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Der Kleinoffsetdruck in der DDR -
Perspektiven, Erfahrungen und Kombinationsméglichkeiten

Das Kleinoffsetverfahren gewinnt auch in
der DDR zunehmend an Bedeutung.
Deshalb veranstaltete der Fachunteraus-
schuB ,Kleinoffset” im Industriezweig-
verband ,Polygraphische Industrie” des
Fachverbands ,Holz, Papier, Polygra-
phie” der Kammer der Technik unter
Leitung von Herrn Obering. Alfred Wolf,
Sekretdr beim Prdasidium der KDT, die
erste  Kleinoffset-Fachtagung der DDR
mit internationaler Beteiligung. Die Ta-
gung fand am 18. und 19. Juli 1970 in
Halle (Saale) statt und wurde von etwa
200 Teilnehmern besucht.
Durch freundliche Vermittlung von Frau
Gisela Stellmacher, Vorsitzende der Ar-
beitsgemeinschaft Biiro-Vervielfdltigungs-
technik und Mitglied des Fachunteraus-
schusses Kleinoffset der Kammer der
Technik, sind wir in der Lage, die Referate
dieser Tagung zu besprechen,
Aus Platzgriinden kann das aber nur in
gedrdangter Form bzw. nur andeutungs-
weise erfolgen, Wir bitten dafiir um Ver-
stindnis. Lesern, die zu einzelnen Fra-
gen weitere Informationen wiinschen,
werden wir behilflich sein.

Die Redaktion

1. Perspektive des Kleinoffsetdrucks
(Referent: Herr Dr, Ziilke, DDR)

Die Perspektive des Offsetdrucks ergibt
sich aus dem kiinftigen volkswirtschaft-
lichen Bedarf an materiellen Informatio-
nen sowie aus der Entwicklung der Infor-
mationsgehalte. Unter diesen Gesichts-
punkten ist die Entwicklung des Klein-
offsets im Perspektivzeitraum von 1971
bis 1975 zu sehen.

Sicher wird ein steigender Bedarf an In-
formationstréigern auftreten. Auch  hin-
sichtlich Aktualitat, Qualitat bzw. Aufbe-
reitung sowie Rentabilitéat werden sich die
Forderungen erhéhen. So sind die Ferti-
gungszeiten fiir wissenschaftliche Litera-
tur radikal zu verkiirzen (bei hoher Qua-
litdt und Ausstattung), da der Wissens-
stand progressiv wéchst und damit eine
vorliegende Information schnell {lberholt
ist,

Der Offsetdruck wird sich in den néch-

sten Jahren in zwei Richtungen entwik-
keln:
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1. Herstellung hochwertiger Standard-
werke

2. Umsetzung kurzlebiger Informationen

In diesem Zusammenhang ist eine Ab-
grenzung zwischen polygraphischer Indu-
strie und  Biiro-Vervielfdltigungstechnik
erforderlich,

In der polygraphischen Industrie hat der
Offsetdruck den Buchdruck (berfliigelt
und wird fir Auflagenhéhen von 1000
bis 2000 Drucken 6konomisch. Das wurde
moglich durch vereinfachte Druckformen-
fertigung bzw. durch neue Druckformen-
materialien, z. B. vorbeschichtete Platten
oder Folien. Der Offsetdruck nimmt im
Verhdltnis zu anderen Druckverfahren
progressiv zu. Auch die Qualitdt entwik-
kelt sich positiv, so daB der Offsetdruck
weiter an Bedeutung gewinnen wird.
Ziel der Entwicklung ist ein feuchteloser
Offsetdruck.

Der Kleinoffsetdruck unterscheidet sich
vom Offsetdruck der polygraphischen In-
dustrie im wesentlichen nur noch im For-
mat und in einigen Besonderheiten in der
Druckformenherstellung. Die (blichen
Verfahren zur Formenherstellung kann
man in folgende Gruppen einteilen:

. Direktherstellung der Druckfolie
. Umsetzungsverfahren

1
2
3. Elektrostatische Formenherstellung
4, Mehrfachkopierverfahren

Bei der Vorlagenherstellung unterschei-
det man:

1. Bleisatz

2. Schreibsatz mit Normalschrift

3. Schreibsatz mit Proportionalschritt-
maschinen

4. Lichtsatz

5. Offset-Xerographie-Duplikatform

5.1. Papier-Xerographie-Duplikatform

6. NaBverfahren oder Direktbelichtung.

Die Nutzung des Kleinoffsetverfahrens
fir die innerbetriebliche Information
bringt die Gefahr mit sich, daB die Kapa-
zitGt der Anlage nicht ausgenutzt wird.
Die innerbetriebliche Information sollte
deshalb mit den Mitteln und Verfahren
der Biiro-Vervielfaltigung erfolgen. Da-
gegen versprechen der Aufbau und die
Spezialisierung von territorialen Klein-
offsetdruckereien die besten &konomi-
schen Ergebnisse. Im Perspektivzeitraum

ist also die Struktur, Verteilung und Spe-
zialisierung der Kleinoffsetdruckereien zu
veréndern. Zur Beurteilung der Qualitét,
Herstellungszeit sowie der technischen
Ausriistung in den Kleinoffsetdruckereien
kann von folgendem ausgegangen wer-
den:

— Der Kleinoffsetdruck ist kein besonde-
res Offsetdruckverfahren, er ist lediglich
eine format- und auftragsbezogene Kate-
gorie des Offsetdrucks.

— Die Wiedergabequalitat und Original-
treue unterscheiden sich in keiner Weise
von groBformatigen Offsetmaschinen, wo-
bei die Entwicklung von Kleinoffsetma-
schinen nicht mehr im Bereich der Lei-
stungssteigerung zu suchen sein wird.
— Es sind ReproflieBstrecken zu entwik-
keln,

— Die Forschung wird sich verstarkt dem
Kleinoffsetverfahren zuwenden.

— Die Verbindung zum Lichtsatz ist aus-
zubauen,

Diese technische Entwicklung wird es er-
moglichen, die Arbeitsproduktivitat der
Kleinoffsetdruckereien im Perspektivzeit-
raum jéhrlich um mindestens 10 Prozent
zu steigern und damit den Kleinoffset-
druck als echtes Leistungsangebot der
polygraphischen Industrie der DDR ein-
zuordnen,

2. Standardisierung und Messen
(Referent: Herr Ing. Brandt, DDR)

Fiir die Beschriftung von Vorlagen oder
Druckfolien fiir den Offsetdruck sollten
grundsatzlich nur elektrische Schreib-
maschinen mit Kohleband benutzt wer-
den. Die Vorlage muB randscharf sein,
eine optimale Schwdrze ist anzustreben.
Vollkommener ist allerdings die Beschrif-
tung mit Proportionalschrittma-
schine, da bis zu 25 Prozent mehr Buch-
staben auf der Vorlage unterzubringen
sind als mit einer normalen elektrischen
Schreibmaschine,

einer

In der Diskussion wies Herr Direktor
Gentzel, DDR, darauf hin, daB seit 1964
in den Lehrgdngen der Kammer der Tech-
nik empfohien wird, mit Rahmenvordruk-
ken zu arbeiten, bzw. daB einheitliche
MaBe fiir die Beschriftung von Offset-
folien festgelegt wurden.




Bild 1. Verfahren zur Herstellung von
Druckformen fiir den Kleinoffsetdruck

3. Vorbeschichtete Druckfolien Fiir den Kleinoffsetdruck haben heute
(Referent: Herr Dr. Hermanies, DDR) alle Materialien Bedeutung. Die Gruppe

' 1. bietet eine einfache und schnelle
Vorbeschichtete Druckfolien und -platten Druckformenherstellung, jedoch keine
verkdrpern die modernen Arbeitsmetho- groBe Auflagenbestdndigkeit. Die viel-
den in der Druckformenherstellung. Vor- faltigen Methoden entsprechen den ver-
beschichtete Folien sind die Vorausset- schiedenen Verfahren und haben so
zung fiir die Automatisierung der Druck- nebeneinander ihre Berechtigung.
formenherstellung fiir das Offsetdruck- Mit der Entwicklung und Herstellung von
verfahren. vorbeschichteten Druckformen beschafti-
Der Kleinoffsetdruck hat bei dieser Ent- 9gen sich im Rahmen des R?W die
UdSSR, die Ungarische VR, die CSSR so-
wie die DDR.

Druckform

SchluB- | e
behandlung

Druckform

Druckform

wicklung eine wichtige Rolle gespielt und
spielt sie noch. Er drdngte zu einfachen
und schnellen Verfahren bei der Druck-
formenherstellung. Die Kosten fiir die
Druckformen miissen auch bei kleineren
Auflagenvertretbar sein. Wo ausgebildete
Krafte mit VerantwortungsbewuBtsein ar-
beiten, erreicht der Kleinoffsetdruck bei
Notwendigkeit durchaus ein beachtliches
Niveau. Auch die Vorbeschichtung mit
Diazoverbindungen ist durch den Klein-
offsetdruck stark forciert worden. Heute

4, Schreibsetzmaschine BC—202
(Referent: Herr Ing. Fermes, Ungarische
VR)

2. Lichthariung
3. Diffusionsverfohren
47 Fotoelektrisch (direkt)
behandlung
4,2 Fotoelekirisch (indirext)

behandlung

B\ fntwirckeln
Schlub-
Schlub-

Diese elektrische Maschine arbeitet mit
sechs mdoglichen Wagenschritten und

ftinf verschiedenen Buchstabenbreiten.
Die automatische, elektronische Rand-
ausgleichvorrichtung kann in einer Zeile
eine Randabweichung bis zu 28 Einhei-
ten ausgleichen. Der Ausgleich erfolgt
bei dem zweiten, manuellen Schreiben
des Textes durch VergréBerung der Wort-
zwischenrdume,

Wagenbreite: 32 oder 47 cm
Schreibgeschwindigkeit: 10 Zeichen/s
Farbband: Kohle- oder Gewebeband
Buchstabenbreite:

2 bis 6 Einheiten fiir lateinische

2 bis 5 Einheiten fiir kyrillische Buchstaben
Einheitsbreite: 0,65 mm

Netzspannung: 220V, 50 Hz

vorbeschichlere

Druckfolie
| fntschichten

N Anschmelzen

gibt es automatische Systeme, die in kur-
zer Zeit von der Aufnahme bis zur druck-

Druckform

fertigen Platte die gesamte Druckformen-
herstellung besorgen.

Die Entwicklung flihrt also iiber die vor-
beschichtete Platte zur automatischen
Druckformenherstellung. Die bisherige
Technologie mit der Selbstbeschichtung
lieB das nicht zu. Die Diazoschichten sind
seit 30 Jahren bekannt und auch im Ein-
satz, ohne daB sie auf Grund ihrer Vor-
teile die ihnen zukommende Bedeutung
bei der Druckformenherstellung schon
eher erlangt haben. Das geschah erst
jetzt, und der Kleinoffsetdruck spielte da-
bei eine wichtige Rolle.

Es befinden sich heute bereits eine groBe
Anzahl vorbeschichteter Platten auf dem
Markt. Wird der Begriff in seiner ganzen
Breite angewandt, so gehdren die mit
Halbleiterschichten versehenen Platten
fir die fotoelektrische Druckformenher-
stellung und die Papierfolien zum unmit-
telbaren Beschriften ebenfalls dazu, denn
auch letztere besitzen eine Spezialschicht.
Es lassen sich vier Hauptgruppen vorbe-
schichteter  Offsetfolien unterscheiden
(Bild 1):

1. zum direkten Beschriften

2. mit lichthdrtender Kopierschicht

3. mit silberhalogenhaltiger Kopierschicht
4. mit Halbleiterschichten fiir fotoelektro-
statische Bildiibertragung

flxreren

Frxreren
unbeschichlete
Druckfolien

1
>

—p| Anschmelzen
L/ [/'ber/rﬂye;;

[ Entwickein \
| Ubertrogen ¥
Entwickeln

Lniwickeln
Spezialdruckrolie
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— P

In Heft 1/71 werden die auf der gleichen
Fachtagung referierten Kleinoffsetma-
schinen aus der CSSR sowie die xerogra-
phischen Anlagen aus der VR Polen be-
sprochen. NTB 1706
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ASCOTA-Buchungsautomaten
in sowjetischen Industriebetrieben

Dozent Dr. W. J. Podolski und Dozent Dr. M. J. Rosenberg, Moskau

ASCOTA-Buchungsautomaten Klasse 170
mit  elektronischem  Multipliziergerat
TM 20 werden in zahlreichen sowjetischen
Industriebetrieben fiir die Materialbuch-
haltung, fiir die Abrechnung der Fertig-
produktion und ihre Realisierung sowie
fiir die Erfassung der Produktionskosten
benutzt., Die Durchfiihrung dieser Arbei-
ten auf ASCOTA-Buchungsautomaten
hat sich als sehr effektiv erwiesen, nach-
stehend sollen deshalb diese Arbeiten
beschrieben werden.

1. Materialbuchhaltung

Die Materialbuchhaltung auf dem AS-
COTA-Buchungsautomaten Klasse 170
mit dem elektronischen Multipliziergerat
TM 20 ermoglicht die

— Bewertung der Urbelege

— Sammlung und Gruppierung der Ma-
terialbewegungen nach  Bilanzkonten
und Gruppen

— Ermittlung des Restbestands im Mate-
riallager

— Aufstellung der AbschluB- und Ver-
gleichstabelle

— Zusammenstellung der Lieferungen
und Abrechnung mit dem Lieferanten

— Aufstellung der Umsatztabelle

1.1. Bewertung der Urbelege

Die Urbelege der Materialbuchhaltung
(Anforderungen, Eingangsscheine, Limit-
karten usw.) werden bei gleichbleiben-
der Einstellung des Automaten bewertet.
Dabei wird der Beleg so eingefiihrt, daB
in der Spalte ,Summe" das bei der Be-
wertung anfallende Produkt zur Aus-
schreibung kommt, Die Eingabe in den
Spalten ,Menge” und ,Preis" erfolgt
iber die Zifferntastatur nichtschreibend.

1.2, Sammlung und Gruppierung der
Materialbewegung nach  Bilanzkonten
und Gruppen (Tafel 1)

Die Belege werden nach Vorgdngen sor-
tiert. Die Buchungskraft gruppiert auf
dem linken Teil der geteilten Walze die
Daten (mit gleichzeitiger Kontrolle der
Bewertung) nach den Schliisselnummern
der analytischen Rechnungsfiihrung und
libertréigt die Summe in das entspre-
chende Zdhlwerk, Nach Beendigung der
Gruppierung nach einer Schlisselnum-
mer schaltet die Buchungskraft den Bu-
chungsautomaten auf Druck. Die Schliis-
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selnummern der analytischen Konten und
die Summen werden automatisch durch
eine entsprechende Einstellung der Ma-
schine ausgedruckt,

Die Gruppierung (und Kontrolle der Be-
wertung) nach den tibrigen Schliissel-
nummern wird in Ghnlicher Weise vorge-
nommen.

Diese Sammelnachweise werden mehr-
mals im Monat aufgestellt, Um eine ku-
mulative Summe zu erhalten, werden
vorher in die Zdhlwerke die Angaben
aus den vorhergehenden Sammelbele-
gen eingetragen. So erhdlt man beim
Ausdruck des letzten Sammelnachweises
die Monatsergebnisse.

1.3. Ermittlung des Restbestands

im Materiallager

Man ermittelt die Restbesténde auf einer
Saldenliste auf der Grundlage der Kar-
teikarten des Lagers (Tafel 2). Dem Bu-
chungsautomaten werden die Menge als
erster Faktor und der Preis als zweiter
Faktor eingegeben, die Multiplikation
erfolgt automatisch, Die Summe wird in
Spalte 5 ausgedruckt, gleichzeitig in be-
stimmten Zé&hlwerken (nach Material-
gruppe, Bilanzkonto und Lager) gespei-
chert und noch einmal in Spalte 6 aus-
gedruckt,

Die Verdichtung der Summen in drei
Stufen erfolgt durch entsprechende Pro-
grammierung der Saldierwerke I, Il und
IIl'in der Spalte 6. Es sei noch erwdhnt,
daB beim Ausschreiben der Summen das
elektronische  Multipliziergerat  abge-
schaltet ist.

Die ermittelten Restbestdnde im Lager
sowie die Sammelnachweise des Ma-
terialeingangs und -abgangs dienen der
Abstimmung des errechneten mit dem
im Lager vorhandenen Bestand.

1.4. Aufstellung der AbschluB3- und
Vergleichstabelle

Fiir jedes Lager wird eine AbschluB- und
Vergleichstabelle nach dem Materialwert
hergestellt (Tafel 3). Bei Ausfiillung die-
ser Tabelle finden die gleiche Tabelle
des Vormonats (Spalte 1) sowie die Sam-
melnachweise des Materialeingangs
(Spalte 2) und -abgangs (Spalte 3) Ver-
wendung.

Der Restbestand (Spalte 4) ist das Er-
gebnis der algebraischen Addition der

Daten aus den Spalten 1 bis 3. Die
Spalte 5 wird anhand der Ergebnisse aus
dem Buch der Restbestdnde ausgefiillt.
Die Spalten 6 und 7 weisen dann die Ab-
weichungen zwischen dem errechneten
und vorhandenen Restbestand aus.
AuBerdem werden in der Tabelle die
Summen der Spalten 1 bis 7 nach Bi-
lanzkonten und Unterkonten gegliedert,

1.5. Zusammenstellung der Lieferungen
und Abrechnung mit dem Lieferanten
Die Lieferungen werden in speziellen Li-
sten zusammengestellt (Tafel 4) auf der
Grundlage der gleichen Listen des Vor-
monats, der Lieferscheine sowie der Aus-
ziige der Staatsbank, auf denen die
Schliisselnummern der Bilanzkonten ein-
getragen sind. Die Zusammenstellung
erfolgt je Posten (Konto) in einem Ar-
beitsgang. Der Saldo (Spa'ten 21 und 22)
fallt automatisch je Posten an.

1.6. Aufstellung der Umsatztabelle

Die Umsatztabelle (Tafel 5) wird anhand
der Lagerkarten und der Unterlagen der
Abteilungen angefertigt. Fir die Aufstel-
lung der Tabelle ist der Buchungsauto-
mat mit geteilter Walze eingerichtet. Die
Verschliisselung der Materialmenge er-
folgt auf dem Papierstreifen (linker Wal-
zenteil).

2. Abrechnung der Fertigproduktion und
ihre Realisierung

Der Buchungsautomat Klasse 170 mit
TM 20 schreibt die Urbelege aus (Rech-
nungen, Lieferscheine usw.). Die Metho-
dik der Ausfertigung dieser Dokumente
dhnelt der Methodik des Ausdrucks der
Saldenlisten fiir die einzelnen Lager. Zu-
satzlich werden verschiedene Tabellen
angefertigt.

2.1. Berichtshogen (iber den AusstoB3
an Fertigproduktion

Anhand der Eingangsdokumente (Liefer-
scheine, Protokolle usw.) wird ein Be-
richtsbogen des AusstoBes an Fertigpro-
duktion in den Abteilungen je Tag, Fiinf-
tagewoche usw. zusammengestellt, Auf
dem linken Teil der Walze erfolgt die
Bewertung und Gruppierung der Daten.
Die eigentliche Tabelle wird auf dem
rechten Teil der Walze ausgedruckt (Ta-
fel 6).
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Tafel 1. Gruppierung der Materialbewegungen nach Bilanzkonten und Gruppen (rechter Teil der Walze)

Summe Bilanzkonto 3 Gesamtsumme

Gruppe Gruppe Gruppe

Summe Bilanzkonto 2
Gruppe Gruppe Gruppe

Summe Bilanzkonto 1
Gruppe Gruppe Gruppe

Schliisselnummer der analytischen
Rechnungsfiihrung (Konten, Abt. usw.)

