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Tonbandreihe

wElektronische Datenverarbeitung*

Der Inhait der Vortrége ist methodisch
so aufgebaut, daB er den Anforderun-
gen an die Wiedergabe mittels Ton-
band weitestgehend entspricht.

Die Tonbander sind zweispurig bespro-
chen und enthalten demnach

1 Vortrag mit 2 Std. Vortragsdauer oder
2 Vortrage mit je 1Std. Vortragsdauer.

Ausfiihrung:

Die Auslieferung erfolgt in einer Kassette
mit einem erlduternden Beiheft. Die
Bandgeschwindigkeit fiir das Tonband
betrégt 9,5 cm/s

Preis:
Richtpreis 55,- MDN pro Tonband (eni-
spricht 2 Stunden Vortrag einschl. DIA-
Reihe)

Bestellungen bitten wir umgehend zu
richten an:

Institut

fiir Datenverarbeitung
Fachbereich Information

808 Dresden, Postfach 40

Um einen noch gréBeren Kreis tiber Probleme der elektronischen
Datenverarbeitung informieren zu konnen, haben wir uns ent-
schlossen, eine Vortragsfolge zu eraibeiten und die Vortrage auf
Tonbénder zu sprechen.

Diese Vortragsfolge wird, ergdnzt durch DIA-Reihen, unter der

Bezeichnung

wnidv-Tonbandreihe:

Elektronische Datenverarbeitung”

veroffentlicht.

Dadurch wird den Betrieben und Institutionen die Méglichkeit
gegeben, ihre eigenen QualifizieringsmaBnahmen rationell zu
verbessern und auch die nicht unmittelbar an der Einsatzvorberei-
tung beteiligten Mitarbeiter mit dem Gebiet der elektronischen
Datenverarbeitung vertraut zu machen.

Folgende Vortrdge werden in die Tonbandreihe aufgenommen:

Tonband 1
1. Vortrag:

Vortragsdauer
DIA-Reihe:

2. Vortrag:

Vortragsdauer:

DIA-Reihe
Liefertermin:

Tonband 2

Vortrag:

Vortragsdauer:

DIA-Reihe:
Liefertermin:

Tonband 3

Vortrag:

Vortragsdauer:

DIA-Reihe:
Liefertermin:

Tonband 4
1. Vortrag:

Vortragsdauer:

DIA-Reihe:
2. Vortrag:

Vortragsdauer:

DIA-Reihe:
Liefertermin:

»Entwicklung der Technik und Anwendung
der maschinellen Datenverarbeitung”

1 Stunde

ca. 15 Stiick

,Hinweise fiir die organisatorische Vorberei-
tung des Einsatzes von elektronischen Daten-
verarbeitungsanlagen”

1 Stunde

ca. 15 Stiick

September/Oktober 1967

,Wichtige Anwendungsgebiete der elektroni-
schen Datenverarbeitung in der Industrie”

2 Stunden

ca. 10 Stiick

September/Oktober 1967

LAufbau und Arbeitsweise einer elektronischen
Datenverarbeitungsanlage”

2 Stunden

ca. 15 Stiick

November Dezember 1967

L»Aufbau von Organisations-

und Rechenzentien”

1 Stunde

ca. 10 Stiick

,Qualifizierung der Kader fiir die Anwendung
der elektronischen ’
Datenverarbeitungsanlagen*

1 Stunde

noch nicht festgelegt

November/Dezember 1967
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Unser Titelfoto

Ein modernes Rechenzentrum ist im April an der Hoch-
schule fiir Verkehrswesen ,,Friedrich Engels® in Dresden
erdlinet worden. Es ist mit einem sowjetischen Digital-
rechner vom Typ ,Minsk 22° (Bild) und mit einem Ana-
logrechner ,Emdin 20007 ausgestattet. Mit der Inbetrieb-
nahme des Rechenzentrums wird es nunmehr moglich, die
theoretische Ausbildung auf dem Gebiet der Rechentechnil
und der Datenverarbeitung durch die unmittelbare pral-
lische Titigkeit zu ergiinzen. Gleichzeitig sind die Voraus-
sctzungen dafiir geschaffen worden, umfangreiche For-
schungsarbeiten fiir das Transport- und Nachrichtenwesen

kiinftig schneller hearbeiten zu kinnen. Folo: ZB/Liwe
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DOKUMENTATION

Dr. Felix Stolpe

Ukonomische Betrachtungen zum Einsatz von Datenfern-

iibertragungsanlagen

Rechentechnik 8/1967, S. 3—10

Es wurde der Versuch unternommen, die Zusammenhénge
der Gesamtkosten bei der elekirischen Dateniibertragung
als Funktion von Zeichenvolumen, Entfernung und den
Moglichkeiten der Ubertragung auf dem Fernschreib- bzw.
auf dem Fernsprechnetz darzustellen. Dabei wird davon

ausgegangen, dal — auf Grund der ungeniigenden Aus-
lastung der DFUA in den iiberwiegenden Fiillen bei be-
triebsinterner Anwendung — Dateniibertragungen auf der

Basis von Nutzergemeinschaften durchgefiithrt werden
sollten. Dariiber hinaus werden fiir die Fille, wo aus be-
sonderen Griinden betriebsinterne DFUA eingesetzt wer-
den, die Bedingungen erliutert. Weiter wird auf die effek-
tive Ubertragungsgeschwindigkeit der verschiedenen An-
lagen eingegangen und es werden Zeitvergleiche durch-
gefiihrt.

Dr. Bruno Marsili
Das Informations- und Entscheidungssystem Dalmine

Rechentechnilk 8/1967, S. 12—19

Uberarbeitete Fassung eines Vortrages, gehalten auf dem
3. Symposium Datenverarbeitung Anfang Mirz 1967 in
Leipzig. Neben allgemeinen Informationen iiber die italie-
nische Firma Dalmine werden der gegenwiirtige Stand der
Einfithrung der Datenverarbeitung beschrieben und der
Plan fiir das Informations- und Entscheidungssystem
Dalmine ausfiihrlich und an Hand zahlreicher Abbildungen
erliutert. Im einzelnen behandelt der Beitrag das Pro-
gramm zum Aufbau eines integrierten Systems, die Ele-
mente des Systems, die Struktur der gesamten Datenfern-
iibertragung, Organisation und Durchfiihrung des Systems.

Dr. Hellmut Seidel/Heinz Werner

Ein Modell zur Belastungsplanung und Bilanzierung

betrieblicher Zeitfonds

Rechentechnik 8/1967, S. 20—25

Es wird fiir eine erzeugnisspezialisierte, aultragsgebundene
GroBserienfertigung ein Modell zur Berechnung der Vor-
lauftermine fiir die einzelnen Stufen- und Enderzeugnisse
bei unterschiedlichem Bedarf an verkiiuflichen Erzeug-
nissen in den einzelnen Planperioden innerhalb eines
mittellristigen Planzeitraumes entwickelt, um anschliefend
eine  moglichst prozeBgerechte Belastungsplanung und
Bilanzierung der Maschinenzeitfonds fiiv den mittelfristigen
Planzeitraum durchfithren zu konnen. Das Modell wurde
bisher noch nicht in der Praxis angewandt. Technische
Voraussetzungen hierzu sind moderne Datenverarbeitungs-
anlagen, da groBe Datenmengen gespeichert werden

miissen.
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4. JAHRGANG - August-Ausgabe - 8/1967

Okonomische Betrachtungen zum Einsatz von Datenferniibertragungsanlagen

Dr. phil. nat, Felix Stolpe. Institut fir Datenverarbeitung Dresden

1. Die Datenferniibertragung und ihre Stellung
im System der Datenverarbeitung

Die integrierte Datenverarbeitung erfordert unter Einbe-
ziechung der verschiedenen Produktions-, Informations-,
Leitungs- und Handelsebenen — besonders dann, wenn
die verschiedenen Betriebseinheiten territorial weil aus-
einander liegen — den Einsatz einer hierfiir geeigneten
Dateniibertragungstechnik. Damit werden Probleme einer
wirtschaftlichen Datenweiterleitung — insbesondere unter
dem Gesichtspunkt einer optimalen Auslastung hochwer-
tiger elektronischer Datenverarbeitungsanlagen (EDVA) —
aufgeworfen.

Die elektrische Dateniibertragung kann mit gutem wirl-
schaftlichem Erfolg dort eingesetzt werden, wo Zeitverzo-
gerungen ohne Nachteile im gesamten Verarbeitungspro-
zell nicht in Kauf genommen werden konnen. Einsatz-
moglichkeiten der Datenferniibertragung (DFU) sind bei
dezentraler Datenerfassung und zentraler Datenverarbei-
lung sowie beim Dalenaustausch zwischen Rechenstatio-
nen gegeben. Oft bildet die DFU die Voraussetzung fiir
cine befriedigende Losung dieser organisatorischen Auf-
gaben. Damit ist die DFU als notwendige Ergéinzung zu
modernen EDVA ein wichtiges Bindeglied, das zu Gerite-
systemen der Datenfernverarbeitung fiihrt.

2. Grundséatzliches zur Wirtschaftlichkeit
beim Einsatz von Datenferniibertragungsanlagen

Der Einsalz der DEU in Verbindung mit der elektroni-

schen Datenverarbeitung muff — auf Grund des damit
verbundenen finanziellen Aufwandes — unter dem Ge-

sichtspunkt des volkswirtschaftlichen Nutzens gesehen
werden,

“Pd“:“l“d'“ik/DuIvn\’erurlmilung 8/67

Ziel der Untersuchungsergebnisse bei der Einsatzvorberei-
tung mul} es sein, eine Grundlage fiir die Entscheidung
zu schaffen, ob und in welcher Form der technischen
Realisierung der Einsatz der DFU bei dem jeweils ge-
planten Yorhaben durch 6konomisch vertretbare Vorteile
gerechtfertigt ist.

Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen fiir die DFU  sollten
nicht losgeldst von der Datenverarbeitung durchgefiihrt
werden. Eine solche Betrachtungsweise kann sogar u. U,
zu falschen SchluBfolgerungen fiithren, wenn lediglich eine
formale Gegeniiberstellung der Kosten und Einsparungen
fiir die DFU allein durchgefiihrt und daraus etwa eine
RiickfluBdauer errechnet wird. Es muBl auch der Nutzen
m der Qualitdt der Datenverarbeitung unter den betrieb-
lichen Aspekten beriicksichtigt werden, wobei auch die
nicht meBbaren indirekten Vorteile gegeniiber dem der-
zeitigen Verfahren erfalt werden.

Dabei kann es durchaus moglich sein, daB bereits ein
hoher Nutzen durch den Einsatz der DFU erreicht wer-
den kann, ohne dal diese Anlagen voll ausgelastet wer-
den. Fiir diese Aufgaben wiirde also ihr Einsatz durchaus
gerechtfertigt sein.

Da diese Anlagen aber einen verhiltnisméBig hohen Wert
darstellen, sollte freie Ubertragungskapazitiit voll ausge-
nulzt werden, wobei sie Dritten zur Verfiigung gestellt
werden kann. Damit wiirde ein weit hoherer volkswirt-
schaftlicher Nutzen im DDR-MaBstab erreicht werden
konnen.

Grundsitzlich kann fiir die Datenweiterleitung sowohl
ein korperlicher Transport mit &ffentlichen Verkehrs-
mitteln oder Kaftfahrzeugen als auch eine elekirische
Dateniibertragung auf dem Fernsprech- oder/und auf
dem Fernschreibnetz in Frage kommen.
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Abb. 1 Fernsprechnetz-Wiihlleitungen. Reine Ubertragungsgebiihren in
Abhingigkeit von der Zeichenanzahl und der Ubertragungsent-
fernung

Fiir die Auswahl des optimalen Informationsweges sind
cine Reihe von Faktoren mithestimmend, von denen in
erster Linie

_ die ,Dringlichkeit® des Gesamt-Verarbeitungspro-
zesses,

— das Informationsvolumen,

_ die Entfernung zwischen den ,Informationspartnern”,

_ die Art der Datentrager (Lochkarte, Lochstreifen) und

— cinige weitere geriitetechnische Parameter zu beriick-
sichtigen sind.

Unter dem Begniff ,,Dringlichkeit® wird die Angabe einer
Zeitspanne fiir die Datenweiterleitung verstanden, die m
Rahmen des Gesamtablaufes der Verarbeitungsprozesse
— angefangen von der Datenerfassung bis zur notwendi-
gen Riickinformation — ohne Qualititseinbulle nolch
tragbar ist. Es muf} also die Mbglichkeit gegeben sein,
erforderliche Korrekturen rechtzeitig zu veranlassen. Die-
ser Zeithegrifl ist von der jeweiligen Aufgabe abhiingig
und kann fiir jede Aufgabe unterschiedlich sein.

Fiir die elekirische Datentibertragung stehen Gerite aus
DDR-Entwicklungen zur Verfiigung, die auf drahtgebun-
denen Verbindungswegen des Fernsprech- bzw. des Fern-
schreibnetzes eingesetzt werden kénnen.

Fiir die gesicherte Dateniibertragung aul dem Fernsprech-

4

netz sind die Anlage DFE 550 (nom. Ubertragungsge-
schwindigkeit: 1200 bit/s bzw. 600 bit/s; umschaltbar)
und die Anlage DFE 560 (nom. Ubertragungsgeschwin-
digkeit: 600 bit/s) vorgesehen. Durch die geplante Kopp-
lung der Anlage DFIE 550 mit der Zentraleinheit des
Robotron 300 ist eine gesicherte Ubertragung von Infor-
mationen des Rechners iiber das Fernsprechnetz zu einem
9. Rechner oder auf Lochstreifen und umgekehrt mog-
lich. AuBerdem ist unabhiingig vom Verarbeitungssystem
eine gesicherte Dateniibertragung von Lochstreifen/Loch-
streifen vorgesehen. Die Anlage DFE 550 arbeitet dabei
codeunabhiingig. Die Anlage DFE 560 ermoglicht dic
gesicherte Ubertragung von Informationen von/auf 80-
spaltige Lochkarten.
Die gesicherte Dateniibertragung auf dem Iernschreib-
e o —
netz kann mit Hilfe des Fehlerkorrekturgerites (FKG
T 50), das zwischen Fernschaltgerit und Fernschreib-
maschine geschaltet wird, durchgefithrt werden, Die
Schrittgeschwindiglkeit betrigt 50 Baud. Es kénnen Infor-
mationen von/auf Lochstreifen lediglich im 5-Kanal-Code
iibertragen werden.

Bei Einsatzuntersuchungen von Datenferniibertragungs-
anlagen (DFUA) werden daher u. U. verschiedene tech-
nische Varianten zu betrachten sein, fiir die zunichst
Zeit- und Kostenvergleiche durchgefithrt werden miissen.

Die Gesamtkosten fiir die DFU setzen sich aus verschie-
denen Komponenten zusammen. In erster Linie sind bei
diesen Grobabschiitzungen zu beriicksichtigen :

_ Geriitekosten fiir 2 DFUA (absendende und empfan-
gende Station),

— Lohn- und Gemeinkosten fiir die Arbeitskrifte,
— Ubertragungsgebiihren.

Kosten fiir evtl. Neu- oder Umbau werden hierbel zu-
niichst nicht beriicksichtigt. Kosten fiir den Reparatur-
und stindigen Wartungsdienst sowic Betriebskosten
fallen gegeniiber den iibrigen Kosten kaum ins Gewicht
und sollen daher bei dieser groben Abschitzung vernach-
liassigt werden.

3. Abschitzung der Kosten
fir die elekirische Dateniibertragung

3.1.  Geritekosten:
3.1.1. Bei DFU auf dem Fernsprechnetz

Fiir diese Grobschitzungen wird als Endverbraucherpreis
fitr die DFE 550 (einschlief8lich Peripherie) ein Betrag ip
Héhe von 100 TMDN und fiir die DFE 560 (einschliel3-
lich Peripherie) ein Betrag in Héhe von 85 TMDN zu-
grunde gelegt. (Diese Preise sind keine Richtpreise des
Herstellers, sondern nur angenommene Werte, um damit
einen Kostenvergleich durchfiithren zu kénnen.)

Bei einer angenommenen Abschreibung von 20 % (ent-
spricht einer Abschreibungsdauer von 5 Jahren) und
einem Gewinnzuschlag, der einem Riickflufl der Tnvesti-
tionskosten in 5 Jahren entspricht, ergeben sich fiir 2
DEE 550 pro Tag etwa 261 MDN Geriitekosten, die bei

erweiterter Reproduktion in Rechnung zu stellen sind
Fiir 2 DFE 560 erge SN ot
geben sich entsprechend dem ange-

nommenen Endyverbraucherpreis von 85 TMDN — etwa
222 MDN Geriitekosten pro Tag.
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AbD. 2 Teleaxnels-Wiihlleitungen. Reine Ubertragungsgebiihren in Ab-
hingighkeit von der Zeichenanzahl und der Ubertragungsenlfer-
nung

Bei den bisherigen Einsatz-Untersuchungen von DFUA in
verschiedenen Industrie- und Wirtschaftszweigen, die
vom Institut fiir Datenverarbeitung Dresden durchgefiihrt
wurden, hat es sich gezeigt, dafl Dateniibertragungen zum
oroften Teil zweckmiBigerweise auf der Basis von Nutzer-
semeinschaften durchgeliihrt werden sollten, da-betriebs-
eigene DFUA durch das eigene zu iibertragende Informa-
tionsvolumen teilweise schlecht ausgelastet wiren. Deshalb
erfolgt eine Umrechnung der Geritekosten auf Betriebs-
stunden.

Je nach dem Auslastungsgrad der DFUA ergaben sich bei
erweiterter Reproduktion pro Ubertragungsstunde fol-
gende anteilmiiBige Geritekosten fiir die DFE 550

Auslastung der DFUA/Tag anteilige Gerdatekosten

1-stiindig etwa 261,— MDN/h
3-stiindig etwa 87,— MDN/h
6-stiindig etwa 44,— MDN/h
12-stiindig etwa 22,— MDN/h

Die anteiligen Geriitekosten fiic die DFE 560 entspre-
chend der tiglichen Auslastung wiirden um 15 % nied-
riger liegen.

3.1.2. Bei DFU auf dem Fernschreibnetz

Der Endverbraucherpreis fiir das Fehlerkorrekturgeriit
mit Peripherie zur Dateniibertragung auf dem Fern-
schreibnetz wird mit etwa 25 TMDN angenommen. (Die-

Rechentechnik/Datenverarbeitung 8/67

ser Wert ist ebenfalls willkiirlich festgelegt und stellt
keinen Richtpreis des Herstellers dar). Bei 2 Fehlerkor-
tekturgeriiten ergeben sich in analoger Weise je nach dem
tiglichen Auslastungsgrad folgende anteilmiBige Gerite-
kosten

Auslastung der DFUA/Tag anteilige Gerdatekosten

1-stiindig etwa 66,— MDN/h
3-stiindig etwa 22,— MDN/h
6-stiindig etwa 11,— MDN/h
12-stiindig etwa 5,50 MDN/h

3.2. Lohnkosten

Fiir die Bedienung der DFUA ist je Schicht eine Arbeits-
kraft erforderlich, die in der iibrigen Zeit auch fiir andere
Arbeiten eingesetzt werden kann. An anteiligen Lohn-
kosten plus Gemeinkosten werden je Arbeitskraft
6,— MDN/h angenommen. Bei 2 DFU-Anlagen sind also
pro Stunde 12,— MDN in Rechnung zu setzen.

3.3.  Ubertragungsgebiihren

Zur Zeit sind die Ubertragungsgebiihren fiir Datenfern-
iibertragungen auf dem Fernsprechnetz wie auf dem
Telexnetz seitens der Deutschen Post noch nicht festge-
legt. In Anlehnung an die Gebiihrensitze fiir Dateniiber-
tragungen anderer Postverwaltungen werden fiir die
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Gesamtiibertragungskosten pro Ubertragungsstunde auf dem Fernsprechnetz
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———— Anteilige Kosten fur 2 DFUA

Abb. 3 Gesamtiibertragungskosten auf dem Fernsprechnetz in Abhdin-
gigkeit von der Auslastung und Entfernung
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Grobabschiitzungen als Gebiihren der Dateniibertragung
die gleichen Gebiihren im Fernsprech- bzw. im Telexnetz
in Anrechnung gebracht, wie sie fiir den iiblichen Fern-
sprech- und -schreibverkehr fiir redundante Informationen
durch die Deutsche Post festgelegt sind. Diese Gebiihren
scheinen auch fiir die Datenferniibertragung — mit Aus-
nahme im Ortsverkehr — gerechtfertigt zu sein, sofern
keine zusitzlichen postalischen Leistungen erbracht wer-
den miissen.

