Herausgeber: VVB Biromaschinen

Redaktionsbeirat:

M. Bieschke, K. Boettger, Dipl.-Ing. R. Biihler,

Dipl.-Ing. E. Geiling, Ing. H. Gerschler, Dipl. oec. W. Hanf,
Dr. A. Henze, Prof. Dr.-Ing. Hildebrand,

K. Kehrer, Ing. E. Klein, F. Krumrey, Dr. R. Martini,

J. Opl, Ing. B. Porsche, R. Prandl,

B. Steiniger, Dr. Zeidler

v )

Neue Technik im Biiro

L e

Heft 2 1963

Welche Fragen stellten die Besucher des Soemtron-Lochkartenmaschinen-Standes

auf der Leipziger Herbstmesse 19622

Dipl.-Ing. oec. W. SACHSENWEGER und H. WUSCHICK, Dresden (VEB Biirotechnik, Organisations-

abteilung Dresden)

Wie zu jeder Leipziger Messe stellte der VEB Biiromaschinen-
werk Sémmerda (vormals Supermetall, jetzt Soemtron) auch
im Herbst 1962 im Bugra-Haus seine Lochkartenmaschinen
aus. Zur Erléuterung der Arbeitsweise und Leistungsfahigkeit
der einzelnen Maschinentypen wurde die lochkartentech-
nische Bearbeitung einer wichtigen Verwaltungsaufgabe
unserer Wirtschaft praktisch vorgefiihrt. Bei dieser Aufgabe
handelt es sich um die Aufstellung der Materialbericht-
erstattung, wie sie monatlich bzw. vieteljahrlich ~auf den
Formbldattern M 45/46 an die zustdndigen lbergeordneten
Verwaltungsorgane einzureichen ist.

Zur Erlduterung des lochkartentechnischen Losungsweges
wurden auf dem Messestand téglich um 9.30, 11, 14 und
16 Uhr Fithrungen durchgefiihrt. AuBerdem konnte an die
Besucher wieder eine Werbebroschiire mit der Darstellung
des gesamten Organisationsbeispiels ausgegeben werden.
Mit dieser Form der Besucherbetreuung wurde eine Tradi-
tion fortgesetzt, die erstmals auf der Frithjahrsmesse 1961
mit der Ausstellung von Lochkartenmaschinen aus Sémmerda
begann. Die ZweckmdBigkeit und Notwendigkeit dieser Art
von Informationen iiber die Lochkartentechnik wurden durch
den regen Besuch von Arbeitskreisen und durch die stén-
digen Nachfragen nach den bisher erschienenen und erneut
gedruckten Broschiiren iiber die Planaufschliisselung, Ma-
terialplanung und Fakturierung mit Lochkartenmaschinen
bestdtigt. Auch aus den einzelnen Fragestellungen ging das
verstirkte Interesse fiir die Probleme der Mechanisierung
der Verwaltungsarbeit hervor. Dabei stellten die Besucher
immer wieder folgende Fragen, die hier kurz im wesentlich-
sten beantwortet werden sollen.

Wann ist der Einsatz von Lochkartenmaschinen wirtschaftlich?

Fiir die Lochkartenmaschinen (herstellende, ordnende und

. auswertende Maschinen) missen relativ hohe Investitions-

mittel zur Verfligung stehen.

Die einzelnen Aggregate gehéren immer zusammen und
bilden damit ein integriertes, sich gegenseitig ergdnzendes
Maschinensystem. Die reinen Maschinenkosten einer Anlage
mit der Mindestausstattung von zwei Tabelliermaschinen
und den dazugehérigen Ergdnzungsmaschinen betragen
gegenwdrtig etwa 750 TDM. Wenn man bedenkt, daB
dazu noch die Kosten fiir die Aggregate der Stromversor-
gung, Installation und Ausbau geeigneter Raume (Schall-
dammung, Klimatisierung) kommen, so ergibt sich bereits
daraus, daB entsprechende umfangreiche Verwaltungs-
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arbeiten vorliegen miissen, deren Mechanisierung eine
Amortisations-RuckfluBdauer erméglicht, die den neuesten
investitionsbestimmungen gerecht wird. Dabei sollte aber
beachtet werden, daB sich bei der Einschétzung der Riick-
fluBdauer immer mehr durchsetzt, daB auch nicht in Mark
und Pfennig ausdriickbare volkswirtschaftliche Nutzeffekts-
bestandteile entsprechend ihrer groBen Bedeutung bertick-
sichtigt werden. Hierbei sei besonders darauf hingewiesen,
daB nach Einfiihrung der Lochkartentechnik die gesamte Len-
kungs- und Leitungstatigkeit verbessert werden kann. Das
kommt besonders darin zum Ausdruck, daB mit Hilfe der
Lochkarte kurzfristige Analysen durchgefiihrt werden kon-
nen, die auf Grund des dafiir erforderlichen groBen Arbeits-
umfanges gegenwdrtig unterbleiben miissen.

Auf die Liange der RiickfluBdauer hat aber auch — und nicht
unwesentlich — der gegenwdrtige Stand der Verwaltungs-
organisation EinfluB. Hat ein Betrieb eine schlechte Organi-
sation, die viel Verwaltungskrafte bindet, so fallt es ihm
verhéltnismaBig leicht, eine giinstige RuckfluBdauer auf
Grund groBer Lohneinsparungen nachzuweisen. Umgekehrt
geht es einem Betrieb mit guter Organisation. Dieser auf
der Hand liegende Widerspruch muB ebenfalls durch ent-
sprechende Einschétzung und Berticksichtigung bei der Wirt-
schaftlichkeitsberechnung ausgeglichen werden.

Wie lange dauert die Vorbereitung fiir die Einfithrung der
Lochkartentechnik und wie wird diese am zweckmdBigsten
organisiert und durchgefiihrt?

Die Antwort auf diese Frage ist ebenfalls abhdngig vom
Stand der bestehenden Organisation. Im Durchschnitt wird
jedoch mit einer Vorbereitungszeit von zwei Jahren gerech-
net. Dieser Zeitraum ist eher zu kurz als zu lang, denn in
ihm muB nicht nur der Ist-Zustand samtlicher auf die Loch-
kartentechnik umzustellender Arbeitsgebiete erfaBt werden,
sondern es ist auch der Soll-Zustand mit den zu mechani-
sierenden Arbeitsabléufen festzulegen. Den groBten Umfang
der Vorbereitungsarbeiten nimmt der Aufbau der Nummern-
schliissel ein.

Besonders kompliziert kénnen der Aufbau des Zeichnungs-
nummern- und des Materialnummernschliissels sein. Zum
Reispiei ist es im Maschinenbau hdufig so, daB durch sehr
groBe Teilesortimente und deren gegenseitige Verflechtung
und die sehr unterschiedlichen und z. T. sehr umfangreichen
Materialsortimente beide Schliissel zu ihrem Aufbau um-
fangreiche Arbeit erfordern.
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Auch der Aufbau ablochféhiger Arbeitsbelege ist im Ma-
schinenbau mit seinen komplizierten Technologien nicht ein-
fach, da auBer der Ubereinstimmung zwischen Schreibfeld-
und Lochfeldreihenfolge alle Gesichtspunkte der verschiede-
nen Beschriftungsverfahren und der Verbundlochkarten- und
Vorlochtechnik beachtet werden miissen.

Die Vorbereitungsarbeiten umfassen weiterhin die kiinftige
Standortplanung der Maschinen, die Raumplanung und die
Raumgestaltung in projektierten bzw. bestehenden R&umen
oder Gebduden. Mit der Aufstellung der Schemata fiir die
Maschinenschaltungen an Hand der gewiinschten Auswer-
tungen und deren Erprobung sind die Vorbereitungsarbeiten
noch nicht abgeschlossen, denn es miissen ja auch Menschen
vorhanden sein, die diese Maschinen bedienen. Gerade fiir
die Organisationsarbeiten, die mit der Umstellung auf die
Lochkartentechnik verbunden sind, gilt das Wort: Im Mittel-
punkt steht der Mensch! Die Vorbereitungsarbeiten sind
durch  Menschen durchzufiihren. Menschen miissen von
schematischer, stindig wiederkehrender, massenhaft auf-
tretender Verwaltungsarbeit mit Hilfe der Mechanisierung
befreit werden. lhnen miissen schépferische Aufgaben ge-
stellt werden. Menschen, die die Lochkartenmaschinen be-
dienen, sind zu gewinnen und zu schulen. Die Frage nach
der zweckméBigsten Organisation und Durchfiihrung der
Vorbereitungsarbeiten fiir die Einfiihrung der Lochkartentech-
nik ist daher bereits fast beantwortet mit den Grundsétzen
der Arbeit mit dem Menschen, d. h. mit der konsequenten
Anwendung der Lenkungs- und Leitungsprinzipien unserer
Wirtschaft.

Vorbereitung und Einfiihrung der Lochkartentechnik sind
Kollektivarbeit. Der Hauptdirektor der VVB oder der Werk-
leiter des Betriebes ernennt daher einen persénlich Verant-
wortlichen und Weisungsberechtigten fiir die Einfithrung und
Organisation der Lochkartentechnik. Dieser hat die Aufgabe,
eine stdndige Arbeitsgruppe zu bilden und zu leiten, die
wiederum zur L8sung von Spezialproblemen nichtsténdige
Arbeitsaktivs einsetzt. Es sind der Stellenleiter und der Or-
ganisator fiir die Lochkartenstation zu ernennen bzw. einzu-
stellen. Das muB spdtestens ein Jahr vor Aufstellung der
Maschinen in der Lochkartenabteilung erfolgt sein.

Die Gewinnung der Bedienungskréfte und deren Ausbildung
fir die Lochkartenmaschinen muB rechtzeitig erfolgen. Fiir
die Erlernung der Anfangsbegriffe der Programmierung und
der Bedienung der Tabelliermaschinen und deren Kopp-
lungsaggregate — wie Motorblocksummenlocher und Elek-
tronenrechner ASM 18 — wird z. Z. mindestens ein Viertel-
jahr benétigt. Die Ausbildung der anderen Bedienungskrdafte
erfordert entsprechend weniger Zeit, wobei es hier jedoch
auf viel Ubung und Fingerfertigkeit ankommt, die vorher am
besten in praktischer Mitarbeit in bereits arbeitenden Loch-
kartenstationen gewonnen wird.

Wer arbeitet bereits mit Soemtron-Lochkartenmaschinen?

Lochkartenstationen, die iiberwiegend mit Soemtron-Loch-
kartenmaschinen ausgestattet sind, arbeiten bereits in vie-
len Wirtschaftszweigen, u.a. im Schiffbau, Maschinenbau,
in der Elektrotechnik, Chemie, Kohle, im Bauwesen, Handel
und bei der Post.

Soemtron-Lochkartenmaschinen sind auBerdem auch als Er-
satz- und Erweiterungsbedarf in die teilweise seit Jahr-
zehnten laufenden Hollerith- bzw. IBM-Anlagen geliefert
worden und dort seit praktisch vier Jahren im FEinsatz.

Welche Arbeitsgebiete sind bereits mit Soemtron-Lochkarten-
maschinen mechanisiert und fiir welche laufen die Vorbe-
reitungsarbeiten?

Mit Soemtron-Lochkartenmaschinen werden gegenwadartig in
der Industrie iiberwiegend die Arbeitsgebiete der Abrech-
nung, d.h. die monatliche Material- und Lohnabrechnung,
durchgefiihrt. Besonders aus dem Schiffbau ist jedoch be-
kannt, daB dort bereits Arbeiten der operativen Planung
und Produktionslenkung mit Soemtron-Lochkartenmaschinen
ausgeflihrt werden. Entsprechende Ausarbeitungen liegen
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jedoch in fast allen bereits arbeitenden Stationen vor und
befinden sich entweder in der Vorbereitung oder in der Er-
probung. Es handelt sich dabei besonders um dje Arbeits-
gebiete der Jahres- und operativen Planung fiir Produktion,
Kapazitdt, Lohn und Material.

Was ist zu tun, um die Lochkartentechnik einzufiihren
und wie erfelgt die Verteilung der Lochkartenanlagen?

Der BeschluB der Staatlichen Plankommission vom 17. No-
vember 1958 iiber die Entwicklung von Rechenzentren des
VEB Maschinelles Rechnen war gewissermaBen der Start-
schuB fiir die breite Einfiihrung der Lochkartentechnik in
unserer Wirtschaft. Alle Betriebe aufzuzéhlen, die inzwischen
mit den Vorbereitungsarbeiten begonnen haben, ist auf
Grund ihrer groBen Anzahl heute schon nicht mehr moglich,

Um dieser raschen Entwicklung gerecht zu werden, wurde
obiger BeschluB in bezug auf die Verteilung von Rechen-
maschinen, Lochkartenanlagen und Zubehér aufgehoben und
durch den BeschluB vom 29. Mérz 1961 ersetzt. In ihm wer-

den die Fragen nach der Verteilung von Lochkarten- .

maschinen und die néchsten MaBnahmen fiir die Errichtung
von Rechenzentren und -stationen festgelegt.

Die Probleme bei der Entwicklung der Lochkartentechnik in
der DDR werden in einem gleichlautenden Artikel in der
Zeitschrift ,Die Wirtschaft”, Nr. 34 vom 22. August 1962,
grundsdtzlich behandelt, so daB hier auf weitere Ausfiih-
rungen verzichtet werden kann.

Welche Kennzahlen und Normen gibt es zur Ermittlung der
Ausriistung mit Maschinen fiir eine Soemtron-Lochkarten-
station?

Die Ermittlung des Maschinenbedarfs steht und féllt mit der
Kenntnis von Art und Umfang der zu mechanisierenden Ar-
beitsgebiete. Der zu ermittelnde Ist-Zustand muB daher klar
und eindeutig samtliche slochkartenwiirdige” Verwaltungs-
arbeiten und deren Arbeitsumfang in Form der Anzahl der
zu bearbeitenden Belege darstellen. Im Soll-Zustand sind
Anzahl und Art der in der Lochkartenabteilung zu erarbeiten-
den Auswertungen und deren Fertigstellungstermine festzu-
legen. Auf Grund dieser Angaben kann mit Hilfe bestimmter
Kennzahlen der Maschinenstundenbedarf fiir die einzelnen
Aggregate ermittelt werden.

Aus der Gegeniiberstellung mit dem méglichen Zeitfonds
je Aggregat 1&Bt sich dann der Maschinenbedarf errechnen.,
Hierbei ist zu beachten, daB durch die Konzentration der
Abrechnungsarbeiten in bestimmten ZeitrGumen, z.B. De-
kaden, Spitzenbelastungen auftreten, die entscheidend den
Maschinenbedarf bestimmen kénnen. Um zu vermeiden, daB
die wertvollen Lochkartenmaschinen in der librigen Zeit des
Monats nicht voll ausgelastet werden, sollte bei der Bedarfs-
festlegung beriicksichtigt werden, daB

a) wahrend der dekadenweisen Hauptbelastungszeit die
Maschinen mehrschichtig, z. B. zwei- oder dreischichtig, zu
belegen sind;

b) bestimmte Arbeiten durch Organisation eines konti-
nuierlichen Belegflusses nicht oder nur teilweise in die
Hauptbelastungszeiten fallen, wie maschinelle Bewer-
tung der Lohn- und Materialscheine und Verdichtungen
auf Summenkarten;

Auswertungen fiir die Planung méglichst nicht in den
Hauptbelastungszeiten, sondern anschlieBend durchzu-
fihren.

Die Exaktheit der Ermittlung des einzelnen Maschinenbedarfs
hdngt weiterhin von der Qualitat der Kennzahlen und Nor-
men ab, die der Berechnung des Maschinenbedarfs zugrunde
gelegt werden. Wihrend die Kennzahlen fiir die Sortier-
maschine, die Tabelliermaschine und die Kopplungs-
aggregate von den technischen Leistungsdaten abhéngen,
ist fiir die Kennzahlen der Magnetlocher und Magnetpriifer
das menschliche Leistungsvermégen ausschlaggebend. Durch
Anwendung der Blindtasttechnik kénnen 8000 Anschldge in
der Stunde als Dauerleistung erreicht werden. Die Praxis
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beweist jedoch, daB bei entsprechender Fingerfertigkeit und
Ubung noch héhere Leistungen méglich sind. DaB es.sich
bei diesen Arbeiten um Tatigkeiten mit einer auBergewohn-
lich einseitigen Belastung handelt, ist kein Geheimnis. Im
Gesetzblatt Teil Il Nr. 41 vom 10. Juli 1961 wird deshalb be-
stimmt, daB die tagliche Arbeitszeit fiir ,Hollerith-Locher,
die ausschlieBlich Lochungen vornehmen”, auf sieben Stun-
den begrenzt ist. AuBerdem sind innerhalb der sieben-
stiindigen Arbeitszeit zwei bezahlte Pausen von je 20 min zu
gewdhren. Die Arbeit der Priiferinnen unterliegt den glei-
chen Bedingungen, deshalb gilt fiir diese die gleiche Rege-
lung. Beachtenswert ist, daB die Arbeitspsychologie bewiesen
hat, daB der Wirkungsgrad von kurzen Pausen gréBer ist als
deren Summe — in einer langen Pause konzentriert.

Die Soemtron-Sortiermaschine hat eine technische Leistung
von etwa 42 000 Kartendurchldufen in der Stunde. Dabei ist
zu beachten, daB eine derartige Anzahl von Kartendurch-
lgufen in einer Stunde nur eine Lochkartenspalte als Sotier-
merkmal beinhaltet. Daraus geht hervor, daB z. B. bei einem
fiinfstelligen Sortierbegriff die Sortierung von 42 000 Loch-
karten theoretisch erst nach fiinf Stunden beendet ist. DaB
hier durch entsprechende Aufteilung nach Hauptgruppen der
ersten Stelle auf mehrere Sortiermaschinen ein paralleles
und damit kurzfristiges Sortieren moglich ist, soll nur er-
wdahnt werden.

Die Soemtron-Tabelliermaschine hat eine technische Stunden-
leistung von etwa 9000 Lochkarten mit oder ohne Anschrei-
bung der gelochten Angaben. Diese Leistung wird auch er-
reicht, wenn an die Tabelliermaschine der Elektronenrechner
ASM 18 angeschlossen ist, da die Entnahme der Faktoren
und die Abgabe des Produktes praktisch zeitlos erfolgen.
Wesentlich hdngt jedoch der Maschinenstundenbedarf fiir
eine Auswertung von der Anzahl der Gruppierungen und
der damit verbundenen Summierungen ab, da fiir eine
Summierung die dreifache Zeit eines gewodhnlichen Karten-
ganges erforderlich ist. Das bedeutet, daB fiir die Bearbei-
tung von 9000 Lochkarten auf der Tabelliermaschine ohne
Summierung die gleiche Zeit erforderlich ist wie fiir 6000
Lochkarten mit 1000 Summierungen — theoretisch eine
Stunde. Diese Zeit gilt auch, wenn gleichzeitig in einem ge-
koppelten Motorblocksummenlocher fiir die 1000 Sum-
mierungen 1000 Summenkarten mit maximal 50 Eintragungen
je Summenkarte gewonnen werden.

DaB die Zugrundelegung von technischen Leistungen als
Kennzahlen fiir die Ermittlung des Maschinenstundenbedarfs
nur theoretische Zeiten hervorbringt, braucht wohl nicht be-
sonders betont zu werden. Erst mit der Bestimmung und An-
wendung technisch begriindeter Arbeitsnormen und der
Normerfiillung fiir Lochkartenarbeiten ist es mdglich, eine
gréBtmaogliche Anndherung an die wirklich erforderlichen
Zeiten zu erzielen. Fiir die Maschinenzeitermittlung ist ein
optimaler Stand der Arbeitsorganisation innerhalb der Loch-
kartenabteilung die Grundlage.

Im Zusammenhang mit der Ermittlung des Lochkartenmaschi-
nenbedarfs auf Grund von Kennzahlen gelten die Aus-
fiihrungen [17.

Welche iiberbetrieblichen Arbeitskreise bestehen fiir die Ein-
fiihrung der Lochkartentechnik?

AuBer den betriebs- bzw. VVB-gebundenen Arbeitsgruppen-
aktivs, die sich unmittelbar mit der individuellen Problema-
tik der jeweils zu mechanisierenden Verwaltungseinheiten be-
schiftigen, bestehen noch iiberbetriebliche Arbeitskreise, die
Grundsatzprobleme zu Iésen und Verallgemeinerungen auf
dem Gebiet der Lochkartentechnik festzulegen haben. Her-
vorzuheben sind hier die Arbeitskreise fiir Lochkartentechnik
des Zentralinstitutes fiir Technologie und Organisation des
Maschinenbaues Karl-Marx-Stadt (ZIF), die sich als Haupt-
aufgabe die Erarbeitung und Veréffentlichung von Typen-
mustern und Rahmenprojekten (Standard- bzw. Musterorga-
nisationen der Lochkartentechnik) innerhalb des Maschinen-
baues gestellt haben [2].
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Der Arbeitskreis ,Lochkartentechnik” beim Institut fiir Ver-
waltungsorganisation und Biirotechnik Leipzig setzt sich aus
Mitgliedern aller Wirtschaftszweige zusammen und bildet da-
mit diejenige Expertengruppe, auf die sich die Kommission
des Forschungsrates zur Entwicklung des maschinellen Rech-
nens in der DDR bei der Lésung gesamtwirtschaftlicher Fra-
gen der Lochkartentechnik stitzt [3].

Warum wird der Materialnummernschliissel nicht verein-
heitlicht?

Ist bei der GroBe der Aufgabe, den Materialnummernschliissel
aufzustellen, das Nebeneinanderarbeiten dkonomisch (iber-
haupt vertretbar? Bekanntlich werden diese Fragen schon
seit langerer Zeit heftig diskutiert. Eine allgemein befriedi-
gende Lésung konnte jedoch noch nicht gefunden werden;
das beweisen u. a. die unterschiedlichen Stellungnahmen in
den Heften 3, 8, 9 und 14 aus dem Jahre 1961 und Heft
19/1962 der Zeitschrift ,Materialwirtschaft”. Diese Diskussion
sollte daher fortgesetzt werden.

Wenn eine gesamtwirtschaftliche Vereinheitlichung nech nicht
zweckmdBig bzw. moglich ist — man denke an die jahrlichen
Anderungen der Planpositionsnummern in der Schliisselliste
zum Volkswirtschaftsplan —, so sollte jedoch unbedingt an-
gestrebt werden, daB die einzelnen VVB fiir ihre Betriebe
einheitliche Materialnummern festlegen und zum Industrie-
zweigstandard erheben, so daB gleichzeitig mit der Ver-
schliisselung die gesamte Problematik der Materialsorti-
mentstiberwachung auch im Sinne der Stérfreimachung durch
die Biiros fiir Standardisierung in Angriff genommen und
geldst werden kann,

Ob es zweckmdBig ist, die Planpositionsnummer — wenn
auch in gekiirzter Form — in die Systematik und Stelligkeit
der Materialnummern mit aufzunehmen, ist noch recht um-
stritten. Auf Grund der bereits erwdhnten Anderungen — die
allen bekannten Verdffentlichungen und Aussagen nach auch
kiinftig auftreten kénnen — erscheint es z. Z. nicht vorteilhaft,
und zwar um so mehr, als die Materialnummern bekanntlich
in der Industrie Bestandteil der technologischen Unterlagen,
Umdruckoriginale und Lochkartenstammkarteien sind. AuBer-
dem wird die volle Planpositionsnummer sowohl bei der
Planung als auch bei der Abrechnung getrennt benétigt. Eine
entsprechende lochkartenorganisatorische Lésung wurde in
der eingangs erwdhnten Werbebroschiire der Herbstmesse
1962 beschrieben. Sie besteht eigentlich nur darin, daB die
Angaben fiir die Bewertung und Bestandsfiihrung auf einer
Lochkarte kombiniert werden. Diese Bestands- und Bewer-
tungskarte enthdlt auBer der Materialnummer noch die volle
siebenstellige Planpositionsnummer, so daB sowohl ein Zu-
saummensortieren mit den einzelnen Materialkarten nach Ma-
terialnummern fir die Zwecke der Bewertung als auch eine
Ubernahme der vollen Planpositionsnummern auf Summen-
karten fiir die Zwecke der Planung bzw. Abrechnung und
Berichterstattung méglich ist. Durch diese Kombination wird
das Unbrauchbarwerden infolge zu groBer Abnutzung bei Ver-
wendung ausschlieBlicher Bewertungslochkarten beseitigt, da
nunmehr nicht erst jahrlich, sondern monatlich die neuen
Bestands- und Bewertungskarten als Summenkarten mit dem
jeweils neuesten Bestand je Materialnummer gewonnen
werden.

In diesem Zusammenhang wurde oft die Frage gestellt, ob
nicht Doppelarbeit dadurch beseitigt werden konnte, daB zu
dem tabellierten Materialbericht M 45/46 gleich die dazu-
gehoérigen Summenkarten an die (ibergeordneten Verwal-
tungsorgane mit eingereicht wiirden. Die Auswertung der
Berichtsformulare von der Staatlichen Zentralverwaltung fiir
Statistik erfolgt doch ebenfalls lochkartenmaschinell. Deshalb
ist diese Frage auf jeden Fall berechtigt, wirft jedoch eine
ganze Reihe von Problemen auf, fiir die es bisher noch keine
entsprechenden Beispiele der Lésung gibt. Parallelen sind
eigentlich nur zu finden beim VEB Maschinelles Rechnen
bzw. bei der Problemstellung im Zusammenhang mit der Er-
richtung zentraler Lochkartenstationen fiir mehrere Betriebe.
Auch hier bestehen die Fragen des dezentralen Ablochens
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und Priifens, des zweckmdBigsten Lochkartentransportes, der
optimalen Ein- und Ausgangskontrolle usw.

Ganz abgesehen davon, daB die Aufstellung des Material-
berichtes M 45/46 von den meisten bestehenden Lochkarten-
abteilungen aus den verschiedensten, meist subjektiven
Griinden bisher nicht durchgefiihrt wird, erscheint es doch
erforderlich, zu diesem Zeitpunkt, zu dem darangegangen
wird, auf breitester Basis zentrale Gemeinschaftsstationen
aufzubauen, die Diskussion lber diese Problematik zu er-
offnen.

In diesem Zusammenhang wird auf den bereits erwdhnten
Artikels [1] hingewiesen.

Die Artikel [4] [5] [6] und [7] geben grundlegende Hinweise
fiir die komplexe Problematik des Aufbaues zentraler Loch-
karten- und Rechenstationen.

Eine Frage, die ebenfalls immer wieder gestellt wurde, betraf
das Problem ablochféhiger Belege.

Besteht bereits ein Standard-Vordrucksatz — speziell fiir den
Maschinenbau —, der alle Gesichtspunkte der Lochkarten-
technik beriicksichtigt?

Mit dem Aufbau neuer Stationen von Soemtron-Lochkarten-
anlagen muBten gleichzeitig die Voraussetzungen fiir eine
Vereinheitlichung der Belegsétze geschaffen werden. Das be-
irifft besonders die Gleichschaltung der Organisationen mit
ihren verschiedenstelligen Nummernschliisseln und der ein-
zelnen Zahlenangaben.