Tafel 2. Saldenliste fiir das Lager 6 am 1. Juni 1970

Materialnummer MaBeinheit Menge Summe nach Gruppe, Bilanzkonto und Lager
1 2 3 6

Tafel 3. AbschluB- und Vergleichstabelle

Bilanzkonto und Material- Restbestand am Material- Material- Restbestand am Monatsende Differenzen
Unterkonto gruppe 1. des Monats eingang abgang Errechnet Vorhanden -}- —

A B 1 2 3 4 5 6 7

Tafel 4. Zusammenstellung der Lieferungen und Abrechnung mit den Lieferanten

Registrier- Be- Bestand Monatsanfang Preis laut Nummer des Lager- Von Haben Konto 60 an
nummer rechnet Soll Haben Rechnung Lieferscheines nummer Soll Konto 05 usw.
1 2 3 4 6 5 7 8 9—12

An Soll weiterer Konten Gesamt- Datum der Von Soll Konto 60 an Haben Schliissel- Monatsendbestand
Summe  Schlisselnummer summe Bezahlung Konto 90 Konto 51  Summe nummer Soll Haben

13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

Tafel 5. Umsatztabelle, linker Teil der Walze: Gruppierungsstreifen, rechter Teil der Walze: Tabelle

Material-
nummer

Bestand Eingang Verbrauch End-
Monatsanfang ges. AB A B C bestand

Zeilen- Material- Menge Zahl- Zeilen- MaB-

nummer nummer werk nummer einheit

Tafel 6. Berichtsbogen iiber den AusstoB an Fertigproduktion (rechter Teil der Walze)

Schliisselnummer des  Preis Menge Menge im vorher- Menge ab Summe Berichts- Summe im vorher- Summe ab
Fertigerzeugnisses Berichtszeitraum gehenden Zeitraum  Monatsanfang zeitraum gehenden Zeitraum Monatsanfang
A B 1 2 3 4 5 6

Tafel 7. Erfassungsbogen fiir versandte Erzeugnisse

Da- Rechnungs- Warenbegleit- Kolli- Bestell- Name des Summe Summe Summe
tum nummer scheinnummer zahl nummer Bestellers Erzeugnis 100", Tara 40"/, Tara
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Auf- Bahn- Kfz.- Summe Bezahlungsvermerk Null-
schlag tarif Tarif gesamt Datum Konto 67 tibrige Konten Summe tibrige Konten Schliisselnummer kontrolle
10 1 12 13 14 15 16 17 18

Tafel 8. Aufgliederung der Lohnkosten

Schliisselnummer Summen der Abteilungen Prozentsatz Summe der
der Kostenart Nr. 1 2 3 4 5 Sozialversicherung Abfiihrungen

1 2 3 4 5 6 9 10

Tafel 9. Aufgliederung der Gemeinkosten

Schliisselnummer des anzusprechenden Gemeinkostensatz Lohnsumme der Produktionsarbeiter Summe der Gemeinkosten

Kontos (Z&hlwerksnummer)
1 2 3

Tafel 10. Erfassung der Produktionskosten, der vollendeten und derunvollendeten Produktion

Auftrags- Material Material Halbzeug Halbzeug Grund- Abteilungs- Sonstige
nummer geplant Abweichung geplant Abweichung lohn kosten kosten Kosten
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Gemein-

AusschuB3- Summe auf der Auftrags- Saldo- Monatsumsdtze End-
verluste Sollseite der Konten nummer tibertrag Soll Haben saldo
10 11 12 13 14 15 16 17

Insgesamt

Tafel 11. Liste der Abschreibungen

Schliisselnummer Wert der Grundmittel Generalreparatur Grundmittelerneuerung Gesamts. Abschreibg.
der Grundmittel Monatsanfang Zugang Abgang Monatsende % Summe % Summe (Spalte 7 + 9)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Tafel 12. Plan- und Berichtskalkulation

Erzeugnis- Menge und Ysatz Ist- Rohstoffe Hilfsstoffe Lohn
bezeichnung des AusstoBes Gewicht Plan je Stiick Plan ges. Ist ges.  Plan je Stiick Plan ges. Ist ges.  Plan je Stiick Plan ges. Ist ges.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12

Spezialwerkzeuge Gemeinkosten Gesamtselbstkosten Abgabe- Null-
Plan je Stiick Plan ges. Ist ges. Plan je Stiick Plan ges. Ist ges. Plan je Stiick Plan ges. Ist ges. Plan je Stiick Plan ges. Ist ges. preis kontrolle

13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

Abteilungskosten
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Bild 1. Buchungsautomat ASCOTA
170/55 mit Lochbandausgabe

(die gleiche Lochbandausgabe-Einheit ist
auch an den Automaten ASCOTA 071
anschlieBbar)

4
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Die Buchungskraft tastet die Schliissel-
nummer des Erzeugnisses, die Menge
und den Preis ein. Der Automat multi-
pliziert die Daten und druckt sie auto-
matisch als Tabelle aus (Spalten A, B,
1, 3, 4 und 6).

Bei der Aufstellung der Tabelle fir den
néchsten Tag bzw. fiir den ndchsten Bu-
chungszeitraum gibt der Bearbeiter zu-
satzlich zu jeder Schliisselnummer die
Menge sowie die Summe der Tabelle des
vorhergehenden Zeitraums in die ent-
sprechenden Zdhlwerke ein. Nach der
Bewertung der ,Menge Berichtszeitraum"
druckt der Automat die Ergebnisse der
Spalten A, B, 1, 2, 3, 4, 5 und 6.

Der Berichtsbogen liber den AusstoB an
Fertigproduktion wird in zwei Exemplaren
ausgefertigt. Eins davon verbleibt im
Rechenbiiro, das zweite erhdlt die Pla-
nungsabteilung des Betriebes.

2.2. Erfassungsbogen

flir versandte Erzeugnisse

Der Erfassungsbogen fiir versandte Er-
zeugnisse (Tafel 7) wird tdglich auf der
Grundlage der Rechnungen zusammen-
gestellt. Am Monatsende werden die
taglichen Erfassungsbogen zu einer Sam-
melliste zusammengefaBt. In der Sam-
melliste druckt der Automat programm-
gesteuert die Ergebnisse der Spalten 7
bis 16 aus und kontrolliert mit Hilfe der
Nullkontrolle die Addition der Spalten
und Zeilen. Die Spaltenergebnisse sind
die Grundlage fiir die Aufstellung der
Journalorder ,Erfassung der versandten
Erzeugnisse und ihre Realisierung”,

Auf der Grundlage der Lagerkarten fiir
Fertigerzeugnisse wird wie bei der Ma-
terialbuchhaltung eine Bestandsliste aus-
gedruckt.

3. Erfassung der Produktionskosten

Zur Erfassung der Produktionskosten ge-
héren die Aufgliederung des Material-
und Lohnaufwands nach Kostenarten, ein

Sammelbogen fiir Produktionskosten fiir
vollendete und fiir unvollendete Produk-
tion, eine Liste der Abschreibungen, Kal-
kulationen usw.

3.1. Aufgliederung des Material-

und Lohnaufwands

Die Aufgliederung der Lohnkosten erfolgt
auf der Grundlage entsprechender Unter-
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lagen aus den Abteilungen (Tafel 8). Die
Buchungskraft gibt die Schliisselnum-
mern der Kostenarten und die Summen
der einzelnen Abteilungen ein. Die
Summe in Spalte 8 wird automatisch ge-
wonnen. Nach Eingabe des Prozentsatzes
der Abfiihrungen fiir die Sozialversiche-
rung errechnet der Automat durch Multi-
plikation der Spalten 8 und 9 die Summe
der Abfiihrungen (Spalte 10).

Zur Aufgliederung der Gemeinkosten
dient Tafel 9. In dhnlicher Form und in
dhnlicher Methodik wird auch die Auf-
gliederung der Abteilungskosten vorge-
nommen,

3.2, Sammelbogen fiir Produktionskosten,
fiir vollendete und ftiir unvollendete
Produktion

In Betrieben, die nach der Auftragsme-
thode die Produktionskosten mit Hilfe
von Buchungsautomaten buchen, wird ein
Sammelbogen fiir Produktionskosten, fiir
vollendete und fiir unvollendete Produk-
tion ausgefiillt (Tafel 10). Zuerst entsteht
der Sammelbogen Produktionskosten
(Spalten 1 bis 11) und gleichzeitig der
Erfassungsbogen fiir unvollendete Pro-
duktion (Spalten 12 bis 15). Danach er-
rechnet man in dhnlicher Form den Aus-
stoB an vollendeter Produktion sowie das
Ergebnis in den Spalten 16 und 17. Die
Ergebnisse fiir jede Schlisselnummer
(Auftragsnummer oder Konto) werden
automatisch ermittelt und ausgedruckt.

3.3. Liste der Abschreibungen (Tafel 11)
Die Liste der Abschreibungen wird auf
der Grundlage der gleichen Liste des
Vormonats (Spalte 2) und der Belege
tiber den Abgang und die Inbetrieb-
nahme neuer Mittel (Spalten 3 und 4)
zusammengestellt, Der Automat errech-
net zu jeder Schliisselnummer der Grund-
mittel den Wert der Grundmittel am
Ende des Monats (Spalte 5) als die alge-
braische Summe der Spalten 2, 3 und 4.
In den Spalten 6 und 8 gibt die Bu-
chungskraft den Monatsprozentsatz der
Abfiihrungen fiir Generalreparatur oder
Grundmittelerneuerung ein. Der Automat
vollzieht die Multiplikation von Bilanz-
wert und Prozentsatz und druckt das Er-
gebnis in den Spalten 7 und 9 aus. Die
Summe in Spalte 10 wird als Ergebnis
der Addition der Spalten 7 und 9 aus-

gedruckt. Nach Bearbeitung der letzten
Zeile der Tabelle werden die Gesamter-
gebnisse nach den Spalten 2, 3, 4, 5,7, 9
und 10 ermittelt,

3.4. Plan- und Berichtskalkulation

Eine sehr aufwendige Arbeit ist die Aus-
fertigung der Plan- und Berichtskalkula-
tion nach Abteilungen und fiir den Be-
trieb insgesamt (Tafel 12).

Der Buchungsautomat multipliziert die
Menge der Erzeugnisse (Spalte 2) mit be-
stimmten Aufwandsnormen in allen Kal-
kulationsposten der Spalten 4, 7, 10, 13,
16, 19, 22 und druckt das Ergebnis in den
Spalten 5, 8, 11, 14, 17, 20, 23, 25 aus.
AuBerdem ermittelt der Automat pro-
grammgesteuert die Ergebnisse nach
Spalten und Zeilen und kontrolliert den
MultiplikationsprozeB mit Hilfe der Null-
kontrolle. Im zweiten Programm ermittelt
der Automat das Resultat der Spalten 6,
9, 12, 15, 18, 21 und 24 durch Multipli-
kation der Angaben in der Spalte mit
dem Prozentsatz.

4, Einschdtzung der Mechanisierung
Unter den neuen Arbeitsbedingungen
bendtigte der Beispielbetrieb genaue
und tagfertige Kalkulationen. Diese zeit-
aufwendige Arbeit (liber 2000 Erzeug-
nisgruppen) dauerte acht Arbeitstage.
Zur Zeit wird die Planungs- und Berichts-
kalkulation mit ASCOTA-Buchungsauto-
maten in vier Tagen ausgefertigt.

Auch bei den anderen vorstehend be-
schriebenen Arbeiten stieg durch den
Einsatz von ASCOTA-Buchungsautoma-
ten die Arbeitsleistung auf das Doppelte
bei einer wesentlich héheren Qualitét
der erhaltenen Informationen. NTB 1693




Lochstreifenablage

mit korrespondierendem Ordnungssystem

Dipl.-Ing. J. Meyer, Jena

0. Vorbemerkung

Die Aufbewahrung von maschinenlesbar
gespeicherten Primdrdaten, besonders
der immer hdufiger anfallenden Loch-
streifen, ist ein noch nicht optimal ge-
|6stes Problem. Es wird oft die Zuord-
nung des Lochstreifens zum Original-
beleg und gleichzeitig damit das schnelle
Auffinden von beiden gefordert. Fiir den
Fall der Anderung eines technologischen
Arbeitsplans muB die Zugriffszeit zum
dazugehdrenden Lochstreifen méglichst
kurz sein, um die Stérung des Fertigungs-
ablaufs gering zu halten und um das Ar-
beitsplanstammband in der EDVA schnell
zu aktualisieren. Die allgemein verwen-
deten Lochstreifenhdngetaschen, die nur
verhdltnismdBig kurze Lochstreifenab-
schnitte aufnehmen kdnnen, sind ebenso
wie die Lochstreifenkassetten, die fiir
sehr groBe Lochstreifenldngen geeignet
sind, nur begrenzt sinnvoll verwendbar.
Im folgenden wird eine Lochstreifenab-
lage fiir kleine bis mittlere Lochstreifen-
ldngen bei maximaler Platzausnutzung
vorgestellt.

1. Lochstreifenablage

Eine Lochstreifenablage, in der tibersicht-
lich und schnell auffindbar bei guter
Raumausnutzung 2 640 Lochstreifen bis
25m aufbewahrt werden kénnen, soll
nachfolgend beschrieben werden.

Bei dieser Ablage handelt es sich um
einen Spezialschrank in Stahlblechaus-
flihrung mit zwei einschwenkbaren Tiiren
und SicherheitsschloB  (Bild 1). Der
Schrank hat ein Fassungsvermdgen von
40 Tabletts (PVC-tiefgezogen) mit je 66
Dosen zur Aufnahme aufgespulter Loch-
streifenrollen. Die Tabletts liegen auf
Stahlschienen und lassen sich dadurch
leicht bewegen.

Der Schrank hat eine Grundfldche von
1,00 m X 0,50 m und eine Hoéhe von
1,85 m.

2. Ordnungssystem

Die Anordnung der Dosen auf den Ta-
bletts in 6 Reihen mit je 11 Dosen ge-
stattet ein (bersichtliches Ordnungs-
system. Auf Grund des entstandenen
Rasters 1GBt sich jeder Dose ein definier-
ter Platz zuordnen. Die zusdtzliche Nu-
merierung des Schranks (bei Anfall sehr
groBer Lochstreifenmengen) sowie die
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Platzbestimmung jeder Dose im Schrank
ermdglichen ein schnelles Auffinden des
Lochstreifens, wenn der Standort des
Lochstreifens auf dem Urbeleg eingetra-
gen wurde,
In dem gefundenen, rein numerisch auf-
gebauten Ordnungssystem haben die
Zahlen in ihrer Reihenfolge die Bedeu-
tung:
Schranknummer, Tabletthummer, Reihe
(von vorn nach hinten), Dose (von links
nach rechts):
02 12 4 08
Schrank Reihe

Tablett Dose
Das  dazugehdrige  Ordnungssystem
wurde adéquat entwickelt, indem alle
dem Lochstreifen identischen Formulare
und der Lochstreifen selbst die Ord-
nungsnummer visuell lesbar enthalten.
Vor dem Schreiben eines technologi-
schen Arbeitsplans auf dem Organisa-
tionsautomaten wird vom Organisations-
assistenten die Platznummer festgelegt
und mit auf dem Lochstreifen erfaBt. So-
mit erscheint diese Ordnungsnummer auf
dem Manuskript, dem Schreibmaschinen-
original und auf dem EDVA-Kontrollaus-
druck des Arbeitsplans. Im Falle der Kor-
rektur oder Anderung kann von jedem
Beleg ausgehend der Lochstreifen sofort
gefunden werden (Bild 2). Mit diesem
Ordnungssystem entfdllt jede Karteifiih-
rung. Das bedeutet Einsparung von Ar-
beitskraften, Flachen, Mobilien und Ver-
kiirzung von Bearbeitungszeiten in der
Verwaltung.
Das Organisationssystem gestattet
auBerdem eine absolute Platzausnutzung
der Lochstreifenablage und vermeidet
ein Nachordnen zur Gewinnung besserer
Ubersichtlichkeit, da kein Platz fiir even-
tuell zusammengehdrende Lochstreifen
reserviert werden muf.

3. Zusammenfassung

Die Reduzierung des Verwaltungsauf-
wands ist ein wichtiges Erfordernis der
Rationalisierung. Die Zahl der EDVA-
Nutzer nimmt sténdig zu und damit auch
die Anforderungen an die Gerdte der
3. Peripherie.

In dem vorstehenden Beitrag soll die
Méglichkeit einer optimalen Datentrd-
geraufbewahrung (Lochstreifen) aufge-
zeigt und in Verbindung damit ein ratio-

nell arbeitendes Organisationssystem
vorgestellt werden.

Durch die Festlegung einer Ordnungs-
nummer auf dem Urbeleg, die im Daten-
tréger mit erfaBt wird und die eine Platz-
nummer in der Lochstreifenablage dar-
stellt, wurde ein einfaches und tibersicht-
liches System der Zuordnung von Daten-
trdger und dazugehdrigem Beleg ge-
schaffen, NTB 1714
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Bild 1. Lochstreifenaufbewahrungs-

schrank

Bild 2. Vereinfachter Organisations-
ablauf bei der Lochstreifenablage
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Das Feinprojekt fiir die Anwendung
von Schreib- und Organisationsautomaten

Okonom W, Sperk, Erfurt

4. Feinprojekt

In der vorhergehenden Ausgabe dieser
Zeitschrift wurden an dieser Stelle einige
Gedanken zur Ausarbeitung des Grob-
sollprojekts fiir den Einsatz von OPTIMA-
Schreibautomaten und -Organisations-
automaten dargelegt. Dabei ging es um
die grundsdtzliche Abstimmung der ver-
schiedenen, bei der Einfiihrung der auto-
matischen Informationsverarbeitung auf-
einander einwirkenden Komponenten in
dem jeweiligen Organisationsbereich.
Das Feinprojekt enthdlt die Konkretisie-
rung der MaBnahmen, die zur Realisie-
rung der im Grobsollprojekt festgelegten
Bedingungen und Ziele notwendig sind.
Ein Teil dieser MaBnahmen ist das Pro-
gramm flir die Schreib- und Organisa-
tionsautomaten. Das Programm ist die
Darstellung der direkt mit den Automa-
ten durchzufiihrenden Arbeiten in der
Maschinensprache. Dieser ganze Kom-
plex wird zundchst in einer Beschreibung
der organisatorischen Lésung zusammen-
gefaBt.

4.1. Beschreibung

der organisatorischen Lésung

Die Beschreibung der organisatorischen
Lésung gliedert sich nach den einzelnen
Phasen des Organisationsprojekts in die
Abschnitte

Vorbereitung

Einfithrung

Durchfiihrung

Vorteile und Nutzen.

Sie enthdlt die verbindlichen MaBnah-
men fir die Einfiihrung des Organisa-
tionsprojekts sowie die Termine und Fri-
sten zu ihrer Realisierung. Es ist denkbar,
daB sich diese MaBnahmen und Termine
bei einem umfangreichen Organisations-
projekt in einem Netzplan zusammen-
fassen lassen.

4.1.1. Vorbereitung

Zu den MaBnahmen in der Phase der
Vorbereitung der Einfiihrung eines neuen
Organisationsprojekts gehoren die Siche-
rung der Bereitstellung der erforderlichen
Arbeitskréafte fiir die Bedienung der
Automaten sowie deren Schulung und
Einweisung. Daneben missen eventuell
notwendige Umsetzungen von Arbeits-
kréften bzw. deren Vorbereitung auf
neue Aufgaben festgelegt werden. Die
Konkretisierung dieser MaBnahmen er-
folgt in einem Schulungsplan (siehe 4.3.).
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Diesem Punkt der Vorbereitung sollte
groBte Bedeutung beigemessen werden.
Die Praxis beweist immer wieder, daB
eine Unterschétzung der Schulung der
Bedienungskrafte und der sonstigen be-
troffenen Mitarbeiter zu Schwierigkeiten
bei der Einfiihrung einer neuen Organi-
sation fiihrt, die bei gewissenhafter Vor-
bereitung zu vermeiden wdren.

Die Schulungen selbst sollten von den
Organisatoren des Anwenders und den
Systemspezialisten  abgestimmt  und
durchgefiihit werden. Die Schulung und
Einweisung der Bedienungskrdfte sollte
unbedingt nur von ausgebildeten System-
spezialisten durchgefiihrt werden.
Weitere MaBnahmen in der Phase der
Vorbereitung sind der Druck neuer For-
mulare, die Bevorratung mit Lochband
und Lochbandkarten, die Auswahl ge-
eigneter Archivierungsmitte| fiir die ma-
schinell lesbaren Informationstrdger, die
Ermittlung des Raumbedarfs sowie die
Standortwahl fiir Automaten und Archive.
Zu diesen einzelnen Punkten folgen noch
ndhere Erlduterungen im weiteren Ver-
lauf dieser Darlegungen.

4.1.2. Einfiihrung

Die Einfiihrung der neuen Organisations-
form kann auf verschiedenen Wegen er-
folgen:

— schrittweise Einfiihrung auf der Basis
in sich geschlossener Programmteile

— volle Einfithrung der neuen Organisa-
tion zu einem bestimmten Stichtag

— Einfithrung der neuen Organisation im
Parallellauf neben der bisherigen Orga-
nisation.

Die Auswahl des geeigneten Verfahrens
hangt weitestgehend von der gefundenen
organisatorischen Lésung ab und muB
individuell erfolgen, Weiterhin bestim-
men die Fragen der Gewinnung der ma-
schinell lesbaren Informationstréger, die
Integritét der einzelnen Programmteile
und nicht zuletzt der Grad der Qualifi-
zierung der Bedienungskrdfte die Aus-
wahl der geeigneten Variante.

Die Einfiihrung im Parallellauf ist die
sicherste Variante, jedoch mit zumindest
zeitweise doppeltem Aufwand an Ar-
beitskraften verbunden und daher nur in
besonderen Fdllen zu empfehlen.

Die volle Einfiihrung einer neuen Orga-
nisationsform ist mit dem Risiko nicht
vorhergesehener Stérungen oder Dispro-

portionen im Zeitaufwand behaftet und
erfordert umfangreiche Vorbereitungen
von héchster Prézision.