3.3.1. Gebiihren im Fernsprechneiz

Zone MDN/h
Nahzone bis 10 km 6,—
Fernzone | 10— 15 km 9=
Fernzone || 15— 25 km 12,—
Fernzone 11 25— 50 km 18,—
Fernzone |V 50— 75 km 27,—
Fernzone V 75-100 km 36,—
Fernzone VI 100-200 km 45,—
Fernzone VII  200-300 km 54,—
Fernzone VIII  300-400 km 63,—
Fernzone 1X 400-500 km 72,—
Fernzone X 500-600 km 81,—
tiber 600 km 90,—

Die Gebiihren fiir die Nahzone und die Fernzonen I bis
IV ermiBigen sich in der Zeit von 22.00 Uhr bis 7.00 Uhr
und ab Fernzone V bereits in- der Zeit von 17.00 Uhr bis
7.00 Uhr werktags sowie sonnabends ab 14.00 Uhr und
sonn- und feiertags ganztigig um 13 der Fernsprechge-
biihren.
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3.3.2. Gebiihren im Telexnetz

Die Gebithren bei Benutzung des Telexnetzes sind nur
nach Nah- und Weitverkehr gestaffelt. Als Nahverkehr
gelten Verbindungen zwischen Telexteilnehmern, die an
einem Telexamt desselben Bezirkes angeschlossen sind.
Weitverkehr ist gekennzeichnet durch Verbindungen zwi-
schen Telexteilnehmern, die an Teleximter unterschied-
licher Bezirke angeschlossen sind.

Zone MDN/h
Nahverkehr (3=
Weitverkehr 36,—
Nachttarif — analog dem Fernsprechverkehr — ist fiir

das Telexneltz z. Z. nicht vorgesehen.

3.3.3. Zusammenhang zwischen Zeichenanzahl, Ubertra-
aungszeit und reinen Ubertragungsgebiihren

Die beiden graphischen Darstellungen Abb. | und 2 ge-
statten, die reinen Ubertragungsgebiihren fiir Wihl-
leitungen jeweils im Fernsprech- bzw. Telexnetz in Ab-
hiingigkeit von der Zeichenanzahl, Ubertragungsgeschwin-
digkeit, Ubertragungszeit und der Ubertragungsentfer-
nung abzulesen.

Als nominelle Ubertragungsgeschwindigkeiten sind auf
dem Telexnetz die Schrittgeschwindigkeit von 50 Baud,
auf dem Fernsprechnetz die beiden Ubertragungsge-
schwindigkeiten von 600 bit/s hzw. 1200 bit's vorge-
sehen.
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Abb. 6 Anteilige Gesamtiibertragungskosten bei DFU auf dem Fern-
sprechnetz in Abhdngighkeit von der Zeichenanzahl und der Ent-
fernung (Zone) bei 12stiindiger Auslastung der DFUA

Den Angaben in Abb. | ist eine gesicherte Dateniiber-

tragung mit der mittelschnellen Dateniibertragungsanlage

DFE 550 (Lochstreifen/Lochstreifen) zugrunde gelegt. Fiir

die Errechnung der effektiven Ubertragungszeiten wurde

folgendes vorausgesetzt:

— angenommene Blockfehlerwahrscheinlichkeit (EinfluB-
grofle fiir Blockwiederholungen bei fehlerhafter Uber-
tragung durch Stérungen auf dem Leitungswege):
Pp= 1072---10!

— Lochstreifen im 8-Kanal-Code

— Duplexbetrieb.

Bei Ubergang auf Halbduplexbetrieb verdoppelt sich die
Ubertragungszeit.

In Abb. 2 wurden die eftektiven Ubertragungszeiten fiir
eine gesicherte Ubertragung auf dem Telexnetz mit Hilfe
des Fehlerkorrekturgeriites unter der Annahme ciner

— Blockfehlerwahrscheinlichkeit P = 10~2 und

— einer Laufzeit von 2 X 0,5 s
errechnet.

3.4,  Gesamtiibertragungskosten in Abhiingigkeit von
der tiiglichen Auslastung der DFUA

Um den quantitativen Einf{lu der tiglichen Auslastung
der DFUA auf die Gesamtiibertragungskosten besser ken-
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nen zu lernen, sind die beiden graphischen Darstellungen
in Abb. 3 fiir Ubertragungen auf dem Fernsprechnetz und
in Abb. 4 fiir Ubertragungen auf dem Telexnetz geeignet.
Fiir Vergleichszwecke sind in beiden Darstellungen die fiir
die jeweiligen DFU-Anlagen gemill Auslastung antei-
ligen Geriitekosten (erweiterte Reprodulktion) gestrichelt
eingezeichnet.

Aus diesen Darstellungen ist zu ersehen, daBl der pro
[Tbertragungsstunde sich ergebende Anteil der Gerile-
kosten fiir die DFU-Anlage von der téiglichen Auslastung
der Anlage in sehr starkem Mafle abhingig ist. Mit ab-
nehmender tiglicher Auslastung steigt der Anteil dieser
Kosten zunichst langsam an. Bei einer tiglichen Aus-
lastung von weniger als etwa 6 Stunden machen sich die
anteiligen Geriitekosten pro Ubertragungsstunde bereits
stark bemerkbar und machen bei weiterem Absinken der
Auslastung danach den Hauptteil der Gesamt-Ubertra-
gungskosten aus. Demnach sollte man also bemiiht sein,
eine moglichst hohe tigliche Auslastung der Anlagen an-
zustreben.

In der graphischen Darstellung Abb. 5 sind fiir einen
speziellen Fall zur Veranschanlichung der Wirtschaftlich-
keit von DFU bei dringender Datenweiterleitung die
Gesamtiibertragungskosten pro [bertragungsstunde —
bei der mnom. Ubertragungsgeschwindigkeit von
1200 bit/s; 8-Kanal-Code; Duplex-Betriebh — den Kosten
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Abb. 7 Anteilige Gesamtiibertragungskosten bei DFU auf dem Fern-
sprechnetz in Abhdingigkeit von der Zeichenanzahl und der
Entférnung (Zone) bei Gstiindiger Auslastung der DFUA
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Abb. 8 Anteilige Gesamtiibertragungskosten bei DFU auf dem Telex-

netz in Abhingigkeit von der Zeichenanzahl und der Entfer-
nung (Zone) bei 21stiindiger Auslastung der DFUA

bei kérperlichem Transport durch PKW (Hin- und Riick-
fahrt) in Abhéingigkeit von der Ubertragungsentfernung
gegeniibergestellt. Die tigliche Auslastung der DFU-A.n-
lage geht in die graphische Darstellung als Parameter ein.
Fiir PKW-Fahrtkosten sind pro km Fahrweg —.57 MDN
in Rechnung gesetzt.

Iis ist zu erkennen, daB bei einer tiglichen Auslastung
der Anlage von 12 Std. fiir eine Ubertragungsstunde be-
reits bei einer Entfernung von etwas iiber 55 km die elek-
irische Dateniibertragung vorteilhafter ist als der PKW-
Transport. Bei Gstiindiger téiglicher Auslastung w%'tre.fﬁr
gleiche Ubertragungszeit von einer Stunde erst bel einer
Entfernung ab etwas iiber 80 km die elektrische Daten-
{ibertragung billiger als der PKW-Transport. Diese Dar-
stellung gilt jedoch nur fiir den speziellen Fall, daf} der
tiigliche Datenanfall eine Ubertragungszeit von 1 Std-. er-
fordern wiirde. Bei groBerem tiglichem Informations-

volumen — also diesem Informationsvolumen entspre-
chend lingeren Ubertragungszeiten und gleicher taglicher
Auslastung — verschiebt sich das Bild zugunsten des

PKW-Transportes und bei kleinerem tiiglichem Informa-
tionsvolumen — Ubertragungszeit kleiner als eine Stunde
und gleicher tiglicher Auslastung — zugunsten der elek-
trischen Ubertragung. Dic Frage, von welcher Entfernu‘ng
ab die elektrische Dateniibertragung billiger ist, wird
damit zusitzlich vom Informationsvolumen heeinfluft.

Es ist also erforderlich, Kostenvergleiche fiir jeden ein-
zelnen Fall gesondert unter Beriicksichtigung aller Para-
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meter durchzufiihren. Hierfiir kénnen die graphischen
Darstellungen in Abb. 6 bis 9 als Arbeitsunterlagen bei
Grobabschiitzungen und Kostenvergleichen dienen.

Aus dem tiglichen Datenanfall kénnen die benotigte
offektive Ubertragungszeit fiir eine gesicherte Ubertra-
gung bei einer gewiihlten nominellen U])crtragungsge-
schwindigkeit sowie die dabel anfallenden Gesamt-Uber-
tragungskosten — bei 12stiindiger bzw. bei Gstiindiger
tiglicher Auslastung der Anlage — in Abh#ngigkeit von
der Entfernung abgelesen werden. Die auf Grund (1(?[:
. : S Dt Taa
Entfernung sich ergebenden I'ransportkosten fiir PICW
sind aus der Abb. 5 zu entnehmen.
Es sei jedoch darauf hingewiesen, daB vorerst Duplex-
Betrieb zunichst nur auf Standleitungen und dariiber
hinaus nur in besonderen Fillen moglich sein wird.
Im Selbstwihlverkehr wird auf Grund der Gabel 64 nur
Halbduplex-Betrieb durchfiihrbar sein. Damit erhéhen
sich die Ubertragungszeit und dementsprechend die Ge-
samtiibertragungskosten — gegeniiber dem Duplex-Be-
triecbh — bei gleichem Informationsvolumen um den
Faktor 2.
Ein Beispiel moge das erldutern:
Beispiel:
Es sind tiglich 400 000 Zeichen (8-Kanal-Code) zu iiber-
Iragen.
Entfernung: 250 km

Effektive Ubertragungszeit:

i — =l
EEEEEEN
x 103 Zeichkn - S
1 (3
SPT |

1
|
|
|
\

(=]
e
=)

| L

¢‘7L4_4_‘
ah, | i |
Sther T i ==
0 | () I S [
!
e

| |

T

Abb. 9 Anteilige Gesamtiibertragungskosten bei DFU auf dem Telex-
netz in Abhingigkeit von der Zeichenanzahl und der Enlfer-

nung (Zone) bei 6stiindiger Auslastung der DFUA
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Abb. 10 Gesamtkosten in Abhingigkeit von der Anzahl der Zeichen/Monat

Fernsprechnetz: etwa 1 Std. bei 1200 bit/s und Duplex-
Betrieb

Gesamtkosten bei Ubertragung auf dem Fernsprechnetz:
a) bei 12stiindiger Auslastung etwa 88,— MDN

b) bei Gstiindiger Auslastung etwa 109,— MDN

Bei Halbduplex-Betrieb und sonst gleichen Bedingungen:
Effektive Ubertragungszeit: 2 Std.

Gesamtkosten:

a) bei 12stiindiger Auslastung/Tag etwa 176,— MDN

b) bei 6stiindiger Auslastung/Tag etwa 218,— MDN
Transportkosten fiir PKW-Transport: etwa 285,— MDN.
Aus diesem Beispiel ist zu erkennen, dafl die Forderung
nach Duplex-Betrieb fiir die Dateniiberiragung auf dem
Fernsprechnetz als unbedingte Voraussetzung angesehen

werden muf}, die von seiten der Deutschen Post mog-
lichst bald erfiillt werden sollte.

4. Zeit- und Kostenvergleich

41, Bei Dateniibertragungen auf dem Fernsprechnetz

mit DFE 550 bzw. DFE 560

Unter den in Abschnitt 3.3.3. gemachten Annahmen er-
gibt sich fiir die Ubertragungsanlage:

DFE 550 eine eff. Ubertragungsgeschsvindigheit von rd.

400 000 Z/h.

Rechentechnil/Datenverarbeitung 8/67

Zeichen/Mon.

Die DFE 560 arbeitet zusammen mit dem Motorschritt-
locher Soemtron 415. Die effektive Ubertragungsge-
schwindigkeit kann mit vd. 600 LIX/h angenommen wer-
den. Nimmt man rd. 66 Zeichen pro Lochkarte an, so
kann fiir die Ubertragungsanlage

DFE 560 mit einer eff. Ubertragungsgeschsindigkeit
von rd. 40 000 Z/h

gerechnet werden.

Das bedeutet, dall bei gleichem Informationsvolumen
eine Dateniibertragung von Lochkarten auf Lochkarten
mit der DFE 560 rd. 10mal I&nger dauert als eine Daten-
iibertragung von Lochstreifen auf Lochstreifen mit der

Anlage DFE 550.

Dementsprechend wiirden sich die Gesamtlkosten Tiir
eine Dateniibertragung (Lochkarte/Lochkarte) bei glei-
chem Informationsvolumen um den Faktor 9 bis 10 er-
héhen, selbst wenn man die etwa um 15 %y niedrigeren
Gerétekosten beriicksichtigt.

Diese Abschitzung gilt nur, wenn mit einer nominellen
Ubertragungsgeschwindigkeit von 1200 bit/s und Duplex-
Betrieb bei der Anlage DFE 550 gearbeitet werden kann.

4.2,  Bei Dateniibertragung auf dem Fernschreib- bzw.
Fernsprechnetz

Die bisherigen Ausfithrungen bezogen sich auf DFUA,
die auf der Basis von Nutzergemeinschaften eingesetzt
werden sollen. Fiir bestimmte Anwendergruppen wird es
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Intensiviehrgédnge in Magdeburg

Intensivlehrginge fiir elektronische
Datenverarbeitung und Rechentechnik
begannen kiirzlich an der Technischen
Hochschule ,,0tto von Guericke® Magde-
burg fiir leitende Kader aus Industrie
und Wirtschaft. Sie sollen zusammen mit
einem ebenfalls neu eingerichteten post-
gradualen Studium den Kaderbedarf auf
diesem Gebiet mit decken helfen. Dar-
iiber hinaus erfolgte an der TH bereits
die Spezialisierung von Absolventen ver-
schiedener Fachrichtungen, speziell der
Fachrichtung Technologie des Maschinen-
baus. Bereits 1967/68 werden Diplom-
ingenicure mit Spezialkenntnissen der
elekironischen Datenverarbeitung und
Rechentechnik die TH der Magdeburger
Industriemetropole verlassen. Die Grund-
lagen der elekironischen Datenverarbei-

ostthiiringische Betrieb die Lieferung von
Magnetbandspeichern nahezu versechs-
fachen.

tung sind obligatorischer Bestandteil des
Grundlagenstudiums.

Um auch in Zukunft die Ausbildung qua-
lifizierter Kader auf diesem Gebiet zu
gewiihrleisten — die Perspektive sieht
vor, die Anzahl der Studenten zu ver-
dreifachen —, wird das Rechenzentrum
der Technischen Hochschule erweitert
werden. Noch in diesem Jahr nimmt man
diese Aufgabe mit der Vorbereitung des
Finsatzes eines Robotron 300 und eines
Minsk 22 in Angriff. Gegenwiirtig ist das
Rechenzentrum mit einem ZRA 1 ausge-
viistet, der fiir Forschungsberechnungen des Chemiekombinats teilnahmen. Die
und zur Ausbildung von Programmierern Tagungsteilnehmer schitzlen den gegen-
eingesetzt wird. AuBerdem werden mit  wirtigen Stand bei der Einfithrung der
ihm Verwaltungsaufgaben der Bezirks- elektronischen  Datenverarbeitung  in
Ieuna ein und legten die Aufgaben fest,
die geldst werden miissen, um moglichst
rasch im groBten Industriebetrieb der
DDR auf diesem Gebiet das Beispiel fiir
die gesamte Chemieindustirie zu schaffen.
Das Leuna-Werk hat Anfang des Jahres
cinen hochmodernen Rechenautomaten in
Betrieh genommen, der eine breite An-
wendung der elektronischen Datenver-
arbeitung u. a. fiir die Optimierung des
Planes und die Netzwerktechnilk ermdog-
licht. Allein durch den Einsatz der elek-
tronischen Rechentechnile fiir  Verwal-
{ungsarbeiten kénnen in Leuna 200
Arbeitskrifte fiir andere Aufgaben [rei-
gesetzt werden. Ein umfangreiches Pro-
gramm zum Einsatz des Elektronenrech-
Fertigungsstitte, die erst unlingst mit der  ners hat das Chemiekombinat bereits
Herstellung dieser Geriite begann, erfiillte  dem VII. Parteitag der SED unterbreitel.
damit eine bedeutsame Wetthewerbsver- Auch zehn Lehrbiicher wurden ausge-
pllichtung. Zu Ehren des 50. Jahrestages arbeitet. Mit ihrer Hilfe beginnt ab Sep-
des Roten Oktober wollen die Werk- tember in sechs Gruppen fiir zuniichst
titigen des jungen Betriebes den Plan 1000 Mitarbeiter des Leuna-Werkes die
dieses Jahres bei Magnetbandspeichern Qualifizierung auf dem Gebiet der elek-
mit 88 Prozent erfiillen. 1968 wird der tronischen Datenverarbeitung.

Leuna beriet Uber
Datenverarbeitung

Mit der umfassenden Anwendung der
elekironischen  Datenverarbeitung  in
Leuna beschiftigte sich kiirzlich eine
Aktivtagung, an der rund 250 verant-
wortliche Mitarbeiter aus allen Bereichen

industrie geldst.

Die ersten DDR-Magnetband-
speicher

Die ersten sechs in der DDR hergestellten
Magnetbandspeicher  fiir elektronische
Rechenanlagen sind vom Kollektiv des
Geraer Betriebes fiir Informationsver-
arbeitungstechnik des VEB Carl Zeiss
Jena Ende Juni ausgeliefert worden. Das
erlaubt es, einen Robotron 300 komplett
mit Magnetbandspeichern aus eigener
Produlktion zu versehen. Die Belegschaft
der vor eineinhalb Jahren gebildeten

/

jedoch nicht méglich sein, Dateniibertragungen auf der
Basis von Nutzergemeinschaften durchzufiihren. Dies
wird insbesondere auch dann der Fall sein, wenn die
_DFUA fiir die innerbetriebliche Datenverarbeitung — sei
es im Off-line-Betrieb oder im On-line-Betrieb — jeder-
zeit zur Verfiigung stehen muB. Auch hierbei muf} dic
Dateniibertragung unter dem Gesichtspunkt der Okono-
mie gesehen werden. Iis wurde daher — unabhiingig von
der tiglichen Auslastung der DFUA — ein Vergleich der
Gesamtkosten bei Datentibertragung
schreib- bzw. Fernsprechnetz in Abhiingigkeit von der
pro Monat zu iibertragenden Zeichenanzahl durchge-

fithrt.

Das Ergebnis ist in Abb. 10 graphisch dargestellt. Hierzu

kann folgendes gesagt werden:

Wenn die Anzahl der pro Monat zu iibertragenden Zei-
chen im Weitverkehr groBer ist als etwa 2,3 * 106 Zei-
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chen, wird eine Ubertragung hinsichtlich der monatlichen
Gesamtiibertragungskosten auf dem Fernsprechnetz giin-
stiger als auf dem Telexnetz, Das wiirde bedeuten, dal}
tiglich auf dem Telexnetz durchschnittlich etwas mehr
als 4,5 Stunden iibertragen werden. Das gleiche Informa-
tionsvolumen wiirde auf dem Fernsprechnetz mit der
nominellen Ubertragungsgeschwindigkeit von 1200 bit/s
und Duplexverkehr mit tiglich durchschnittlich weniger
als 15 Minuten zu iibertragen sein.

Im Nahverkehr trifft das jedoch erst ab etwa 5,7 * 106
Zeichen pro Monat zu. Dieses Informationsvolumen ent-
spricht nahezu der maximal moglichen Zeichenanzahl pro
Monat, die — bei tiglich 12stiindiger Auslastung der
Anlage — auf dem Telexnetz iibertragen werden kann.
Das gleiche Informationsvolumen wiirde mit durch-
schnittlich tiglich knapp 35 Minuten auf dem Fernsprech-
netz (bei 1200 bit/s und Duplex-Betrieb) iibertragen
werden.

auf dem Fern-

SEN——

Hilfe fir den Konstrukteur

Die Berechnungen von Wellenmittel-
punktshahnen bei Verbrennungsmotoren
durch das Rechenzentrum des Imstituts
fiir Datenverarbeitung in Dresden hatten
den Nutzen, daB der Musterbau und
die Priifstandsversuche stark reduziert
werden konnten. Durch eine Vielzahl von
Varianten kann somit der Konstrukteur
die beste Losung auswiihlen, ohne vorher
ein Muster bauen zu miissen.

