der Arbeit und der Bewegungsvorgdnge war eine
der Hauptforderungen, um nach neuen Bauelementen
Umschau zu halten, die in der Biiromaschinenindu-
strie anwendbar sind. Die Elektroindustrie brachte im
Verlaufe ihrer Entwicklung Bauelemente hervor, die es
ermoglichen, sie in sinnvoller Kombination mit den
mechanischen Bauelementen der Biiromaschinen-
industrie einzusetzen, um die wachsenden Forderun-
gen einer Automatisierung der Biroarbeit zu er-
fillen. Der elektrische Stromkreis ist zur Ubertragung
von Befehlen am geeignetsten, weil man in kiirzester
Zeit den elektrischen Impuls vom Befehlsort zur Wir-
kungsstelle iibertragen kann. In dieser Beziehung kri-
§ta||isierten sich elektrische Bauelemente heraus, die
in sinnvoller Kombination mit mechanischen Bau-
falementen in der Lage sind, in der Biiromaschinen-
industrie den gestellten neuen und héheren Anfor-
derungen gerecht zu werden. Das Zusammenwirken
d.er mechanischen sowie der elektrischen bzw. elektro-
nischen Bauelemente ist das wesentlichste, die neuen
Entwicklungsaufgaben zu 16sen.

Eine Untergliederung der elektrischen Bauelemente in
Bauelemente fiir Lochkartenmaschinen und Bau-
elemente fiir elektronische Rechner soll in diesem Arti-
kel vorgenommen werden. Als elektrische Bau-
elemente fiir Lochkartenmaschinen und Lochbandgerdate
haben sich in der Vergangenheit besonders die
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Magnete, Relais, Thyratrons, Relaisréhren und Foto-
widersténde herausgebildet. Auf die anderen iiblichen
elektrischen Bauelemente, wie Kondensatoren, Wider-
stinde und Spulen soll in diesem Artikel nicht ein-
gegangen werden. Als elektrische Bauelemente fiir
elektronische Rechner haben sich besonders die
Réhre, der Transistor und der Ferrit entwickelt. Die
elektrischen Bauelemente bei Lochkartenmaschinen,
wie Magnete, Relais, Thyratrons usw. spielen natiirlich
in ihrer Bedeutung fiir die Lochkartenmaschinen nicht
die gleichwertige Rolle wie die elektronischen Bau-
elemente Réhre, Transistor und Ferrit fiir die elektro-
nischen Rechenmaschinen. Bei Lochkartenmaschinen
tragen die elektrischen Bauelemente den Charakter
von Steuerorganen, den mechanischen Ablauf, die
mechanischen Vorgénge wirkungsvoller ablaufen zu
lassen. Die R&hre und der Transistor sind fiir die
elektronischen Rechner die Hauptbausteine, durch die
das Gerdat charakterisiert wird.

Die wesentlichsten elekirischen Bauelemente fiir Loch-
kartenmaschinen und Lochbandgerdte
1.Magneie
Die Ausniitzung des magnetischen Feldes geschieht
derart, daB man durch Aufbau bzw. Abbau des ma-
gnetischen Feldes eine Bewegungsdnderung eines in
diesem Feld befindlichen Ankers durchfiihrt. Der Auf-
und Abbau des magnetischen Feldes dient also dazu,
mechanische Bewegungsvorgdnge, mechanische Schalt-
vorgdnge auszulésen. Dies findet Anwendung beim
Auslésen von Schaltklinken, bei Kupplungen, bei
Bremsvorgdngen usw. Zu beriicksichtigen ist dabei,
daB die Vorgénge in der dafiir bendtigten Zeit und
mit der benétigten Kraft durchgefiihrt werden miis-
sen. Diese Forderungen sind also bei der Entwick-
lung und bei der Berechnung des Magneten zu be-
riicksichtigen. Das magnetische Feld wird durch
einige KenngréBen charakterisiert, die zu seiner Er-
fassung und Berechnung notwendig sind. Der Be-
griff der magnetischen Durchflutung ist eine sehr
wesentliche KenngréBe. Die magnetische Durch-
flutung ® des magnetischen Feldes ist das Produkt
aus Stromstdrke | X Windungszahl w. Bei konstanter
Stromstérke, bedingt durch den ohmschen Widerstand
der Spule und evtl. Vorwiderstdnde, kann man durch
Varriierung  der Windungszahl die magnetische
Durchflutung proportional verdndern.
Die MaBeinheit der magnetischen Durchflutung ist die
Amperewindung.

O=1(MA) - w(Aw)
Im elektrischen Stromkreis spricht man die elektro-
motorische Kraft E als Ursache, den Strom | als Wir-
kung und den elektrischen Widerstand R als Wider-
stand an. Analog dem elektrischen Kreis kann man
ebenfalls fir den magnetischen Kreis &hnliche Be-
zeichnungen festlegen. So ist die magnetische Durch-
flutung @ die Ursache, der magnetische FluB @ die
Wirkung und der magnetische Widerstand Rm der
Widerstand des magnetischen Kreises. Somit lautet
das Ohmsche Gesetz fiir den magnetischen Kreis

G

D= _
Rm




Fine weitere beeinfluBbare GroBe des magnetischen
Feldes ist der magnetische Widerstand. Der magne-
tische Widerstand errechnet sich aus der Formel

o * M- F

Rm =

Je lénger also ein Magnet, um so groBer sein magne-
tischer Widerstand. Je groBer der Querschnitt F des
Magnetes, um so kleiner ist sein magnetischer Wider-
stand. Dies sind zwei konstruktiv beeinfluBbare Gro-
Ben. Die magnetische Leitfahigkeit wird absolute
Permeabilitat genannt und hat das Formelzeichen
jans. Sie ist das Produkt aus der absoluten Permeabi-
litat des Vakuums oder Induktionskonstante o und
der relativen Permeabilitdt mit dem Formelzeichen /.
Die relative Permeabilitdt « besagt, wievielmal so gut
das jeweilige Material den magnetischen FluB leitet
als das Vakuum. Im magnetischen Kreis wird zwi-
schen Luft und Vakuum kein Unterschied gemacht.
Vakuum und Luft haben praktisch die gleiche Per-
meabilitdt. Die relative Permeabilitét « ist mathema-
tisch nicht zu erfassen und von den Eigenschaften
des Materials abhéngig. Sie wird in erster Linie durch
Messungen bestimmt und in Form einer Kurve aufge-
zeichnet.

Ein weiterer Begriff des magnetischen Feldes ist die
magnetische Feldstérke H. Darunter verstehen wir die
magnetische Spannung, die (iber eine bestimmte
Ldnge des magnetischen Feldes herrscht. Sie wird
ausgedriickt durch die Formel

o (Aw)

| (cm)

lhre MaBeinheit ist demzufolge Amperewindung je
Zentimeter. Als letzte der wichtigsten GroBen des
magnetischen Kreises ist die magnetische Induktion
oder kurz Induktion B genannt. Sie ist die Grobe
der Dichte des magnetischen Flusses. Ihre Formel
lautet:

H=

® (Vs)
= F (cm?)
Sie wird ausgedriickt in der Dimension Voltsekunden
je Quadratzentimeter. Das ist die Dimensionierung
im praktischen MaBsystem. Im absoluten MaBsystem
tragt die magnetische Feldstérke die Bezeichnung
GauB. Ihr Umrechnungsfaktor lautet

Vs X

T — 108 G
Als homogen wird ein magnetisches Feld bezeichnet,
wenn an jeder Stelle des Feldes die magnetische In-
duktion den gleichen Wert hat. Die direkte Propor-
tionalitat zwischen Feldstérke und Induktion wird in
Form einer Kurve grafisch erfaBt. Sie tragt die Be-
zeichnung Mognetisierungskurve (Bild 1). Aus ihr ist
ersichtlich, zu welchem zugehorigen Wert der Feld-
starke die entsprechende Induktion gehart. Ihr Zu-
sammenhang wird dargestellt durch die Formel

B

’F‘i — I’O
Aus dieser Formel ist ersichtlich, daB der Verlauf der
Kurve durch die Eigenschaften des Materials charakte-
risiert wird. In ihr ist die relative Permeabilitat ent-
halten, die durch die Art des Materials bestimmt ist.
So haben GuBeisen, Dynamoblech, StahlguB, legiertes
Blech ihre eigenen speziellen Magnetisierungskurven.

S

Aus der Kurve (Bild 1) ist ersichtlich, daB ab 20 bis
30 Amp.-Windung pro cm Feldstarke die Kurve immer
flacher verlauft. Soil die Induktion weiter erhéhtwerden,
bedarf es erheblich gréBerer Feldstarken als bei Induk-
tionen, in deren Bereich die Kurve steiler verlauft. Um
cinen tbermaBig grofen Aufwand an Wickelmaterial
su vermeiden, soll man mit der Induktion nicht tber
12 000 GauB hinausgehen. Aus dem Verhalten der

Jnduktion B

1200
Feldstarke H

Bild 1. Mcgnetisierungskurve von Dynamoblech

relative Permeabilitat

JInduktion B

Bild 2. Ungefdhrer Verlauf bei der relativen Permeabilitat und Induk-
tion bei Dynamoblech

relativen Permeabilitét zur Induktion B zeigt sich, daB
die relative Permeabilitat, also die magnetische Leit-
fahigkeit des Eisens, oberhalb von 12000 GauB} we-
sentlich nachiaBt. Hier kann man von einer Sattigung
des Eisens mit magnetischen Feldlinien sprechen.

Bei den GroBen zwischen 3 bis 5000 GauB haben wir
ebenfalls die groBte relative Permeabilitdt, also die
beste Leitfahigkeit des Eisens. Aus diesem Grunde soll
man Induktionen, die im Sattigungsbereich  liegen,
nach Maglichkeit vermeiden.

Bei Verwendung von Dynamoblech oder StahlguB fir
Magnete ist der Anteil der magnetischen Spannung
fur Eisen verhaltnismaBig klein und kann in den Be-
rechnungen vernachléssigt werden. Fur Uberschlags-
rechnungen geniigt es, diesen Anteil auf etwa 10 %
su schatzen, so daB der weitere Gang der Erfassung
des magnetischen Feldes sich vorwiegend auf die In-
duktion im Luftspalt beschrankt. Aus den uns zur Ver-
fligung stehenden Amperewindungen |&Bt sich nach
folgender Formel

V=038 ‘Gé\%n; . B(G) - 0 (cm) [0= Luftspaltin cm]

S VL
B=0g 0 ©

die Induktion im Luftspalt einigermaBen bestimmen.
Sie ist der ausschlaggebende Wert fiir die Bestimmung
der Kraft, die auf einen beweglichen Anker im Ma-
gnetfeld einwirkt. Die erforderliche Kraft muB eben-
talls durch die gegebenen mechanischen Bedingungen
bekannt sein, um die dazu erforderliche Induktion
festlegen zu kdnnen. Die wichtigste GroBe zur Be-
stimmung der Induktion ist aber die uns zur Verfu-
gung stehende magnetische Teilspannung, die sich
wiederum aus Stromstarke und Windungszahl ergibt.
Aus diesem Grunde kommt der Ermittlung der Erre-
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gerwicklung eine besondere Bedeutung zu. Meist
sieht die Aufgabenstellung so aus, daB die Abmessun-
gen des fiir die Wicklung zur Verfiigung stehenden
Wickelraumes gegeben sind, ebenso die Erreger-
spannung sowie die geforderte Durchflutung, die sich
aus den Kraftverhdltnissen am Magneten ergibt. Ge-
sucht wird die Anzahl der Windungen sowie der
blanke Durchmesser des Drahtes. Da Durchflutun
@, Spannung @ und Abmessungen des Spulenkérpergs
als bekannt vorausgesetzt werden, ist die Bestimmun
der Wickeldaten der Erregerwicklung vorwiegend durcﬁ
Probieren zu ermitteln. Man muB bei den gegebenen
Verhdltnissen die optimalste Lésung von Anzahl der
Windungen und Drahtdurchmesser d finden, die am
glinstigsten die Forderungen nach zu erze,ugender
Kraft in einer bestimmten Zeit [6sen. Hier kommen wir
su einer weiteren Forderung, die an Magnete der
Lochkartenmaschinen gestellt werden. Die erforder
lichen Schaltzeiten kénnen sich beispielsweise in eine;
GréBenordnung von 5 bis 20 ms bewegen. Je nach
der zu l6senden Aufgabe ist vom Konstrukteur zu
entscheiden, auf welche erfiilite Forderung der
Schwerpunkt seiner Entwicklungsarbeit zu richten ist
Das kann einerseits die Erfiillung der gestellten Kraft—.
o.nspr'L]che sein, aber ebenso andererseits kann die
Einhaltung der mechanischen Bewegungsabldufe die
zur Verfiigung stehende Zeit sein. Es ist also den:
Verlauf des Ein- und Ausschaltvorganges eines Ma-
gneten eine besondere Beachtung zu schenken. Der
Stromanstieg beim Ein- wie beim Ausscholtvorl an
verlduft beim Magneten nach einer e-Funktion gChog
rakteristisch fiir den Ein- und Ausschaltvorgang 'ist di_
Zeitkonstante, die sich zusammensetzt aus Selbste
induktion und ohmschen Widerstand nach der Forme-l

L
=R (s)

Wir sehen, je kleiner die Selbstinduktivitét einer Leiter
f:nordnung und je gréBer der ohmsche Widerstclnc;
ISt,. der im Schaltkreis liegt, um so kleiner wird di
Z"eltkonstante. Man kann annehmen, daB nach d(leer
;unffalfhen Zeitkonstante der Einschaltvorgang wie der
E.ussch c;ltvorgung so gut wie abgeschlossen ist. Beim
insd atzorgong gibt uns die Zeitkonstante an, daf
rund 63 % des Stromendwertes erreicht ist. Beim' Aus-
sschaltvorgang sagt uns die Zeitkonstante, daB der
'trom 'cnuf rund 37 % seines Anfcngswertes‘ gesunken
ldst. Bei weicher Stromstérke nun der Ankeranzug bzw
telr Ankergbfcll einsetzt, ist durch Versuch zu ermit:
ftcejsrleuncé.llst mat.hemctisch nur sehr schwer zu er-
ein; nve(r"l ddS). Mit der Bewegung des Ankers beginnt
o de:nLu?:SlJpnOglt:es' l_uftgpoltis. Mit der Verdande-
derung der |nduktiosn ]ism Euft; . enf'a”S fordn oo
- palt, eine Vera

3:: S";Tgnletlsche'n. -Teilspcnnung, und ebenforlllcsle(r:luunca
beWeguns‘und.uktlwtc:t L verbunden. Durch diese Anker-
o gb(:v;ir:ﬂ::}sto <[:|)er iin- wie auch der Ausschalt-
s . Durch eine entsprechende Ver-
indduekrtl:\,??ﬁtdjs ohn'wschen Widerstandes oder Selbst-
- der Leiteranordnung ist es méglich, daB
ir die gegebenen Verhdltnisse eine éznge-

néherte optimale L& .
gungen erhalt, sung ger Erfillung, den Zeitbedin:

Die i
% IL\ﬂag;wete flnder} Anwendung als Schaltmagnete
pplungen, bei Bremsen oder als Setzmagnete

fir Stellstiicke. Es gi
. Es gibt in di ; i
wendungsmoglichkeiten, Form vielseltige An-
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2. Relais

Um den Strom kontinuierlich dem Magnet zufiihren zu
kénnen, bedarf es weiterer elektrischer Steuerele-
mente. Ein solches Steuerelement ist das Relais. Das
Wesentlichste seines konstruktiven Aufbaues is.t aus

Kurve ohne Anker—_
bewegung —, -7

Stromanstiegskurve

bei nkerbonegung Stromabstiegskurve ™

bei Ankerbewegung

{6 — o=

b 5T L s

romanstiegs- n romabstiegskurven bei Ankerbewagun
Bild 3. St g und Stromabsti k
N g v wagung

Bild 4 zu .ersehen. Die Magnete, die impulsartig mit
]1.00 mAI bis zum Teil 3 bis 4 Amp. beschickt werden
liegen im Stromverbrauch bedeutend hdher als die'
Relais. Relais werden im Schnitt mit 20 bis 30 mA
Strom beschickt, um den entsprechenden Schaltvor-
gang auszuldsen. Mit Hilfe des Relais kénnen gleich-

zeitig mehrere Stromkreise zu- und abgeschaltet

Kontuktsatze Schaltstift

Schneidankerlagerung A

Schneidanker

FPolschuh

Kern Relaiswicklung [

il . Rundrelais, wie es r Loc rtenmaschinenindustrie o
Bild 4. Rund ’ in der Lochk h dust f
arte S eni t

werden, je nach Umfang seiner Kontaktbestiickun
I?os zeitliche Schalten der Relais ist sehr unterschiegi
lich und héngt von verschiedenen Faktoren ab. Zu
den magnetischen Verhdltnissen wdre dasselbe' zu
sagen, wie das, was bereits im vorigen Kapitel tGber
die M.agnete gesprochen wurde. Der zeitliche Verlauf
d'es Ein- und Ausschalivorganges wird also wesent
lich durch die Kontaktbestiickung bestimmt, vor allen;
d.urch Qen Federdruck, den die Kontaktbest,ijckung mit
sich bringt. Im {ibrigen werden Schaltzeiten zwischen
5 ur?d 15 ms von den Relais in der Lochkartenmaschi-
rlenlndustrie gefordert. Je nach der Konstruktion de
\c?ntaktbestiickung kann es bei den Relais zu Nc:chr
teilen kommen, wenn die Konstruktion nicht schwin-
ggngsfest ausgefiihrt ist. Treten beim SchiieBen oder
Qﬁn?n der Kontakte des Relais Prellungen auf, so
ist nfcht gewdhrleistet, daB ein kontinuierlicher Str'om
qnstleg im Arbeitskreis zu verzeichnen ist. Dies wii dc-
sich wiederum nachteilig auf den Stromanstie ;e;
zu st'euernden Magneten auswirken. Beim Einsa?z von
Rela'ls fiir geforderte Zeiten ist also eine wichtige
Beﬂdmgung, daB sie vorwiegend prellfrei crbeitg
miissen. Ebenfalls ist beim Arbeiten der Lochkctrtenn
mcschlrme mit entsprechenden Erschiitterungen zu rech:
nen, die eine unsichere Kontaktgabe bei Relais mit




sich bringen kénnen. In solchen Fdllen ist eine er-
hohte Kontaktsicherheit nur durch einen gréBeren
Kontaktdruck zu erreichen. Durch Anordnung von
Doppelkontakten kann man ebenfalls die Anzahl der
Kontaktstérungen reduzieren. Die Relais werden durch
Abdeckkappen weitgehendst gegen Staubablagerun-
gen geschiitzt.

Ferner kommt noch hinzu, daB beim Ausschalten von
Magnetwicklungen die im magnetischen Kreis aufge-
speicherte magnetische Energie frei wird und sich durch
Induktion in elektrische Energie umwandelt, die sich
schlieBlich im wesentlichen im Funken- oder Lichtbogen
in Wéarme umsetzt. In krassen Féllen kann es zu einem
Verbrennen-‘des Kontaktwerkstoffes, aber in den mei-
sten doch zu einer Wanderung des Werkstoffes fiihren.
Dies ist wiederum die Ursache zu einer. unsicheren
Kontaktgabe. Die Werkstoffwanderung an Kontakten,
die vorwiegend durch Funkenbildung verursacht wird,
1GBt sich durch einen parallel geschalteten Konden-
sator zum Schaltkontakt gut vermeiden (Bild 5). Beim
Ausschalten verwandelt sich die frei werdende magne-
tische Energie in elektrische, die im Kondensator ge-

Nockenscherbe
il

ld'sm—\i L

kondensator Liseh -

“hondensator

W Widerstand

Bild 5. Funkenléschung mit parallelgeschaltetem Kondensator bei
Relais- und Nockenscheibenkontakt

speichert wird. Beim erneuten SchlieBen des Strom-
kreises entlddt sich der Kondensator schlagartig tiber
den SchlieBkontakt, was ebenfalls zu einer erheblichen
Stromstdrke und damit zur Erhitzung der Kontakt-
stellen fiihren kann. Kommen dazu noch Prellungen
des Kontaktes, so kann die Kondensatorentladung zur
Funkenbildung fiihren. Um dies zu vermeiden, wird
allgemein ein Ohmscher Widerstand mit dem Ldsch-
kondensator in Reihe geschaltet, der die Entladestrom-
stdrke begrenzt und eine unschddliche Umwandlung
der Entladeenergie in Wd&rme bewirkt. Auf weitere
Moglichkeiten der Funkenléschung soll hier nicht
ndher eingegangen werden, da die hier geschilderte
die wichtigste darstellt: Bei der Vielzahl der Relais fiir
eine Lochkartenmaschine, wie Tabelliermaschine oder
Kartendoppler, spielt die GroBe des Relais eine sehr
zu beachtende Rolle. Die Relais sind in ihrer GréBe
in raumsparenden Abmessungen zu halten, um fiir
den elektro-mechanischen Aufwand der Lochkarten-
maschine keine allzu groBen Platzverhdltnisse zu be-
anspruchen, die wiederum zu einer VergréBerung der
Maschinenabmessungen fithren wiirden.