Als rationellste Variante erscheint daher
die schrittweise Einfiihrung einer neuen
Organisationsform, obwohl| diese den
scheinbar ldngsten Zeitraum in Anspruch
nimmt, Das ist jedoch nur bei oberfldch-
licher Betrachtung der Fall. In Wirklich-
keit 1Bt sich die Einfiihrung in sich ge-
schlossener Programmteile besser iiber-
blicken. Der Anwender lernt ihre organi-
satorische Durchfiihrung rascher beherr-
schen. Das Risiko von Stérungen im Or-
ganisationsablauf beschrénkt sich  auf
einen begrenzten Bereich und der An-
wender sammelt Erfahrungen, die ihm
bei der Einfiihrung nachfolgender Pro-
grammteile Zeit und Kosten sparen,
AuBerdem wird sich bei der Verbindung
des Programms der Schreib- und Organi-
sationsautomaten mit einem Rechnerpro-
gramm die schrittweise Einfiihrung ein-
zelner Programmteile oft von selbst er-
geben. Das liegt in der Tatsache begriin-
det, daB die Erfassung von Stamminfor-
mationen mit Schreib- und Organisa-
tionsautomaten zur Phase der Vorberei-
tung des Rechnerprogramms gehért. Die
Erfassung von Stamminformationen kann
aber ein Teilprogramm im Rahmen eines
Organisationsprojekts fiir Schreib- und
Organisationsautomaten sein. Sie wird
ergdnzt durch die Einfiihrung und Durch-
flihrung des Rechnerprogramms. Die Er-
fassung von variablen Informationen
fiihrt jedoch zu weiteren Teilprogrammen,
die zeitlich erst nach der Erfassung der
Stamminformationen realisiert werden.

4.1.3. Durchfiihrung

Hier wird das Zusammenwirken der Ar-
beit der OPTIMA-Schreibautomaten und
-Organisationsautomaten mit anderen
Bereichen dargestellt. Hierzu zéhlen die
Termine und der InformationsfluB von
den korrespondierenden Bereichen zu
den einzelnen Maschinenpldtzen sowie
ihre Weitergabe an den Rechner.

Die Formen und Methoden ihrer Aufbe-
reitung und Kontrolle sowie die Fehler-
erkennung und Fehlerkorrektur miissen
konkret festgelegt werden.

Die Verarbeitung der Informationen mit
den OPTIMA-Schreibautomaten und -Or-
ganisationsautomaten  selbst  wird in
einem Programm konkretisiert.
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4.2. Programm

Ein Teil des Feinprojekts ist das Pro-
gramm fiir die Schreib- und Organisa-
tionsautomaten, Fiir jedes Bearbeitungs-
gebiet wird ein gesondertes Programm
ausgearbeitet. Diese Programme glie-
dern sich in verschiedene Unterpro-
gramme oder Programmteile. Zu einem
Programm gehoren folgende Unterlagen:
4.2.1. DatenfluBplan

Der DatenfluBplan bringt in grafischer
Darstellung, gegliedert nach den einzel-
nen Programmteilen, in llickenloser Form
den Weg der Informationen vom Moment
ihrer Entstehung bzw, ihres EinflieBens
in den Organisationsbereich bis zu ihrer
Archivierung bzw. bis zu ihrem Verlassen
des Organisationsbereichs zum Ausdruck.
Dabei wird die jeweilige Erscheinungs-
form als visuell lesbarer Informations-
trager bzw. als maschinell lesbarer Infor-
mationstrager oder als visuell und ma-
schinell Informationstrager
(Lochbandkarte) grafisch durch entspre-
chende Symbole dargestellt.

Weiterhin erscheinen in diesem Daten-

lesbarer

fluBplan die Aufzeichnungs- bzw. Ver-
arbeitungsgerdte, welche die Informatio-
nen auf ihrem Weg durch den Organisa-
tionsbereich passieren. Die zu ihrer Ver-
arbeitung notwendigen manuellen Ar-
beitsoperationen werden ebenfalls durch
Symbole dargestellt. Verkniipft werden
die einzelnen DatenfluBpléne eines Pro-
gramms untereinander durch Konnek-
toren.

4.2.2. Programmablauf

Der Programmablaufplan gibt den ge-
samten Programmablauf der OPTIMA-
Schreibautomaten und -Organisations-
automaten in Form einer Befehlsliste
wieder (Bild 3). Er umfaBt sowohl die
maschinellen  Tétigkeiten der Bedie-
nungskraft des Automaten als auch die
automatisch verlaufenden Prozesse, zer-
legt in deren einzelne Operationen.
Die vertikal aufgezeichneten Programm-
schritte sind horizontal gegliedert in sie-
ben Spalten. Diese Spalten geben Aus-
kunft tiber:

1. Informationen bzw. Programmbefehle,
die im Leser 1 gelesen werden.

2. Informationen bzw. Programmbefehle,
die im Leser 2 gelesen werden.

3. Manuell mit der Tastatur einzuta-
stende Informationen bzw. manuell aus-
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zufithrende Maschinenfunktionen.

4, Maschinenfunktionen, die bei Erreichen
einer definierten Schreibstelle des Wa-
gens der Schreibeinheit automatisch von
der Programmtafel ausgefiihrt werden.
5. Informationen, die von der Schreibein-
heit der Automaten durch manuelles Ein-
tasten oder automatisch geschrieben
werden,

6. Informationen bzw, Programmbefehle
und Marken, die durch Programmsteue-
rung des Automaten im Locher 1 gelocht
werden.

7. Informationen bzw. Programmbefehle
und Marken, die durch Programmsteue-
rung des Automaten im Locher 2 gelocht
werden.

In der Kopfzeile des Formulars des Pro-
grammablaufplans sind die Informations-
trdger genannt, die in den Lesern gele-
sen, von der Schreibeinheit beschriftet
bzw. in den Lochern gelocht werden. In
der Spalte ,Programmtafel” ist die Num-
mer der Programmtafel angegeben, die
fiir das jeweilige Programm in den Auto-
maten eingelegt werden muB,

Der Programmablaufplan wird ausgear-
beitet von einem in der Programmiertech-
nik ausgebildeten  Organisator  fiir
Schreib- und Organisationsautomaten.
Die Grundlage dafiir bilden die Formu-
larentwiirfe (siehe 4.2.4.).

Der Programmablaufplan gliedert sich
nach den verschiedenen Programmteilen
(Beschriften unterschiedlicher Formulare,
Herstellen von Programmlochbdndern) in
einzelne Unterprogramme. Diese sind so
aufgebaut, daB eine eingewiesene Be-
dienungskraft sie unverdndert als pro-
grammabhéngige Bedienungsanleitung
lesen und danach arbeiten kann (siehe
6.3i2.):

4.2.3. Stromablaufpldne fiir Programm-
tafeln

Aus dem Programmablaufplan werden
die Stromlaufpldne entwickelt. Sie ge-
ben in grafischer Form Auskunft dariiber,
welche Schreibstellen mit welchen Funk-
tionsstellen verbunden werden. Anhand
dieser Stromlaufpléne werden die Pro-
grammtafeln geldtet,

Es ist moglich, daB fir ein Programm
mehrere Programmtafeln geldtet werden
missen. Das ist der Fall, wenn ein Pro-
gramm zugleich auf mehreren Automa-
ten gefahren wird.

Das Loten der Programmtafeln darf nur
ven autorisierten Kundendiensttechnikern
ausgefiihrt werden. Diese fest verdrah-
tete Form der Programmtafel wurde ab-
sichtlich gewdhlt. Sie soll verhindern, daB
nicht autorisierte Personen selbsttdtig
und unkontrolliert Eingriffe vornehmen
kénnen. Solche Anderungen in der Pro-
grammtafel kénnen, wenn sie ~ohne
Kenntnis der Programmiertechnik des Or-
ganisationsautomaten vorgenommen wer-
den, zu Fehlern im Lochband fiihren, die
erst bei der Auswertung des Lochbandes
sichtbar werden,

Daneben gibt es steckbare Programm-
tafeln. Diese sind nur fiir die Phase der
Programmtestung gedacht und werden
vom Herstellerwerk nur ausgebildeten
Organisatoren und Programmierern der
Vertriebs- und Kundendienstorgane im
In- und Ausland zur Verfligung gestellt.
Die Ansicht vieler Anwender von Schreib-
und Organisationsautomaten, daB die
Verwendung von steckbaren Programm-
tafeln gegentiber fest verloteten prakti-
scher und flexibler sei, ist falsch.

Der Programmwechsel ist mit festver-
drahteten Pregrammtafeln weitaus
schneller zu realisieren als mit einer
steckbaren Programmtafel. AuBerdem ist
bei der Verwendung fest verdrahteter
Programmtafeln die Sicherheit iiber be-
liebig viele Programmwechsel hinweg
garantiert. Wiirde ein Programm jeweils
neu gesteckt, bestiinde, abgesehen vom
Zeitfaktor, jedesmal die Gefahr, daB
beim Stecken Fehler gemacht werden. Es
bereitet keine Schwierigkeiten, e‘ne nicht
mehr bendtigte fest verdrahtete Pro-
grammtafel abzurlisten und mit einem
neuen Programm zu versehen.

4.2.4. Formularmuster

Die fiir die neue Organisationsform vor-
gesehenen Formulare, gleichgliltig ob
alte Formulare tibernommen oder neue
Formulare entwickelt wurden, werden
zum Zwecke der Programmierung des
maBstabge-
recht in ein Entwurfsblatt eingezeichnet.
Dieses Entwurfsblatt ist unterteilt in die
Schreibstellen der Schreibeinheit. Es ent-

Organisationsautomaten

hdlt, je nach der Lénge des Wagens der
Schreibeinheit, 117 Schreibstellen (bei
32 cm Walzenbreite) bzw. 167 Schreib-
stellen (bei 45 cm Walzenbreite) mit
einem Schrittabstand von 2,6 mm entspre-
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J' | Bild 1.  OPTIMA-Schreibautomat
| Bild 2. Stéander fiir Endloslochband
8 Bild 3.  Programmablaufplan

P uepea———

rialwirtschaft, Absatz usw.) und inner-
halb dieser Struktureinheit getrennt fiir
Leiter, Sachbearbeiter und Bedienungs-

chend der verwendeten Schriftart PICA.  AbschluB .der Erfassungsarbeiten insge-
|
krafte. .

Auf diese Weise kann man jede Schreib- samt erkannt und festgestellt werden.
stelle exakt definieren, bei deren Errei- Hierfiir gibt es folgende Mdglichkeiten:

chen eine oder mehrere Funktionen des 1. Uberlochung einer oder mehrerer fal-
Automaten in oder auBer Wirkung ge- scher Lochkombinationen mit einem Kor-  Der Inhalt der Schulungen sollte entspre-

[ setzt werden sollen. Voraussetzung dafiir  rekturcode (Lochung in allen acht Spu-  chend dem Teilnehmerkreis untergliedert
| ist allerdings die genaue Definition und ren), der beim Lesen des Lochbands werden nach: —e/l

Einstellung des linken Randes des Wa-
gens der Schreibeinheit.

Aus diesem Grunde ist zu empfehlen, fiir
samtliche Programme, die mit einem Or-
ganisationsautomaten gefahren werden
sollen, einen einheitlichen linken Rand
zu wéhlen. Diese MaBnahme erspart der
Bedienungskraft des Automaten beim
Programmwechsel jeweils das Einstellen
des linken Randes. Das ist nicht zu ver-
wechseln mit der Festlegung des linken
Formularrandes. Dieser kann beliebig
gewdhlt sein, Gemeint ist hierbei die

tiberlesen wird. AnschlieBend miissen die
richtigen Informationen noch einmal ge-
locht werden. '

Diese Methode ist nur méglich bei Er-
kennen des Fehlers im Moment seiner
Entstehung, weil sonst kein Platz mehr
vorhanden ist fiir die Wiederholung der
falsch gelochten Informationen.

2. Lochung einer Irrungsmarke (lrrung
Wort, Irrung Satz usw.). Diese Irrungs-
marken miissen mit dem Programm der
weijterverarbeitenden Anlage abgestimmt
sein.

Diese Methode ist méglich bei Erken-

— Ziel und Form der neuen Organisation
— Grundlagen der automatisierten Infor-
mationsverarbeitung,  Lochbandtechnik
und Bedienung der Automaten

— Durchfiihrung und Ablauf der neuen
Organisation

— MaBnahmen zur Einflithrung der neuen
Organisation und die zu ihrer Realisie-
rung festgelegten Termine.

Es liegt auf der Hand, daB diese Auf-
gabe in einem Schulungsplan zusam-
mengefaBt werden muB. In diesem Schu-
lungsplan missen eine sinnvolle Abstim-
mung der einzelnen Schulungen mit den

Festlegung der unterschiedlichen Formu-

i
| ; . N
!! larréinder auf eine bestimmte Schreib- hung eines Fehlers innerhalb oder am  durchzufiihrenden MaBnahmen und der Programnabeu Zeidnung Humner 10003
. . 2 2 ormular r. le: —_—
“4. stelle des Wagens der Schreibeinheit. Ende eines Informationssatzes. AbschluB der Schulungen vor der Einfiih- Oreanisationsatomat OPTIMA 528 Datom:  Juli 1967 : :
1 " A . 3. Automatisches Duplizieren des bereits rung der neuen Organisationsform ge- Bezeldnung:  Jranuelles Sohreiben des Undruokoriginals Uendifi: gez. Adam  Drogrommeblof-Zeichnung e
il | Natiirlich muB dafiir eine solche Schreib- P hg | 9 9 fiir Arbeitsplanstanmkarten LRI T e T Sl
t,‘ : stelle gewdhlt werden, die auch fiir den fertiggestellten Lochbands mit dem Or- sichert werden Lot o |Eiblovo 1 il IE Piadmime | Seivcibeinhelt |G Lotharil 0] 5 Lothariz BRSOV Manuelleg Sl elyen dos Onduckord glnals Uikendrl £o2. faam
b . i i o tafel ir Arbeitsplanstammkarten
fil Heftrand des Formulars neben dem lin- ganisationsautomaten  (Lesen—Lochen : :
i o . . . _J . eser 1 eser 2 manuell Piogramm: . | Sceibeinheit | .- Lofer: 1 Lodver 2
I ken Rand des Wagens der Schreibeinheit oder Lesen Schreiben—Lochen) bis zu 1B 1 |10003.1-8 19012 |1B 2.4 | 1B 3.1 tofel 2
j noch geniigend Raum freildBt. der Fehlerstelle. Dort erfolgt definierter , 4 Funktionsplan @ = e S
L e den Welterveratbeltaha Stopp durch  bestimmte Taslten de¥  dor einzelnen Maschinenplitze
r 2.5, Schema der i T .
l o i Steuertastatur, Der Fehler selbst wird poi Eiicat; mehrerer Schreib- und Or-
s Lochbands i ichti B ; ; Strom el
"L Hierbei handel ich . fisch durch manuelles Eintasten der richtigen ganisationsautomaten innerhalb eines i #R 15 Stop
1[5 ierbei handelt es sich um eine gratische  |hformationen in die Schreibtastatur des o isationsbereichs i fehl S 10: 101 1 Fndt. PA
1 rganisationsbereichs ist zu empfehlen, Lo2 1 L, Zeichen|78: 4 Zeichen| & Zeicher] 4 Zet
l}‘i parstellung dos Aufbaus des Lachbands: ~Schreibwerks auf dem neuen Lochband unterschiedliche Arbeiten auf verschie ' LE1 Stars Let start) A R
I ; ; : & s E1 Star TAB TAB TAR
g | d. h. seine Gliederung in Worte, Sdtze, iai i i TRO 1 = PHO 1 PRO1 S Sy
i o orrigi 4 . : G S =3 42; TAR-
i Blocks und Gruppen sowie deren Unter Z ng lert Die falschen Informationen auf  yo,o Automaten zu verteilen und nicht LE Stop e sziplans
S < i .. . . .. Auftrags— LE Stop
‘,‘1 | . M em alten Lochband werden automatisch samtliche Arbeiten auf allen Plédtzen aus- Hgemer G o e Endt,Dat,
HJ ‘ teilung durch entsprechende arken iibersprungen. Danach wird das Loch- i | ¢ zeichen 8 Zeichen| 8 Zeichey & Zeichen e ishe i I
iin ) . . tihren zu lassen. E1 Star E LE) Stert
faln! | (siehe Ziffer 3.4., Bild 1). ; ; i TAB : TAD 4B TAB oan i
'M’:’ ) Ecmd IE)/;S hzudm Ende weiter d:/lpllzllel:t. Voraussetzung fiir eine solche Verteilung e 18: TAE- | TAB-STOP ‘ 51: B
! : iese Methode ist die einzige Moglich- . . . ; LE Stop = 10 £
l‘l ‘ 4.2.6, Korrekturanweisung el Kscraktut & i g ; rt? ist eine Bilanzierung des Umfangs der 4 Zetonen |19 4 neienon o ReTanen e zeionen |t | Ao8
| 5 . . = . . o E1 Stz b5
it Zu jedem Programm gehért, ebenso wie ';‘ zur Korrektur eines bereits fertigge-  pfqllenden Informationen mit den még- oxn L A wan wa ney s l
h B e H 2 % . . . 23: TAB- | TAB-STOP
i t die programmabhéngige Bedienungsan- E‘(ellten Lochbands lichen Leistungsparametern bei der Aus- ST G243 i (
1 . . O i U i . . LE Stop E Sto & |
< leitung, auch eine programmabhéngige €' allen drei angefiihrten Methoden fiihrung der verschiedenen Arbeiten. : Haaron G taTs
) . . 3 i i - . . . " 5 Zeichen| 5 Zeichen 5 Zeichen nd Tag
i Korrekturanweisung. Diese muB verbind- m“Zd'e Einsprungstelle auf dem Formu-  p;, optimale Lésung dafiir kann nur 5 573 i E = o ¢ pnd 288 lers R RN 'g
i . . . . P . B . D AB 2 LEL S -
(1At liche Anweisungen fiir die datenverarbei- lar definiert werden, bei der nach durch- g0, exakte Zeitaufwandsberechnungen 29 Thp- | TAB-STOP TAB s TAB TAB
‘ . . " ~ . : STOPY 62: TAB- | TAR-STOP
il tungsgerechte Beseitigung bzw. Markie- geflihrter Korrektur das Programm fort- g Systemspezialisten anhand der In- LE Stop Pl sTost|
i ; ' ; A Beg. ) _
il rung von Fehlern im Lochband enthalten. gesetzt werden muB. formationsmengen des Programms sowie pzetohen ) 30 3 Zeichen|3 Zeichen| 3 Zeichen KS
| . & . % . 2 =3 " Lo2
‘ " Diese Anwe|sungen werden in erster der Formulare erzielt werden. Die Vor- TAB e AR %ﬁ-:mv T TAB WS "
‘ Linie bestimmt von den Bedingungen der teile einer so ermittelten Aufteilung der LE Stop it i S 026 ienenl 100es ol —_
. . . i - . = YA End 10 ichen 63: OZeichen| 10Zeicher] 10Zeichen
Anlage, in welcher das Lochband weiter-  4.3. Schulungen verschiedenen Arbeiten und ihre Fixie- " seichen [34: 3 Zeichen|3 Zeichen| 3 Zeichen| |pap LEt atart - 5
. 3 . . . . T . " . 4 . LE1 S -
verarbeitet wird, Sie werden ferner in Die Vorbereitung der Einfiihrung der rung in einem Funktionsplan fiir die ver- 48 s TAB TAB TAR

37: TAB- |TAB-3TOF

‘ STOP1

Abhéngigkeit vom Zeitpunkt der Fehler- neuen Organisationsform beginnt mit der schiedenen Maschinenpldtze liegen vor g arensalg

erkennung unterschiedlich sein.
Die Form ihrer Beseitigung bzw, Markie-
rung wird dadurch bestimmt, ‘ob sie im

Schulung aller davon betroffenen Mit-
arbeiter. Es empfiehlt sich, diese Schu-
lung differenziert durchzufiihren. Diese

allem in einer Spezialisierung der Be-
dienungskrafte, Sie bietet andererseits
aber auch die Maglichkeit fiir die Be-

@ WRZIL

Moment ihrer Entstehung, innerhalb Differenzierung sollte vorgenommen wer-

1

‘

riicksichtigung der unterschiedlichen Fa- |

eines Informationssatzes, nach Beendi- ;

higkeiten der Bedienungskrafte und de-
ren Eignung fiir die verschiedenen Ar-

den einmal nach den verschiedenen

gung eines Informationssatzes oder nach  Struktureinheiten  (Technologie, Mate-
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beiten. So erfordert z. B, das manuelle
Ausschreiben neuer Arbeitspldne gute
Kenntnisse im Maschineschreiben ge-
paart mit hoher Konzentrationsféhigkeit,
um eine vertretbare Leistung zu errei-
chen.

Dagegen sind wiederum fiir die Durch-
fithrung des Anderungsdienstes die Be-
herrschung automatischer Prozesse und
gute Kenntnisse in der Lochbandtechnik
wichtiger als hohe Leistungen im Ma-
schineschreiben, weil dort nur wenige In-
formationen manuell geschrieben wer-
den.

Die Durchfiihrung des automatischen
Ausschreibens der Vervielféltigungsmatri-
zen schlieBlich kann theoretisch von Kraf-
ten ausgefiihrt werden, die noch keine
Kenntnisse im Maschineschreiben besit-
zen. Das bietet eine gute Moglichkeit
fir den Einsatz von ehemaligen Loch-
kartenlocherinnen bzw, -priiferinnen, die
im Zuge des Ubergangs von der Loch-
kartentechnik zur Lochbandtechnik um-
geschult werden miissen.