Interessant ist in diesem Zusammenhang, dafB von den ver-
antwortlichen Institutionen kiinftig keine Druckgenehmigun-
gen fiir neue Belegsatze erteilt werden. Damit wird erreicht,
daB die in zdher Arbeit bereits erzielten Erfolge der Ver-
einheitlichung der Vordrucksétze nicht durch die weitgehende
Einfiihrung der Lochkartentechnik verloren gehen. Es wird
daher speziell von den Maschinenbaubetrieben die Uber-
nahme der in diesem Industriezweig entwickelten Standard-
vordrucksétze gefordert. Es handelt sich dabei um etwa 10ver-
schiedene Belegsdtze. Zur Zeit werden in fast allen Wirt-
schaftszweigen die gleichen Wege beschritten. Dieser Stand-
punkt, der die Bereitschaft zur Anpassung voraussetzt, ist
unbedingt richtig und liegt auch der kiinftigen Anwendung
und Durchsetzung von Typenmustern und Rahmenprojekten
fiir die Lochkartentechnik zugrunde.

Gibt es bereits Typenmuster und Rahmenprojekte fiir die
Lochkartentechnik?

Als Ergénzung fiir das Typenmuster fiir die Organisation des
Produktionsablaufes in Betrieben des Maschinenbaues mit
Serienfertigung, das im Heft 25 der Schriftenreihe des Zen-
tralinstitutes fiir Fertigungstechnik (ZIF) Karl-Marx-Stadt er-
schien, ist in [8] [9] die Anwendung der Lochkartentechnik
fir dieses Typenmuster dargestelit. Die Schilderung des Ein-
satzes der Lochkartentechnik bei Einzelfertigung ist in Vor-
bereitung.

AuBer diesen Typenmustern sind vom ZIF und dessen Ar-
beitskreise sogenannte Rahmenprojekte erarbeitet worden.

Als Manuskriptdrucke liegen bisher vor: ,Die Materialab-
rechnung mit 80spaltigen Lochkarten in Mittel- und Grof3-
betrieben mit vorwiegender Einzelfertigung”; .Die Durch-
fiihrung der lochkartenmaschinellen Bruttolohnabrechnung in
Mittel- und GroBbetrieben mit mittlerer Serienfertigung”;
.Die lochkartenmaschinelle Bruttolohnabrechnung in Mittel-
und GroBbetrieben des Maschinenbaues mit Massen- und
GroBserienfertigung".

Mit der FErarbeitung derartiger Standardorgansisationen
<chlieBt sich der Ring, in dessen Kreislauf die Problematik
des Aufbaues und die Einfilhrung einheitlicher Nummern-
schliissel und Auftragsbelegsétze eingeschlossen ist. Dabei
muB heute leider festgestellt werden, daB manche organisa-
{orische Doppelarbeit und in der Zukunft noch durchzufiih-
rende Umstellungsarbeit fiir Anpassungen wegfallen kénn-
ten, wenn die Fertigstellung derartiger Rahmenprojekte
weiter fortgeschritten und bereits popularisiert wdare.
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In diesem Zusammenhang muB auch eine selbstkritische Ein-
schétzung seines technisch organisatorischen Dokumenta-
tions- und Informationsdienstes durch den VEB Biiromaschi-
nenwerk Sémmerda tber die Soemtron-Lochkartenmaschinen
gefordert werden. Denn ohne rechtzeitige Kenntnis der Ein-
satz- und Anwendungsmoglichkeiten der vorhandenen und
in der Entwicklung stehenden Maschinen lieB sich in der
Vergangenheit und 1aBt sich auch kiinftig das Prinzip ,erst
organisieren — dann mechanisieren im Hinblick auf die
rechtzeitige Aufstellung von Organisationen — oder sogar
Standardorganisationen fiir ganze Wirtschaftszweige — nicht
verwirklichen.

Noch gréBere Anstrengungen miissen von allen an der Ein-
fiihrung der Lochkartentechnik beteiligten und fiir diese ver-
antwortlichen Institutionen unserer Wirtschaft dafir gefor-
dert werden, daB schnellstens Standardorganisationen fiir die
Lochkartentechnik erarbeitet, verbindlich erklart und einge-
fiihrt werden. Mit dieser MaBnahme werden nicht nur die
Probleme der einheitlichen Schliissel und Vordrucksétze, son-
dern auch die des Aufbaues zentraler Lochkartenstationen
und der Ubergang zur elektronischen Datenverarbeitung
wesentlich erleichtert.

Welche Literatur ist iiber die Lochkartentechnik vorhanden?

Das Institut fiir Verwaltungsorganisation und Biirotechnik hat
im November 1962 eine Gesamtiibersicht tber die wich-
tigsten Titel in der Literatur iiber die Lochkartentechnik als
Broschiire herausgegeben [3]. Deshalb wird an dieser Stelle
auf weitere Hinweise verzichtet. AuBerdem bieten die in
diesem Beitrag aufgefiihrten Literaturhinweise Anhaltspunkte
zu ndherer Information.

SchluBbetrachtung

Die Vielseitigkeit der Probleme, wie sie im Zusammenhang
mit der Einfiihrung der Lochkartentechnik auftritt, geht be-
reits aus den wenigen oben behandelten Fragen hervor.
Schnellste Aufklérung und Information breitester Kreise un-
serer Wirtschaft helfen groBe Miihe und Kosten sparen.

s wird von uns daraus die SchluBfolgerung gezogen und
zur Diskussion gestellt, ob es nicht zweckmdaBig wdre, an
einer zentralen Stelle einen laufenden Informationsdienst
iiber den neuesten Stand der geldsten Fragen bei der Ein-
fiilhrung der Lochkartentechnik zu errichten. Vielleicht be-
steht auch die Méglichkeit, in der NTB fur allgemein inter-
essierende Kurzinformationen auf diesem Gebiet entspre-
chenden Raum zur Verfiigung zu stellen.
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Erfahrungen bei der Informationsiibermittlung im &ffentlichen Telex-Netz
mit Hilfe des Lochbandes zwecks Herstellung von Lochkarten

Dipl.-Wirtsch. J. FRANKO, wiss. Assistent, und Dipl.-Landw. H. J. PEUSS, wiss. Oberassistent im Institut
fiir Agrarskonomik Neetzow der Deutschen Akademie der Landwirtschaftswissenschaften zu Berlin (Direktor:

D. K. DYHRENFURTH)

1. Allgemeine Vorbemerkungen

|m Rahmen eines langfristigen Forschungsauftrages zur Ein-
fiihrung der Lochkartentechnik in das Rechnungswesen der
sozialistischen Landwirtschaftsbetriebe wurde u. a. auch die
Aufgabe gestellt, die Méglichkeit der Ubermittlung eines
dezentral gewonnenen Lochbandes iiber das offentliche
Telex-Netz zu testen.

Diese Versuche laufen seit Januar 1961, sind jedoch noch
nicht vollig abgeschlossen, da eine Zusammenarbeit mit
Technikern zur Lésung der Probleme der Ubertragungstechnik
fehlte. An dieser Stelle soll von den Erfahrungen berichtet
werden, die im Jahre 1961 bei der Telexiibermittlung ge-
sammelt wurden. Es wird darauf hingewiesen, daB Okono-
men und nicht Techniker diese Versuche durchfiihrten.

Das Problem der Informationstibermittlung zum Zwecke der
Informationsbearbeitung an zentralen Stellen ist ein in der
letzten Zeit viel diskutiertes Thema. Besondere Aufmerksam-
keit wird der Informationsiibermittlung im Sffentlichen Telex-
Netz gewidmet, weil hier aus Skonomischen Griinden die
Méglichkeit einer relativ billigen Ubermittlung curch Be-
nutzung eines weitverzweigten Nachrichtennetzes gesehen
wird. Alle anderen Ubertragungsmdéglichkeiten bedirfen
eines nicht unerheblichen zusatzlichen technischen Aufwan-
des (Richtfunkstrecken, Fernsehen), der nach dem augen-
blicklichen Stand der Informationsverarbeitung, zumindest
fiir dkonomische Zwecke, unvertretbar ist.

Bevor auf die speziellen Probleme der Anwendung des Loch-
bandes eingegangen wird, sollen kurz einige Fragen der
Informationsiibermittlung, der Codierung, der Kontrolle und
der Lochbandherstellung erértert werden, soweit diese zum
allgemeinen Versténdnis notwendig sind. Zu den speziellen
Fragen der Lochbandtechnik selbst wird auf die vorliegende
Fachliteratur verwiesen.!)

Die Fernschreibtechnilk und mit ihr in Verbindung die Loch-
bandtechnik existieren bereits seit einigen Jahrzehnten.
Grundlage der Codierung im internationalen Telex-Verkehr
ist das Telegraphenalphabet Nr. 2, das im Jahre 1938 von
der CCIT in seinen 32 Positionen zwischenstaatlich festgelegt
wurde. Alle Hersteller von Lochbandaggregaten, die daran
interessiert sind, fir die Ubermittlung das Telex-Netz zu be-
nutzen, miissen zwangsléufig das fiinfspurige Lochband ver-
wenden. Fiir die meisten z. Z. im Rechnungswesen bekann-
ten Lochband-Organisationen reicht die Codierungsmoglich-
keit aus, da fast ausschlieBlich mit Zifferniibertragung ge-
arbeitet wird.

Die Sicherheit der Ubertragung, d.h. die Fehlererkennbar-
keit, ist jedoch bei dem fiinfspurigen Code geringer als bei
anderen Lochbandarten (6- bis 8spurig oder auch das 20-
spurige BULL-Exakta-Breitband). Die Fehlererkennbarkeit
steigt  mit der Anzahl der vorhandenen ,Buchstaben” des
j_'eweils verwendeten Alphabets (in diesem Sinne auch die
Ziffern und Zeichen als Buchstaben bezeichnet), wenn nur
bestimmte Buchstabenkombinationen sinnvoll sind. Auf der
anderen Seite belasten {iberfliissige ,Buchstaben” den zu
benutzenden Nachrichtenkanal und gestaiten den jeweiligen
Code unékonomisch. Diese Probleme werden durch Unter-
suchungen innerhalb der Informationstheorie geklart und
brauchen hier nicht ndher erértert zu werden, da eine Er-

) Hier ist insbesondere anzufiithren: Biirger/Leonhardt, Lochbandtech-
nik. VEB Verlag Technik, Berlin 1961.
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weiterung des benutzten Codes nicht moglich ist. Auch ein
Umbau des vorhandenen Codes, wie ihn Biirger Leonhardt
als Méglichkeit angeben?), ist undiskutabel, da bei der vor-
gesehenen Form der Lochbandgewinnung und -iibertragung
sende- und empfangseitig optisch kontrollierbare ,Texte"
gewonnen werden miussen und eine Umtypung der verwen-
deten Blaltschreiber nicht in Frage kommt. Die Kontroll-
méglichkeit muBte auf anderen Wegen erreicht werden, die
nachstehend noch nédher beschrieben werden.

Als Code wird das Telegraphenalphabet Nr. 2 verwendet,
das nur ziffernseitig benutzt wird. Die im Telegraphenalpha-
bet Nr. 2 ziffernseitig nicht benutzten Kombinationen 6, 7
und 8 sowie die Kombinationen 1, 4, 10, 11 und 31 werden
bei dem ARITMA-Code nicht bendtigt. Daher ist dieser Code
nicht so konzentriert wie das Telegraphenalphabet Nr. 2;
die Weitschweifigkeit betrégt 1,14 gegeniiber 1,01%). Da-
durch ist bei dem ARITMA-Code in einigen Fallen eine
Fehlererkennbarkeit maglich, weil die durch verschiedene
Ursachen auftretenden Fehler zu Kombinationen fiihren kon-
nen, die nicht ,sinnvoll” sind, d.h. die keine Information
enthalten.

Fir die Lochbandherstellung stehen in der Deutschen Demo-
Kkratischen Republik drei Aggregate zur Verfiigung: der
mechanische RFT-Empfangslocher als Anbaugerét zum RFT-
Blattschreiber, der elektro-mechanische Lochbandstanzer der
Mercedes-Werke Zella-Mehlis als Anbaugerdt an die elek-
trischen Schreibmaschinen SE 4 oder SE 5, bzw. an die Mer-
cedes-Schreibbuchungsmaschinen der verschiedenen Typen
sowie das elektro-magnetische Lochbandgerdt der Super-
metall-Biiromaschinenwerke Sémmerda mit AnschluBmoglich-
keit an die verschiedenen Biiromaschinen, soweit sie liber
ein Programmgerdt bzw. eine andere elektrische Einrichtung
sum AnschluB des Lochbandgerdtes vorbereitet sind.

2. Grundlage und Ausgangspunkt der durchgefiihrten
Untersuchungen

Die komplexe Mechanisierung des Rechnungswesens in der
sozialistischen Landwirtschaft baut organisatorisch auf die in
Kreisbuchungsstationen (KBS) konzentrierten Buchungsma-
schinen auf?)?). Diese Stufe der Mechanisierung befindet sich
7.Z. im Anfangsstadium der allgemeinen Durchsetzung. Be-
dingt wird die Konzentration der Mechanisierungsmittel durch
die dezentrale Lage der einzelnen Betriebe, die eine ver-
tretbare Auslastung der Buchungsmaschinen in den Be-
trieben nur in den seltensten Fdllen zulassen. Die fiir Kreis-
buchungsstationen geltenden Argumente, die bereits an
anderer Sielle ausfiihrlicher behandelt wurden?), gelten in
vollem MaBe auch fiir die Einrichtung von branchengebun-
denen Bezirksrechenzentren fiir Landwirtschaft (BRZ)

Allerdings werden die Vorteile der Konzentration der Ab-
rechnung geschmdlert durch zusdtzliche Transporte und

Biirger Leonhardt: a. a. 0., S. 42

%) Ebenda, S. 41: Die Weitschweifigkeit gibt das Verhdltnis des Loga-
rithmus der méglichen Kombinationen zum Logarithmus der ge-
nutzten Kombinationen an.

%) Vgl. Peuss/Otto: Einsatzmoglichkeiten der Lochbandtechnik im Rech-
nungswesen der sozialistischen Landwirtschaft. Neue Technik im
Biiro 4 (1960) H. 10, S. 307 ff.

3 Vgl. Franko, J.: Bildung und Arbeitsweise von Kieisbuchungsstatio-
nen in der Landwirtschaft. Neue Technik im Biiro 6 (1962) H. 4,
S. 89 ff.




Transportzeiten. Bei der Einfiihrung des Lochkartenverfahrens
in Verbindung mit der Lochbandtechnik zur Herstellung der
Lochkarten treten die Transporte der in den KBS gewonne-
nen Lochbdnder zum BRZ und die Riicklieferung der Tabellen
an die Betriebe zusdtzlich in Erscheinung. Die Gesamtbe-
arbeitungszeit der Primérinformationen darf jedoch eine be-
stimmte Anzahl von Tagen nicht {iberschreiten; bei dem im
BRZ Rostock fiir 43 volkseigene Giiter (VEG) mit etwa 8000
abgerechneten Beschdftigten laufenden Projekt ,Arbeitswirt-
schaft und Lohn* betrdgt die Karenzzeit (Anzahl der Tage
zwischen LohnabschluB und Lohnauszahlung) z.Z. 11 Tage.
Dabei ist allerdings noch ein Tag als Reserve eingebaut,
um bei Maschinenausfall oder anderen unvorhergesehenen
Ereignissen termingemé&Be Lohnzahlung und Abrechnung zu
sichern.

Hier zeigen sich bereits Vorteile einer schnelleren Informa-
tionstibermittlung mit Hilfe des o&ffentlichen Telex-Netzes,
dem jeder Rat des Kreises angeschlossen ist und das somit
auch der Kreisbuchungsstation als nachgeordneter Einrich-
tung des Rates des Kreises zur Verfliigung sténde.

Diese Vorteile sind wie folgt zu charakterisieren:

1. Verkiirzung der Karenztage bei der Informationsiibermitt-
lung von der KBS zum BRZ.

2. Uberbriickungsméglichkeit bei unvorhergesehenen Aus-
fallen.

Eine weitere Verkiirzung der Karenztage ist mdglich, wenn
die z. B. fiir die Nettolohnrechnung benédtigten Angaben
liber Fernschreiber an die KBS zuriickgegeben werden kdn-
nen. Dazu ist allerdings Voraussetzung, daB im BRZ ein
Lochband mit diesen Angaben gewonnen wird. Stellbogen
berichtet tiberr eine im VEB Maschinelles Rechnen, Zweig-
stelle Halle, geschaffene technische Losung in Form einer mit
einer Tabelliermaschine D 11 gekoppelten Mercedes-Schreib-
maschine SE 4%). Um die z.B. fiir die Nettolohnrechnung
notwendigen Angaben an die KBS zu iibermitteln, wére als
zusdtzliche technische Einrichtung am RFT-Blattschreiber die
Mdoglichkeit der Formularschreibung zu schaffen. Dadurch
kénnen Zeit und Kosten gespart werden, wenn die Zwischen-
rdume zwischen den einzelnen Kolonnen und Spalten nicht
mit Leerschritten ausgefiillt werden miissen.

Eine weitere, im Prinzip mdgliche technische Zusatzeinrich-
tung am RFT-Blattschreiber miiBte der zentrale Abruf sein.
Bei Schichtbetrieb im BRZ kénnten so zu beliebiger Nacht-
zeit die am Tage in den einzelnen KBS hergestellten Loch-
bdnder abgerufen werden, ohne daB eine Bedienungskraft
sendeseitig bendtigt wird. Allerdings ergibt sich ein zusdtz-
licher Schaltaufwand dadurch, daB der zentrale Abruf nur
liber eine bestimmte Folge von Kombinationen oder eine
andere Sicherung méglich sein darf, damit nicht von un-
befugten Telex-Teilnehmern ein Abruf erfolgt.

Die hier angegebenen technischen Einrichtungen standen
jedoch ‘in der ersten Phase des GroBversuches im Bezirk
Rostock nicht zur Verfligung.

Besondere Aufmerksamkeit muBte der Kontrolle der Infor-
mationstibermittlung gewidmet werden, da die Angaben der
Primérdokumentation nur einmal auf Lochband tibernom-
men werden und die bei dem konventionellen Lochkarten-
verfahren tibliche Priiflochung ausschied.

Um die Kontrolle der richtigen Ubertragung zu vereinfachen,
ist der gesamte Buchungsstoff in Lose zu etwa 60 Buchungs-
zeilen aufgeteilt. Eine Buchungszeile entspricht dem Infor-
mationsinhalt fiir eine Lochkarte. Da in jedem Los zwei ver-
schiedene Kartenkennzeichengruppen verarbeitet werden, er-
geben sich fiir jedes Los zwei Absummierungen mit je fiinf
Kontrollsummen. Damit werden im Durchschnitt 65 Prozent
des moglichen Informationsinhaltes erfaBt. Weitere 28 Pro-

%) Vgl. Stellbogen, W.: Kombination von Tabelliermaschine und SE 4
fiihrt zur Steigerung der Arbeitsproduktivitdt im Rechenbetrieb. Sta-
tistische Praxis, H. 6/1962, S. 163.
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zent des Informationsinhaltes werden {iber sogenannte
logische Kontrollen gepriift (z. B. Datum, Kostenstelle usw.).

Die Kontrolle der ,Grundlisten” aus der Buchungsmaschine
ist verhdltnismdBig einfach, da alle Angaben, auch die
ibertabulierten Angaben, spaltengerecht aufgezeichnet sind
(s. Bild 1, linke Seite). Da im Blattschreiber keine Formular-
schreibeinrichtung vorhanden ist, ist die logische Kontrolle
in der Fernschreibliste schwieriger und unibersichtlicher
(s. Bild 1, rechte Seite). Die Kontrollsummen sind jedoch in
beiden Listen gut zu erkennen, da alle librigen nicht auf-
summierten Angaben durch das Zeichen ,+" aufgefiillt sind.
Nach Herstellung werden die Lochkarten tabelliert. Die Kon-
trolltabelle muB bei Ubereinstimmung die gleichen Kontroll-
summen ausweisen wie in der Grundliste bzw. Fernschreib-
liste.

Das hier in kurzen Worten geschilderte Kontrollverfahren er-
scheint im ersten Augenblick aufwendig. Die Praxis hat je-
doch gezeigt, daB die optische Kontrolle der einmal ein-
getasteten Angaben sehr schnell vor sich geht, wenn alle
verwendeten Maschinen und Gerdte einwandfrei arbeiten.
Fehler sind verhdltnisméBig einfach zu erkennen und auch
zu beseitigen (Bild 1).

3. Verwendete Gerdte

Zur Herstellung des Lochbandes werden Mercedes-Buchungs-
maschinen der Typen SR22 L und SR 42 SL mit eingebauten
Lochbandaggregaten verwendet. Diese Lochbandaggregate
arbeiten auf elektro-mechanischer Grundlage, d. h. die Ein-
stellung der Lochstempel in die Positionen ,Lochen” oder
+Nichtlochen” erfolgt bei jeder Kombination iiber einen Wéhl-
schienensatz. Dieser Wdhlschienensatz wird durch Nieder-
driicken der entsprechenden Tasten der Schreib- und Rechen-
tastatur mechanisch eingestellt und wirkt tiber Gelenkhebel
auf die einzelnen Lochstempel im Stanzblock des Lochband-
aggregates. Dieses Aggregat wird iiber Riemen vom Motor
der Buchungsmaschine angetrieben.

Bei der Ferniibertragung im Telex-Netz werden sendeseitig
der Blattschreiber T51 und der Lochstreifensender des VEB
Geratewerk Karl-Marx-Stadt in Verbindung mit dem Fern-
schaltgerdt 57 LS des VEB Fernmeldewerk Leipzig benutzt.

Empfangsseitig sind der Blattschreiber T 51 mit angebautem
Empfangslocher in Verbindung mit dem Fernschaltgerdt 57 LS
der gleichen Hersteller eingesetzt. Technische Einzelheiten
sind den Druckschriften der Herstellerbetriebe zu entnehmen.

Alle verwendeten Gerdte sind Teilnehmereigentum, Die War-
tung und Instandhaltung der Sender und Blattschreiber wer-
den durch die Deutsche Post gemdB Telexordnung vom
3. April 1959 vorgenommen. Eine technische Beratung und
Mitwirkung der Deutschen Post bzw. der Hersteller bei der
Durchfiihrung der Versuche erfolgte nicht.

Technische Stérungen sind bei dem Fernschaltgerét und bei
dem Blattschreiber und Empfangslocher nicht in nennens-
wertem Umfang aufgetreten.

Dagegen ergaben sich Schwierigkeiten bei der Benutzung
der Basismaschinen, des Lochstreifensenders und -umwand-
lers, auf die im ndchsten Punkt néher eingegangen wird.
Das gestanzte Lochband durchlguft mit einer konstanten
Geschwindigkeit von 400 Kombinationen je Minute schritt-
weise ein Stiftfiihlwerk, das in Verbindung mit nockenge-
steuerten Kontakten jede Kombination in eine Folge von
Stromschritten umsetzt. Ein Fliehkraftregler sorgt fiir die
Konstanthaltung der Drehzahl.

Erschwerend hat sich ausgewirkt, daB der Lochstreifensender
keine Méglichkeit zum Abspulen von Rollen hat. Diese M&g-
lichkeit wurde durch Anbau eines verstelibaren Winkelarmes
mit drehbar gelagerten Zapfen geschaffen (Bild 2).

Zum Umspulen der in der Buchungsmaschine gewonnenen
Lochbdnder wurde eine handelsiibliche Filmumspuleinrich-
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Bild 1
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tung sowie die dazugehdrigen Rollen fiir 16-mm-Film
wendet.

4. Fehlerquellen

Bei der Lochbandgewinnung und der Fernilibertragung im
Telex-Netz zwecks zentraler Herstellung von Lochkarten sind
im wesentlichen drei Fehlerquellen zu unterscheiden:

4.1, Fehler bei der Herstellung des Lochbandes mit der Basis-
maschine Mercedes SR22 bzw. SR42 mit Lochband-

aggregat.

. Fehler, die im Zusammenhang mit der Ferniibermittlung
iber das offentliche Telex-Netz aufgetreten sind.

. Fehler bei der Umwandlung des Lochbandes in Loch-
karten mit dem Umwandler ARITMA T 021 mit der Loch-
maschine T 140.

Zu 4.1.:

Bei der Lochbandherstellung mit der Buchungsmaschine Mer-
cedes SR22 bzw. SR 42 mit dem mechanisch gesteuerten
Lochbandaggregat haben sich in der praktischen Arbeit eine
Reihe von Fehlern gezeigt, die insgesamt zwei Fehlerkom-
plexen zugeteilt werden koénnen:

1. Materialfehler und schlechte Verarbeitung, z.B. Bruch
der Transportklinken, zu schwache Magnete, Bruch der
Mitnehmerklinken, Ausschiagen der Lager usw.

Konstruktionsfehler: Im wesentlichen sichtbar durch Fehl-
lochungen, d. k. Hinzufiigen oder Weglassen von Lochun-
gen innerhalb einer Kombination, bzw. Uberlochung einer
bereits vorher richtig gelochten Kombination durch nicht
ausgefiihrten Transportschritt, ungleichm@Bige Abstande
von Kombination zu Kombination in Léngsrichtung des
Lochbandes.

Zu 1. Material- und Verarbeitungsfehler:

Diese Fehler traten sporadisch und z. T. mit groBer Héufig-
keit auf. Sie kénnen in jedem Fall von der Bedienungskraft
bemerkt werden, da ein Weiterbuchen nicht mdglich ist, bzw.
ein BandriB3 auftritt.
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Konstruktionsfehler:

Fehllochungen durch Hinzufiigen oder Weglassen von
Lochungen werden hervorgerufen durch Héngenbleiben der
Lochstempel bzw. der Einstellschieber oder durch Verklem-
men einzelner Schieber in der Wdhlschiene. Diese Fehler
sind durch die Bedienungskraft an der Buchungsmaschine
nicht zu bemerken und werden erst nach der Umwandlung
auf der Kontolitabelle, bzw. bei Ubermittlung tber das
Telex-Netz auf der dabei entstehenden FS-Grundliste fest-
gestellt.