Das Relais 18st also seine Aufgabe als Schalter in der
Zu- und Abschaltung von Stromkreisen fiir Zeiten von
5 bis 20 ms in vertretbar guter Weise. Trotzdem be-
steht immer noch der EinfluB durch Erschiitterungen
oder anderweitigen mechanischen Schwingungen, so
daB der KontaktschluB der Relaiskontakte nicht immer
prellfrei geschieht. Je hoher die Schaltfrequenz, um
so gréBer die Méglichkeit der Kontaktprellungen. Sol-
len solche Einfliisse gdnzlich vermieden werden, kann
man auf eine andere Form des Schalters zuriick-

greifen. Eine solche Mboglichkeit wdre der Einsatz
eines Thyratrons oder Stromtores.

3. Das Thyratron oder Stromtor

Das Thyratron ist eine gasgefiillte Dreipolréhre. Sie
unterscheidet sich in ihrem Aufbau sowie in der Kenn-
linie weitestgehend von der Vakuumtriode. Das Thyra-
tron kennt zwei Betriebszustdnde. Entweder die Réhre
ist gesperrt oder sie ist geziindet und laBt einen
StromfluB zu.

In Bild 6 wird eine Gegeniiberstellung der Kennlinien
einer Vakuumtriode und eines Thyratrons gezeigt. Bei
der Vakuumtriode erkennt man, daB bei stdrker
negativ werdender Gitterspannung der Anodenstrom
sinkt. Zu jedem verdnderlichen Wert der Gitterspan-
nung gehdrt ein bestimmter Wert des Anodenstromes.
Aus der Kennlinie des Thyratrons ist ersichtlich, daB
die Ziindung der Réhre an einem ganz bestimmten

~

S

b)

gezindet gezondet

Anadenstrom

1 1
——=Uy Gitterspannung -l

Bild 6. a) Kennlinienverlauf der Vakuumtriode; b) Kennlinienverlauf
des Thyratrons

Wert der Gitterspannung erfolgt. Bei kleiner werden-
der Gitterspannung bleibt die Réhre immer geziindet.
Bei vorhandenen héheren negativen Gittervorspan-
nungen ziindet die Réhre nicht. Der Anodenstrom
flieBt in einer konstanten GréBe, unabhdngig von
der Variation der Gitterspannung, und wird bestimmt
durch die Belastungsméglichkeit des Thyratrons. In der
Biiromaschinenindustrie werden vorwiegend Thyra-
trons eingesetzt, die eine Dauerbelastung von 100 mA
und eine Impulsbelastung bis zu 500 mA vertragen.
Der Ziindvorgang der Réhre ist eine lonisierung des
Gases, die ungeféhr 5 bis 10 us umfaBt. Die Réhre
wird dadurch geldscht, daB die Anodenspannung un-
ter den Wert der Bogenspannung sinkt. Die Léschzeit
oder Entionisierung bewegt sich in einem Zeitraum

Kuppelmagnel

o

Bild 7. Thyratron-Wechselschaltung

von ungefdhr 50 bis 1000 #s. Mit dem Thyratron kén-
nen Schaltfrequenzen bis zu 150 kHz erreicht werden.
In der Biliromaschinenindustrie kommen Thyratrons
vorwiegend fiir Gleichstrombetrieb in Betracht. Der in
kurzer Zeit zur Verfligung stehende konstante Strom-
fluB macht das Thyratron besonders zur Speisung von
Magneten geeignet. So kénnte man beispielsweise
den Brems- und Kuppelmagnet einer Start-Stop-Ein-
richtung eines Lochbandgerdtes in folgender Weise
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von den Thyratrons speisen lassen, wie Bild 7 zeigt.
Der parallel geschaltete Kondensator dient zum wech-
selseitigen Loschen des geziindeten Thyratrons. Das
Ziinden des einen Thyratrons veranlaBt das Léschen
des anderen. Das Thyratron besteht in seinem Aufbau
aus Kathode, Gitter und Anode, die in einem gas-
gefiillten Glaskolben eingelassen sind. Die Kathode be-
darf einer Heizung. Die Heizungszeit betrdgt rund
5 bis 12 s. Eine sofortige Betriebsbereitschaft ist
also nicht gewdhrleistet. Fiir viele elektronische An-
lagen wird aber eine stdndige Betriebsbereitschaft

gefordert.

4, Die Relaisrdhre oder das Kalt-
kathodenthyrairon

In dieser Beziehung stehen der Biiromaschinenindu-
strie Relaisrohren mit kalter Kathode zur Verfiigung,
die man wegen ihrer Arbeitsweise auch Kaltkathoden-
thyratrons nennt. lhre Kathode ist eine besonders
praparierte Barium- oder Reinmetall-Kathode aus
Molybddn. AuBer einer Anode enthalten sie noch eine
Starteranode und zusdtzlich eine Hilfsanode, wie
Bild 8 zeigt. Die Starteranode ist der Kathode néher
angeordnet. Wenn dort der lonisierungsvorgang be-
ginnt, setzt anschlieBend die Hauptentladung zur

"] b)
| Steverimpuls
Hilfsanode _-—
7 =
| .

Bild 8. a) Schaltzeichen fiir Relaisréhre
Bild 8. b) Schaltung einer Relaisréhre mit Relais

Anode ein, die dann den gesamten StromfluB tiber-
nimmt. Diese Ziindung kann also bereits mit nied-
rigen Spannungen herbeigefiihrt werden. Der Ziind-
strom bewegt sich in einer GréBe von 50 /A und soll
eine Wirkungsdauer von mindestens 1 ms aufweisen.
Der Mittelwert des Anodenstromes der geziindeten
Rohre wird im allgemeinen 25 mA betragen und
den Hochstwert von 100 mA nicht (iberschreiten.
Mit einem Steuerstrom von 50 ©A kann man
also einen Arbeitsstrom von rund 25 bis 100 mA
schalten, der zur Betdtigung eines mechanischen
Relais sicher ausreichen wird. Die Endionisierungs-
zeit liegt zwischen 200 bis 100 ms. Die Ziindspan-
nung fir die Ziindelektrode liegt bei etwa 70 bis
90 V. lhre Brennspannung kann etwas darunter liegen.
In der Praxis gibt man der Réhre eine Vorspannung,
die unter der Ziindspannung liegt. Zum Ziinden gibt
man dann noch eine Steuerspannung, die einen
Bruchteil der Gesamtziindspannung betrdgt, um dann
die Réhre ziinden zu lassen. Die Relaisrshre stellt
eine gute Lésung fiir Aufgaben dar, die eine jahre-
lange Betriebsbereitschaft fordern. Die Betriebszeiten
der Kathoden liegen zwischen 6000 bis 25000 Stun-
den, je nach der Art der Zusammensetzung der Ka-
thode. In Kaltkathodenthyratrons oder der Relaisrohre
steht der Biiromaschinenindustrie ein sicheres Schalt-
element zum Speisen der Relais einer Lochkarten-
maschine zur Verfiigung.

Die ff)toelektrische Abtastung hat in der Lochkarten-
und in der Lochbandtechnik in den letzten Jahren
mehr Einzug gefunden. Mit der Entwicklung von Foto-

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 1 - 1961

widerstdnden wurde ein brauchbares elektrisches Bau-
element fiir die fotoelektrische Abtastung in der Biiro-
maschinenindustrie zur Verfiigung gestellt. Die Foto-
elemente liefern keine elektromotorische Kraft, son-
dern erfordern eine Hilfsspannungsquelle.  Unter
Einwirkung der Beleuchtung verringern die Fotowider-
stdnde ihren elektrischen Widerstand und bewirken
somit eine Stromdnderung. Geeignete Materialien
sind Selen, Zinkslufit, Kadmiumsulfit und Silizium. Auf
Grund der Trégheit des Selens kommt es fiir die
hohen Abtastgeschwindigkeiten der Lochkarten- und
Lochbandtechnik nicht in Frage. Am geeignetsten
haben sich bisher die Kadmiumselenzellen erwiesen,
die es gestatten, eine Lochbandabtastung bis 400 Zei-
chen je Sekunde durchzufiihren. Beim Ansteigen der
Beleuchtungsstérke auf das Zehnfache sinkt der
Widerstand ungeféhr auf den zehnfachen Wert seines
unspriinglichen herab. Zur weiteren Verarbeitung der
Impulse bedarf es natiirlich einer Verstarkung. Der
Fotowiderstand weist geringe Abmessungen auf sowie
Unempfindlichkeit gegen StéBe und Erschiitterungen.
Seine konstruktive Anordnung fiir die 80 Spalten einer
Lochkarte oder 5 Reihen eines Lochbandes diirften
keine Schwierigkeiten im Wege stehen. Preislich wird
das Gerdat allerdings teurer werden, da der Durch-
schnittspreis  fiir einen Fotowiderstand ungefdhr
7,— DM betragt. Bei mehreren fotoelektrischen Abtast-
stellen einer Lochkartenmaschine fiir 80 Spalten ergibt
das eine zu beachtende Preissteigerung. Fotowider-
stdnde brauchen nicht im Glaskolben eingeschlossen
zu werden. Die Betriebstemperatur kann bis auf 80 °C
ansteigen.

in der Anwendung und im Einsatz dieser genannten
elektrischen Bauelemente fiir Lochkarten- und Biiro-
maschinen tauchten gleichzeitig Fragen der Stromver-
sorgung dieser Gerdate auf. Samtliche Steuerkreise von
Lochkarten- und Biiromaschinen werden mit Gleich-
strom betrieben, so daB die Stromversorgungsgerdte
fur die Lochkartenmaschinen den Wechselstrom des
Netzes in einen brauchbaren kaum merklich pulsie-
renden Gleichstrom umwandeln. Transformatoren,
Spannungsstabilisatoren, Gleichrichter mit den ent-
sprechenden Siebketten zur Glattung der Halbwellen
charakterisieren die bendtigten Stromversorgungs-
gerdte. Dabei ist die Restwelligkeit bzw. die Brumm-
spannung am Ausgang des Stromversorgungsgerdtes
in einer vertretbaren Grenze fiir das Gleichstromnetz
der Lochkartenmaschinen zu halten.

Mit dem Einzug der Elektronik in die Biiromaschinen-
industrie entwickelten sich nicht nur neue elektronische
Bauelemente, sondern direkte neue Maschinen und
Aggregate zur Erfassung und Bearbeitung vieler éko-
nomischer Geschehnisse auf dem Gebiet der Betriebs-
abrechnung. Das elektronische Zusatzaggregat fiir die
elektro-mechanischen Buchungsmaschinen, der elek-
tronische Kleinrechner, die elektronische GroBrechen-
anlage geben der Entwicklung der Biiromaschinen-
industrie ein neues Geprédge. Es soll hier nur ein
kurzer AbriB iiber die wesentlichsten Bausteine der
elektronischen Rechenanlagen gezeigt werden. Die
grundsdatzlichen elektronischen Bauelemente spielen
bei diesen elektronischen Rechnern eine viel bedeu-
tungsvollere Rolle, als bei Lochkartenmaschinen. Der
mechanische Aufbau des elektronischen Rechners dient
in erster Linie dazu, die elektronischen und elektri-
schen Bauelemente in sinnvollen Raumverhdltnissen




In der Elektronik verwendet man ausschlieBlich den
Flachentransistor. Die physikalischen  Leitungsvor-

|
!
\
Nachteile, so ist er oft bei hdheren Frequenzen nicht \
gdnge des Transistors sind verhdltnismé&Big kompliziert

brauchbar, ist auch etwas temperaturempfindlich und
rauscht etwas stdrker als eine Réhre. Die Fertigung
des Transistors ist ebenfalls nicht ganz einfach und
die Toleranzen sind eng begrenzt. Die sofortige Be-

aufzugliedern und ihnen die bendtigte mechanische
Stabilitat zu geben. Die wesentlichsten Bausteine der
elektronischen Rechner sind die Réhre, der Transistor
und der Ferrit. Die Réhre wird bei elektronischen Rech- 1
nern als Triode, Doppeltriode oder Mehrgitterréhre
eingesetzt. Die einfachste Ausfiihrungsform der gitter-

und sollen in diesem Artikel nicht ndher behandelt
werden. Der Transistor ist in seiner Entwicklung aus

‘)‘ gesteuerten Réhre ist die Triode (Bild 9). 3 —1 "
f Die Triode hat nur ein einziges Steuergitter zwischen T ‘ i
Kathode und Anode. In der Réhre herrscht ein Hoch- A/b.e//spunka At _Z_&Z_’%
vakuum in der GréBe von 104 bis 10-¢ Torr. Mit der , I O g i
) Ad _—— Verdnderung der negativen Spannung am Gitter ist I E}E | |
Mit dem Namen ,Adam Kiese man in der Lage, den Anodenstrom zu steuern. Bei | 5 ~—Uy A
‘ verbindet sich seit jeher die ) . I N 4
Vorstellung von untriglich konstanter Anodenspannung ergibt sich folgendes | K NS IS | E
}‘ fichtigen Igechenergebnissen Kennlinienbild (Bild 10, 11, 12 und 13). Die Gittervor- —~—-ly P gl I
spannung legt auf der Kennlinie der Triode den Ar- negafive Gitfervorspannung Bild 12. Gitterwechselspannung er- : ]
i beitspunkt fest. Impulse am Gitter verursachen ént- Bild 1. Fe“k]eg”"g. desR..hArbe'ts} zgligt Wechselstrom: in: der | |
1 » o - pun tes einer ohre au Réhre b —
sprechend (bersetzte Impulse im Anodenstromkreis. den geradlinigen Teil der 1 [
| Kennlinie,  durch eine Bild 13. Unterdriicken von negativen und
negative Gittervorspan- Durchlassen von positiven Gitter-

nung impulsen durch entsprechende
Wahl des Arbeitspunktes

Kollektor

Emitter den Germaniumdioden entstanden. Beim Fléchen-

transistor gibt es N-Germanium- und P-Germanium- ‘
schichten, so daB man beim Fldchentransistor von
einem PNP- oder einem NPN-Transistor spricht.

Anode

Lingangskreis Ausgangskreis

Gitter

Basis

In elektronischen Schaltungen werden sehr viele Ver-
o starkerstufen benotigt. GroBe, Gewicht und Leistungs-
bedarf haben hier besondere Bedeutung. Die Ver-
wendung von Transistoren fiir einen gréBeren Rechner
n gestattet die Serienfertigung mit gedruckten Schal-

n__p
Ebenso kann durch entsprechende Wahl des Arbeits- ‘*__—‘l :‘:‘:—:li*‘: —::—:”l——‘a tungen, die als Bausteine eingesetzt und rasch aus- ]
Emitter Kollektor ‘

punktes auf der Kennlinie ein Unterdriicken bestimm- Bosis gewechselt werden kdnnen. Ebenso wie die Réhre,
ter Gitterimpulse erfolgen. kann der Transistor fiir verschiedene Stufen in einem I

elektronischen Rechner eingesetzt werden. Mit Tran- ’
sistoren lassen sich beispielsweise in Zé&hlstufen von 1
|

Katode

Bild 9 Bild 10. Kennlinienbild der Triode.
Dreipolréhre oder Ja/U, Kennlinien. Anoden-
Triode spannung Ua als Prameter

Bild 14. Spitzentransistor

Die moderne Technik schuf die rationell

‘ arbeitende, leichte Triumphator-Kleinaddier-
| maschine fiir Addition, Subtraktion und
! Subtraktion unter Null mit der erstaunlich
3 ¢ hohen Kapazitat von 999.999,99.

Die wichtigste Aufgabe der Triode ist also die Ver-
starkung einer zugefiihrten Wechselspannung. Soll
die Ausgangsspannung ein unverfélschtes Abbild der
Gitterwechselspannung sein, dann muB auf dem ge-
radlinigen Teil der Kennlinie die Steuerung erfolgen.

Rechenanlagen Flip-Flop-Schaltungen mit einer maxi-
malen Schaltfrequenz von {ber 100 kHz aufbauen.
Die Gesamterwdrmung eines mit Transistoren be-
stiickten Gerdtes ist durch die fehlende Réhrenheizung

Mehr als 50-jéhrige Erfahrungen im Bau
von Handrechenmaschinen stecken in
dem Modell CRN 2 fiir alle 4 Rechenarten
und mathematische Spezialaufgaben.
Absolute Einhandbedienung

und lange Lebensdauer.

Jrinmphntue

VEB TRIUMPHATOR-WERK MULKAU BEI LEIPZIG

Man muB also den Ruhepunkt der negativen Gitter-
vorspannung je nach Erfordernis in den entsprechen-
_den Teil des Arbeitsbereiches legen.

Die Elektronenréhre wird in elektronischen Rechnern
fiir Z&hlschaltungen oder elektronische Undschaltun-
gen sowie Steuerschaltungen eingesetzt. Bei GroB-
rechnern kann die Anzahl der Réhren einige hundert
bis tausend betragen. Durch die erforderliche Heiz-
leistung ist mit einer erheblichen Erwdrmung des
Rechners bei einer solch groBen Anzahl von Réhren
zu rechnen. Ebenfalls abmessungsmdBig ergibt sich
eine ziemliche GréBe eines solchen Rechners. Diesen
Schwierigkeiten geht der Transistor in vorteilhafter
Weise aus dem Wege. Der Transistor hat sich in den
Jahren viele Anwendungsgebiete erobert, die vorher
Rohren vorbehalten waren. Gegeniiber der Réhre bie-
tet der Transistor verschiedene Vorteile, die ihn be-
sonders fiir die Elektronik, speziell fiir elektronische
Rechenmaschinen, empfehlen. Er ist mechanisch sehr
widerstandsféhig, hat sehr kleine Abmessungen und
demzufolge ein sehr geringes Gewicht. Seine Lebens-
dauer ibertrifft die der Réhre um ein vielfaches. Am
wichtigsten ist aber wohl, daB der Transistor gegen-
tiber den Réhren keine Heizleistung benétigt und mit
niedrigen Betriebsspannungen und Betriebsstrémen
auskommt. Natiirlich hat der Transistor auch gewisse
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Bild 16. Ringkernferrit

Bild 17. Rechteckige
Hystereseschleife
von Ferriten

triebsbereitschaft eines Transistors ist ebenfalls flir ein
trc.nsistorenbestUcktes Gerdat ein wesentlicher Vorteil.
Bei d.en Transistoren unterscheiden wir den Spitzen-
transistor und Flachentransistor. Die Bider 14 und 15

ze.i.gen den grundsatzlichen Aufbau eines Spitzen- und
Flachentransistors.
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bei Réhrenaufbau nicht so hoch, muB aber trotzdem
berticksichtigt werden. Es ist deshalb von Vorteil,
wenn man Leistungstransistoren mit entsprechend gro-
Ben Kihlflachen ausriistet, um die auftretende Ver-
lustwérme abzufiithren.