Produktionserweiterung

Fiir den kiinftigen VEB Rechenelekiro-
nik Meiningen/Zella-Mehlis ist in Meinin-
gen der Grundstein gelegt worden. Das
Werk, das mit einem Investitionsauf-
wand von 60 Millionen Mark errvichtet
wird, soll ab 1.Juli 1970 programmge-
sleuerte elektronische Kleinrechenauto-
maten mit dazugehorigen peripheren Ge-
viten produzieren. Durch langfristige
QualifizierungsmaBnahmen wird bereits
cin Teil der rund 1000képfigen Beleg-
schaft auf seine kiinftige Titigkeit vorbe-
reitet.

Gamma 10 mit Magnetband

Der erfolgreiche Bull/Gamma 10 kann
neuerdings auch mit Magnetbéindern aus-
gestattet werden, Die Magnetbandstation
besteht aus 2 Funktionseinheiten fiir
Lesen und Schreiben; sie kann simultan
mit den iibrigen Randeinheiten arbeiten.
Die Leistung je Station betréigt 1200 Zei-
chen/Sek. Die 35-mm-Magnetbénder be-
finden sich in luft- und staubdicht ver-
schlossenen Kassetten; sie bediirfen des-
halb keiner besonderen Klimatisierung.

Computer soll entrdtseln

Mit Hilfe eines Computers hofft der
italienische Inkaforscher, Prof. Radicati,
das Geheimnis der ,Quipus® zu ent-
viitseln. Die ,Quipus® sind gekniipfte,
mehrfarbige Schniire, mit denen die
Inkas wahrscheinlich Gesetze und Uber-
lieferungen aufgezeichnet haben. Zur Zeit
ist die Existenz von 250 ,Quipus® be-
kannt. Davon befindet sich mehr als die
MHilfte im Besitz des New Yorker Histo-
rischen Museums, 20 Exemplare werden
in europidischen Sammlungen aufbe-
wahrt, der Rest in Peru.

Zeitungssaiz aus dem Computer

Sowohl bei der Drucktechnik als auch bei
der Satzherstellung geht in den gra-
phischen Betrichen der Zug zur Automa-
tion. Die bisherigen Neuerungen an Setz-
maschinen oder im TTS-Betrieb betrafen
jedoch fast ausschlieBlich die Mechanilk.
Iis drehte sich in erster Linie darum, die

Rechentechnik/Datenverarbeitung 8/67

Geschwindigkeit der Setzmaschinen zu
erhéhen. Die Vorbereitungen zum Salz
wurden nur verhiltnismiBig geringfiigig
vereinfacht. Mit dem Elektronenrechner
sind jedoch Arbeitsvereinfachungen neuer
Art méglich.

Der Computer ist in der Lage, den Per-
forator-Lochstreifen mit hoher Geschwin-
digkeit in den ausgeschlossenen, typo-
graphisch richtigen Satzstreifen fiir den
TTS-Automaten umzuwandeln, wobel
auch Silben automatisch getrennt werden.
Die Vorkorrektur des Textes ist kein Pro-
blem mehr. Der Endloslochstreifen ist
Wirklichkeit geworden. Das bedeutet
hohere Satzleistungen und damit Zeit-
und Kostenersparnis.

Auf der Drupa 67 wurden Systeme mit
Satzprogrammen gezeigt, die alle Varia-
tionen der typographischen Anspriiche an
die maschinelle Satzherstellung ermdog-
lichen. Mit Kurzinformationen kann dem
Computer ein vielseitiges Programm von
Satzanweisungen eingegeben werden. Das
Einsteuern von FuBnoten, von ,Einhén-
gern aus einem zweiten oder dritten
Magazin, das Setzen von Doppelzeilen,
oder die Herstellung schwieriger Tabellen
sind beim Computersatz kein Problem.
Mit geringem Tastaufwand kénnen sogar
gestaltete Anzeigen elektronisch geselzt
werden.

Verschiedene Kriterien bestimmen die
Eignung des Elektronenrechners fiir die
Satzherstellung. Er muB einfach zu be-
dienen sein, darf nur geringe Abmessun-
gen haben und soll ein giinstiges Preis-
Verhiltnis bei gleichzeitiger groBer Flexi-
bilitit aufweisen.

Mittelpunkt eines Rechnersystems ist
meist eine Zentraleinheit, die die Funk-
tion der gesamten Anlage steuert. Der
Kernspeicher eines auf der Drupa gezeig-
ten Modells hat eine Kapazitiat von 8000
Worten. -Uber einen Lochstreifenleser
wird der im Perforator gewonnene Loch-
streifen in die Maschine eingelesen, dort
verarbeitet und als Lochstreifen fiir den
TTS-Automaten mit allen erforderlichen
Satzanweisungen wieder ausgegeben. Die
Mbglichkeit, Texte vor dem Satz zu kor-
rigieren und ein hochentwickeltes Silben-
trennungsprogramm (das mit 99prozen-
tiger Sicherheit arbeitet) sorgen dafiir,
daB umfangreiche Nachkorrekturen ver-
mieden werden.

Die Leistungsfiihiglkeit einer solchen An-
lage ist erstaunlich. Mit einer Geschwin-
digkeit von maximal 150 Zeichen in der
Sekunde — das sind je nach Satzart und
Zeilenbreite 12000 bis 18 000 Zeilen in
der Stunde — wird der Text in einem
Lochstreifen ausgegeben. Wenn der Text
auf Magnetbiinder iibertragen wird, etwa
zur Steuerung einer Lichtsetzmaschine,
werden noch wesentlich hohere Ausgabe-
geschwindigkeiten erreicht.

liinen weiteren Schritt zur integrierten
Datenverarbeitung stellen die ebenfalls
denkbaren technischen und kaufmén-
nischen Anwendungen des Rechners dar.

FFiir die Betriebsstatistik, fiir die Buch-
haltung, Brutto- und Nettolohnabrech-
nung, fiir Honorare, Leistungserfassung
und Nachkalkulation werden bei jedem
verarbeiteten Lochstreifen die entspre-
chenden Daten festgehalten und in einer
Lochkarte ausgegeben. So entsteht zum
Beispiel bei Anzeigen auf einfache Weise
die Verbindung zwischen Satzherstellung,
Rechnungslegung und Buchung.

Amerikas Rechnerindustrie
erwartet hohe Zuwachsraten

Mit einer Zunahme der Auslieferung von
Computern um 25 Prozent in diesem Jahr
rechnet die amerikanische Elektroindu-
strie. Im vergangenen Jahr haben 15 000
elektronische Rechenanlagen im Wert
von 3,66 Mrd. Dollar die Werke verlas-
sen. Insgesamt waren in den USA im
letzten Jahr 40 000 Computer im Betrieb.
Die Regierung ist der groBte Kunde. Der
Auftragsbestand belduft sich nach An-
gaben der Industrie auf iiber 20 000.

Fiir die niichsten Jahre wird der ameri-
‘kanischen Computerindustrie ein iiber-
durchschnittlich kriftiges Wachstum vor-
ausgesagt.

Auf den groften amerikanischen Com-
puterhersteller, IBM, entfielen im vergan-
genen Jahr 683 Prozent der Ausliefe-
rungen in den USA. Der Rest verteilt sich
wie folgt: Honeywell 7,4, Control Data
5,5, Sperry Rand 5,3, General Electric
5,2, National Cash Register 2,6, Adradio
2.6, Burrough 1,6, Scientific Data System
0,8 und andere 0,7 Prozent.

-]

DV-Anlage als Bérsenspekulant

Aufregung an der Pariser Borse — seit
einigen Monaten sagt die groBte Daten-
verarbeitungsanlage der Welt, die Control
Data 6600, das Verhalten aller an der
Borse notierlen Aktien mit fast untriig-
licher Sicherheit voraus. Man befiirchtet
schon in absehbarer Zukunft eine totale
Umwiilzung des ganzen Systems der
Bérsenspekulation in  Frankreich. Ahn-
liche Voraussagen werden auch in den
Vereinigten Staaten von Computern ge-
macht, jedoch ist ihre Verdffentlichung
verboten. In Frankreich dagegen hat eine
wirtschaftliche ~ Wochenzeitschrift  die
ersten Prophezeiungen von Control Data
6600 fiir die Monate April und Mai ver-
offentlicht.

Fiir April hatte der Rechner fiir die
Monatsabrechnung  des  Terminmarkts
einen Aktienindex von 108,3 vorausge-
sagt: der wirkliche Index lag bei 1084.
Einstweilen stellt der Computer seine
Voraussagen einen Monat vorher auf, je-
doch sind die Fachleute der Ansicht, daB
es in Kiirze maglich sein wird, die Ent-
wicklung der Borsenkurse auf léngere
Sicht — sechs oder gar zwdlf Monate —
vorauszusagen.
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Das Informations-

und Entscheidungssystem Dalmine

1. Dalmine — gegenwdrtiger Stand
11.  Allgemeine Information iiber Dalmine

Die Firma Dalmine, die fiir italienische Verhiltnisse als
grofe Firma angesehen werden kann, liegt vom inte1:-
nationalen Standpunkt aus gesehen an der Grenze zwi-
schen mittelgroBen und groBen Firmen. Dalmine produ-
siert Stahlrohre jeder Form und jeder Art fiir jeden
moglichen Zweck. Die Firma Dalmine ist ein Mitglied der
IRT — Finsider Gruppe.

Das Kapital der Firma beléuft sich auf etwa 40 Million.en
Dollar bei ungefihr 30 000 Aktiondren. 50 0/ der Aktien
gehoren zu Finsider und daher auch zur IRI-Company.
Wir beschiftigen etwa 12 000 Menschen. Die Jahrespro-
duktion liegt in der GroBenordnung von 600 000 Tonnen
Siahlrohren und die Umsatzrate ist etwa 150 Millionen
Dollar. Dalmine hat fiinf Fabriken. Das élteste Werlk ist
das eigentliche Dalmine-Werk, welches 1906 gebaut
wurde. Zusitzlich dazu gibt es das Apuania-Werk, we:l-
ches 1948 gebaut wurde, das Torre Annunziata-Werk 1n
der Niihe von Neapel, das 1955 gebaut wurde, das 1956
gebaute Sabbio-Werk in der Nihe von Bergamo (nicht
sehr weit entfernt von Mailand) und schlieBlich das
neueste Werk, das 1958 gebaut wurde und etwa 100 km
von Mailand entfernt liegt, das Costa Volpino-Werlk.

Dalmine ist auch ein beachtenswerter Exporteur; 1956
wurden 200 000 t der Produkte ins Ausland verkauft, das
bedeutet eine Erhohung von 54 % gegeniiber 1964. Die
Gesamterhéhung des AusstoBes betrug 3 0/p zwischen
beiden Jahren.

Di¢ Firma Dalmine liegt in der Nihe von Bergamo. Der
Sitz der Hauptgeschiftsstelle und der Generaldirektion
ist in Mailand.

1.2.  Der gegenwirtige Stand der Einfiihrung der
Datenverarbeitung

In der Zentrale in Mailand steht eine TBM 7070 und eine
1401, ITm Dalmine-Werk selbst ist eine IBM 1440 mit
14 Kontrollstationen zum Zwecke der Produlktionskon-
tolle installiert. Die Daten werden in Form von Loch-
streifen oder Lochkarten von der Firma aus auf verschie-
denen Wegen nach Mailand gebracht. Tm Rechenzentrum
werden diese Daten verarbeitet.

1 < . 2 e e | er
Die Hauptanwendungsgebiete, fiir die gegenwérllg 111)1dt !
; : : ; il
Zentrale der Generaldirektion 1n Mailand gearbe
wird, sind aus Bild 2 zu ersehen.
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Vorabdruck aus dem Konferenzmaterial des 3. Internationalen Sympo-
siums ,Datenverarbeitung” vom 2. bis 4. Mérz 1967 in Leipzig, das von
der Kammer der Technik herausgegeben wird.
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Bild 1: Organisation der Datenverarbeitung

Etwa 10 % der Rechnerzeit wird fiir Verwaltungsarbeit
und Kontrollen bendtigt: Kontrolle der Planung, allge-
meine und industrielle Buchhaltung, die im Zentrum n
Mailand fiic die gesamte Firma erfolgt. Daher ist die
Verwaltungsarbeit sehr stark zentralisiert.

21 % der Rechnerzeit werden fir Produktionskontrollen
verwandt und schlieBen die Zeit fiir das Ausdrucken des
tiglichen Produktionsberichtes ein. Der Rechner wird
auch fiir Kontrollen des Arbeitsprozesses und zur Her-
stellung von bestimmten Statistiken verwendet.

14 9/y der Rechnerzeit werden mit Personalfithrungs- und
Personalverwaltungsaufgaben, wie z. B. Lohnbuchhal-
tung, Ermittlung von Sozialzuschlégen verschiedener Art
und Zusammenstellungen von verschiedenen Personal-
statistiken belegt.

Zu einem schr groBen Teil wird der RCChl/l(‘l‘ fiir Be-
standsplanung und -kontrolle eingesetzt. 28 % der Rech-
nerzeit werden dafiic verwandt. Dieses Be_standsver\\-a].
tungs- und -kontrolluntersystem ermoglicht s, die
Einkaufsaultrige zu erstellen. Der Bcchncr Wll‘.d auch
benutzt, um Rechnungen zu kontrolllf:ren un-d die Zah-
Jungen, die an die Verk'zi.ufel' zu entrichten sind, zu cp-
mitteln. Des weiteren wird (1.61‘ Rechner zur Konirolle
des Abschlages und fiir dhnliche An\\'enduugcn einge-
setzt.

119 der Rechnerzeit werden fiir das Ausstellen der
Rechnungen fiir die eigenen Produkte, fijr die Very

% altung
des Lndproduktlagers und fiir bestimmy, Ge v

schifts-

Auslandsauftrdge
und Kontrolle
der
eingehenden
Rechnungen
Taglicher
Produktions-
bericht
Lieferanten
Belastungs-
Auitagss Léhne berechnungen
abwicklung fdr Rohre
Hauptlager
Versicherungs- Kunden -
Plankontrolle beitrdge rechnungen
ke Netzwerk-
Produktions- plantig
. ami Personal - Rohrlager
Industrielle pramien e g
und allgemeine Automatische Wirtschaft-
s " Lagerkontrolle : i its-
HUClLOngL oy Produktions- ArBeitskost Kaufmdnnische “22‘:55’:5”
statistiken i) Statistiken angy.
Planung und Produktion Personal Lager Verkauf Wissenschaft-
vVerwaltung liche und
technische
Kalkulationen

Pild 2: Datenverarbeitungsaufgaben zum Stande Dezember 1965

statistiken benétigt. Die restlichen 16 %y der Rechnerzeit
werden fiir wissenschaftliche und technische Kalkulatio-
nen wie z. B. Driicke und Spannungen in Rohren, fiir
tlkonomische Analysen und Studien und fiir die Anwen-
dung von PERT, welches bei der Planung neuer Werke
und der Kontrolle der Durchfithrung dieser Projekte zur
Anwendung kommt, verwandt. Das Datenverarbeitungs-
system bei Dalmine ist zentralisiert und der Rechner
wird gegenwiirtig 16 bis 17 Stunden tiglich ausgenutzt.

Es entsteht eine bestimmte Menge von Informationen,
die in die Werke zuriickgesandt wird. Einige dieser In-
formationen werden direkt durch Telex iibertragen. Der
groflere Teil allerdings liegt in Form von gedruckten
Listen vor, die zu ihrem Bestimmungsort gebracht wer-
den miissen.

1.3.  Die Notwendigkeit der Integration

Der Computer IBM 7070, der 1961 installiert wurde,
machte es moglich, eine groBle Anzahl neuer Anwen-
dungsgebiete sowohl wissenschaftlicher als auch kommer-
zieller Natur in Angriff zu nehmen. Es handelt sich um
Gebiete, die in der Vergangenheit nicht zugiingig ge-
wesen wiren, wenn die Firma nur den 1956 installierten
Computer 6560 gehabt hitte. Dalmine hat einen Stand
erreicht, auf dem ein Computer nur noch unwesentliche
Vorteile bringen kann, wenn nicht das Leitungssystem
komplett iiberholt wird.

Der reelle Vorteil eines Computers ist die Méglichkeit der
Einfithrung eines echten integrierten Datenverarbeitungs-
systems. Solch ein vollstindig integriertes System ist
allerdings nur moglich, wenn die Firma ein echt inte-
griertes Leitungssystem hat.
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2. Der Plan fiir das Dalmine System (SID)")
21. Das Dalmine System

Zunichst soll beschrieben werden, was unter einem inte-
grierten Leitungssystem zu verstehen ist, um richtig ver-
stehen zu koénnen, was ein integriertes Datenverarbei-
tungssystem sein soll. Unter integriertem System ver-
stehen wir ein vollkommen neues und anderes System
der Organisation in der Firma. Dies setzt drei Dinge
voraus:

erstens, cine vollstindige Integration der Ver-
fahren,

zwelltens, eine vollstindige Integration der Ent-
scheidungen und

drittens, eine vollstiindige Integration der Infor-
mationen.

Das Programm, welches gegenwiirtig erprobt wird, kann
in die vier Hauptpunkte zusammengefalit werden, die in
Bild 3 aufgefiihrt und unten beschrieben sind.
1 Systema Informativo e Decisionale Dalmine oder SID.

(Informations- und Entscheidungssystem Dalmine).

Schritte zu einem integrierten Leitungssystem

Verbesserung des Entscheidungssystems durch Planung
Revision der Organisationsstruktur

Revision und Harmonisierung der Ablaufe

i A

Einfiihrung eines integrierten Echtzeit-Datenverarbeitungs-
systems

Bild 3
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Programm zum Aufbau eines integrierten Systems

2.2.
9.9.1. Verbesserte Entscheidungen

Der erste wichtige Punkt besteht darin, das System der
Entscheidungsfillung durch eine vollkommenere Planung
su verbessern. Dieses erste Element ist das wichtigste fiir
das System selbst. Es wird nicht mdglich sein, das ganze
integrierte System zu vervollkommnen, bevor nicht dlesgs
Flement existiert. Fiir eine recht lange Zeit arbeitete die
Firma mit Haushaltplinen und Vorhersagen mittlerer
und kurzer Zeitdauer, welche allerdings nur zur Kontrolle
dienten und daher nicht geholfen haben, einem echten
integrierten System niher zu kommen.

Es wird jetzt ein Vierjahresplan oder ein éhnlicher Plan
angestrebt, der direktiven Charakter hat.

Mit einem solchen bindenden Plan hiitte man nicht nur
Haushaltpline, die fiir Kontrollfunktionen verwendet
werden kénnen, sondern man hiitte ein echtes integ‘riertfzs
System — zumindest auf einer bestimmten Stufe. Ein
solch bindender Plan miifte die richtigen Entscheidungen
enthalten, die zu treffen sind. Diese Entscheidungen
miiBten der Reihe nach wirksam werden und wéren un-
verziiglich zu befolgen. Aber selbstverstiandlich kdnnen
nicht alle Entscheidungen in einer Firma getroffen wer-
den, wenn der Plan erstmalig entworfen wird. Ein Pla-
nungssystem dieser Art wiirde es ermoglichen, das. Ver-
fahren' zum Fillen von Entscheidungen zu integrieren.
Dieses System kann natiirlich nicht ausgedehnt werden,
da es die Tausende von Entscheidungen einschlieBt, die
stiindig auf jeder Ebene einer Firma zu féllen sind. Desi
halb werden alle méoglichen Entscheidungen in zwel
Hauptgruppen unterteilt. Einerseits in strategische Ent-
scheidungen, die auf Vorhersagen basieren und die Poli-
tik der Firma beeinflussen, und andererseits in die tak-
tischen Entscheidungen, die das Ergebnis der Wahl zwi-
schen verschiedenen technisch moglichen Alternativen
sind. Diese taktischen Entscheidungen werden es ermdog-
lichen, die durch die strategischen Entscheidungen fest-
gelegten Ziele zu erreichen.