Bild 2. RFT-Fernschreibanlage mit Lochstreifensender




Sie verursachen eine erhebliche Mehrarbeit, da alle falschen
Lochkarten an Hand der Angaben auf den Grundlisten der

Buchungsmaschinen berichtigt werden miissen. Liegt der

Fehler innerhalb des Kontrollsummenbereiches, so ist er auf-
zufinden, solange er nur vereinzelt auftritt. AuBerhalb des
Kontrollsummenbereiches ist er nur iiber eine logische Kon-
trolle der einzelnen Informationen in einem gewissen Um-
fang feststellbar. Erfolgt z. B. die zusdizliche Lochung in der
Spur 5 und erféhrt dadurch das Datum eine Anderung vom
1. 7. auf 7. 7., so fihrt eine logische Kontrolle kaum zum
Erfolg. Bei den vorstehend aufgefiihrien Fehlern muBte in
einigen Fdllen eine Riickfrage erfolgen. ‘

Dem Problem der Fehllochung muB seitens der Hersteller
von Lochbandaggregaten besondere Aufmerksamkeit gewid-
met werden. So kann sich z. B. infolge der Ausnutzung der
technischen Einrichtung der Halbfesteinstellung fiir sich in
den nachfolgenden Karten wiederholende Angaben bei der
Lochmaschine ARITMA T 140 eine einzige Fehllochung der
Basismaschine auf eine ganze Reihe nachfolgender Karten
auswirken. Daher kann auch ein geringer Prozentsatz an
Fehllochungen erhebliche Auswirkungen haben und besagt
nur, daB der Fehler sich mindestens in der festgestellten
Hdaufigkeit fortsetzt.

Wadahrend des GroBversuches trat ein Fehler auf, der bis
dahin unbekannt war und auch von anderen Autoren bzw.
in Erfahrungstaustauschen nicht genannt wurde: Das so-
genannte ,Wandern" der Absténde. Die Abstdnde von Loch-
mitte zu Lochmitte der einzelnen Kombinationen betragen
bei dem 5spurigen Lochband 2,54 mm. Dabei ist eine Tole-
ranz von + 0,02 mm zugelassen, d. h. auf 50 Kombinationen
kann im Fernschreibverkehr eine Toleranz von + 1 mm in
Kauf genommen werden. Wenn diese Toleranz gleichmaBig
eingehalten wird, d.h. daB die Abstdnde gleichmdBig zu
kurz oder zu lang sind, kann in bestimmten Grenzen der
Umwandler darauf justiert werden. Da jedoch Lochbénder
von mehreren Basismaschinen mit einem Umwandler ver-
arbeitet werden miissen, ist ein einmaliges Justieren auf zu
kurze oder zu lange Abstédnde unmdoglich. Vor allem aber
hat sich gezeigt, daB die Absténde von Meter zu Meter, ja
in einigen Fallen sogar von Kombination zu Kombination
~wandern”, hervorgerufen vor allem durch ungleichméBigen
Zug der Aufspulvorrichtung. Eine entsprechende Auswertung
dieser Fehler zog konstruktive Anderungen an den Basis-
maschinen seitens des Lieferwerkes nach sich, so daB bei
Mercedes dieses Problem fast véllig gelst ist.

Derartige Fehlleistungen sind in jedem Fall von der Be-
dienungskraft zu bemerken, wenn beim Umspulen auf die
Transportrollen in regelmédBigen Absténden das Lochband
mit der Lochbandlehre gepriift wird.

Besonders wirksam wird dieser Fehler bei Umwandlern, deren
Transportrad nicht in einer Hohe mit der Abfiihleinheit ar-
beitet (RFT-Lochstreifensender, vor allem aber der Streifen-
leser B von BULL). Nach Meinung der Verfasser ist ein ganz
erheblicher Teil der Fehlleistungen dieses sonst gut auf-
gebauten Gerdtes auf diese Unzuldnglichkeit zuriickzu-
fihren.

Zu 4.2.:

Bei der Ubermittlung von Informationen iiber das &ffentliche
Telex-Netz mit Hilfe von Lochbdndern haben sich vor allem
drei Fehlerkomplexe herauskristallisiert:

1. Mechanische und elektrische Fehler der sendeseitig be-
nutzten Gerate.

2. leitungsfehler.

3. Mechanische und elektrische Fehler der empfangsseitig
benutzten Gerdte.

Die Fernschreibtechnik dient seit ihrer Einfihrung fast aus-
schlieBlich der Ubertragung lesbarer Texte. Einzelne Uber-
tragungsfehler kénnen dabei aus der sinnvollen Wortbedeu-
tung erkannt werden. Die Informationen zur Steuerung von
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Lochkartenmaschinen bzw. elektronischen Rechenmaschinen
stellen bei konzentrierten Codes Symbole dar, die weit-
gehend voneinander unabhdngig sind, also nur in wenigen
Féllen sinnvoll rekonstruiert werden kénnen.

Die Fehlerquellen bei der Ubertragung sind unterschiedlich.
Sie kénnen durch zu hohe Déampfung der Leitung oder auch
durch den Wechsel von Frei- auf Erdleitungen hervorgerufen
werden (trégerfrequente Leitungen werden im innerdeutschen
Verkehr nicht verwendet). Diese Fehlerquellen konnten nicht
ndher untersucht werden und miissen den Fachtechnikern
liberlassen bleiben.

rehler auf der Empfangsseite sind durch mechanische Fehler
im Empfangslocher gelegentlich auftgetreten. Sie konnten
jedoch schnell erkannt werden (Verstopfung des Empfangs-
lochers, Nichteinhaltung der Schriftfolge usw.). Wesentlich

haufiger treten anfangs Fehler durch den Lochstreifensender
auf.

Die Abfihlung beim RFT-Lochstreifensender wird schritt-
weise vorgenommen, d. h. die Kombinationen im Lochband
werden im Stillstand abgefiihlt. Die Konstruktion des Stift-
fiihiwerkes ist so ausgelegt, daB das Transportrad hinter der
Abfiihlung liegt und in etwa drei Transportlécher eingreift.
Dadurch ist bei Nichteinhaltung der Absténde zwischen den
Kombinationen die erste Fehlerquelle gegeben, da vor dem
Stiftflihlwerk nicht mehr die voll ausgelochte Kombination

liegt, sondern diese sich gegeniiber den Stiften etwas ver-
schoben hat.

Ist die Differenz zwischen den Kombinationen gréBer als
angegeben, so stoBen die Stifte des Fiihlwerkes gegen einen
Lochrand und die Kombination wird nicht vollstandig in Im-
pulse umgesetzt, d. h. an Stelle von Stromdurchgang erfolgt
kein Stromdurchgang. Begiinstigt wird dieses ,AnstoBen" der
Abfiihlstifte u.a. durch den unsymmetrischen Transport. Die
Transportlochung liegt bei dem 5spurigen Lochband zwischen
der zweiten und dritten Spur. Die Fiihrung des Lochbandes
vor dem Stiftfiihlwerk ist verhdltnismaBig kurz gehalten und
konstruktionsseitig so bemessen, daB die Toleranz der Loch-

0,2
fangen werden kann. Durch den unsymmetrischen Zug hinter
der Abfiihlebene kann es vorkommen, daB besonders die

auBenliegende Spur 5 schief vor dem Abfiihlstift liegt und
am Lochrand anstéBt.

bandbreite nach TGL 2848-56 mit 17,5 mm abge-

Diese Fehlerquelle wurde bei den auf den Versuchsstrecken
benutzten Lochstreifensendern dadurch beseitigt, daB die
Abfiihlstifte in allen Spuren konisch angeschliffen wurden
und somit durch den geringeren Stiftdurchmesser auch bei
verzogenen Lochkombinationen Durchgang erzielt wurde.
Die einwandfreieste Beseitigung dieses Fehlers wird jedoch
nur durch die Verlegung des Transportrades in die Abfiihl-
ebene erreicht. Als weiterer Fehler trat die Dejustierung der
Kontakte im Lochstreifensender auf. Die Beseitigung ist durch
periodische Wartung durch die Deutsche Post moglich.

Zud.3.:

Die aufgetretenen Fehler bei der Arbeit des ARITMA-Um-
wandlers T 021 lassen sich in folgende zwei Komplexe fassen:
1. Abflihlfehler trotz richtiger Lochung im Lochband.

2. Ubertragungsfehler bei dem Lochen der Lochkarte.

Die umwandlerunabhéngigen Fehler wurden bereits be-
schrieben. Materialfehler sind nur in geringem Umfang auf-
getreten (durch AbreiBfunken verbrannte Kontakte, Relais-
fehler, durchgeschlagene Dioden usw.).

Zu 1. Abfihlfehler:

Um die anfangs recht haufig aufgetretenen Abfiihlfehler zu
beseitigen, wurde durch einen entsprechenden Umbau die
Abfiihleinheit des ARITMA-Umwandlers T 021 durch die des
Lochstreifensenders des VEB Gerdtewerkes Karl-Marx-Stadt
ersetzt.
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Der Umbau und die Koppelung wurde durch den Mechonliker
B. Wetzel des VEB Biirotechnik vorgenommen. DL‘JI’Ch diese
MaBnahme konnten Abft'jhlfehler.l'mter Berucksmhhgung' der
bereits geschilderten technischen Anderung des Lochstreifen-
senders vollig ausgeschaltet werden.

In Auswertung der Ergebnisse des GroBvers&lches V\./.urde durch
Konstrukteure der ARITMA-Werke Prag die Abfuhlung “des
Umwandlers T 021 verdndert. Vor allem wurden die Abfihl-
hebel wesentlich verkiirzt, so daB nicht mehr so lange Hebel-
wege entstehen. Gleichzeitig wurde die La‘gerung d.er Ab-
fiihlhebel verdndert und insgesamt eine eml\{vandfrele Ab-
fiihlung gesichert. Zwei mit der neuen Abfiihlung ausge-
riistete Umwandler haben im BRZ Rostock ohne Pflege und
Wartung je 150 Stunden gearbeitet. Dabei sind. etwa 200 000
Karten hergestellt worden, ohne daB Fehlleistungen auf-
getreten sind, wie die durchgefiihrten Untersuchungen er-
geben haben.

Die gelieferte Abspulvorrichtung fir de"n U.mwcn.rlwdle.r. T021
ist sowohl fiir die Vorwdrts- als auch fir die Ruckwartsct.)-
lesung vollig untauglich. Die vorgesehene Umlenkung in dl?
Abfiihlebene fiihrt zum Festziehen des Lochbandes. Dabei
werden die Transportlécher ausgerissen und Umwandlungs-
tehler sind unvermeidlich.

Das Abrollen der Lochbandspulen muB direkt vor d'er Ab-
fiihleinheit erfolgen. Eine entsprechende Halterung, dll.e sehr
leicht drehbar sein muB, ist anzubauen (sinn'gem'oB wie
Bild 1). Eine Aufspulvorrichtung mit Antrieb“, wie sie z.B.
geliefert wird, ist nicht notwendig. Das abgefiihlte Lochband
sollte besser frei herauslaufen, um keine Beeinflussung des
Ablaufes durch evtl. ungleichméBigen Zug zu erhalten. Es
ist nach beendeter Umwandlung sehr schnell mit der Hand
zuriickzuspulen.

Zu 2. Ubertragungsfehler:

Trotz richtiger Lochung im Lochband und einwandfreier Ab~
fihlung treten Fehllochungen in den Lochkarten auf. Diese
sind hauptsdchlich auf Abbrand oder Dejustierung von Kon-
takten an der Lochmaschine zuriickzufiihren.

Die Lochmaschine ARITMA T 140 ist ihrer Konstruktion nach
fiir Handlochung gebaut und entsprechend ousgelegt. In der
Koppelung mit dem Umwandler hat diese Maschine etwa
die dreifache Leistung zu bringen, und zwar nicht nur kurz-
fristig, sondern standig.

Bei guter Organisation der Wartung sind diese Fehler jed.och
sehr gering und ziehen auch keine groBen Nacharbeiten
nach sich, da sie in den meisten Féallen sofort bemerkt wer-
den konnen.

5. Priifmethoden und durchgefiihrte Teste

Bevor eine Ubermittlung der Lochbdnder iiber das offent-
liche Telex-Netz zur Weiterverarbeitung im Bezirksrechen-
zentrum vorgenommen werden konnte, war es erforderlich,
durch umfangreiche Versuchsarbeiten zu priifen, in welchem
MaBe Fehler auftreten und wie dieselben gegebenenfalls
zu beseitigen, in jedem Fall jedoch schnell zu erkennen sind.
Diese Arbeiten waren um so notwendiger, weil weder die
Deutsche Post noch durch Verdffentlichungen konkretes Ma-
terial in der DDR zur Verfiigung steht. AuBerdem ist aus
enfsprechenden Versuchen in der CSSR bekannt, daB3 dort
umfangreiche Vorarbeiten in technischer Hinsicht durchge-
filhrt wurden und die Verwendung von Freileitungen, auch
bei Teilstrecken, abgelehnt wird?).

Um eine einwandfreie Ubermittlung zu unterstiitzen, wird
dort weiterhin vorgeschlagen, die Nachtstunden auszunutzen,
da in dieser Zeit keine Uberbelastung des Telex-Netzes be-
stiinde.

) Vgl. Klete¢ka, Fr.: Fernschreib-Lochkartenstation. ARITMA-Nachrich-

ten, H. 10/1961, S. 161 ff.
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Im Rahmen der durchgefiihrten Untersuchungen wurden
Untersuchungen auf folgenden Strecken getestet:

1. Innerhalb des Bezirkes Rostock
1.0 Giittin (Riigen) — Rostock
1.1 Giittin (Riigen) — EImenhorst
1.2 Elmenhorst (Kreis Grevesmiihlen) — Rostock.

2. AuBerhalb des Bezirkes Rostock
2.0 Elmenhorst — Anklam
2.1 Elmenhorst — Zella-Mehlis (Thiir.)
2.2 Giittin — Anklam
2.3 Anklam — Rostock.

Bei ‘den unter 1.0 bis 1.2 und 2.0 bis 2.2 genannten Ver-
suchsstrecken erfolgt die Ubermittlung z. T. tiber Frei|<.aitun-
gen. Die Versuche waren sowohl in Zeiten der Spitzen-
belastung (z. B. Sonnabend vormittag) als auch in den Nacht-.
stunden und auf den Versuchsstrecken mit Freileitungen bei
starkem Sturm durchgefiihrt, um ein méglichst objektives
Ergebnis zu erhalten.

Entscheidend fiir das Ergebnis solcher Untersuchungen |st ein
zweckentsprechender Test, der einesteils leicht Uberfaruf%)clr
ist und anderenteils auch ein Maximum an Schwierlgkelts.-
graden enthdlt. Die ersten Versuche wurden mit dem offi-
ziellen Fernschreibtest ,kaufen sie jede woche vier gute
bequeme pelze xy 1234567890" durchgefiihrt. Dieser Test be-
inhaltet alle Buchstaben und Ziffern und ist leicht kontrol-
lierbar. Dennoch wurde bereits nach kurzer Zeit von der
Verwendung dieses Testes abgegangen, weil fiir di‘e Loch-
bandiibermittlung die erforderlichen  Schwierigkeitsgrade
fehlen. Die iiberraschend guten Ergebnisse bei Anwendung
dieses Testes lieBen keine Verallgemeinerungen im Hinblick
auf die einwandfreie Informationsiibermittiung aus Loch-
bdndern zu.

Es wurde im Verlauf der Untersuchungen im Mai 1961 der
nachstehende Test entwickelt und den weiteren Untersuchun-
gen zugrunde gelegt. Er setzt sich 1945 Einzelkombinationen
szusammen einschlieBlich der fiir Wagenriicklauf, Zeilenvor-
schub, Buchstaben und Ziffern (Bild 3).

In den einzelnen Lochspuren ist die nachstehend genannte
Anzahl von Impulsen enthalten:

Lochspur 1 = 791 Impulse
Lochspur 2 = 564 Impulse

si++lochstreifonprobetest zur feststellung von fehlimpulsentsss,
s+4+444+bel fs-uchermittlung bruttolohn vegeridssddsediss,
fe jede woche vier gute bequume pelze x y 12345678904+,
70\é222222—3335533‘7??777?)55‘355559 ....... W 1111111700
3011122222~-=3333344477277)) 155355999 s 0004, 11111777
=33344444727)1)))55599999. 4 v 4 000, V11777770,
1112ammmnnn 344444442311)) 1159999999, 44044 V7777777,

3808080808

. 4343433343

L 323431343434 808080808080
L. 4334343434343 08080808080808
v 3434 Ia3s 3080 8080
o 4343 2343 o808 808
. 3434343434343 5080808080808
Ve 34343438343 080803080828
v 3434343434343+ 20808080808080
. 4343 4343 1808 0808
. 343 3434 308 8080
L a3a3e3434343s3 807 2080
34343343434 308 5080
) i3a34 A0R 808
T IR CEC T r Saissee471)111)3159909999 L, 0
1qana IRERE! S 3334434422213 )3)55599999 ., 1117
a 2==3333344479222 11155555900,
A3ITITIIL2992999 105555550, | )
Bt faser probetest axakt auf fohiimpulse ueberpruef=n:

riae R R R R e

Bild 3. Fernschreibtest ,,BRZ"

41




Lochspur 3 = 963 Impulse
Lochspur 4 = 513 Impulse
Lochspur 5 = 863 Impulse.

Der sehr hohe Anteil der Spur 3 ist auf die zur Auflockerung
des Testes notwendigen Leerschritte (Spur 3) zuriickzufiihren.
Insgesamt sind in dem Test 527 Leerschritte enthalten. Im
einzelnen werden durch diesen Test folgende Voraussetzun-
gen erfiillt:

1. Es ist trotz der Vielzahl der Kombinationen eine gute
Ubersicht und dadurch eine schnelle Uberpriifungsmoég-
lichkeit gegeben.

Wie bereits in Abschnitt 4 festgestellt wurde, treten Fehler
insbesondere durch das Nichtabfiihlen der Spur 5 auf.
Dem wurde dadurch Rechnung getragen, daB eine groBe
Anzahl von Kombinationen so zusammengestellt wurde,
daB bei Spur 5 nacheinander Impulse und Kein-Impuls
abwechseln (z.B. 0 und 8, 2 und = 3 und 4, 1 und 7).
Diese Methode wurde auch fiir die librigen Spuren, wenn

auch in vermindertem Umfang, beibehalten. Dazu nach-
folgende Ubersicht:

Spur 1: 0und 1, — und .,

Spur 2: — und 3, ) und 5, 8 und Zwischenraum,
Spur 3: Ziund Bu, 1 und 2, 9 und -

Spur 4: + und 2, 5 und 9 usw.

Es wurde der offizielle Text ,kaufen sie .. .“ eingearbeitet.
Hier muB jedoch festgestellt werden, daB in den durch-
gefiihrten Untersuchungen in dieser Zeile niemals Fehl-
impulse aufgetreten sind, es sei denn, daB offensichtliche
Stérungen an den Sende- und Empfangsanlagen vor-
lagen, die auch eine Vielzahl weiterer Fehlimpulse an
anderer Stelle zur Folge hatten.

Die Sendezeit fiir diesen Test betragt etwa 5 min, entspre-
chend der Schrittgeschwindigkeit des RFT-Lochstreifensenders.

Tafel 1 zeigt die Anzahl der gesendeten Teste auf den ge-
nannten Versuchsstrecken und die festgestellten Fehlimpulse.

Insgesamt wurden mit 116 Testen etwa % Mill. Kombinatio-
nen sendeseitig und mit 75 Testen etwa 150 000 Kombina-
tionen empfdngerseitig kontrolliert. Wéhrend innerhalb des

Tafel 1. Anzahl der gesendeten Teste und festgestellte Fehlimpulse
Kontrollierte Teste

Sendeseitig Empfangsseitig 2o

Kombi- Fehl- |Anz. Kombi- SAtZl-
nat. imp.

Versuchsstrecke Anz.

Gittin-Rostock
Guttin-Elmenh.
Elmenh.-Rostock

48650
25298
66164

Elmenh.-Anklam 42812
Elmenh.-Zella-Mehlis 1946
Gittin-Anklam 9730
Anklam-Rostock 31136

Summe innerh.
Bez. Rostock
Summe auBerh.
Bez. Rostock

140112

85624 72948

Gesamt 116 225736 144950

Anteil der Fehlimpulse an den Kombinationen:

Richtige
Fehl- Kombinat.
imp. auf 1

Fehlimp.

Kombinat.

1.0 Innerh. d. Bez. Rostock

sendeseitig 140112 0,007 140112

1.1 Innerh. d. Bez. Rostock

empfangen 72002 0,04 24000

2.0 AuBerh. d. Bez. Rostock

sendeseitig 85624 . - 0,2 4720

2.1 AuBerh. d. Bez. Rostock

empfangen 72948 18 0,25 4052

Bezirkes Rostock sendeseitig auf etwa 140 000 Kombinatio-
nen 1 Fehlimpuls entfiel, wurde empfdngerseitig  auf
24 000 Kombinationen 1 Fehlimpuls registriert. Diese Ergeb-
nisse befriedigen véllig und gestatten die Informationsiiber-
mittlung aus Lochband iiber das &ffentliche Telex-Netz auf
der Grundlage des derzeitigen Zustandes unter Beriicksich-
tigung einer exakten Wartung der Anlagen und der im Ab-

Bild 4
Optischer Lochbandtest
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Bild 5. Fernschreib- und Lochkurtenstcj-
tion im Bezirksrechenzentrum fiir
Landwirtschaft Rostock ]
(Abfiihleinheit RFT-Lochstreifen- i

sender)

schnitt 4 genannten konstruktiven Verénderung des RFT-
Lochstreifensenders. Haupt gibt an, daB bei der Deutschen
Bundespost auf 9000 Kombinationen mit einem Fehlimpuls
gerechnet werden muB?®).

Das Ergebnis der Ubermittlungen iiber den Bezirk Rostock
hinaus kann noch nicht befriedigen. Als Hauptursache do-
bei ist jedoch festzustellen, daB die Abfiihlstifte des RFT-
Senders in Elmenhorst zum Zeitpunkt der durchgefiihrten
Versuche noch nicht verjingt waren und dadurch bereits
die relativ hohe Anzahl von 15 falschen Abfiihlungen bei
42 812 Kombinationen entstand.

Da sich die Ubermittlung von Lochbdndern tiber das offent-
liche Telex-Netz bei der den Verfassern gestellten Aufgabe
nur innerhalb des Bezirkes Rostock bewegt, wurden nach
erfolgtem Umbau weitere Versuchssendungen nicht durch-
gefiihrt.

Mit dem vorstehend erlduterten Test konnen folgende Aggre-
gate iiberpriift werden:

1. Lochstreifensender,
2. Blattschreiber bei Sende- und Empfangsstation.

Der Empfangslocher kann nicht gepriift werden. Eine solche
Uberpriifung ist jedoch ebenfalls erforderlich, da in der
Empfangsstation mit dem Locher ein zweites Band gefertigt
werden muB, um die Lochkartenherstellung zu ermdglichen.
Fiir diese Zwecke muBte daher ein spezieller Test entwickelt
werden, der es gestattet, evtl. Fehllochungen schnell und
umfassend zu erkennen. Dieser Test wurde in Form eines les-
baren Lochbandes aufgebaut. Eine solche Méglichkeit be-
besteht, wenn die Buchstaben, die im Band aufgezeichnet
werden sollen, aus einzelnen zweckentsprechenden Kombi-
nationen zusammengesetzt werden.

Es wurde dabei davon ausgegangen, daB jeder Buchstabe
aus fiinf Kombinationen bestehen soll, mit Ausnahme der
Buchstaben | (1 Kombination), K (4 Kombinationen) und W
(7 Kombinationen).

Die Auflésung des Alphabets in Lochkombinationen wurde
wie folgt vorgenommen:

A =T, 2Zw,S, Zw, T N = Bu, ZL, Zw, WR, Bu

B =By Y,V VYR O =g1Z1Z1ZCc
C=C217127R P =BuS, S, S, ZL

D =Bu 27212cC Q =¢C172128BYV

9 Vgl. Haupt, H.: Die Lochstreifentechnik; ein neues Organisations-
mittel. Burghagens Zeitschrift fiir Birobedarf, H. 925, S. 688.
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R =By, S, S F L
=QVY,V.Y, X
—E, |E, BU, E, E
=KTTTK
E, Zw, T, Zw, E
E, Zw, T, Zw, T, Zw, E
=7, R Zw,R, Z
=7Z,R Zw, ZL, E
7 =7,B,Y, W, Z

=BuVY,V, VY, Z
=Bu, S, S EE

G =GCZY,Y,F

H = Bu, Zw, Zw, Zw, Bu

i =Bu

I =Dy Z Z Z: K

K = Bu, Zw, R, Z

L =By T, T,TT

M = Bu, ZL, Zw, ZL, Bu

Auf dieser Grundlage wurde nachstehender Test aufgebaut
(Bild 4).

Mit Hilfe dieser bisher noch nicht bekannten Methode kann
das gesamte Ubertragungssystem einschlieBlich (EIer Loch-
aggregate gepriift werden. Dieser Test zeichnet sich durch
groBe Ubersichtlichkeit aus und gestattet das schnell(.-:- Auf-
finden von Fehlimpulsen oder Fehllochungen. Es muB ]edoc.h
gleichzeitig betont werden, daB bei einem solchen Test die
Kombination 32 des Telegraphen-Alphabets Nr. 2 verwendet
werden muB, die nicht mit Stromimpulsen belegt ist. Die
Ubermittlung dieser Kombination im offentlichen Telex-Ver-
kehr ist untersagt. Eine Genehmigung zu Priifzwecken der
Aggregate miiBte jedoch nach Meinung der Verfasser ge-
stattet werden.

Die periodische Ubermittlung der genannten beiden Teste
zur Kontrolle der Funktionssicherheit der Sende- und Emp-
fangsanlagen ist als erforderlich anzusehen.

6. Informationsiibermittlung im Normalbetrieb

Zwei der dem BRZ Rostock angeschlossenen Buchungsstatio-
nen verfligen liber Fernschreiber mit RFT-Lochstreifensendern
(Giittin — jetzt Kreisbuchungsstation Bergen — und Elmen-
horst). Da in der Perspektive die Abrechnung der landwirt-
schaftlichen Produktionsbetriebe in Kreisbuchungsstationen,
die nachgeordnete Einrichtungen der Réte der Kreise sind,
vorgenommen wird, bestdnde fiir alle Buchungsstationen
die Moglichkeit, sich der Informationsiibermittlung tiber das
offentliche Telex-Netz zu bedienen. Es kann heute noch nicht
endgliltig festgelegt werden, in welchem MaBe eine solche
Ubermittlung zu empfehlen ist.

Eine Ubermittlung liber das Telex-Netz wiirde sich auf die
Verkiirzung der Abrechnungsdauer als sehr vorteilhaft erwei-
sen, da sogleich mit dem Empfang des Lochbandes im
BRZ die Kartenherstellung gekoppelt werden kann. Einige
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Minuten nach SchluB der Sendung liegen die Karten zur
weiteren Bearbeitung bereit. Wiirde die Sendung der im
Laufe des Tages in den Buchungsstationen hergestellten
Bander in den spdten Abendstunden erfolgen, so kénnten
die Karten bereits in der Nachtschicht im BRZ hergestellt
und die fertigen Tabellen am kommenden Nachmittag an
die Betriebe wieder per ZKD abgesandt werden. Das nach-
stehende Bild zeigt die Lochbandgewinnung im BRZ Rostock
auf Grund einer Ubermittlung aus der Buchungsstation Giit-
tin mit gleichzeitiger Kartenherstellung. Das gewonnene
Lochband wird unmittelbar dem Lochbandumwandler, der
mit fast gleicher Geschwindigkeit arbeitet, zugeleitet (Bild 5).