Ein anderer Vorteil ergibt sich bei der
Aufteilung der Arbeiten auf verschiedene
Maschinenplétze durch die mégliche Dif-
ferenzierung in der Ausstattung der Auto-
maten mit Lochbandlochern und Loch-
bandlesern. So geniigt z. B. fiir einen
Automaten, der ausschlieBlich fiir das
automatische Ausschreiben der Verviel-
faltigungsformulare verwendet wird, ein
Lochbandleser. Das ist gegeniiber der
Maximalausstattung mit zwei Lochband-
lochern und zwei Lochbandlesern eine
erhebliche Einsparung in den Anschaf-
fungskosten, Zwischen diesen beiden Ex-
tremen wird aber noch eine Vielfalt an-
derer Varianten moglich.

SchlieBlich ergeben sich hieraus noch
Vorteile bei der Standortwahl der Auto-
maten. Sie kénnen &rtlich besser den Be-
reichen zugeordnet werden, mit denen
sie in unmittelbarer Verbindung stehen,
und damit unwirtschaftliche Wege- und
Wartezeiten vermeiden helfen,

4.5. Raumplan

und Aufstellungsbedingungen
Grundsdtzlich  sollten OPTIMA-Schreib-
automaten und -Organisationsautoma-
ten in gesonderten Rdumen aufgestellt
werden, Innerhalb solcher gesonderter
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Rdume koénnen mehrere Automaten zu-
sammen aufgestellt werden. Es empfiehlt
sich, diese Rdume mit schallisolierendem
Material auszukleiden. Trennwdnde mit
groBen Glasflachen und FuBbdden mit
Fliesenbelag sind fiir solche Rédume un-
geeignet. Eine Trennung der einzelnen
Maschinenplétze durch  Raumteiler —
ebenfalls aus schallisolierenden Bau-
elementen — fiihrt zu einer glinstigen
Arbeitsatmosphdre.

Diese MaBnahmen sind notwendig, weil
die Lochbandstanzer einen gewissen Ge-
rduschpegel erzeugen. Dariiber hinaus
entsteht bei Schreib- und Organisations-
automaten allgemein der Eindruck, daB
das Gerdusch der Schreibeinheit lauter
ist als das einer normalen Schreibma-
schine. Das ist jedoch nur ein subjektiver
Eindruck.

Die Anschlagstdrke der Typenhebel ist
regulierbar und entspricht der einer elek-
tromechanischen Schreibmaschine. Aller-
dings wird eine elektrische Schreib-
maschine selten iiber léingere Zeitrdume
und ohne Pause mit einer derart hohen
Geschwindigkeit geschrieben, die bei
einem Schreib- und Organisationsauto-
mat normale Dauerleistung ist.

Eine besondere Klimatisierung  der
Rdume ist nicht erforderlich. OPTIMA-
Schreibautomaten und -Organisations-
automaten sind bei normaler Umge-
bungstemperatur zwischen -+ 15°C und
-+ 33 °C funktionsféhig.

Bei R&umen mit teppichartigem FuB-
bodenbelag sollte sehr darauf geachtet
werden, daB beim Betrieb der Automa-
ten die Lochbandaufspul- bzw. Abwickel-
vorrichtungen an den Lochern und Le-
sern benutzt werden. Lochbandpapier ist
ein Spezialpapier, welches sich beim
Durchlauf durch Locher und Leser sta-
tisch aufladt. Wird das Lochband dabei
iber einen solchen FuBboden gefiihrt,
bleiben Schmutz- und Faserstoffe haften
und werden mit dem Lochband in die
Lesestationen gefiihrt, Das fiithrt zu vor-
zeitiger Verschmutzung der Leser bzw,
kann bei Abdeckung einzelner Lécher im
Lochband zu Fehlentschliisselungen fiih-
ren.

Fir die Verwendung von Endloslochbdn-
dern empfiehlt sich unbedingt die Be-
nutzung des Standers fiir Endlosloch-
band (Bild 2). NTB 1704

Neuauflage im VEB Verlag Technik
DDR — 102 Berlin

Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand:

Einfilhrung in die feinmechanischen Kon-
struktionen, Aufgaben und Losungen.

2., unverdnderte Auflage

510 Seiten, 484 Abbildungen, 36 Tafeln
Leinen

Preis: 60,— M

Sonderpreis fiir die DDR: 46,— M
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Datenerfassung, -verdichtung, -iibertragung
und -auswertung im Betrieb Teplotechna, Prag

v

J. Zavesky, Prag

1. Organisation des Betriebs

Der volkseigene Betrieb ,Teplotechna®,
Prag, organisiert im Rahmen des Indu-
strieaufbaus in der Tschechoslowakischen
Sozialistischen Republik den Neubau so-
wie General- und laufende Reparaturen
von Wdérmeanlagen. Er hat beim Bau
von Fabrikschornsteinen, Koksbatterien
und anderen Aggregaten fiir die Hiitten-
industrie und bei Ofen- und Kesselaus-
kleidungen usw, fiir andere Bereiche
gute Erfolge erzielt.

Die operative Sicherung der Produktion
erzwang im Laufe von zwei Jahrzehnten
die Bildung von sieben Bauverwaltun-
gen, und zwar in Prag, Karlovy Vary,
Teplice, Domazlice, Ostrava, Brno und
in Olomouc, wo es dariiber hinaus noch
ein Projektierungs- und Konstruktions-
biiro gibt. AuBerdem befinden sich
einige wirtschaftliche Zentren der Bau-
und Industrieproduktion in anderen
Stddten der CSSR.

2. Organisation des Informationsflusses
Die Probleme des Betriebs Teplotechna
in der Datenerfassung und -libertragung
sowie bei der Datenverarbeitung erge-
ben sich aus der Verteilung der Entste-
hungsorte der Daten Uiber das ganze
Territorium der CSSR sowie im Ausland.
Das Schema des Informationsflusses aus
den” Entstehungsorten in das Prager
Rechenzentrum der Betriebsleitung sowie
das Zurlickgeben der Ergebnisse an die
Entstehungsorte erinnert an einen viel-
zackigen Stern.

Es war die Aufgabe der Mitarbeiter der
Organisationsabteilung der Betriebslei-
tung, die Datenerfassung, -verdichtung,
-libertragung und -verarbeitung so zu
organisieren, daB die Forderung nach
den verschiedensten Statistiken sowie
nach den Daten fiir die operative Lei-
tung befriedigt werden konnte, Dabei
wurden die Gebiete ausgenommen, in
denen man bis jetzt die Forderungen
nach einer 6konomisch sinnvollen Daten-
verarbeitung durch hoéhere Rechentech-
nik nicht erfillt hat, da es uns nicht um
einen Reklameerfolg oder um ein ,blo-
Bes Fertigwerden mit den Forderungen
unserer Zeit" ging. Es war uns fremd,
,um jeden Preis" zu mechanisieren und
zu automatisieren,
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Die gestellte Aufgabe |6sten wir in etwa
einem Jahrzehnt stufenweise, ohne durch
eine Ubertriebene Modernisierungskam-
pagne hervorgerufene Spriinge.  Vor
allem war es notwendig, ein System der
Datenerfassung, -verdichtung und -lber-
tragung zu konzipieren, eine gewisse
Achse ,Erfassung — Verarbeitung” der
Informationen, deren beide tragenden
Enden mit entsprechenden technischen
Mitteln auszurlisten waren. Bereits am
Anfang der Realisierung half uns — bei
Mangel an entsprechender Technik in
der CSSR — die Grundorientierung auf
die Erzeugnisse der DDR. Am Ende der
Ubertragungsstrecken, d. h. im Rechen-
zentrum, wurde eine Lochkartenmaschi-
nenstation mit dem Lochstreifen als Ein-
gangsmedium aufgebaut. Dort arbeiten
drei Satze ARITMA-Lochkartenmaschinen
im Zweischichtbetrieb mit einer Besetzung
von 20 Mitarbeitern nach den Projekten,
die durch die eigene Abteilung ausge-
arbeitet wurden.

Um eine Vorstellung vom Datenanfall zu
geben, sei erwdhnt, daB monatlich fiir
Buchhaltung und Statistik 60 000 Primdr-
daten anfallen.

3. Konzeption

der komplexen Mechanisierung

Die einzelnen Gerdte wurden zu einem
System zusammengefaBt, dessen Auf-
gabe die komplexe Mechanisierung war.
Unter komplexer Mechanisierung verste-
hen wir den Einsatz der Lochstreifen- und
Lochkartentechnik zur Bewdltigung aller
Aufgaben, die mit dieser Technik sinn-
voll geldst werden kénnen, wobei die
Gesamtsummen und gegenseitigen Ver-
flechtungen ebenfalls mechanisiert er-
arbeitet werden.

Zur Zeit haben wir einen solchen Stand
erreicht, daB in der betriebseigenen Re-
chenstation folgende Arbeitsgebiete be-
arbeitet werden:

— Analyse und Zusammenstellung der
Bauaktionen geplanter Auftrdge

— Operative Ubersicht und Statistik des
Materials

— Kalkulation der Herstellungskosten
— Analyse der Absatzfakturen
— Berechnung der Herstellungskosten

— Arbeitskraftetibersichten.

4. Mittel fiir die Datenerfassung

und -iibertragung

Der Lochstreifen ist fiir den Betrieb Teplo-
techna das Bindeglied zwischen Daten-
erfassung und zentraler Datenverarbei-
tung. Am Anfang, d. h. vor etwa zwolf
Jahren, wurde er mit abgeschalteten
Fernschreibern, spdter mit elektrischen,
lochstreifenerzeugenden Schreibmaschi-
nen und zuletzt mit zuverldssigeren Bu-
chungsautomaten mit Lochstreifenaus-
gabe gewonnen. Alle diese Gerdte ka-
men aus der DDR. Dann kam eine ver-
haltnismdBig lange Periode, in der der
Lochstreifen als Nebenprodukt der Pri-
mardatenverarbeitung anfiel.

Diese Periode wurde durch kombiniertes
Anwenden von verschiedenen Gerdten
der mittleren Mechanisierung sowie der
Fernschreibtechnik charakterisiert, und
zwar teils nach den Ortsbedingungen
der Betriebsteile, teils nach den inneren
Bedingungen der einzelnen bearbeiten-
den Arbeitsbereiche. Die Lochstreifen
wurden gewonnen mit

— Buchungsautomaten, z. B. fiir die ope-
rative Ubersicht und Statistik des Mate-
rials und vor allem fiir die gesamte Buch-
haltung

— Schreibmaschinen (von den Belegen
aus der Staatsbank)

— Fernschreibern in entfernten 6konomi-
schen Zentren und kleinen Verwaltungen.

Der Maschinenpark des Betriebes um-
faBte lange Zeit 16 Buchungsautomaten
mit Lochstreifenausgabe und bis zu zehn
Zahlwerken, Die Buchungsautomaten
wurden zu zweit auf die Betriebe verteilt.
Kleine Verwaltungen und Zentren benutz-
ten die anderen obengenannten Mittel
zur Gewinnung von Lochstreifen.

Im Laufe der Zeit — Hand in Hand mit
der Entwicklung der Technik — zeigte
sich auch bei uns die Notwendigkeit,
beide Seiten der Achse ,Erfassung —
Verarbeitung” der Informationen zu mo-
dernisieren.

5. Elektronische Abrechnungsautomaten
SOEMTRON 383

In den Jahren 1969 und 1970 begannen
wir auf dem Gebiet der Datenerfassung
mit der Durchsetzung einer Konzeption,
die sich auf eine neue und modernere
Ausriistung der Datenerfassungsstellen
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stiitzt, und zwar auf den elektronischen
Abrechnungsautomaten SOEMTRON 383
aus der DDR. Wir gingen dabei von der
Tatsache aus, daB unser volkseigener
Betrieb, den wir unter die Betriebe der
mittleren GroBe einreihen, noch kein Ob-
jekt fiir die Ausriistung mit einer eigenen
elektronischen Datenverarbeitungsanlage
ist.

Der SOEMTRON 383, der gerade fiir
diese Kategorie von Betrieben konstruiert
wurde, ist auch bei gréBeren Stiickzah-
len, die flir die Ausriistung aller unserer
acht Betriebsteile notwendig sind, ko-
stenm@Big immer noch erschwinglich.
Die Entscheidung fiir den Typ SOEM-
TRON 383 fiel aus folgenden Griinden:

— die fiir die zentrale Auswertung be-
ndtigten Daten fallen sowohl in maschi-
nell lesbarer Form (Lochstreifen) als
auch bereits gesichert und verdichtet an;

— die Daten werden dabei ohne zusdtz-
liche Arbeitsgdnge unter Ausnutzung der
Speicherkapazititen der Automaten fiir
bestimmte, sofort bendtigte Aussagen
ausgewertet;

— durch die Maglichkeit des schnellen
und einfachen Programmwechsels kann
ein und derselbe Automat fiir verschie-
dene Arbeiten eingesetzt werden.

Somit bot der Typ SOEMTRON 383 ge-
rade das richtige Verhdltnis zwischen ge-
fordertem Preis und bendtigter Leistung.
Der Lochstreifen kann im 5- bis 8-Kanal-
System hergestellt werden, die Anzahl
der Speicher (elf Zeichen plus Vorzei-
chen) kann 4, 8 oder 12 betragen. Wir
entschieden uns flir den Einsatz der Va-
riante mit acht Speichern und fiir den
Code CCIT (5-Kanal-Code).

6. Der Lochstreifen

als Mittel der Ubertragung von Daten
Der Lochstreifen wurde und wird gleich-
zeitig mit der Buchung der Primdrbelege
in den Betriebsteilen, Bauverwaltungen
und in den groBen konomischen Zen-
tren gewonnen. Die Lochstreifen enthal-
ten nicht nur die erfaBten Daten, d. h.
numerische Angaben, sondern auch
Funktionszeichen fiir die Steuerung der
Auswertungsaggregate, der Empfangs-
einrichtungen und der mit ihnen syn-
chronisierten Lochkartenlocher.
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Beispiele der Funktionsbefehle auf dem
Lochstreifen (5-Kanal-Code):
1 2:3 4 5
‘e ® Lochen
@ o o o] ObereHadlfte der Karte
° ® | Untere Hadlfte der Karte
i) Sprung
° Zeilenschaltung
e Riicktaste
usw.

Der fiinfspurige Lochstreifen im interna-
tionalen telegrafischen Code CCIT wird
aus den Stellen seines Entstehens in das
zentrale Rechnungszentrum auf dem
Wege des Fernschreibens (in giinstigen
Féallen auch mit Briefpost) geschickt. Im
zentralen Rechenzentrum werden die Da-
ten in Lochstreifen tibernommen und in
Lochkarten umgewandelt.

Fiir die Ubertragung benutzt man Loch-
streifensender, die mit den Blattfern-
schreibern, nebenbei gesagt auch aus
der DDR, verbunden sind. Die Fernschrei-
ber senden und empfangen die Daten
mit der Geschwindigkeit 6,6 Zeichen/s.
Der Empfdnger im zentralen Rechenzen-
trum ist mit einem Lochstreifenlocher syn-
chronisiert.

Nach unseren Erfahrungen und standig
durchgefiihrten Kontrollen auf den zwi-
schenstédtischen  Fernschreiberstrecken
wurde festgestellt, daB es wdhrend der
Ubertragung von Daten zu Fehlern
kommt, die zwar nicht oft vorkommen,
aber sich vorher nicht sicher ausschlie-
Ben lassen. Wir beschrénken deshalb
eine direkte Fernschreibiibertragung auf
ein Minimum und ersetzen sie (auch
wenn dadurch der ideale Stand des Sy-
stems gestdrt ist) durch eine normale
briefliche Postverbindung mit der Uber-
sendung der Lochstreifen. Durch diese
Beschrdnkung des Fernschreibens wird
die Zahl der Ubertragungsfehler gesenkt,
die in einigen Féllen auch durch Kon-
trollzahlen nicht festzustellen sind. Mit
einer schnelleren und sicheren Uber-
tragung von Daten auf den telefonischen
Linien, wodurch die Ubertragungskosten
grundsdatzlich gesenkt und Fehler ausge-
schlossen werden, rechnen wir im ndch-
sten Flnfjahrplan.

Zum Bestandteil der technischen Aus-
riistung des zentralen Rechenzentrums
in Prag gehoren Gerdte zur Verarbeitung

des Lochstreifens. In unserem volkseige-
nen Betrieb benutzen wir den tschecho-
slowakischen Leser CONSUL 336.2, der in
dem Betrieb ,Zdvody Jana Svermy” in
Brno hergestellt wird. Es handelt sich um
einen Lochstreifenleser, der mit dem
Lochkartenlocher ARITMA T 140, gleich-
falls tschechoslowakischer Herstellung,
synchronisiert ist.

7. Die Buchung

Bei der Buchung auf den von uns be-
nutzten Maschinen aus der DDR nutzen
wir die Speicher, in die man alle Ergeb-
nisse tibertrdgt und in denen sie sum-
miert werden, Dadurch entstehen soge-
nannte Kontrollsummen, die wesentlich
die Arbeit der optischen Kontrolle im
zentralen Rechenzentrum erleichtern.
Bei der Buchung der Belege der opera-
tiven Ubersicht und Statistik des Mate-
rials mit mehr als einer Position ermdg-
licht bereits die eigentliche Zusammen-
stellung der Belege eine Ausnutzung
der Programmierung, d. h. Ausschreiben
der Kopfzeile fiir den ganzen Beleg nur
einmal mit der Ausschreibung der einzel-
nen Positionen nach Art, Preis und Ein-
heiten. Diese Art der Buchung auf
SOEMTRON-Abrechnungsautomaten ist
sehr schnell und beeinfluBt auch glinstig
die Auswertung des Streifens bei der
Herstellung der Lochkarten. Nach der
Buchung der letzten Position des Tages
wird durch selbstdndige Aufzeichnung
der Stand der Speicher abgerufen, und
mit einer Zeile entstehen die bereits er-
wdahnten Kontrollsummen.

Ahnlich ist es bei der Bearbeitung der
umfangreichen Bereiche der Finanzbuch-
haltung. Der Lochstreifen wird hier
gleichfalls durch Ausschreiben der Be-
lege angefertigt. Die Speicher dienen
zur Unterscheidung des Charakters der
Aufzeichnung (Kosten, Ertrége, Grund-
mittelbewegungen) und zur Gewinnung
von einigen vorldufigen Kennziffern.

8. Rechenautomaten SOEMTRON 220

Bei dieser Gelegenheit ist es notwendig,
auch eine Reihe von Rechenautomaten
aus der DDR zu erwdhnen, die wir be-
nutzt haben und bis heute in unserem
volkseigenen Betrieb benutzen. Wir wol-
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len hier ihre Typen und Arten nicht auf-
zéhlen. Es genligt, wenn wir den elektro-
nischen Tischrechenautomaten SOEM-
TRON 220 erwdhnen, den wir in der letz-
ten Zeit nicht nur bei Analysen, die die
Zusammenstellung des Rechenzentrums
ergéinzen, sowie bei der zentralen Pla-
nung und Preisbildung der Bauarbeiten
benutzen, sondern auch bei den ausge-
dehnten Kalkulations- und Voranschlag-
arbeiten in unserem groBen Projektie-
rungs- und Konstruktionsbetrieb in Olo-
mouc.

9. SchluBwort
Die Aufgaben, die den Mitarbeitern der
Organisationsabteilung von der Direk-
tion des volkseigenen Betriebs Teplo-
techna gestellt wurden, konnten erfiillt
werden, und zwar durch die Gestaltung
der Konzeption von Datenerfassung, -ver-
dichtung und -ilibertragung in das zen-
trale Rechenzentrum., Die technische
Realisierung dieser Konzeption ist durch
Lieferungen aus der DDR gegeben.
Durch die Kombination von Datenverar-
beitungstechnik aus der DDR und der
CSSR gelang es lber den Zeitraum von
zehn Jahren hinweg, eine dem jeweili-
gen Stand der Technik angepaBte giin-
stige Lésung der Datenerfassungs- und
Datenverarbeitungsprobleme des volks-
eigenen Betriebs Teplotechna zu finden.
: NTB 1696
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Bild 1. Elektronischer Abrechnungs-
automat SOEMTRON 383




Kopplung des Kartenlochers SOEMTRON 415
mit dem CSSR-Lochstreifenleser Consul 336.3

Okonom W. Menzel, Berlin

1. Bemerkungen zur Entwicklung

Die Geratekopplung )

Kartenlocher SOEMTRON 415
Lochstreifenleser Consul 336.3 und
Programmgerét Consul 331.3

ist das Ergebnis einer Gemeinschafts-
entwicklung zwischen Betrieben der CSSR
und der DDR. Ausgeldst wurde diese
Entwicklung durch zwei Tatsachen:

1. Mit der Produktion des Kartenlochers
SOEMTRON 415 durch den VEB Kombi-
nat ZENTRONIK steht ein programmier-
barer, leistungsfahiger Locher zur Ver-
fligung.

2. Consul-Gerdte unter der Bezeichnung
,Lochstreifenabtaster 336.3“ und ,Syn-
chronisationsgerdt 331.3" wurden bereits
in der DDR mit Lochern des 90stelligen
Lochkartensystems gekoppelt.