Ein weiteres neues und sehr billiges elektrisches Bau-
element fiir die elektronischen Rechengerdte ist der
Ferrit. Ferrite sind nichtleitende magnetische Oxyde
mit einer besonderen Struktur, bei denen keine Wir-
belstrome auftreten und die besonders leicht umzu-
magnetisieren sind. Sie werden aus feingemahlenem
Rohmaterial durch Sinterung hergestellt. Der Ferrit
hat die Form eines Ringkernes mit sehr geringem
Durchmesser (Bild 16). Die Durchmesser der Ferrite
kénnen von 1 bis 5 mm schwanken. Fiir die elektro-
nischen Rechenmaschinen sind die Ferrite mit recht-
eckiger Hystereseschleife (Bild 17) von besonderem
Interesse. Sie dienen als Speicherelemente fiir elek-
tronische Impulse. In Form eines Verschiebespeichers
oder eines Matrixspeichers kénnen die Zahlenwerte
in Form des magnetisierten Zustandes des Ferrits ge-
speichert werden. Die Dauer des Impulses braucht
nur wenig Uber 4 ms zu liegen, um den Ferrit in
einen magnetisierten Zustand zu bringen. Die Dauer
der Umschaltzeit von einem Maximum zum anderen




ist mit einer Induzierung eines entsprechenden elek-
trischen Impulses in der Wicklung verbunden. Diese
Impulse werden dann zur weiteren Verwertung. an-
deren Schaltelementen zugefiihrt. Der Ferrit ist ein
sehr billiges Bauelement, praktisch ein Massenartikel.
Sein Herstellungspreis belduft sich auf wenige Pfen-
nige. Teuer wird der Ferrit erst durch die anfallenden
Priifkosten.

Es sind in der Weiterentwicklung der elektronischen
Rechenmaschinen ebenfalls neuere elektronische Bau-
elemente zu erwarten. Die Entwicklung des Para-
metrons, des Kryotrons oder diinner Schichten werden
neue Perspektiven in der elektronischen Rechenmaschi-
nentechnik zeigen. In der Biiromaschinenindustrie
haben also ‘die elektrischen und elektronischen Bau-
elemente wesentliche Funktionen {ibernommen, die in

den Anfangsstadien der Biiromaschinenentwicklung
von mechanischen Bauelementen auf eine sehr um-
standliche und umfangreiche Art geldst wurden. Durch
die besonderen Vorteile der elektronischen Bauele-
mente wurde der gesamten Biiromaschinenindustrie
eine neue aussichtsreiche Entwicklungsperspektive ge-
geben. Die Konstrukteure der Biiromaschinenindustrie
machen sich immer mehr- mit dem Einsatz und den
Entwicklungsmdglichkeiten der elektrischen und elek-
tronischen Bauelemente vertraut, um sie in wirkungs-
vollster Form und sinnvoller Kombination in bezug
auf Wirtschaftlichkeit, Betriebssicherheit, GréBenver-
héltnisse, Erwérmung und preislichen Gesichtspunkten
einzusetzen. In dieser Richtung werden noch wesent-
liche Fortschritte in der Automatisierung der Biiro-
arbeit zu verzeichnen sein. NTB 481

Der Stand und die Perspektiven der Mechanisierung der ingenieur-technischen
und Verwaltungsarbeit in der Union der Sozialistischen Sowjetrepubliken”

H. WITTWER, Schulzendorf b. Berlin

Vom 20. bis zum 25. Juni 1960 fand in Moskau die
Allunionsberatung tiber Fragen der Mechanisierung
der Arbeit des ingenieur-technischen und des Verwal-
tungspersonals statt. Die Beratung wurde einberufen
vom Staatlichen wissenschaftlich-technischen Komitee
des Ministerrates der UdSSR, vom Allunionsrat der
wissenschaftlich-technischen Gesellschaften, zusammen
mit dem Staatlichen Komitee des Ministerrates der
UdSSR fiir Automatisation und Maschinenbau und der
Zentralverwaltung fiir Statistik der UdSSR.

Das Ziel der Beratung war, produktionstechnische und
organisatorische Erfahrungen sowie wissenschaftliche
Errungenschaften auf den Gebieten der Mechanisie-
rung und Automatisierung der ingenieur-technischen
und Verwaltungsarbeiten zu verallgemeinern und
MaBnahmen hinsichtlich der Erfiillung der von Partei
und Regierung auf diesen wichtigen Gebieten gestell-
ten Aufgaben auszuarbeiten. Die Teilnehmer der Be-
ratung hatten Gelegenheit, sich auf einer Ausstellung
mit den neuzeitlichen technischen Arbeitsmitteln der
Organisation und der Mechanisierung ihrer Arbeit
bekannt zu machen.

Der Leiter der Zentralverwaltung fiir Statistik, W. N.
Starowskij, erinnerte in einem umfassenden Uberblick
daran, daB bereits in den ersten Stadien des sozia-
listischen Aufbaus W. |. Lenin den Fragen der rich-
tigen Verwaltungsorganisation und der Erhéhung der
Arbeitsproduktivitét der Mitarbeiter in den Verwal-
tungen durch den Einsatz technischer Arbeitsmittei
groBe Aufmerksamkeit widmete. Damals forderte Lenin,
einige sachverstdndige und gewissenhafte Personlich-
keiten nach Deutschland oder nach England zu senden
mit dem Auftrage, Literatur zu sammeln und die ein-
schldgigen Fragen zu studieren. In den Folgejahren
schenkten Partei und Regierung der Frage der ratio-
nellen Organisation der Verwaltungsarbeit und des

) Auszug aus der Zeitschrift: ,Wjestnik Statistiki”, Organ der Zentral-
verwaltung fiir Statistik beim Ministerrat der UdSSR, Heft Nr. 8,
1960, Seite 3 bis 48. — Gosstatisdat, Moskau.
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Einsatzes neuzeitlicher Technik immer wieder ihre Auf-
merksamkeit.

Von besonderer Wichtigkeit fiir die Fortschritte auf
dem Gebiete der Mechanisierung des Rechnungs-
wesens war die Reorganisation der Verwaltung der
Industrie- und Baubetriebe, die im Jahre 1957 auf die
Initiative von N. S. Chruschtschow durchgefiihrt wurde.

Auf der VIl. Tagung des Obersten Sowjets sagte
Chruschtschow, daB die zur Vervollkommnung der Or-
ganisation der Verwaltungen in Industrie- und Bau-
betrieben verwirklichten MaBnahmen die Méglichkeit
geben, Rechnungswesen und Statistik weitgehend zu
zentralisieren, Rechnungslegung und Berichterstattung
stark zu vereinfachen und das Rechnungswesen in
groBem Umfange zu mechanisieren, nachdem bei den
Organen der Zentralverwaltung fiir Statistik Maschi-
nenstationen errichtet wurden.

Der XXI. Parteitag der KPdSU beschloB in seinen
Direktiven und Kontrollzahlen zur Entwicklung der
Volkswirtschaft in den Jahren 1959 bis 1965 radikale
MaBnahmen, den Aufbau des Verwaltungsapparates
stark zu vereinfachen, mit dem Ziel, seine Wirksam-
keit, die Qualitat und die Wirtschaftlichkeit seiner Ar-
beit entscheidend zu erhdhen.

Besonders auf dem Gebiet der Mechanisierung des
Rechnungswesens wurden inzwischen Erfolge erzielt.
Im Zeitraum der Jahre 1946 bis 1960 vergréBerte sich
der Rechenmaschinenpark um das 8,5fache, die Anzahl
der Maschinenstationen um fast das 6fache, die Zahl
mechanisierter Rechenbiiros um das 18fache.

In den Jahren 1950 bis 1959 wurden allein in den
von der Zentralverwaltung fiir Statistik durchgefiihrten
Kursen mehr als 20 000 Bedienungskrdfte, Mechaniker
und Organisatoren fiir die Mechanisierung des Rech-
nungswesens ausgebildet.

Weitere bedeutsame Angaben ilber den derzeitigen
Stand und die kiinftige Entwicklung der Mechanisie-
rung der Verwaltungsarbeit in der UdSSR machte der
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stellvertretende Leiter der Zentralverwaltung fiir Sta-
tistik der UdSSR, S. W. Ssasonow:

Zu Beginn des Jahres 1960 waren in Betrieben, Ver-
waltungen und Organisationen des Landes 188 000
Einheiten Rechenmaschinen eingesetzt, darunter 3500
Lochkartenanlagen. Das ist fast das Doppelte des
Maschinenbestandes des Jahres 1954,

In den Jahren 1957 bis 1959 entstanden 164 mit
neuzeitlicher Technik ausgeriistete Rechenmaschinen-
stationen. Ohne diese Maschinenstationen wére es
nicht méglich gewesen, die dort zentralisierten Ar-
beiten der Industrie und des Bauwesens durchzu-
fiihren, den Staatsorganen in verkirzter Frist die
Statistiken vorzulegen und dabei rund 15000 Mit-
arbeiter fiir einen produktiveren Einsatz freizustellen.

Neben diesen statistischen Arbeiten fithren die
Maschinenstationen der Verwaltung fiir Statistik Ar-
beiten auf der Grundiage von Dienstleistungsver-
tréigen fiir Betriebe und Organisationen durch. Der
Anteil dieser Arbeiten an der Gesamtauslastung der
Maschinenstationen betrégt rund 50 Prozent. Durch
die Mechanisierung des Rechnungswesens war es
moglich, die Zahl der hier und in der Planung be-
schaftigten Mitarbeiter erheblich zu senken. So wurde
z. B. in der Ersten Moskauer Staatlichen Kugellager-
fabrik seit dem Bestehen einer Maschinenstation (seit
1947) die Bruttoproduktion um das 7fache gesteigert,
die Gesamtzahl der im Werk Beschdaftigten stieg fast
um das 2fache, aber die Zahl der im Rechnungswesen
und in der Planung tatigen Mitarbeiter sank um
40 Prozent.

Im Schienenwerk Jaroslawsk stieg die Bruttoproduktion
seit dem Bestehen der Maschinenstation (April 1952)
um mehr als das 2fache. Die Gesamtzahl der Be-
schaftigten stieg um 40 Prozent, aber die Zahl der
Mitarbeiter in Rechnungswesen und Planung konnte
um 22 Prozent gesenkt werden.

In den zum Volkswirtschaftsrat des Gebietes Moskau
gehdrenden Betrieben konnte als Ergebnis der
Mechanisierung des Rechnungswesens in den letzten
Jahren die Zahl der Mitarbeiter im Rechnungswesen
um 9 Prozent gesenkt werden, bei einer Zunahme der
Gesamtzahl der Beschdftigten um 4,5 Prozent. In
der gesamten Volkswirtschaft konnte in den letzten
6 Jahren die Anzahl der mit Rechenarbeiten Beschdf-
tigten um 52 000 Personen gesenkt werden, bei einer
Zunahme der Gesamtzahl Arbeiter und Angestellter
um 30 Prozent und einer VergréBerung der indu-
striellen Bruttoproduktion um fast das 2fache.

Die Regierung der UdSSR hat fiir die weitere Mecha-
nisierung des Rechnungswesens, der Projektierungs-
und Konstruktionsarbeiten usw. ein ausgedehntes
Programm aufgestellt. Hierin ist vorgesehen, Kapazi-
taten fiir die Produktion von mehr als 100 000 Zwei-
Arten-Rechenmaschinen (Saldiermaschinen), fiir mehr
als 100 000 Vier-Arten-Rechenmaschinen und fir mehr
al‘s 15000 Fakturier- und Buchungsmaschinen zu
,?.c.'noh’en. Vorgesehen sind ferner Fertigungsanlagen
Tir einige tausend Lochkartenaggregate. Ab 1963 ist
beabsichtigt, zur Herstellung alphanumerischer Loch-
%L”g@_ﬂq&_gherzugehexw, mit dem Ziel, daB der
Anteil dieser Maschinen am Ende des Siebenjahr-
planes 60 Prozent betrégt und die Produktion nume-
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rischer Lochkartenmaschinen 1965 auslduft. Es st
notwendig, Elektronenrechner als Zusatzgerdate zu
Tabelliermaschinen herzustellen, um den vorhandenen
Maschinenpark zu modernisieren.

In diesem Zusammenhang sind die Erfahrungen der
Deutschen Demokratischen Republik mit dem in Karl-
Marx-Stadt entwickelten Elektronenrechner von gro-
Bem Interesse, der an gewdhnlichen Tasten-Buchungs-
maschinen angeschlossen werden kann und damit die
Leistungsfdhigkeit dieser Maschinen erheblich steigert.
in bedeutendem Umfang werden Zeichenlochgerdte,
Doppler, Kartenmischer und Lesegeréte hergestellt
werden, die die Leistungsfdahigkeit der Lochkarten-
anlagen steigern.

Fiir Arbeiten im Rechnungswesen, in der Planung
sowie fiir technische Berechnungen wird eine groBe
Anzahl des elektronischen Schnellrechners ,Era“ aus
der Produktion kommen. Fiir die Reparatur und die
Instandhaltung der Maschinen ist in den verschiedenen
Teilen des Landes die Errichtung von 10 Reparatur-
werken vorgesehen. Die Herstellung von Ersatzteilen,
besonders fiir Lochkartenmaschinen, wird wesentlich
gesteigert.

Auf Grund eines Regierungsbeschlusses hat die Zen-
tralverwaltung fiir Statistik die Verpflichtung, gemein-
sam mit den Volkswirtschaftsrdaten, Ministerien und
Behorden, alle Maschinenstationen im Laufe der Jahre
1960 bis 1962 mit Musterarbeiten fiir die Mechani-
sierung des Rechnungswesens aller wichtigen Zweige
der Volkswirtschaft zu versehen.

Eine sehr groBe Bedeutung haben die Gemein-
schafts- (kustowyje) Maschinenstationen. Mit ihrer Hilfe
ist es moglich, die Verwaltungsarbeiten in einer Viel-
zahl kleinerer und mittlerer Betriebe zu mechanisieren,
in denen neuzeitliche Hochleistungsmaschinen sonst
nicht wirtschaftlich eingesetzt werden konnten.

Hinsichtlich der Mechanisierung von Projektierungs-,
Konstruktions- und sonstigen technologischen Arbeiten
wies der stellvertretende Vorsitzende des Staatlichen
wissenschaftiich-technischen Komitees beim Ministerrat
der UdSSR, J. E. Maksarew, darauf hin, daB in der
Sowjetunion rund 800 000 Menschen mit solchen Ar-
beiten beschdaftigt seien, darunter 300000 allein mit
Projektierungen. Es kommt darauf an, durch standig
gréBeren Einsatz moderner technischer Arbeitsmittel
der Daten-Aufbereitung und -Analyse sowie der
Zeichen- und Vervielfaltigungstechnik die Arbeitspro-
duktivitat zu erhdhen und die Arbeitstermine zu ver-
kiirzen.

Welche Einsparungen durch den Einsatz elektronischer
Rechenanlagen bei Projektierungs- und Konstruktions-
arbeiten méglich seien, zeigte sich bei der Durchfiih-
rung komplizierter Berechnungen fiir den Bau einer
Briicke tiber die Wolga in der Stadt Gorki. Es waren
erforderlich: 6 Arbeitstage fiir die Programmierung
und 1,5 Stunden Maschinenarbeit des Elektronenrech-
ners ,Ural”. Ohne Elektronenrechner wdren fiir die
gleiche Arbeit 3 bis 4 Ingenieure 6 bis 7 Monate
voll beschaftigt gewesen.

GroBe Beachtung fanden die Hinweise und Vor-
schldge liber den verstéarkten Einsatz sonstiger Orga-
nisat'ons- und Arbeitsmittel, wie Mikrofilmgerate,
Numerier- und Adressiermaschinen, Kartei- und Archiv-
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technik, standardisierte Biiromoébel, Anlagen fiir die
Nachrichtentibermittlung,  Diktiergerdte, Transport-
anlagen usw.

Zur Frage des Standes und der Perspektiven der
ieranbildung von Spezialisten fiir die Mechanisierung
und Automatisierung der Verwaltungsarbeit nahm der
Minister fiir hohere und mittlere Spezialausbildung in
der UdSSR, W. P. Jeljutin, Stellung.

Im Lehrjahr 1959/1960 wurden auf diesen Spezial-
gebieten 1489 Studenten geschult. Im Zeitraum 1950
bis 1959 wurden durch die Hochschulen 1322 Wirt-
schaftsingenieure fiir die Mechanisierung des Rech-

nungswesens und der Rechenarbeiten in der Ver-
waltung ausgebildet.

LCie Erfillung der Ziele des Siebenjahrplanes macht
eine Ausweitung der Ausbildungsmoéglichkeiten fiir
Spezialkréfte bei gleichzeitiger Verbesserung des Un-
terrichts notwendig. So werden in einer Reihe von
Hoch- und Mittelschulinstituten in Moskau und Char-
kow moderne Laboratorien sowie Abend- und Fern-
kurse fiir die Heranbildung von Kadern auf den
Spezialgebieten Mechanisierung und Automatisierung
der ingenieur-technischen und Verwaltungsarbeiten
eingerichtet. NTB 538

Die Mercedes-Multiscript KRS 434, eine Mehrzweckmaschine fiir die
Mechanisierung der Verwaltungsarbeit in Klein- und Mittelbetrieben

H. WITTWER, Schulzendorf b. Berlin

Die Mechanisierung der Verwaltungsarbeit in Klein-
und Mittelbetrieben wird nicht selten dadurch er-
schwert, daB technische Hochleistungs-Arbeitsmittei,
wie z. B. 4-Arten-Rechenautomaten, Fakturier-
maschinen, elektrische Schreibmaschinen usw. nicht
wirtschaftlich eingesetzt werden koénnen. Das Pro-
blem der Mechanisierung der Verwaltungsarbeit ist
jedoch fiir diese Betriebe von ganz besonderer Be-
deutung, da bei dem verhdltnismdBig geringen Per-
sonalstand eine Spezialisierung der Arbeitskrafte
nicht méglich ist. Die vielseitigen Obliegenheiten ma-
chen es daher erforderlich, solche Arbeitsmittel einzu-
setzen, mit deren Hilfe es méglich ist, den Zeitaufwand
fir routinemdBige Arbeitsgénge zu verringern, so daB
den Mitarbeitern mehr Zeit fiir die Lésung qualifizier-
ter Aufgaben gegeben wird.

Eine  sinnvolle Kombination hochwertiger Biiro-
maschinen zur mechanisierten Bearbeitung méglichst
vieler Arten Verwaltungsarbeiten, die gemeinhin den
Einsatz von Spezialmaschinen erfordern, ist am ehe-
sten geeignet, die Liicke zu schlieBen, die zwischen

Arbeitsmitteln einfacher und héherer Ordnung be-
steht. Eine solche Kombination ist die ,Multiscript
KRS 434" (bzw. 444) der Mercedes-Biiromaschinen-
werke, Zella-Mehlis/Thiringen (Bild 1).

Die Mercedes-Multiscript KRS 434 ist die Kombination
eines 4-Arten-Rechenautomaten mit einer elektrischen
Schreibmaschine tber ein Schaltgerat fiir die Pro-
grammsteuerung. Zu dem Geré&t gehdrt ein prak-
tischer, leicht transportabler Spezial-Arbeitstisch. Von
besonderer Wichtigkeit fiir die Vielseitigkeit der
Mercedes-Multiscript ist, daB Schreibmaschine und
Rechenautomat sowohl jeweils einzeln fiir sich, als
auch gekoppelt benutzt werden kénnen.

Elektrische Schreibmaschinen finden in steigendem
Umfange Eingang in die Schreibzimmer und Sekre-
tariate der groBeren Betriebe, nachdem man er-
kannte, welche Méglichkeiten zur Steigerung der
Arbeitsproduktivitét gegeben sind durch:

die flache Tastatur, die die Bewegung der Finger
verkitirzt,

die Betdtigung der Funktionstasten
(Wagensprung, Wagenriicklauf, Zei-
lenschaltung) vom Tastenfeld aus,

den geringen Tastentiefgang (etwa
4 mm gegeniiber 15 bis 18 mm bei
mechanischen Maschinen), den leich-
ten Anschiag,

GleichmaBigkeit und Regulierbarkeit
des Anschlages.

Der wirtschaftliche Einsatz elektrischer
Schreibmaschinen ist nach allgemeinen
Schatzungen bei etwa 35000 Anschld-
gen im Tagesdurchschnitt (etwa 20
Briefe DIN A 4) gegeben. Ein der-
artiger Umfang der Schreibarbeit
kann im Klein- oder Mittelbetrieb im
Regelfalle nur ausnahmsweise auf-
treten. Die Erhéhung der Schreib-
leistung durch Benutzung elektrischer

Bild 1. Mercedes-Multiscript
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Schreibmaschinen bedeutet aber gerade fir die Mit-
arbeiter in diesen Betrieben sowohl mehr Zeit fiir die
Bewdltigung anderer Aufgaben als auch eine fiihl-
bare Entlastung des physischen Kraftaufwandes.