Die vorstehend genannten Probleme werden z.Z. weiter
untersucht.

Neben der Ubermittlung von Originalbédndern aus den ge-
nannten beiden Buchungsstationen zu Versuchszwecken er-
gab sich auch die Notwendigkeit fir die Benutzung des
Telex-Netzes aus Termingriinden, Durch Ausfall von Bu-
chungsmaschinen wéhrend des zweiten Buchungsdurch-
ganges oder durch Feiertage wéhrend der Karenztage hat-
ten sonst Lohnzahlungstermine verlegt werden missen. Im
Jahre 1961 wurden etwa 570 Lose mit etwa 2000 Kombi-
nationen je Los auBerhalb der durchgefiihrten Versuche ge-
sendet. Das sind etwa 1,2 Mill. Kombinationen, die dem
BRZ Rostock zur Weiterverarbeitung tbermittelt wurden.
Wenn auch fiir diese Kombination aus Zeitmangel keine

exakten Aufzeichnungen {iber die Anzahl der Fehlimpulse
bestehen, so kann auch hier auf Grund der bei der Verarbei-
tung gemachten Erfahrungen ein Fehlerprozentsatz um
0,05 %/ oder 20 000 richtige Kombinationen auf einen Fehl-
impuls bei einwandfreiem Betriebszustand der Aggregate
angenommen werden. Vor allem wird bei einer generellen
Anwendung der Informationsiibermittlung tiber das offent-
liche Telex-Netz der Kostenfaktor eine wesentliche Rolle spie-
len, wenn man beriicksichtigt, daB die Telex-Ubermittlung
fiir ein Buchungslos etwa 0,60 DM kostet. Fiir alle VEG des
Bezirkes Rostock miiBten dann allein an UUbermittlungsgebiih-
ren etwa 700,— DM je Monat veranschlagt werden, wahrend
die ZKD-Gebiihren fiir diese Sendungen nur etwa 25— DM
bis 30,— DM betragen. Eine derartige Entscheidung konnte
von der Kostenseite her positiv beeinfluBt werden, wenn die
Deutsche Post, &hnlich wie in der CSSR, eine Gebiihren-
ermdBigung fiir den Nachtbetrieb einrdumen wiirde.

Insgesamt kann auf Grund der von den Verfassern gesam-
melten Erfahrungen abschlieBend eingeschétzt werden, daB
eine Informationsiibermittlung iiber das offentliche Telex-
Netz mit Hilfe 5spuriger Lochbdnder unter den gegenwdirti-
gen Bedingungen und den vorstehend geschilderten Vor-
aussetzungen durchaus méglich und in vielen Fdllen ohne
Zweifel auch in anderen Volkswirtschaftszweigen sinnvoll ist.
Dabei werden die veréffentlichten Untersuchungsergebnisse
weitverbreitete bestehende Zweifel beseitigen und Anlauf-
schwierigkeiten liberwinden helfen. NTB 785

Komplexe Mechanisierung der Flaschenregistratur
des Unternehmens Oxygen- und Dissousgas-Fabrik, Ungarn
J. KECSKES, F. TERELMES und S. VARY, Budapest

1. Istzustand
1.1. Allgemeines

Die Aufgabe der am 1. Januar 1959 durch Zusammenziehung
von mehreren Unternehmen gegriindeten Oxygen- und Dis-
sousgas-Fabrik ist die Herstellung und Verwertung von in-
dustriellen Gasen: Oxygen, Dissousgas, Hydrogen, Nitrogen
usw. Die Verwertung geschieht im Landesgebiet selbstdndig
ohne Einbeziehung von kommerziellen Verteilungsunter-
nehmen in speziellen Stahlflaschen, die der Oxygen- und
Dissousgas-Fabrik gehéren. Der Produktionsbetrieb beschaf-
tigt sich also mit Flaschenverleihung in groBer Menge fiir
seine Kunden.

1.2. Bei der Organisierung der Flaschenregistratur waren
folgende Gegebenheiten zu beobachten:

1.2.1. Die Verwertungsabteilung steht mit 10 000 bis 11 000
Kunden in Handelsverbindung. Die Mehrzahl der Kunden
kauft gleichzeitig verschiedene Gassorten.

1.2.2. Der Betrieb versieht die Abwicklung des Verkaufs mit
ungefdhr 64 000 Stiick Oxygen-, 24 000 Stiick Dissous- und
16 000 anderen Flaschen. Die verliehenen Flaschen kehren
zur Fiillung durchschnittlich in 7 bis 10 Tagen zuriick.

1.2.3. Die Kontinuierlichkeit der Produktion kann nur ge-
sichert werden, wenn fiir die tdglich vorgesehene Produk-
tion die leeren Flaschen zur Verfiigung stehen. Es ist be-
kannt, daB das Anschaffen neuer Stahlflaschen nur be-
schrankt moglich ist.

So entsteht zwischen der kontinuierlichen Produktion und
der Umlaufgeschwindigkeit der Flaschen ein wichtiger tech-
nisch-wirtschaftlicher Zusammenhang, eine Abhd&ngigkeit.
1.2.4. Die ungestorte Befriedigung der Produktions- und
Verbrauchsbediirfnisse kann nur mit stdndigem Einhalten
des Gleichgewichtes zwischen Produktionsmenge und Fla-
schen-Umlaufgeschwindigkeit gesichert werden. Der Betrieb
verleiht die Flaschen kostenlos, aber im Falle sdumiger Riick-
lieferer berechnet er Standgebihren.

L

1.2.5. Die Flaschenregistratur des Betriebes muB die Be-
wegung der Flaschen genau verfolgen und die sdumigen

Ricklieferer erfassen, um Standgebiihren berechnen zu
kénnen.

1.3. Flaschenregistratur und Standgebiihrberechnung vor der
Mechanisierung

1.3.1. Der Betrieb fiihrte eine manuelle Registratur tiber die
Bewegung der Flaschen nach Flaschen und nach Kunden.
Diese doppelte Registratur war nétig, da die Standgebihr
fir jede Flasche einzelnen berechnet wurde (die Stand-
gebiihr betrug 10.— Ft/Tag).

1.3.2. Uber jede Flasche wurde eine Registraturkarte nach
Flaschennummer gefiihrt (ungeféhr 90 000 bis 95 000 Flaschen),
auf der der Tag der Lieferung, Name (evtl. Code-Nr.) des
Kunden und Tag der Riicklieferung registriert wurde.

1.3.3. Die Registratur nach Kunden war nach zwei Systemen
angelegt:

1.3.3.1. Fiir die Kleinverbraucher wurde je Kunde eine Regi-
straturkarte, mit Daten der Flaschenbewegung gefiihrt (Da-
tum der Lieferung, Nummer der einzelnen Flaschen, Datum
der Riicklieferung).

1.3.3.2. Fir die GroBverbraucher wurden anstatt Registratur-
karten nach Kunden, Listen {iber die leeren, zuriickgelieferten
Flaschen benutzt. Auf Grund dieser Listen wurde das Datum
der Riicklieferung auf eine Flaschennummermkarte eingetra-
gen. Wenn bei einer Flasche die Zeit zwischen der Liefe-
rung und Riicklieferung lédnger war als die gebiihrenfreie
Verleihdauer, so wurde dieser Posten angezeichnet.

1.3.4. Diese Flaschenregistratur-Abteilung stellte je Quartal
je Kunden einen Belastungsausweis aus, in dem die sdumig
zurlickgelieferten Flaschen einzeln, mit Angabe der Num-
mern, mit Bezeichnung der Lieferungs- und Riicklieferungs-
zeit, mit Leihdauer und der Zeit der Uberschreitung in
Tagen angefiihrt wurden,
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1.3.5. Die so geschilderte Art der Registratur brachte je
duartal durchschnittlich folgende Zahlen von Buchungs-

posten:

Registratur
nach Flaschen-
Nummern

Registratur

nach Kunden Insgesamt

Gas-Sorten

800 000 Posten
200 000 Posten
60 000 Posten

1060 000 Posten

200 000 Posten
50000 Posten
16 000 Posten

266 000 Posten

Ooxygen 600 000 Posten
Dissous 150 000 Posten
Andere Sort. 44 000 Posten
Andere 997

794 000 Posten

Gesamt

Die Buchungsarbeit wurde auf mehr als 100 000 Registratur-
karten gefiihrt. AuBerdem wurde die Floschenbewegm.wg der
GroBverbraucher — vereinfacht — auf den Lieferschein der
leeren Flaschen gefiihrt.

Diese Arbeitsmenge bedeutete je Arbeitstag durchschnittlich
mehr als 14 000 Buchungsposten in Handbearbeitung. Qc—
bei muBten je Quartal 2500 bis 3000 Belastungsausweise
mit 30000 bis 40000 Angaben geschrieben werden.

Die Registraturarbeit wuchs parallel zur Zunahme der Pro-
duktion.

Die zur Verfligung stehenden Arbeitskréifte vor der Mecha-
nisierung — 42 Personen — erreichten nur 60 Prozent des Not-
wendigen. So wurde der Riickstand in der Bearbeitung in_wmer
gréBer und die Registratur immer ungenauer. Die Betriebs-
leitung und die vorgesetzte Stelle beschlossen im Jahre 1960
die Mechanisierung der Registratur und die Berechnung der
Standgebiihren.

2. Schaffung von Voraussetzungen zur Mechanisierung der
Flaschenregistratur und Gebiihrenberechnung

2.1. Vorarbeiten

Vor der Reorganisation wurden nach zwei Richtungen Stu-
dien gemacht, eine auf die Bearbeitung mit dem Loch-
kartenverfahren, die andere auf die Mechanisierung mit
Buchungsautomaten.

Diese zwei Variationen ermdglichten die Beurteilung der
Wirtschaftlichkeit der Maschineninvestitionen sowie derFrage,
wie die gewliinschten Informationen mit geringsten Kosten
and am schnellsten zu erreichen wdaren.

Bei Anwendung ausschlieBlich des Lochkartenverfahrens
wére ein Maschinenpark nétig gewesen, der nicht als wirt-
schaftlich angesehen werden konnte und dessen Inbetrieb-
nahme mindestens 1 bis 2 Jahre benétigt hdtte. So wurde
das Lochkartenverfahren bei der Reorganisation nur fiir Ab-
schluBarbeiten verwendet, wo dessen Produktivitat am
besten zur Geltung kommt (auf Einzelheiten kehren wir noch
zurlick).

Fiir die Mechanisierung der Registraturarbeit fiel die Wahl
auf OPTIMATIC-Buchungsautomaten.

2.2. Anforderungen an die neue Organisationsform

2.2.1. Die Registratur soll die Flaschenbewegung & jour nach
Kunden, auch nach Gassorten und nach Verkaufsstellen
genau widerspiegeln. Als Anhalt mége die Verteilung des
Verkaufsumsatzes hier stehen:

Zahl der Verkaufs-  Anteile des
stellen Verkehrs, %

Eigene Verkaufsstellen 60
Fremde Verkaufsstellen 40

Gesamt 33 100
Davon in Budapest 7 49

2.2.2. Nach Kunden soll die Zahl der gelieferten und zuriick-
gelieferten bzw. verliechenen Flaschen jederzeit feststellbar,
die Standgebiihrensumme je Quartal auf Grund der Regi-
stratur berechenbar sein. Diese Anforderungen sind mit
wesentlich geringerer Arbeitskapazitdt zu erfiillen als vorher.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 2 - 1963

22.3. Es soll ein zahlenmé&Biger und inhaltlicher Zusam-
menhang zwischen der verwerteten Gasmenge und dem
Flaschenumlauf geschaffen werden. Die friihere Registratur
konnte diesen Anforderungen nicht entsprechen.

2.2.4. Die Registratur soll einheitliche, fiir die mechanisierte
Bearbeitung geeignete Belege benutzen (Typisierung,
s. Bild 2).

2.2.5. Die Grundlage der neuen Registratur soll ein am Be-
ginn der neuen Organisation (1. April 1961) anzulegendes

Flascheninventar sein.

2.3. SchluBfolgerungen

Eine einfache Anpassung der fritheren Registratur- und Be-
rechnungsweise an die maschinelle Bearbeitung kam somit
nicht in Frage. Die Flaschenwirtschaft des Betriebes mubBte
auf eine neue Basis gestellt werden. Vor der Organisation
der mechanisierten Registratur wurden folgende Entschei-
dungen gefallt:

2.3.1. Nicht die Bewegung der einzelnen Flaschen soll regi-
striert, sondern nach Kunden die Umlaufgeschwindigkeit
der Flaschenzahl im Zusammenhang mit der verkauften
Gasmenge beobachtet werden. Dementsprechend soll der
Flaschenwirtschaft und Standgebiihrenberechnung eine Um-
laufzeitnorm zugrunde liegen und als MaBstab dienen.

2.3.2. Den Anforderungen entsprechend, waren auch die
rechtlichen Voraussetzungen fiir die OrganisationsmaBnah-
men rechtzeitig zu sichern.

2.4. Neue Art der Standgebiihrenberechnung

2.4.1. Vorteile

Beim Berechnen der Flaschen-Standgebiihren bestand die
gréBte Schwierigkeit im Abschaffen ihres Individual-Charak-
ters und die Umstellung auf die Grundlage der Umlauf-
seitnormen. Die Wichtigkeit dieser Frage sei folgenderweise
beleuchtet:

2.4.1.1. Bei der Berechnung auf Grund der Umlaufnormen
kann man auf die Fithrung von 90 000 bis 95 000 Einzelkarten
verzichten und damit 800 000 Buchungsposten je Quartal ein-
sparen.

2.4.1.2. Durch die Registrierung nach Kunden wird die Stand-
gebiihr am Quartalsende nicht einzeln, sondern in einer
Summe berechnet.

541.3. Auf den Kundenkarten bedeutet eine An- bzw. Riick-
lieferung nur einen Buchungsposten, unabhdngig von der
Flaschenzahl.

5.4.1.4. Die Umlaufnorm darf fiir den Kunden weder vorteil-
hafter noch nachteiliger sein, als es die vorherige Berech-
nungsart war.

2.4.1.5. Vor Anwendung der Umlaufnorm konnte die sGumige
Riicksendung durch rechtzeitige Riicksendung anderer Fla-
schen kompensiert werden. Trotzdem kam es vor, daB
GroBverbraucher, welche die Flaschen schneller als vorge-
ben zuriicksandten, groBe Standgebiihren wegen einiger
sdumig zuriickgelieferter Flaschen zahlen muBten. Durch die
Einfiihrung der Umlaufnorm kénnen auch diese GroBver-
braucher zur Verminderung sdumiger Riicklieferungen ange-
regt werden.

2.4.1.6. Auch muBte beachtet werden, daB trotz Umlaufnor-
men am Quartalsende etwa 10 000 bis 11 000 Kundenkarten
auszurechnen sind, deshalb soll eine relativ einfache Berech-
nungsart angewendet werden. Das Schaffen der Umlauf-
norm war fiir die Mechanisierungsméglichkeiten der Regi-
stratur entscheidend.

55. Umlaufzeitnormen der Oxygenflaschen und die neue
Berechnung der Standgebiihren

Als erste Aufgabe war jene maBgebende FlaschengréBe
festzulegen, die fiir Normenbildung als Grundlage dienen
soll.




Ausgangspunkt war die Verteilung der Oxygenflaschen nach
Rauminhalt:

Inhalt: Anteil :
7 m? 1,0%
5 m? 91,7 %
3,5m? 4,6 %
1,5 m? 2,7 %

100,0 %

Als maBgebende GroBe wurde somit die 5-m*-Flasche ge-
wahlt.

Die Umlaufnorm wurde unter Beachtung der maBgebenden
FlaschengréBe derart festgelegt, daB die Kunden genau
dieselben Verpflichtungen hatten wie friiher.

Zum Beispiel

Gasmenge/Quar-
Art des Freie Verleih- der Flasche je tal in maBgeben-
Verbrauchs  zeit vorher Quartal der Flaschen-

91 Tage/Spalte 1  9roRe
5 m® X Spalte 2

Freie Umlaufzahl

Al/Lokalverbr, 7 Tage 13
B/Provinzverbhr. 12 Tage 7,58

65,0 m?
38,0 m?®

Die Quartalsnorm betrégt also bei Lokalverbrauch 65 m?
je maBgebender Flasche, das entspricht genau der Stand-
gebiihrberechnung nach der fritheren Methode. Damals zog
die Uberschreitung je Flasche und Quartal (91 Tage) als
Standgebiihr 910,— Ft. nach sich. Mit der neuen Methode
betrégt sie 1000,— Ft.

3. Sollzustand
3.1. Mechanisierung der Flaschenregistratur

Fiir die Registratur des Flaschenumsatzes mit den einzelnen
Kunden dient eine neue Karteikarte (Bild 1). Auf jeder Kun-
denkarte darf nur eine Gassorte registriert werden.

Der Betrieb fiihrt nun die Buchungen mit Hilfe von 13 000 bis
14000 Kundenkarten durch und hat die Registrierung nach
Flaschennummern, d. h. von 90000 bis 95000 Karten ein-
gestellt.

Die Identifizierung der Kunden erfolgt mit einem Kunden-
Codesystem, wobei auch die Identifizierung von Belegen
gesichert ist. Dieses System dient spdter gleichzeitig als
Grundlage fiir die Lochkartenbearbeitung.

Die Kundennummern werden auch auf die Karten der Lie-
fervertrdge aufgetragen und sind fiir die Verkaufsstellen
und die Kunden verbindlich vorgeschrieben.

Die neue Registraturkartei wurde auf Grund eines Flaschen-
Inventars erdffnet.

Grundbelege der Buchung sind die Empfangsbestdtigungen
der Kunden und die Einlaufmeldungen iiber die Flaschen.

Da es sich hier um eine Bearbeitung von 160000 bis
170 000 Belegen handelt, wurde die Einfiihrung eines neuen,

der maschinellen Bearbeitung entsprechenden Grundbeleges
notwendig.

3.2. Buchen des Gas- und Flaschenumsatzes

Die kontinuierliche Buchung des Gas- und Flaschenumsatzes
ist aus Bild 1 zu ersehen. Die Buchung erfolgt unter Be-
nutzung eines Kunden-Verkehrsjournals. In die Spalte ,Da-
tum” kommt der Tag der Buchung. In der Spalte ,Zeichen"
steht die Gassorte und die Verkaufs- bzw. Lagerstelle. In
Bild 1 bedeutet z. B. 101: die 1 = Oxygen und 01 (zweite
und dritte Ziffer) = die Zentralverkaufsstelle. Die drei Spal-
ten der Kolonne ,Abgenommene Gasmenge" dienen zum
Feststellen der verkauften Gasmenge, so daB am Quartals-
ende ohne erneute Berechnung der gesamte Verbrauch des
Kunden hervorgeht.

Die Spalte der vom Kunden empfangenen und zuriickgelie-
ferten Flaschenzahlen werden je Journal von der Maschine
summiert. Diese Arbeit kontrolliert den Umsatz der Ver-
kaufsstellen, dient zur sténdigen Beobachtung des Flaschen-
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insgesamt

Vortrag Im Quartal

Schliissel d. Bestandséndg.

Tag
Stiick

Tageszahl
Best.-And

Kunden-Nr.

Tag der

Datum

Anderung |Vortrag Lieferung

Umlaufnorm
am 1.Tag
d. Quartals

Vortrag

Flaschenbestand/Stiick

Beim
den

Vortrag] Kun-

liefert

zurlick-
ge-

Flaschen/Stiick

tiber-
nom-
men

lieferung

Gesamt-
pro Quartal

abgenommene Gasmenge m®/kg
Vortrag

pro Tag

Lieferung

Liefer-
schein
Nr

Journ.
Nr

= >
s

Oxygen- und Dissousgasfabrik

Flaschenregistratur

=
=0

Datum |Zeichen

bestandes und zur Kontrolle der vierteljdhrlichen Inventar-
aufnahmen.

Der Flaschenbestand bei den Kunden wird kontinuierlich ge-
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fiihrt. Diese Angabe ist ein Faktor fiir di‘e Berechnung der
Umlaufnormen und Abweichungen von diesen.

Die weiteren Angaben sind fiir die Ermittlung einer Schliis-
selzahl noétig, mit der die Abweichung von der Umlaufnorm
und der Standgebiihr ausgerechnet wird.

3.3. Bilden der Schliisselzahl

Bei jeder Lieferung — jeder Buchung — wird der letzte
Flaschenbestand des Kunden vorgetragen, ebenso Fier Er-
sffnungs-Flaschenbestand am Quartalsanfang. Die Differenz
der beiden wird von der Maschine automatisch in Spalte
Verdanderungen” als Bestandsénderung in dieser Periode
herausgeschrieben. Die Maschine schreibt die Abgdnge in
rot, die Zugdnge in schwarz nieder.

Die Schliisselzahl fir die Abweichung von der Umlaufnorm
wird gebildet, indem die obige Anderung mit der Zeit-
dauer der Anderung in Tagen multipliziert und das Produkt
mit der in den letzten beiden Spalten durchgefiihrten Bu-
chung innerhalb des Quartals summiert wird.

Diese Berechnungsart ist unkompliziert, da beide Daten
meist einstellig sind. Die Multiplikation kann ohne wesent-
liche Unterbrechung der Buchungsarbeit durch Kopfrechnen
erledigt werden. Es ist nicht notwendig, den Multiplika-
tionsvorgang zu mechanisieren.

Um diese Operation durchzufiihren, ist der Tag der Liefe-
rung so zu buchen, daB die Maschine die Zeit zwischen den
{ieferungen automatisch ausrechnen und ausschreiben kann.
Darum darf das Datum nicht in tblicher Form, in Jahren,
Monaten und Tagen, sondern als einfache Zahl geschrieben
und gebucht werden. Zur Umrechnurng des Datums liegt
eine Tabelle vor. Nach dieser wird auf dem Grundbeleg die
Lieferungszeit auch mit einer einfachen Zahl angegeben.
Durch Vortrag des Datums der vorherigen Lieferung vermag
die Maschine, die Zeitdauer der Bestandsdnderungen (die
Zahl der Tage) automatisch auszurechnen und auszu-
schreiben.

Beispiel:

Datum der Lieferung ist der 17. Mai = 47. Tag des Quar-
tals. Die vorherige Lieferung geschah am 12. Mai = 42. Tag
des Quartals. Bei der Buchung kommt in die Spalte des
Lieferungstages 47, in die Datumvortragsspalte 42. Die
Maschine schreibt die Differenz von 5 Tagen automatisch
heraus.

So stehen am Quartalsende auf den Karteikarten alle Da-
ten zur Verfiigung, die zur Berechnung der normgerechten
Flaschenbenutzung, der Abweichung von der Norm und
Standgebiihr nétig sind. ‘

Die Steuerungseinstellung der Buchungsmaschine ist aus
Bild 1 ersichtlich.

Wéhrend der Schulung und beim Festlegen des Arbeits-
ablaufes haben wir uns mit der Frage der Fehlbuchungen
besonders viel beschéftigt. Die Ergebnisse seit Beginn die-
ser Arbeit zeigen, daB die Buchhalter wéhrend einer Ar-
beitsschicht fast fehlerlos durchschnittlich 600 bis 700 Posten
buchen kénnen und auch die Fehlerkorrekturen keine
Schwierigkeiten bereiten.

Auf dem Kundenverkehrs-Journal werden die von den Kun-
den iibernommenen bzw. zuriickgelieferten Flaschen summiert.

Die Endsummen dieser Spalten werden nicht nur auf das
Journal, sondern gleichzeitig mit Hilfe des Durchschreibe-
verfahrens auch auf die Umsatzkarten der einzelnen Ver-
kaufsstellen gebracht.

3.4. Komplexe Mechanisierung des Quartalsabschlusses der
Flaschenregistratur und Standgebiihrenberechnung

Die Vorteile dieser neuen Methode sind folgende:

Sie zeigt die tatsdchliche Flascheninanspruchnahme stets
im Zusammenhang mit den abgenommenen Gasmengen;

den Verbrauchseigenheiten der Kunden entsprechend, ist
sie leicht den Forderungen anzupassen;
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‘ Bild 2

Oxygen- und Dissousgasfabrik Nr. 20
Datum:
1961, April 27
Empfangs-
bestatigung:

Stempel und
Unterschrift

Stempel der

Verkaufsstelle Ubernahmeschein

Kunden: o1 oor.1 KUNS8T Stahiwerke, Bp. X

Stiick/ I I
| 20/7 |F!aschen| 140 Im3ikg 0,/Oxygen

zuriickgelieferte Flaschen

ausgeliehene Flaschen

Zeichen‘ Nr. Zeichen’ Nr. Zeichen\ Nr. |Zeichen

60125 | 1 N.F. | 6012 |11 MOE

1 Box 4725 |11 ODV

10 O.Bp| 52314 {20 O.Bp| 54842 10 AMG 957 |20 O 62134
Insgesamt Stiick 20 | Insgesamt Stiick 20

Ausgegeben: Flaschenbuch Exemplar

sie erméglicht die Registratur der Flaschenbewegung nach
Gesamtstiickzahlen und vermindert die Postenzahl der

Buchfiihrung.

Trotz dieser Vorteile bleiben doch viele Buchungsarbeiten
am Quartalsende fiir die Ermittlung der Standgebiihren
iibrig. Da diese Probleme fiir die Tagfertigkeit und Wirk-
samkeit des Verfahrens entscheidend sind, wollen wir uns
mit dieser Frage bzw. ihrer komplexen Mechanisierung tie-
fer beschdftigen.

Die Umlaufnorm zeigt an, wieviel Gas der Kunde je Gas-
sorte mit einer entliehenen Flasche ohne Standgebiihr ab-
nehmen muB.

Die Notwendigkeit zur Ermittlung der tatséchlichen Umlauf-
geschwindigkeit tritt an jedem Quartalsende auf, dazu muB
die Flaschenregistratur die Angaben nach Gassorten und
Kunden liefern.

Die Berechnuﬁg der Umlaufgeschwindigkeit hat nach folgen-
den Gleichungen zu erfolgen:

Fiir die normgemdBe Verleihzeit:
G
Nl

flir die tatsachliche:

S A
= ,

dabei ist:

G = die tatsdchliche verbrauchte Gasmenge in m* oder kg
N = die Umlaufnorm (m* oder kg/Fl.)

T = die Quartalstagezahl

A = der Flaschenbestand am Quartalsanfang

S = die Schlisselzahl.

Wie schon erwdhnt, ist in Form der Schliisselzahl das Pro-
dukt der vom Kunden in Anspruch genommenen Flaschen-
zahl X benutzte Tage nach jeder Flaschenbewegung zu be-
rechnen und fiir das Quartal auf der Karte zu summieren.

Ergebnis: Tage des Quartals 4 Anfangsbestand = durch-
schnittliche gewogene Flaschenbenutzung.

Die Standgebiihr wird ermittelt, wenn man aus der tatsdch-
lichen Flaschenzahl die normgemdBe Flaschenzahl abzieht.