Die Entwicklungsaufgabe hatte zum Ziel,
die an eine solche Gerdtekopplung zu
stellenden anwendungstechnischen und
technischen Forderungen mit den 6kono-
misch vertretbaren Méglichkeiten der
technischen Verdnderungen an den Ge-
réten abzuwdgen und als Resultat die
Ausstattung der Serienmaschinen festzu-
legen.

Insgesamt gesehen wurde die Entwick-
lung dank der kollegialen, von gegen-
seitigem Versténdnis getragenen Zusam-
menarbeit zwischen den Fachleuten der
CSSR und der DDR in kurzer Zeit mit
gutem Erfolg abgeschlossen.

2. Gerditebeschreibung

Die Gerétekopplung wird fiir die Um-
wandlung von Lochkombinationen des
Datentrdgers Lochstreifen in Lochkom-
binationen des Datentréigers Lochkarte
(80stellig) eingesetzt. Der Informations-
iibertrag zwischen den Gerdten vollzieht
sich tiber die manuell herzustellenden
Verbindungen

Kartenlocher — Programmgerdt

(ein 20poliges und ein 30poliges Stek-
kerkabel)

und Programmgerét — Streifenleser
(ein 26poliges Steckerkabel).

An das 220-V-Wechselstromnetz ist nur
der Kartenlocher anzuschlieBen. Streifen-
leser und Programmgerdt werden je liber
ein 6sbares Kabel mit elektrischer Ener-
gie versorgt. Die Gleichspannung (Kar-
tenlocher 42V, Streifenleser und Pro-
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grammgerdt: 60V) wird durch interne
Stromversorgungsteile erzeugt.
Programmgerdt und Streifenleser sowie
die zum Streifenleser gehérende Abwik-
keleinrichtung fiir den Lochstreifen wer-
den zweckmdBigerweise auf einem be-
sonderen Tisch neben dem Kartenlocher
aufgestellt. Durch die Gerdteanordnung
diirfen Bedienung und technische War-
tung der einzelnen Gerdte nicht beein-
trachtigt werden,

Streifenleser und Programmgerdt werden
kopplungsfertig geliefert und am Aufstel-
lungsort von Wartungstechnikern mit dem
Kartenlocher gekoppelt.

Die Kopplung arbeitet mit der Arbeits-
geschwindigkeit von
Lesen des Lochstreifens
Stanzen in die Lochkarte 20 Zeichen/s
Sprung (Lochkarte) 80 Zeichen/s.
Abmessungen und Gewicht (Werte ge-
rundet) der einzelnen Gerdte gehen aus
folgender Ubersicht hervor:

20 Zeichen/s

Pro-
Karten- Streifen- gramm-
locher leser gerdt
Breite 1150 mm 225 mm 370 mm
Tiefe 850 mm 260 mm 280 mm
Hohe 950 mm 200 mm 165 mm
Gewicht  135kp 8 kp 12 kp

2.1. Streifenleser

Zum Streifenleser gehodrt die Abwickel-
einrichtung fiir den Lochstreifen, die mit
dem Gerdt nicht unmittelbar verbunden
ist. Der Lochstreifen wird von dieser Ein-
richtung iiber den Abtastkopf zur Auf-
wickelspule gefiihrt. Mechanische Kon-
trollvorrichtungen stoppen den Transport,
sobald eine zu hohe Streifenspannung
oder eine Beschddigung des Lochstrei-
fens vorliegen. Ein derartiger Stopp ist
mit einer optischen Anzeige gekoppelt.
Weiter ist der Streifenleser mit einer
schrittweisen Transporteinrichtung fiir den
Lochstreifen sowie fiir das Lesen der
Lochkombinationen mit Abfiihlstiften je
Kanal ausgestattet. Eine Start- und eine
Stopptaste ermdglichen es, den Pro-
grammablauf manuell zu starten bzw.
zu stoppen.

Der Streifenleser ist fiir die Verarbeitung
von Lochstreifen mit unterschiedlicher
Breite (5-Kanal- und 8-Kanal-Lochstrei-
fen) eingerichtet. Vorwdrts- und Rick-
wdrtslesung sind moglich.

2.2. Kartenlocher

Der sowohl im Bereich der konventio-
nellen Lochkartentechnik als auch im Be-
reich der elektronischen Datenverarbei-
tung einsetzbare Kartenlocher SOEM-
TRON 415 wird hinsichtlich Ausstattung,
Programmierung und Arbeitsweise als
bekannt vorausgesetzt. Die folgenden
Ausfiihrungen beziehen sich nur auf Be-
sonderheiten, die mit dem Einsatz des
Kartenlochers im Komplex der Gerdte-
kopplung zusammenhdngen.

Die Verwendung des Kartenlochers als
Sologerdt fiir das manuelle Lochen wird
durch die Kopplung mit Streifenleser und
Programmgerdt nicht eingeschrdnkt, Das
gilt auch fiir die Programmierung der
Funktionen Lochfeldbegrenzung, Sprung,
Duplizieren und Lochung von Nullen
oder Leerzeichen bei Anschlag der Leer-
taste, die jeweils in einer Lochzeile der
Programmkarte zu verschliisseln sind. In
einer Programmkarte kénnen demzufolge
drei unterschiedliche Abldufe program-
miert werden (Programm 1: Lochzeilen 12,
11, 0, 1; Programm 2: Lochzeilen 2, 3, 4,
5; Programm 3: jedoch nur die Lochzei-
len 6, 7, 8).

Bei Einsatz des Kartenlochers im Kom-
plex der Kopplung dagegen kann auf
der Programmkarte nur ein Programm-
ablauf verschliisselt werden. Den Loch-
zeilen 12, 11, 0 und 1 bleiben weiterhin
— wie beim Soloeinsatz des Karten-
lochers — die bisherigen Funktionen zu-
geordnet. Dagegen werden weitere im
Zusammenhang mit dem Einlesen des
Lochstreifens und der Impulssteuerung
erforderliche schrittstellenabhdngige
Funktionen in den Lochzeilen 2...9
(ohne Zeile 5) codiert. Diese Funktionen
umfassen Synchronisationskontrollen, Er-
regung von Steuerrelais, Reduzierung der
Einlesegeschwindigkeit, ~Kennzeichnung
von ,Richtig-Karten” und Stopp des
Streifenlesers, Einige der mittels Pro-
grammkarte programmierbaren Funktio-
nen sind lbergeordnet, d. h., sie unter-
driicken wéhrend ihrer Wirksamkeit die
Auslésung von anderen programmierten
Funktionen.

An den Kartenlocher kénnen fiir manuel-
les Lochen die numerische und die alpha-
numerische Tastatur bzw. Programm-
tastatur angeschlossen werden. Im Kom-
piex der Geratekopplung ist nur die nu-
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merische Tastatur erforderlich, um {iber
die auf dieser Tastatur befindlichen
Funktionsschalter die Funktionsbereit-
schaft fiir ,automatischer Sprung”, ,auto-
matisches Duplizieren" sowie ,automati-
sche Kartenzufuhr' herzustellen und tiber
die Funktionstasten im Bedarfsfall ma-
nuell in den Programmablauf eingreifen
zu kénnen, AuBerdem besteht die Mdg-
lichkeit, in die erste Lochkarte mittels der
Zifferntasten konstante Daten, die in die
Folgekarten automatisch dupliziert wer-
den, manuell einzugeben oder diese Da-
ten von der Konstantentrommel abzu-
rufen.

2.3. Programmgercit

Das Programmgerét steuert den gesam-
ten Arbeitsablauf. Es koordiniert die
von Streifenleser und Kartenlocher ent-
nommenen Impulse und setzt sie iiber
feste Verdrahtungen bzw, iiber die flexi-
ble Programmierung auf der Programm-
tafel des Gerdts in Funktionen fiir Strei-
fenleser und Kartenlocher um. Fiir die
Steuerung finden Relais Verwendung,
die entweder fest verdrahtet sind oder
liber die Programmtafel programmiert
werden konnen. Ein Teil der Relais ist
mit Wolframkontakten ausgestattet. Der-
artige Relais kénnen unter Spannung ge-
schaltet werden. Die Programmtafel
selbst weist 495 Kontaktstellen auf, die
sich’ nach folgenden wesentlichen Kon-
taktgruppen ordnen lassen:
Stromversorgung

18 Kontakte fiir die Versorgung des Strei-
fenlesers sowie der Kandle 1...8 mit
Steuerstrom,

Decodierteil

162 Sendekontakte fiir Lochkombinatio-
nen des Lochstreifens (siehe auch Zei-
chenumfang),

Codierteil

66 Kontakte fiir die in die Lochkarte zu
stanzenden Lochkombinationen,
Steuerrelais

151 Kontakte fiir vier 4stellige und drei
8stellige iiber Kontaktstellen erregbare
Steuerrelais sowie fiir zwei weitere, die
iber die Programmkarte des Karten-
lochers bzw. durch die Funktionssymbole
Elimination erregt werden kénnen,
Funktionen

16 Kontakte fiir Funktionsausldsung
(z. B. Leerschritt, Stopp, Synchronisation,
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Elimination, zusdtzlich variabler Sprung,
Kartenwechsel, Sprung nach linksbiindi-
gem Lochen),

Programmschalter

37 Kontakte fiir 20 Programmschalter,
Verteiler

16 Kontakte fiir Zwei- und Dreifachver-
teiler,

Sonstige

Weitere spezielle Funktions- und Sende-
kontakte, Sammelkontakte, nicht belegte
Kontaktstellen u. a.

Neben der Programmtafel sind 20 Pro-
grammschalter fiir Funktionseinstellung
und Programmauswahl angeordnet, die
manuell bedient werden kénnen. Pro-
grammtafel und Programmschalter sind
abgedeckt und damit dem unmittelba-
ren Zugriff entzogen. Auf diese Weise
sind auch die Schaltschniire gegen ver-
sehentliches Herausziehen gesichert.

3. Zeichenumfang

Lochstreifen

Jede der im 5-Kanal oder 8-Kanal-Loch-
streifen  moéglichen Lochkombinationen
flihrt im Decodierteil der Programmtafel
des Programmgerdts zu einer fest defi-
nierten Kontaktstelle. Einschrankungen
bestehen lediglich bei Lochkombinatio-
nen mit Lochungen im 8. Kanal, die in
Verbindung mit dem 3. Kanal zu einem
der beiden Sammelkontakte fiihren
(Bild 3). Der ROBOTRON-300-Lochstrei-
fencode wird in vollem Umfang erkannt,
die Lochkombination ,alle 8 Kandle ge-
locht" tiberlesen.

In Sonderféllen kann durch entspre-
chende Programmierung der Stromver-
sorgung fiir die Kandle 1...8 z. B. der
8. Kanal als 6. Kanal oder der 7. Kanal
als 8. Kanal decodiert werden. Eine sol-
che Moglichkeit wird dann zu erwdgen
sein, wenn Codes zu verarbeiten sind,
die eine volle Definition von Lochkom-
binationen unter Einbeziehung des 8. Ka-
nals erfordern.

Lochkarte

Die Kontaktstellen im Codierteil der Pro-
grammtafe| sind fest auf den ROBO-
TRON-300-Lochkartencode  verdrahtet.
Neben den Lochkombinationen fiir die
64 Zeichen dieses Codes (26 Alphazei-
chen, 28 Sonderzeichen und 10 Ziffern)
kénnen noch Lochungen in Zeile 11 und
in Zeile 12 der Lochkarte gestanzt wer-

den. Darliber hinaus besteht program-
mierungstechnisch die Méglichkeit, durch
Impulsverteilung auf die Kontaktstellen
zweier oder mehrerer Zeichen auch code-
fremde Kombinationen zu lochen,

4. Programmierung

Grundlage fiir die Programmierung ist
die Kenntnis der aus den Organisations-
projekten abzuleitenden Bedingungen,
wie Aufbau des einzulesenden Lochstrei-
fens und Aufbau der durch die Um-
wandlung zu gewinnenden Lochkarte.
Fiir die Aufzeichnung dieser Bedingun-
gen und fir die Ausarbeitung des Pro-
gramms stehen als Arbeitsmittel Pro-
grammierungs- und Bedienungsanleitun-
gen, Vordrucke und Ubersichten zur Ver-
fligung.

Die Erarbeitung eines Programms be-
steht in der Fixierung eines geordneten
Arbeitsablaufs. Hierbei ist die Abhdn-
gigkeit zwischen der Folge von Funk-
tions- bzw. Datensymbolen im Lochstrei-
fen und der jeweiligen Schrittstelle der
zu gewinnenden Lochkarte zu berticksich-
tigen. Im einzelnen wird die Gerdatekopp-
lung iiber

a) die Programmkarte des Kartenlochers,
b) die Programmtafel des Programm-
gerdts und

c) die Ein-/Ausschaltstellung der Pro-
grammschalter des Programmgerdts und
der Funktionsschalter auf der numeri-
schen Tastatur des Kartenlochers pro-
grammiert,

In der Programmkarte sind schrittstellen-
abhdngige Funktionen verschliisselt, die
bei Erreichen einer bestimmten Schritt-
stelle automatisch, d. h. nur durch die
Programmkarte gesteuert, bzw. halb-
automatisch, d. h. nur in Verbindung mit
einem bestimmten Funktionssymbol des
Lochstreifens, ausgeldst werden, wobei
einzelne Funktionen Ubergeordnet sind.
Die Programmierung der Programmtafel
besteht in der programmabhédngigen
Verbindung von Sendekontakten — di-
rekt oder tiber Steuerrelais — mit Emp-
fangskontakten durch Schaltschniire, Auf
diese Weise 16sen die durch Lochkombi-
nationen des Lochstreifens bzw. durch
maschineninterne Verdrahtung in den
Sendekontakten anliegenden Impulse
die den jeweiligen Empfangskontakten
zugeordneten Funktionen aus.




In einer Programmierung der Programm-
tafel kénnen mehrere Programmabldufe
vereinigt sein. Hierfiir sind die fiir die
einzelnen Programme unterschiedlichen
Funktionen {iber die Kontaktstellen der
Programmschalter zu legen. Die Pro-
grammauswahl selbst geschieht durch
Einlegen der entsprechenden Programm-
schalter.

Prinzipiell besteht die Mdglichkeit, durch
Lochkombinationen, die fiir ein Pro-
gramm nicht zuldssig sind, einen Pro-
grammstopp  auszulésen. Zu diesem
Zweck sind die entsprechenden Kontakt-
stellen des Decodierteils mit der Funk-
tion ,Leser-Stopp" zu verbinden. Falls
bei mehreren Programmabldufen eine
programmabhédngige Auswahl derartiger
Lochkombinationen vorgenommen wer-
den soll, sind Programmschalter und oft
auch Steuerrelais in die Programmie-
rung einzubeziehen.

5. Erlduterungen zur Arbeitsweise

Die Abarbeitung eines Programms setzt
die allgemeine gerdtetechnische Be-
triebsbereitschaft,  programmbezogene
Gerdteeinstellung und programmbezo-
gene Abarbeitung voraus.

Zur Betriebsbereitschaft zéhlen Netzan-
schluB, ordnungsgemdBe Kabelverbin-
dung zwischen den Gerdten und die
Funktionssicherheit der Kopplung. Die
hierfiir notwendigen Arbeiten gehdren
zur Bedienungsroutine.
Gerdteeinstellung und Abarbeitung da-
gegen sollten in einer programmbezoge-
nen Arbeitsanweisung, Gerdteeinstell-
und Arbeitsvorschrift enthalten sein und
dariiber hinaus Angaben tiber die Daten-
trager, tiber die Lesart des Lochstreifens
(Vorwdrts- oder Riickwéirtslesung), tiber
MaBnahmen bei programmiertem Stopp,
Anfangs- und Endbedingungen, Termin-
angaben u. d&. Eine derartige Arbeits-
anweisung erhéht wesentlich die Sicher-
heit in der Programmabarbeitung und
tragt dazu bei, Fehlbearbeitungen zu ver-
meiden.

Der ProzeB der Umwandlung, d. h. die
Ubertragung von Daten aus dem Loch-
streifen in die Lochkarte, lduft allgemein
ohne manuellen Eingriff ab, vorausge-
setzt, daB die Bedingungen fiir den auto-
matischen Ablauf sténdig gegeben sind.
Fehlt eine Bedingung, liegt also eine
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Stérung vor, so wird die Programmabar-
beitung gestoppt. Mit Beseitigung der
Storung setzt die Abarbeitung automa-
tisch bzw. nach Betdtigen der Starttaste
wieder ein.

Als wesentliche, fiir den automatischen
Ablauf notwendige Bedingungen, die von
den Datentrégern und von der Program-
mierung erfiillt werden miissen, sind zu
nennen (die Klammerangaben bezeich-
nen mogliche Stdrungen)
Lochstreifenzufiihrung

(zu hohe Streifenspannung, StreifenriB,
Streifenende, beschédigte Transportspur)
Lochkartentransport

(Zufuhrmagazin  leer, Ablagemagazin
tiberfiillt, Kartenbruch, Kartenstau, Kar-
tenanstoB)

Synchronisation

(Lochstreifen und Lochkarte laufen nicht
synchron)

Duplizierkontrolle

(Leerspalte im zu duplizierenden Loch-
feld).

Ein Programm wird sowohl auf Grund von
Lochkombinationen des Lochstreifens als
auch von den in der Programmkarte co-
dierten Funktionen in der durch die Pro-
grammierung festgelegten Folge abge-
arbeitet. Hierbei treten folgende Mdog-
lichkeiten auf

a) Streifenleser und Kartenlocher arbei-
ten gemeinsam (z. B. Einlesen von Loch-
kombinationen des Lochstreifens und
Ubertrag in die Lochkarte),

b) Der Streifenleser arbeitet, der Karten-
locher steht (z. B. Elimination, Uber-
lesen von Zeichen, Lesen von Funktions-
symbolen),

c) Der Kartenlocher arbeitet, der Strei-
fenleser steht (z. B. automatischer
Sprung, automatisches Duplizieren),

d) Stopp, beide Gerdte stehen (z. B.
Synchronisationsfehler).

Die fiir einen solchen Ablauf notwen-
dige Start-Stopp-Funktion wird maschi-
nenintern gesteuert. Vorrang hat der
Streifenleser, d. h., es werden Lochkom-
binationen des Lochstreifens in die Loch-
karte solange iibertragen, bis entweder
durch ein Symbol im Lochstreifen eine
Funktion ausgelést wird, die einen Stopp
des Streifenlesers bzw. Kartenlochers
nach sich zieht, oder bis durch ein in der
Programmkarte des Kartenlochers anlie-
gendes Symbol eine automatische bzw.

halbautomatische Funktion des Karten-
lochers wirksam wird. Sobald die einen
Stopp auslésenden Funktionen erléschen,
laufen die Gerdte automatisch wieder an.
Fiir die Umwandlung ist ein Arbeits-
rhythmus typisch, der sich aus der Ge-
winnung einer Lochkarte ergibt und der
einem Datensatz entspricht. Innerhalb
eines solchen Datensatzes wiederholen
sich die Daten in gleichbleibender An-
ordnung sowohl im zu lesenden Loch-
streifen als auch in der zu gewinnenden
Lochkarte. Wadhrend im Lochstreifen
Lochkombinationen, die fiir Funktions-
auslésungen verwendet werden konnen
(z. B. Wortmarke, Satzmarke, lrrungs-
marken), mit Lochkombinationen wech-
seln, die einen Datencharakter tragen,
nimmt die Lochkarte im allgemeinen nur
die letzteren auf. Weiter kann der Loch-
streifen Datensdtze mit zusdtzlichen (kon-
stanten) Daten, die halbfesten Charak-
ter tragen und fiir eine wechselnde An-
zahl von (verkiirzten) Folgesdtzen gelten,
enthalten. Derartige halbfeste Daten
sind in die Lochkarte zu tibernehmen, in
die Folgekarte dagegen zu duplizieren
(aus der Vorkarte), und zwar solange.
bis im Lochstreifen wiederum ein Daten-
satz mit halbfesten Konstanten erkannt
wird.

Der fiir eine solche Abarbeitung notwen-
dige Synchronlauf erfordert eine stdn-
dige Synchronisationskontrolle. Hierfiir
stehen drei Moglichkeiten mit unter-
schiedlichen Funktionen fiir den Syn-
chronisationsfall zur Verfligung. Die Syn-
chronisationsfunktion wird jedoch nur
dann ausgeldst, wenn sie auf der Pro-
grammtafel fir eine bestimmte Loch-
kombination des Lochstreifens program-
miert ist (z. B. Wortmarke oder Satz-
marke) und wenn diese Lochkombination
zu einem Zeitpunkt eingelesen wird, der
mit dem Erkennen der fiir die gleiche
Funktion notwendigen Synchronisations-
lochung in der Programmkarte iiberein-
stimmt, Fehlt beim Einlesen der Loch-
kombination diese Ubereinstimmung,
wird Nichtsynchronisation erkannt und
der Streifenleser wird gestoppt.