Es ist klar, daB es relaliv wenige strategische Entscl}ei-
dungen geben wird, die allerdings alle von grofer Wich-
tigkeit sein werden. Andererseits wird es eine grofle Zahl
von taktischen Entscheidungen geben, aber diese kénnen
an eine niedrigere Leitungsebene delegiert werden.

Der Plan wird daher wirklich ein Instrument zur welle-
ren Integration um die Ebene, die die strategischen Ent-
scheidungen f#llt. Dalmine hat einen Vierjahresplan, der
jihrlich aufgestellt, von der obersten Leitung erortert
und genehmigt und der durch einen Jahresplan ergénzt
wird. Diese Pline, die von der obersten Leitung disku-
tiert und verabschiedet werden, sind Mittel zur Integra-
tion dieser wichtigen Entscheidungen. Sie haben die Art
und Weise, in der die oberste Leitung jetzt arbeitet, v.oll»
stiindig gedndert und wahrhaft befriedigende Ergel)ms‘so
gebracht. Dieses Planungssystem, das bei Da.hnine. ein-
gefithrt wurde, hat den Weg fiir cin echtes integriertes
Leitungssystem geebnet. Dies geschah auf zwei Wegen:
Erstens hat es sehr klar gezeigt, da} ein solches inte-
oriertes System notwendig war, und zweitens wurde es
leichter, jeden einzeln zu bitten, sich so zu verhalten,
daB er mit dem neuen System konform geht, seit dieses
neue System von der obersten Leitung akzeptiert worden
war.

9.2.2. Uberpriifung der Organisationsstruktur

Der zweite Punkt (Bild 3) bedeutet eine vollstindig neue
Uberpriifung der Organisation, um der} Ulll[ﬂl‘lg an
Anderungen zu ermitteln, den das integrierte Leitungs-
system erfordert. Die Arbeit auf diesem speziellen Ge-
l)riet. haben wir gerade praktisch vollendet, obgleich die
bestehenden Strukturen vielleicht noch etwas zu indern
sein werden, wenn wir das endgiiltige integrierte System
haben werden.

In diesem Abschnitt erfolgte eine Konzentration aul fol-
gende Punkte: Wir versuchten, die Anzahl der Leitungs-
ebenen zu verringern; wir versuchten, das gleiche Ver-
fahren in so wenig wie moglichen Fillen zu bonutzen.
und wir legten die Verantwortlichkeiten neu fest, wobei
wir der mittleren Leitungsebene mehr Verantwortung
gaben. Wir zogen eine bestimmte Anzahl von Funktionen
zusammen.

Jede zentrale Abteilung erhielt einen Assistenten, de'ssen
einzige Verpflichtung es war, die Einfﬁhrur'lg dieses.mto-
grierten Leitungssystems zu erleichtern. Dieser Assistent
ist fiir die Aufrechterhaltung der Verbindung zu den
anderen Leitern verantwortlich.

Zum SchluB setzten wir unser Personal stark um, um
ganz sicher zu sein, daB} wir den richtigen Mann am rich-
tigen Platz und die besten in den Schliisselpositionen

haben werden.

2.2.3. Revision der Verfahren

Der dritte Punkt beinhaltet eine vollstindige neue Uber-
priifung aller industriellen ind verwaltungstechnischen
Verfahren und ordnete sie in Unlersysteme ein.

Wir taten das, um die Integration unseres Lemmg.s-
systems zu fordern und um den Umfang, in dem die
neuen Konzeptionen giiltig werden, zu erreichen.

2.9.4. Die Einfiihrung des echtzeit-orientierten integrier-
ten Systems

Das SID, das Informations- und Enlscheidungssystel.n
Dalmine, soll im folgenden lkurz erlautert werden. Wie
bereits erwihnt, nehmen wir an, daf} dieses Programm
zu einer durchgehenden Reorganisation der Firma fithren
wird. Wir begannen mit den Arbeiten dafiir 1961 und
hoffen, daB wir in der Lage sein werden, unser System
1968 zu vollenden.

2.3. Was ist SID?

s erschien uns unmoglich, ein integriertes Datenver-
arbeitungssystem einzufithren, ohne erst die Organisa-
tion der Firma und die Haltung und das BewuBtsein der
in dieser Firma arbeilenden Menschen vollkommen ver-
indert zu haben. SID ist kein einfaches Informations-

Informations- und Entscheidungssystem Dalmine

Funktionen a) Informieren
b) Voraussagen
c) Entscheiden
d) Koordinieren
e) Kontrollieren

Bild 4

system, und es ist auch nicht beabsichtigt, dafl es ein
einfaches Informationssystem wird. Es soll ein wichtiges
Leitungsinstrument mit folgenden Funktionen werden
(Bild 4): Es wird Informationen ausgeben, es wird be-
nutzt, um Voraussagen zu machen, es wird helfen, Ent-
scheidungen zu fillen und es wird helfen, alle Aktivititen
zu koordinieren und zu kontrollieren.

Die ersten beiden Punkte (Informationsausgabe und Vor-
aussage) bediirfen wohl keiner Erlduterung. Den letzt-
genannten Funktionen, dem Fillen von Entscheidungen
und dem Koordinieren und Kontrollieren aller Aktivi-
titen, sollten jedoch einige Worte gewidmet werden.

2.3.1. Die Entscheidungsfunktion

Die Entscheidungsfunktion von SID existiert in zweli
Arten: Es gibt die sogenannten autonomen oder automa-
tischen Entscheidungen. Das sind Entscheidungen, die
direkt durch das System getroffen werden. Das System,
dem einmal alle Regeln eingegeben wurden, kommt zur
Anwendung. Voraussetzung dafiir ist die Anwendung
von Techniken des Operations Research. Der andere Typ
von Entscheidungen sollte besser Vorschlige fiir Ent-
scheidungen, fiir taktische und strategische, genannt
werden. Das Datenverarbeitungssystem unterbreitet einen
Vorschlag, der die optimale Entscheidung betrifft, aber
dieser Vorschlag mufl von einer verantwortlichen Person
itherpriift und gebilligt werden.

2.3.2. Koordinationsfunltion

Die koordinierende Funktion, die ebenfalls sehr wichtig
ist, folgt ganz natiirlich aus der Entscheidungsfunktion.
Eine Entscheidung oder ein Vorschlag fiir eine Entschei-
dung wird auf der Grundlage aller zur Verfiigung stehen-
den Daten gebracht, wobei alle Riickwirkungen und
Konsequenzen dieser Entscheidung beriicksichtigt werden.
Im besonderen beriicksichtigt das System die von der
Leitung gesteckten allgemeinen Ziele.

2.3.4. Kontrollfunktion

Es werden zwei Arten von Kontrollfunktionen unter-
schieden. Als erstes gibt es die sogenannte vorbeugende
Kontrollfunktion. Mit anderen Worten, das System beugt
Fehlentscheidungen vor. Die zweite Funktion ist die der
Behandlung bei Ausnahmen. Das System druckt eine In-
formation aus, falls eine Abweichung von Plinen, Re-
geln, Standardvorgiingen usw. auftritt.

2.4, Aufgaben des SID

Das erste Ziel, das wir uns stecken, ist, profitabel zu sein.
Eine andere Aufgabe besteht darin, die Verarbeitungszeit
an die von den Abteilungen, die Dienstleistungen von der
Datenverarbeitung verlangen, wirklich benétigte Zeit an-
zupassen. Eine weitere Aufgabe ist das Aufbereiten aller
Daten der Firma und der Daten, die auflerhalb der Firma
jedem zur Verfiigung stehen. Mit anderen Worten, es
wird eine Datenbank entstehen. Eine andere Aufgabe
besteht darin, die bestméglichen Methoden und Systeme
anzuwenden, die es dem Computer ermoglichen, Ent-
scheidungen vorzuschlagen. Im besonderen sollen in brei-
tem Umfang Techniken des Operations Research ange-
wendet werden. Ein anderes Ziel ist ein automatisches
Kontrollsystem fiir alle Abteilungen, das erméglicht, die
Verantwortlichen iiber eine etwaige Abweichung von den
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Standards zu informieren. Weiterhin sollen die Routine-
arbeiten eliminiert und die Menge von Papier, die zirku-
liert und abgelegt wird, so weit wie moglich reduziert
werden (Bild 5).

Informations- und Entscheidungssystem Dalmine

Ziele a) Erzielung eines Gewinns

b) Anpassen der Verarbeitungszeit an die
Bediirfnisse der Abteilungen

c) Aufbau einer Datenbank

d) Anbieten optimaler Entscheidungen

e) Maximale vorbeugende Leitungskontrolle
und Kontrolle bei Abweichungen

f) Ausschalten von Routinearbeiten

g) Reduzierung der Papierverarbeitung

-

Bild 5

2.5.  Beschreibung des SID

Aus methodischen Griinden ist das SID in fiinf Teile oder
Untersysteme unterteilt. Diese Untersysteme existieren
nicht selbstindig; sie sind untereinander verkniipft
(Bild 6). Die fiinf Untersysteme sind:

|A| verkauf
und
Rechnungs -
fihrung
D
Personal
B]
Produktion Siled.
[E]
Planung und
Buchfihrung
Ic] Lager
und
Material -
verwaltung

Bild 6: Schematische Darstellung der Untersysteme

Verkauf,

Produltion,

Materialplanung und -kontrolle,
Personalverwaltung,

Planung, Kontrolle und Berichterstattung.

In Bild 6 bis 12 sind die Hauptverfahren, die zu jedem
Untersystem gehoren, dargestellt.

2.5.1. Das Untersystem Verkauf (Bild 7)

Es setzt sich aus fiinf Hauptverfahren zusammen: Ver-
kaufsplan, Angebote, Auftriige, Abfertigung und Kunden-
rechnungen. Innerhalb des Verkaufsplanes gibt es ein
anderes Verfahren, das sich mit Marktiibersichten be-
schiftigt und die Méglichkeit gibt, Abweichungen vom
Plan zu kontrollieren.

Wenden wir uns nun der Auftragsabwicklung zu, Wir
haben zu allererst die Verpflichtung der Produktionsab-
teilung. Das Erzielen eines Produktionsausstofles, der
einen Kundendienst bestimmter Qualitit garantiert,
schlieBt folgendes ein: Die Spezifizierung von Liefer-
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3ild 9: Informations- und Entscheidungssystem Dalmine. Prinzipielle V.

zeiten, Lieferdaten und Preisen; die Bestitigung des Auf-
trages; die Organisation des Transportes; das Ausstellen
der Rechnung; die Kontrolle des Kreditlimits der Kun-
den; das Aufstellen aller kaufménnischen Statistiken, die
von den erhaltenen Auftriigen bis zu den Analysen,
welche Verkiufe und Auslandsschiffsladungen angeben,
reichen; usw.
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orgiinge beziiglich Lager

9.5.2. Das Untersystem Produlktion (Bild 8)

Das nichste Untersystem ist die Produktion. Hier' exi-
stieren eine bestimmte Anzahl von Hauptverfahren, die
immer mit dem Produktionsplan verbunden sind. Es gibt
Verfahren, die sich mit der Aufstellung von Arbeits-

zyklen, der Programmierung dieser Zyklen, der Kontrolle

e e L 1 RS e s ] I s T | e | | S e
| | | r | | | Ptanung und I
| Verkauf |-==—>] Produktion [Feaat] Lager Personal Kontrolle I
e e o | e e & | R N el | e Tl Sl || B e —
Personalbtan Anwesenheits- Dienst - Gesamte Personal -
S 2 protokoll leistungen Arbeitsiéhne zahlung
i . Léhne und s
Abweichung Aufnahmen Arbeiterschaft % Statistiken
vom Plan Gehalter
Gewerkschaftliche Pramienund Versicherungs- Auswahlund
. -Kontrollen Mittel zum rhd
Studien Anreiz beitrage Schulung
Bild 10: Informations- und Entscheidungssystem Dalmine. Prinzipielle Vorginge beziiglich Personal
Do T ] (B e e ] [ o e = IEre e b = 1
I e | | Prosibt | | £ . | | Planungund
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Vier- . ; Kontroll-
Jahrespl Finanzen
Jahrespldne GESpHED Berecanungen ! statistiken
Optimierter Produktions - Bank- o
h . E
vochessagen Verkaufsplan kosten verbindungen SE@ERNdoLeS
Pldne von Abweichung : . =%
Abschnitten vom Plan Gewinne Bilanz Statistiken

Bild 11: Informations- und Entscheidungssystem Dalmine. Prinzipielle Vorgiinge beziiglich Planung und Kontrolle

des Arbeitsprozesses und der Kontrolle von Produktions-
maschinen befassen. Ausgehend vom Produktionsplan
werden die erforderlichen Rohmaterialien und Maschinen
kalkuliert.

Wenn einmal die Operationszyklen vorliegen, kénnen
die Regeln, die fiir jede Maschine oder Maschinengruppe
anwendbar sind, abgeleitet werden. Das Verfahren zur
Verwaltung der Endprodukte ergénzt das vorher er-
wihnte Verfahren. Die Kontrolle des Arbeitsprozesses
und das Qualititskontrollprogramm  bilden zusitzlich
einige Grundelemente dieses Produktionsuntersystems.
Am Ende gibt es auch eine Optimierung der Maschinen-
einstellung.

Keines der Untersysteme kann selbstindig existieren, es
ist Teil eines groferen Ganzen und ist von den anderen
Untersystemen abhiingig. Zum Beispiel basieren alle In-
struktionen fiir die verschiedenen Betriebe auf einer vor-
herigen Priifung des Verkaufsverfahrens. Alle Verfahren
sind mit jedem anderen integriert und sehr eng unterein-
ander verbunden.

2.5.3. Das Untersystem Materialplanung und -kontrolle

(Bild 9)

Das Untersystem enthilt einen Beschaffungsplan, ein
Verfahren, das sich mit den Einkéufen beschiftigt, ein
Verfahren, das die Probleme der Bestandsaufnahme be-
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handelt, und ein Verfahren, das sich mit den Verkéufen
befaBt. Es stehen Daten zur Verfiigung, die aus den
Marktiibersichten resultieren; weiterhin benutzen wir
verschiedene Parameter und Techniken, um das Be-
standsniveau auszugleichen; Verfahren, die sich mit dem
Materialeingang, der Kontrolle seiner Qualitiit und seines
Wertes, der Kontrolle der Rechnungen und mit der
Materialbeschaffung beschiiftigen; wir haben ein Verfah-
ren, das die eingegangene Qualitiit im Vergleich mit dem,
was bestellt war, priift und irgendwelche Diskrepanzen
erkennt. Der niichste ist einer unserer Spezialpunkte.
1964 fiihrten wir eine korperliche Zentralisierung aller
Inventarverzeichnisse ein.

Wir verfiigen jetzt iiber ein einzelnes zentralisiertes
Warenhaussystem. Alle cingehenden Waren gehen durch
diese zentralen Warenhiiuser und werden dann von die-
sen zentralen Warenh#usern auf die dezentralen Waren-
hiuser verteilt. Dies ist ein schr wichtiges Verfahren und
ein sehr 6konomisches dazu. Selbstverstindlich gibt es
auch eine automatische Iontrolle der von den Verkiu-
fern eingesandten Rechnungen und schlieBlich gibt es
eine Art statistische Analyse, die sich hauptsichlich mit
den Verkiufen beschéiftigt.

9.5.4. Das Untersystem Personalverswaltung (Bild 10)

7u diesem Untersystem gehoren folgende Verfahren:
cin Hauptpersonalplan, ein Verfahren, das die Personal-
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beweglichkeit kontrolliert und ein Verfahren, das sich mit
allen Personaldaten unserer Belegschaft heschiftigt. Da-
bei wird wieder jede beliebige Abweichung vom Plan
kontrolliert. Bestimmte Techniken werden verwendet,
um gewerkschaftliche Probleme zu studieren und zu
simulieren. Es besteht weiterhin ein Verfahren zur Aul-
zeichnung und Kontrolle der Anwesenheit der Arbeiter.
s wird auch versucht, die Leistung der Arbeiter zu kon-
wrollieren. SchlieBlich gibt es eine bestimmte Menge von
Daten, dic dazu dient, die Arbeiter zu iibersehen und
neu anzuweisen.

9.5.5. Das Untersystém fiir Planung, Kontrolle und
Berichterstattung. (Bild 11)

Nachdem alle Hauptteile der bisher erwihnten Unter-
systeme beschrieben wurden, soll als letztes das Unter-
system, das sich mit den Plinen, Kontrollen und Be-
richten beschiftigt, erldutert werden.

Die Grundlage ist der Vierjahresplan, der in einzelne
Sektoren unterteilt ist — in Okonomie, Verkauf, kauf-
minnischer Sektor, produktiver Sektor, Investition usw.
Es existieren weiterhin Jahrespline, die in optimierte
Absatzpline unterteilt sind. Wir benutzen das bekannte
Konzept der Optimierung der Bruttoverdiensispanne,
mit anderen Worten, wir produzieren mehr von den
Produkten, die mehr Gewinn bringen. Ein anderes Ver-
fahren Lontrolliert jegliche Abweichungen von den
Plinen. AuBerdem werden die Berichte — allgemeine
Berichte, industrielle Berichte — zentralisiert angefertigt.
Die Produktionskosten werden aufgezeichnet, die Ver-
kaufspreise, und auflerdem beschéftigt sich ein Verfahren
mit den verschiedenen Finanzproblemen. Ferner gibt es
selbstverstindlich viele Kontrollen und statistische Téatig-
keiten. Sie sind auch Teil dieses Untersystems, weil
dieses Untersystem alle notwendigen Informationen hat,
um den Wirkungsgrad der verschiedenen Betriebe zu
messen.

—

Koordinierung
des Werkes
durch die
zentrale
Leitung

2.6.  Struktur der gesamten Datenferniibertragung

Hierunter ist die physische Struktur des Systems ge-
meint, mit dem all diese Verfahren realisiert werden
sollen.

In der Zentrale in Mailand besteht ein Duplex-System
mit Sichtanzeige. Eine IBM 360/50 mit einem 512 K
Kernspeicher ist bereits installiert, die zweite Anlage
gleichen Typs wird in Kiirze eingesetzt.

Die Zentrale ist mit den Werken in Dalmine, Sabbio,
Costa Volpino und Apuania durch Telefonleitungen ver-
bunden. In jedem der Werke sind Ein- und Ausgabe-
geriite vorhanden, die auf die verschiedenen Produktions-
bereiche, Lager und Biiros verteilt sind.

Das gesamle System ist ein Datenfernverarbeitungs-
system mit Echtzeitverarbeitung.

Ein Problem, das eng mit den Fragen der Hardware ver-
bunden ist, ist die Auswahl des Ortes fiir die Installa-
tion. Wir miissen Rédume zur Verfiigung stellen, die er-
weiterungsfihig sind. Mit anderen Worten, nach der
Installation des eben besprochenen Systems miissen wir
uns Gedanken iiber seine VergroBerung machen. Wir sind
uns dariiber klar, daB das, was wir geplant haben, nicht
auf die Dauer zufriedenstellend ist und dafl bestimmte
Ideen, die im letzten Jahr sehr fortschrittlich anmuteten,
jetzt schon durch neuere Entwicklungen iiberholt zu sein
scheinen.

92.7.  Organisation und Durchfithrung des SID

Wie soll nun das SID-System praktisch realisiert werden.
Von der Verwaltung der Planungsleitung werden der
Aufbau der Projekte, das Anfertigen der Analysen und
das Schreiben der Programme in Maschinensprache ko-
ordiniert. Alle Werkleiter kooperieren mit dieser Abtei-
lung. Um dieses SID-System praktisch durchfiithren zu
kénnen, wurde eine spezielle Arbeitsgruppe gebildet, die
sich in sieben Untergruppen aufteilt (Bild 12).

Zentrale
Koordinierung

1

| |

Produktions -
planung und
Kontrolle

Primardaten - | | Verkauf und
erfassung Anfragen

Planung, Be-
FesHegu.ng Personal- Lager‘.und Fatnrimgen
von Arbeits- verwaltung Material- und
zyklen verwaltung Kontrollen

Systemexperten

Analytiker und
Programmierer

Bild 12: Projektgruppe S.I.D. — Organisation des Stammpersonals
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Bild 13: Veriinderungen in der Anzahl von S.I.D. Arbeitskriften

Fiir jede Titigkeit ist eine Person verantwortlich. Zu
den Gruppen gehéren Experten des entsprechenden
Arbeitsgebietes, die dorthin delegiert wurden sowie auch
Systemanalytiker und Programmierer.