Beispiel nach Bild 1:

Umlaufnorm (eines GroBverbrauchers)
Verbrauch im Quartal
Anfangsbestand am Quartalsanfang
Summe der Schliisselzahlen der
Bestandverdnderung + 78

Gebuchter  Schliissel = -+ 75 (von Kundenkartei) dazu
-+ 3 Schliissel (nicht gebucht, nur im Lochkartenverfahren be-
rechnet, als Differenz von 91 Quartalstagen und letztem
Liefertag 88 = 3) mal Differenz aus letztem Flaschenbestand
(45) und Quartalsanfangsflaschenzahl (44); (3 -+ 1)].
NormgeméBe Flaschenbenutzung:

Tatsdchlicher Verbrauch 3,595 m?

~ Umlaufnorm o 82md 43,83 Flosdien
Tatsdchliche Flaschenbenutzung:

Schliisselsumme

82 m?
3596 m*
44 Stiick

btortolstof + Quartalserdffnungsflaschenzahl =

78
91
Die Uberschreitung betrdgt also:

= 0,86 + 44 — 44,86 Flaschen.
-+ 43,84
/. 44,86
-+ 1,02 Flaschen.
unten abgerundet, hier

Die Standgebiihr betrdgt, nach
1000.-Ft.

Danach miissen zum QuartalsabschluB etwa 62 000 bis 70 000
verschiedene Rechenoperationen durchgefiihrt werden. AuBer-
dem soll ein Auszug nach Gassorten und nach Kunden ge-
macht werden. Zeitbedarf dieser Arbeit, wenn jeder Mit-
arbeiter eine 4-Arten-Rechenmaschine besitzt — (was aber
nicht gesichert ist!) wie folgt:

Buchung der AbschluBposten

(6 Personen) = 4 bis 5Tage
Operation fiir die Umlauf-

geschwindigkeit (20 Personen) = 4 bis 5Tage
Kontoauszug nach Kunden

(20 Personen) - 5bis 6 Tage
Standgebiihrenbelastungen

(12 Personen) = 4 bis 5Tage

17 bis 21 Tage.

Insgesamt:

3.4.1. Verwirklichung der komplexen Mechanisierung

Mit Riicksicht auf die groBe Menge von Rechenoperationen
wurde mit Unterstiitzung der ,Mechanischen Datenbearbei-
tungsstelle des Statistischen Landesamtes” durch Einsatz
einer elektronischen Rechenanlage die modernste Rechen-
technik angewendet. So entstand gleichzeitig die Méglich-
keit zu vielseitigen Analysen (Produktions- und Verwertungs-
statistiken) tber die Lochkartenverarbeitung, wodurch auch
noch die Wirksamkeit der komplexen Mechanisierung ge-
steigert wird (Bild 3).

|

Bild 3
Muster der Lochkarte

Im Quartal
gekauftes Gas

Flaschenbestd.
am Quartals-

Ende |Anfang

5 : —
1312 7:3 14—15 165100

9>10 + Tat- Nor- | Durch- 14> 15

(12-10) 8 | sé&chl. | mierte | schnitt
411 Bezah-

lung

Quartals-
schlissel
Tageszahl
des Quartals

Ausleihzeit

- ‘ Mat.

Nr
L / Quartal
@ | Umlaufnorm
N Masch.-Nr.
o | Gassorte

(3]
~

2 ’ Letzte Lief.

1| 12| 13 15 16 | 17

©

Neben dem Errechnen von Abweichungen von der Umlauf-
norm und trotz der kontinuierlichen Berechnung des Schliis-
sels muB die Flaschenregisstratur am Quartalsende noch
viele Rechenarbeiten durchfiihren. Die Berechnung erfolgt
fiir jeden Kunden, damit festgestellt werden kann, ob eine
Standgebiihr zu zahlen ist.

Es war zu priifen, wie die Berechnungen am Quartalsende
— einschlieBlich die der Standgebiihren — durch Mechani-
sierung am schnellsten durchzufiihren wéren.

Das erste Problem war, daB in jedem Fall, wo der letzte
Liefertag nicht der letzte Tag des Quartals war, als Ab-
schluBposten der entsprechende Schliissel, d. h. der Schliis-
sel vom letzten Liefertag bis zum letzten Quartalstag be-
rechnet werden muBte, damit auf der Kundenkarte die
Schliisselsummen vollstéindig wurden. Die sogenannten Ab-
schluBposten machen im Quartal 10 000 bis 11 000 Posten aus
und bedeuten damit eine ziemlich groBe Mehrheit (4 bis
5 Tage).

Das zweite Problem ist die Zahl der mathematischen Ope-
rationen zur Ermittlung der tatsdchlichen und der norm-
gemdBen Umlaufgeschwindigkeit.
Diese sind:

NormgemdBe Umlaufgeschwindigkeit
Tatsachliche Umlaufgeschwindigkeit
AbschluBbuchungsposten
Tatsdchliche Flaschenbenutzung
Standgebiihrenberechnung

1 Division

1 Multiplikation

1 Division

1 Multiplikation

1 Addition

1 Substraktion
und Abrundung

6 mathematische
Operationen,

Insgesamt:

Spalte 13—17 mit Elektronenrechner
Spalte 3—17 manuell gelocht

Durch den Einsatz von elektronischen Rechenmaschinen
konnte auf die Buchungen der AbschluBposten verzichtet
werden, weil der AbschluB mathematisch vollzogen wird. Da-
bei kann man 4 bis 5 Arbeitstage ersparen. Die neue
Gleichung fiir die Schliisselsumme ist:

(a-b)+ [(c=b)-d]-+S,
dabei ist:

a = Flaschenzahl beim Kunden am Quartalsanfang
b = letzter Liefertag

¢ = Tageszahl des Quartals

d = Flaschenzahl beim Kunden am Quartalsende

S = letzte Schliisselnummer auf der Kundenkarte.

Die elektronische Rechenmaschine berechnet die norm-
gemdBe und tatsdchliche Flaschenbenutzung und die Stand-
gebiihr mittels obiger Gleichung. Die Eingabe der Grund-
daten in die elektronische Rechenanlage wird durch Loch-
karten vollzogen. Nach der letzten Buchung der Flaschen-
bewegung werden die Grunddaten von den Kundenkarten
bei der ,Mechanischen Datenverarbeitungsstelle des Sta-
tistischen Landesamtes” in Lohnarbeit auf Lochkarten iiber-
tragen.

Die Berechnung obiger Beispiele lautet wie folgt:

1. Vollstdndige und zusammengefaBte Schliisselzahl fiir das
Quartal :

a=44, b =88, c =91, d =45, S = 75.
Laut Gleichung:

(44 - 88) + [(91 —88)] - 45 4 75 —
4872 -+ 135 =
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Bild 4 Liste der Tabelliermaschine

& Letzt. | Quart.| Gesamte
Liefer- |Gesamt| Gasmenge
tag schl. | Pro Quart.

Kunden-

Nr. norm

Gassorte

Proport.
Durchschn.| zahl/
Schliissel |Quartal

Flaschenbest.
am Quartals- Kostenlose
—|Verleihung/
Quartal

Tages-

Anfang | Ende

Tatsachliche
Verleihzeit
tberschreitung

Durchschn.
Verleihzeit-

ro | Quartal

82

-
o

S
>
o

91 44 45 43,8
44* 45*

v

Oxygen- und Dissousgasfabrik

R ECHNUNG

Kunde: Stahlwerke Budapest, X!l

2. Tatsdchliche Flaschenbenutzung

4082
— — = 44,86 Flaschen (91 = Tage des Quartals).

Normiiberschreitung
NormgemdBe durchschnittliche Flaschen-
benutzung (It. Beispiel) -+ 43,84 Flaschen

Tatsdchliche durchschnittliche

Flaschenbenutzung - 44,86 Flaschen

-+ 1,02 Flaschen,

Uberschreitung
d. h. das gleiche wie vorher.

Die Anwendung des fiir den Elektronenrechner notwendigen
Lochkartenverfahrens |8ste bereits in der ersten Organisa-
tionsetappe nicht nur das Problem der massenhaften Rechen-
arbeit, sondern ermdglichte auch die Listenanfertigung
(Bild 4). Infolge der komplexen Mechanisierung minderte sich
der AbschluBzeitbedarf von 17 bis 21 Tagen auf 8 bis 10 Tage
(Kontrolle der Auszilige, Standgebiihrbelastungen) und wird
sich in Zukunft weiter vermindern. Wie schon erwdhnt, sind
die vielseitigen Maglichkeiten des Lochkartenverfahrens noch
nicht erschopft.

Da die Grunddaten fiir die Lochkartenabrechnung aus den
mit Buchungsautomaten gefiihrten Kundenkarten als zu-
sammengefaBte Werte entnommen sind, ist diese Form auch
sehr wirtschaftlich.

3.5. Arbeitsablauf und Personaleinsparung in der Flaschen-
registratur

3.5.1. Nach dem neuen Registerverfahren sind je Quartal
160000 bis 170 000 Belege zu bearbeiten. Diese riesige Arbeit
ist in genau festgelegten kontinuierlichen und flieBband-
artigen Arbeitsgdingen, entsprechend den Erfahrungen bei
technologischen Prozessen, organisiert. Dementsprechend
muBte die Organisation der Flaschenregistraturabteilung
véllig gedindert werden.

Zur Verbesserung der Arbeitsproduktivitdt wurde in der Re-
gistratur die Anordnung der Arbeitsplatze der Mitarbeiter
den Arbeitsgéngen entsprechend gedndert.

3.5.2. Arbeitskrafteeinsparung

Nach der Mechanisierung zeigte sich in der Registratur eine
Einsporung von zwolf Arbeitskréften (siehe unten). Dabei ist
zu beachten, daB die Kontrolle der Buchungsarbeit von einer
Kontrollgruppe geleistet wird (1 Gruppenfiihrer, 3 Kontrol-
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leure), die vorher nicht vorhanden war. Die Einfiihrung der
kontinuierlichen Kontrolle wird — nach entsprechender Ein-
arbeitung — eine Verbesserung der Arbeitsqualitdt und Ver-
I&Blichkeit zur Folge haben.

Arbeitskrafteeinsparung

alte Organisation neue Organisation Abweichung

Perso- Person.
nenstand

Perso- Benennung
nenstand

Benennung

Abteiiungsleiter 1
Gruppenleiter 3

Abteilungsleiter 1
Gruppenleiter 4

Leitende Arbeitskr. 5 4

Vorbereitungsgruppe 9
Masch.-Buchungsgr. 12
Kontrollgruppe 3

1. Arbeitsgruppe
2. Arbeitsgruppe
3. Arbeitsgruppe
4. Arbeitsgruppe

Arbeitsgr. gesamt Arbeitsgr. gesamt 24

Stenotypistin 1
Reklamationsreferent 1

Stenotypistin

Insgesamt 30

4. SchluBfolgerungen

Die seit der Einleitung der Mechanisierung — 1. April 1961 —
gemachten Erfahrungen beweisen, daB die Datenverarbei-
tung mit Buchungsautomaten und die Erledigung der Ab-
schluBarbeiten mit Hilfe des Lochkartenverfahrens und Elek-
tronenrechners den Forderungen entspricht. Die Daten der
Registratur stehen in einer nach Kunden kontrollierbaren
Form stets zur Verfligung. Die Personaleinsparung bertick-
sichtigend, darf behauptet werden, daB diese komplexe Me-
chanisierung wirtschaftlich und zeitgemaB ist.

Die Mechanisierung der Verwaltungsarbeit brachte auBer
Modernisierung und Personaleinsparung auch weitere wirt-
schaftliche Ergebnisse. Es wurde bekannt, wo bei den Kun-
den iiberfliissige Flaschenlagerung vorkamen. Im Il. Quartal
1961 nahmen die Kunden um etwa 3500 Flaschen, im
I1l. Quartal 1961 um etwa 4000 bis 5000 Flaschen mehr als
normgerecht in Anspruch. Der Betrieb konnte diese Flaschen
einziehen, so daB ohne neue Investitionen die Produktion
erhoht und die Kundenbediirfnisse in groBerem MaBe be-
friedigt wurden. NTB 762
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Eine automatische Zufiihrung von Formularen fiir Buchungsmaschinen

Lr.-Ing. J. VOLMER, Karl-Marx-Stadt

Es wird der Aufbau und die Wirkungsweise der fiir die Ascota-Buchungsmaschinen entwickelten automa-
tischen Einzugsvorrichtung fiir gestapelte Formulare (Konto auszlige) beschrieben.!)

1. Uberblick

Die Rationalisierung der Biiroarbeit hat bei Buchungs-
maschinen auch dazu gefiihrt, Formulare, wie Kontokarten,
Kontoausziige u. &., mit Hilfe von Vorrichtungen automatisch
zeilengerecht zum Beschriften in die Buchungsmaschine ein-
zufiihren. Die Bedienungskraft wird dadurch von einigen
Armbewegungen und dem Ausrichten der Formulare in der
Maschine befreit und kann sich mehr auf den Buchungsvor-
gang konzentrieren. Bei entsprechender Leistungsfdhigkait,
d. h. Schnelligkeit und Sicherheit der Vorrichtung, sind auch
Zeitgewinne moglich.

Flir Schreibmaschinen und die aus diesen Maschinen her-
vorgegangenen Bliromaschinen gab es diese Vorsteckein-
richtungen zuerst. Die Weiterentwicklung und Automatisie-
rung dieser Einrichtungen, speziell fiir das Vorstecken von
Kontokarten bei Walzenbuchungsmaschinen, ist in den ver-
gangenen Jahren sehr vorangeschritten. Die letzten Entwick-
lungen zeigen, daB mit Hilfe dieser automatischen Einzugs-
vorrichtungen, die als aufsteckbares Zusatzaggregat ange-
boten werden oder fest in die Maschine eingebaut sind,
nicht nur Kontokarten zeilengerecht eingezogen werden kén-
nen, sondern daB diese Vorrichtungen z.B. auch fiir eine
durch die einlaufende Karte gesteuerte Speicherauswahl
oder fiir eine elektronische Dateniibernahme eingerichtet sein
konnen. Fiir die Zeilenfindung werden neben den mechani-
schen und elektromechanischen Steuerungen heute auch
fotoelektrische und Impulssteuerungen verwendet. Auf den
zu verarbeitenden Karten sind dafiir Markierungen (Kerben,
Schlitze, Lochungen oder Sichtmarken) und Impulstréger
notig.

Die weitere Automatisierung der Buchungsarbeiten bedingte,
neben der Einzugsvorrichtung fiir Kontokarten, eine Vorrich-
tung zu schaffen, die der Buchungsmaschine Formulare, ins-
besondere Kontoausziige (Tagesausziige), Quittungen, Rech-
nungen u. a. von einem Magazin automatisch zufiihrt. Dieses
Magazin enthélt eine Rolle oder einen Stapel, wobei der
Stapel aus einer zusammenhdngenden, im Zick-Zack ge-
falteten Papierbahn, die an den Faltungen perforiert ist,
oder aus Einzelbldttern bestehen kann. Den Einzelbldttern
wird gegeniiber der gefalteten Papierbahn (Leporello) der
Vorzug gegeben, da sie ohne weiteres fiir die nach dem
Buchungsgang folgenden Arbeitsginge verwendet werden
kénnen.

Die Aufgabe, im Stapel liegende Papierbldtter bzw. Papier-
bogen der Reihe nach abzuheben oder — allgemeiner ge-
sagt — einen Stapel zu vereinzeln, hat schon sehr viele Kon-
strukteure — und zwar auf allen méglichen Gebieten — be-
schaftigt. DaB die Lésung dieser Aufgabe Probleme enthdl,
kann man schon ungeféhr am Umfang der einschlégigen
Patentliteratur erkennen.

Im Stapel liegendes Papier setzt seiner Vereinzelung einen
gewissen Widerstand entgegen, der nicht nur aus dem Ge-
wicht, der Steifigkeit und Rauheit des Papier resultiert. Es
sind ebenfalls sehr maBgebend die durch die Luftfeuchtigkeit
beeinfluBbare elektrostatische Aufladung und Adhésion der
Papierflachen, die Papierfaserrichtung und der EinfluB der
Schnittkanten, insbesondere, wenn das Papier in diesem
Stapel geschnitten wurde. Die Schwierigkeit bei der Ver-
einzelung liegt darin, eine gewisse Sicherheit zu erreichen.
Diese Sicherheit, daB mit jedem Maschinentakt ein Bogen
und nur einer vom Stapel entnommen wird, ist in manchem

!) Die Einzugsvorrichtungen werden wegen der Gleichheit der Wagen
der Ascota- und Optimatic-Buchungsmaschinen fiir beide Maschinen
verwendet.

Fall unabdingbar. Bei Zé&hlmaschinen fiir Banknoten z. B.
wird man nur mit hundertprozentiger Sicherheit zufrieden
sein kénnen. Aber auch bei Etikettiermaschinen, Druck-
maschinen, Buchbindereimaschinen und den vielen anderen
Maschinen, die Papier vom Stapel verarbeiten, wird man
eine gréBtmogliche Sicherheit anstreben. Auch der Erfinder
der in der Patentliteratur beschriebenen automatischen, im
Skattisch  versenkbaren Kartenverteilmaschine, die jeden
Spieler mit gleichviel Karten versorgen soll, hatte dieses Ziel.
Selten wird jedoch auf Kontrolleinrichtungen verzichtet, die
die Maschine stillsetzen, wenn die Bogenabnahme versagt
hat.

Nach dem Stand der Technik wird im Maschinenbau eine
befriedigende Sicherheit bei der Bogenabnahme durch Saug-
luft erreicht. Als Beispiel seien die Bogenanleger in der
Polygrafie genannt. Die Verwendung von Saugluft erfordert
eine Vakuumanlage, also Aufwand, der vielerorts nicht mog-
lich ist. Bei Biiromaschinen (Vervielféltigern usw.) hat man
bisher versucht, Saugluft zu umgehen und durch rein mecha-
nische Einrichtungen das gleiche Ergebnis zu erreichen. Bei
der automatischen Zufiihrungseinrichtung fiir Kontoauszlige,
die fiir die Ascota-Buchungsmaschinen entwickelt wurde, wird
die Vereinzelung des Stapels ebenfalls durch mechanische
Mittel erreicht. Die Wirkungsweise dieser Einrichtung soll
nachstehend beschrieben werden.

2. Aufbau und Wirkungsweise der Ascota-Einzugsvorrich-
tungen

Bilder 1 und 2 zeigen Ansichten der Einzugsvorrichtungen fiir
eine Kontokarte und Kontoauszug. Ihre Wirkungsweise soll
an Hand des vereinfachten Schnittbildes durch beide Ein-
richtungen erldutert werden.

Die Kontokarte wird von Hand in den Schacht (Sch) gesteckt
(Bild 3). Bei Druck auf die Taste (E) treibt die Transportwelle
(W 1) die Karten (K) auf Grund einer Markierung bis zur
ndchsten freien Zeile ein. Papierbleche leiten dabei die
Karte (K) um die Schreibwalze (W). Der Wagen muB natiir-
lich offen sein; die Papierandruckwalzen sind abgehoben.
Durch Betdtigung der Taste (A) kann die Karte wieder her-
ausgeholt werden. Im allgemeinen erfolgt das Austreiben der
Karte jedoch automatisch, wenn am Ende des Buchungs-
ganges der Wagen automatisch 8ffnet. Dabei hebt sich eine

Bild 1. Einzugsvorrichtung fiir Kontokarte und Kontoauszug (EVKA) auf
Ascota-Buchungsmaschinen Klasse 170
K Karte, Fb Farbbandfahne, KA Kontoauszug
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Bild 2. Einzugsvorrichtung fir Kontoauszug (EVA), Hinteransicht
T Transportmittel, S Stapelbehdlter, L Lagerachse

Schiene (S 1), wodurch {iber den Hebel (Q) das Austreiben
gestartet wird.

Die Traverse (Tr) trégt die Einzugsvorrichtung fiir die Karte
und den Transportteil (T) fiir den Kontoauszug. Der Stapel
(St) liegt im Stapelbehdlter (S), dessen Lagerung auf der

schlitz von der Transportwelle (W 4) aufgenommen werden
kann. Durch Papierfithrungsbleche wird er der Transport-
welle (W 2) zugefiihrt, hinter deren Transportrollen er un-
mittelbar liegenbleibt. Der Buchungsgang bringt in jedem
Fall eine Zeilenschaltung mit sich. Dabei bewegen sich mit
der Schreibwalze alle Transportwellen, so daB der Konto-
auszug von der Welle (W 2) wieder vollstandig erfaBt un.d
beim Wagendffnen sicher ausgetrieben werden kann. D'le
Papierleitbleche sorgen dafiir, daB der Kontoauszug beim
Austreiben nicht zum Stapel zuriicklduft.

Die Beschickung der Schreibwalze mit einem neuen Formu-
lar vom Stapel wird also bei jedem Wagendffnen gestartet.
Sie beginnt mit dem Austreiben des beschrifteten Formulgrs.
Wo der Kontoauszug hinter der Kontokarte liegt, sorgt eine
Farbbandfahne (Fb) zwischen beiden fiir die Beschriftung
des Auszuges. Es ist fiir eine Kontrolle glinstig, wenn d'er
Auszug (KA) neben der Karte (K) ein wenig sichtbar st
(Bild 1).

Der Stapelbehdlter (S) ist zugleich Steuerteil. Seine Haupt-
welle (HW) macht nach jedem Wagendffnen eine Um-
drehung und steuert {iber Kurvenscheiben die Kontakte fiir
die beiden Elektromotoren (im Transportteil und im Stapel-
behdlter) und die Arbeitsorgane, die den Stapel vereinzeln
(Bild 4). Diese Arbeitsorgane werden durch den Handhebel
(H2) angehoben, wenn ein Stapel in den hochgeklappten
Stapelbehdlter (Bild 3) eingelegt wird. Der Stapel (St), der
etwa eine Héhe von 10 mm hat (das sind etwa 100 bis 120

Bild 3. Vereinfachter Schnitt durch die Einzugsvorrichtung fiir Konto-
karten und Kontoausziige (Zeichenerkldrung siehe Text)

Achse (L) im Wagen zu erkennen ist. Hebt sich die Schiene
(S1) beim Wagenoffnen, so wird — falls sich der Abschalt-
hebel (H 1) in der gezeichneten Stellung befindet — die Ein-
zugsvorrichtung fiir den Kontoauszug iiber den Hebel (P)
gestartet. Gleichzeitig mit der auslaufenden Kontokarte wird
der ebenfalls um die Walze liegende Kontoauszug (KA) von
der Transportwelle (W 2) in Richtung des schwarzen Pfeiles
ausgetrieben. Es erfaBt ihn die Transportwelle (W 3), die
ihn in das Ablageblech (Ab) wirft. Hier kann er mit der Karte
ergriffen und weggenommen oder aber auch gestapelt wer-
den. Nach erfolgtem Austreiben dndern die Transportwellen
(W2, W3 und W 4), die gekoppelt sind und einen gemein-
samen Antriebsmotor haben, ihre Drehrichtung, damit der
inzwischen vom Stapel geldste neue Kontoauszug im Einlauf-
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Bild 4. Schnitte durch den Stapelbehdlter fiir Kontoausziige

a) Antrieb der Freilauf-Gummirollen F durch die Kurbelscheibe 2
und Koppel 3

b) Differentialhebelmechanismus mit Kurvenantrieb fir die
Steuerung der Klemmtraversen K 1 und K 2

c) Schema eines Differentialhebelmechanismus




Bild 5. Arbeitsweise bei der Vereinzelung der gesta-
pelten Formulare
St Stapel, SP Stapelplatte (weitere Erlauterun-
gen siehe Text)

Formulare), liegt auf der festen Stapelplatte (SP) auf und
wird darauf von den Klemmtraversen (K1 und K 2) gehalten.

Auf das oberste Formular werden zwei Gummirollen (F) durch
eine Feder mit verstellbarem Zug gedriickt, die sich auf ihrer
Achse auf Grund eines Freilaufgesperres nur drehen kénnen,
wenn sie in Richtung der hinteren Stapelanlage rollen.

Die Arbeitsweise der drei A'rbeitsorgcne (F, K1 und K2) ist
in Bild 5 dargestellt: Die Gummirollen (F), die sich jetzt

nicht auf ihrer Achse drehen konnen, schieben das oberste
Formular vom Stapel ab, das sofort ausknickt, da die Stapel-
auflage (SP) gewslbt ist und der ganze Stapel von der
Klemmtraverse (K1) festgehalten wird. Das Ausknicken des
obersten Blattes erfolgt dabei nicht unbedingt nur in einer
Richtung. Greifen die beiden Rollen (F) in der Ndhe der
Schmalseite des Formulars an, so faltet sich dieses auch in
Querrichtung, und es ist garantiert, daB Luft zwischen
oberstes Formular und Stapel kommt und die Adhdésion tiber-
wunden wird. In dem Augenblick, in dem sich die Klemm-
traverse (K2) auf den Stapel aufsetzt und diesen nun fest-
driickt, hebt sich (K1), und der gewdlbte Papierbogen
springt mit der Vorderkante zwischen die noch stillstehenden
Papiertransportrollen (W 4), um sich an ihnen auszurichten.
Erst dann beginnt das Eintreiben des Formulars, das unter
den Rollen (F) hervorgezogen wird. Wenn das Eintreiben
beendet ist, sind auch die Rollen (F) in ihre Ausgangslage
zurtickgerollt.

Unabhdngig von der Hohe des Stapels miissen die Klemm-
traversen im gleichen Rhythmus wechselseitig festhalten. Sie
werden deshalb (ber einen Differentialhebelmechanismus
von einer Kurvenscheibe gesteuert (Bild 4 c und 4b). Die
Andruckkréfte werden durch Federn erzeugt.

Alle Formulare, die in dieser Richtung verwendet werden
sollen, miissen eine Héhe von 105 mm haben, ihre Breite
kann zwischen 210 und 297 mm (DIN A5 bzw. A 4 halb) und
bei Sonderausfiihrungen bis zu 460 mm betragen. Es sind
auf den Formularen keinerlei Merkmale wie Lochungen o. @.
zur Steuerung des Ablaufes notwendig. Nachdem das letzte
Formular eingezogen ist, ertént ein akustisches Signal
(Summer).

Eine besondere Sperrvorrichtung verhindert, daB ein Konto-
auszug eingetrieben wird, wenn bereits eine Kontokarte
eingefiihrt wurde, da die Stabilitdt des vom Stapel ver-
arbeiteten Papiers (etwa 45 bis 60 p/m?2, maschinenglatt) nicht
ausreicht, um das Formular sicher zwischen Karte und Walze
zu treiben.

Die Einzugsvorrichtung fiir Formulare wird fiir viele Arbeiten
auch ohne Karteneinzugsvorrichtung verwendet (Bild 2).