Die relativ hohe Arbeitsgeschwindigkeit
der Maschinenkopplung erfordert fiir die
Falle, in denen der Streifenleser durch
eine kartengesteuerte Funktion gestoppt
wird (automatisches Duplizieren, auto-
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matischer  Sprung), eine zusdtzliche
Sicherheit fiir den schrittstellengerechten
Stopp. Um das zu erreichen, wird durch
entsprechende Programmierung der Pro-
grammkarte die Einlesegeschwindigkeit
fiir die letzte vor Anlaufen der automati-
schen Funktion gelesene Lochkombina-
tion des Lochstreifens auf die Halfte
(10 Zeichen/s) herabgesetzt. Diese Ge-
schwindigkeitsreduzierung wirkt nur fiir
eine Lochspalte.

6. SchluBbemerkungen

Mit den vorangegangenen Ausfithrungen
soll tiber Ausstattung, Programmierung
und Arbeitsweise der Gerdtekopplung
ein allgemeiner Uberblick vermittelt wer-
den. Infolge ihrer relativ hohen Arbeits-
geschwindigkeit und der Maoglichkeit,
Lochstreifen mit unterschiedlicher Codie-
rung zu verarbeiten, kann die Gerdte-
kopplung fiir die Umwandlung universell
und dartiber hinaus der Kartenlocher un-
eingeschrénkt als Sologerdt fiir das ma-
nuelle Lochen von Lochkarten eingesetzt
werden. Um die Gerdtekopplung jedoch
mit hoher Effektivitdt einsetzen zu kon-
nen, ist es erforderlich, die program-
mierungstechnischen Mdglichkeiten ratio-
nell zu nutzen und die Anlage fachge-
recht zu bedienen.

Das Schulungszentrum des VEB Kombi-
nat ROBOTRON schafft durch Lehrgénge
fiir Programmierer und fiir Bedienungs-
krafte die Voraussetzung, geeignete
Krafte fir die Losung dieser Aufgaben
auszubilden. NTB 1692
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Kapazitdtsbilanzierung mit der elekironischen
Rechenanlage CELLATRON C 8205

Dipl.-Ok. D. Ammermann, Berlin

0. Einflihrung

Innerhalb der Jahresplanung der Produk-
tion stellt die Kapazitatsbilanzierung eine
der kompliziertesten Aufgaben dar.

Als Bestandteil des Komplexes der Pro-
duktionsplanung soll sie sich in das Ge-
samtsystem der Datenverarbeitung eines
Betriebs einfligen, das von der Absatz-
organisation bis zur Produktionskontrolle
und -abrechnung reicht.

1. Kennzeichnung der
Datenverarbeitungsaufgaben

Fiir die in einem bestimmten Zeitraum zu
fertigenden Erzeugnisse oder Teile ist zu
untersuchen, wie groB3 der erforderliche
Zeitaufwand ist und ob er durch den ge-
planten effektiven Arbeitskrafte- und
Maschinenzeitfonds  gedeckt  werden
kann. Diese Untersuchung soll vor Be-
ginn eines Planjahres jeweils fiir die Be-
stellungen eines Monats vorgenommen
werden und unter Berlicksichtigung der
Ergebnisse des Vormonats und operativer
Anderungen fiir den Folgemonat konkre-
tisiert werden. Dabei ist eine Unterglie-
derung nach den von einem Erzeugnis
bzw. Teil bei der Fertigung zu durchlau-
fenden Kostenstellen, Maschinengruppen
oder Fertigungsstationen vorzunehmen.
Eine Lésung dieser Aufgaben mit dem
CELLATRON C 8205 soll im einzelnen
die Verwirklichung folgender Ziele unter-
stlitzen:

1. Bestimmung kapazitdtsgerechter Lie-
fertermine nach AbschluB der Bilanzie-
rung und Einhaltung dieser Termine

2. Bestmogliche Ausnutzung der Zeit-
fonds vermittels Durchrechnung mehrerer
Varianten mit verdnderten Ausgangs-
bedingungen, die von der Betriebslei-
tung bestimmt werden

3. Begriindete Festlegung von MaBnah-
men zur Kapazitdtserweiterung, von Ar-
beitskrafte- und Maschinenumsetzungen

4. Erkennen von Kapazitétsreserven oder
Engpdssen.

Dariiber hinaus werden Kennziffern ge-
liefert, die unmittelbar Ausgangspunkt
oder Entscheidungsgrundlage fiir andere
Teilpldne des Betriebs sind, zum Beispiel
fir die Planung von Investitionen, der
Arbeitskréifte, des Materials oder der
Kooperationsleistungen.
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2. Moglichkeiten

des CELLATRON C 8205

Folgende Punkte fiihren dazu, daB sich
die elektronische Rechenanlage CELLA-
TRON C 8205 auch fiir den Einsatz auf
kommerziellem Gebiet gut eignet:

1. Die Speicherkapazitét von 4096 Wor-
tern zu 33 bit gestattet neben der Spei-
cherung der Programme die Speicherung
von umfangreichen Datenmengen (etwa
2000 bis 2500 Wbérter je nach Pro-
grammumfang)

2. Die Eingabe {iber zwei Lochbandleser
erméglicht die wechselseitige durch das
Programm gesteuerte Verarbeitung von
Datenbdndern, die in einzelne Woérter,
Satze oder Blécke gegliedert sein kén-
nen

3. Die Ausgabe {iber einen Lochband-
stanzer kann erfolgen, wenn Ergebnis-
tabellen von so groBem Umfang anfallen,
daB eine Ausgabe {iber das Schreib-
werk der Rechenanlage unrationell ist,
wenn Daten fiir eine Verarbeitung zu
einem spdteren Zeitpunkt zwischenge-
speichert werden sollen oder wenn eine
Weiterverarbeitung der ausgegebenen
Lochbdnder auf einer gréBeren Rechen-
anlage vorgesehen ist.

3. Voraussetzungen

3.1. Gerdtetechnische Voraussetzungen
Fiir die Durchfiihrung der Kapazitéts-
bilanzierung, d. h. fiir die Erfassung er-
forderlicher Stamm- und Bewegungs-
daten, die eigentliche Bilanzierung so-
wie das Ausschreiben umfangreicher Er-
gebnistabellen, ist der Einsatz folgender
Gerdte vorzusehen: ’

1. eine elektronische Rechenanlage CEL-
LATRON C 8205 mit zwei Lochbandlesern,
einem Lochbandstanzer sowie einem
Schreibwerk fiir die Ein- und Ausgabe
2. ein Organisationsautomat OPTIMA 528
fir die Datenerfassung und das Aus-
schreiben von Tabellen und Listen im
off-line Betrieb.

3.2. Organisatorische Voraussetzungen
Die Durchfiihrung der Kapazitatsbilan-
zierung ist an die Erstellung bzw. die
Existenz folgender Lochbdnder gebun-
den:

Bestellband (LBB)

/

R ——
-~

i 8

Dieses Lochband enthélt die fiir einen
Monat vorliegenden Bestellungen. Die
fir die Verarbeitung dieses Lochbands
erforderliche Sortierung der Bestellun-
gen nach Erzeugnisnummern kann auf
zwei Wegen erfolgen:

1. manuelle Vorsortierung der Bestellun-
gen und Ablochen der benétigten Daten

2. Sortierung der beim Schreiben der
Eingangsbestdtigungen in ein Lochband
ibernommenen Daten durch den CELLA-
TRON C 8205. ’

Auf dem sortierten Bestellband sind alle
Bestellungen fiir ein Erzeugnis zu einem
Satz zusammengefaBt. Die Verarbeitung
dieses Lochbands erfolgt satzweise.
Lochband Durchlaufzeiten und Verrech-
nungspreis (LBD)

Dieses Lochband wird durch Verarbei-
tung des Arbeitsplanstammbands und
des Stammbands Preise gewonnen. Die-
sen beiden Stammbdandern liegen die
Erzeugnisstammkarten bzw. ein Preisver-
zeichnis fiir alle gefertigten Erzeugnisse
zugrunde.

Bei der Herstellung des Lochbands
Durchlaufzeiten auf dem CELLATRON
C 8205 werden durch Verdichten der je
Arbeitsgang angegebenen Zeiten des
Arbeitsplanstammbands  die Durchlauf-
zeiten fiir die im FertigungsprozeB zu
durchlaufenden  Kostenstellen  (Ferti-
gungsstationen) bestimmt.

Der Verrechnungspreis wird beim Aus-
stanzen eines Satzes an entsprechender
Stelle eingefiigt; er dient der Ermittlung
des Preises fiir jede Bestellung.
Lochbdnder Arbeitskréftezeitfonds und
Maschinenzeitfonds

Der Arbeitskréifte- und Maschinenzeit-
fonds enthdlt diejenige Kapazitat, die
nach Abzug aller geplanten Ausfallzei-
ten fiir die Kapazitatsbilanzierung voll
zur Verfligung steht.

Das beschriebene Programm Kapazitdts-
bilanzierung sieht maximal 95 Kosten-
stellen oder Fertigungsstationen vor. Eine
Angabe der Kostenstellen- bzw. Ferti-
gungsstationsnummer auf den genann-
ten Lochstreifen ist nicht erforderlich, da
die Reihenfolge der Angaben auf dem
Lochstreifen der Numerierung des fort-
laufenden Nummernschliissels folgt.
Die Angaben dieser Lochbdnder werden
vor der Programmabarbeitung in die de-
finierten Speicherbereiche eingelesen.
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Bild 1. Elektronische Rechenanlage
CELLATRON C 8205




Tobellenkdpfe des Programms ,Kapazitdtsbilanzierung”, AZF = Arbeitskréftezeitfonds, MZF = Maschinenzeitfonds

Tafel 1.
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Lochband Bilanzierungscnderungen
(LBB")

Dieses Lochband hat den gleichen Auf-
bau wie das Bestellband (LBB). Es ent-
hdlt jedoch die Anderungen gegeniiber
dem Bestellband, die auf der Trommel
des C 8205 fiir die Verarbeitung bereit-
gestellt werden. Diese Anderungen kon-
nen eine Korrektur und eine Ergdnzung
der Bestellungen auf dem bereits vor-
handenen Bestellband bedeuten. Fiir die
Durchrechnung mehrerer Varianten sind
ebenfalls mehrere Anderungsbdnder her-
zustellen.

Zusammen mit dem bereits vorhandenen
Bestellband stellt eines der Anderungs-
bander die fiir einen bestimmten Zeit-
raum optimale Variante dar.

4. Organisatorische Losung

und Programmablauf

Dem angefiihrten Beispiel liegt ein prak-
tischer Anwendungsfall in einer Betriebs-
abteilung zugrunde, die in Klein- und
Mittelserien  Verbundgleitlager fertigt,
deren Durchlaufzeiten fiir die in den
einzelnen Kostenstellen oder Fertigungs-
stationen auszufithrenden Arbeitsgdnge
bekannt sind. Die Zeitaufwandsermitt-
lung und Bilanzierung wird fiir jede ein-
zelne Bestellung vorgenommen, d. h., es
ist eine Ablehnung einer einzelnen Be-
stellung auf Grund der vom C 8205 vor-
genommenen Berechnungen méglich.

In solchen Betrieben, in denen sich we-
gen der Kompliziertheit der Erzeugnisse
(ein Erzeugnis setzt sich aus mehreren
Baugruppen bzw. Einzelteilen zusam-
men) eine solche Verfahrensweise nicht
realisieren 1aBt, ist fiir die geplanten Er-
zeugnisstlickzahlen eine Teilebedarfser-
mittlung durchzufiihren, die dann die
Grundlage fiir die Kapazitétsbilanzie-
rung bildet. In diesem Fall ist jedoch bei
der Ablehnung einer bestimmten Teile-
stiickzahl kein RiickschluB auf den Bestel-
ler eines Erzeugnisses moglich.

Der Programmablauf 1&Bt sich im wesent-
lichen durch folgende Punkte charakteri-
sieren:

1. Zu einer Erzeugnisnummer des Bestell-
bands bzw. des Bereichs Anderungen
wird vom Lochband Durchlaufzeiten der
Satz mit der entsprechenden Erzeugnis-
nummer ausgewdhlt;

2. Ermittlung des Preises je Bestellung;
3. Ermittlung des Zeitaufwands je Ko-
stenstelle bzw. Fertigungsstation fiir eine
Bestellung;

4. Bilanzierung des Zeitaufwands mit dem
noch verfligharen Arbeitskréfte-  und
Maschinenzeitfonds und Kennzeichnung
derjenigen Kostenstellen bzw. Fertigungs-
stationen, deren Zeitfonds bei Herstel-
lung der bestellten Stiickzahlen fiber-
schritten werden wiirde;

5. Kann der Zeitaufwand in einer Kosten-
stelle oder Fertigungsstation nicht ge-
deckt werden, wird diese Bestellung ab-
gelehnt.

Auf dem Schreibwerk des C 8205 werden
ausgegeben

Erzeugnisnummer

Kommissionsnummer
Kostenstelle/Fertigungsstation
Zeitaufwand je zu durchlaufende Kosten-
stelle/Fertigungsstation

Kundennummer

Bestellte Stiickzahl

Preis je Bestellung.

In der Tabelle Ablehnungen erfolgt der
Hinweis darauf, welche Kostenstelle oder
Fertigungsstation und welcher Zeitfonds
(AZF oder MZF) eine Ablehnung hervor-
gerufen hat;

6. Wird der Zeitaufwand gedeckt, so
wird dieser Zeitaufwand vom verflighbaren
Zeitfonds (AZF oder MZF) abgebucht
und zum Zeitfondsmehrbedarf addiert.
Die Angaben fiir die angenommene Be-
stellung werden auf Lochstreifen ausge-
geben und spdater auf dem Organisa-
tionsautomaten OPTIMA 528 ausgeschrie-
ben;

7. Nach der Abarbeitung einer Bestel-
lung werden je Erzeugnis folgende Sum-
men gebildet:

Stlick je Erzeugnis

Preis je Erzeugnis

Kapazitdtsbedarf je Erzeugnis nach Ko-
stenstellen oder Fertigungsstationen;

8. Nach Abarbeitung aller Bestellungen
eines Satzes werden die Bestellungen
des néchsten Erzeugnisses bereitgestellt.
Zuvor werden auf dem Schreibwerk oder
auf dem Lochbandstanzer die Summen
je Erzeugnis ausgegeben.

Die Zeitaufwandsermittlung und Bilan-
zierung ist beendet, wenn das Bestell-
band oder alle gespeicherten Anderun-
gen verarbeitet sind;
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ERZEUGNIS- KOMMISSIONS-
.
SVMNER HUNME: AZF NICHT

Bild 2. Auszug aus der Tabelle
Abgelehnte Bestellungen
(jahrliche Bilanzierung)

KOSTENSTELLE/FERT IGUNGSSTATION
AZF AUS- MZF

AUSGELASTET GELASTET GELAS

4° 715046263 4008

9. Als Endergebnis wird die Kapazitéts-
bilanzierung ausgegeben, die je Kosten-
stelle bzw. Fertigungsstation fiir den Ar-
beitskrdfte- und Maschinenzeitfonds den
Bestand der Bilanzierung, den Rest, den
belegten Zeitfonds und den Mehrbedarf
ausweist,

5. Verwendungsmoglichkeiten

und Funktionen

des Programms Kapazitdtshilanzierung
Das Programm Kapazitdtshilanzierung
wurde so aufgebaut, daB es eine vielsei-
tige Verwendung zul&Bt:

1. Uber einen manuell zu betdtigenden
Selektorenschalter kann entschieden wer-
den, ob eine Zeitaufwandsermittlung mit
oder ohne Bilanzierung durchgefiihrt wer-
den soll. Von der Méglichkeit einer Zeit-
aufwandsermittlung ohne Bilanzierung
kann dann Gebrauch gemacht werden,
wenn fiir ein bestimmtes Produktions-
programm unabhéngig vom vorhandenen
Zeitfonds der bendtigte Zeitaufwand er-
mittelt werden soll;

2. Durch eine manuelle Angabe von Pa-
rametern kann entschieden werden, ob
das Programm fiir die operative oder
jahrliche Zeitaufwandsermittlung und Bi-
lanzierung genutzt werden soll (unter-
schiedliche Ergebnistabellen) und ob bei
der Abarbeitung des Programms die
eventuell in einem definierten Bereich
gespeicherten Anderungen des Bestell-
bands in die Berechnung einbezogen
werden sollen.

Die Abspeicherung von Anderungen (B’)
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der auf dem Bestellband (LBB) enthalte-
nen Bestellungen und deren Berlicksich-
tigung bei der Abarbeitung des Pro-
gramms erlauben die Durchrechnung
neuer Varianten ohne vorherige Herstel-
lung eines neuen gednderten Bestell-
bands, fiir die ein zusdtzlicher Rechner-
durchlauf je durchzurechnender Variante
erforderlich werden wiirde.

Da die vielfdltigen Verwendungsmdoglich-
keiten dieses Programms leicht zu Be-
dienungsfehlern fiihren kénnen, wurde
ein Regieprogramm geschaffen, das auf
dem Schreibwerk des C 8205 Regieanwei-
sungen fiir den Operator ausdruckt,
die die Bereitstellung der zu verarbeiten-
den Daten, die Angabe von Parametern
oder bestimmte Schalterstellungen des
Bedienungspults betreffen. Vom Pro-
gramm wird auch eine Einteilung in
Spalten der auf dem Schreibwerk auszu-
gebenden Tabellen vorgenommen und
der Schreibmaschinenwagen an die Stel-
len des zu setzenden Tabulatorstopps ge-
fahren, so daB auch diese haufig wieder-
kehrende Arbeit automatisch abl&uft.
Zusdatzlich zu den vorstehend genannten
Verwendungsméglichkeiten  des  Pro-
gramms Kapazitdtsbilanzierung werden
auch solche Funktionen realisiert, wie

— Anzeige von Sortierfehlern auf den
Lochbéndern — Bestellungen, Bilanzie-
rungsdnderungen und operative Ande-
rungen

— Kennzeichnung neuer und gednderter
Bestellungen in den Ergebnistabellen

— Anzeige von fehlenden Stammdaten

Bild 3. Anweisungen des Regie-
programms flr die Variante 2:

Jahrliche Bilanzierung mit Anderungen
gegeniiber dem im Leser 1 befindlichen
Bestellband

auf den zur Verarbeitung bereitgestell-
ten Lochbé&ndern

— Anzeige bestimmter Merkmale der in
den Lesern des C 8205 zur Verarbeitung
bereitgestellten Lochbénder, z. B. Mo-
nat/Jahr des Bestellbands.

6. Durchrechnung neuer Varianten
Anhand der Kapazitdtsbilanz und der
Tabellen {iber abgelehnte und angenom-
mene Bestellungen ist von der Betriebs-
leitung einzuschdtzen, ob die Produktion
der geplanten Erzeugnisstiickzahlen ge-
sichert ist und welche MaBnahmen zur
Gewdhrleistung der Produktion oder zur
besseren Auslastung der Kapazitat zu er-
greifen sind.
Die Auswirkungen dieser MaBnahmen
kénnen in einer Kontrollbilanzierung
tiberpriift werden. Selbstverstandlich ist
es auch moglich, der Betriebsleitung meh-
rere vom C 8205 ermittelte Varianten zur
Entscheidung vorzulegen,
Die einzelnen Varianten kénnen sich in
folgenden Punkten unterscheiden:
1. Erzeugnisstiickzahlen (Einfligung fikti-
ver Bestellungen und/oder Anderung von
Bestellmengen)
2. Arbeitskréftezeitfonds
3. Maschinenzeitfonds
4, Technologische Durchlaufzeiten
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Kriterien fiir den Einsaiz
von elekiromechanischen Buchungsautomaten

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

Im Fertigungsprogramm des VEB Kom-
binat ZENTRONIK, Buchungsmaschinen-
werk Karl-Marx-Stadt, sind Buchungs-
automaten auf elektromechanischer Ba-
sis in unterschiedlichen Ausfiihrungen
und unterschiedlicher Z&hlwerkbestiik-
kung enthalten:

— ASCOTA 071 mit 2, 4 oder 6 Zdhlwer-
ken (Bild 1)

— ASCOTA 170 mit 2 bis 55 Z&hlwerken
(Bild 2)

Diese Buchungsautomaten sind mit der
angebotenen Zusatzausstattung und den
méglichen AnschluBgerdten fiir Multipli-
kation (fir ASCOTA 170) und Datentré-
gerausgabe im Gesamtsystem der Daten-
verarbeitung universell einsetzbar.

Der QualitétsprozeB der Entwicklung der
Gerdte der Datenverarbeitung zu den
mit modernen elektronischen Bauelemen-
ten ausgerlisteten Datenverarbeitungs-
anlagen l&Bt erkennen, daB ein absolu-
ter Ersatz der Mechanik durch elektroni-
sche Gerdte in absehbarer Zeit nicht még-
lich sein wird [1). Mechanische Gerdte
und  Buchungsautomaten —entsprechen
heute und in den néchsten Jahren den
gestellten Anforderungen besonders fiir
die Datenerfassung, fiir die Bearbeitung
Kkleiner, in sich abgeschlossener Daten-
verarbeitungskomplexe und fiir die Durch-
fihrung der maschinellen Abrechnung in
Kleineren Wirtschaftseinheiten. Voraus-
setzung fiir eine effektive Arbeit ist die
richtige Auswahl des Buchungsautoma-
ten.