Von den 60 Personen in diesen Gruppen arbeiten tat-
sichlich nur 55 die volle Zeit, fiinf arbeiten nur einen
Teil der Zeit, die fiinf Manager néimlich, die alle Tétig-
keiten koordinieren.

Bild 13 zeigt, daB zuerst die Experten — die System-
experten — angefordert wurden. Dann kamen die Ana-
Iytiker hinzu. Anfangs waren es nur wenige Program-
mierer. 1965 #nderte sich die Lage in der Weise, dal} es
weniger Systemspezialisten, aber mehr Analytiker und
Programmierer wurden. 1966/67 sind vorwiegend Pro-
grammierer titig, die ein Maximum an Energie aufbrin-
gen miissen. Die drei Kategorien, Systemspezialisten,
Analytiker und Programmierer, sind in diesen speziellen
Arbeitsgruppen vertreten, um eine maximale Integration
zu sichern. Es treten auch Funktionsspezialisten in Ak-
tion, um ganz sicher zu sein, daf} auch fiir spezielle An-
forderungen vorgesorgt ist. Die Verantwortlichen der
sieben Untergruppen und die Mitglieder des Koordinie-
rungsausschusses werden auch die gleichen bleiben. Mit
anderen Worten, es entsteht ein gewisser Stamm. Der
Stamm innerhalb dieser Arbeitsgruppe wird unverdndert
bleiben.

2.8.  Zeitliche Reihenfolge der praktischen Durchfiih-
rung des SID

Aus Bild 14 sind die Phasen zu ersechen, die das SID-

System schon durchlaufen hat und die es noch durch-
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Bild 14: Zeitdiagramm fiir die Einfithrung des S.I.D
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laufen wird. In den Jahren 1961 und 1962 wurde dieses
System entworfen. Zu diesem Zeitpunkt bestand noch
keine sehr klare Vorstellung von dem, was eigentlich er-
reicht werden sollte. Auf dieser Stufe wurden Planungs-
programme enlworfen und festgelegt sowie die Organi-
sation iiberholt. Offen gesagt — das Ziel war noch nicht
genau fixiert.

Im Juni 1963 organisierte die IRI-Gruppe in Rom eine
Tagung, auf der Dalmine erstmalig ihr sehr kleines und
hescheidenes Projekt vorlegte, um eine Vorstellung zu
geben, wozu das System dienen soll. Das heifit, Mitte
des Jahres 1963 wurde das erste Mal von der Notwen-
digkeit gesprochen, ein integriertes System zu haben.
Von diesem Zeitpunkt bis zur Mitte des Jahres 1964 be-
gann der Entwurf des Projektes in Kooperation mit den
Computerherstellern, speziell hei IBM. Dieser erste Ent-
wurf war selbstverstindlich sehr allgemein, weil wir
glaubten, daB unser Grundproblem nicht so sehr die
Integration existierender Verfahren ist, sondern der Auf-
bau neuer Verfahren auf der Grundlage neuer Ideen,
auf der Grundlage einer neuen Philosophie.

Von Mitte 1964 bis Ende 1965 wurden alle Tétigkeiten
sehr detailliert analysiert. Neue Verfahren wurden ent-
worfen. All das, was getan war, wurde aufgegeben. Hier
und da wurden die traditionellen Verfahren vergessen.
Mit anderen Worlen, es entstand ein vollig neues Sy-
stem, und wir erleichterten unsere Arbeit weitestgehend,
weil uns nichts zwang, eine Losung gegeniiber der ande-
ren zu bevorzugen. Das Einzige, was wir hatten, war ein
bestimmtes allgemeines Ziel, und wir hatten véllig freie
Hand bei der Wahl des Weges zu diesem Ziel.

Es war etwa Ende 1965, als die Programmierung begann.
Die Programme werden gegenwirtig in COBOL geschrie-
ben, zum SchluB werden etwa 500 Programme vorliegen,
die zu schreiben, zu priifen und mit den oben beschrie-
benen Verfahren zu integrieren sind. Wir hoffen, daf
fiir unsere Anlaufphase, die eine Off-Line-Phase sein
wird, etwa sechs Monate geniigen werden. Jeder einzelne
Vorgang ist mit echten Daten zu testen. Falls er nach
etwa sechs Monaten nicht 1duft, muBl er verworfen und
wieder neu begonnen werden. Mit dem On-Line-System
soll withrend der zweiten Hélfte des Jahres 1967 begon-
nen werden, und es werden etwa weitere eineinhalb
Jahre notig sein, ehe wir den echten Parallellauf des On-
Line-Systems mit dem bestehenden System versuchen
konnen.

3. SchluBBbetrachtung

Die Probleme, die wir in Augenschein und in Angriff
nahmen und die Schwierigkeiten, die wir noch zu tiber-
winden haben, sind recht betriichtlich., Wir haben die
Schwierigkeiten mit Menschen verbunden, Schwierig-
keiten, die zuriickzufithren sind auf technische Uber-
legungen, finanzielle Hindernisse, ideologisches Unver-
stindnis usw. Es gibt auBerdem auch Probleme der
Programmiersprache. Um diese Probleme anzupacken,
wird es wesentlich sein, all die Fahigkeiten, die die mei-
sten Menschen haben, zu wecken. Wir miissen sehr sorg-
filtig, sehr vorsichtig und sehr kithn sein, brauchen viel
Zuspruch und sollten so viel wie méglich Intelligenz zur
Verliigung haben. Die meisten intelligenten Beschiftig-
ten, die wir zur Verfiigung hatten, haben wir ausge-
wiihlt. — Sie sind nun Mitglieder der speziellen Arbeits-
oruppen und haben alle diese Probleme mit viel Enthu-
siasmus in Angriff genommen.
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Ein Modell zur Belastungsplanung
und Bilanzierung

betrieblicher Zeitfonds

1. Aufgabe und Vorausseizungen

Fiir eine erzeugnisspezialisierte, auftragsgebundene
GroBserienfertigung soll ein Modell zur Berechnung
der Vorlauftermine fiir die einzelnen Stufen- und End-
erzeugnisse bei unterschiedlichem Bedarf an verkéuf-
lichen Erzeugnissen in den einzelnen Planperiodent)
innerhalb eines mittelfristigen Planzeitraumes ent-
wickelt werden, um anschlieBend eine moglichst prozel3-
gerechte Belastungsplanung und Bilanzierung dfar Ma-
schinenzeitfonds fiir den mittelfristigen Planzeitraum
durchfithren zu koénnen. Die Dauer der Teil- und Ge-
samtzyklen der Stufen- und Enderzeugnisse ist — fir
den Ausgangspunkt der Berechnungen — normiert. Das
Modell 1iBt unterschiedliche periodenabhingige Ver-
brauchsnormen fiir Maschinenzeit je Stufen- und End-
erzeugnis sowie ebensolche Zeitfonds zu. Die Bestim-
mung der effektiven, endgiiltigen Vorlauftermine ist so-
mit zeit- und zeitfondsabhingig. Zugleich muf} das
Modell verhindern, daB bei Stufenerzeugnissen mit
mehrfacher Verwendung (innere technische Verflech-
tung) durch das Zusammenfassen der Bedarf‘s-Teil-
mengen zu ,,totalen Bedarfsmengen‘ eine Maximierung
der Vorlauffristen, das heiBt eine zu frithe Termin-
bestimmung und somit unnétige Umlaufmittelbin-
dungsverluste eintreten. Lagerfertigung wird nur fir
solche Stiickzahlen zugelassen, die kleiner als eine Los-
grofe sind.

Durch diese Eigenschaften, die wichtige ProzeBbedin-
gungen in der metallverarbeitenden Industrie sind, wer-
den die Beschrinkungen und Méngel itberwunden, die
den Modellen von BERR (1) und SKOLKA (2) an-
haften.

Das Modell ist auf die Bilanzierung der Maschinenzeit-
fonds orientiert, obwohl gegenwiirtig meist noch die
Arbeitszeitfonds den EngpaB darstellen. Es wird an-
genommen, daf} nach geniigend langer Einwirkung der
Produktionsfondsabgabe, neuer Grundmittelpreise u. i.
sich sehr bald 6konomisch richtige Proportionen zwi-
schen beiden Fondsarten einstellen werden und dieses
Vorgehen erlauben.

Jedoch ist der Algorithmus der Vorlaufberechnung auch
verwendbar fiir den Fall, daB an Stelle der Maschinen-
zeitfonds die Arbeitskriftezeitfonds bilanziert werden
sollen. Dann sind lediglich die Begriffe Arbeitskrifte-
zeitfonds statt Maschinenzeitfonds und Wartezeit an-
statt Liegezeit einzusetzen.

Dr. Hellmut Seidel / Dipl.-Math. Heinz Werner,
Institut fur Datenverarbeitung Dresden

Es werden folgende Definitionen festgelegt:

Maschinenzeit ist diejenige Zeit, die fiir die Bearbeitung
eines Loses auf einer Maschine (Arbeitsgang oder Ar-
beitsganggruppe) gnd .flll ein einmaliges Riisten dieser
Maschine erforderlich ist.?)

Zsvischenoperationszeit ist diejenige Zeit, die fir ein Los
nach Abschluf der Bearbeitung auf einer Maschine als
Durchschnittsgrofie erforderlich ist, bevor das Los fiir
die weitere Verwendung wie nichstfolgender Arbeits-
gang oder Auslieferung zum Verkauf zugingig ist. Die
Zwischenoperationszeit umfait somit zum Beispiel Zei-
ten fiir Kontrolle, Transport, Altern und belastet nicht
den vorhandenen Maschinenzeitfonds. Sie ist innerhalb
gewisser Grenzen mnormierbar und ist technologisch
bedingt.

Liegezeit beziiglich der Bearbeitung (Liegezeit I) ist die-
jenige Zeit, die ein Los wegen Besetzung der Maschine
oder des Arbeitsplatzes liegen mulf3.

Liegezeit beziiglich der Zswischenoperation (Liegezeit IT)
ist diejenige Zeit, die ein Los liegen muf}, bevor die
niichste vorgesehene Zwischenoperation laut Arbeits-
plan vorgenommen werden kann.

Stillstandszeit beziiglich der Bearbeitung (Stillstandszeit I
ist diejenige Zeit, die die Maschine u. #. wegen F ehlens
eines Loses zur Bearbeitung stillsteht.

Stillstandszeit bez. der Zsvischenoperation (Stillstands-
zeit 11) ist diejenige Zeit, in der eine Zwischenoperation
wegen Fehlens eines Loses nicht ausgefiihrt wird.

2. Die Berechnung des Vorlaufes
unter Beriicksichtigung der vorhandenen Fonds
und der Losgrofien

2.1. Bezeichnungen

B ProzeBstufe eines Stufen- oder Enderzeug-
nisses, kurz ,,Produkt® P genannt
n Anzahl der Produkte
K Anzahl der Planperioden
1, j=4{)n Indizes zur Kennzeichnung der Produkte

(zum Beispiel P, P)
k=1(1)K

1) Als Planperioden konnen Planabschnitt, Monat, Quartal verwendel

Index zur Kennzeichnung der Planperioden

E Einheitsmatrix

A'=(aj;) Matrix der direkten Einsatzkoeffizienten

P= (pi) Vektor der totalen Stiickzahlen der Produlkte
P;

q=(qi) Vektor der Stiickzahlen der Verkaufspro-
dulte Pj

Q = (qik) Matrix der Stiickzahlen der Verkaufspro-
dukte P; fiir alle Planperioden k

7= (1) Vektor der LosgréBen der Produkte P;

= (1 Vektor der Losanzahlen der Produkte P;

S (sik) Matrix der Maschinenzeiten

= (tix) Matrix der Zwischenoperationszeiten

F= (fix) Matrix der Maschinenzeitfonds

G = (gix) Matrix der Zwishenoperationszeitfonds (ma-

ximal zuldssige Zwischenoperationszeiten bel
normativer Zyklendauer)

Matrix der Liegezeiten 1
(Dimension: Los. Periode)

Matrix der Liegezeiten 11
(Dimension: Los. Periode)

Matrix der Stillstandszeiten I
(freie Maschinenzeitfonds)
(Dimension: Periode)

Matrix der Stillstandszeiten 11
(freie Zwischenoperationszeitfonds)
(Dimension: Periode)

uj] allgemeine Terminangabe fiir das l-te Los
des Produktes P;

uly Beginn der Maschinenbelegung fiir das 1-te
Los des Produktes P;

u?j Ende der Maschinenbelegung fiir das I-te
Los des Produktes P;

u’p Beginn der Zwischenoperation fiir das l-te
Los des Produktes P;

uly Ende der Zwischenoperation fiir das I-te

Los des Produktes P;

u’ip Termin der Weiterverwendung des l-ten
Loses des Produktes P;

Weitere in der folgenden Abhandlung voriibergehend
gebrauchte Zeichen werden an entsprechender Stelle
erklért.

2.2. Kurze Beschreibung des Losungsweges

Als vorgegeben werden angesehen die Anzahl der Plan-
perioden K, die Matrizen A, Q, S, T, I’ und G sowie

5 ol 9
der Vektor r. Gesucht werden die Termine uill, uj u?] 5
4 5 P : o
u; und uj, eventuell noch fiir jede Planperiode die Still-

standszeiten Afjx und Agix sowie die Liegezeiten Asiy
und Adtik.

Der Berechnungsablauf ist folgender:

Ausgegangen wird von den totalen Stiickzahlen der
Produlkte. Die Vorlaufberechnung sei bereits fiir die
Produkte Pj mit j = n(—1) (i 4+ 1) durchgefiihrt wor-
den. Nun ist die totale Stiickzahl pi in Lose zu zerlegen.
Beginnend mit dem letzten Los wird die Vorlaufberech-
nung durchgefiihrt, wobei Weiterverwendungstermine
bedingt durch die Teileverflechtung und Verkaufster-
mine zu beriicksichtigen sind. Die ganze Rechnung wird
also retrograd beim Enderzeugnis beginnend, durch-
gefithrt. Die zuletzt zu berechnenden Termine sind
somit die des ersten Loses des ersten Produktes.

die Berechnung der Stillstands- und Liegezeiten, auf die
Terminumrechnung in Kaldenderzeit, auf die Fondsaus-
schopfung durch andere Produlkte und auf anderes mehr.
Durch Auswertung der Stillstands- und Liegezeiten kann
durch Variantenrechnung eine sukzessive Verbesserung
der Ergebnisse erzielt werden.

2.3. Aufstellung der Verflechtungshezichungen unter Be-
riicksichtigung des Vorlaufes und des periodenweisen

Bedarfs

Bekanntlich kann die Teilverflechtung fiir einen Bedarfs-
vektor ¢ durch die sehr einfache Matrizengleichung

(E—A)-p (1)

wiedergegeben werden. Sie stellt ein Gleichungssystem
dar, dessen Unbekannten die vollen Stiickzahlen p; sind.
Es wird hier angenommen, dafl die Matrix der direkten
Einsatzkoeffizienten A eine obere Dreiecksmatrix ist.?)
Eine Zeitabhingigkeit ist in (1) noch nicht enthalten.
Dies ist jedoch erforderlich, wenn der Vorlauf der Ferti-
gung beriicksichtigt werden soll. Formal kann die Ver-
flechtungsbeziehung auf eine zeitabhingige Form er-
weitert werden:

(B Ep L Es0 (2)

Diese Gleichung driickt aus, da} die vollen Stiickzahlen
fiir eine zeitliche Folge von Bedarfsvektoren, die zur
Matrix Q zusammengefalit wurden, losweise zu ver-
schiedenen Terminen 11 = (uin) gefertigt werden miis-
sen. Ziel dieser Arbeit ist somit die Berechnung der
fiinf Termine eines jeden Loses ujj, uj, ujj, ujj und uj).

Die Losgroflen werden als gegeben angesehen und aus
rechentechnischen Griinden ist es zuniichst zweckmifig,
die Stiickzahl eines jeden Produktes fiir den gesamten
Planungszeitraum ohne Rest in Lose aufzuteilen. Die
Losgréfien miissen zeitunabhéngig sein.

Ferner wird angenommen, daf} in jeder Periode nur
begrenzte Fonds fiir die Maschinen und Zwischen-
operationszeiten zur Verfiigung stehen. Insbesondere
wird zugelassen, dafl Elemente dieser Fonds fix bzw. gix
null sind, was bedeutet, dal zum Beispiel das Produkt
P;i in der Periode k nicht gefertigt werden kann. Dies
kann zum Beispiel der Fall sein, wenn spezielle Fonds
infolge Reparatur, zeitweiser Stillegung einer Abteilung
usw. nicht zur Verfiigung stehen.

Nach den angegebenen Definitionen ist A eine obere
Dreiecksmatrix und damit auch (E—A). Die Matrizen-
gleichung stellt somit ein gestaffeltes lineares Gleichungs-
system dar, deren Unbekannten die Stiickzahlen pit
sind. Die hochgestellten Terminangaben (ui1) besitzen

vorerst nur formalen Charakter.
K

( A
co—ainp i = B qik, 1 = 1(1)n
k=1 (3)
Die Eigenart dieses Gleichungssystems gestattet die so-
fortige rekursive Auflésung nach den Unbekannten.
Man erhiilt:

Uit,1) _

( :
ui1) _ ai, ity pi(—|—l

Pi

K n
; . . W)
p") = % qu+ ¥ ayp{, i=n(—1)1 (4)
k=1 j=id1

3) Liegt die Matrix der direkten Verflechtungskoeffizienten nur in un-

. . s ror geordneter Form vor, (also nicht in aufsteigender technologischer ’

! Die Berechnung soll auf einer elektronischen Datenver- werden. I - . i Folge) so kann die Umordnung maschinell vorgenommen werden. .,

; arbeitungsanlage erfolgen. %) Laut TGL 2860-56 ,Zeitgliederung der Froduktion® to 4t A | Das Verfahren kann erweitert werden, zum Beispiel auf Ein solches Verfahren beschreibt E. DOTZAUER (3). |
|
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In den folgenden Abschnitten wird mit diesen Losungen
gearbeitet werden.

9.4. Die Aufteilung der vollen Stiickzahlen
in Fertigungslose

Die Termine u} bis uj) sind losweise zu berechnen. Des-
halb ist eine Aufteilung der vollen Stiickzahlen in Lose
erforderlich. Es wird angenommen, dal} die Verkaufs-
produkte qix erst am Tll(le der k-ten Periode vorliegen
miissen. Frithere Verkaufstermine kionnen durch An-
hiingen von (kiinstlichen) Zw 1schenope1atlonszelten auf
die Endtermlne transformiert werden. Um eine einheit-
liche Darstellung beziiglich der Terminangaben zu er-
reichen, wird im folgenden

qix = qf9
gesetzt.
Der Algorithmus der Aufteilung der vollen Stiickzahlen
in Lose soll nun in allgemeiner Form beschrieben werden.
Dazu wird angenommen, daf} fiir j <i die Au[texluncr
in Lose und die Berechnung der Termine uJl bis uj)
eines jeden Loses bereits durchgefiihrt wurde. Es ist
also

1 i
Bk = 6)
1=1

Dabei gilt

ujll < ujl,l+1 (6)

Die Gleichung (4) muB auf eine Form gebracht werden,
die der Darstellung (5) entspricht. Dazu sind die (zeit-

in (4) durch ihre los-
weise Darstellung gemiB (5) zu ersetzen und alle Sum-
manden in Zelthcher Reihenfolge zu ordnen. Die ein-
zelnen Umformungsschritte lauten:

. (uz)
abhiingigen) Stiickzahlen P; it

(ug) (k) J ("jll )
Pi = 2 q; -+ 2 3 aijlj =
=1 j=it+11=1
N 1 N 4:
(Vi) —(up) 1 1 7
= X 1)im = X Pin " » Uin g Ujn41 (/)
m=1 n=1

Die bim die zeitlich nicht geordneten und die pin die
zeitlich geordneten Stiickzahlen des Produktes Pi.
N ist die Anzahl aller Summanden bim <0 bzw.