Auch der elektrische 4-Arten-Rechenautomat ist an
cinen bestimmten Umfang des Arbeitsstoffes gebun-
den, soll sein Einsatz wirtschaftlich gerechtfertigt sein.
Seine Bedeutung fiir den Mittel- und Kleinbetrieb
liegt in den vielen Kombinationsméglichkeiten, die
die Durchfithrung kaufménnischer und technischer
Rechnungen, selbst hoherer Ordnung'), ermdglichen
und in der Einfachheit der Bedienung. Selbst weniger
geiibte Rechner kénnen mit dem Automaten schnell
und sicher arbeiten.

So kénnen z. B. alle in einer Statistik oder Planungs-
abteilung vorkommenden Rechnungen, wie etwa Plan-
erfiillung in Prozent, Gegeniiberstellung Soll/lst usw.,
auf dem Rechenautomaten durchgefiihrt und in einer
Tabelle auf der Schreibmaschine niedergeschrieben
werden. Damit entfdllt das Vorrechnen und Vor-
schreiben von Konzepten und die Prifung der Rich-
tigkeit der Abschrift.

Durch die mit wenigen Handgriffen durchzufiihrende
Kopplung der beiden Maschinen tber das Schaltgerdt
wird die Mercedes-Multiscript zur Fakturiermaschine.
Sie gewinnt damit eine besondere Bedeutung fir
alle die Betriebe, in denen das manuelle Vorrechnen
und Vorschreiben der Fakturen viel Arbeitskraft bin-
det, die aber wiederum zu klein sind, eine normale
Fakturiermaschine wirtschaftlich auszunutzen. Hierzu
gehdren vor allem: Baubetriebe, MTS, KFZ-Instand-
setzungsbetriebe, Volkseigene Giiter, GroBhandels-
lager sowie Waren- und Kaufhduser.

Fiir den Einsatz als Fakturiermaschine kann die Mer-
cedes-Multiscript so eingestellt werden, daB, wie bei
der normalen Fakturiermaschine, Textangaben wdh-
rend des automatischen Rechenvorganges geschrieben
werden. Die Werte der einzelnen Warenpositionen
werden im Rechenautomaten gespeichert und sum-
miert. Falls erforderlich, kann das ,Umdrehungszéhl-
werk” des Rechenautomaten als zweites Speicherwerk
fiir die Multiplikanden (z. B. Menge) benutzt werden.
In Fertigungsbetrieben kann die Mercedes-Multiscript
gut fiir die Bewertung von Material- und Lohnscheinen
verwendet werden. In GroBhandelsbetrieben sowie in
Kauf- und Warenhdusern ist die Mercedes-Multiscript
auBer fiir die Fakturierung ein wertvolles Arbeitsmittel
fiir die Mechanisierung der Inventurarbeiten. Hierbei
ist von Vorteil, daB Hinweisdaten zu den einzelnen
Warenpositionen (z. B. Artikelnummern, Schliisselzah-
len) liber eine besondere Tastenleiste am Rechen-
automaten in die Schreibmaschine eingegeben wer-
den kénnen. Dadurch wird eine rationelle Einhand-
bedienung der Maschine gewdhrleistet.

Die elektrische Schreibmaschine der Kombination
Mercedes-Multiscript kann auch mit einem Streifen-
locher ausgeriistet werden. Eine Steuerschiene bewirkt
die Ubernahme aller oder bestimmter Daten in einen
Lochstreifen, der verwendet werden kann:

zur vollautomatischen Daten-Ubermittlung  durch
Fernschreiber,

9) Lill: ,Anwendung der Mercedes-Rechenautomaten bei der Matrizen-
rechnung”, NTB, Heft 9, 1960, S. 297 bis 299
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zur vollautomatischen Lochung von Karten in Loch-
kartensystemen,

zur vollautomatischen Daten-Eingabe in Speicher-
aggregate elektronischer Maschinen.

Damit wird die Multiscript zu einer ,Zubringer-
maschine” in der weiteren Entwicklung der Mechani-
sierung und Automatisierung der Verwaltungsarbeit.

Der hochste wirtschaftliche Nutzeffekt einer Mercedes-
Multiscript wird durch einen gut organisierten Einbau
als Mehrzweckmaschine in den Ablauf der Verwal-
tungsarbeiten eines Betriebes gewdhrleistet. Es ist
erforderlich, nach sorgfdltigen Ermittlungen des Um-
fanges und des Zeitaufwandes der verschiedenen Ar-
beiten einen Maschinenauslastungsplan aufzustellen.
Es wird sich zeigen, daB es bei einem wohldurchdach-
ten Einsatz praktisch keine Stunde Stillstand fir die
Multiscript gibt. Dabei spielt auch die Tatsache eine
Rolie, daB die Bedienung der Maschine sehr leicht ist
und innerhalb weniger Stunden erlernt werden kann.

Die Grundsdtze eines organisierten Einsatzes der
Multiscript sind in der bisherigen Praxis leider nicht
immer beachtet worden. So kam es vor, daB die Ma-
schinen von einigen Betrieben des staatlichen und
des konsumgenossenschaftlichen Einzelhandels als
Einzweckmaschinen fir Inventurarbeiten in Verkaufs-
stellen beschafft wurden. Hierbei tibersah man ein-
mal, daB der stdndige Transport der hochwertigen
und in bestimmtem Umfange auch empfindlichen
Gerdte von Verkaufsstelle zu Verkaufsstelle Maschinen-
schdden verursacht. Zum anderen iibersah man, daB
in den Inventuren des Einzelhandels, im Gegensatz zu
den Inventuren des GroBhandels, die Warenpositio-
nen mit Menge =1, 2 oder 10 einen hohen Anteil
haben (Lebensmittel-Verkaufsstellen bis zu etwa 25
bis 30 Prozent, Industriewaren-Verkaufsstellen bis zu
etwa 60 bis 65 Prozent), so daB die Inventurrechnung
weit mehr Zeit erforderte, als beispielsweise bei Ver-
wendung von Addiermaschinen. Man hétte vor der
Beschaffung der Multiscript den Rat erfahrener Biiro-
maschinen-Organisatoren einholen sollen.

Die Arbeitsgeschwindigkeit der Mercedes-Multiscript
als Inventurmaschine wird in erster Linie von der
Anzahl und der Geschwindigkeit manueller Ein-
tastungen bestimmt. Je weniger Eintastungen — be-
sonders fiir Hinweisdaten — erforderlich sind, um so
besser kann die Zeit des automatischen Rechnens
dafiir ausgenutzt werden. Die folgende Tabelle ver-
anschaulicht dies?):

Anzahl manueller MalTu' Zeit fir Zeit fiir
- | Ma- Eintastungen Eine- 100Waren- | 1 Waren-
Z | schine . positionen | position
3 Art.- |[Men- | Einz.-|tastg., .

kunden

g Text| N, ge |Preis|gesamt (Minuten) | (Seku )
o] 1 e | s | a| s | 6 | 7 | s
1 A — — 1,3 2,2 3,5 20,2 rd. 12
2 B — o 1,1 3,5 4,6 15,1 rd. 9
3 f B 85 | 4— | 1,5 1,3 15,3 40,5 rd. 24,3

2) Nach Arbeits- und Zeitstudien des VEB Biirotechnik, Organisations-
biiro Berlin
Fortsetzung auf Seite 14
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Betrachtungen zur gegenseitigen AnschluBmdglichkeit konventioneller

Biiromaschinen
Von Dr. LADO, Budapest

Die Entwicklung im internationalen MaBstab 146t die
Tendenz der Kopplung unterschiedlicher Biiromaschi-
nen miteinander erkennen. Derartige Kopplungen
wurden in den letzten Jahren in wachsendem MaBe
7u Messen und Fachausstellungen gezeigt. Die Viel-
zahl der vorgestellten und der auch praktisch erprob-
ten Kombinationen unterschiedlicher Biiromaschinen
insbesondere der mittleren Mechanisierungsebene soll
an dieser Stelle nicht einzeln aufgezdhlt werden, zu-
mal sie in Fachkreisen hinreichend bekannt sind.

Die bisher bekannten Kombinationen von Biiro-
maschinen lassen sich im wesentlichen nach 2 zuein-
ander unterschiedlichen Arten gruppieren. Bei den
Kombinationen von Biiromaschinen der 1. Haupt-
gruppe kann die Grundmaschine, z. B. Buchungs-
maschine, einem elektromagnetisch angeschlossenen
Aggregat, z. B. Streifenlocher, Daten iibergeben. Die
libernahme von Daten des AnschluBaggregats zur
Grundmaschine ist jedoch nicht méglich. Die Bu-
chungsmaschine, in diesem Beispiel, enthdlt also
keine Magnete, die Impulse von dem angeschlossenen
Streifenlocher tibernehmen kann. Derartige Kontakte
sind nur bei dem zugeordneten Streifenlocher vor-
handen. Dieser Streifenlocher wiederum enthdlt keine
Kontakte, die das Senden von Impulsen zur Bu-
chungsmaschine erméglichen wiirden.

Wenn die Grundmaschine mit ,G" und das zugeord-
nete Aggregat mit K" bezeichnet wird, kann das
Prinzip der Kombination wie folgt dargestellt werden:
G———>K;
,G" kann demzufolge auch als Sender und ,Ki" als
Empfanger bezeichnet werden. Die Bezeichnung bei-
der Gerdte mit Sender und Empfdanger soll das Ver-
stéindnis der folgenden Ausfiihrungen erleichtern. Es
bleibt selbstverstéindlich unbenommen, daB z. B. die
als Sender bezeichnete Grundmaschine weitere wich-
tige Funktionen der Primé&rdokumentation tbernimmt.
Bei den Kombinationen der 2. Hauptgruppe sind

SchluB von Seite 13

Es ist zu beachten, daB die Maschine ,B“, wie alle
Multiscript-Maschinen aus der Produktion 1960, mit
verkiirztem Nulldruck” arbeitet. Zudem kann die Ge-
schwindigkeit der automatischen Maschinenanschlége
bei der Aufstellung der Maschine in gewissem Um-
fange reguliert werden.

Die Mercedes-Multiscript hat seit der verhdltnismaBig
kurzen Dauer ihres Einsatzes in einer Reihe von Be-
trieben bewiesen, daB die gut organisierte Anwen-
dung sinnvoller Biiromaschinen-Kombinationen neue
Méglichkeiten der Mechanisierung und sogar der
Automatisierung der Verwaltungsarbeit bietet, und
swar besonders in Klein- und Mittelbetrieben. Damit
wird aber auch deutlich, daB es sich nur um den Be-
ginn einer Entwicklung handeln kann, der Wirtschaft
weitere, vollkommenere und vor allem funktions-
sichere Biiromaschinen-Kombinationen zur Verfligung

zu stellen.
NTB 539
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beide miteinander verbundenen Maschinen mit Kon-
takten und Magneten ausgestattet.

Beide Maschinen sind zugleich Sender und Emp-
fanger.
[chpmina Ky

Zu dieser Gruppe gehéren z. B. Kopplungen von
Buchungsmaschinen mit elektronischen oder elektro-
mechanischen Multipliziergeréten. Die Faktoren einer
durchzufithrenden Multiplikation werden in G ein-
gegeben und gelangen automatisch zu Ki, wo das
Ergebnis errechnet und ebenfalls automatisch zu G
zuriickgeleitet wird.

Zu dieser Gruppe sind weiterhin Kombinationsmdg-
lichkeiten der Art G = —~ Ky zu zdhlen, die jedoch
ausschlieBlich durch getrennte Arbeitsgénge wirksam
werden. Einerseits wird durch Bedienung von ,G" der
Vorgang G — K; und andererseits durch Bedie-
nung von ,Ki" der Vorgang G <« Ki ausgeldst.

Vom organisatorischen Standpunkt betrachtet, ermég-
licht die Kombination G - Ki, daB durch den pri-
méren Arbeitsgang automatisch ein bisher daneben
durchzufithrender zweiter Arbeitsgang uberfliissig
wird. Z. B. wird beim AnschluB eines Kartenlochers
an die Buchungsmaschine mit der eigentlichen Bu-
chungsarbeit auf Konto und Journal als Nebenpro-
dukt eine Lochkarte automatisch hergestellt.

Das Ziel der Kombination G ——= Ki besteht in erster
Linie nicht darin, einen zweiten parallelen Arbeits-
gang iiberfliissig zu machen, sondern bisher getrennt
durchgefiihrte Arbeitsgénge in den primdren Arbeits-
gang einzubeziehen. Z. B. wird beim AnschluB eines
Elektronenrechners an die Buchungsmaschine die
Méglichkeit geschaffen, daB bei der Buchung des
Bruttolohnes, die gleichzeitig mit einer Speicherung
nach unterschiedlichen Merkmalen verbunden sein
kann, die Multiplikation von Stiickzahl X Vorgabezeit
je Einheit und Vorgabezeit X Lohnfaktor einbezogen
wird. Der Funktionskreis der Grundmaschine wird also
erweitert. Die technisch miteinander verwandten L&-
sungswege haben im Hinblick auf die organisatori-
sche Gestaltung der Arbeitsvorgdnge unterschiedliche
Ziele.

Derartige Kombinationen kénnen technisch auf 2 We-
gen geldst werden.

G und K, bilden eine Einheit; Ki wird zumeist zum
festen Bestandteil von G. Beide koénnen
zwar durch entsprechende Schalterstellung
voneinander getrennt arbeiten, aber sie
lassen sich nicht gleichzeitig getrennt von-
einander einsetzen. Ein typisches Beispiel
ist der AnschluB des Streifenlochers an eine
Schreib- oder Buchungsmaschine.

G und K sind getrennt voneinander arbeitende
Einheiten. Sie werden nur bei Bedarf mit-
einander gekoppelt. Sofern sie nicht mit-
einander gekoppelt sind, kénnen beide ge-
trennt voneinander eingesetzt werden. Ein
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typisches Beispiel ist die Mercedes-Multi-

script.
Die bisherige Entwicklung der Kombination unter-
schiedlicher Biiromaschinen hat sich vielfach darauf
orientiert, den erstgenannten Lésungsweg zu be-
schreiten. Aus 2 Biiromaschinen wurde durch die
Kopplung ein neues Aggregat ,A" hergestellt.

G+—Ki=A

Die Mbglichkeit, verschiedene Biiromaschinen wahl-
weise miteinander zu kombinieren, wurde damit ent-
scheidend eingeengt. Hinzu kommt, daB bei den ver-
schiedenen Kopplungsarten — auch unterschiedliche
Schaltelemente benutzt werden. Aus diesen Griinden
bestehen praktisch keine Variationsmoglichkeiten. Die
ZweckmaBigkeit und Notwendigkeit, derartige Varia-
tionsmdglichkeiten zu schaffen, soll in den folgenden
Ausfithrungen begriindet werden.

Die Kombination von Arbeitsmitteln der kleinen und
mittieren Mechanisierung

Die Erkenntnis der Bedeutung, verschiedene Biiro-
maschinen miteinander wahlweise zu koppeln, und da-
mit insbesondere Betrieben kleinerer und mittlerer
GréBenordnung die Maglichkeit der rationellen Aus-
nutzung ihrer Maschinen zu geben, hat in Ungarn zu
praktischen Versuchen gefiithrt. Fiir einen kleineren
Industriebetrieb wurden Schreibmaschinen mit Vor-
steckeinrichtung (,Sch”), Saldiermaschinen mit Schiittel-
wagen (,S"), Multiplikationswerke (,M") und Spei-
cherwerke mit 30 Speichern zu je 12 Dezimalstellen
(,Sp") mit Magneten und Kontakten ausgertstet, so
daB jede Biiromaschine fiir sich sowohl als Sender als
auch als Empfanger eingesetzt werden kann. Die ein-
zelnen Aggregate kdnnen wahlweise miteinander ver-
bunden werden. Die Kombination wird ausschlieBlich
von der Art der durchzufiihrenden Arbeit bestimmt.
Durch Anwendung gleicher Bau- und Schaltelemente
sind die erforderlichen technischen Voraussetzungen
gegeben.

In dem genannten Betrieb lassen sich demzufolge fiir
die Art der durchzufiihrenden Aufgaben folgende
Kombinationen erzielen:

Arbeitsvorgang Kombinationen

1. Material- und Lohnrechnung S+ M

oder S+ M + Sp
2. Inventurbewertung S+ M

oder Sch + M + S
3. Finanzbuchhaltung Sch + S

oder Sch + Sp
4. Arbeitsvorbereitung Sch + M

oder Sch + Sp + M
5. Fakturierung Sch + S + M

oder Sch + Sp + M

Was bedeutet die Moglichkeit, die einzelnen Biiro-
maschinen, die auch als Elemente bezeichnet werden
kénnen, miteinander zu koppeln?

AnlaB zu derartigen Versuchen gab die Uberlegung,
auch in Betrieben kleinerer GréBenordnung die Mog-
lichkeit zu schaffen, die Verwaltungsarbeit weitgehend
zu mechanisieren. Der in solchen Betrieben auftre-
tende Umfang an zu verarbeitenden Daten einerseits
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und die unterschiedliche Art der zu verarbeitenden
Daten andererseits 1&Bt den Einsatz von speziellen
Biiromaschinen mit einem hohen Mechanisierungsgrad
nicht zu. Betriebe dieser Art sind zumeist mit Schreib-,
Saldier- und Rechenmaschinen versehen, besitzen
aber seiten Buchungs- bzw. Fakturiermaschinen. Die
evtl. einsetzbaren Biiromaschinen mittlerer Ordnung
kénnen nicht ausgelastet werden und erfordern zu-
satzliche Arbeitsgdnge, um die Daten vollstandig ver-
arbeiten zu kénnen.

Ohne weiteres lassen sich diese Uberlegungen auf
alle Gebiete der Verwaltungsarbeit ausdehnen. Es
besteht letztlich die Notwendigkeit, die 5 Grund-
elemente der Verwaltungsarbeit

Lesen, Schreiben, Rechnen, Ordnen und Zusammen-
fassen

nicht nach diesen Merkmalen in der Bearbeitung auf-
zuldsen, sondern durch den Einsatz mechanisierter
Arbeitsmittel zu vereinen. Die Grundelemente, die in
einem Arbeitsgang verrichtet werden kénnen, sind
auf diese Weise schnell, sicher und einfach zu erledi-
gen. Die Méglichkeiten dafiir sind durch die Technik
zu schaffen.

Die ersten wahlweise miteinander zu kombinierenden
Maschinen, die im Herbst 1959 in Budapest vorge-
fihrt und auf der Tagung des zur gleichen Zeit statt-
findenden Kongresses fiir Betriebsorganisation und
Mechanisierung diskutiert wurden, waren Grundlage
fiir verschiedene Versuche ihrer Anwendung.

Das Ziel dieser Versuche bestand darin, festzustellen,
in welchen Wirtschaftszweigen, bei welcher GroBen-
ordnung der Betriebe und fiir welche Aufgaben der-
artige Maschinengruppen eingesetzt werden kénnen,
um einen gréBeren wirtschaftlichen Nutzeffekt als
bisher zu erreichen.

Das Ergebnis dieser Untersuchungen kann als hochst
positiv bezeichnet werden. Besonders in Betrieben der
Industrie und Landwirtschaft gibt es eine Vielzahl von
Einsatzgebieten. Im Vordergrund fiir kleinere Betriebe
steht dabei der Einsatz der kombinierten Saldier-
maschine, die mit einem Schiittel- bzw. Springwagen
und der Vorsteckeinrichtung ausgeriistet ist und mit
einem Multiplikationswerk gekoppelt wird. Derartige
Saldiermaschinen werden in immer stérkerem MaBe
eingesetzt. Es ist verstandlich, daB diese Maschinen,
um ein Multiplikationswerk ergénzt, weit mehr organi-
satorische Einsatzméglichkeiten bieten. Gegeniiber
den bekannten schreibenden Vierspezies-Maschinen
hat diese Kombination den Vorzug, daB nicht nur
mit einem Streifen gearbeitet, sondern auf Vordrucke,
Konto und Journal mit mehreren Spalten nebenein-
ander gebucht werden kann. Dariiber hinaus kann
mit Hilfe der Steuerbriicken eine schnelle Umstellung
der Maschinen auf andere Arbeiten vorgenommen
werden.