Um das Journal bequem um die Schreibwalze legen zu kon-
nen, lassen sich die Traverse und der Stapelbehdlter hoch-
klappen und arretieren. Vorteilhaft ist die Verwendung von
Rollenjournal; die Rolle l&aBt sich hinter dem Stapelbehdlter
in den Wagen einhdngen.
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Einheitliche Fakturierung in der Forstwirtschaft

auf der Fakturiermaschine Soemtron®

Ing. J.. VONDRAK

Im Interesse der wirtschaftlichen Gestaltung der Verwal-
tungsarbeiten in der Forstwirtschaft wurde das Projekt der
komplexen Mechanisierung der Erfassung und der Abrech-
nung nach dem Lochkartensystem ausgearbeitet. Dieses
Projekt umfaBt unter anderem auch die Absatzstatistik,
jedoch nicht die Fakturierung. Die zur Verfligung stehen-
den Lochkartenmaschinen konnten sehr zweckmdBig auf
dem Gebiete der Buchfithrung und fiir analytische Auf-
bereitungen eingesetzt werden. Demgegeniiber eignen sich
fiir die mechanisierte Ausstellung von Rechnungen besser
Fakturiermaschinen (die mit Kartenlochern synchronisiert
werden kénnen). Die Lochkartenmaschinen werten in die-
sem Fall die Daten der Rechnungen nach den verschieden-
sten Gesichtspunkten aus.

Es wurde daher ein Projekt fiir die Rechnungslegung mit
Soemtron-Fakturiermaschinen ausgearbeitet. Das  Projekt
wurde Anfang 1960 in der neu errichteten Muster-Faktu-
rierabteilung bei der friilheren Bezirksforstverwaltung in
Jihlava in Probebetrieb genommen. Im Verlauf des ver-
gangenen Jahres wurden auf diese Weise die verschieden-
sten Varianten von Rechnungen ausgeschrieben. Es han-
delt sich im wesentlichen um anspruchsvolle Arbeiten,
wobei es vom technischen Gesichtspunkt erforderlich war,
eine Reihe neuer Probleme zu Idsen.

Technisch am schwierigsten zu 16sen war, daB in der glei-
chen Spalte bei einigen Rechnungen automatisch das Pro-
dukt als Ergebnis der vorhergehenden Multiplikation
niedergeschrieben werden muBte, wobei die einmal bereits
eingestellte Angabe des Multiplikanden in der Einstell-
vorrichtung beibehalten werden muB, da diese Angabe im
weiteren Arbeitsgang bendtigt wird. Bei anderen Rech-
nungen wird in die gleiche Spalte der Betrag eingetragen,
der als Multiplikand eingestellt wird.

Dieser Umstand wurde technisch nach dem Verbesserungs-
vorschlag des Kollegen Pikla vom Betrieb Kancelaiske
stroje (Biiromaschinen) in Prag geldst, indem mit dem
Schalthebel die Funktion ,Multiplikand” entweder einge-
schaltet — in diesem Fall leuchtet die griine Kontrollampe
auf — oder ausgeschaltet wird — die griine Kontrollampe
erlischt. Als weitere technische Verbesserungen seien er-
wahnt: Die Zwischensumme wird automatisch als Multipli-
kand, aber auch fiir die Summe verwandt. Ferner sei das
Addieren zweier Zdhlwerke in einer Spalte mit Hilfe einer
Schaltung erwdhnt, die mit einer weiteren roten Kontroll-
lampe gekoppelt ist.

Das neue Verfahren — Umschalten mit Schaltung auf Kon-
trollampe — ist gegeniiber den friilheren Verfahren wesent-
lich schneller und zuverldssiger. Die Verwendung der
Kontrollampe erleichtert wesentlich die Bedienung der Ma-
schine. Die Bedienungsperson schaltet bei einem bestimm-
ten Arbeitsgang nur die griine Lampe ein und, falls sie auf
eine andere Verarbeitungart (ibergeht, schaltet sie die

) Aus: Vypocetni a Organizacni Technika Nr. 2/1962, S. 5 und 6.
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Lampe aus. Die Erfahrungen haben gezeigt, daB Fehler
infolge vergessener Ausschaltung der Funktion ,Multipli-
kand“ gerade durch die Kontrollampe auf ein Mindestmal
beschrankt werden.

Die Lieferungen der Forstbetriebe sind zum gréBten Teil
Holzlieferungen. Trotzdem muB man jedoch beim Faktu-
rieren auch mit den Lieferungen weiterer Forstprodukte
7. B. den Produkten verschiedener angegliederter und land-
wirtschaftlicher Produktionszweige, genauso wie mit ver-
schiedenen Arbeiten und Dienstleistungen rechnen. Die
Holzvorrdte sind in der Grundrechnung, in sogenannten
Nomenklaturen erfaBt, und zwar in Stiick und Festmeter
bei Langholz und in StéBen und Raummetern bei Schicht-
holz. Die Buchung erfolgt hier von Hand, da gegenwdrtig
die maschinelle Verarbeitung unwirtschaftlich ware. Beim
Auslagern des Holzes fiir die Abnehmer wird die Kubatur
der einzelnen Stiicke oder StéBe in die Lieferscheine ein-
getragen, in denen gleichzeitig die Kubatur nach Holz-
arten, Giite und Dickeklassen aufgeschliisselt wird, da
diese Unterscheidung fiir die richtige Fakturierung entschei-
dend ist. Die Lieferschein-Sammelbiicher (Versandbiicher)
sind dann die Unterldge fiir die Fakturierung.

Die Lieferungen jeglichen Holzes sind mit den Abneh-
mern vereinbart und ihre Erfiillung wird ausschlieBlich in
Festmetern abgerechnet, ohne Unterschied, ob es sich um
Lang- oder Schichtholz handelt. Daher ist es notwendig,
die Raummeter Schichtholz oder die Stiicke eines bestimm-
ten Sortiments auf Festmeter umzurechnen, und zwar mit
dem Umrechnungskoeffizenten nach CSN. Die Holzpreise
sind beim Langholzsortiment fiir 1 Festmeter und beim
Schichtholzsortiment fiir 1 Raummeter, in manchen Fdllen
fiir 1 Stiick oder 1 dt, festgesetzt, so daB im letzten Fall
die Menge des fakturierten Holzes nach dem Umrech-
nungskoeffizienten von Raummeter nicht nur auf Fest-
meter, sondern auch auf dt umgerechnet werden muB.
Die Vorbereitungsarbeiten vor der eigentlichen Fakturie-
rung sind umfangreich und mehr oder weniger kompliziert,
sie muBten bei der Mechanisierung des Fakturierens auf
der Fakturiermaschine beriicksichtigt werden, damit auch
in diesem Fall die Ausnutzung der Vorteile der komplexen
Verarbeitung ermdglicht werden kann. Dabei muBte die
eine Forderung beriicksichtigt werden, daB ndamlich die
Rechnungen auch die fiir ihre weitere Verarbeitung mit
Lochkartenmaschinen erforderlichen Angaben fiir die Um-
satzabrechnung enthalten. Das Rechnungsformat A 4 wurde
beibehalten, obwohl eine beachtiiche Anzahl Posten in
den einzelnen Rechnungen und der Rechnungseinzugsauf-
trag gleichzeitig mit der Ausstellung der Rechnung ge-
schrieben werden muBten.

Aus diesen Griinden wurde von der klassischen Form der
auf der Fakturiermaschine ausgestellten Rechnungen, in
der zuerst die Menge des gelieferten Sortiments und der
Preis je Einheit, danach der Text, die Benennung der Sor-
timente u. d. und am Ende der Wert der fakturierten Ware
aufgefiihrt wird, Abstand genommen. Das Abgehen von
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diesem Grundsatz war in diesem Fall sehr zweckméBig, da
die Mehrzahl der Rechnungen der Forstbetriebe einen ganz
einfachen oder kurzen Text aufweisen. Der Zeitverlust, der
durch die Aufhebung des erwdhnten Grundsatzes dadurch
entsteht, daB der das Sortiment bezeichnende Text zuerst
und vor der Menge aufgefiihrt wird, wurde bei weitem
durch die Einsparung aufgewogen, die sich durch Ausfiih-
rung stimtlicher Vorberechnungen direkt in der Rechnung
ergibt sowie durch die Papiereinsparung dem friitheren
Format A 4 (quer). Das Eintragen der Vorbereitungsberech-
nungen direkt in die Rechnung brachte eine weitere Ver-
besserung insoweit, als der Abnehmer die Berechnungen
viel leichter kontrollieren kann, wodurch oft auch unbe-
griindeten ‘Reklamationen vorgebeugt wird.

Wenn wir die Arbeit des Versuchsbetriebes im Laufe eines
Jahres bewerten, miissen wir die unbestreitbaren Vorteile
hervorheben, die die Mechanisierung und die neue Gestal-
tung der Faktuierung in der staatlichen Forstverwaltung mit
sich brachte. In erster Linie fdllt die direkte Einsparung
von Arbeitskréften und die damit in Zusammenhang ste-
hende Kosteneinsparung auf.

Das mechanisierte Fakturieren ist unter den Bedingungen
der Forstwirtschaft 2,5- bis 3mal wirtschaftlicher als das
Fakturieren mit Arbeitsmitteln der kleinen Mechanisierung.

Die rationellste Arbeitsweise wird erreicht, wenn die Fak-
turierarbeiten aus allen Abteilungen in einer Stelle kon-
zentriert werden. Diese Zentralisierung der Verwaltungs-
und Berechnungsarbeiten gestattet eine bessere Ausnut-
zung der Fakturiermaschinen und férdert die Arbeits-
spezialisierung, wodurch auBer der direkten Einsparung an
Arbeitszeit die Arbeit verbessert und die Kontrolle sowie
die operative Lenkung des Absatzes durch das iibergeord-
nete Organ erleichtert wird. Dabei wird die dezentral
durchzufiihrende verantwortliche Leitungstdtigkeit in keiner
Weise beriihrt, da das Fakturierzentrum in Wirklichkeit nur
die Berechnungs- und Verwaltungsarbeiten im Zusammen-
hang mit der Fakturierung fiir die Forstbetriebe durch-
fihrt. GemdaB Vollmacht durch die Betriebe unterschreibt
das Fakturierzentrum die Summenaufstellungen der RE-
Auftrige, die es zusammen mit den RE-Auftrigen direkt
an die Zweigstelle der Tschechoslowakischen Staatsbank,
die fiir diese Forstbetriebe zusténdig ist, schickt. RE-Kredit,
ebenfalls Darlehen auf Forderungen an Abnehmer, wird
nur den einzelnen Betrieben gewdhrt.

Die Verbesserung der Arbeit durch Einfiihrung des mecha-
nisierten Fakturierens beruht nicht nur auf der gefallige-
ren Gestaltung der Rechnungen und ihrer rechnerischen
Richtigkeit, sondern macht sich auch besonders in der
korrekten Anwendung der Preise, dem richtigen Faktu-
rieren der verschiedenen Abziige und Zuschlége, der Be-
steuerung der Lieferungen und der Verbesserung des Zah-
lungsverkehrs  bemerkbar. Es ist zweifellos leichter,
4 Arbeitskréifte des Fakturierzentrums bei verhdltnismdBig
weitgehender Arbeitsspezialisierung zu  qualifizieren als
13 Fakturistinnen der einzelnen Forstbetriebe alle Kennt-
nisse, die mit dem richtigen Fakturieren im Zusammenhang
stehen, zu vermitteln. Die bessere Kontrolle beschleunigt
den Umlauf der Belege, sichert das rechtzeitige Fakturieren
und férdert die Lieferdisziplin. Wenn wir in Betracht
ziehen, daB wdhrend des Zeitraums eines Monats z. B.
4 Arbeitskrifte an zwei Fakturiermaschinen ungefdhr 2000
teilweise auch zweiseitige Rechnungen (bis 40 Posten)
kontrollieren und fiir die Abnehmer und die Forstbetriebe
ausfertigen, an die zusténdigen Zweigstellen der Tschecho-
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slowakischen Staatsbank die RE-Auftrige einschlieBlich
der Aufstellungen der RE-Auftréige abschicken und in den
festgesetzten Terminen der Maschinenrechenstation eine
weitere Kopie der Rechnung zusammen mit dem richtig
ausgestellten  Additionsstreifen  zweier Kontrollnummern
libergeben miissen, dann wird bestatigt, daB die Arbeits-
organisation im Fakturierzentrum ein hohes Niveau haben
muB, damit die Wirkungen und Vorteile erreicht werden,
die die Mechanisierung des Fakturierens zu bieten vermag.

Die Arbeit im Fakturierzentrum gliedert sich wie folgt: Ein-
gangskontrolle der zum Fakturieren eingegangenen Belege,
Ausgangskontrolle der ausgestellten Rechnungen, Faktu-
rieren an den Fakturiermaschinen, denen das Fakturier-
material bereits vorbereitet sowie formal und sachlich voll-
kommen richtig libergeben werden muB. Die an den Ma-
schinen arbeitenden Angestellten miissen die Preise,
Abziige und Zuschlége, Steuersdtze u.d&. beherrschen.

Weitere Arbeiten in der Fakturierzentrale sind das Ein-
legen von Durchschlagspapier zwischen die Rechnungs-
formulare, Ausschreiben des Rechnungskopfes und der
Aufstellungen der RE-Auftrége, Absenden der Rechnungen
mit allen Anlagen an die Abnehmer, die Forstbetriebe und
die Maschinenrechenstationen und Abschicken der RE-
Auftrdge und ihrer Aufstellungen an die Tschechoslowa-
kische Staatsbank. Diese FEinteilung der Arbeit im Fak-
turierzentrum bringt die erforderliche Arbeitsspezialisierung
mit sich, ergibt einen kontinuierlichen Arbeitsablauf und
erméglicht die intensive Ausnutzung der Fakturiermaschinen.
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Verlagsmitteilungen

Wir weisen unsere Leser darauf hin, daB anl&Blich der
Leipziger Frithjahrsmesse 1963 das Heft 3 der Zeit-
schrift »Die Technik” in bedeutend erweitertem Um-
fang als Messeausgabe erscheint. Auf weit iiber
200 Seiten wird tber die wichtigsten Neukonstruktio-
nen und Weiterentwicklungen aus fast allen Gebieten
der Technik in Wort und Bild berichtet. AuBer dem um-
fangreichen und =z T. mehrfarbigen Anzeigenteil sei
noch besonders auf das Bezugsquellenverzeichnis hin-
gewiesen.

Fir die Messebesucher gibt das Heft eine ausgezeich-
nete Orientierung beim Messerundgang, und fiir
Leser, die keine Gelegenheit haben, die Messe zu
besuchen, gibt es eine eingehende Orientierung
liber den neuesten Stand der Technik.

Wie in den vergangenen Jahren wird diese Messe-
ausgabe auch im Freiverkauf erhdltlich sein. Wir
empfehlen unseren Lesern jedoch, sich das Heft friih-
zeitig zu besorgen, da erfahrungsgeméB die Auflage
sehr rasch vergriffen sein wird.

Interessante Neuerscheinungen an Fachbiichern fiir
Maschinenbau und Elektrotechnik sowie an Technik-
Worterbiichern zeigen wir lhnen neben verbesserten
Neuauflagen bewdhrter Fachbiicher und unserem ge-
samten Verlagsprogramm

zur Leipziger Frithjahrsmesse 1963
im Hansahaus — Sonderbau i, Stand 34.

Bitte, besuchen Sie uns dort. Unsere Mitarbeiter ste-
hen Thnen gern mit Auskiinften tiber unsere Produktion
zur Verfligung.

VEB VERLAG TECHNIK - BERLIN
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Moderne Rechenmaschinen aus dem VEB Giiromaschinen-
werk Sémmerda erhalten Sie jetzt mit demn neuen Waoren-
zeichen ,Soemtron”. Was bisher ,Supermetall” wer, wird
,Soemtron" iibertreffen. Mit ,Soemtron“-Rechenmaschinen
ausgestattet, erreicht das moderne GroBbiiro einen er-
hohten Leistungs- und Wirtschaftlichkeitsgrad.

Bisher ,Supermetall” jetzt und weiter mit ,Soemtron”

VEB BUROMASCHINENWERK SOMMERDA, SOMMERDA/THURINGEN

NEUE TECHNIK IM BURO -
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Spezielle Fragen der Codierung in der Lochbandtechnik

Dipl.-Ing. F. VOIGT und Ing. S. KRUGEL, Karl-Marx-Stadt

Gliederung

1. Bedeutung der Lochbandtechnik und der Codierung
1.1. Aufgaben der Lochbandtechnik

Codierung allgemein

Zweck der Codierung

Interne Codierung

Codeauswahl

2. Bedeutung des Lochbandes fiir die Lochkaite

2.1. Herstellung der Lochkarte

2.2. Mechanisierung und Automatisierung der Lochkartenherstellung
2.3. Lochkartencodes

2.4. Gesichtspunkte fiir die Auswahl eines Lochkartencodes

2.5. Zusammenfassung

3. Das Lochband

3.1 Die Situation in der DDR
3.2. Codes fiir Lochband

3.3. Internationaler Stand

3.4, 5- und 8-Kanal-Lochband
3.5. Code IBM, Bull, Soemtron

1. Bedeutung der Lochbandtechnik

1.1. Im Zuge der fortschreitenden Mechanisierung und Auto-
matisierung der Verwaltungsarbeit kommt der Lochbandtech-
nik erhdhte Bedeutung zu. Die vielseitige Verwendbarkeit
des Lochbandes als Steuerungs- und Speicherelement las-
sen es zu einem unentbehrlichen Hilfsmittel nicht nur in der
Verwaltungsarbeit werden. Das Lochband dient im wesent-
lichen der automatischen Lochkartenherstellung, der Steue-
rung von Maschinen und Automaten, der Ferntibertragung
von Nachrichten und Informationen sowie der Speicherung
und Eingabe von Daten in maschinelle und elektronische
Rechenanlagen. Die Lochbandtechnik setzt voraus, daB die
in Normalform vorliegenden Informationen in eine andere
Form (Lochkombination) umgesetzt bzw. verschliisselt werden.

1.2. Die Verschliisselung oder Codierung allgemein ist die
Zuordnung eines bestimmten Merkmals — Ziffer, Zeichen oder
dergleichen — zu einem genau definierten Sinngehalt. Man
legt z. B. fest, daB jeder Name auf einer Lohnliste einer be-
stimmten Nummer, jeder Artikel in einem Warenlager einer
bestimmten Zahl oder einer Zahl ein bestimmter Buchstabe
entsprechen soll. In seiner abstrakten Form sagt dieses Merk-
mal noch nichts dariiber aus, was es bedeutet und was sich
dahinter verbirgt. Wenn es z. B. eine Zahl ist, so kann man
ihr nicht ohne weiteres ansehen, ob es eine Kontonummer,
ein Geldbetrag, eine Mengenangabe oder dergleichen ist.
Erst ein dazugehériger Schliissel vermag, diese Zahl zu
identifizieren und iiber ihre wirkliche Bedeutung Auskunft
zu geben.

1.3. Die Codierung wird zu verschiedenen Zwecken ange-
wendet. Sie kann der Vereinfachung komplizierter Schrift-
zeichen oder auch der Geheimhaltung bei Ubertragung von
Nachrichten dienen. Der Spielraum zur Festlegung eines
solchen Codes ist sehr unterschiedlich. Innerhalb einer
maschinellen Datenverarbeitungsanlage mit einem fest um-
rissenen Arbeitsbereich — beispielsweise Lager- oder Mate-
rialverwaltung — gentigt oft ein willkiirlich festgelegter Zah-
lenschliissel, der lediglich dazu imstande ist, groBe Mengen
von Informationen zu erfassen und zu verarbeiten (z. B. fort-
laufender oder dekadischer Zahlenschliissel) [11].

Die Verarbeitung alphabetischer Informationen ist zwar auf-
wendiger, aber nicht eigentlich komplizierter.

1.4. Erst die Auswahl eines Codes, der innerhalb des eigent-
lichen maschinellen Verarbeitungsvorganges verwendet wer-
den soll (interner Code), erfordert die Erdrterung einer Reihe

56

3.6. Anwendungszweige
3.7. Einheitscode
3.8. Komponenten der Codeauswahl
3.9. Zusammenfassung
4. Umsetzer

4.1. Allgemeines
4.2. Umsetzer 5-Kanalband in Lochkarte
4.3. Umsetzer 8-Kanalband in Lochkarte
4.4, IBM-Schliissel
4.5. Bull-Schliissel
5. Vorschlag fiir 8-Kanalband in der DDR
5.1. Begriindung des neuen Codes
5.2. Weitere Gesichtspunkte fiir Code-Auswahl
5.3. Kanalbezeichnung
5.4. Dezimaltabulator
5.5. Anwendung des neuen Codes fiir Lochkartencodierung
Soemtron

IBM
Bull

von Problemen, die schlieBlich dazu zwingen, bestimmte Kom-
promisse einzugehen, wenn durch qualitative Bewertung der
einzelnen, teilweise gegensdtzlichen Komponenten eine op-
timale Lésung erzielt werden soll.

1.5. Gegenstand dieser Ausfiihrungen soll sein, die bei Aus-
flihrung eines internen Codes auftretenden Fragen ndher

zu betrachen, wobei die gegebenen Situationen beriicksich-
tigt werden.

Die auftretenden Probleme sind in der Hauptsache durch
die Wechselbeziehungen

Lochband zu Lochkarte
Elektronenrechner
vorhandenen Anlagen

bedingt und kénnen nur unter Beriicksichtigung dieser Be-
ziehungen befriedigend geldst werden,

2. Bedeutung des Lochbandes fiir die Lochkarte

2.1. Bekanntlich gilt die manuelle Herstellung der als In-
formationstréiger verwendeten Lochkarte als arbeitsintensiv-
ster Vorgang innerhalb der Lochkartentechnik. Durch direkte
Kopplung eines Kartenlochers an eine datenliefernde Ma-
schine kann dieser Vorgang weitgehend automatisiert werden,

Als datenliefernde Maschinen fiir Lochband und Lochkarte
kommen im wesentlichen in Betracht:

Buchungsmaschinen
Schreibmaschinen
Elektronenrechner
Fakturiermaschinen
Rechenmaschinen
Fernschreiber.

Die Anwendung der direkten Kopplung héngt einmal ab
von der strukturellen Beschaffenheit des Betriebes und zum
anderen vom organisatorischen Ablauf bei der verarbeiten-
den Stelle. Sie ist fiir zentrale Datenverarbeitung geeignet
und diirfte in der Hauptsache in GroBbetrieben und zen-
tralen Verwaltungsstellen angebracht sein; ist jedoch véllig
unrentabel, wenn auf Grund einer dezentralen Betriebs-
struktur die zu verarbeitenden Daten von auswdrtigen Zweig-
stellen geliefert werden, da in diesem Fall eine Anzahl
teuerer Maschinen — Kartenlocher — eingesetzt werden
miiBte. Der Fall einer dezentralen Struktur ist sehr hdufig,
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so daB es notwendig ist, nach einem geeigneten Ausweg zu
suchen. Dieser bietet sich in der Anwendung der Lochband-

technik.

2.2. Mit weit geringeren Kosten kdénnen, ohne einen zu-
satzlichen Arbeitsgang, alle oder ein beliebiger Teil der zu
verarbeitenden Vorgdnge gleichzeitig mit dem urspriinglichen
Bearbeitungsvorgang in €in Lochband gestanzt werden. Die
datenliefernden Geréte missen dabei nur mit einer ent-
sprechenden Bandlocheinrichtung ausgestattet oder an einen
separaten Bandlocher gekoppelt sein.

Mit Hilfe der so hergestellten Lochbdnder, die sich infolge
ihres niedrigen Gewichtes und ihrer geringen Dimensionen
leicht verschicken lassen, kénnen in der Lochkartenzentrale
automatisch und schnell die gewiinschten Lochkarten mit
Hilfe eines lochbandgesteuerten Kartenlochers hergestellt
werden. Es liegt auf der Hand, daB auf diese Weise die bei
direkter Kopplung nur zu einem geringen Bruchteil bean-
spruchte Kapazitat des Kartenlochers voll ausgenutzt werden
kann. Zu erwdhnen ist noch, daB sich das Band unter be-
stimmten, noch zu erérternden Voraussetzungen auch iiber
Fernschreiber oder ein internes Nachrichtennetz ferniiber-
tragen laBt. Da die Gestaltung der Lochkarte in organisato-
rischer Hinsicht erheblich von der des Lochbandes abweicht,
ist fiir beide jeweils eine besondere Verschliisselung not-
wendig.

2.3. Untersucht man die gewdhlten Lochband- und Loch-
kartencodes einiger bekannter Firmen der Lochkartenmaschi-
nen-Branche, wie z. B. International-Business-Machines-Cor-
poration (im folgenden IBM genannt), Bull, Remington Rand,
Aritma u. a., so trifft man auf eine Fiille verschiedener Va-
riationen, die zundchst den Anschein erwecken, véllig regel-
los ausgesucht zu sein. Dies ist jedoch nicht der Fall. Die
Unterscheide zwischen den einzelnen Systemen kommen da-
durch zustande, daB bei der Codeauswahl eine Reihe von
Faktoren bertlicksichtigt werden, die bei dem einen oder
anderen System stdrker in den Vordergrund treten.

2.4, Zundchst verlangt die Anwendung von Lochkarten eine
Zahlen- oder Nummernverschliisselung. Die normalen, rela-
tiv komplizierten Buchstaben oder Zahlen miissen dabei in
einfache, starre und maschinengerechte Formen umgesetzt
werden, die es erlauben, mit einem Minimum an Zeichen
einen mdoglichst groBen Informationsinhalt zu (bertragen.

Eine sichere und zweckmdBige Verarbeitung, insbesondere
aber eine genaue Identifizierung muB dariiber hinaus ge-
wdhrleistet sein.

Eine Nummernverschliisselung hat den Vorteil, daB die ver-
wendeten Zeichen viel kiirzer sind als die eigentlichen In-
formationen. Somit kommt sie der relativ begrenzten Kapa-
zitdt der Lochkarte sehr entgegen. AuBerdem wird es mdg-
lich, bei sinnvoller Zahlenverteilung eine dem technischen
Arbeitsablauf weitestgehend gerecht werdende Anordnung
zu treffen.

Eine weitere Forderung an einen guten Lochkartencode zielt
darauf hin, méglichst geringen Aufwand bei Verschliisselung
und Umsetzung zu verursachen. Die Hohe des Aufwandes
héngt in erster Linie von der Art des gewdhlten Codes ab.

Bei der Lochkarte erfolgt die Codierung in der Form, daB
in bestimmte Kartenfelder den Informationen entsprechende
Locher oder Lochkombinationen eingestanzt werden. Da die
Lécher in jeder Spalte der Lochkarte einzeln oder in be-
liebiger Zusammensetzung auftreten kénnen, muB z. B. beim
Locher fiir jedes Loch ein gesonderter Steuer-, Schalt- und
Stanzmechanismus vorhanden sein.