Pin < 0.
Weiter ist wie folgt zu verfahren:
Von den Stiickzahlen

1 1
—(u5N) *(“1 N-—1) —(ujy)
Pin > PiN—1 5 - Dit
sind der Reihe nach volle Lose mit der Stiickzahl ri
abzuspalten. Jedem Los wird grundsiitzlich ein einheit-
licher Weiterverwendungstermin u;, zugeordnet. Wird
zum Beispiel das I-te Los von P; aus Anteilen von
P i, n—|— 1) 1 = . 1 L
ipmo 1 und py,™ mit uy g 4 > Ui
gebildet, so wird r;i der \\"eil’el‘\'el'\\'()ndunﬂ'sl:ermin

(ud )

5 I | . . (45

u; = u; zugeordnet, also es wird einfach r;
geschrieben. Dadurch wird eine Bearbeitung von Teil-

losen vermieden. Die zu einem spiiteren Termin benotig-
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ten Reststiickzahlen eines Loses miissen jedoch gelagert
werden. GemiB der in Abschnitt 2.3. getroffenen
Annahme ist auf diesem Wege eine vollstindige Aul-
teilung von pj in Lose der GroBe r; ohne Rest moglich:
1 5 :
d (ug) 5 5

il 5 5
2 » Uy S U4 8)
=1

5
<uil)
i
1
Dieser Algorithmus muf} fiir jedes Produkt angew endet
werden.

2.5. Der Algorithmus der Terminbestimmung
2.5.1. Erklirungen und Festlegungen

Zur Berechnung des Vorlaufes werden die vorgegebenen
Matrizen S, 7', I und G bendotigt. Thre Bedeutuno ist
im Abschnitt 2.1. angegeben. Da zugelassen wird, dafl
sowohl die Maschinen- und Liegezeiten als auch die
zugehodrigen Fonds von Periode zu Periode andere Werte
h'\ben konnen wird folgende Festlegung getroffen:

1. Jedem Los wird grundsitzlich die Maschinen- bzw.
ZwlschenoperaLlonszelt zugeordnet, die fiir die betref-
fende Planperiode, in die der Beginn der jeweiligen Zeit
fillt, als technologischer Wert festheWt auch wenn die
Bearbeitung in der néchsten Periode fortvesetzL werden
muf} und fiir diese ein anderer Zeitaufwand geplant ist
(Zeitsenkung).

9. Tm Falle der Nichtanwendbarkeit dieser Regel wird
das Los anteilig entsprechend der Penodenzuoehorlo-
keit mit den zurrehorwen Zeiten und Fonds geier tigt.

Bei einer kontinuierlichen Produktion, die in der Regel
auf Grund der Steigerung der Arbeitsproduktivitit,
durch Einfiihrung verbesserter Technologien usw. mit
dem Fortschreiten der Zeit zu kleineren Maschinen- und
Zwischenoperationszeiten fithrt, wird also nach der
grundsitzlichen Festlegung verfahren werden konnen.

Die Ausnahmeregel kann dann eintreten, wenn die
Maschinen- oder Lle(TEZCIl beim U])el‘ﬂanrr zur nichst-
hoheren Planperlode zunimmt. Die ol)en formulierte
Festlegung gilt getrennt fiir den Maschinenzeit- und
Z\Vlschenoperatlonszeltvorlauf

Der Vorlauf kann natiirlich bis in Perioden k < 0, also
bis in den vorangehenden Planzeitraum reichen. Fiir
solche Perioden fehlen jedoch Zeit- und Fondsvorgaben.
Entweder miissen die Matrizen S, 7T, F und G durch

Spalten fiir k = 0, —1, —2, ... ergénzl werden, oder
es wird gesetzt
Sik = Si, tix = ti, fie = fir, gix = gir,
i=1ln, k<0 9)

Nach letzterem soll hier verfahren werden.

Wie spiiter ersichtlich werden wird, ist es aus rechen-
technischen Griinden zweckmiiBig, noch zusitzlich fiir
jedes Produkt zwei Zeiten fiir ein (nicht existierendes)
Los (i + 1) einzufiihren:
L __ .3 _ N
Uyt =Wy 41= K, i=1(1)n (10)
Damit sind alle Vorbereitungen zur eigentlichen Vor-
laufberechnung abgeschlossen.

2.5.2. Der Algorithmus

Der Vorlauf wird losweise berechnet. Angefangen wird
mit dem hochsten Produkt, also mit Py, danach folgt

Pn—y usw. bis schlieflich P; behandelt wird. Fiir die
Produkte Pj mit j <1 seien bereits alle Termine ujll bis
u?l bekannt. Der Vorlauf ist nun fiir alle Lose des Pro-
duktes P; zu berechnen, deren Weiterverwendungster-
mine u} sich aus der Losaufteilung nach den Formeln

(7) und (8) ergeben. Begonnen wird jeweils mit dem
letzten Tos, also mit 1 =1;.

Fiir die Tose I” von P;i mit 1 <1 <1” <1; seien die
Termine ul bis uj; bereits berechnet worden. Als niich-
stes sind die vier Termine des Loses 1, also uj bis uj/‘l :
zu bestimmen. Man mul} wie folgt vorgehen:

. . . . 4
Der Endtermin der Zwischenoperationszeit u; darf
nicht groBer sein als der Anfangstermin der Zwischen-
Y ) 3 s
operationszeit des (14-1)-ten Loses u; | , ; und auch nicht
. 5 5 r
den Weiterverwendungstermin u;, der vom Verkaufs-
termin oder der Verflechtung der Produkte abhingt,
iiberschreiten. Fiir den Endtermin der Zwischenopera-
tionszeit muf} also gelten

ujj = min {ul’ L 15 u?l} ;
I=1L(—1)1, i=n(-1)1 (11)
Von diesem Termin ausgehend ist der Anfangstermin
der Zwischenoperationszeit u) zu berechnen.

Der gesamte hierzu erforderliche Algorithmus kann an
dieser Stelle nicht abgeleitet werden. Es kann hier nur
gesagt werden, daf} durch Einhaltung der im Abschnitt
2.5.1. getroffenen Festlegungen sich immer ein ein-
deutiger Termin u (Beginn der Zwischenoperations-
zeit) berechnen liflt, wobei der Grad der Fondsaus-
schépfuncr beriicksichtigt wird.

Ist u . bekannt, so kann die gleiche Berechnung jetzt

fiir (he Maschinenzeit durchgefiihrt werden. Analog zu
(11) gilt fiiv den Endtermin der Maschinenzeit

ui?1 = min {Uil'1+ 1 ulsl} ’
L=l 1)L, i=n(=DL e

Das oben fur den Termin u . Gesagte nxlt auch fiir den

Termin ujj, (Beginn der \[dschmenzext) ist eindeutig
bestimmbar, wobei die zur Verfiigung stehenden Fonds
an Maschinenzeit einer jeden Periode beachtet werden.
Alle Termine des Loses | sind nun bekannt und die
Rechnung wird, fallsl <1, fiir Los 1 — 1 fortgesetzt,
bis 1 = 1 erreicht ist, das heifit alle Lose von P; behan-
delt wurden. Danach ist zum Produkt P;—; iiberzugehen

usw. bis schlieBlich auch P; erledigt ist. Alle Termine

ik Lix

TERTCT
u; bis uj) sind dann berechnet worden.

3. Vervolistidndigung des Modells
3.1. Ubergangshedingungen zur Zeit k = o

Zu Beginn des neuen Planzeitraumes liegen gewisse
Mengen von angearbeiteten Produkten bereits vor. Da
der Zeitpunkt der Planung noch im vorangehenden
Planzeitraum liegt, ist es in der Praxis s(hwmng, genaue
Stiickzahlen der angcm])ellel en Produkte anzugeben.
Der neue Plan muf} jedoch eine kontinuierliche Fort-
setzung des alten darstellen. Deshalb ist es erforderlich,
daB bei der Planung die zum Ubergangstermin zu erwar-
tenden Slucl\zahlen der Anarbeit l)erucl sichtigt werden,
das heifit, sie miissen bereits zum Zellpunl\t der Plan-
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aufstellung bekannt sein. Sie seien gegeben durch den
Velctor

po= - (13)

0

Pn
Ein berechneter Plan ist dann real, wenn die bis zum
Zeitpunkt k = o nach der Vorlaufsberechnung zu fer-
tigenden Stiickzahlen der einzelnen Produkte mit dem
Vektor pe iibereinstimmen.

Praktisch 1Bt sich diese IForderung am einfachsten wie
folgt verwirklichen:

Aus der Verflechtungsbeziehung (1) ist der Vektor der
totalen Stiickzahlen p fiir das Velkaufsproo ramm ¢ des
gesamten Planzeitraumes ohne Beriicksichtigung des
\’01‘ aufes zu berechnen. Dieser Vorlauf muB im Plan
des jeweiligen Planzeitraumes enthalten sein.

Deshalb muf} der Vektor der Stiickzahlen der Anarbeit
p° von dem Vektor der totalen Stiickzahlen p des Folge-
planzeitraumes abgezogen werden. Im allgemeinen wird
pi > pi (i=1(1)n) sein.
Die Losgrofie ry wird dann so festgelegt, dal3

D. o] °

] 0

iR

Iy

=1

ganzzahlig ist. Ist jedoch fiir irgendein Produkt P;
pi < py, so kann l; = o gesetzt werden.

Ein solches Produkt ist im Folgeplanzeitraum nicht zu
fertigen, da die Anarbeit grofier als der Bedarf ist.

Die Aufteilung der Stiickzahlen in Lose wird wie im
Abschnitt 2.4. angegeben durchgefiihrt. Sie wird jedoch

wl)
abgebrochen, sobald genau 1; Lose von p; ' abgespal-
ten wurden. Auch die Vorlaufberechnung wird nur fir
die 1; Lose durchgefiihrt.

Ein realer Ubergang vom laufenden zum folgenden Plan-
zeitraum, also zum Zeitpunkt k = o, liegt dann vor,
wenn fiir alle 1 gilt

ujy =0 (14)

Gewisse Abweichungen von dieser strengen Forderung
wird man in der Praxis in dem Mafe zulassen, wie sie
durch operative Mainahmen bewiiltigt werden konnen.
Eine Methode zur Bestimmung eines Planes, der der
Bedingung (14) geniigt, wird im Abschnitt 3.3. be-
schrieben.

3.2. Liege- und Stillstandszeiten

Die Aufstellung eines Planes, der keine Liege- und Still-
standszeiten enthal‘r. ist im allgemeinen nthL moglich.
Ein solcher Plan wiire unreal. In der Praxis wud oft
die Giite eines Planes nach dem Umfang der zu erwar-
tenden Liege- und Stillstandszeiten bemessen. Deshalb
ist ihre Kenntnis besonders wichtig. Ferner gestattet
ihre Kenntnis und die ihrer Verteilung, Reserven und
Iingpiisse im Plan aufzudecken. Damit ist die Moglich-
keit gegeben, die Becinflussung des Planes durch Um-
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verteilung der Fonds zu analysieren und iiber Varianten-
rechnung oder Simulation zu einem giinstigeren Plan
zu gelangen.

Stillstandszeiten I entstehen zum Beispiel, wenn die
hereitstehenden Maschinenzeitfonds fiir das gewiinschte
Produktionsprogramm zu grof} oder zeitlich ungiinstig
verteilt sind. Liegezeiten fithren zu grofer Zyklendauer
und zu einer unndtig hohen Umlaufmittelbindung in der
unvollendeten Produktion.

Sie werden besonders dann auftreten, wenn die vor-
gegebenen Zeitfonds fiir das gewiinschte Produktions-
programm zu klein oder zeitlich ungiinstig verteilt sind.
Angestrebt wird ein Optimum von Liege- und Still-
standszeiten. Es besteht zwischen beiden eine Wechsel-
wirkung, so da} eine gleichzeitige Minimierung beider
nicht moglich ist.

Was als giinstig anzusehen ist, wird in der Praxis von
den betrieblichen Gegebenheiten abhiingen und kann
hier nicht weiter untersucht werden.

Da in dieser Arbeit zwei Arten von Fonds — der Ma-
schinenzeitfonds und der Zwischenoperationszeitfonds —
bei der Vorlaufberechnung beriicksichtigt werden, gibt
os auch zwei Stillstands- und Liegezeiten. Thre Be-
rechnung ist fiir beide Arten von Fonds getrennt und
produktweise moglich. Sie wird hier nur an einem Bei-
spiel vorgefiihrt (Abb. 1). Sie ist getrennt fiir jedes Pro-
dukt periodenweise vorzunehmen, also fiir i=1(1)n
und k = 1(1) k. Man erhiilt dadurch eine gute Uber-
sicht iiber ihre Verteilung im Planzeitraum.

In Abb. L ist oben ein angenommener Bearbeitungs-
ablaul fiir vier Lose eines Produktes Pi mit den zu-
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gehorigen Terminen angegeben. Vorgegeben wurden nur
die Termine

“11, o bis ui 144 und valle weiteren' Weiter-
verwendungstermine

Alle anderen Termine sind

aus diesen vorgegebenen

berechenbar. Fiir die Ter-

mine des l-ten Loses muf}

zum Beispiel gelten:

5 5 1 d°
U, g gund ujy o

4 . 3 SREE S
uj = min { Ui g4y Uil g =YiTp1
4

OE i w4 Zwischenoperationszeit in
uj = uj

der (k- 1)-ten Periode
2 . 1 3 1
uj = mm{ui’l + 1 uﬂ} =Uuj141
Maschinenzeit in der k-ten

1 2
Uy = uj >
i ! Periode

Unter der eben beschriebenen Darstellung des Bearbei-
tungsablaufes sind noch einmal die Maschinen — und die
Zwischenoperationszeitbelegung fiir alle vier Lose an-
gegeben. Darunter folgen die an dieser Stelle besonders
interessierenden Stillstands- und Liegezeiten. Thre Be-
rechnung wird periodenweise vorgenommen, und als
Zeiteinheit wird Periode verwendet. Die fiir die k-te
Periode erhaltenen Werte sind Abb. 1 in der rechten
Spalte angegeben. Sie kénnen fiir dieses Beispiel wie
folgt berechnet werden:

Aty = ufy — (k— 1),

Agik = uﬁ = lli/‘,] 2y

3 2
Asix = 1y — Uj»

Aty =001 g— (E=14).

3.3. Verbesserung des Planes durch Variantenrechnung

Die bisherigen Ableitungen dienten zur Aufstellung
einer Planvariante. Die berechneten Termine uj; bis uj)
héingen im wesentlichen ab von Q (Matrix der Stiick-
zahlen der Verkaufsprodukte), S (Matrix der Maschinen-
zeiten), T (Matrix der Zwischenoperationszeiten), F (Ma-
trix des Maschinenzeitfonds), G (Matrix des Zwischen-
operationszeitfonds) und p° (Vektor der Stiickzahlen
der angearbeiteten Produkte zur Zeit k = 0).

Ein Plan ist nur real, wenn die Bedingung (14) erfiillt
ist. Anderenfalls muf} eine neue Planvariante berechnet
werden. Dazu sind Ab#nderungen an den wesentlichen
Eingangsdaten vorzunehmen. Welcher Art diese sein
miissen, ist aus den periodenweise berechneten Still-
stands- und Wartezeiten zu schluBfolgern. Eine griind-
liche Analyse dieser Werte ist also erforderlich. Es sind
vier Arten von Abi#inderungen der Eingangsdaten
moglich:

1. Erhghung der Engpalifonds;

2. Verkiirzung der Bearbeitungs- und (oder) Zwischen-
operationszeiten (Einfithrung verbesserter Techno-
logien);

3. Verlegung der Verkaufstermine;

4. Vorgabe geringerer Verkaufsstiickzahlen.

Grofie Bedeutung kommt der ersten Moglichkeit zu. In
einer Periode liegt fiir ein Produkt ein Engpal} vor,
wenn groflle Liegezeiten ausgewiesen werden. Dagegen
sind dort Reserven vorhanden, wo Stillstandszeiten
auftreten.

Die gesamte Berechnung des Vorlaufes ging vom Ver-
kaufsprogramm im Planzeitraum aus. Nicht beriick-
sichtigt wurde die Anarbeit am Ende des Planzeit-
raumes. Der Umfang dieser Anarbeit hingt wesentlich
von der Gesamtzyklendauer der Erzeugnisse ab.

Auch fiir die Berechnung der Anarbeit wurde der Lo-
sungsweg entwickelt und der Aufwand fiir die Anarbeit
in die Bilanzierung einbezogen.

4, Die Stellung des Modells
im Gesamtiprozef3 der Planung

In der betrieblichen Planung werden gewdhnlich zwel
Phasen unterschieden (4). Die Erzeugnisplanung, die
vom gegebenen Produktionsprogramm ausgeht, verteilt
die Enderzeugnisse des Betriebes als geschlossene Ein-
heiten auf kiirzere Zeitrdume (meist Monate) und Be-
reiche mit Hilfe von Plannormativen des Aufwandes
und stimmt diese in der entsprechenden Gliederung mit
der Kapazitit ab.
Die Einzelteilplanung umfafit dann die Schritte

Auflgsung in Einzelteile,

Terminierung der Lose und

Belegung je Aufwandsart.
Sie setzt somit die Erzeugnisplanung fort und schlielit
den betrieblichen Planungsprozel} ab.
Der Erzeugnisplanung selbst geht meist noch eine Grob-
bilanzierung des vorgesehenen Produktionsprozesses
voraus, dessen positiver Ausgang zur Festlegung der
Planaufgabe fiihrt.
Das vorgelegte Modell setzt ebenfalls diese Grobbilan-
zierung voraus, um unnilige Variantenrechnungen zu
vermeiden, Wenn somit das Gesamtaufkommen an Fer-
tigungszeit dem Gesamtbedarl entspricht, ist die ver-
feinerte Bilanzierung nach Zeit und Raum die Aufgabe
der folgenden Planungsschritte. Diese Aufgabe 16st das
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Modell kontinuierlich, ohne die bisherige Teilung in die
oben genannten beiden Phasen. Es fiithrt somit vom
bestitigten mittelfristigen?) Produktionsprogramm un-
mittelbar zur Arbeitsplatzbelegung und gibt zugleich
alle Fondsiiberschreitungen an, das heijt die Daten zur
Berechnung einer verbesserten Planvariante.

Das Modell nimmt die Berechnung der Arbeitsplatz-
belegung und der Terminierung primir als Hilfsmittel
einer realen mittelfristigcen Bilanzierung vor, um die
einer Planung mit Mittelwerten naturgemil} innewoh-
nenden Fehler weitgehend zu mildern. Ob die modell-
und maschinenintern berechneten HilfsgroBen unmittel-
bar und unverindert von der kurzfristigen Produktions-
planung iibernommen werden kénnen, hingt davon ab,
1. inwieweit Stérungen zu gréferen Abweichungen der
Einzelwerte von den Plannormativen (als Mittelwerte)
fithren,

2. inwieweit weitere Produktionsbedingungen zu beach-
ten sind, auf deren Beriicksichtigung in einem mittel-
fristigen Planungsmodell verzichtet werden konnte, und
3. ob die fiir die mittelfristige Planung gewihlte Linge
der Planperiode den Bediirfnissen der kurzfristigen
Planung geniigt.

In diesen Fillen muB die kurzfristige Planung eine neue
Arbeitsplatzbelegung und Terminierung berechnen, die
sich aber nur innerhalb der vorgegebenen Stiickzahlen,
Losgréfen und Fonds bewegen kann.

Fiir das in dieser Arbeit dargestellte Modell wurde an-
genommen, daf} die Losgréfien der Produkte zeitunab-
hiingig sind. Fiir den Fall, daf dhnlich der Maschinen-
und Liegezeiten auch die LosgréBen produkt- und peri-
odenabhingig sind, 1dBt sich das Modell erweitern.
Ebenso kann eine solche Erweiterung erfolgen, dal}
mehreren Arbeitsgiingen oder Arbeitsganggruppen ein
gemeinsamer Fonds zugeordnet wird.

Bisher wurde das dargelegte Modell noch nicht in der
Praxis angewendet. Technische Voraussetzung hierzu
sind moderne Datenverarbeitungsanlagen, da grofie
Datenmengen gespeichert werden miissen. Die Verfasser
schen ihr Hauptanliegen in- dieser Arbeit darin, eine
maogliche Losung zur Berechnung der Fertigungstermine
von Losen bei Stiickgutfertigung als sichere Basis fiir
einen gut bilanzierten mittelfristigen Plan zur Diskus-
sion zu stellen.