Bei kleineren Betrieben ist die Beweglichkeit der ein-
zelnen schaltbaren Biiromaschinen ein oft wichtiger
Vorteil. Es wurde jedoch erwdhnt, daB sich der
Grundgedanke des Systems nicht allein auf die
Mechanisierung kleinerer Betriebe bzw. Institutionen
beschrankt und nur Schreib-, Saldier-, Rechenmaschi-
nen sowie Speicherwerke umfaBt. Auch fiir gréBere
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Betriebe und fiir Biiromaschinen der mittleren Mecha-
nisierung besteht die Notwendigkeit und in diesem
Fall auch die Mdglichkeit, rentablere Formen der
Mechanisierung der Verwaltungsarbeit zu schaffen.

Die Kopplung der erwdhnten Arbeitsmittel der kleinen
Mechanisierung mit Buchungs- und Fakturiermaschi-
nen ist ein weiterer Schritt. Die Vorteile der mit cinem
Elektronenrechner oder einem Multiplikationswerk ge-
koppelten Buchungsmaschine sind bekannt. Da aber
mit der Buchungsmaschine oft auch Arbeiten durch-
gefiihrt werden, die eine Multiplikation ausschlieBen,
wird dieser Rechner ungeniigend ausgelastet. Sofern
er jedoch von der Buchungsmaschine getrennt und
an eine andere Biiromaschine, z. B. Schreib- oder
Saldiermaschine angeschlossen werden kann, ist die-
ser jetzt noch entscheidende Mangel einer moglichst
intensiven Ausnutzung vorhandener Maschinenkapa-
zitéten beseitigt.

Von Nachteil hat sich in vielen Féllen die ungentigende
Speicherkapazitdt unserer konventionellen Buchungs-
und Fakturiermaschinen erwiesen. Neben den Bestre-
bungen, diesen Nachteil durch elektronische Speicher,
deren Anschaffung relativ teuer ist, auszugleichen,
kann der AnschluB eines elektromechanischen Spei-
chers vorteilhaft sein. Elektronische Kopplungen dieser
Art sind auch mit Registrierkassen méglich, wodurch
sich der Anwendungsbereich auBerordentlich erhéhen
kann. Es wdre denkbar, daB bei AnschluB eines
Rechengerdtes mit der Registrierkasse die gesamte
Inventurarbeit erledigt wird.

Sie ist

dre

: Reis_eschreib-
Maschine

Die Kombination von Arbeitsmittein der mittleren und
hoheren Mechanisierung

Die nicht nur als Sender sondern auch als Empfanger
einsetzbare Buchungsmaschine kann weiterhin als
Kleintabelliermaschine Verwendung finden, wenn ihr
ein Lese- bzw. Abfiihlgerét fiir Lochkarten zugeordnet
wird. Damit kénnen die in den Lochkarten gespei-
cherten Informationen durch die Buchungsmaschine
automatisch tabelliert werden. Dieser Verarbeitung
der Lochkarten mit der Buchungsmaschine kann die
Sortierung, die Multiplikation, das Duplizieren usw.
auf herkdmmlichen Lochkartenmaschinen vorangegan-
gen sein.

Mit derartigen Lésungswegen kénnen auch bei Be-
trieben mittlerer GréBenordnung, die bisher ihre Ver-
waltungsarbeit rationell nur durch den Einsatz von
Buchungs- bzw. Fakturiermaschinen mechanisieren
konnten, die wichtigsten Vorteile des Lochkartenver-
fahrens wirtschaftlich genutzt werden.

Die bisherigen Erfahrungen zeigen, daB das Loch-
kartenverfahren zweckmdBig dort anzuwenden ist, wo
Belege mitDaten gleicher Art nach mehreren Gesichts-
punkten auszuwerten sind. Hinzu kommt selbstver-
standlich, daB der Umfang der zu verarbeitenden
Daten bzw. Belege eine nicht unerhebliche Rolle
spielt.

Es wird fiir viele Betriebe z. B. zweckmdBig sein, an-
statt einfache Lohnscheine Lochkarten anzufertigen,
da deren Auswertung nach 6 bis 12 Merkmalen erfor-
derlich ist. Beim Einsatz von Buchungsmaschinen in

VEB GROMA BUROMASCHINEN Markersdorf (Chemnitztal)
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ihrer traditionellen Arbeitsweise wird durch notwen-
dige Sortierarbeit, durch Abstimmungen und mehr-
fache Registrierung noch immer ein erheblicher Auf-
wand an Arbeitszeit zusdtzlich zur Buchungsarbeit
erforderlich sein.

Die Kombination der Buchungsmaschine mit einem
Lesegerdt fir Lochkarten wire eine zweckmdBige
Lésung insbesondere fiir Betriebe mittlerer GréBen-
ordnung, da die Buchungsmaschine in der herkémm-
lichen Weise fiir Buchungsarbeiten, bei denen die
permanente Kenntnis der Bestinde bzw. Salden not-
wendig ist, ohne AnschluB des Lesegerdtes einge-
setzt werden konnte. Derartige Buchungsarbeiten
sind zundchst vom zu bearbeitenden Stoff her auch
nicht alizu umfangreich und beschrdnken sich in der
Erfassung der Daten auf wenige Merkmale. Beim
AnschluB des Lesegerdtes besteht dann jedoch die
Méglichkeit, Lochkarten fiir solche Daten zu tabel-
lieren, die vielseitig angewendet werden miissen
und in gréBerem Umfang anfallen.

Die Buchungsmaschine tabelliert in diesem Fall durch
Sortiermaschinen vorsortierte Lochkarten. Sie muB so-
viel Z&hlwerke haben, daB sie in der Breite des
Buchungswagens die notwendigen senkrechten und
waagerechten Saldierungen durchfiihren kann. AuBer-
dem ist zu fordern, daB sie mit einem Motor aus-
gestattet werden, der mehrstiindige Dauerarbeiten
ermoglicht. Notwendige Multiplikationen kénnen ent-
weder durch herkdmmliche Multiplikationswerke, die
jeweils zu koppeln sind, beim Herstellen der Karten,
beim Duplizieren oder aber auch beim Tabellieren
ausgefiihrt werden. Sofern Lochkarten mit Lochern
von Hand angefertigt werden, kann die Multiplikation
beim anschlieBenden Priifvorgang erfolgen. Die Er-
fahrungen in Ungarn haben gezeigt, daB beim An-
schluB eines elektromechanischen Rechenkérpers an
eine Priifmaschine bei entsprechender Kartenein-
teilung die Multiplikation ohne zusétzlichen Zeitauf-
wand ausgefiihrt werden kann. Sofern ein Betrieb zu-
einander schaltbare Biiromaschinen einsetzt, sind zur
Lochkartenbearbeitung fiir Teilgebiete lediglich zu den
auch anderweitig einsetzbaren Buchungsmaschinen
herkdmmliche Locher, Sortiermaschinen und kombi-
nierbare Kartenlesegeréte zu investieren. Die hohe
Investitionen erforderlichen Arbeitsmittel des Loch-
kartenverfahrens, wie Tabelliermaschine, werden nicht
benstigt.

Es muB betont werden, daB hierbei grundsétzlich die
Ebene der mittleren Mechanisierung, also der Ein-
satz von Buchungsmaschinen, im Vordergrund steht.
Das Lochkartenverfahren wird nur ergédnzend einbe-
zogen. Fiir den praktischen Einsatz kann dieser Weg
bedeuten, daB die Buchungsmaschinen in der norma-
len Arbeitszeit wie bisher zum Einsatz gelangen, wdh-
rend in einer zweiten Arbeitsschicht durch Anschluf
eines Lesegerdtes die Tabellierung erfolgt. Im Mittel-
punkt des Verfahrens stehen also Buchungsmaschinen,
mit denen drei unterschiedliche Funktionen ausgeiibt
werden:

aj) als Buchungsmaschine ohne Kombination mit Er-
gdnzungsgerdten

b) als Eingabegerdte mit Kombination von Rechnern,
Lochern usw.

c) als Ausgabegerdt bzw. Druckeinheit
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ist, daly der Kunde von einem grofen
Warensortiment angesprochen wird und
das Tempo semnes Einkaufs selbst be-
stimmt. Darf es dann am Kassenstand
zu Wartezeiten kommen oder der Zeitge-
winn der Selbstbedienung an der Kasse
aufgehoben werden? Es wird im I[nter-
esse jedes Einzelhandlers liegen, solche
Zustande zu vermeiden. Lhr zuverlassi-
ger und treuer Heller wird emne Secura-
Aufrechnungskasse semn. Schnell und
sicher arbeitet das Modell A 58 101 S.
Spielend leicht sind die wenmigen Hand-
gnffe zur Bedienung dieser Maschine.
Viele automatische Arbeitsgange tragen
zur schnelleren Bedienung und zur
Sicherheit ber. [m [n- und Ausland hat
sich diese Maschine schon bestens be-
wahrt.

Der neueste Secura-Katalog gibt [hnen
auch iiber dieses Modell Auskunft.
Schreiben Sie noch heute eine Postharte
mit [hrer Anforderung.

VEB SECURA-WERKE BERLIN N4
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SchluBfolgerungen

Der Verbesserung und Erweiterung der Funktionen

der Biiromaschinen liegen 2 Tendenzen zugrunde.

Einerseits erweitert man den Funktionskreis durch Ein-

bzw. Ausbau neuer Aggregate, andererseits wird

durch Sperzialisierung der Biiromaschinen der Vor-
teil des betreffenden Erzeugnisses gegeniiber anderen

Fabrikaten zum Wesensmerkmal der Neu- oder Weiter-

entwicklung.

Die Sperzialisierung ist erst dann in unserer sozialisti-

schen Wirtschaft wirksam, wenn sie gleichzeitig Még-

lichkeiten der Kombination unterschiedlicher Biiro-
maschinen durch standardisierte Verbindungselemente
schafft. Damit wird letztlich der Organisator in die

Lage versetzt, spezialisierte Biiromaschinen einzu-

setzen und gleichzeitig mit ihnen so zu variieren, daB

in jeder Hinsicht eine komplexe Mechanisierung mit
dem hochstméglichen Nutzeffekt erreicht werden kann.

Obwohl sich diese Uberlegungen scheinbar gegen-

seitig ausschlieBen, kénnen diese Forderungen von

den Herstellerwerken fiir Biiromaschinen relativ leicht
erfiillt werden.

Folgende Voraussetzungen wéren zu schaffen:

1. Die als Kombinationselemente in Frage kommen-
den Biiromaschinen miiBten in 3 Variationen liefer-
bar sein:

a) in der bisherigen Ausstattung ohne AnschluB-
moglichkeiten

b) in der bisherigen Ausstattung mit AnschluBmég-
lichkeit entweder als Sender oder als Empfan-
ger

c) in der bisherigen Austattung mit AnschluBmog-
lichkeit sowoh!l als Sender als auch als Empfan-
ger

. Fiir die AnschluBmdglichkeiten miiBten gleiche Prin-
zipien und gleiche Bauteile (Schalter, Kontakte usw.)

Verwendung finden.

. Es miiBte ein Speicherwerk produziert werden, daf3
beliebig an die unterschiedlichsten Bliromaschinen
anschlieBbar ist.

Die Radio- und Rundfunkindustrie hat dieses Prinzip
schon seit langem beachtet. Es ist heute undenkbar,
daB ein Magnetofongerdt oder ein Plattenspieler nur
an einen bestimmten Radiotyp anschlieBbar ist. In
dem gleichen Umfang muB die Forderung an die
Biiromaschinenindustrie  gestellt werden, gegen-
seitige AnschluBmaoglichkeiten zu schaffen.

Zum Teil sind Bestrebungen auch fiir Biiromaschinen
zu beobachten. Viele Lésungen im internationalen
MaBstab, die auf dieser Ebene liegen, waren sich im
Ziel und Ergebnis gleich. Jedoch unterscheiden sie
sich, eigentlich unbegriindet, in ihrer Ausfiihrung. Es
ist jedoch erforderlich, daB der Wirtschaft durch die
produzierenden Betriebe umfassende Moglichkeiten
der komplexen Mechanisierung ihrer Verwaltungs-
arbeit geboten werden. NTB 546

Der elektronische programmgesteuerte Rechenautomat ,,Ural” und seine Programmierung

Mitteilung aus dem Institut fiir Angewandte Mathematik und Mechanik der Deutschen Akademie
der Wissenschaften zu Berlin Direktor: Prof. Dr. K. SCHRODER

Dipl.-Math. H. SCHEMMEL, Berlin

Als erster Rechenautomat wurde im Institut fir
Angewandte Mathematik und Mechanik der Deut-
schen Akademie der Wissenschaften ein aus der
Sowjetunion importierter Rechenautomat vom Typ
, URAL‘ aufgestellt. Diese Maschine, die in der
Sowjetunion zur Benutzung fiir wissenschaftliche
Forschungsinstitute, Projektierungsbhiiros und
Rechenzentren der Industrie entwickelt wurde, hat
sich bereits bewahrt und wird dort seit einigen
Jahren in Serie gefertigt.

Nachstehend werden einige Hauptdaten des
Rechenautomaten, nebst Befehlsschliissel, An-
wendungsbeispielen undeinem Programmierungs-
beispiel angegeben, um Interessenten iiber die
Rechenméglichkeiten mit dem Automaten zu in-
formieren, da dieser neben dem Einsatz bei der
Deutschen Akademie der Wissenschaften auch
anderen Instituten und Industriebetrieben zugéang-
lich sein wird. Im Institut fiir Angewandte Mathe-
matik und Mechanik der Deutschen Akademie der
Wissenschaften zu Berlin wurde deshalb vom
20. bis 24. Juni 1960 ein Kursus tiber die Pro-
grammierung an der Maschine ,,URAL‘" durch-
geflihrt, der reges Interesse fand und auch von
Industriebetrieben stark besucht wurde. Es sind
in der Folgezeit Wiederholungen dieses Kursus
vorgesehen.
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Der Aufbau des Rechenautomaten

Der Rechenautomat arbeitet dual im EinadreB3-
system und hat ein festes Komma hinter der Vor-
zeichenstelle. Die Geschwindigkeit betragt 6000
Operationen je Minute.

Die Maschine besteht aus:

a) dem Rechenwerk mit dem Akkumulator 4 und
dem Register R,

b) dem Hauptspeicher, einer Magnettrommel, die
2048 einfache Zellen (18 Dualstellen) oder 1024
Doppelzellen (36 Dualstellen) enthalt. AuBer-
dem hat sie ein Magnethand als aul3eren
Speicher, das bis zu 80000 Befehle oder 40000
Zahlen aufnehmen kann. Die Eingabeeinrich-
tung, die mit einem perforierten Filmstreifen
arbeitet, kann ebenfalls als &uBerer Speicher
benutzt werden,
dem Steuerwerk, das den automatischen Ab-
lauf der Arbeit gewahrleistet,
dem Steuerpult fiir eine Bedienung der Ma-
schine von Hand,
einigen Zusatzgeraten wie der Tastatur, dem
Eingangslocher, dem Vergleicher, dem Aus-
gangslocher und dem Drucker. Auf den letz-
teren beiden kann die Ausgabe wahlweise durch
Drucken oder Lochen eines Streifens erfolgen.
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Bild 1. Vorderansicht des Rechenautomaten ,,URAL"

Der Hauptteil der Maschine (Bild 1)
besteht aus einem fiinfteiligen Schrank
mit dem Steuerpult; in dem oberen Teil
des Gestells sind die typisierten Roh-
renbausteine untergebracht. Im unteren
Teil des Schrankes liegen die Magnet-
trommel, die Stromversorgung und
Ventilatoren zur Zellenkiihlung. Das
linke und das rechte Tischpult (Bild 1)
enthalten die magnetischen und foto-
elektrischen Abtaster fiir Magnetband
und Lochstreifen sowie die zugehdri-
gen Signalverstarker.

Die Zahlen und Befehlsdarstellung

Die Maschine benutzt 36stellige Dual-
zahlen mit festem Komma hinter der
Vorzeichenstelle. Der Zahlenbereich
ist|z]| < 1.

Auf den herzustellenden Lochstreifen werden die
Dezimalzahlen bzw. Dualzahlen oder Befehle (not-
wendigerweise in verschiedenen Zonen) als Dual-
tetraden bzw. Dualtriaden verschliisselt auf dem
Eingangslocher gelocht. Bei der Aufstellung eines
Programmes hat man entsprechend der zu l6sen-
den Aufgabe die MaBstabsbestimmung vorzu-
nehmen oder, falls zweckmaBig, mit gleitendem
Komma zu programmieren.

Positive Zahlen sind im Akkumulator direkt ver-
schliisselt, negative Zahlen durch ihr Komplement.
Im Hauptspeicher werden die Zahlen durch Ab-
soluthetrag und Vorzeichen dargestellt, wobei der
1 das Minus-, der 0 das Pluszeichen entspricht.

Die Befehle fiir die Maschine sind sechsstellige
Oktalzahlen (Dualtriaden), von denen die ersten
beiden den Operationscode, die restlichen vier den
Adressenteil darstellen.

Die Adressen einer einfachen Zelle liegen zwi-
schen 0000 und 3777 (oktal); die Adressen einer
Doppelzelle (d. h. einer geradzahligen und der
darauf folgenden ungeradzahligen Zelle) (sie wird
durch eine duale Eins in der 12. Stelle der Adresse
gekennzeichnet) mul3 stets gerade sein und liegt
somit zwischen 4000 und 7776. In einer Doppelzelle
konnen also zwei Befehle oder eine 35stellige
Dualzahl bzw. eine tetradisch verschliisselte neun-
stellige Dezimalzahl untergebracht werden.

Der Befehlsschliissel des ,,URAL**:

Beim Entwurf der Maschine wurde auf ein elasti-
schesBefehlssystem und auf manuelle Steuerungs-
moglichkeiten der Maschine besonderer Wert
gelegt, um fir den ProzeB der Herstellung und
Prifung von Programmen mit einem moglichst
geringen Zeitaufwand auszukommen.

Fur alle Befehle wird je ein Takt, d. h. 10 ms
bendtigt, auBer bei der Division und der Nor-
mierung, die vier bzw. zwei Takte erfordern. Die
Schreib- und Lesegeschwindigkeit des Magnet-
bandes betragt etwa 4500 Zahlen je Minute aus-
sthieBIich der Suchzeit fiir die hendtigte Zone.
Die Ausgabegeschwindigkeit betragt 300 Zahlen
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je Minute beim Lochen bzw. 100 Zahlen je Minute
beim Drucken. Auf Einzelheiten der verwendeten
Befehle und zusétzliche nicht zu programmierende
Steuerbefehle kann in diesem Rahmen beim
Befehlsschliissel nicht eingegangen werden.

Die oktale Numerierung in Tafel 1 ist gleichzeitig
der Operationscode. (4), (R), («) bedeuten jeweils
den Inhalt des Akkumulators, des Registers bzw.
der Speicherzelle Nr. a').

Die Maschine erzeugt zwei Steuersignale o und ¢,
die die Werte 0 oder 1 annehmen konnen. Das
Uberlaufsignal ¢ =1 wird erzeugt, falls der Zahlen-
bereich (| z | < 1) Gberschritten wird. Das Signal
o =1 wird erzeugt, falls bei den arithmetischen
Operationen im Akkumulator ein negatives Ergeb-
nis (hierzu gehort auch die negative Null) entsteht
oder bei den logischen Operationen 12, 13 (A) =0
bzw. bei 14 (A) % 0 wird. Das Signal o wird fiir die
automatische Steuerung der Maschine mittels des
Befehls 21 benutzt.

Anwendungsbeispiele

In einem von J. J. BASILEWSKI gehaltenen Vor-
trag?®) wird angeflihrt, da das Programm zum
Multiplizieren zweier Matrizen 20. Ordnung 120
Befehle enthalt. Die Durchrechnung des Pro-
grammes einschlieBlich Abdruck von 400 Ergeb-
nissen dauert 20 Minuten.