1. Anwendungstechnische Hinweise zu
den Buchungsautomaten ASCOTA 071
und 170

Fiir den praktischen Einsatz, also fiir den
Anwender, ist oft nicht entscheidend,
nach welchem Prinzip die Maschine ar-
beitet oder welche Bauelemente in ihr
zum Einsatz kommen. Der Anwender ver-
langt vielmehr, daB die Aufgabenstellung
mit hohem &konomischem Effekt geldst
wird. Deshalb gibt ein Vergleich der zum
Einsatz vorgesehenen Maschinen beziig-
lich ihrer anwendungstechnischen Para-
meter wichtige Hinweise fiir die Zweck-
maBigkeit und Effektivitat des Einsatzes.
Einige wichtige anwendungstechnische
Parameter der Buchungsautomaten AS-
COTA 071 und 170 enthdlt Tafel 1.
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Die Eigenschaften des Buchungsautoma-
ten ASCOTA 170,

— Zé&hlwerkausstattung bis zu 55 Zdhl-
werken

— Méglichkeit der gleichzeitigen An-
steuerung mehrerer Zdhlwerke (maximal
9 Steuerungsgruppen)

— zahlreiche automatische Funktionen,
sind die Grundlage dafiir, daB diese
Automaten — auch in ihrer Grundaus-
stattung — fiir organisatorische Lésungen
in umfangreichen, auch tief gegliederten
Anwendungsgebieten eingesetzt werden
kénnen,

Die konzentrierte Durchsetzung der wis-
senschaftlich-technischen Revolution
zwingt zur forcierten Anwendung von
groBen Datenverarbeitungsanlagen und
zum Einsatz schneller, kurzzeitig umpro-
grammierbarer sowie einfach zu bedie-
nender Maschinen zur Datenerfassung,
-verdichtung und -auswertung. Diesem
zweiten Einsatzgebiet entspricht der Bu-
chungsautomat ASCOTA 071, der in sei-
ner weiteren Ausbaustufe mit Lochband-
ausgabe eine schnelle, sichere, flexible
und sehr 6konomische Datenerfassungs-
anlage ist.

Der Buchungsautomat ASCOTA 071 bie-
tet gegeniiber herkémmlichen Buchungs-
automaten in Kleinzéhlwerkausfiihrung
wesentliche Vorteile durch

— hohe Arbeitsgeschwindigkeiten

— standige Arbeitsbereitschaft in beiden
Wagenlaufrichtungen

— leichte und harmonische Bedienung
tiber die nach neuen Prinzipien gestal-
tete Tastatur

— Méglichkeit des schnellen Zugriffs zu
vier voneinander unabhé&ngigen Pro-
grammen

— geringes Gewicht und geringe Abmes-
sungen

— Kostenreduzierung durch glinstigen
Anschaffungspreis und die Maglichkeit
eines schnellen Programmaustauschs so-
wie unkomplizierter Programménderun-
gen.

Einige wichtige Einsatzgebiete elektro-
mechanischer Buchungsautomaten sind
in Tafel 2 angefiihrt, wobei die Angaben
selbstversténdlich nur Hinweise sein kon-
nen. Im konkreten Fall muB die effektiv-
ste Maschinenauswahl durch eine exakte
Einsatzvorbereitung getroffen und be-
griindet werden.

2. Auswahlkriterien
Die Bestimmung der
Automaten wird im wesentlichen beein-
fluBt von der zu erfiillenden Aufgaben-
stellung. Es ist erforderlich, nach Ab-
schluB der Analyse des Ist-Zustands eine
ganz exakte Definition des zu |6senden
Anwendungsproblems einschlieBlich der
Randbedingungen zu treffen. Zur Erldute-
rung ein einfaches Beispiel: Es sei als
Aufgabe gestellt, durch den Einsatz eines
Buchungsautomaten die Finanzbuchhal-
tung zu rationalisieren. In der Definition
des Anwendungsgebiets muB klar die
Aufgabenstellung umrissen sein, z. B.
— getrenntes oder gemischtes Buchen
von Personen- und Sachkonten
— mit oder ohne Vortragskontrolle

mit oder ohne Umsatzfortschreibung

mit oder ohne Stapelbuchung

gleichzeitiges Buchen zusammengehd-
riger Sach- und Personenkonten (erfor-
dert Zufiihreinrichtung fiir zwei Konto-
karten) oder Trennung der Verbuchung
eines Buchungssatzes in zwei Arbeits-
gdngen
— Kombination der Bewegungsvorgdnge
der Finanzbuchhaltung mit statischer Auf-
bereitung des Buchungsstoffs in Vorspal-
ten oder Registerspeichern oder Treffen
einer anderen organisatorischen Lésung.
Diese exakte Beschreibung der Aufga-
benstellung sowie die quantitativen An-
gaben iiber die Héufigkeit und Periodi-
zitdt der anfallenden Daten ermoglichen
die Entscheidung, welcher Automatentyp
zum Einsatz kommt.
Im ProzeB der Einsatzvorbereitung ist da-
bei besonders zu beachten, je kompakter
die Verflechtung im Anwendungsgebiet,
desto gréBer und umfangreicher ist der
Ausstattungsgrad  der  einzusetzenden
Maschine. Das bedeutet aber gleichzei-
tig, daB kompaktere, wertvollere Ratio-
nalisierungsmittel so effektiv wie méglich

einzusetzenden

auszulasten sind.

3. Erweiterte Anwendung

durch AnschluBgerdte

3.1. Multiplikation

Das an den Buchungsautomaten AS-
COTA 170 anschlieBbare
Multipliziergerdt TM 20 erweitert wesent-
lich den betrdchtlichen Gebrauchswert
dieser Automaten und erschlieBt neue
Anwendungsgebiete fiir den Einsatz von

elektronische

NTB 14 (1970) Heft 6

Tafel 1. Anwendungstechnische Parameter

Parameter

ASCOTA 071

ASCOTA 170

Zahlwerke

IR

2...55

Kapazitat der Zahlwerke

12 Stellen

12 Stellen

Steuerungsgruppen

maximal 3

2,..9

Frogrammierung

Steuertrommel, 4 Programme

Steuerbriicke, 2 Programme

Grundfunktionen

45

etwa 80

Arbeitsbereitschaft

in beiden Wagenlaufrichtungen

im Linkslauf des Wagens

Walzenbreite

38 cm

62 cm

Zeilenabstand

4,25 mm

4,25 mm

Kapazitat des Druckwerks

23 Stellen

23 Stellen

Teilung

3 mm

3 mm

Symbole

9 X 3 Stellen

18 X 4 Stellen (beliebige Kombination)

Volltext

nein

ja, 2,3 mm Teilung

Geschwindigkeiten:

— Maschine

160 min-1

140 min=1

— Druck

190 min~1

140 min~1

Rotdruck

ja

ja

Sternsicherungsdruck

ja

nein

Saldensortierung

alle Werke

alle Saldierwerke

Generalumkehr

nicht motorisiert, Auslésung liber Motortaste

voll motorisiert

AnschluBgeréte

Lochbandausgabe, Nummernpriifgerat

elektronische Multiplikation, Lochbandausgabe

Tafel 2. Wichtige Anwendungsgebiete

der Buchungsautomaten ASCOTA 071 und 170 (Standardausfiihrung)

Anwendungsgebiet

Handwerksbetriebe
Genossenschaften

und Institutionen

Staatliche Organe

Industriebetriebe
A B C

Grundmittelbuchhaltung

071

071

071 170 170/EDV

Materialbuchhaltung

071

071

071 170 170/EDV

Lohnbuchhaltung:

— Bruttolohn

071

071/170

170/EDV EDV

— Nettolohn

071

071/170

170 170

Finanzbuchhaltung

071

071

071/170 170

Betriebsabrechnung

071

170

170/EDV

Kostenrechnung

071/170

170

170/EDV

Statistikarbeiten:

— Verdichtungen

170

170

170/EDV

— Aufteilungen

170

170

170/EDV

Mietenbuchhaltung

071/170

Fahrzeugabrechnung

071

071

071 170 170

Vertragskontrollen

071

071

170 170 170

zZu Inc'!ustriebetriebe: A = geringe Strukturgliederung, einfaches Erzeugnissortiment; B = tiefe Strukturgliederung, einfaches Erzeugnissortiment;
C = tiefe Strukturgliederung, breites Erzeugnissortiment

Tafel 3. Erweiterung der Anwendungsgebiete durch AnschluB eines Multipliziergerats

Traditionelle Anwendung

Erweiterte Anwendung

Buchhaltung:

Planung:

— Grundmittel

— langfristige Planung

— Material

— mittelfristige Planung

— Lohn

— einfache Optimierungen

— Finanzen

Fertigungsvorbereitung:

— Betriebsabrechnung

— Durchlaufplanung

— Kostenrechnung

— Kapazitétsbilanzierung und -abrechnung

Statistik:

— operative Planaufschliisselung

— Verdichtungen

— Materialbereitstellungslisten

— Aufteilungen

— Kalkulation

— Zusammenstellungen

Miet- und Haushaltsbuchhaltung

Abrechnungsprozesse mit Multiplikationsanforderungen:

— Leistungsstellenabrechnung

~ Produktions-Planerfiillung

— Materialkostenrechnung

— Brutto-Leistungslohnrechnung

— Fakturierung
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Bild 1. Buchungsautomat ASCOTA 071
Bild 2. Buchungsautomat

ASCOTA 170/55

Bild 3. Datenerfassungsanlage

ASCOTA 071

Buchungsautomaten (Tafel 3). Die Ein-
beziehung der Multiplikation in den Ar-
beitsgang ,Buchen” und der Ablauf der
Multiplikation ohne nennenswerten, oft-
mals nicht in Erscheinung tretenden Zeit-
aufwand schafft die Grundlagen und ist
ein charakteristisches Zeichen, daB sich
die Anwendungsgebiete, auch fiir elek-
tromechanische Buchungsautomaten vom
traditionellen, kommerziellen Buchen zur
starkeren, rechentechnischen Bewdltigung
des Prozesses der Fertigungsvorbereitung
bewegen.

3.2. Datentrégerausgabe

Die Kombination von elektromechani-
schen Buchungsautomaten mit Gerdten
zur Datentrédgerausgabe ist Ausgangs-
punkt teilweise sehr rationeller Organi-
sationslésungen, die in sich die Daten-
erfassung, die Vorverdichtung und eine
erste operative Aussage vereinen (2.
Fiir die Automaten ASCOTA 071 und 170
wurde ein einheitliches Gerdt fiir die
Lochbandausgabe entwickelt. Die Aus-
gabegeschwindigkeit von 50 Zeichen/s
gewdhrleistet ein ungestértes Zusammen-
spiel zwischen dem manuellen Eintasten
iber die internationale Zehnertastatur
durch die Bedienungskraft, dem Aus-
drucken in der Maschine und dem Stan-
zen des Lochbands.

Der Einsatz von Buchungsautomaten mit
Lochbandausgabe zur Datenerfassung
und -aufbereitung ermdglicht gegentiber
der reinen Datenerfassung die

— Verdichtung angefallener Informatio-
nen und damit die Ubergabe von kom-
primiertem Material an die elektronische
Datenverarbeitungsanlage

— Ubergabe vorsortierter Daten
— Weiterleitung vorgepriiften
materials

— Aktualitdt der am Entstehungsort der
Daten verbleibenden Leitungsunterlagen.
So kann die Abrechnung der tdglichen
Planerfiillung einer Leistungseinheit so
gestaltet werden, daB nicht nur ein Er-
fassen des ,Ist" erfolgt, sondern die Er-
fassung so organisiert wird, daB dabei
bereits eine

Zahlen-

Gegentiberstellung  zum
+Plan” erfolgt und der Ausweis des Vor-
laufs bzw. Riickstands — auch schon nach
verschiedenen Erzeugnissen oder Positio-
nen. Das dabei anfallende Lochband
kann im Rechenzentrum als Grundlage

der Verrechnung zwischen den Leistungs-
einheiten, der Kontrolle der Bestandsent-
wicklung, der Lohnrechnung, der Be-
triebsabrechnung, der Normativ- bzw.
Nachkalkulation, der Materialrechnung
und weiterer Abrechnungen dienen.

4. Mechanische Buchungsautomaten
und elektronische Datenverarbeitung
Mechanik und Elektronik sind im ProzeB
der Datenverarbeitung keine Gegenpole.
lhre sinnvolle Nutzung entsprechend
ihren jeweiligen Eigenschaften, die Ge-
staltung des sinnvollen Zusammenwir-
kens zwischen Mechanik und Elektronik
bieten dem Anwender reiche Méglichkei-
ten zum effektiven Aufbau seiner Daten-
verarbeitung.

Der Einsatz von elektromechanischen Bu-
chungsautomaten sollte aber nicht rou-
tinehaft und nach althergebrachten Re-
geln erfolgen. Die Einsatzvorbereitung
muB gewissenhaft priifen, wie sich das
ausgewdhlte Anwendungsgebiet qualita-
tiv und quantitativ entwickelt. Der Ein-
satz elektromechanischer Gerdte ist dann
zu empfehlen, wenn die Kapazitat des
gewdhlten  Buchungsautomaten  die
sichere, aussagekréftige Bearbeitung
eines Anwendungsgebiets liber drei bis
vier Jahre ermdglicht, weil in diesem
Zeitraum mit Sicherheit die Selbsterwirt-
schaftung der fiir die Anschaffung des
Automaten erforderlichen finanziellen
Mittel erfolgen kann. NTB 1700

(1] Bohme, L.: Mechanik und Elektronik
in Biiro- und Datenverarbeitungsgerdten.
NTB 13 (1969) 6, 161—165.

(2] Irmscher, K.: ZweckméBige Datener-
fassung als Voraussetzung fiir eine elek-
tronische Datenverarbeitung. NTB 13
(1969) 4, 118—121.
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Alphanumerischer Datenerfassungsplatz
CELLATRON C 8031

N. Hoffmann, Berlin

1. Einleitung

Das Gesamtsystem der elektronischen
Datenverarbeitung kann in drei funktio-
nelle Teilsysteme untergliedert werden:
Datenbereitstellung

Datenbearbeitung

Auswertung der Ergebnisse.

Innerhalb des Datenbereitstellungspro-
zesses kommt dem richtigen Einsatz der
Datenerfassungsgerdte zur Gewinnung
von maschinenlesbaren  Datentragern
eine besondere Bedeutung zu. Kriterien
fiir die Auswahl der Datenerfassungsge-
rate sind u. a.:

— Charakter der zu erfassenden Daten
— Kopplungsbedingungen zum EDV-
Gesamtsystem

— AnschluBbedingungen an
Organisationsformen

— Ort der Datenerfassung

— Rhythmus des Datenanfalls
— Sicherheitsbedarf.

Fiir eine Vielzahl von Anwendungsfallen
stellt die Biiromaschinenindustrie der
DDR das Datenerfassungsgerat CELLA-
TRON C 8031 zur Verfligung.

Dieses Gerat ist durch sein Leistungsver-
mégen sowohl fiir typische Einsatzge-
biete als auch fiir den universellen Ein-

bisherige

satz innerhalb der zweiten Peripherie ge-
eignet. Ausgehend von den technischen
Parametern des C 8031 sollen im folgen-
den auch einige anwendungstechnische
Hinweise zur Einsatzvorbereitung fiir die-
ses Gerat gegeben werden.

2. Technische Parameter

2.1. Konstruktionsprinzip

Im Prinzip ist dieses Gerdt die Kopplung
einer Schreibmaschine mit einem Loch-
bandstanzer. Auf Grund der dabei ein-
gesetzten modernen elektronischen Tech-
nik sowie der berticksichtigten aktuellen
anwendungstechnischen Forderungen ist
das Ergebnis dieser Verbindung in Ge-
stalt des C 8031 ein leistungsstarkes
alphanumerisches Datenerfassungsgerdt
zur Gewinnung von achtspurigen Loch-
bandern mit einem breiten Einsatzspek-
trum,

2.2, Einsatzbedingungen

In einem schreibtischartigen Korpus sind

die wichtigsten Baugruppen:
Schreibwerk

elektronische Informationsiibertragungs-
und -verschliisselungselemente sowie
notwendige Hilfsfunktionen
untergebracht.
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Die Abmessungen lber alles betragen
Breite 1000 mm

Tiefe 650 mm

Hohe 950 mm

Gewicht 98 kg.

Aus dieser Gerdtegestaltung ergibt sich
ein notwendiger Platzbedarf von etwa
5 m? je Gerdat mit der MaBgabe, die
Riickwand des Gerdts mindestens 0,6 m
von der Raumwand freizuhalten.

Bei dieser Anordnung ist die Bedie-
nungs- und Wartungsflache eingeschlos-
sen, nicht jedoch die notwendige Ver-
kehrsflache sowie evtl. bendtigter Platz
flir Arbeitsvorbereitung und Archivierung.
Die weitere Raumauslegung ergibt sich
aus den Betriebsbedingungen des Ge-
réts:

— Temperatur 20 °C (Extremwerte:

18 °/35 °C)

— Direkte Sonneneinwirkung ist zu ver-
meiden

— Relative Luftfeuchte 659, + 159,

— Staubeinwirkung:

max. StaubkorngréBe: 10 xm

max. Konzentration 5 mg/m? Luft

— Gerduschpegel:

Funktionsgeréusch: 80 Dezibel
Leerlaufgerdusch: 55 Dezibel

— Elektrische AnschluBwerte:

220 V -+ 10%, Wechselspannung 50 Hz
+ 1 Hz

200 VA mittlere Leistungsaufnahme

Die zulassigen Storungen auf den Netz-
eingang des Gerdts betragen 100 dB im
Frequenzbereich bis 30 MHz,

Induktive GroBverbraucher (z. B. Kran-
und Aufzugsmotoren) in der Ndhe des
Anschlusses des C 8031 sind bei der
Raumplanung zu beachten.

Aus dieser Zusammenstellung resultiert,
daB fir den Einsatz des C 8031 von
einem (iblichen Bliroraum ausgegangen
werden kann, in dem die genannten Be-
dingungen relativ leicht zu berlicksich-
tigen sind.

Der C 8031 wird im Betrieb als relativ
leise empfunden, trotzdem sollten aus
arbeitspsychologischen Uberlegungen
und wegen der Gesamtbesetzung des
Raums mit moglicherweise noch anderen
Datenerfassungsgerdten MaBnahmen der
Gerduschdéampfung mit in die Raumpla-
nung einbezogen werden.

2.3. Leistungsvolumen
Die Eingabe der zu erfassenden Daten

erfolgt tiber ein elektrisches Typenhebel-
schreibwerk mit fiir dieses Gerdt spezifi-
schen Zusatzfunktionen.

Dieses Schreibwerk befindet sich auf dem
Tisch des Gerdts und verfligt tiber 45 Ta-
sten zur Eingabe der Daten bzw. zur
Markenlochung sowie {iber 11 Tasten zur
Auslésung der benétigten  Zusatzfunk-
tionen. Bei der Eingabe der Daten er-
folgen ein Abdruck auf dem Formular so-
wie die entsprechende Verschliisselung
im Lochband.

Das Schreibwerk besitzt einen Wagen
mit 46 cm breiter Walze, mit dem 167
Schreibstellen zu 2,6 mm je Zeile auf
dem Erfassungsformular geschrieben so-
wie abgelocht werden kénnen.

Der Abdruck auf dem Formular erfolgt
in Blockschrift und GroBbuchstaben. Die
Verschliisselung im Lochband erfolgt ent-
sprechend der Codetabelle.

Der Zeichenvorrat umfaBt

— Ziffern: 0—9

— Buchstaben: A—Z

— Zusatzzeichen: Komma, Punkt, Dop-
pelpunkt, Prozent, Schrégstrich, Plus, Mi-
nus, Leerschritt

— Sonstige Satzmarke
(durch ausgefiihrten Wagenriicklauf mit
Zeilenschaltung, Taste 50); Wortmarke
(durch  ausgefiihrten Tabulatorsprung,
Taste 53); Wortmarke (durch Taste 44
auf wahlfreier Stelle); Irrung Satz (durch
Taste 40); lrrung Zeichen (durch Tasten
104/105) ; Lochbandtransport (durch Taste
103).

Bei Normalbetrieb und sachgemdBer
Wartung kann das Gerdt zweischichtig
eingesetzt werden.

Lochsymbole:

2.4. Zusatzfunktionen

Die Zusatzfunktionen betreffen die fiir
die Gesamtorganisation wichtigen Wa-
genbewegungsablaufe, Fehlererken-
nungs-, Fehlerkennzeichnungs- und Feh-
lerbeseitigungsmaBnahmen
Programmierung.

2.4.1. Wagensteuerung

sowie die

Neben der durch die Zeichenschreibung
hervorgerufenen Wagenbewegung spie-
len die zusdtzlichen Moglichkeiten mit-
tels Leerschritt, Tabulatorsprung und Wa-
genriicklauf eine fiir die Beleggestaltung
und Ablochvorschrift bedeutsame Rolle.
Vor allem deshalb, weil im Zusammen-
hang mit den ausgefliihrten Funktionen
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Tabulator und Wagenriicklauf eine ent-
sprechende Markensetzung im Lochband
fir die Eingabe erfolgen” kann.