Ler Aufwand fiir diesen Mechanismus ist um so umfang-
reicher und komplizierter, je mehr Ldcher gleichzeitig in
€ine Spalte gestanzt werden miissen. Es scheint demnach an-
gebracht, einen Code zu vereinbaren, der Lochkombinationen
mit méglichst geringer Lochanzahl aufweist. Auf der anderen
§eite verringert sich aber mit der Reduzierung der Lécher
ie Spalte auch die Gesamtanzahl der Informationen, die ver-
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schliisselt werden kénnen, Bekanntlich teilt man die 80-Spal-
ten-Lochkarte!) ein in den Ziffernbereich (Reihen 0 bis 9)
und die Uberlochzone (Reihen 11 und 12). Bei der maschi-
nellen Weiterverarbeitung ist es nun vorteilhaft, jeweils fiir
ein Zeichen nur eine Zahl aus dem Ziffernbereich zu be-
nutzen und die bei einer Kombination auftretenden Uber-
|6cher oder Zusatzlécher auf die Reihen 11, 12 oder beide
zusammen zu beschrdnken. Eine solche Anordnung wirkt sich
glinstig auf die Entschlisselung aus, wenn eine Code-
umwandlung erforderlich ist. Unter Beachtung dessen hat
man bei voller Inanspruchnahme 43 mogliche Kombinationen
zur Verfligung (33 bei Verwendung nur eines Uberloches),
die jedoch noch nicht ausreichen, wenn eine alpha-nume-
rische Codierung erfolgen soll, da noch einige Rechen- oder
Satzzeichen mit verschliisselt werden miissen. Man ist in
diesem Fall gezwungen, den erhéhten Aufwand in Kauf zu
nehmen und weitere Locher, die dann im Ziffernbereich
liegen, als Uberlécher zu benutzen. Man belegt aber meist
seltener vorkommende Zeichen mit diesen mehrlécherigen
Kombinationen.

Noch wesentlich kritischer ist die Frage des Aufwandes bei
der Umsetzung eines sekundéren Codes, z. B. von Lochband-
in Lochkartencode. Hier muB eine Entschliisselung des vor-
liegenden und eine Verschliisselung in den gewiinschten Code
erfolgen. Da die Fragen des Aufwandes bei Umsetzung Loch-
band—Lochkarte eine nicht unwesentliche Rolle spielen, wer-
den sie unter Punkt 4 nochmals ausfiihrlich erértert.

Neben diesen durch den technischen Aufwand bedingten
Fragen bei der Codeauswahl muB eine Abstimmung mit
den Gerdten erfolgen, die in den Gang der maschinellen
Weiterverarbeitung einbezogen sind. Der gewdhlte Code soll
zundchst eine numerische und alphabetische maschinelle Sor-
tierung ohne weiteres erméglichen, d. h., die Karten sollen
mit einer moglichst geringen Anzahl an Sortiergdngen in
eine, fiir die maschinelle Weiterverarbeitung notwendige und
zweckmdBige Folge gebracht werden kénnen. Dariiber hin-
aus muB die Tabelliermaschine in der Lage sein, alle im
Code verwendeten Zeichen zu erfassen und zu verarbeiten.
Es wdre sinnlos, eine Menge Zeichen in den Code aufzuneh-
men, wenn das Druckwerk der Tabelliermaschine diese nicht
ausdrucken kann, weil es nur fiir eine geringere Anzahl von
Zeichen ausgelegt ist. Aber auch die folgenden, bei der Wei-
terverarbeitung beteiligten Maschinen miissen technisch in
der Lage sein, alle codierten Zeichen zu verwerten.

Diese eben genannten Faktoren bilden die obere Grenze fiir
die Ausfiihrlichkeit eines gewissen Codes.

Eine untere Grenze kénnte man darin sehen. daB die so-
genannte Weitschweifigkeit [1] des Codes nicht zu groB wer-
den darf, um in einem gewissen MaBe die Fehlererkennbar-
keit zu gewdhrleisten. Dariliber hinaus erscheint es zweck-
maBig, die Méglichkeiten, die ein ganz bestimmter Code
bietet, so weit wie mdglich auszunutzen.

Eine besondere Situation ergibt sich durch die Existenz un-
terschiedlicher Maschinen und Verfahrensarten in den bisher
bestehenden maschinellen Rechenstationen in der Deutschen
Demokratischen Republik. Neben Maschinen unserer eigenen
Produktion handelt es sich im wesentlichen um Maschinen
von IBM, Bull und Aritma. Diese Maschinen sind fiir einen
eigenen Code ausgelegt, und eine Ankopplung ist um so
weniger aufwendig, je besser die Codes der zu koppelnden
Maschinen (ibereinstimmen. Eine einfache Umsetzung kann
bei Ankopplung an IBM- und Bull-Maschinen erfolgen, da
diese Firmen ebenfalls die 80-Spalten-Lochkarte verwenden.
Ungleich schwieriger ist es bei Aritma durch Verwendung
der 90-Spalten-Lochkarte.

2.5. ZusammengefaBt kann man folgende Punkte erkennen,
die bei der Aufstellung eines internen Lochkartencodes eine
Rolle spielen:

') Die von Aritma verwendete 90-Spalten-Lochkarte (Power-System) be-
inhaltet prinzipiell gleiche Fragen und Probleme.




a) Der Code soll mit einem Minimum an Zeichen einen
méglichst groBen Informationsinhalt zu (ibertragen ge-
statten.

b) Er muB eine eindeutige Identifizierung und Klassifizierung
ermdglichen.

Der technische Aufwand bei Verschliisselung und Um-
setzung soll méglichst gering sein.

Eine gute Abstimmung mit den in den weiteren Verarbei-
tungsgang einbezogenen Maschinen muB erfolgen.

Die Weitschweifigkeit soll méglichst klein sein.

Die Kaparzitat des Codes soll mdglichst ausgenutzt wer-
den.

Eine weitgehendste Anpassung an die im weiteren Ablauf
vorhandenen ausldndischen Maschinen soll erreicht wer-
den.

3. Lochband

3.1. Beim Lochband ist die Situation dhnlich wie bei der
Lochkarte, nur muB der Lochbandcode viel elastischer sein,
da er bei mehreren sich teilweise beriihrenden Zweigen zur
Anwendung gelangt.

Es wurden bisher eine Reihe Verfahren entwickelt, die jedoch
bei uns noch nicht die Bedeutung erlangt haben, die ihnen
auf Grund der groBen Wichtigkeit der Lochbandtechnik
eigentlich zukommt. Dieser Umstand ist einmal als negativ
zu werten, denn er veranschaulicht, daB die groBen Még-
lichkeiten der Rationalisierung, die in der Anwendung der
Lochbandtechnik liegen, nur wenig genutzt werden. Zum an-
deren bietet er aber die Gelegenheit, einen Code auszu-
wéahlen, der den an das Lochband gestellten Anforderungen
weitgehendst gerecht wird.

3.2. Objektiv gesehen hdngt die Auswahl eines Codes zu-
ndchst von der Anzahl und Art der umzusetzenden Zeichen
und von der Wahl des zu verwendenden Lochbandes ab
(Anzahl der Kandle). Es sind Béander gebrduchlich, die mit
5, 6, 7 und 8 Kandlen arbeiten. Dazu kommen noch Bénder
bis zu 20 Kandlen, die jedoch nur spezielle Bedeutung be-
sitzen,

3.3. In den USA werden z.Z. vorwiegend 6-Kanal-Lochbdn-
der verwendet, wobei etwa 25 verschiedene Codes bekannt
sind. GroBbritannien hat meist 5-Kanalbdnder (etwa fiinf
verschiedene Codes). Aus noch ndher zu erlduternden Griin-
den geht jedoch die Entwicklungstendenz immer mehr zum
8-Kanal-Lochband hin.

Da diese beiden Varianten (5- und 8-Kanal-Lochband) auch
bei uns mehr oder weniger in Gebrauch sind, soll an dieser
Stelle n&her darauf eingegangen werden,

3.4. Das 5-Kanal-Lochband erméglicht die Anwendung von
2> = 32 Lochkombinationen.,

Wenn eine Verarbeitung alpha-numerischer Daten erfolgen
soll, miissen 26 Buchstaben, die Zahlen 0 bis 9 sowie einige
Zeichen und Befehle verschliisselt werden kénnen. Da theo-
retisch nur 32 Kombinationen zur Verfliigung stehen, hilft man
sich hier mit einer Doppelbelegung der einzelnen Loch-
symbole, wobei diese einmal als Buchstabe, zum anderen als
Zahl, Zeichen oder Befehl auftreten kénnen. Die Umschaltung
wird durch Voranstellen eines Steuerbefehls bewirkt. Der
Steuerbefehl ,Bu“ besagt, daB alle folgenden Zeichen als
Buchstaben anzusehen sind. Er wirkt, bis der Steuerbefehl
,Zi" erscheint, der alle ihm folgenden Zeichen als Ziffern,
Zeichen oder Befehle kennzeichnet und ebenfalls wirksam
bleibt, bis wieder der Steuerbefehl ,Bu" erscheint. Diese
Lésung erfordert allerdings zusdtzliche Symbole, die mit ver-
schliisselt werden miissen und zusétzlichen Aufwand bei einer
eventuellen Umsetzung verursachen.

Die Verschliisselung beim 5-Kanalband entspricht fast bei
allen bekannten Verfahren dem internationalen Telegraphen-
alphabet Nr. 2, das auch im Telex-Verkehr angewendet wird.
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Es sind bei den einzelnen Varianten, z. B. bei Soemtron
(Biromaschinenwerk Sémmerda), 1BM, Bull, Remington Rand
und Aritma nur relativ kleine Unterschiede in der Belegung
der Steuersymbole zu erkennen. Es ist der wesentlichste Vor-
teil bei Anwendung dieses Bandes, daB man die so ver-
schliisselten Informationen iiber jeden beliebigen Fern-
schreiber an jeden beliebigen Ort iibertragen kann. Diese
Methode gestattet eine schnelle Weiterleitung der Daten
von den Filialen zur Rechenzentrale bei dezentraler Bear-
beitung und zentraler Abrechnung.

Hohere Anforderungen in bezug auf Sicherheit, Fehler-
erkennung, Fehlerkorrektur usw. kann man ohne besonderen
Aufwand an das 5-Kanal-Lochband allerdings nicht stellen.
Es tritt deshalb auch in den Hintergrund, wo nicht beson-
dere Griinde vorliegen.

Wesentlich giinstiger ist das 8-Kanal-Lochband. Durch seine
28 = 256 Moglichkeiten

ist eine Doppelbelegung nicht mehr notwendig. Die umfang-
reiche Kapazitéat dieses Codes wird jedoch nur zu einem Teil
ausgenutzt. Meist verwendet man vier Spuren zur rein dualen
Verschliisselung der Ziffern (Ziffernbereich) und die restlichen
Spuren den jeweiligen Erfordernissen entsprechenden Zweck
des Bandes. Dabei ist es moglich, den Code so zu wdhlen,
daB mehrere Fehler ohne weiteres erkannt werden kénnen
und in bestimmten Fdllen sogar eine automatische Korrektur
erfolgt. Auch kénnen die Buchstaben in eine bestimmte
Reihenfolge gebracht oder alle Steuersymbole mit der
Lochung eines bestimmten Kanals versehen werden. Alle
diese Dinge wirken sich bei der maschinellen Weiterver-
arbeitung des Bandes besonders giinstig aus.

3.5. Eine kurze Darstellung der 8-Kanal-Codes von IBM und
Bull sowie ein Vorschlag fiir einen neuen 8-Kanal-Code
fiir die DDR erfolgen unter Punkt 5.

3.6. Als wichtigste Anwendungsgebiete der Lochbandtechnik
wurden bereits kurz angefiihrt:

a) Ferniibertragung von Informationen
b) Steuerung von Maschinen und Automaten
c) Maschinelle Lochkartenherstellung

d) Ein- und Ausgabespeicher fiir maschinelle Rechenanlagen.

Fir jeden der genannten Zweige ist eine andere Eigenschaft
des Lochbandes dominierend. Fiir a) ist eine internationale
Ubereinstimmung der Codes, fiir b) eine héchstmdgliche
Sicherheit, fiir ¢) ein minimaler Aufwand bei der Umsetzung
und fiir d) schlieBlich eine maximale Anpassung an die Be-
sonderheiten der an der Weiterverarbeitung beteiligten Ma-
schinen maBgebend.

3.7. Trotzdem gibt es Griinde, einen einheitlichen Code an-
zustreben, der fiir alle genannten Zweige eine méglichst
optimale Ldsung beinhaltet.

Zundchst ist es vorteilhaft, in den Rechenstationen einen
einheitlichen Code zu verwenden, um moglichst viele Ma-
schinen ohne Umsetzung miteinander koppeln zu kénnen.
Die Herstellung und Weiterverarbeitung des Lochbandes
kann damit an beliebigen Stellen mit beliebigen Maschinen
erfolgen. Dieser Fall ist z. B. bei Ausfall oder Uberbelastung
von Maschinen besonders aktuell.

Dariiber hinaus tiberschneiden sich die einzelnen Zweige in
einzelnen Punkten. So koénnen z. B. elektronische Rechen-
maschinen zur Steuerung von Werkzeugmaschinen herange-
zogen werden, wobei das Lochband die Funktion der Uber-
tragung innehat. Es liegt auf der Hand, daB die Ubertragung
um so einfacher ist, je weiter sich die Codes der Rechen-
maschine und der Werkzeugmaschine néhern, da fiir alle
Abweichungen erst aufwendige Umsetzungen vorgenommen
werden missen. Nicht zuletzt kénnen die lochbanderzeugen-
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den und lochbandverarbeitenden Maschinen um so ratio-
neller hergestellt werden, je einheitlicher deren Code aus-
gelegt ist. Es ist fiir den Hersteller leichter, wenn er nur
einen einzigen standardisierten Code und nicht ein Anzahl
weiterer Variationen zu beriicksichtigen hat. Bei unterschied-
licher Codeanwendung miiBte jede Maschine fiir den spe-
siellen Fall auslegbar sein, d.h. sie muB einigermaBen
flexibel mit mechanischen und elektrischen Steuerelementen
ausgestattet sein, um den jeweils gewiinschten Code reali-
sieren zu honnen. Das bedeutet aber einen zusdtzlichen
Aufwand ohne ersichtlichen Vorteil.

Auf Grund der unterschiedlichen Forderungen der einzelnen
Zweige wird es natiirlich nur méglich sein, einen bestimmten
Teil eines Codes einheitlich zu gestalten, wie z. B. die Wabhl
der Kombinationen fiir Zahlen und Buchstaben oder auch
die Bezeichnung der einzelnen Kandle und Festlegung der
Verwendungsart. Das unter Punkt 6 erdrterte Beispiel soll die
Grundlage fiir einen Standardisierungsvorschlag fir 8-Kanal-
Code bilden, wobei ebenfalls nur die fiir alle Zweige mog-
lichen und zweckmd@Bigen Teile zum DDR-Standard erklart
werden sollen.

3.8. ZusammengefaBt seinen nochmals alle Komponenten
aufgefiihrt, die objektiv die Vereinbarung eines internen
Lochbandcodes irgendwie beeinflussen. Auch der weiter unten
erlduterte Code-Vorschlag (Punkt 5) wurde unter Beriick-
sichtigung all dieser Punkte — entsprechend ihrer jeweiligen
Bedeutung — aufgestellt.

a) Organisatorische Fragen
1. Wieviel Zahlen, Buchstaben, Zeichen und Befehle soll

der Code beinhalten?
Ist eine Ubertragung mittels Fernschreiber notwendig?
Welche Lochbandart soll verwendet werden (Anzahl
der Kandle)?
Der zu wdhlende Code soll erweiterungsfdhig sein fiir
Zeichen- und Funktionsschliissel,
Spezialgebiete und Sonderregelungen,
erhohte Zeichenanzahl, z.B. bei fremdldndischen
Alphabeten.

5. Ist die Aufteilung des beabsichtigten Codes in Grup-
pen vorteilhaft?

b) Technisch-organisatorische Fragen

1. Es muB durch eine sinnvolle Code-Auswahl eine rei-
bungslose maschinelle Weiterverarbeitung gewdhr-
leistet sein.

Insbesondere

missen im Ziffernbereich vier Bits zur Dekade ver-
schliisselt werden kénnen,
soll eine Gruppenaussonderung moglich sein,
muB eine maschinelle Sortierung der Buchstaben und
Ziffern mit mdglichst geringem Aufwand erfolgen
kénnen,
muB die Code-Auslegung sich innerhalb der Még-
lichkeiten der Tabelliermaschine bewegen,
soll eine Vereinfachung der Durchfiihrung der Da-
tenverarbeitungsoperationen erzielt werden.
2. Samtliche Zeichen sollen bei Bedarf programmier-
bar sein.
3. Es soll eine weitgehendste Néherung an ausléndische
Maschinen und Verfahren erfolgen.
4. Die Code-Aufteilung soll eine einfache Arbeit mit der
Lochkarte ermaglichen.

c) Technische Forderungen

1. Mdglichst umfassende automatische Fehlererkennung
soll gewdhrleistet sein.

2. Nach Méglichkeit soll eine automatische Fehlerkor-
rektur erfolgen.
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Es soll eine weitgehende Ndherung an Maschinen
der Steuerungs- und Regelungstechnik — insbesondere
an Werkzeugmaschinen und Automaten — erfolgen.

Kleinstmogliche Weitschweifigkeit soll vorliegen.

Nach Maglichkeit soll das Auftreten von Program-
mierfehlern vermieden werden.

d) Okonomische Forderungen

1. Der Aufwand bei Verschliisselung soll méglichst ge-
ring sein.
Der Aufwand bei Umsetzung soll moglichst gering
sein.
Die vorhandene Codekapazitat soll weitgehend aus-
genutzt werden.

Optimale Ausnutzung der Kapazitat der Speicherein-
richtungen der AnschluBgerdte soll gewdhrleistet sein.

e) Weitere Fragen

1. Inwieweit missen Hdufigkeitsgesetze berlicksichtigt
werden?
2. Spielen technische Eigenheiten eine besondere Rolle?

Einige der genannten Fragen wurden bereits erwdhnt oder
erldutert. Ein Teil entspricht den Forderungen, die im Loch-
kartencode bereits aufgestellt wurden. Die restlichen Punkte
sollen an dieser Stelle erdrtert werden, soweit es notwen-
dig ist.

Die organisatorischen Fragen und Forderungen kénnen zu-
ndchst auf Grund des vorliegenden organisatorischen Ab-
laufes ohne groBe Schwierigkeiten geklart werden.

Wenn sich die Notwendigkeit der Ubertragung durch Fern-
schreiber ergibt, so ist dies z.Z. nur mit Hilfe des inter-
nationalen 5-Kanal-Lochbandes mdoglich. Es sind im Aus-
land jedoch Bestrebungen im Gange, die Ferniibertragung
auch des 8-Kanal-Lochbandes iiber das offentliche Fern-
sprechnetz zu erméglichen. Es sei an dieser Stelle darauf
hingewiesen, daB es angebracht erscheint, auch in der DDR
eine solche Mdéglichkeit in Erwégung zu ziehen (selbst wenn
die entsprechend technische Basis noch nicht in erforder-
lichem MaBe vorhanden ist).

Die unter a) 4. geforderte Erweiterungsfdhigkeit des Code
ist im allgemeinen beim 8-Kanal-Lochband ohne weiteres
gegeben. Kritischer wird diese Frage jedoch, wenn ein Loch-
band mit einer geringeren Anzahl von Kandlen verwendet
werden soll. Eine erhdhte Anzahl von Code-Symbolen wird
gebraucht, wenn strukturelle Anderungen (Erweiterungen)
im organisatorischen Ablauf erfolgen sollen. Die Erweite-
rungsfahigkeit fiir Spezialgebiete bezieht sich auf Sonder-
regelungen, die fiir Codes innerhalb bestimmter Zweige not,
wendig sind; beispielsweise zur Erreichung hochgradiger
Sicherheit bei Maschinensteuerung.

SchlieBlich muB der Code die bei eventueller Umschliisse-
lung eines fremdsprachigen Alphabets auftretenden zusétz-
lichen Buchstaben und Zeichen ohne Schwierigkeiten zu ver-
arbeiten gestatten. Dies kommt vor allem fiir die 32 Buch-
staben des kyrillischen und die zusatzlichen vier Sonderbuch-
staben des tschechoslowakischen Alphabets in Betracht.
Die Aufteilung des Codes in Gruppen — Punkt a) 5. — ist
wiederum angebracht, wenn Bénder mit wenig Kandlen ver-
wendet werden. Diese Art der Codierung wird vorwiegend
in GroBbritannien angewendt, wo z. Z. meist nach 5-Kanal-
bénder in Gebrauch sind. Ndheres 4.

Die unter b) 1. und b) 3. angefiihrten Punkte wurden bereits
erortert. Die Programmierbarkeit samtlicher Zeichen — Punkt
b) 2. — hat zur Voraussetzung, daB die weiterverarbeitenden
Maschinen technisch eine Auswertung vornehmen koénnen
(mittels Programmtafel oder dgl.). Der Code erhdlt dann
zweckmdBigerweise ein bestimmtes Zusatzsymbol fiir die zu
programmierenden Zeichen und Befehle.

Besonders in den Vordergrund treten die Probleme der
automatischen Fehlererkennung und Fehlerkorrektur sowie
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der Anndherung der beteiligten Codes (Rechner- und Ma-
schinencodes) bei der Steuerung von Werkzeugmaschinen
und Automaten. Wdhrend bei der maschinellen Datenver-
arbeitung oder Lochkartenherstellung ein Fehler relativ
wenig ins Gewicht fallt, da er ohne groBe Schwierigkeiten
peseitigt werden kann, sobald er erkannt ist, bedeutet ein
solcher z.B. bei der Steuerung von Werkzeugmaschinen
AusschuB und Verlust von unter Umsténden sehr wertvollem
Bearbeitungsmaterial. Um dies mit groBer Bestimmtheit zu
vermeiden und eine optimale Sicherheit zu gewdhrleisten,
kommt man ind iesem Zweig immer mehr vom 5-Kanalband
ab und ersetzt es durch das 8spurige Band. Dabei werden
vier Spuren als Ziffernbereich fir eine rein duale Ver-
schliisselung und die restlichen als Kontrollspuren benutzt.
Auf diese Weise wird ermoglicht, daB ein oder zwei Fehler
erkannt und einer davon gleichzeitig korrigiert wird. Diesem
Umstand kommt entgegen, daB nur die Ziffern 0 bis 9 und
einige Befehle verschliisselt werden miissen. Die Standardi-
sierung, die ja auch die Buchstaben erfassen soll, wird hier-
von also nicht berihrt.

Zu erwdhnen ist an dieser Stelle noch, daB es notwendig
erscheint, die Schliissel- und Priifspuren zu normieren, um
eine weitgehende Anndherung zu den eventuell steuernden
Rechenmaschinen zu erzielen.

Auf die sogenannte Weitschweifigkeit wurde bereits unter
Punkt 3.4 eingegangen. Es hédngt damit auch die unter
Punkt d) 3. genannte Forderung auf weitgehende Aus-
nutzung der Code-Kapazitdt zusammen, denn je mehr die
bei einem bestimmten Code zur Verfligung stehenden Sym-
bole belegt werden, um so geringer ist die Weitschweifig-
keit, d. h. um so weniger Fehllochungen kénnen auftreten.

Der im Punkt d) 1. und d) 2. geforderte minimale Aufwand
bei Verschliisselung und Umsetzung kommt bei der maschi-
nellen Lochkartenherstellung in Betracht. Er wurde bereits
unter Punkt 3.2 beschrieben. Weitere Ausfiihrungen unter
Punkt 5 (siehe unten).

Die Fragen — entsprechend Punkt e) — ob Hdufigkeitsgesetze
oder auch technische Besonderheiten in Erwdégung gezogen
werden sollen, muB fiir das 8-Kanalband verneint werden.
Gemeint ist, daB beispielsweise den am hdufigsten vorkom-
menden Buchstaben und Zeichen die einfachstn, mit dem ge-
ringsten Reproduktionsaufwand behafteten Zeichen zugeteilt
werden. Dies betrifft die Buchstaben e, n, 1, i, s, t oder auch
haufig wiederkehrende Befehle.

Hundert Jahre Industriebetrieb

Technisch mechanische Belange — z. B. Anordnung der Wahl-
schinen bei Fernschreibmaschinen — sind beim 8-Kanalband
ebenfalls nicht ausschlagebend fiir eine bestimmte Code-
Auswahl.

Durch besondere MaBnahmen kann ein einzelner Code selek-
tiv abgestimmt werden. Er ist dann fiir den gewiinschten
Zweck zweifellos leistungsféhiger. Er entbehrt jedoch in
gleichem MaBe der schon erlduterten Anpassungsféhigkeit.

3.9. ZusammengefaBt kann gesagt werden, daB die Auswahl
eines Lochbandcodes eine Reihe Uberlegungen erfordert,
wobsi entsprechend dem speziellen Verwendungszweck des
Lochbandes eine Betonung in dieser oder jener aufgezeig-
ten Richtung erfolgen muB.

Trotzdem erscheint es zweckmdBig, durch eine Teilstandardi-
sierung die Entwicklung der Lochbandtechnik positiv zu be-
einflussen.
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(Fortsetzung folgt)

Aus der Geschichte des VEB OPTIMA BUROMASCHINENWERK ERFURT

#In wechselvoller, hundertjahriger Geschichte entstand aus
einer ehemaligen Waffenfabrik durch fleiBige, erfahrene,
zielstrebige Spezialisten das heute weltbekannte Biiro-
maschinenwerk OPTIMA.

In 60 Léndern der Welt biirgt unser Giitezeichen fiir die
ausgezeichnete Qualitdt unserer Erzeugnisse und bringt den
Willen zu friedlichem Handel zum Ausdruck.

Unser Jubildum sei AnlaB zu aufrichtigem Dank an unsere
Geschdéftfreunde in aller Welt, verbunden mit dem Wunsch
auf weitere gedeihliche Zusammenarbeit.”

Dies war auf der Jubildumskarte zu lesen, die der VEB
OPTIMA Erfurt Ende 1962 an seine Vertretungen und Ge-
schaftsfreunde schickte.

Es war im Jahre 1862, als die preuBische Monarchie eine
ihrer Ristungsfabriken, die ,Kéniglich-preuBische Gewehr-
fabrik”, von Saar bei Miihlheim nach der im inneren
Deutschlands sicherer gelegenen thiiringischen Metropole
Erfurt verlegte, um die in ihrer Umgebung vorhandenen
Waffenfacharbeiter erfassen zu kdnnen. So wurden die

60

preuBischen Kriege gegen Ddnemark 1864, gegen Oster-
reich 1866 und Frankreich 1870/71 auch mit ,Blut und Eisen”
der Erfurter Gewehrfabrikarbeiter gefiihrt, die auf diese
Weise dazu beitrugen, einen einheitlichen deutschen Natio-
nalstaat zu schaffen, aber einen Staat unter preuBischer
Hegemonie, einen Staat, in dem Junker und Kapitalisten
die Mehrheit der Nation unterdriickten.

Nach 1871 wurde die Riistungsproduktion in der Gewehr-
fabrik nicht nur aufrechterhalten, sondern standig erwei-
tert, denn der sich herausbildende deutsche Imperialismus
erstrebte den ,Platz an der Sonne".