Die Flughahn eines bewegten Objekts, die durch
ein System von Differentialgleichungen 5. Ordnung
mit komplizierter rechter Seite beschrieben wird,
wurde nach der Methode von RUNGE-KUTTA mit
800 Integrationsschritten gelést. Das Programm
enthalt 180 Befehle, seine Durchfliihrung dauert
4 Stunden.

Die Torsionsaufgabe fiir einen Stab wurde auf die
Dirichlet-Aufgabe fir die Laplace-Gleichung zu-
riickgefiithrt; das Programm mit einer fir aus-
reichende Genauigkeit erforderlichen Anzahl von
Iterationen enthalt 120 Befehle, seine LOsung
dauert 16 Minuten.

1) Entsprechend bedeutet ,,a'* die Adresse derjenigen Zelle, deren
Inhalt a ist

2) Vgl. ,,Nachrichtentechnische Fachberichte'!, Bl. 4 (1956), S. 30
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Tafel 1. Befehlsliste des ,,URAL""

1. Addition:
2. Multiplikation:
3. Division:

21 Befehle, 14 Takte,
6 Befehle, 7 Takte,
8 Befehle, 12 Takte.

Fir die Maschine liegt eine Bibliothek von Stan-
dardunterprogrammen fiir festes und gleitendes
Komma zur Berechnung elementarer Funktionen
und zur Umwandlung von Zahlen (Dezimal-Dual,
Dual-Dezimal, Grad-Bogenmal}) vor. Ein soge-
nanntes ,,zusammenstellendes Programm'‘ (iber-
nimmt die Eingabe und Adressenrechnung der
Bibliotheksunterprogramme fiir entsprechende Ar-
beitsprogramme. Ein vollstdandiges System von
Testprogrammen kann zur prophylaktischen Kon-
trolle der Maschine verwendet werden.

Als Beispiel fiir das Programmbild auf einem
Formular sei die Berechnung eines Formelaus-

Opera-
Pseudo- | 4016, Adresse Erklarung
code
code
A + 01 a Addition (A) + (a) —) (A)
A < 02 a Transport in den Akkumulator
0 —) (A), (@) =) (A)
A — 03 a Subtraktion (A) — (a) —) (A)
Al—] 04 a Subtraktion der Betrage |(A)| —
[(@] =) (A)
A-+R 05 a Skalare Multiplikation (A) + (R) X
(@ =) (A), 0 =) (R)
A X 06 a Multiplikation (A) *< (a) ;) (A)
A 07 a Division (A): (a) —) (A)
A | sg 10 a Vorzeichensubstitution [(A)| *
sg (a) =) (A)
2A X R 11 0 Verschiebung von (R) um 2'7 (A)
]Iinks Resul-
entspr. (A) % 0 nach / keine tat
rechts] in A
A~ 12 a Konjunktion (A) ~ (a) =) (A)
A~ 13 a Disjunktion (A) ~ (a) =) (A)
A D 14 a Vergleich (A) & (a) =) (A)
(Summe mod 2)
2n A— 15 a Normierung 2" (A) —) (a), n =
[[2log | (A) [1],—n271"—=)(A)
A — 16 a Riicktransport (A) —) (a)
R «— 17 a Transport ins Register (0) —) (R),
(@ =) (R)
A = 20 k Ubertragen einer Zahl k aus dem
Adressenteil, k =) (A)
Sh 21 a bedingter Sprung nach a, wenn
Diskriminator o = 1 war
Su 22 a unbedingter Sprung nach a
Ow 23 k Uberspringe nachsten Befehl, wenn
Schalter k (k = 1,2,...,7) ein-
geschaltet
Sr 24 a Riicksprung nach Befehl von Zelle a
(nur in Verbindung mit Befehl 25
zu benutzen)
Wh 25 n Wiederhole die folgenden Befehle!)
(von a bis zu der Zelle mit dem
Befehl 24a) n-mal
AZX 26 a Summation (wie bei 01 unter
Blockierung des Uberlaufsignals ¢)
NB + 30 a?) Befehlsanderung. (a) ist zum
nachfolgenden Befehl vor dessen
A Ausfithrung hinzu zu addieren
G 31 a, ] Gruppenbefehle fiir Transport einer
Zahlengruppe der Zone z eines
0i z I Bandes und derSpeicherzellen von
} a, bis a, der Magnettrommel, i = 1
00 a, l vom Lochband zur Trommel; i = 2
vom Magnetband zurTrommel; i =3
J von der Trommel zum Magnetband
Dr 32 0 Drucken des Inhalts des Akkumula-
tors (wahlweise dezimal oder oktal)
Lz 34 0 Leerzeile (Transport des Papier-
streifens um eine Zeile ohne Druck)
Stp 37 a Stop der Maschine. (a) wird in den
Akkumulator transportiert und auf
dem Steuerpult angezeigt

1

Ny

Bei einfachen Zahlen wird also der Zyklus n + 1mal durchlaufen,

n
bei Doppelzellen (4000 -+ n) > -+ 1mal (vgl. Programmierungsbei-

spiel). Befehle, die abgedndert werden sollen, werden mit einem
negativen Vorzeichen versehen; als Adresse wird stets die letzte
Zelle eingetragen

Die Nummern 27, 33, 35 und 36 wurden in der Befehlsliste nicht
ausgenutzt

2

e

Die Inversion einer Matrix 60. Ordnung erfordert
bei Rechnen mit gleitendem Komma etwa 150
Befehle, die Rechnung dauert 16 Stunden.

Fiir das Rechnen mit gleitendem Komma sind
folgende Anzahl von Befehlen und Maschinen-
takten notwendig:

20

druckes

8
R —
2,

a; - ]/l;'
cidi + e

Tafel 2. Programmierung eines Berechnungsbeispiels

Nr. der
Pseu- | Zelle des |Nr. der
Sprung do- | Magnet- | Ope- | Adresse Erklarung
code |trommel-| ration
speichers
A = 0016 20 0000 | Léschen der
A — 17 16 4220 || Resultate
Wh 20 25 4016
— A < 21 —02 4216 l Berechnung des
— R <« 22 —17 4156 Nenners
—A + RX 23 — 05 4176 ]cidi+ei
A — 24 16 4230
A = 25 20 0031 \ Eintragung der
A — 26 16 3771 | Riicksprungadresse
— A « 27 — 02 4136
l Sprung zum Unter-
<« Su 30 22 1300 1 programm ]/x
Berechnung von ]/Ei
— A+ 31 — o1 4116 '
A : 32 07 4230 X
A+ 33 o1 4920 ] Berechnung von R
A — 34 16 4220
Sr 35 24 0021
Dr 36 32 0000 Druck des Resultates
R
Stp 37 37 4220 Stop der Maschine
mit Anzeige des Zel-
leninhaltes Nr. 4220

| TELEFONSCHEREN-

SCHWENKARME

in bekannter, bewdhrter
Qualitatsarbeit fir Industrie
- Werkstatt Bliros usw.
" Universellverwendbar und

unbeschrankte Verstellbarkeit.

Philipp Weber & Co. K. G.
Dresden A1
Chemnitzer StraBBe 37, Ruf 42946
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angegeben, der z. B. in einem Hauptprogramm
vorkommen moége, wobei MaBstabsfragen und die
Programmeingabe unberiicksichtigtbleiben sollen.

Die Speicherverteilung sei wie folgt vorgenommen:
die @;, bi, ¢i, d; und e; seien in den Doppelzellen
mit den Nummern 4076 + 2i, 4116 - 24, 4136 + 21,
4156 -+ 2i, 4176 + 2i bzw. untergebracht. Das
Resultat R soll in die Zelle 4220 geschrieben und
gedruckt werden; dann soll die Maschine stoppen.
Fiir die Berechnung der Wurzel kann ein Biblio-
theksunterprogramm benutzt werden, das in den
Zellen 1300 bis 1351 vorhanden ist, die R'L]cksprung-
adresse soll in Zelle 3771 geschrieben werden; als
Arbeitszelle soll die Zelle 4230 benutzt werden.
Das Arbeitsprogramm beginne mit der Zelle
Nr. 0016. Verwenden wir fiir unser Programm den
Wiederholungsbefehl, so haben wir, Tafel 2:

Bei der Programmeingabe durch Lochband ist zu
beriicksichtigen, daB Befehle (in Triaden) und
Dezimalzahlen (in Tetraden) in verschiedenen
Zonen untergebracht werden missen, weil die
Maschine diese nicht in einer Zone gemeinsam
lesen kann.

Die Programmierung einer zu lésenden Aufgabe
verlauft in mehreren Etappen. Nach der Problem-
analyse und der Aufstellung eines FluBdiagram-
mes, das die logische Struktur des Programmes
festlegt, wird i. a. das Programm im Pseudocode
(darunter versteht man gewisse abkirzende

Symbole, z. B. A 4 fiir den Operationscode 01
A < fiir 02 usw.) und in relativen Adressen (das
sind solche, die von einer noch festzulegenden
Konstanten abhéngen) aufgeschrieben. Nach er-
folgter Speicherverteilung wird das Programm vom
Codierer entsprechend dem Befehlsschliissel im
Maschinencode und in absoluten Adressen auf
vorgedruckte Formulare umgeschrieben und ge-
prift. Die Locherin stellt an Hand dieses aus-
gefiillten Programmformulars den Lochstreifen her,
der noch auf Fehler beim Lochen und auf Pro-
grammierungsfehler geprift wird.

Fiir die wichtigen und sorgféltig durchzufithrenden
Arbeiten, wie Codieren, Lochen bzw. Doppeln
von Streifen, Priifen von Programmen und Streifen,
Einfahren von Programmen bis zur vollstandigen
Lésung von Aufgaben auf der Maschine nebst
Auswertung, zeichnet sich ein neuer Berufszweig
ab. Man bezeichnet ihn als den des mathematisch-
technischen Assistenten. Dieser Beruf hirgt viele
Entwicklungsmdéglichkeiten in sich, kennen wir
doch heutzutage erst einen geringen Teil der
Moglichkeiten, die in den elektronischen Rechen-
automaten vorhanden sind. Vorgesehen ist fir
den mathematisch-technischen Assistenten eine
mehrjahrige praktische Ausbildung an der Ma-
schine und ein 1- bis 2jahriges Spezialstudium
fiir Rechentechnik an einer Universitat oder Hoch-
schule, mit deren erfolgreichem AbschluB die
Vollberufsaushildung endet.

Die Automatik von Vierspeziesmaschinen bei Multiplikation und Division

B. SZAMER, Zella-Mehlis

Durch die hier folgende Abhandlung soll die Unter-
schiedlichkeit der verschiedenen Rechenmaschinen-
systeme in bezug auf ihre Bedienungsweise — speziell
die Art der Eingabe der zur Verarbeitung bestimmten
Werte —, d. h., der Verlauf der Vorbereitung bis zum
Augenblick des Beginns des eigentlichen Rechnens,
kurz und tbersichtlich dargestellt werden.

In erster Linie ist als dominierende Rechenart die
Multiplikation in Betracht zu ziehen und hier wieder
zwischen 5 Hauptgruppen zu unterscheiden:

9J(sJ(9J(9)(s S8 ](s (9 )8
D00000000
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Bild 1. Einstellwerk = Tastenfeld
Rechenautomat ,Supermetall Typ 216"
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1. Voreinstellung beider Faktoren iiber zwei verschie-
denartige Tastenkdrper (Volltastatur und Zehn-
tastenaggregat) in nicht unterbrochener Folge,
Werteingabe und Auslésung des Rechnens durch
1 Funktionstaste (Bild 1).

2. Voreinstellung beider Faktoren iiber ein und das-
selbe Tastenfeld (Volltastatur) in unterbrochener
Folge, Werteingabe und Auslésung des Rechnens
durch 2 verschiedene Funktionstasten (Bild 2) .

3. Voreinstellung beider Faktoren iiber ein und das-
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Bild 2. Einstellwerk = Tastenfeld
Rechenautomat ,Archimedes Modell PA"
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Bild 3. Einstellwerk = Tastenfeld
Rechenautomat
»Mercedes R 44 SM"

In  dieser Weise arbeiten
heute auch die Fabrikate

,Diehl” und ,Badenia“,
auBerdem die US-amerika-
nische ,Monroe"”, obwohl

die beiden erstgenannten
konstruktiv von der letzteren
sich unterscheiden. ,Diehl”
und ,Badenia” arbeiten wie
die Archimedes mit Staffel-
walzen, die ,Monroe" mit

Huuuuunn
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Bild 4. Einstellwerk = Tastenfeld
Rechenautomat ,Marchant"

selbe Tastenfeld (Zehntastenaggregat) in unterbro-
chener Folge, Werteingabe und Auslésung des
Rechnens durch 2 verschiedene Funktionstasten
{siehe hierzu Bild 1 linkes Tastenfeld).

4. Voreinstellung beider Faktoren iiber zwei gleich-
artige Tastenfelder (Volltastatur) in nicht unter-
brochener Folge, Werteingabe und Auslésung des
Rechnens durch 1 Funktionstaste (Bild 3).

5. Wahltasten-Multiplikation (Bild 4).

Zu 1. z&hlt die Rechenmaschine ,Supermetall” des
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda/Thiir., die seit
etwa 30 Jahren auf dem Markt ist und sich hervor-
ragend bewdhrt hat. Als Vorteil gilt die durch das
Zehntastenfeld gebotene Méglichkeit des Blindein-
stellens des einen Faktors, wobei allerdings jede Null
besonders berlicksichtigt werden muB. Von ausléndi-
schen Fabrikaten kommt nur die US-amerikanische
LFriden” in Betracht.

Zu 2. zdhlt das im Jahre 1959 vom VEB Archimedes
Rechenmaschinenfabrik  Glashiitte/Sa.  angebotene
Modell PA, ein sehr leistungsfdhiges Gerdt. Der Ein-
stellvorgang verlangt jedoch die Eingabe der beiden
Fckioren in 2 getrennten Arbeitsgéngen, d. h., nach
dem Entasten des einen Faktors ist die durch das
X -Zeichen gekennzeichnete Taste zu betdtigen, der
Wert ist dadurch in ein Multiplikationswerk {iber-
tragen; dann muB der andere Faktor in der gleichen
Tastatur, die zuvor automatisch 18scht, eingestellt und
die das Zeichen " = “ tragende Taste gedriickt wer-
den, wodurch die Maschine zum Ausrechnen startet.

[
5]

Zahnsektoren (geteilte Staf-
felwalzen). Die gleiche Ar-
beitsweise zeigt beim Multiplizieren ein schweize-
risches Fabrikat ,Madas”, nur insofern unterschied-
lich, als n&miich jedesmal ein und dieselbe Funktions-
taste betatigt werden muB, diese aber eben zweimal.
Ubrigens rechnet der Vollautomat ,Diehl” die Multi-
plikation verkiirzt ab.

Beziiglich des Fabrikats ,Badenia” muB nur noch einer
konstrukitv bedingten Abweichung gedacht werden,
die darin besteht, daB bei dieser Maschine als Mul-
tiplikatorenwerk das Umdrehungszéhlwerk benutzt
wird, indem in dieses der erste Faktor geleitet wird.
Nach dem Ablauf des Rechnens ist das Umdrehungs-
zéhlwerk dann leer gerechnet.

Zu 3. ist ein schwedisches Erzeugnis, die ,Facit”, zu
zéithlen. Ein Vorteil, der konstruktiv begriindet ist — die
Maschine arbeitet nach dem Prinzip des geteilten

Mercedes-Modell R 44 SM

Sprossenrades —, ist das geringe Volumen der Facit-
Modelle, ein weiterer ihre Gerduschsarmut durch
staubsichere Abgeschlossenheit. AuBerdem verarbei-
tet die vollautomatische Maschine die Multiplikation
ebenfalls verkiirzt. Die Tastenanordnung des Einstell-
werkes weicht allerdings von dem international {ib-
lichen Zehntastenfeld ab.

Die Zehntasteneinstellung bietet seit einiger Zeit
auch die ,Hamann-Maschine 500", die die Einrichtung
der abgekiirzten Multiplikation gleichfalls besitzt. Das
Konstruktionsprinzip ist die ,Schaltklinke”. Ferner gilt
fiir diese Maschine das zuvor liber die ,Badenia” Ge-
sagte: als Multiplikationswerk fungiert das Umdre-
hungszahlwerk.

Zu 4. sind allein die Mercedes Ganzautomaten we-
gen ihrer einzigartigen Konstruktion zu zdhlen; in
tbersichtlicher Weise kann die Aufgabe geschlossen
eingestellt werden, ein Faktor in der rechten, der an-
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dere in der linken Tastaturhdlfte; ein Funktionstasten-
druck (x) 16st das Rechnen aus.

7Zu 5. rechnen heute die nach einem besonderen
Konstruktionsprinzip gebauten Modelle der US-ame-
rikanischen Maschine ,Marchant”. Die Multiplikations-
tasten, in einer besonderen Reihe angeordnet, mit
1 bis 9 bezeichnet, wirken selbsteinschaltend. Der
Multiplikator muB in die einzelnen Ziffern zerpfliickt
und von Stelle zu Stelle abgearbeitet werden. Eine
hohe Arbeitsgeschwindigkeit dieser Modelle (1350
U/min) gestattet aber ein Eintasten ohne merkliche
Unterbrechung.

In gleicher Weise arbeitende Maschinen bietet tibri-
gens auch das unter 2. erwdhnte Fabrikat ,Diehl”, nur
mit dem Unterschied, daB deren Arbeitsgeschwindig-
keit (450 U/min) wesentlich niedriger liegt, demzufolge
hier von einem vollautomatischen Ablauf nicht mehr
mit Recht gesprochen werden kann, weil jede einzelne
Ziffer des Multiplikators, d. h. des 2. Faktors, fiir sich
betétigt und zum Ablauf gebracht werden muB, eine
geschlossene Voreinstellung demnach nicht gegeben
ist. Der Vollzéhl'gkeit wegen ist in diesem Sinne auch
noch eine Wahltastenmaschine ,Badenia“ hier einzu-
beziehen.

Selbstversténdlich spielt bei dieser Betrachtungsweise
die hohe Arbeitsgeschwindigkeit der zuvorgenannten
Marchant-Maschinen eine begiinstigende Rolle. Man
sollte nur nicht iibersehen, daB das Fabrikat ,Mar-
chant" trotzdem und auch jetzt Maschinen anbietet,
die der Gruppe 2 zuzurechnen sind.

Bei Betrachtung der Division ergibt sich eine andere
Gruppierung als bei der Multiplikation, es sind nam-
lich nur 2 Arten zu unterscheiden:

a) Voreinstellung beider Werte — Dividend und Di-
visor — nacheinander {iber ein und dasselbe Tasten-
feld (Volltastatur bzw. Zehntastenfeld) in unterbroche-
ner Folge durch Betdtigung 1. einer Divisionsvor-
lauftaste oder Vorschaltung eines entsprechenden
Hebels, wobei der Schlittenaufzug und die Eingabe
des Dividendus bewirkt werden, und 2. nach Ein-
stellung des Divisors, Betdtigung der eigentlichen
Divisionstaste (:); es sind demnach 2 Funktionstasten
zu betdtigen. Eventuell kommt noch eine Betdtigung
der Plustaste in Frage, demnach ein zusdtzlicher Hand-
griff, der die Leistung des Gerétes aber nicht beein-
trachtigt.

Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten

Teil IV: Wie kann die Stiickliste eines Erzeugnisses

G. PUTTRICH und Ing. W. RINN, Dresden

6. Ubernahme der vorgesehenen Daten aus der Material-
Bewertungskarte in die Stiicklisten-Stammkarte

61Voraussetzungenfirdievollmaschinelle
Eewertung der Sticklistenpositionen

Unter Bewertung verstehen wir nicht nur die Ubernahme
des Material-Verrechnungspreises, sondern auch die Uber-
nchme der Mengeneinheit und der Material-Planpositions-
Schilisselnummer aus einer Matrizenkarte (Lochkarte-Ma-
terial-Bewertung) in die jeweiligen Bestands- und Bewe-
gungskarten. Voraussetzung fiir die Durchfithrung einer ma-
schinellen Bewertung ist, daB fiir jedes zu bewertende
Material eine dazugehdrige Matrizenkarte vorliegt.
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Supermetall ,Typ 216"

b) Voreinstellung beider Werte — Dividend und Di-
visor — in nicht unterbrochener Folge zugleich neben-
einander in zwei gleichartigen Tastenfeldern (Voll-
tastatur), Auslésung durch 1 Funktionstaste.