Der Tabulatorsprung benétigt eine Be-
grenzung. Diese Begrenzungen innerhalb
eines Erfassungsbelegs werden von der
Bedienungskraft manuell gesetzt.

Da die Tabulation einstellig ist und der
Wagen immer an den festgelegten glei-
chen Stellen hélt, empfiehlt sich das
linksbiindige Schreiben der Daten. Bei
der Ausfiilhrung der Tabulation kann,
falls der Lochbandstanzer eingeschaltet
ist, ein Symbol als Endemarke des Worts
gelocht werden. Diese Markensetzung
kann bei Bedarf auch unabhdngig von
der ausgefiihrten Tabulation durch die
Taste 44 ausgeldst werden.

Dabei erfolgt keine Wagenbewegung
(Tottaste) und das Zeichen, nach dem
die Wortmarke gesetzt wurde, wird auf
dem Formular mit einem Unterstreich-
strich gekennzeichnet.

Durch Bedienen der Taste 50 (Wagen-
riicklauf mit Zeilenschaltung) fdhrt der
Wagen an den einstellbaren linken Rand
zurlick und fiihrt dabei gleichzeitig die
von 1-, 115-, 2-, 21/,- bis 3zeilig einstell-
bare Zeilenschaltung aus. Diese Doppel-
funktion ist an jeder Stelle des Formu-
lars ausldsbar, auch am linken Rand-
steller.

In diesem Fall wird nur eine Zeilenschal-
tung ausgefiihrt. Gelocht wird, falls der
Lochbandstanzer eingeschaltet ist, eine
Zeilenendemarke (Satzmarke).

Der schrittweise Vor- bzw. Riicktransport
des Wagens kann durch die Tasten 54
bzw. 55 erfolgen.

Die Leerschrittaste locht dabei ein ent-
sprechendes Symbol. Die Riicktaste be-
wegt sowoh! den Wagen als auch das
Lochband jeweils einen Schritt zuriick.
Eine Lochung erfolgt dabei nicht.

2.4.2. Fehlererkennung

Ein wesentliches Sicherheitselement des
Datenerfassungsprozesses ist die Identi-
tdt des Informationsinhalts von Erfas-
sungsbeleg und Eingabedatentrdger fiir
die EDVA.Zu diesem Zweck garantiert das
Gerdat C 8031 den richtigen Stanzvorgang
beim erfolgten Zeichenabdruck auf dem
Formular. Wird nach Tastenbedienung
auf dem Schreibwerk keine Stanzung
ausgefiihrt, blockiert die Tastatur, und
eine Kontrollampe zeigt den Fehler an.
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Diese Fehleranzeige wird sowohl wirk-

sam, wenn nach Tastenbedienung weder
eine Wagenbewegung noch ein Zeichen-
abdruck erfolgt sind, als auch dann, wenn
zwar der Wagen einen Schritt gesprun-
gen, aber kein Zeichen auf dem Formu-
lar zum Abdruck gekommen ist. In beiden
Fallen wird die Stanzung des Zeichens
verhindert, der Lochstreifen nicht weiter
transportiert und die Bedienungskraft ge-
zwungen, das Zeichen ordnungsgemdB
zu wiederholen.

Dariiber hinaus besitzt das Schreibwerk
eine gegenseitige Tastenverriegelung,
um Doppelbedienung auszuschlieBen.
Die maximale Eingabegeschwindigkeit
betrégt 6 Zeichen/s. Zusammen mit dem
Original kénnen drei Durchschldge be-
schriftet werden.

Fir erkennbar falsch eingegebene Zei-
chen besteht die Méglichkeit, diese so-
wohl auf dem Formular als auch im Loch-
band ungiiltig zu machen, um sie danach
richtig zu wiederholen (Uberlochung alle
8 Kandle — Irrung Zeichen).

Spéter, aber noch innerhalb der gleichen
Zeile (Satz) erkannte falsche Zeichen
kénnen mit einem Fehlersymbol auf dem
Formular und dem Lochband gekenn-
zeichnet werden (lrrung Satz). Danach
muB die ganze Informationseinheit richtig
wiederholt werden.

Noch spdter erkannte Fehler, gleich ob
bei der Erfassungskontrolle oder im Pro-
zeB der Datenverarbeitung mit der
EDVA, miissen tiber Stornobelege berich-
tigt und erfaBt werden. Dieser Fall muB
in die Organisation des Datenbereit-
stellungsprozesses einbezogen und ab-
gesichert werden.

2.4.3. Programmierung

Die Programmierung kann sich bei einem
Gerdat wie dem C 8031 nur auf den Loch-
bandstanzer beziehen und dabei auf des-
sen automatische Ein- und Ausschaltung.
Die geforderte Universalitdt des C 8031
macht es einerseits notwendig, unabhdn-
gig von dieser Programmiermdglichkeit
arbeiten zu kénnen, um alphanumerische
Daten in beliebiger Anordnung und
Struktur zu erfassen. Andererseits ist es
fiir eine laufende und durchgdngige Da-
tenerfassung auf bestimmten, genau
fixierten Belegen, die nicht nur Erfas-
sungsfunktion besitzen, sehr von Vorteil,
es nicht der Entscheidung der Bedie-

nungskraft zu iiberlassen, welche Daten
geschrieben und gelocht und welche nur
geschrieben und nicht gelocht werden.
Zum Zwecke der beleg- und damit
schreibstellenabhéngigen  Ansteuerung
des Lochbandstanzers besitzt das Gerdt
C 8031 eine Steuerschiene, die jeweils
zwei unterschiedliche und unabhdngige
Programme aufnehmen kann. AuBerdem
sind diese Steuerschienen in beliebiger
Anzahl leicht auszuwechseln.

Ein Leuchttastenschalter am Schreibwerk
zeigt die Belegzonen an, in denen gelocht
wird, und ermdglicht die Wahl der Ar-
beitsweise ,variabel”, also manuell
steuerbar, oder ,programmabhdngig”,
und damit gebunden, aber absolut sicher.

3. Anwendungstechnik

Innerhalb des zu erfassenden Datenguts
gibt es u.a. solche Daten, die in ihrer
Anordnung, Strukturierung und Konti-
nuitét vorab schlecht zu fixieren sind, und
solche, die auf bestimmten Primdrbele-
gen mit Dokumentencharakter erscheinen
miissen.

Fiir beide Anwendungsfélle ist der Ein-
satz des C 8031 als Datenerfassungsge-
rat sinnvoll, wenn diese Daten alpha-
numerischen Charakter besitzen.

Im ersten Anwendungsfall wird ein va-
riables, universelles Gerdt bendtigt. Im
zweiten Fall kann sinnvoll, 8konomisch
und sicherheitshalber die Belegausferti-
gung sofort mit der Eingabedatentréger-
gewinnung fiir die EDVA verbunden wer-
den.

Dabei wird gleichzeitig den Forderungen
entsprochen, die Datenerfassung mog-
lichst nahe dem der Datenverarbeitung
zugrunde liegenden 8konomischen bzw.
technischen ProzeB zu stationieren und
sie moglichst unmittelbar nach oder so-
gar bei der Aufzeichnung der Daten vor-
zunehmen,

Die Datenerfassung erfolgt im genann-
ten ersten Anwendungsfall, der nur hin-
sichtlich des Zeichenvorrats des C 8031
einer Begrenzung unterliegt, auf Blanko-
und Endlosformularen o. d.

Die Steuerung des Lochbandstanzers er-
folgt manuell. Zumeist ist dieser wihrend
des gesamten Erfassungsvorgangs einge-
schaltet.

Im genannten zweiten Anwendungsfall
bedarf die Beleggestaltung einer ge-
wissen Uberlegung hinsichtlich  Zweck-
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mdBigkeit, Sicherheit “und Bedienungs-
ablauf.

Es ist zweckmdBig, zu lochende und nicht
zu lochende Daten eindeutig in der For-
mulargestaltung zu trennen, beispiels-
weise die Nichtlochzone in der linken
Formularhélfte und die Lochzone in der
rechten Formularhdlfte anzuordnen. Ist
diese prinzipielle Trennung nicht méglich,
dann ist zu garantieren, daB nur lo-
chende bzw. nichtlochende Daten im
Formular vertikal aufeinanderfolgen, wo-
bei diese Zonen horizontal beliebig an-
einander gereiht sein kénnen. Die Steu-
erung des Lochbandstanzers erfolgt da-
bei programmabhdngig automatisch. Bei
dieser Lochersteuerung ist die Setzung
der Marken zu beachten, sowohl die der
unbedingt notwendigen als auch die der
trotz Funktionsausldsung nicht bendtig-
ten. AuBerdem ist zu beachten, daB min-
destens zwei Zeichen gelocht bzw. nicht
gelocht werden miissen, damit die Steu-
erung des Lochbandstanzers sicher funk-
tioniert.

Die Lochbandgewinnung mit dem C 8031
ist zwar eindeutig auf die Eingabe in
eine EDVA orientiert, trotzdem kann sich
in der Organisation des Gesamtsystems
die Zwischenschaltung von anderen Ge-
raten der mittleren Datentechnik als
sinnvoll und notwendig erweisen.

Das kann einmal die Wiederschreibung
der erfaBten Daten in Klarschrift {iber
einen Organisationsautomaten zur Kon-
trolle oder Selektion sein und zum an-
deren die Eingabe des Lochbands in
einen Kleinrechner, Abrechnungsautoma-
ten o.d. zur Datenvorverdichtung. So ist
der C 8031 mit dem Organisationsauto-
maten OPTIMA 528 kompatibel, und es
bereitet keine Schwierigkeit, die mit dem
C 8031 gewonnenen Lochbdnder mit

Hilfe des OPTIMA 528 auszuschreiben
und die dabei gewonnene Druckliste mit

dem Kontrolljournal des C 8031 bzw. dem
Urbeleg zu vergleichen. Giinstig ist, wenn
die Organisation so aufgebaut ist, daB
auf dem Kontrolljournal oder dem Ur-
beleg in zweiter Zeile unter den ur-
spriinglichen Informationen ausgeschrie-
ben wird. AuBerdem ist auf diese Weise
auch eine Selektion der Daten des Loch-
bands des C 8031 oder u.U. auch eine
Hinzumischung neuer Informationen még-
lich. NTB 1710
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Bild 1. Alphanumerisches Datenerfas-
sungsgerdt CELLATRON C 8031

Bild 2. Tastaturschema des C 8031
Bild 3. Lochbandcodierung des C 8031
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REISS-Zeichengerdte auf der
Internationalen Messe Paris

Bereits zum zweiten Mal wurden REISS-
Zeichenanlagen auf der Internationalen
Messe Paris im Gesamtrahmen der DDR-
Ausstellung gezeigt.

Die Laufwagen- und Parallelogramm-
Zeichenmaschinen des VEB Kombinat
ZENTRONIK MeB- und Zeichengerdatebau
Bad Liebenwerda fanden durch ihre so-
lide Verarbeitung, gute Qualitdt und
Formgestaltung bei den Fachleuten die
entsprechende Anerkennung.

Nicht zuletzt fand die Kleinzeichenma-
schine fiir die FormatgroBe A2 ,Techno-
Box" ein reges Interesse. Vor allem fur
Schiiler und Studenten ist sie gut geeig-
net, da sie bequem, leicht zu transpor-
tieren und von guter Zeichengenauigkeit
bei entsprechendem Preis ist.
REISS-Zeichenanlagen  helfen
heute in allen Zweigen der franzésischen
Wirtschaft. NTB 1711

bereits

REISS-Zeichenmaschinen in Holland
Die relativ groBe Verbreitung von REISS-
Zeichenmaschinen und -Zeichentischen
aus der DDR in Holland ist ein Erfolg
der guten Arbeit des Generalvertreters,
der Firma Wanrooy N.V. in Amersfoort.
Ein tber das ganze Land verbreitetes
Verkaufsnetz, eingehende Information
und Schulung der Héndler sowie eine
griindliche Beratung der Kunden sind im
wesentlichen die Geheimnisse des Er-
folgs.

Dadurch wird weitgehend Enttéduschun-
gen der Kunden vorgebeugt. Tech-
nische Schulen, wie die M.T.S. Deventer
oder die H.T.S. in Amsterdam, wo der
Einsatz von REISS-Laufwagen-Zeichen-
maschinen in gréBerem Umfang erfolgt,
driickten bei einem Besuch aus dem Her-
stellerwerk, dem VEB Kombinat ZENTRO-
NIK MeB- und Zeichengerdtebau Bad
Liebenwerda, ihre vollste Zufriedenheit
im Gebrauch der Zeichenmaschinen aus.
Eine vorbildliche Arbeit leistet auch der
technische Kundendienst. Die im Herstel-
lerwerk erworbenen Kenntnisse, durch
Kundendienstschulungen in Holland er-
weitert, befdhigen die Mechaniker, et-
waige Schaden in kiirzester Zeit zu be-

192

heben. AuBerst giinstig wirkt sich dabei
die eingefiihrte Maschinenkartei aus. Fiir
jeden Kunden wird eine Karteikarte an-
gelegt, auf der jedes Detail iiber die
verkauften Maschinen, wie Typ, Gerdte-
nummer, Wartung usw., aufgefiihrt sind.
Diese Kartei dient der vorbeugenden In-
standhaltung  und schnellen  Kunden-
dienstbearbeitung. Die daraus resultie-
rende erhohte Lebensdauer bei gleicher
Funktionstiichtigkeit der REISS-Zeichen-
maschinen wird allgemein
und geschatzt.

anerkannt
NTB 1712

Perspektiven der EDV-Technik

In Kiirze wird man mit dem Erscheinen
von elektronischen Datenverarbeitungs-
systemen der vierten Generation rechnen
kénnen. Das schreibt Akademiemitglied
Viktor Gluschkow, einer der bekanntesten
Sperzialisten auf diesem Gebiet, in einem
Beitrag der Zeitung Jlswestija” (16, 9.
1970). Die Geschwindigkeit der Berech-
nungen wird hierbei méglicherweise bis
zu einigen Milliarden Operationen je
Sekunde anwachsen. Demgegentiber er-
reichen die schnellsten Gerdte der drit-
ten Generation ,nur" bis zu 20 Millionen
Operationen je Sekunde. Durch diese
hoheren Leistungen verringern sich die
Kosten je Maschinenoperation, auBer-
dem nimmt die Zuverldssigkeit der EDV
zu, und die Bedienung der Systeme durch
den Menschen wird wesentlich verein-
facht.

Derartige Resultate lassen sich nur er-
zielen, da jetzt prinzipielle Schritte auf
dem Wege der Mikrominiaturisierung ge-
tan wurden. Diese Automaten der vier-
ten Generation beruhen auf neuartigen
Integrationsschaltungen, So 1aBt sich in
einer solchen Schaltung, die nur so groB
wie ein Teil eines Kubikzentimeters ist,
ein Bauteil unterbringen, das bei Auto-
maten der ersten Generation noch die
GréBe eines ganzen Schranks hatte,
Akademiemitglied Gluschkow erlduterte,
daB der Umfang und die Arbeitsge-
schwindigkeit des Speicherwerks der
EDV-Automaten enorm zunehme. Schon
erdffnen sich Perspektiven, daB ihr Volu-
men in den groBten Gerdten der vier-
ten Generation 1012 Symbole (iberstei-

gen wird. Wiirde man diese Anzahl von
Symbolen der Anschaulichkeit halber in
Biicher Ubertragen, so erhadlt
einige Millionen Biicher zu je 500 Seiten.
Mit diesen Gerdten der vierten Genera-
tion wird nach Ansicht von Gluschkow
die Datenferniibertragung iiber Nach-
richtenkandle noch gréBere Bedeutung
gewinnen. Dadurch wird ein ProzeB der
Verschmelzung der EDV-Technik mit dem
Nachrichtensystem entstehen. Hinsicht-
lich der Ermittlung, Ubertragung, Spei-
cherung und Verarbeitung der Informa-
tionen wird ein einheitliches System ein-
gefiihrt.

Die Einfiihrung der neuen EDVA wird
den Anwendungsbereich dieser Technik
sehr stark erweitern. In der Industrie wer-

man

den automatische Systeme eine bedeu-
tende Rolle spielen, die die Leitung ein-
zelner technologischer Prozesse mit der
wirtschaftlichen und der administrativen
Leitung im MaBstab von GroBbetrieben,
Kombinaten und ganzen Industriezwei-
gen zu einem einheitlichen System ver-

einen. NTB 1720

Ein Tip fiir den Terminkalender unserer
Leser im Ausland, der deutschen Bundes-
republik und Westherlin:

Bitte denken Sie rechtzeitig an die Er-
neuerung lhres Abonnements. Bei einer
Unterbrechung konnen wir lhnen den
liickenlosen Nachbezug der einzelnen
Hefte nicht garantieren.

lhre Redaktion
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VEB Verlag Technik DDR - 102 Berlin

Y

Negative Widerstédnde
in elekironischen
Schaltungen

Dr.-Ing. habil. Fritz Bening

Etwa 250 Seiten, 143 Abbildungen, 7 Ta-
feln, Kunstleder, 28,— M, erscheint in
Kiirze.

Anliegen des Buches ist es, den Leser mit
dem Begriff des Negativwiderstands ver-
traut zu machen, dessen rechnerische Be-
handlung zu beschreiben und seine tech-
nischen  Anwendungsméglichkeiten zu
untersuchen.

Aus dem Inhalt:

Einfiihrung

Negative Widerstdnde im Grundstrom-
kreis - Negative Impedanzen in ver-
maschten Netzen

Theorie und Praxis der Negativ-Impe-
danzkonverter

NIC und negative Impedanzen - Syste-
matik der NIC-Schaltungen

Ausgewdhlte Anwendungen negativer
Impedanzen

Linear ausgesteuerte stabile Systeme mit
NIC als Impedanzkonverter + Linear aus-
gesteuerte stabile Systeme mit NIC als
Negativ-Ubersetzer - Verallgemeinerung
des NIC-Konzepts: Der komplexe NIC -
instabile Systeme mit quasilinearer Aus-
steuerung: Harmonische Oszillatoren mit
negativen Impedanzen - Instabile Sy-
steme mit wesentlich nichtlinearer Aus-
steuerung: Kippgeneratoren und Oszilla-
toren mit groBem Klirrfaktor.

Einfiihrung
in die
Gruppenintegration

Ing. Adi J. Khambata

Aus dem Amerikanischen. In deutscher
‘Bearbeitung. Etwa 210 Seiten, 75 Abbil-
dungen, 30 Tafeln, Kunstleder, etwa
24,— M, Sonderpreis fiir die DDR 18,—M.
Erscheint in diesen Tagen.

Das Buch vermittelt einen Uberblick tiber
die Bauelemente- und Systemeigen-
schaften sowie {iber die Anwendungs-
moglichkeiten gruppenintegrierter Schalt-
kreise in Datenverarbeitungsanlagen. Es
ist in erster Linie fiir den Anwender ge-
schrieben.

Aus dem Inhalt:

Bauelemente und Bauelemente-
technologie

Einfihrung - Bipolare und Feldeffekt-
bauelemente fiir die Gruppenintegration
- Verbindungstechnik bei der Gruppen-
integration

Systemgestaltung

EinfluB auf die Konzeption und Organi-

sation von Datenverarbeitungssystemen
- Gruppenintegration und das Verhdltnis
zwischen Hardware und Software bei
Datenverarbeitungsanlagen - Aufteilung
und logischer Entwurf

Anwendung von gruppenintegrierten
Festkérperschaltkreisen
Gruppenintegration bei Speichern
Gruppenintegration bei peripheren Ge-
raten von Datenverarbeitungssystemen
Verschiedene aktuelle Probleme

Rolle von Datenverarbeitungsanlagen
bei der Gruppenintegration - Zuverlds-
sigkeit - Zuverléssigkeitspriifung und
Preisentwicklung.

Probleme der

Festkorperelektronik
Band 3

Autorenkollektiv

Herausgeber: Kombinat VEB Halbleiter-
werk Frankfurt (Oder)

224 Seiten, 92 Abbildungen, 4 Tafeln,
Broschur, 24,— M.

Behandelt werden aktuelle Fragen der
Halbleiterforschung und -technologie.
Die Arbeiten enthalten weitgehend For-
schungsergebnisse der Autoren. Dariiber
hinaus wurde bei jedem Beitrag die in-
ternationale Fachliteratur auf dem jewei-
ligen Gebiet beriicksichtigt.

Inhalt:

Prof. Dr.-Ing. habil. Reinhold Paul und
Prof. Dr.-Ing. Helmut Reimer:
Physikalisch-elektronische Eigenschaften
von Halbleiteroberflachen und Grenz-
schichten und ihre Bestimmung

Dr. rer. nat. Heinz Klose:

Die Sperrschichtkapazitdt von pn-Uber-
gdngen mit tiefen Zentren

Dr. rer. nat. Manfred Schulz:

Uber das Wachstum von Halbleiterepi-
taxieschichten

Dipl.-Phys. Hartwin Obernik, Dipl.-Phys.
Hans-Joachim Miinte und Dipl.-Ing. Alf
Treske:

Metallkontakte an Halbleitern

Dr. rer. nat. Horst Schmidt und Dipl.-Ing.
Jiirgen Dubnack:

Die Anwendung radioaktiver Methoden
in der Halbleitertechnik .
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