4 Der Planzeitraum kann sowohl das traditionelle Kalenderjahr als

auch ein gleitender 18-, 21- oder 24-monatiger mittelfristiger Plan-
zeitraum sein.
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Datenerfassung
im Bereich Produktion

der Braunkohlenindustrie

Der technologische Prozef im Braunkohlenbergbau ist
unter anderem charakterisiert durch die dezentrale Lage
und die starke rdumliche Ausdehnung der Betriebsabtei-
lungen sowie durch die Ortsverinderung der Produk-
tionsstiitten. Fiir die Datenerfassung ergibt sich daraus
die dezentrale Erfassung der Prozesse oder Vorginge,
wenn eines ihrer Hauptprinzipien — n#mlich die un-
mittelbare Erfassung am Ort des Entstehens der Infor-
mation — nicht vernachliissigt werden soll.

Da die Planung des Produktionsablaufes sich infolge der
stindig gleichartigen Massenlertigung auf Monatsarbeits-
auftrige beschrinkt, fallen keine umfangreichen Plan-
daten an (wie sie in der metallverarbeitenden Industrie
auf Arbeitsplan-Stammkarteien, Bauschemakarteien u. .
festgehalten werden). Vielmehr bilden den Hauptanteil
am gesamten Datenanfall die zu erfassenden variablen
Ist-Daten. Der Anteil der Stammdaten ist relativ niedrig.

Weiter ist zu beriicksichtigen, da der Produktionspro-
zeB im wesentlichen automatisiert verliuft. Die zu seiner
Lenkung notwendigen Informationen miissen unmittel-
bar und in kiirzester Frist den Lenkungskriften zur Ver-
fiigung stehen. Aus diesem Grund besteht ein exakt funk-
tionierendes Dispatchersystem, das im wesentlichen auf
der miindlichen (Sprechfunk, Telefon) Ubermittlung der
Information beruht. Da der MeBwerterfassung und der
unmittelbaren Weiterleitung und sofortigen Weiterver-
arbeitung der Daten in einer elektronischen Datenver-
arbeitungsanlage (EDVA) bestimmte Grenzen gesetzt
sind, auf die spiiter noch niiher eingegangen wird, soll
die Erfassung der Prozesse zunichst in zwei Formen er-
folgen:

Miindliche Informationsiibermittlung iiber das Dis-
patchersystem.

Einsatz von FErfassungsgeriiten und Gewinnung von
maschinenlesbaren Datentriigern zur statistischen Aus-
wertung und zur Analyse der Prozesse in elektronischen
Datenverarbeitungsanlagen.

Zwar werden jetzt schon in einigen Braunkohlenwerken
(BKW) Teilauswertungen in den bestehenden Loch-
kartenstationen vorgenommen, aber diese rein stati-
stische Verdichtung bzw. Gruppicrung der Daten reicht
nicht mehr aus. Vielmehr miissen durch wmfassende
rechentechnische  Verarbeitungen — bei Anwendung
mathematischer bzw. mathematisch-statistischer Verfah-
ren — den Leitern solche Auswertungen zur Verfiigung
gestellt werden, die sie zu einer objektiven Entschei-
dungsfindung beféhigen.
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Bei der Datenerfassung sind deshalb alle notwendigen
Ordnungs- und Bestimmungsmerkmale zu erfassen, die
eine komplexe Beurteilung des Betriebsgeschehens er-
méglichen, wobei insbesondere die Beziehungen zwi-
schen den einzelnen Bereichen (Absatz-Produltion, Pro-
duktion-Instandhaltung usw.) Dberiicksichtigt werden
miissen.

Ohne den Anspruch auf Vollstéindigkeit zu erheben, sol-
len in diesem Artikel mogliche Losungswege fiir den Ein-
satz von Erfassungsgeriiten in Form einer Studie aufge-
zeigt werden. Auf die Moglichkeiten des Einsatzes ande-
rer FErfassungsgerite oder der Datenferniibertragung
(DFU) wird bei den einzelnen Varianten lediglich auf-
merksam gemacht, ohne auf die damit verbundenen
organisatorischen Probleme niiher einzugehen. Auf
exakte Berechnungen der Kapazitit hinsichtlich Perio-
dizitit und Umfang des Datenanfalls wird verzichtet.

1. Welche Informationen sind zu erfassen?

Um den Lenkungskriften die fiir sie wesentlichen Infor-
mationen zur Verfiigung stellen zu kénnen, sind folgende
Daten zu erfassen?):

1. Die Leistungen der Gerite

Hierzu gehoren der gebaggerte bzw. abgesetzte Abraum
je Bagger bzw. Absetzer und die geforderte Kohle je
Bagger

9. Die Betriebs- und Stillstandszeiten dieser Gerite
Hierzu miissen erfal3t werden:

— die reine Baggerzeit

— die angefallenen Nebenarbeiten, wie Schwenkzeiten,
Leerfahrten von Baggern u. .

— die planmiiBigen und unplanmifBigen Stillstinde

(Stérungen)

3. Die zeitliche und leistungsmifiige Ausnutzung des
rollenden Matertals

Dafiir sind zu erfassen:
— die Fiillzeiten

— die Voll- und Leerfahrten

1) Diese Aufzeichnung ist nicht vollstiindig; sic geniigt jedoch fiir die
hier zu untersuchenden Varianten.

— die Kippzeiten
— die Wartezeiten
— die Zahl der Wagen je Zug

— der Nenninhalt je Wagen
4. Die Storursachen f[iir Gerdite und rollendes Material
5. Die geologischen Bedingungen

6. Die notwendigen Ordnungsmerkmale, wie:

— Kostenstellen-Nummer (= Bagger-, Absetzer-, Lok-
Nummer)

— Stammnummer des Bagger- oder Lokfahrers

— Schicht-Nummer

Neben diesen speziellen Daten fiir die Betriebskontrolle
miissen weitere Angaben fiir markscheiderische Kontrol-
len, fiir die Auswertung der Instandhaltung, fiir Kapa-
zititsanalysen und fiir wissenschaftlich-technische Kenn-
ziffern erfat werden. In diesem Artikel soll nur die
Erfassung von Informationen des Tagebaubetriebes (also
Grube, Abraum, Fahrbetrieb), nicht die der Brikett-
fabriken, der Kraftwerke, der Kokereien u. a. untersucht
werden.

2. Erfassung von Daten der Leistungen und
Storungen bei der Gewinnung und Verkippung

Eine rationelle Methode zur Erfassung der Leistungen
und Stérungen bei der Gewinnung und Verkippung wiire
die Stationierung von Datenerfassungsgeriten mit Loch-
streifenerzeugung aul den Baggern und Absetzern selbst.
Der Vorteil liegt in der Erzeugung maschinenlesharer
Datentriiger am Ort des Geschehens. Dieses rationellste
Verfahren schlieBt damit Fehlerquellen aus, die stets in
der Ubertragung von Datentriger zu Datentriger oder
zwischen zwei rdumlich getrennten Personen liegen. Die
zur Zeit iibliche Doppelerfassung durch das Fiihren des
Dispatcherberichtes durch den Dispatcher, der sich die
ihn interessierenden Informationen per UKW-Funk
melden 1Bt oder durch eigene visuelle Beobachtungen
verschafft, und die schriftlichen Fixierungen im Schicht-
bericht durch den Geriitefithrer selbst, die aus Griinden
der Sicherheit durchgefiihrt wird, konnte damit entfal-
len. Maschinenlesharer Datentriiger kénnte ein Loch-
streifen oder auch eine Lochkarte als Plastiklochkarte
sein, evtl. mit vorgelochten Ordnungsmerkmalen (s. Abb.
1, 1. Variante).

Die Problematik besteht darin, daf} z. Z. kein fiir solche
Zwecke geeignetes billiges Datenerfassungsgerit existiert.
Die billigsten auf dem Sektor der Datenerfassung zur
Verfiigung stehenden Geriite sind die Schreibmaschine
Cellatron SE 5 L. und die Ascota 117 L. Beide sind fiir
den Einsatz auf den Tagebaugeriiten zu stéranfillig und
die Ascota 117 I. als dezentrales Dalenerfassungsgeriit
relativ teuer. AuBerdem wiire ecine ungeniigende Aus-
lastung gegeben, da in einer Schicht durchschnittlich nur
etwa 20 Datensiitze erfalit werden miissen. Gebraucht
wiirde also ein billiges, robustes Datenerfassungsgeriit
mit Lochstreifengewinnung oder Lochkartenausgabe und
mit einem Zidhlwerk (zur Kontrollsummenbildung) so-
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Abb. 1: Schematische Darstellung der Varianten der Datenerfassung im
Tagebaubetrieb (Gewinnung und Verkippung bzw. Fahrbelrieb)

wie Ausdruck oder Anzeige der eingetasteten Zeichen
(zur Sichtkontrolle).

Vorteile:

— Dezentrale Datenerfassung am Ort des Geschehens,
damit Ausschaltung von Fehlerquellen durch mehrfache
Informationsiibertragung.

Nachteile:

— Eine organisatorische Schwierigkeit wire das Sam-
meln der maschinenlesbaren Datentriiger von den im
Tagebau versireut liegenden Baggern und Absetzern an
einer zentralen Stelle im Tagebau (z. B. Betriebsablauf-
kontrolle). Datenferniibertragung (DFU) ist nicht mog-
lich, da keine Kabelverbindungen, sondern bestenfalls
Sprechfunkverbindungen zwischen den Tagebaugeriiten
und der Zentralstelle (= Dispatcher) bestehen. (Zur
Ubertragung der Daten von der Dispatcherstelle an den
Rechner, wo Daten mehrerer Tagebaue verarbeitet wer-
den, miifite eine DFU-Anlage eingesetzt werden).

— Der hohe Verschmutzungsgrad auf den TagebaugroB3-
geriiten beeinfluft die Funktionstiichtigkeit der Daten-
erfassungsgeriite negativ.

— Da die Verschliisselung aller Daten vom Geriitefiihrer
vorzunehmen wiire, wiirde dieser neben seiner verant-
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wortungsvollen Titigkeit auch noch mit der Bedienung
der Tastatur des Erfassungsgeriites und der richtigen
Auswahl der Schliisselnummer belastet.

_ Die Sprechfunkverbindung zum Dispatcher miiite
wegen der unmittelbaren Lenkung und Kontrolle be-
stehen bleiben.

Uni diese Nachteile zu umgehen, konnten die Daten an
ciner zentralen Stelle im Tagebau, zweckmiBigerweise
also beim Dispatcher, in maschinenlesbaren Informa-
tionstriigern erfaBt werden (s. Abb. 2).

VEB Braunkohlenwerk,,Gluckauf”
Dispatcher - Schichtbericht

Bagger -bzi. Uhrzeit  |Schlissel JAﬁZGhMPW’
Lfd | gpsetzer-Nr | o0y |bei Beginn | fur 6 |25 | 40 | 56

7 einer neuen| Betriebs stondort der Lok ¥
Lok-Nr ) Ttigkeit |ablouf "|S| m/¢_je Wagen

[ [ i 6 7 8 0 ﬂ,,ﬁ:z 1 73n ||

Y Durch diesen Schlussel werden Betriebs -und Stillstandszeiten
sowie Storursachen naher definiert
2)Wird nur bei Abfohrt eines gefullten Zuges ausgefullt

3)Bei Ankunft bzw. Abfahrt om Bagger, Absetzer, Bunker  Stellwerk
usw. wird die betreffende Schlusselzahl angegeben.

P L

(Emlieer.

Abb. 2: Entwurf eines kontinuierlich gefiihrten Dispatcherberichtes [iir
Gewinnung und Verkippung sowie Fahrbetrieb

Als Gerit kommen dafiic die Schreibmaschine Cellatron
SE 5 L oder auch die Ascota 117 L, in Frage. Die Geréte-
fiihrer der Bagger und Absetzer melden per UKW-Funk
simtliche zu erfassenden Daten an den Dispatcher, der
diese sofort in das Datenerfassungsgerit eingibt (s. Abb.
1, 2. Variante).

Vorteile:

Die Doppelerfassung kann entfallen, d.h. auf den
Tagebaugeriiten braucht nicht mehr geschrieben zu
werden.

— Die Fiithrung eines einheitlichen Schichtberichtes fiir
die gesamten Tagebaugeriite garantiert durch ontinuier-
lichen Datenanfall eine gute Auslastung des Geréites zur
Primiirdatenerfassung.

Durch die zentralisierte Primirdatenerfassung bei der
Dispatcherstelle konnte eine Weiterleitung der Daten n
das Rechenzentrum mit Hilfe der Datenferniibertragung
erfolgen.

Bei Einsatz einer Ascota 117 L kénnte eine Kontroll-
summe gewonnen werden, ‘die mit in den Lochstreifen

gestanzt wird und spéter im Rechner zur Uberpriifung
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der exakten Dateniibermittlung herangezogen werden

kann.

Nachteile:

Der Vorteil des Wegfalls der Doppelerfassung ist zu-
gleich auch Nachteil, da keine Abstimmungsméglichkeiten
mehr bestehen.

— Das ist um so wichtiger, da der Gerétefithrer sich
stindig auf den Arbeitsablauf konzentrieren mulB (be-
sonders bei schwierigen Situationen im Produktions-
geschehen) und daher eher vergifit, eine Meldung miind-
lich abzugeben als sie schriftlich zu fixieren, woran er
visuell erinnert wird (Schichtbericht liegt am Arbeits-
platz).

Zur kontinuierlichen Fithrung des Dispatcher-Schicht-
berichtes wird eine zusitzliche Arbeitskraft zur Bedie-
nung des Datenerfassungsgerites notwendig.

_ Der Einsatz einer Schreibmaschine mit Lochstreifen-
ausgabe ist unzweckmiBig, da alle Daten numerisch ver-
schliisselt werden; auBerdem konnte keine Kontroll-
summe gewonnen werden.

Minimallgsung zur Datenerfassung ist die manuelle Fiih-
rung des Bagger-/Absetzer- Schichtberichtes in abloch-
reifer Form. Die Schichtberichte werden zentral im
Rechenzentrum auf Lochkarten dibertragen (s. Abb. 1,
3. Variante). Im Bereich der VVB Braunkohle Cottbus
besteht zur Zeit ein Lochkartenprojelt mit einfachen
statistischen Auswertungen, das ebenfalls den Bagger-/
Absetzer-Schichtbericht zur Datenerfassung verwendet.

Bagger -/ R reine Bogger-[Absetzerzeit
Absetzerschichtbericht 7
reine Eagger—/lbm zerzeit
Lrd. | Lok. [Anzoht d-Wog.  [———— s dovon =
Ne | Ne von bis Hin.. [Hoch- Tief~ [ansen § |pemerkungen
It |mi/t im¥t L":/[ schn. | schn. Lch 8
| e
*:Jj ] |
*71 5]
g i
B ] ‘ — |
- bzw.
s A
KA__| Werk Datum ;.‘2;2',,,,,“%?;: inzoht d Zige[inz d Wogen| Leistung
(7 2 3 &5 6 7. Lt 3 —
IIIIIHLL»HZHHI‘
eitraum $
f/’,d Kurzbezeichnung xﬁu von bis Hin, <
A 73 % |15
e N ,,,; [ | } ]
= |
- R = i ]
(e e % | I WE
\ | EEEE

Yourch desen Scnidssel werden Betrists- und Stiltstondszeiten
sowie Storursachen noher dafin
Nur der Inhalt des unleren Tme: w:rd ouf Lochkarten ubuln:?en der obere il
dient nur der der (=

Abb. 3: Entwurf eines Bagger-/Abselzer- -Schichtberichtes

Dieser Schichtbericht konnte bis aul einige Erweiterun-
gen auch fiir die Erfassung der Primiirdaten fiir die EDV
verwendet werden (s. Abb. 3).

Vorteile:

Das Verfahren birgt die geringsten organisatorischen
Schwierigkeiten hinsichtlich der Umstellung in sich, da
der Schichtbericht in dieser Form bereits teilweise gefiihrt
wird.

Die Belriebsablaufkontrolle kann vor dem Ablochen
der Schichtherichte diese mit den Ermittlungen des Dis-
patcherberichtes vergleichen und abstimmen.

— Datenferniibertragung ist nicht notwendig.

Nachteile:

Die Methode ist wenig rationell. Die Schichtberichte
kénnen nur entweder auf dem Postweg oder mit Kurier-
dienst von den verstreut und weit entfernt liegenden
Tagebauen zum zentralen Rechenzentrum befordert
werden.

Die Informationen miissen aus den Schichtberichten
nachgelocht werden. Damit entsteht ein hoher Arbeits-
aufwand im Rechenzentrum. Das Prinzip der unmittel-
baren Gewinnung eines maschinenlesharen Datentriigers
bei der Primirdatenerfassung wird somit nicht verwirk-
licht.

Doppelerfassung im Schicht- und Dispatcherbericht.

3. Erfassung von Daten der Leistungen
und Stérungen im Fahrbetrieb

Die Datenerfassung erfolgt im Fahrbetrieb in prinzipiell
gleicher Form wie bei der Gewinnung und Verkippung.
Die zeitliche Ausnutzung des rollenden Materials, die
Transportleistungen sowie die Stérungen und deren Ur-
sachen sind die wesentlichsten variablen Daten, die neben
den Ordnungsmerkmalen erfaf3t werden miissen. Deshalb
sind auch die Losungswege bei der Datenerfassung analog
denen der Datenerfassung bei der Gewinnung und Ver-
kippung.

Optimale Variante wire wiederum die Stationierung
eines einfachen Datenerfassungsgeriites auf der Lok
selbst, wobei ein maschinenlesbarer Datentriiger (Loch-
streifen oder Lochkarte) gewonnen werden kann. Ein fiir
solche Zwecke geeignetes Geréit existiert noch nicht

(s. Abb. 1, 1. Variante).

Vorteile:
Datenerfassung in maschinenlesbarer Form unmittel-

bar am Ort des Geschehens.

Keine Doppelerfassungen.

Nachteile:

— Selbst wenn das noch zu konstruierende Daten-
erfassungsgeriit unter dem Preis des z. Z. billigsten Ge-
rittes liegt, wird die Stationierung auf jeder im Fahr-
hetrieb befindlichen Lok sehr teuer. AuBerdem ist die
Datenmenge einer Schicht sehr gering.
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Neben dem schon bei Bagger und Absetzer erwiithnten
hohen Verschmutzungsgrad kommt bei der fahrenden
Elektrolok zusitzlich noch das Problem der elektrischen
Storungen fiir das Datenerfassungsgerit hinzu.

Einige organisatorische Schwierigkeiten diirfte wieder-
um das Einsammeln der Datentriiger bereiten, da der
Schichtwechsel nicht stets an der gleichen Stelle des Tage-
baues erfolgt. Dieses Problem gilt generell im Fahrbe-
trieb in noch stirkerem MafBe als schon bei den Tage-
baugeriiten. Von der Betriebsablaufkontrolle ist zum
Rechenzentrum Datenferniibertragung erwiinscht.

Die Nachteile des geschilderten Verfahrens lassen die
Verwirklichung dieser Variante mit dem gréften Effekt
in die Zukunft riicken.

Sollen die Daten bei ihrer Erfassung sofort in maschinen-
lesbarer FForm vorliegen, kinnen diese wiederum beim
Dispatcher mit einer Ascota 117 L. erfafit werden. Der
Lokfiithrer meldet iiber eine noch einzurichtende UKW-
Funkverbindung alle Vorkommnisse im Fahrbetrieb an
den Dispatcher. Dort finden diese Meldungen Eingang
in den Dispatcherbericht, der so aufgebaut sein kann,
daB er Leistungen und Stérungen sowohl des Fahrbe-
triebes als auch der Bagger und Absetzer als gleichartig

gestaltete Datensiitze enthélt (s. Abb. 1, 2. Variante; s.
Abb. 2).

Vorteile:

Weglall jeglicher Schreibarbeiten auf der Lok, die
den Lokfiihrer auflerordentlich belasten kénnen.

Gute Auslastung des zentral stationierten Daten-
erfassungsgeriites.

Bei Einsatz einer Ascota 117 L. besteht Moglichkeit
der Kontrollsummenbildung.

Keine Doppelerfassung.

Datenferniibertragung maoglich.

Nachteile:

Die Einrichtung der UKW-Funkverbindung von jeder
Lok zum Dispatcher ist teuer und aullerdem im elek-
trischen Fahrbetrieb sehr storanfillig.

— Verzichtet man aus den genannten Griinden auf
Funkverbindung, ist das Verfahren nur in solchen Tage-
bauen anwendbar, wo vom Standort des Dispatchers ein
visueller Uberblick iiber das gesamte Gelinde besteht.