Zu a) zéhlen samtliche zuvor genannten Gruppen 1
bis 3 und Gruppe 5; zu b) zdhlt Gruppe 4, demnach
allein Mercedes.

DaB die nicht minder beachtliche groBe Klasse der
,Halbautomaten” die Division ebenfalls selbsttatig
verarbeitet, kann nur beildufig erwéhnt werden. Die
Vorbereitung des automatischen Ablaufs erfordert hier
verstéindlicherweise Manipulationen, so daB diese
Maschinenklasse vergleichsweise in den Rahmen die-
ser Betrachtung nicht einbezogen werden kann. Die
aleiche Anmerkung gilt fiir alle handbetriebenen Vier-
speziesmaschinen, die automatische Division bieten.
Abschl’eBend soll nochmals auf die Unterschiedlichkeit
der Maschinengeschwindigkeiten der vorstehend er-
Srterten Fabrikate bzw. Modelle nur allgemein hinge-
wiesen werden; sie variieren vornehmlich zwischen
400 bis 600 U min, ausgenommen das Fabrikat ,Mar-
chant”, das mit 1000 bis 1500 U/min eine Sonder-
stellung einnimmt. Es ist ldngst durch die Praxis be-
stitigt, daB diese Zahlen als MaB fiir die absolute
Leistung des praktischen Rechnens an sich nicht gel-
ten; nur fir die Wahltasten-Multiplikation wirkt sich
diese hohe Geschwindigkeit unbestreitbar gtinstig aus.
Tourenzahlen {iber 500 sind nur zeitweilig ausschopf-
bar, in der Praxis bleiben sie im allgemeinen so gut
wiz wirkungslos. NTB 520

mit Hilfe der Lochkartentechnik ausgewertet werden?
Fortsetzung aus Heft 12/60, S. 371

62Material-Bewertungskarte (Bild 3)

6.21 Die Materiai-Bewertungskarte wird durch Ablochung
der Daten aus einer Material-Verrechnungspreis-Meldung
{Bild 4) gewonnen. AuBer den Bewertungselementen (Men-
geneinheit, Verrechnungspreis, Planpositions-Schliisselnum-
mer} und dem Kopplungselement — Material-Schlisselnum-
mer — (Lochfelder in Stiicklisten-Stammkarte und Material-
Rewertungskarte miissen auf alle Félle deckungsgleich sein)
werden auch unverschliisselte Daten (Material-Planpositions-
Nr., Norm-Nr., Abmessung) ttbernommen. Die Aufnahme der
unverschliisseiten Daten ermdglicht Niederschriften, bei denen
aul Riickverschliisselungen unter Zuhilfenahme von Schliissel-
listen verzichtet werden kann.
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i ¥A 00 - ertung s Nr. 000000 | 0000 0000 0000 0,000 0,000
; slalasis 0 970 5179 A5 A A 1075 75 05 A thin - e 29222122222 222222 227222
; 2212|212122222222222221221222222222222 22 ¢ 22222222222222221227 22222222222 1314241 | Stahlblech 13 | 140325 | 0150 1000 2000 1078 6 | 020137150 3 1583 !
? : : : A T ' 1314 241 | Stahlblech 13 140325 | 0200 1000 2000 1078 6 | 020137170 3 1554
' 3 : 33333323233 33333:3333333333333333 3|333[3[3333333[33333 3
i 33]fa[3[2333333(3332339033[33333389393333339333:33333333333333333333P : $AEIa 1314241 | Stahlblech 13 | 140325 | 0300 1000 2000 1078 6 | 020137 200 3 1485
; , ; SanluED L o S| e R 2622100 | Sicherungsdraht 13 110704 | 0080 5146 6 | 023104 080 3 1098
4 4]4al: aaaliaaaaalassassaaaaaaliaaalalialsaaasasaaloafaeasdaaaaliadadaaanaddaaadiaasadasds ,
GAlalIA A4 4 4414 T4 44400444 4 T4 40443 498 ! ‘ JEr : ; 92622300 | SchweiBdraht 18 XMA| 18 18 | 0150 5148 6 | 023536150 3 1023

Bewertun i : . .
. g . Loch- | Loch- wiesen sind. Dabei werden in das Lochfeld 6 (Loch-
(1) Material-Planpositions-Nummer Lfo::(:l- hin- | spal- Bezeichnung Erlauterungen spalten 6-18)
i o s e fise e i Stiickliste ; s g ,
UI}Y'GESCZIUSS\?“& I\I/I?tehnaflt PllonpoSItlons Nr. It. Schliis weis | ten a) die Stiicklisten-Nr. (11.3..... ) der zugehérigen
selliste des Volkswirtschaftsplanes. 1 < 1—2 | Kartenart KA 00 WT-Gruppe (Spalte 6-13),
(2) Norm-Nummer 3 s 3 W;erk X\/erk?txllrl1|1wex" - b) alle weiteren Daten aus der WT-Einzelteilkarte
1 3= L\A( 4 s 4 Jahr K::: ellungsjahr der L TS (Kennzahl 12, Spalte 14—18) gedoppelt. (Siehe hier- ‘
i :1: TM,_ 5 S 5 Monat Ausstellungsmonat der T b i karte zu auch Bild 11). 1 ,
! 5 — LEG {Caita Die Arbeitsunterweisungen fiir die Lochkartenstation ‘
?:%)FIN 6 AL | 6-12 | Material-Plan- | Unverschliisselt sind aus der Arbeitsplanstammkarte (Bild 7), der !
. ‘ positions-Nr. i Sortieranweisung und Zdhlwerkeinteilung (Bild 8) und =
8 = Sowj. Norm 13 AL | 13—18 | Norm-Nr. Unverschliisselt der Drud e . o 1 ok
K . . - 13 |ALD 1] 18 LW = sosmmanichen dex Ntk er Druc werkeinteilung (Bild 9) ersichtlich.
| (3) Planpositions-Schliissel 13 |aLo 1] 14 TNL- Kennzeichen der Normart . _ Die Gewinnung dieser Einzelteilkarten ist notwendig,
Auf 4 Stellen verschliisselte Material-Planpositions-Nr. 13 |ALO 11| 15 LG - Kennzeichen der Normart g’;’gggz”fﬂ" ﬁf;{/r’” um den tatsdchlichen Materialbedarf nach Material-
(siehe NTB 5/1960, S. 148). 13 |ALU 11| 16 ZE - Kennzeichen der Normart Abloch-Liste ae art, -form, -glite und -abmessung ermitteln zu kénnen 1
n M inheits (ME)-Schliissel 13 |ALO 11| 17 DIN- Kennzeichen der Normart ' B
(4) enge:;miw' s (ME)-Schliisse 13 |ALO 11| 18 Sowj.-Norm Kennzeichen der Normart 73 Wiederholteil-Stickliste (Bild 10) [
siehe schnitt 3 1 —30 | Abmessun Unverschliisselt . . . L T (!
3? ,:L ;?_24 Planpositiogns- verschlis Die Auswertung dient in erster Linie der Stiicklisten-
(5) Materialschliissel fiir Einsatzmaterial Schidssel Stammkartenkontrolle als Kontroll-Liste zur Uber-
(siehe NTB 5/1960, S. 147). 35 A 35 Mengeneinheit prifung der Richtigkeit |
(6) Gewichts-Kennzahl 26 A 36:=37 :Lafri}smec:zﬂng und Vollzahligkeit der
1= per 1 Stick 38 AL | 38—46 | Material- Wiederholteil-|  [Wiederholteil- Urilrergrupaen' ‘ Material - Dua/ema/- Material- aus Stiickliste und Wie-
- bl i ‘usammen - erbrouchs-Kor ispositions - in-li il- s -
| 2= per 10 " Schliissel-Nr. Stcklisfe Zager//:le bou-Liste mre:-li:/e ng/n/erk'l/':/f R dBia derho'ltell Ergonzungs ?
| 3=per 100 , 49 AL | 49 Gewichts- — ablochliste  abgelochten ‘
! = Kennzahl D Di Li " ;
| 4 = per 1000 ) aten. ie Liste ist in |
5 5 50 A 50—56 | Fertiggewicht - ‘
1 (7) Frels-Kennzahl 3 Dezimale ’ Tab. Tab. Tab. Tab. der Rethsnfolge cer 1
‘ Stiicklist ‘
i = gesch('jtzter Preis 64 A 64 Preis-Kennzahl ucklistennummern ge- ‘
i 2 = kalkulierter Preis 65 AL | 65—71 | Material-Ver- .- = schrieben und gibt Aus- ]
;‘ 3 = Material-Verrechnungspreis rechnungspreis Stickliste | (" mmenkarte gg[’ﬁ;’gﬁ; Sort kunft tiber den Umfang '
DM ) (Untergry der in der Hauptbau- ‘
Di hinell Buswerk _ mit 3 Dezimalen
7. Die maschinellen Auswertungen 65 | a0 11| 71 do. G mmeikarte gruppe vorkommenden
749Vorbemerkungen ab DM 10 000,— Tob, Tob, .52 Wiederholteile nach
Nachdem bereits im Teil Il dieser Artikelreihe die Ef:v:lweDezimalen Hilfsgruppen und  Bau-
| : e ) gruppen. .
Beoeutu.ng, de'_’. Zwe.Ck und die Metholde der' Arbeits Ablochunterlage ist die Material-Verrechnungs-Preismeldung. Sort WG//FF_EBN’[’B//UW KA4.50 X . . - I
vorbereitung fiir die Lochkartenarbeiten eingehend wie KA50 Die Wiederholteil-Sttick- |
erldutert wurden, beschrénken wir uns in der Folge nur Ausschnitte aus den beschriebenen Auswertungs- Beschriften Fm——— liste ist als Auszug aus ‘
darauf, im Rahmen dieses Auswertungskomplexes nur listen. Durch entsprechende Umsortierung werden in ¥4.53 der Gesamtstiickliste wei-
ein Beispiel ausfiihrlich aufzuzeigen. Die weitere Auf- den einzelnen Listen die aus der Stiickliste abgeloch- T Bechn Doppeln terhin eine recht prak-
steliung von Arbeitsplanstammkarten, Sortieranwei- ten Dat ‘eweils zu neuen Gruppierungen zusam- Sy tische Arbeitsunterlage bei
p " en jew pPp g tierungs-Liste g
sungen, Zdhlwerk- und Druckwerkeinteilungen kann mengefiihrt. Anhand einer Stiicklistenposition (in den der Bearbeitung  von ‘
aus den aufgezeigten Listenbildern und Beschreibun- Auswertungen unterstrichen) wird die Gruppierung KA.50 ‘ “
gen abgeleitet werden. der Daten nach verschiedenen Gesichtspunkten in den Al ey g4 o ) . ‘
. . ; . . . K ¢ b d h i Sort: X4 00 Bild 5. Auswertung der Stiickliste
Die Listenbilder wurden mit der Tabelliermaschine Ausschnitten der Auswertungen besonders nerausge- s Tindoppeln Schematische Darstellung
, Supermetall Sémmerda, Typ 401, geschrieben und sind stellt. Priifen KA 50 des Arbeitsablaufs in den
| - Lochkartenstationen
; . .
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Bild 3. Material-Bewertungskarte

622 Schlisselzahlen der Material-

6.23 Lochkarteneinteilung

Biid 4. Material-Verrechnungspreis-Meldung

Der Arbeitsablauf in der Lochkartenstation fiir die Ab-
lochung der Stiickliste und die Aufbereitung der Aus-
wertungslisten ist in Bild 5 ersichtlich.

liste (Bild 6).

Die Auswertung dient als Ablochunterlage fir WT-
Finzelteile, die in den WT-Gruppen nicht mehr ein-
zeln aufgefiihrt sind. Die Gruppen tragen in der

Spalte 72 (Teil-Kennziffer) die Kennzahl 1, die dazu-
gehdrigen Einzelteile die Kennzahl 2.
Aus der Auswertung sind zundchst die zusammenge-

1, ersichtlich. AnschlieBend erscheinen die zugehdrigen
WT-Einzelteile (Kennzahi 2).

Es miissen soviel WT-Einzelteilkarten gedoppelt wer-
den, als zusatzliche WT-Gruppen (Kennzahl 1) ausge-

888983388382338383‘.?,8['8'83BSH98855185%333388888{‘\88«'@588888838333?8823888388”38?.38888‘_l_x
7 | lelsls 13 19 3 s |1 7 {9l 485 RO L & hérenden WT-Gruppen, erkennbar an der gleichen
'299999999999‘399999‘3"3’9‘]9"}9{!‘199'}9939?‘399‘}‘J9‘3‘399'3?999‘]'3(3999'3999933:]99‘39‘9‘}’?“‘43’:55‘3‘3999‘:‘ 79 Wiederholteii—Ergénzungsqbloch- S flncsal Mr. fir das Wiederhaleal usd der Rennzah I
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Bild 6. Wiederholteil-

S S 3
L Haterial- | Material- E E E S Ergdnzungs-Abloch-
Shdds Sach Stiick-|Schtisselnr | Hat.- s schlisselnr. | =\ &\ fertig- S| tnsatz- /fafe/;‘/a/-' S| Matorial- liste
S g achnuimimer zanl | Firdas \Plan-YiE| V| firdes 'S |\S| Gewicht S| menge [ 7w79~ Urinsatowert
S| Wiederholfeil Pos. | | § | finsatz- | 2| & § L
, S| material |5 |§ t & c) Als  Arbeitsunter-
5114 9 1132320200019 0001 02323130 0000977 11 lcngle bei dzr Bi“r'
5414 9 1132330200019 0001 02323130 0000477 41 teilun aruber
5114 9 1132410200019 0001 02323130 0000477 11 fiung !
5114 g 1132410300021 0001 02323130 0000g77 1 ob eine Vorratsla-
5114 9 1132420300023 0001 02323130 0000577 11 .
5f14 9 1132310200019 0001 02323130 0000977 1 gerfertigung oder
64 auftragsweise Fer-
5114 9 1432310203001 0001 52323131 024034678 00 1 0000670 g 0002950 21 tigung der Teile
H
vorzusehen ist.
5113 9 1132310203002 0001 42323132 026437170 00 1 0000095 g 0000190 21 ] ’
1y . Die Entscheidung,
5114 9 1132310203003 0001 42323138 020137188 00 1 0000023 § 0000060 21 ob Vorratslagerfer-
1w e tigung oder auf-
9114 g 1132310203004 0001 42383134 020137190 09 1 0000039 § 000006p 21 tragsweise Ferti-
1%
ung, bedingt
5114 g 1132310203005 0001 42323135 020137190 00 1 0000039 ¢ 0000056 21 9 g", 5 9
1x grundsdatzliche Fest-
5114 9 1132310203006 0000 232313 02383g1g1 00 1 0000012 g 0000012 21 legungen von Or-

1%

Wiederholteilfragen in der Konstruktion, der Stan-
dardisierung und der Technologie.

Nach Priifung der Liste werden die Karten (Kennzahl
2 und 3 in Spalte 72) unter Auslassung der Spalten
23-30 aus KA 50 gedoppelt.

74 Wiederholteil-Lagerliste (Bild 11)

Die Auswertung bringt eine Gliederung der Wieder-
holteile nach der Ausgangsform des Teiles als GuB-
teil, PreBteil, Schmiedeteil (2. Stelle der Material-
schltisselnummer des WT-Teiles) usw. und gibt dariiber
Auskunft, in welchem Erzeugnis oder in welcher
Gruppe es wieder verwendet wird. Weiterhin ist die
Anzahl der vorkommenden zusammengehérigen Teile
ersichtlich.

Sie kann nach verschiedenen Gesichtspunkten ausge-
wertet werden:

a) Als Unterlage fiir Lagerdispositionszwecke

Oft wird als selbstversténdlich verlangt, daB die
Lagerverwalter alle Materialien und Teile ord-
nungsgemdB lagern, ohne daB ihnen aber gesagt
wird, was und in welchem Umfang gelagert werden
soll. Besonders schwierig wird eine nachtrégliche
Einrichtung und Ordnung einer Lagerstelle fiir
Zeichnungsteile, da diese nach Materialart, Form
und GroBe recht unterschiedlich sind. Hier kann die
beschriebene Auswertung gute Dienste fiir Disposi-
tionszwecke leisten, insbesondere deshalb, weil die
Teile nach dem Ausgangsmaterial geordnet sind.

b) Als Ersatz fiir die Wiederholteil-Kartei (Best.-Nr.
59021, LV-Weimar)
Das manuelle Zusammensuchen aller gleichartigen
Teile aus der Stiickliste und die Eintragung in eine
Kartei ist eine zeitraubende Arbeit, in der auBer-
dem alle nur méglichen Ubertragungsfehler ein-
geschlossen sind. Eine fehlerhafte Kartei besitzt
aber wenig oder gar keine Aussagekraft. Die Liste
kann die Kartei vorteilhaft ablésen. Wo man glaubt,
noch weitere zusdtzliche Aufzeichnungen (wie Skiz-
zen) vornehmen zu miissen, sollte man die Liste in
AbriBform schreiben und die maschinelle Tabelle
von einer Hilfskraft auf eine Karteikarte aufkleben
lassen. Beide Methoden schlieBen jedenfalls manu-
elle Ubertragungsarbeiten und manuelle Fehler-
quellen aus.

ganisationsmitteln,
-formen und -me-
thoden. Solche

grundsdétzlichen Entscheidungen kénnen nur auf
Grund exakter Ausgangswerte getroffen werden.
Diese werden durch die beschriebene Liste in
tibersichtlicher Form geliefert. In diesem Zu-
sammenhang noch einige Bemerkungen zu den
Auswirkungen bei Durchfiihrung einer Vorrats-
lagerfertigung: DaB die Zusammenfassung glei-
cher Teile auf einem Fertigungsauftrag technisch
gesehen in jedem Falle rationeller ist als die Ein-
zelfertigung, ist unbestritten. Inwieweit eine er-
hohte Umlaufmittelbindung durch léngere Lager-
dauer und andere Faktoren die rationelle Arbeit
unwirtschaftlich werden 1aBt, bedarf einer beson-
deren Uberpriifung.
Das Zentralinstitut fiir Fertigungstechnik, Karl-
Marx-Stadt, vertritt den Standpunkt, daB die Lager-
fertigung im Rahmen der sozialistischen Rekon-
struktion mit eine entscheidende MaBnahme zur
Steigerung der Arbeitsproduktivitét darstellt (,Fer-
tigungstechnik und Betrieb” 10/59, Seite 629). Eine
Untersuchung beim Dieselmotorenwerk, Rostock, ob
Vorratslagerfertigung oder auftragsweise Fertigung
zweckmdBiger ist, fihrte zu dem Ergebnis: Alle
wirtschaftlichen Vorteile liegen in der Durchfithrung
der Vorratslagerfertigung (,Der Industriebetrieb”
11/58, Seite 496).
Im weiteren Verlauf miiBten die auf Vorrat gefer-
tigten Teile zu Verrechnungspreisen unter Zu-
grundelegung der Produktionsselbstkosten (als Be-
standteil der unvollendeten Produktion) eingelagert
und im Bedarfsfalle zu Verrechnungspreisen auf
Auftrag bezogen werden.
Das Vorratslager ist in die Materialwirtschaft einzu-
gliedern und unterliegt der Disposition analog der
Grund- und Hilfsstoffe.

d) Als Erfassungs-Unterlage fiir die zu bewertenden

Teile zu Produktions-Selbstkosten

Fir die Nachkalkulation ist die Auswertung die Er-
fassungs-Unterlage der zu Produktionsselbstkosten
zu bewertenden Teile. Die Nachkalkulation erhdlt
damit eine klare und vollstdndige Ubersicht tiber
den Umfang der zu bildenden Preise und wird in
die Lage versetzt, nach Auftragsfertigstellung die
Preismeldungen kontinuierlich ausstellen und ver-
teilen zu kénnen.