Fir die antinationalen Weltherrschaftsplane der deutschen
Monopolisten und Junker muBten die Erfurter Gewehrfabrik-
arbeiter 1914 unter entwiirdigenden Bedingungen die
Mordwerkzeuge liefern. Die Riistungsproduktion wurde ge-
waltig aufgeblédht. Die Belegschaftsstdrke erreichte 1917 die
mérchenhafte Hohe von 19 750. Fast die Halfte der in Erfurt
insgesamt beschdftigten 42 000 Menschen arbeiteten in die-
sem einen Ristungsbetrieb fiir die Unterjochung fremder
Volker. Wie die ,Daily Mail“ vom 3%. Oktober 1921 be-
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Bild 1. VEB OPTIMA Biiromaschinenwerk Erfurt

richtete, sollen wdhrend des ersten Weltkrieges in dem Er-
furter Staatsbetrieb vier Fiinftel aller auf deutscher Seite
verwendeten Handfeuerwaffen angefertigt worden sein.

Bei einer Arbeitszeit von 10 bis 12 Stunden, einem
durchschnittlichen Wochenverdienst von 55 Mark bei mdnn-
lichen und 25 Mark bei weiblichen Arbeitskréften, der nur
durch Uberstunden und Nachtarbeit erreicht werden konnte,
unter militérischer Beaufsichtigung und bei drakonischen
Strafen, beutete der Staat der Junker und Monopole die
Arbeiter maBlos aus.

Nach Beendigung des ersten Weltkrieges wurde die Kriegs-
waffenproduktion eingestellt. Der Staatsbetrieb, der sich
nun ,Reichswerk” und spdater ,Deutsche Werke AG, Werk
Erfurt" nannte, begann 1920 mit der Produktion von Sport-
und Jagdwaffen, die aber 1923 durch die Interalliierte Mili-
tarkommission verboten wurde.

In dieser Periode arbeiteten die Konzernherren und Mili-
taristen auf die Festigung ihrer erschiitterten Macht hin,
wiélzten die Lasten des imperialistischen Krieges und des
Versailler Vertrages auf das Volk ab und versuchten
mit Hilfe der rechten Fiihrer der SPD und der Ge-
werkschaften, die demokratischen und sozialen Errungen-
schaften der Novemberrevolution abzubauen und zu be-
seitigen.

Einer der mdachtigsten Konzernbetriebe, die AEG, stieg 1923
in das Geschaft ein, in einer Zeit, als der Verfall der
Reichsmark seinen Hohepunkt erreicht hatte, und zwar mit
einem Stammkapital von 100000 Reichsmark, das waren
10 Prozent des Gesamtkapitals.

Die durch die AEG bereits 1903 in Berlin begonnene
Schreibmaschinenproduktion wurde ab 1924 nach Erfurt ver-
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Bild 2. Die Kénigliche Gewehrfabrik um 1865
einer Zeichnung)
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lagert, und damit begann ein neuer Abschnitt in der Ge-
schichte des Betriebes.

Nachdem Anfang 1930 alle Aktien in die Hdnde der AEG
iibergegangen waren, nannte sich der Betrieb ,Europa
Schreibmaschinen AG" und vertrieb seine Fabrikate unter
den Namen ,,Olympia®.

Die Qualitatsarbeit der Erfurter Werktétigen wurde durch
internationale Auszeichnungen anerkannt, doch den Profit
heimsten die Konzernherren ein. Bereits ab 1929 entstanden
Zweigniederlassungen bzw, Tochtergesellschaften in Zirich,
Amsterdam, Kopenhagen, Wien, Paris, Prag, Madrid, Rio
de Janeiro und Sao Paulo.

Im Jahre 1936 erfolgte die Umbenennung in ,Olympia-
Biiromaschinenwerke AG, Erfurt". Das Grundkapital wurde
von 1 Mill. Reichsmark auf 4 Mill. Reichsmark erhoht.

Diese Riesenprofite genligten den Herren von der AEG nicht.
Sie stiegen wdhrend des zweiten Weltkrieges verstdrkt in
die Riistung ein. Der Erfurter Betrieb tbernahm u.a. die
Produktion von Flak-Magazinen, Patronengurten fiir Maschi-
nengewehre, Transportkdsten fir Granaten und Teilen fir
Flugzeugmotoren. Es wurden aber auch nach wie vor in
beschréinktem Umfang Schreibmaschinen gefertigt.

Uberall, wo die faschistische Wehrmacht FuB faBte, setzte
sich die AEG fest und griindete Tochtergesellschaften, z. B.
in Bukarest, Krakau, Kiew usw. und half, die bestzten Staa-
ten wirtschaftlich zu ruinieren. Im Betrieb selbst waren
1200 ausldndische Arbeiter zwangsverpflichtet.

Dem Betrieb hinterlieB die Hitlerherrschaft ein trauriges
Ende. Noch in den letzten Kriegstagen, am 11. und 12. April
1945, brannte das Verwaltungsgebdude vollstandig aus.
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Vier groBe Gebdude wurden schwer und weitere leicht be-
schadigt.

Nach der Vernichtung des faschistischen Staates und dem
Abzug der amerikanischen Besatzungsmacht wurde der ehe-
malige Riistungsbetrieb, der eigentlich zur Demontage vor-
gesehen war, entsprechend dem Potsdamer Abkommen und
dem Willen des Volkes enteignet und am 1. November 1946
zundchst ein SAG-Betrieb. Die Schreibmaschinenproduktion
wurde wieder aufgenommen. Am 16. Mai 1950 erfolgte die
Ubergabe in die Hdnde des deutschen Volkes.

Der Betrieb war nun in den Besitz derer gelangt, die mit
ihren Hénden und ihrem Verstand die Produkte gefertigt
hatten und die mit ihrem Kampf gegen den inneren Feind
der Nation die Lebensinteressen des ganzen Volkes mutig
vertreten hatten. Auch die Olympia-Arbeiter hatten unter
Fiihrung der KPD mitgeholfen, den Fiihrungsanspruch der
Arbeiterklasse auf die Leitung der Nation zu erkdmpfen.
Endlich kamen die Friichte der Arbeit denen zugute, die
die Werte schufen.

Hatte die AEG 1938 nur 38 547,— RM fiir soziale und kul-
turelle Zwecke (ibrig gehabt, so stellte die sowjetische Direk-

Bild 3. Vorderansicht des Hauptgebdudes um 1880

tion 1949 bereits 227 600,— DM zur Verfligung. Die stei-
gende Produktion ermdglichte es 1955, fiir diese Zwecke den
gewaltigen Betrag von 831500,— DM auszugeben. Die
sowjetische Betriebsleitung lieB einen Betriebskindergarten
einrichten und schuf ein Klubhaus. in den folgenden Jahren
errichtete der volkseigene Betrieb eine Betriebspoliklinik,
eine Betriebsberufsschule, zwei Kinderkrippen, ein Schwimm-
bad im Werkgeldnde, ein Ferienheim und ein Kinderferien-
lager im Kyffhdusergebirge.

Die neue Einstellung zur Arbeit, die in den sozialistischen
Produktionsverhdltnissen wurzelt, ergriff immer mehr Werk-
titige, die dem Namen ihres Werkes ,Optima" (Die Beste)
Ehre machen wollten. Die Produktion konnte von Jahr zu
Jahr erhoht, die Qualitdt verbessert werden.

1956 wurde auBer der Fabrikation von Schreibmaschinen
die Herstellung von Buchungsautomaten OPTIMATIC
Klasse 900/9000 erfolgreich aufgenommen.

. und heute sind OPTIMA-Erzeugnisse in tber 80 Léndern
der Erde begehrt.
NTB 814

Wie ist der Einsatz eines Ziffernrechners vorzubereiten?

Dipl.-Ing. J. KUCERA, Prag

Heute ist der Einsatz modernster Rechentechnik in Industrie-
betrieben und Forschungsinstituten eine dringende Notwen-
digkeit. Der Nutzeffekt beim Einsatz dieser modernen Tech-
nik besteht in einer héheren Arbeitsproduktivitét, einer gro-
Beren Flexibilitét und Qualitdt der Lenkung und Leitung. In
allen Léndern unseres sozialistischen Lagers sind mehrere
Beispiele geschaffen worden, die zu weiteren Erwdgungen
anregen und die Fiihrung der obengenannten Institutionen
vor eine Reihe neuer, bisher unbekannter Probleme stellen.
Alle z.Z. gewonnenen Erfahrungen sind noch gering, trotz-
dem ist es jedoch notwendig, die bisherigen Erfahrungen
weiter zu vermitteln.

Der Einsatz der Ziffernrechner umfaBt unter heutigen Be-
dingungen besonders folgende drei Gebiete:
1. automatisierte Steuerung der Produktion,

2. technisch-wissenschaftliche Berechnungen,

3. Automation in der Lenkung und Verwaltung.

Relativ einfach sind die Fragen der Benutzung von Ziffern-
rechnern fiir technisch-wissenschaftliche Berechnungen, da
daflr prazise mathematische Formeln die Grundlage bilden.
Die Automation der Steuerung der Produktion st
schwieriger und hdngt davon ab, wie lange der Algorithmus
des Produktionsprozesses bekannt ist. Falls diese mathema-
tische Formel fehlt, kann es erhebliche Schwierigkeiten bei
dem Einsatz des Rechners geben. Natlrlich kommen auch
solche Félle vor, wo man den Rechner ohne vorherige
Kenntnisse des Algorithmus eingefiihrt hat, aber es sollen
nach Meinung des Verfassers nur Ausnahmefélle sein.

De.r Einsatz eines Ziffernrechners fiir die Lenkung und
Leitung eines Betriebes bzw. eines Wirtschaftszweiges er-
fordert den Aufbau einer zweckmdaBigen Organisation.

Die Einflihrung eines Ziffernrechners fiir die obengenann-
ten Zwecke dauert in der Regel einige Jahre und kann in
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zwei Hauptzeitabschnitte unterteilt werden; den Vorberei-
tungsabschnitt und den Anlaufabschnitt, Fiir eine erfolg-
reiche Einflihrung eines Rechners ist die Qualitat der im
Vorbereitungsabschnitt* durchgefiihrten MaBnahmen  ent-
scheidend. Es gibt heute noch Stellen, die die Meinung
vertreten, man soll doch ,erst einen Rechner" besorgen, und
wenn dieser zur Verfligung steht, ist er ein hervorragendes
Heilmittel fiir alles und man findet fiir ihn sehr leicht eine
Arbeit. Diese Stellungnahme ist der Ausdruck eines gerin-
gen VerantwortungsbewuBtseins.  Vom organisatorischen
Standpunkt ist zu wiinschen, dafB diese Meinungen recht
bald verschwinden.

1. Vorbereitungsabschnitt, gliedert sich in
a) den organisatorischen GrundmaBnahmen,
b) der Aufklédrung des Umfangs und des Zweckes von
Automation,
¢) der organisatorischen Aufkldrung,
d) dem Projekt der Automation.

2. Anlaufabschnitt, gliedert sich in
a) der parallelen Verarbeitung der Daten,
b) der Aufhebung der alten Verarbeitung,

¢) der Bewertung der Resultate der Automation bzw. der
Verbesserung der einzelnen Arbeitsabldufe.

Zundchst sind die organisatorischen GrundmaBnahmen zu
|6sen; dabei ist ein hoher Grad an Verantwortlichkeit not-
wendig. Fiir diese Arbeit braucht man nicht nur gute Fach-
kréifte fiir spezielle Arbeiten, sondern auch fiihrende Krafte
des Betriebes. Die beste Lésung ist die Errichtung einer
Arbeitsgruppe fiir die Automation, die 15 bis 30 Mitglieder,
je nach der GroBe des Betriebes, umfaBt. Diese Gruppe
sollte durch den ersten vertretenden Direktor des Betriebes
gefiihrt werden, und an dieser Arbeit sollten die Leiter der
wichtigsten Betriebsabteilungen, die Fachkrafte fir Automa-
tion und Vertreter der wichtigsten gesellschaftlichen Orga-
nisationen teilnehmen. Diese Arbeitsgruppe gliedert sich in
weitere kleinere Gruppen von 3 bis 5 Mitgliedern, in denen
ein Datenverarbeitungsfachmann, ein Organisator und ein
Fachmann fiir die zu organisierende Tétigkeit mitarbeiten
miissen. Die Einfithrung der Automatisierung von Verwal-
tungsarbeiten ist mit einer Reihe von wichtigen MaBnah-
men verkniipft, die meistens das tibliche System der Len-
kung griindlich veréndern. Den Zweck dieser Verdnderungen
muB man allen Beschéftigten griindlich erldutern, denn erst
dann wird die Automation zur Angelegenheit aller, und die
Gefithle der Unsicherheit kénnen leicht vermieden werden.

Noch bevor die Tétigkeit der Arbeitsgruppe anfangt, muf
bei allen ihren Mitgliedern eine Grundausbildung in Fra-
gen der Automation und der Ziffernrechner gewdhrleistet
werden.

Man muB an dieser Stelle betonen, daB unsere Erfahrungen
mit der automatisierten Datenverarbeitung noch gering
sind und daB eine integrierte, d. h. eine komplexe Daten-
verarbeitung eine auBerordentlich sorgféltige Vorbereitung
erfordert. Es miissen die Ziele der Automatisierung klar her-
ausgearbeitet werden, wobei der Istzustand genau unter-
sucht werden muB.

Die' Analyse des Istzustandes muB eine Kritik des heutigen
Systems der Lenkung und Leitung, die Ursachen von inner-
und auBerbetrieblichen Schwierigkeiten beinhalten, wobei
genau begriindete Vorschldge fiir die Verbesserung der
Lenkungs- und Leitungstatigkeiten gemacht werden missen.
Alle Mitglieder der Arbeitsgruppe sollten sich der Sache
bewuBt sein, daB alle organisatorischen MaBnahmen zur
Verbesserung der Betriebslenkung fiir eine ldngere Zeit
bestimmt sein miissen. Es darf nie zugelassen werden, daB
mehrmals jdhrlich die Organisation verdndert wird.

Nach der Festlegung des Zweckes und des Umfangs von
Automatisierung kommt die organisatorische Aufkldrung,
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die Analyse des Datenflusses und der Datenhdufigkeit, wo-
bei man die Grundarbeitsabldufe der Datenverarbeitung
bestimmen muB. Alle, bis in Einzelheiten gehenden An-
gaben iiber den bestimmten Abschnitt werden beschrieben,
die Unterlagen zur Beurteilung des Organisationsniveaus
und seiner Verbesserung gesammelt. Man erkennt dabei,
wie schnell, genau und tiefgriindig die alte Datenverarbei-
tung reicht. Es ist unzuldssig, sich dabei durch die Ver-
arbeitungstechnik beeinflussen zu lassen, sondern man muB
immer eine der neuen technischen Mitteln entsprechende
Verarbeitungsweise suchen. Diejenigen Arbeitsabldufe der
alten Datenverarbeitung, die in das neue System passen,
sind natiirlich nicht zu verandern.

Es ist notwendig, allen Mitarbeitern die Ziele der Automa-
tisierung umgehend zu erlédutern, wobei die Anregungen
der Mitarbeiter sorgfdltig zu beachten sind.

Nach Einarbeitung aller Anregungen in den Organisations-
vorschlag kann mit der Analyse des Datenflusses und Daten-
hdufigkeit begonnen werden, wobei zundchst in grafischer
Form ein Blockablaufdiagramm durchgefiihrt wird. Bei der
Lésung dieser Probleme stéBt man sehr oft auf eine
theoretische Schwierigkeit, ndmlich den Begriff ,Information”
irgendwie zu klassifizieren und zu verteilen. Mit dieser Arbeit
befaBten sich schon eine Reihe von Verfassern mit mehr
oder weniger Erfolg; dabei ist die fiinfstufige Verteilung am
schwierigsten. Der Meinung des Verfassers nach scheint es
am vorteilhaftetsten, die Klassifikation des obengenannten
Begriffs mit dem technisch-programmatorischen Gesichts-
punkt zu verkniipfen, so daB sie den Begriffen, die man
bei der technischen Klassifikation von Speicherelementen
der Rechner benutzt, entspricht (z.B.: Informationsangabe
5 Wort; Informationseinheit ——- Block; Informa-
tionsgesamtheit > z.B. ,Band").

Das Blockablaufdiagramm kann in verschiedene Tiefe
gehen; bei den tiefsten Einzelheiten sollte ein Block einer
homogenen Datengesamtheit gleichen. Die Verbindungen
von Blécken zeigen den Ursprung jeder Gesamtheit und
der gegenseitigen Beziehungen. Die quantitativen Grund-
angaben ergénzen das Diagramm und beleuchten die
Einzelheiten. Solange das ganze Blockablaufdiagramm nicht
auf Richtigkeit und Vollkommenheit aller Ausgangsangaben
abgestimmt ist, kann die Arbeit nicht weitergefiihrt wer-
den. Erst nach der Abstimmung ist der ganze Abschnitt mit
einer Definition von Input- und Outputdaten abgeschlossen.
Es ist in der Regel notwendig, bei jeder Informationsangabe
den Umfang in gliltigen Ziffern, Periodizitat und Verarbei-
tungsweise anzugeben sowie kenntlich zu machen, ob es
sich um eine Urangabe oder um iibernommene oder berech-
nete Angaben handelt.

Man muB letzten Endes folgende Ubersicht gewinnen.

1. Die Gesamtanzahl von Informationsangaben, Informa-
tionseinheiten und Gesamtkomplexen (auch mit deren
Umfang),

2. den FluB dieser Angaben durch den Betrieb,

3. die alte Verarbeitungsweise der Einheiten und Gesamt-
komplexe,

4. die Gewinnung von Einheiten und Gesamtkomplexen
mit Riicksicht auf ihre Urspriinglichkeit,

5. die Periodizitat aller Angaben feststellen, welche tdglich
oder mehrmals téglich, welche wochentlich usw. ver-
arbeitet werden.

Zwecks Zeitstudie und Ermittlung von Auslastung des Rech-
ners sollten auch die Anforderungen und der Bedarf ver-
schiedener Angaben wéhrend des Monats festgelegt bzw.
das Organisationsschema des Betriebes mit dem Durchlauf
der zeitlichen Auslastung einzelner Kréfte ergénzt werden,
wodurch die Beurteilung der Outputdaten vorhanden sein
muB.
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Die bisher gewonnenen Erfahrungen zeigen, daB man schon
vom Anfang der Analyse an eine zu tiefe Gliederung von
Informationsangaben vermeiden muB, denn ein so tief ge-
gliedertes Schema wdre nicht nur uniibersichtlich, sondern
auch unausnutzbar. Diese Analyse héngt mit der Erwédgung
iiber neue Wege der Gewinnung und des Ubertragens der
Daten in den Rechner zusammen. Uberall dort, wo zu dieser
Arbeit das Messen von technischen Parametern gehort, ist
die Mitarbeit eines Technologen erforderlich.

Nach AbschluB der genannten Arbeiten ist eine geniigende
Menge von Angaben fiir die Vorbereitung einer Projekt-
studie vorhanden. Dabei wird noch kein konkreter Rechner
beriicksichtigt. Es genligt, von den Anforderungen auszu-
gehen, die‘er erfiillen muB. Die Projektstudie erklart in
Rahmenform den ganzen Verarbeitungsablauf einschlieBlich
der Aufteilung der Rechengdnge. Zu jedem Gang werden
die dazugehérigen Input- und Outputdaten in ihrer Kom-
plexitét und Form (Lochkarten, Lochstreifen, Druck usw.) dar-
gestellt. Auch mit Riicksicht darauf, daB es nicht um die
Einzelheiten geht, muB diese Studie es erméglichen, die Rea-
litdt des ganzen Vorschiags zu beurteilen; besonders, ob
die Inputangaben geniigen, die angeforderten Ausgabe-
daten zu gewdhrleisten. Dagegen sollte die GuBere Form
der Studie streng eingehalten werden, und zwar als Block-
ablaufdiagramm mit der Darstellung der “gemeinsamen
Verkniipfungen. Jeder Gang des Rechners sollte durch eine
Schéatzung der Maschinenzeit ergénzt werden. Die ganze
Studie ist dann durch eine Beschreibung und grobe Be-
rechnungen der 6konomischen Effektivitdt abzuschlieBen.

Die angefiihrte Studie geht der Ausarbeitung des Projek-
tes der Automation voraus. Das Projekt bestimmt ausfiihr-
lich den Ablauf aller logischen und arithmetischen Opera-
tionen, die von Eingang- bis zu den Ausgangsdaten fiih-
ren. Dabei werden besonders die analytischen Blockablauf-
diagramme benutzt. Die technischen Operationen, wie z.B.
die Adressenmodifikation u.a. werden dabei nicht einbe-
zogen. Das Ganze ergdnzt man mit Erklarungen, Hinweisen
in Fragen von Unklarheiten, Vorschlédgen auf die Organisa-
tions-, Arbeitsvorschrift- und Arbeitsablaufverdnderungen.
Alles muB selbstversténdlich zusammenhdngend dargestellt
werden, sonst verliert es an Wert. Fehlen diese Ergdnzun-
gen vollstandig, haben die analytischen Blockablaufdia-
gramme nur den halben Wert und gestatten nicht, die Rea-
litat der Projektstudie zu bestatigen.

Ist das analytische Blockablaufdiagramm real, kann man
die Zusammenstellung der Blockablaufdiagramme des Pro-
jektes durchfiihren. Dabei sind die technischen Bedingungen
eines konkreten Rechners zu beachten, fiir den man alle
technischen Operationen darstellen muB. Es ist dies die Auf-
gabe von Programmierern, die die Programmierung des
gegebenen Rechners vollkommen beherrschen miissen. Da-
bei tberfiihren sie die obengenannten Diagramme in Ope-
rationscode des Rechners, sie kénnen auch mit dem so-
genannten Autocode arbeiten, wobei die Operationen nur
symbolisch dargestellt sind und der Rechner fiihrt die
Ubertragung auf Operationscode automatisch aus. Das so
gewonnene Programm muB man auf das durch den Rech-
ner benutzte Eingabemittel (Lochkarten, Lochstreifen, Magnet-
band) iibertragen. Nie darf man die Uberpriifung des
Programms auf Richtigkeit vernachldssigen, denn wir haben
uns schon selbst davon (iberzeugt, daB es fast nie moglich
ist, die Entstehung verschiedener kleiner Fehler zu vermei-
den. Die Uberpriifung wird an Hand der Priifangaben
durchgefiihrt; dabei sind die richtigen Resultate schon vor-
her bekannt. Es ist dadurch die Méglichkeit gegeben, die
vorher errechneten Ergebnisse mit den durch Verarbeitung
gewonnenen Resultate zu vergleichen.

Ein unteilbarer Bestandteil des Projektes sind die Anwei-
sungen (iber die Vorbereitung der Eingabedaten in bezug
auf das benutzte Eingabemittel; weiter die Entscheidung, ob
die Eingangsdaten vorzusortieren sind und wie die Priifung
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der Daten erfolgt. Damit ist die Ausarbeitung des Projek-
tes abgeschlossen.

Bis hierher geht der Vorbereitungsabschnitt, und nunmehr
beginnt der Einlaufabschnitt. Es ist festgelegt, was fiir
einen Rechner zu installieren, fiir welche Arbeiten er be-
stimmt und wann die Montage beendet ist. Nun sind die
organisatorischen Vorbereitungen fiir den Ubergang der
Wirtschaftseinheit auf die neue Verarbeitungsweise zu l8sen.
Es ist nicht notwendig, diese Arbeiten vom Projekt streng zu
trennen. Man kann weitere Vorbereitungen parallel mit der
weiteren Arbeit am Projekt erledigen. Es treten hier drei
wichtige Aufgaben auf (von der Installation des Rechners
abgesehen):

1. Die Vorbereitung einer neuen Betriebsorganisation der
Vorbereitung der Normen und Vorschriften.

2. Die Ausbildung von Mitarbeitern.
3. Die praktische Einfithrung der neuen Organisation.

Alle Entwiirfe, die die Organisation und die dazugehdri-
gen Vorschriften betreffen, sind sorgféltig vorzubereiten, die
notwendigen Abénderungen miissen auf ein Minimum be-
schréinkt werden. Die vorteilhafte Zeitspanne, wihrend der
alle Vorschriften unverdndert bleiben sollten, sind 5 bis
7 Jahre.

Die Ausbildung der Mitarbeiter wird sehr verschieden
sein, denn an den Vorbereitungen nimmt eine ganze Reihe
von Fachleuten teil. Die Organisatoren oder Spezialisten
fur die gegebene Tatigkeit missen tber die allgemeinen
Grundsdtze der Automation binnen einem Monat ausge-
bildet werden, wédhrend die Projektanten und Programmie-
rer einen Programmierungslehrgang besuchen miissen, der
vom Herstellerbetrieb durchgefiihrt wird. Die beiden letzt-
genannten Berufe héngen sehr eng zusammen, und es ist
weder moglich noch zweckmd@Big, sie zu trennen. Die mini-
male Ausbildung dauert hier ungefdhr ein halbes Jahr, was
vom Typ des Rechners abhdngig ist. Sollten bei den Vor-
bereitungen Mathematiker bendtigt werden, miiBten diese
auch den Programmierungslehrgang absolvieren. Ein Pro-
blem bleibt noch: die Auswahl von Technikern fiir die
Wartung des Rechenautomaten. Diese Ausbildung erfolgt
in dem Lieferbetrieb des Rechenautomaten bzw. in einem
geeigneten Schulungszentrum. Eine gute Vorbildung ist eine
wesentliche Voraussetzung fiir die ordnungsgemdBe Bedie-
nung des Rechners. Ein vierteljéhriger Bedienungslehrgang
muB unbedingt absolviert werden. Bei dieser Gelegenheit
kann die Frage gestellt werden, wie viele Mitarbeiter und
Spezialisten noétig sind. Dazu ist zu sagen, daB sie eng mit
dem benutzten Rechner verkniipft ist. Die genauen Angaben
sind bei dem Produzenten des Rechenautomaten zu erfahren.

Die Installation des Rechners ist so mit der Ausbildung aller
Mitarbeiter abzustimmen, daB sie gleichzeitig mit dieser
Ausbildung endet und die sofortige Ausnutzung des Rech-
ners gewdhrleistet ist.

jetzt wird das neue Verfahren parallel mit dem alten durch-
gefiihrt. Alle auftretenden Méngel sind sorgfdltig zu unter-
suchen und systematisch abzustellen. Dabei treten erhdhte
zeitliche Anforderungen nicht nur an die Mitarbeiter, son-
dern auch beim Rechner auf; der Verfasser halt es nicht
fiir besonders vorteilhaft, diese Zeitspanne auf mehr als
zwei Monate zu erweitern.

Alle Zusammenstellungen, die dlter als zwei Monate sind,
sollen nicht parallel mit der alten Verfahrensweise ver-
arbeitet werden.

Wir glauben, daB die dargelegten Erfahrungen, auch wenn
sie nicht vollstandig sind, die Wichtigkeit aller Vorbereitun-
gen, die Notwendigkeit ihrer sorgféltigen Organisation fir
das Gelingen des Einsatzes eines Rechenautomaten auf-
zeigen.
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