NEUE TECHNIK IM BURO Heft 1 - 1961

Bild 7. Arbeitsplanstammkarte >

Der Listenumfang (560 Positionen) ist mit
der Auswertung Wiederholteil-Stiickliste
abstimmbar.

75 Material-Kontierungsliste
(Bild 12)

Die Auswertung ist eine Vorlaufliste zur
Festlegung der Fertiggruppen durch den
Technologen.

Innerhalb einer Hauptbaugruppe (113...)
sind die Stiicklistenpositionen nach Mate-
rialschliissel-Nummern und innerhalb der-
selben nach Teil-Kennziffern geordnet.
Vor jeder Materialposition sind alle An-
gaben aus der Bewertungskarte ange-
schrieben, so daB das Material nach Art,
Form, Giite und Abmessung ohne Riick-
verschliisselung abgelesen werden kann.

Durch den Technologen wird die fest-
stehende Kontierung eingetragen und
durch die Lochkartenabteilung in allen
Karten nachgelocht. (Im Beispiel ist die
Ablochung bereits erfolgt.)

AnschlieBend sind die Karten KA 50 aus
der KA 00 zu bewerten. (Dopplung der
Materialplanpositions - Schliisselnummer,
der Mengeneinheit und des Material-Ver-
rechnungspreises ist im Beispiel bereits
durchgefiihrt.)

Mit einer solchen Aufstellung wird die
ibliche zeitraubende manuelle Ubertra-
gungsarbeit der einzelnen Stiicklisten-
positionen auf eine Sammelkarte je Ma-
terialposition (z. B. 50 mm J LW 1403.12),
mit den sattsam bekannten Ubertragungs-
fehlern, ausgeschaltet. Die technologische
Arbeit kann auf maschinell nicht 18sbare
Aufgaben konzentriert werden.

76 Stuckliste (Bild 13)

Die Auswertung zeigt die einzelnen Stiick-
listenpositionen in Reihenfolge der Origi-
nalstiickliste unter Angabe aller in die
Stticklisten-Stammkarte eingelochten Da-
ten auf. Je Hilfsgruppe, Baugruppe und
Hauptbaugruppe werden Summen fiir die
Anzahl der Stiicklistenpositionen, die
Stiickzahl, das Fertiggewicht und der Ma-
terial-Einsatzwert ausgewiesen.

Die maschinelle Darstellung weicht vom
Original der Stiickliste insofern ab, als sie
um die Angaben, die Nummer des Ferti-
gungsauftrages, sowie den Materialwert
fur jedes Teil erweitert wurde. Weiterhin
sind die in den Originalstiicklisten aus-
gewiesenen Wiederholteilgruppen in Ein-
zelpositionen aufgeldst und dargestellt.

Die Stiickliste dient der Stiicklistenstamm-
karten-Kontrollstelle als Abstimmliste mit
dem Stiicklisten-Original und der Loch-
kartenstation als Abstimmungsunterlage
fir alle weiteren Auswertungen. Die in
der Stiickliste aufgefiihrten Positionen
missen in gleicher Sortierung als Loch-
karten in der Kontrollstelle vorliegen.
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3 hy)
e aferial- R| Material- g N 3 Haterial 2A3”unLd fELgenden e
.. |Schliisselnr: - N 7 g N a- |8 4 - | Material- . e Loc i
SNY|  Suchnummer | Stick- firdis |Pon- el S | Hides |3 (S| aondy (S| 150t a8 Aot Loch artanimit solchen
S = 2O e der holteif Pos. S| dinsatz- ‘5:}’; § & wert insafzwert 'oc ungen sind auszusor-
Pz,,m/,,,,ﬁ,”f S| material |5 | & < tieren und auf Kartenart
53 (Stiicklistenstammkarte-
5299 9 125501027 110 1044 6 024034546 684 2280 288 , ( .
2 5T Ersatzteil) zu doppeln.
5299 9 125504009 120 1044 6 025034546 300 1680 204 Sortierung und Auswertung
0300 .
5299 9 125503002 120 1044 § 024034678 4020 16500 2100 der Ersatzteilkarten erfolgt
5299 9 125503003 120 1044 6 024034678 2660 11000 1400 analog des Arbeitsablau-
5299 9 125506002 120 1044 6 024034678 1360 3760 478 fes der Kartenart 50.
5299 9 125502006 120 1044 § 024034700 1116 5700 726 713 Anderungs-
5299 9 125505006 120 1048 § 024034700 380 1400 95 listen
5299 9 125505007 120 1064 6 024034700 380 1600 204 SIOtwe.”d'Q;e . A”dDerunge”
er einge i
5299 9 125505008 120 1044 § 024034700 43 1700 21s . gelochten Daten in
i +sa0x 62 126 vons 024091 . die Stammkarten erfordern
24034745 2250 1 ; . .
: 5 ? gs 1223 530 eine Umlochung der jewei-
5299 125507004 1 ‘
899 % 20 04k 6 024034745 158 24650 3s ligen Stammkarte.
11y 133:2: 60320% 77024 In monatlichen Anderungs-
listen sind solche Verdnde-
264% 66852
Bild 17. Material-Verbrauchsnormenliste 96663 rungen bekonntqueben'
v <7 = = wobei die alten Daten als
5 laterial- S| taterial- | 8 |F 3 S auch die -
Shdly Sachmummer | Stick- |SAVsselne \ Hat-| | S \schlisselnr SIS fert- S| Linsate- | Material- g Par—— u d'l neuen Daten an
SINNS zanl | 70 das | Plan-YiE\ V| firdes S |\S| Gewicht || menge  |errechnung S & ot geschrieben werden.
é = Wiederholteil Pos. § Finsatz- ‘g, i % wert *E nsarziwer. .
. S| material | §|& v 5 8. Arbeitsaufwand  und
Nutzefiekt bei i
5299 9 125504001 120 1084 6 024034566 et 2 |m_E|nsatz der
3309 5 AzzEgagee 120 1048 6 _o 16500 100 Lochkartentechnik gegen-
2299 9 125306002 129 e s 383:2;3 s g i iiber der manuellen Bear-
2 0 . .. .
7299 9 125303006 120 oA s oaoanae i 72 beitung fiir das aufgefiihrte
2 7 120 044 0 0 -
5299 9 125505008 130 i e oaoniTes 1g00 204 Beispiel
5299 9 125504002 120 1044 6 024034745 18330 51 D Beispiel li
5299 9 1255070014 120 1044 6 024034743 2450 g em Beispiel liegen 2324
Tou 58060% 8441 Stiicklistenstammkarten  —

Bild 16.

Material-Dispositions-Vormerkliste

gewicht +/+ Einsatzmenge ermittelt, wobei die Plusdiffe-
renz unter dem Fertiggewicht und die Minusdifferenz
unter der Einsatzmenge niedergeschrieben wird.

Der Prozentsatz der Materialausnutzung je Material-
planposition muB vorerst manuell errechnet werden,
bis geeignete Rechengerdte zur Verfiigung stehen.
Dic Auswertung ist mit der Materialplanliste {iber den
Materialeinsatzwert abstimmbar.

711 Materialterminliste (Bild 18)

Die Auswertung dient der Darstellung des Material-
bedarfes nach Durchlaufwerten (Minustage). Aus der
Liste kann der Bedarf sowohl nach Menge als auch
nach DM-Betréigen je Durchlaufwert und Gesamt ab-
gelesen werden.

Die Liste ist mit der Material-Verbrauchsnormliste
tber die Kartenzahl und den Materialeinsatzwert ab-
stimmbar.

712 Ersatzteillisten

Einzelteile, fir die eine Bevorratung vorgesehen ist,
wurden in der Stiicklistenstammkarte mit einer Kenn-
lochung in der Uberlochzone 11 iiber den Lochspalten

Bild 16. Material-Dispositions-Vormerkliste

Kontierung Durchlauf- )
Material-Schliissel-Nr. ME w. Finsatzmenge
12 5501 027 110 2 280
12 5504 001 120 1 680
2 4034 546 6 3 960*
12 5503 002 120 16 500
12 5503 003 120 11 000
12 5506 002 120 3076
2 4034 678 6 16 260
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Kartenart 50 — zugrunde.
Ersatzteile und Anderun-
gen sind in die Berechnung nicht einbezogen. Unter
Zugrundelegung der MeBwerte fir maschinelle und

manuelle Bearbeitung ergeben sich nachstehende
Werte.
Tatigkeit Maschinell Manuell Mehr- Ein-
tA ’ ts ! tN tN aufwand sparung
Lochen 50 | 1036 | 1086 504 582 —
Priifen 54 672 | 726 — 726 —
Doppeln 20 25 45 650 — 605
Rechnen 60 55 | 115 1394 — 1279
Lochschrift| 25 44 69 — 69 —
Sortieren 130 323 | 453 4 987 — 4 534
Tabellieren| 253 | 67 | 320 11 848 — 11 528
592 | 2222 | 2814 | 19 383 1377 17 946
Nutzeffekt in Minuten 16 569
= 276 Std.

Bei der Auswertung einer einzigen Baugruppe mit
2524 Stiicklistenpositionen ergibt sich demnach bereits
eine Einsparung von 276 Stunden, wobei die Ersatz-
teil- und Anderungsauswertungen noch unberiicksich-
tigt blieben.

Je gréBer der Stiicklistenumfang in dem betreffenden
Betrieb ist, um so erheblicher ist der sich daraus er-
gebende Nutzeffekt. Wir halten es deshalb fiir emp-
fehlenswert, der Auswertung der Stiickliste unter Ein-
satz der Lochkartentechnik eine gréBere Beachtung
als bisher zu schenken.

Im folgenden Artikel werden wir uns mit der Auswer-
tung der Arbeitsplanstammkarten unter Einsatz der

Lochkartentechnik beschéftigen.
NTB 500
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Die Wichtigkeit der Harterei und Hértereikontrolle

Giitekontrolleiter O. ZIMMERMANN, Zella-Mehlis

1. Allgemeines

Die Qualitat eines Erzeugnisses und die Garantie der
Stend- und Dauerhaftigkeit bei der Benutzung héngt
wesentlich von dem richtigen Einsatz des Werkstoffes, dessen
Warmbehandlung und der Kontrolle dieser Faktoren ab.
Die Verldngerung der Garantiefristen fiir die Erzeugnisse
unserer sozialistischen Wirtschaft stellen unsere Betriebe
auch auf diesem Sektor vor groBere Aufgaben. Das Giite-
aktiv Biiromaschinen hat sich deshalb die Aufgabe gestellt,
die Erfahrungen der angeschlossenen Betriebe auf diesem
Gebiet zu koordinieren mit dem Ziel, die erfolgreichsten
Anwendungsbeispiele in einer Org.-Vorschrift zusammenzu-
fassen und in allen Betrieben zu verwirklichen.

Zwei wichtige Vorfertigungsabteilungen eines Betriebes
sind die Harterei und die Kontrollstelle fiir die dort aus-
gefiihrten Arbeitsgdnge. Der Beruf eines Hdarters setzt
mindestens eine Lehrzeit von drei Jahren voraus. Es gehort
nicht nur das praktische Hérten dazu, sondern eine aus-
reichende Ausbildung in Werkstoffkunde und der Harte-
teilepriifung in Verbindung mit physikalischen und ein-
fachen chemischen Priifungen sowie Gefligeuntersuchungen.
Diese Ausbildung kann nicht in der Harterei selbst, sondern
muB in den Werkstoffpriifstellen oder den Laboratorien er-
folgen. Die Kader fiir die Hdrterei bzw. fiir die Priif-
stellen sollten nur auf dieser Berufsentwicklungsbasis heran-
gehbildet werden. Die praktische Ausbildung in den Material-
priifstellen und Laboratorien sollte mindestens ein Drittel der
Lehrzeit betragen. Unsere zentralen Berufsausbildungsstellen
miissen hier einen grundlegenden Wandel schaffen und die
praktischen Berufserfahrungen der Betriebe berticksichtigen.

2. Hdrteteiiekontrolle

im folgenden soll nun der Organisationsablauf einer
Hértereikontrolle eines Betriebes beschrieben werden. Um
in der Harterei und Hartereikontrolle fiir die einzelnen Ar-
beitsgiinge einheitliche Begriffe zu schaffen, wurde eine
QOrg.-Vorschrift ausgearbeitet, die sich auf die wichtigsten
Vorgénge bezieht. Es wurden Kurzzeichen festgelegt, die in
den Arbeitspldnen vermerkt werden. Die Org.-Vorschrift be-
handelt in 18 Blattern allgemeine Warmbehandlungsbegriffe,
das Harten, Anlassen, Glithen und Priifen von Teilen mit
entsprechenden Kurzbezeichnungen fiir die auszufiihrenden
Arkeiten.

Beispiele:

Hérten nach H5 heiBt: Harten an der Flamme.
Priifen nach P 1 heiBt: Priifen mit der Feile.

Bild 1. Feilenhdrtepriifstab mit 8 Héartegruppen
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Glithen nach G 2 heiBt: Glithen von hartbarem Stahl.

Auf den Teilezeichnungen ist nur der Endzustand der Harte
angegeben. Ndhere Angaben {iber die Erreichung dieses
Zustandes und die Art der anzuwendenden Verfahren sind
in den Arbeitspldnen bzw. Hdartepldnen vermerkt.

Wenn der Arbeitsplan auf einen Warmbehandlungsplan ver-
weist, muB dieser erst eingesehen werden. Es wird hierfir
ein Formular ,Warmbehandlung” benutzt, das auch fir
Gliihteile Verwendung findet.

Die Warmbehandlungsvorschrift enthdlt auBer den all-
gemeinen Teileangaben und Priifbedingungen die Skizze
des Teiles, aus der auch ortliche Hdarte- und AnlaBzonen
ersichtlich sind und eine Aufteilung der Arbeitsgénge fiir
die Warmbehandlung mit Angabe der Arbeitsmittel. Die
Angaben dieser Vorschrift decken sich mit den Angaben der
Zeichnung.

Die Kontrollarbeit umfaBt folgende Priifarten:

1. die Rockwell-C-Priifung mit 62,5 kg. Belastung nach
DIN 50 103

2. die Rockwell-B-Priifung mit 100 kg. Belastung nach
DIN 50 103

Bild 2. Fallbelastungspriifung

3. die Vickerspriifung mit verschiedenen Belastungen nach
DIN 50 103

4, die Feilenpriifung mit Spezialhdrtefeilen in Verbindung
mit dem Feilenhdrtepriifstab in 8 Hartegruppen (Bild 1)

5. Fallbelastungspriifung (Bild 2)

6. Biegepriifung (Bild 3)
Elastizitatsprifung (Bild 4)

8. Funkenpriifung
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Bild 3. Biegepriifung

Den Sollwerten liegen hier langjdhrige Erfahrungswerte
zugrunde, die auch in den Teilezeichnungen verankert sind.
Ebenso ist auf den Zeichnungen das Hartebild angegeben,
wenn nur eine ortliche Hértung vorliegt.

3. Uberpriifung der Hdrtereianlagen

Die laufende Uberpriifung der Hédrtebéder erfolgt durch
Entnahme von Proben durch die Giitekontrolle, und zwar im
Laboratorium. Die Einsatzbéder werden auf den richtigen
Zyangehalt lberwacht und die Werte in einem Kontroll-
buch notiert. Durch die laufende Badkontrolle erkennt man
sofort die Fehler in der B&derzusammensetzung bzw. dem
Zyanverbrauch des Einsatzsalzes und des dadurch be-
dingten Aufkohlungsvermégens. Die Bestimmung des Zyan-
gehaltes wird nach den Richtlinien der Hartesalz-Lieferwerke
durchgefiihrt. Die richtige Anwendung des Aufkohlungs-
salzes und die Konstanthaltung der Bader sind neben der
Einhaltung der Harte- und AnlaBtemperatur und Hartezeit
der wichtigste Hdrtefaktor. Hier ist zu beachten, daB Hdarte-
salze nur beschrénkt lagerbar sind.

4, Gefiigeuntersuchtingen

Von wichtigen Hadrteteilen werden regelmdBig Gefiige-
untersuchungen durchgefiihrt. Die Gefligeuntersuchungen
geben AufschluB lber die Einsatztiefe, Gefiigestruktur des
Einsatzes und des Kernes, Uberhitzungen und Hdrterisse.

5. Kontrolle der Priifgerdite

Die Hartepriifgerdte der Hdarterei und auch der Kontrolle
werden laufend durch die Betriebsmittelkontrolle iiberwacht.
Es werden also die vom Deutschen Amt fiir MaB und Ge-
wicht jGhrlich durchgefiihrten Kontrollen der Priifgerdte be-
trieblich in kiirzeren Absténden durchgefiihrt.

6. Priifmethoden

Auf die Rockwell- und Vickerspriifungen soll im einzelnen
hier nicht eingegangen werden, weil diese Priifverfahren
bekannt sind, sondern nur auf einige Spezialpriifungen.

Die Fallbelastungspriifung wenden wir bei der Priifung von
einsatzgehdrteten kleinen Zahnrddern an, die bei einem
Einsatz von 0,10 bis 0,15 mm eine glasharte Oberfléche
und einen weichen Kern haben miissen. 2 bis 3 Prozent der
Lieferung werden dieser Priifung unterzogen. Durch ein Fall-
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Bild 4. Elastizitétspriifung

gewicht von 500 g aus einer Hohe von 10 mm erfolgt auf
jeden Zahn ein Schlag. Die Zdhne von 0,75 mm Dicke
und einem Einsatz von 0,19 bis 0,15 mm Tiefe diirfen hierbei
nicht brechen und sich nicht verbiegen.

Die Biegepriifung wird speziell bei angelassenen Stahl-
teilen angewendet, die eine bestimmte Zé&higkeit haben
missen, d. h. wenn z. B. an diesen Teilen eine Feinjustage,
z. B. beim Richten der Schrift bei Schreibhebeln, vorgenom-
men werden muB. Diese Teile miissen dann je nach Hdarte
eine bestimmte Anzahl von Biegungen in einem bestimmten
Winkel aushalten, ehe sie brechen.

Die Elastizitdtspriifung wird bei federhart gehdrteten Teilen
und Hebeln angewendet, bei denen eine bestimmte Fede-
rung oder Elastizitat erreicht werden soll. Die Teile werden
in einer Spannvorrichtung an einem Ende eingespannt und
mittels eines Hebels nach rechts und links auf ein be-
stimmtes WinkelmaB verbogen. Der Ausschlag wird soweit
erweitert, bis der Hebel nicht mehr in seine Nullage zuriick-
geht. Dieser Punkt gilt als Elastizitdtsgrenze. Die Werte
sind in den Hdrte- und Prifvorschriften fiir bestimmte Teile
als Sollwerte festgelegt. Die Priifgerdte fiir die Biege- und
ElastizitGtspriifung sind einfach herzustellen und sind be-
sonders in Kleinbetrieben wertvolle Priifhilfsmittel.

Die Schleiffunkenpriifung ist ein unentbehrliches Hilfs-
mittel, um auf einfache und schnelle Weise die ungeféhre
Zusammensetzung eines Stahles und die Zugehérigkeit zu
einer der verschiedenen Stahlgruppen zu bestimmen. Sie
ist fir jede Héarterei auch heute noch nicht wegzudenken.

7. SchluBbetrachtung

Um die Qualifikation der Kollegen der Hérterei und der
Kontrolle zu heben, ist auf diesem Gebiet eine dauernde
Aufklérung und Schulung erforderlich. Die Verantwortlichen
unserer Betriebsvolkshochschulen sind auf die Wichtigkeit
solcher Kurse hinzuweisen.

Im Zuge der erheblichen Steigerung der Produktion und
der Verbesserung der Qualitdt unserer Erzeugnisse in den
nachsten Jahren ist auch in den Hértereien und Harterei-
kontrollen unbedingt die Teilmechanisierung einzufiihren.
Wir miissen von dem noch handwerklichen Hérten z. B. an
der Flamme abgehen und Einrichtungen entwickeln, die die
Arbeit des Harters erleichtern und Arbeitskrdfte einsparen.
Der Erfahrungsaustausch zwischen unseren volkseigenen
Betrieben muB mehr wie bisher gepflegt werden, um die
besten Arbeits- und Priifverfahren in allen Betrieben an-
zuwenden.
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