Die Nachteile beider genannter Verfahren sind im An-
fangsstadium der Einfithrung der EDV schwer zu besei-
tigen. So bietet sich als Ausweg wieder das manuelle
Ausfiillen des Fahrberichtes durch den Lokfiithrer an

(s. Abb. 4).

Dieser Fahrbericht wird der Betriebskontrolle zur Ab-
stimmung mit dem Dispatcherbericht iibergeben. Im
Dispatcherbericht werden die Ankunfts- und Abfahrt-
zeiten der Ziige an den Tagebaugeriten oder am Bunker
festgehalten, so daB hier eine Abstimmadglichlkeit mit dem
Fahrbericht gegeben ist. AnschlieBend werden die Fahr-
berichte dem Rechenzentrum zum Ablochen in Loch-
karten iibergeben. Der Aufbau des Fahrberichtes konnte
dabei an den des Bagger-/Absetzer-Schichtberichtes ange-
fehnt werden, so daB auch die Lochkarte fiir beide Be-
richte einen ihnlichen'Aufbau hat (s. Abb. 1, 3. Variante).
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Abb. 4: Entwurf eines Fahrberichtes

Vorteile:

_ Die Einfilhrung dieser Methode der Datenerfassung
verursacht wenig organisatorische Schwierigkeiten.

— Vor der Ubertragung in maschinenlesbare Form kon-
nen die Daten infolge der Doppelerfassung durch Lok-
fithrer und Dispatcher auf ihre Richtigkeit gepriift
werden.

Nachteile:

_ Auf der Lok miissen wihrend des Fahrbetriebes
Schreibarbeiten durchgefiihrt werden.

_ Bei der Primérdatenerfassung entsteht kein maschi-
nenlesbarer Datentriiger. Das zentrale Rechenzentrum
wird mit Locharbeiten belastet.

— Doppelerfassung im Fahr- und Dispatcherbericht.

Diese Studie liBt erkennen, daB die Auswahl eines ge-
cigneten Erfassungsverfahrens und der giinstigste Geré’itf:—
einsalz von mehreren Faktoren abhingig sind. Die
zweckmiBigste Variante zu finden, wird davon al)héing(?n,
inwieweit der EinfluB der einzelnen Faktoren exakt ein-
geschiitzt wird und in welchem Male das ausgewiihlte
Verfahren sich den allgemeinen Gegebenheiten der‘ Be-
trichsorganisation und den besonderen Erfordernissen

der EDV anpalt.

Literatur:
Autorenkollektiv: OUkonomilk des Bergbaus (Tagebau), Leip-
zig: VEB Deutscher Verlag fiir Grundstoffindustrie 1963

Giinther Kiise: Der Dispatcherdienst in der Braunkohlen-
industrie, Leipzig: VEB Deutscher Verlag fiir Grundstoff-
industrie 1961

Lochkartenprojekt der Kohleindustrie . Betriebsablauflkon-
trolle®
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VERLAG DIE WIRTSCHAFT BERLIN

Rationelle Datenerfassung

im Konsumgiiter-Binnenhandel

Die Organisation der EDY wie iitberhaupt der gesamten
Datenverarbeitung hoherer Mechanisierungsstufe wird
im Konsumgiiter-Binnenhandel w. a. durch eine dezen-
trale Datenerfassung und eine zentrale Datenverarbeitung
charakterisiert. Entsprechend der Strukiur dieses Wirt-
schaftszweiges sind die Daten in «den Niederlassungen
der GroBhandelsgesellschaften, den zentralgeleiteten
volkseigenen und konsumgenossenschaftlichen Waren-
hiusern sowie den Kaufhdusern und Verkaufsstellen
bzw. Buchungsstationen des Einzelhandels zu erfassen.
Ob und wann alle diese Betriehe und Betriebsteile in die
EDYV einbezogen werden, hiingt einmal von der Kapazi-
tit der Rechenzentren und zum anderen von der Frage
ab, ob der EDV-Einsatz jeweils wirtschaftlich ist. Die
Verarbeitung der Daten erfolgt in den bezirklichen
Rechenzentren des VE Rechenbetriebes Binnenhandel,
also in Entfernungen bis zu 100 km vom Ort der Er-
fassung. Eine Ausnahme Dbilden die zentralgeleiteten
Warenhéuser, deren Daten im Leipziger Rechenzentrum
zusammenlaufen, sowie der Versandhandel mit seinen
beiden Unternehmen in Leipzig und Karl-Marx-Stadt,
die eigene EDVA erhalten.

Im Rahmen dieses Beitrages kann nicht auf die Belange
aller Handelsstufen und -programme eingegangen wer-
den. Da der Einsatz der fiir den Konsumgiiter-Binnen-
handel vorgesehenen EDVA R 300 zuniichst hauptsiich-
lich im Industriewaren-GroBhandel erfolgen wird, be-
schrinken sich die nachfolgenden Ausfithrungen auf
diesen.

1. Mégliche Varianten der Datenerfassung

Frither in der ,Rechentechnik® erschienene Beitrige
gaben iiber Geriite und Verfahren zur Herstellung ma-
schinell lesbarer Datentriiger einen ausreichenden allge-
meinen Uberblick, insbesondere iiber Technik und Orga-
nisation der Datenerfassung mit Lochstreifen. Hier sollen
die Varianten aufgezeigt werden, die sich fiir den Indu-
striewaren-GrofB3handel auf Grund der dort vorhandenen
spezifischen Bedingungen am besten eignen. Die Viel-
schichtigkeit der Handelsprogramme und Arbeitsgebiete
erfordert differenzierte Organisationsformen der Daten-
erfassung und -verarbeitung. Am umfangreichsten sind
die in der Umsatzphase des Warenumschlages anfallen-
den Daten. Die iibrigen Gebiete haben, vom Daten-
volumen und damit von ihrer Bedeutung fiir Fragen
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Diplomwirtschaftler Rolf Zieger, veb biirotechnik, Berlin

einer rationellen Erfassung her gesehen, untergeordnetes
Gewicht; sie machen nur etwa 10 %% des Gesamtvolu-
mens aus.

1.1. Gegenwiirtiger Stand

Seit 1957 werden im Teatilsvaren-Grofihandel bereits der
Warenumsatz und der Wareneingang im Lochkartenver-
fahren abgerechnet. Bis auf eine Ausnahme befindet sich
die Datenverarbeitung noch auf dem Niveau des Nach-
lochverfahrens. Lediglich in Berlin sind einige Branchen
der GHG Textilwaren auf das Vorlochverfahren umge-
stellt worden, d. h. vorgelochte Karten sind anstelle
manueller Karteien zum einzigen Arbeits- und Diposi-
tionsmittel in der Verkaufsabteilung geworden und bil-
iden auBerdem — ohne weitere manuelle Loch- und Priif-
arbeiten — den Datentriiger zur maschinellen Erfassung
des Warenumsatzes. Der Wareneingang wird im Nach-
lochverfahren erfafit. Die weitere Einfithrung des ratio-
nelleren Vorlochverfahrens wird gegenwiirtig durch die
Einfithrung der neuen Handelsschliisselliste ab 1968 und
die noch relativ hohen Verarbeitungskosten in den
Rechenstationen gehemmt.

In den GHG Technik und Haushaltwaren
gibt es bereits etwas umfangreichere Beispicle fiir die
Anwendung des Vorlochverfahrens.

Die GHG Schuhe und Lederwaren sind nach
entsprechenden Untersuchungen zu dem Schlul} gelom-
men, vorlidufig von der Umstellung auf das Vorlochver-
fahren abzusehen, da lkeine eindeutigen Kosteneinspa-
rungen zu erwarten waren.

Im Hinblick auf die technische und organisatorische Ab-
wicklung des Vorlochverfahrens bestehen in den ein-
zelnen GHG bestimmte Unterschiede, besonders bei der
Herstellung der Artikel-Ziehkartei. In diesem Beitrag
konnen selbstverstéindlich nicht alle Einzelheiten der
z. Z. im GroBhandel angewandten Lochverfahren erldu-
tert werden.

1.2. Bis 1971/72 zu realisierende Datenerfassungs-

varianten

Die technischen Voraussetzungen der in der DDR bis
sum Jahre 1971/72 verfiigharen EDVA vom Typ R 300
ermdglichen lediglich die Verwendung von Lochkarten
und Lochstreifen als peripher gewonnene Eingabedaten-
triiger. Das Organisationsproblem der Datenerfassung
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liuft also in dieser ersten Phase der EDV auf eine Ent-
scheidung fiir einen dieser beiden Datentriiger bzw. auch
fiir einen gemischten Einsatz hinaus. Nachfolgend sollen
sunichst einige der wichtigsten moglichen Datenerfas-
sungsvarianten im Rahmen einer EDV-Organisation fiir
den Industriewaren-GroBhandel aufgezeigt werden. Dabel
ist jedoch noch nicht gesagt, welcher Datentriger unter
Beriicksichtigung aller Wirtschaftlichkeitskriterien
(s. Pkt. 2) als der rationellste anzusehen ist.

1.2.1. Lochkarten

In Form des Nachlochverfahrens ist die Loch-
karte theoretisch fiir simtliche Datenerfassungsgebiete
einsetzbar, sie verursacht dann aber den bekannten hohen
manuellen Loch- und Priifaufwand. Sic wird sich den-
noch fiir bestimmte Arbeitsgebiete in dieser Form als
oiinstigster Eingabedatentriiger noch lange Zeit behaup-
ten. Dies betrifft vor allem die erstmalige Ubertragung
von Stammdaten auf Bestands-Magnethinder, weil die
Daten hier durch Lochen und Priifen weitestgehend ge-
sichert werden miissen. Auch fiir die Erfassung von Ver-
triigen und Warenzugingen wird ‘das Nachlochverfahren
vorerst dominieren, wenn zur Erfassung eines Geschifts-
vorfalles Datensiitze mit komplizierter Struktur notwen-
dig sind. Als Loch- und Priifmaschinen sind fiir alpha-
numerische Stammdaten (Artikel-, Lieferanten-, Kunden-
Stammdaten) Motorschrittlocher und -priifer einzusetzen;
sie werden zweckmiBigerweise zentral im Rechenzentrum
stationiert. Zur dezentralen Erfassung der laufenden
numerischen Daten geniigen die bekannten Magnetlocher
und -priifer.

Das Vorlochverfahren kann zuniichst fir die
Erfassung des Wareneingangs — gegebenenfalls kombi-
niert mit der Verbundkartentechnik — dann sehr vorteil-
haft eingesetzt werden, wenn es sich um standardisierte
oder katalogisierbare Artikel handelt. Wie auch bei der
konventionellen Lochkartentechnik ist das Vorlochverfah-
ren auBerdem unter bestimmten Voraussetzungen, die
hauptsiichlich vom Warensortiment und von der Ver-
kaufsform abhiingen, fiir die Erfassung des Warenum-
satzes geeignet. Ein Charakteristikum des Vorlochverfah-
rens beim Verkauf besteht darin, daB die vorgelochten
Karten eine Doppelfunktion haben: Organisationsmittel
fiir die Abwicdkung der Verkaufshandlung (Dispositions-
Lkartei) sowie Eingabedatentriger fiir die EDVA. Disposi-
tionskarteien sind z.Z. in allen GroBhandelsverkaufsab-
teilungen iiblich, wo sie auch eine Aufgabe im Rahmen
der Warenrechnung erfiillen.

In einer EDV-Organisation werden die Verfiigharkeits-
kontrolle und die Warenrechnung rechnerintern durch
Verarbeitung der Magnetbandbestinde abgewickelt. Eine
manuelle Fithrung von Dispositionskarteien, sei es als
manuell zu beschreibende Karteikarten oder als Vorloch-
Artikelziehkartei, ist daher nur noch unter bestimmten
Bedingungen notwendig, z. B. beim sog. Partieverfahren
(Textilwaren, Schuhe usw.) sowie evil. bei verkaufsbe-
schriinkter Ware. Bei Standardartikeln (Technik, Haus-
haltwaren) wird, sofern allgemein ein ausreichender
Warenbestand existiert und die Ware im Bestellverfah-
ren, ohne direkten IKontakt zwischen Verkéufer und
Kéufer bezogen wird, unter den Bedingungen der EDV
die Dispositionskartei entfallen kénnen.

Beim Partieverfahren konnen die vorgelochten Artikel-
karten erst nach erfolgtem Wareneingang gewonnen wer-
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den. Die Stiickelungsmengen und die Anzahl der zu stan-
zenden Lochkarten lassen sich mit Hilfe der EDVA
bestimmen, so daf die in der konventionellen Loch-
kartentechnik noch notwendigen manuellen Vorarbeiten
weitgehend entfallen. AuBierdem brauchen die Lochkarten
im Rahmen einer EDV-Organisation nur noch einmal in
die EDVA eingelesen zu werden. Die weiteren Rechner-
durchlaufe verwenden die Eingabedaten dann von
Magnetbéindern. Auch bei Standardartikeln bringt die
EDV fiir das Vorlochverfahren Vorteile: Die Artikelkartei
kann als Riicklaufkartei organisiert werden, da die stali-
stischen Daten (Umsatz nach Bezirken, Kreisen und Ab-
nehmergruppen) auf Magnethéindern gespeichert sind. So
ergibt sich ein weitaus geringerer Lochkartenverbrauch
als bei konventioneller Lochkartentechnik.

1.2.2. Lochstreifen

Der Lochstreifen ist ein sehr billiger, wenig materialinten-
siver Datentriiger, der dann zur Grundlage einer wirt-
schaftlichen Datenerfassungs- und -verarbeitungsorganisa-
tion gemacht werden kann, wenn er entweder Nebenpro-
dukt einer sowieso erforderlichen Primérdokumentation
ist oder zu keinen lingeren Verarbeitungszeiten mit der
EDVA fiihrt als andere Varianten. Theoretisch a6t sich
auch der Lochstreifen fiir alle Datenerfassungsgebiete ein-
setzen, wozu je nach Informationsanfall und Zweckma-
Bigkeit Schreibmaschinen, Buchungsmaschinen, Saldier-
maschinen, Schreibautomaten oder #hnliche Grund-
maschinen der sogenannten einfachen oder mittleren
Mechanisierungsstufen als Datenerfassungsgerite verwen-
det werden kénnen. Von besonderem Interesse fiir den
Binnenhandel ist der neuentwickelte Kleinbuchungsauto-
mat Ascota Klasse 071 fiir rein numerische Datenerfas-
sung auf Lochstreifen.

In erster Linie sind Arbeitsgebiete mit relativ einfacher
Datenstruktur und gegebenenfalls variabler Satzléinge zur
Erfassung mit Lochstreifen geeignet, die als sogenannte
abgeleitete Datenerfassung nur Veriinderungen bereits auf
Magnetband gespeicherter Informationen bewirken. Zu
beachten ist bei einer Lochstreifenorganisation noch, ob
der Lochstreifen vor- oder riickwirts in die EDVA einge-
lesen werden soll. Wegen einer besseren Fehlerbereini-
gung und zur Vermeidung des Riickspulens wird eine
Riickwirtseinlesung im allgemeinen vorgezogen, d. h. die
zuletzt erfaBten Daten werden als erste in die EDVA ein-
gelesen. Das bedingt eventuell eine Umkehrung der
Reihenfolge von Datenwértern und -sétzen bei der Er-
fassung.

Ein besonderes Problem ist in einer Lochstreifenorganisa-
tion die Datensicherung. Das Priifen der Lochkarten im
Nachlochverfahren — beim Vorlochverfahren kann die
Richtigkeit der Lochungen durch vorangegangene Priifun-
gen bzw. rechnerinterne Kontrollen unterstellt werden —,
wird hier durch andere Methoden ersetzt. Dies sind die
Kontrollsummen- und Kontrollziffernmethode, auf die
hier nicht niher eingegangen werden kann.

In der Praxis wird sich eine Kombination der Kontroll-
ziffern- und der Kontrollsummenmethode als die giin-
stigste Losung erweisen, da nur Ordnungsdaten sinnvoll
durch Kontrollziffern gesichert werden kénnen, Auswer-
tungsdaten (Betriige, Mengen u.#.) dagegen nur durch
Kontrollsummen. Hinweisdaten sowie Daten mit geringer
Stelligkeit und zweitrangiger Bedeutung werden im
allgemeinen nicht besonders gesichert. Fiir eine rationelle
Datenverarbeitung ist die externe Datensicherung in der

2. Peripherie von grofler Bedeutung, da Fehler sofort be-
seitigt werden konnen.

In den Niederlassungen des Industiriewaren-Grofhandels
1Bt sich der Lochstreifen aus den eingangs genannten
Griinden gut fiir folgende Arbeitsgebiete einsetzen:

a) Rechnungseingang

Der Lochstreifen ist ,,Abfallprodukt” beim Schreiben des
Rechnungseingangshuches und je Vorfall sind nur 4—5
Daten zu erfassen.

b) Zahlungsverkehr Kreditoren und Debitoren

Der Lochstreifen entsteht beim Herstellen des Sammlers
(Kreditoren) und es sind je Beleg nur 3 Daten zu er-
fassen.

¢) Wareneingang

Bei katalogisierbaren Artikeln reduziert sich die hier er-
forderliche Dateneingabe auf 4—5 Daten je Vorfall. Aller-
dings entsteht der Lochstreifen nicht als Nebenprodulkt
einer sowieso notwendigen Arbeit.

d) Warenumsatz

Auch hier ist der Lochstreifen kein Nebenprodukt, aber
die Datenstruktur ist recht einfach: Je Vorfall sind nur
2—4 Daten zu erfassen. Die Lochstreifenorganisation er-
fordert jedoch bei GroBhandelsgesellschaften mit Partie-
verfahren die Beibehaltung manuell zu fiithrender Dis-
positionskarten als Bestandsnachweis und Verkaufsdoku-
mentation. Die Dispositionskarten konnen durch den
Schnelldrucker des R 300 gedruckt werden.

1.3.  Perspekiive ab 1972

Die z. Z. in der DDR erkennbaren weiteren Entwicklun-
gen auf dem Gebiet der Datenerfassung werden fiir den
Industriewaren-Grofhandel folgende Moglichkeiten ersff-
nen:

Das Magnetband wird den Lochstreifen als Daten-
triiger ablésen oder zumindest ergéinzen. Die Frage der
Wirtschaftlichkeit im Vergleich zum Lochstreifen hiingt
von den Kosten fiir die Erfassungsgeriite selbst, von der
Art des Magnetbandcodes und damit von den Aufwen-
dungen fiir eventuell erforderliche Konvertierungsgerite
ab. Grundsitzlich andere organisatorische Lésungen wer-
den sich aber durch die Verwendung von Magnetbindern
anstelle von Lochstreifen nicht ergeben. In beiden Fillen
sind manuelle Eintastungen der zu erfassenden Daten er-

forderlich.

Vollig andere organisatorische Maoglichkeiten bietet dage-
gen die automatische Zeichenerkennung
auch visuell lesbarer Schriften oder Markierungen, wobei
sich die optische Zeichenerkennung (Klarschriftlesung) —
in Zukunft sogar mit Handschriftlesung — wohl am
ehesten durchsetzen wird. Da die optische Zeichenlesung
jedoch besondere Anforderungen an die Beleggestaltung
stellt, wird es vorerst unméglich sein, z. B. Warenein-
gangsrechnungen automatisch lesen zu lassen. Auch die
Dispositionskarten (Verkaufskarten) haben eine fiir die
optische Zeichenlesung zu komplizierte Belegstruktur.

s ist sehr wahrscheinlich, daf} die optische Zeichenlesung
sich fiir bestimmte Sortimente im Einzelhandel wirtschaft-
licher als andere Verfahren zur Erfassung der Umsitze je
Artikel einsetzen 14Bt. Die seit lingerer Zeit im Konfek-
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tionshandel gebréuchlichen dreiteiligen Etiketten eignen
sich nach Anpassung an die technischen Bedingungen der
Zeichenlesung bereits sehr gut fiir dieses neue Datenerfas-
sungsverfahren.

Aber auch konventionelle Datentrdager, vor
allem die Lochkarte, bieten in der Perspektive neue,
rationellere Varianten der Datenerfassung. Wenn unsere
gesamte Volkswirtschaft in immer umfassenderer Weise
mit der maschinellen und der elektronischen Datenverar-
beitung plant und abrechnet, gewinnt die zwischenbetrieb-
liche Integration groBere Bedeutung. Hinsichtlich der
Datenerfassung werden sich dabei Maglichkeiten eines
Datentriigeraustausches zwischen Vertragsparinern erge-
ben.

Es lassen sich sogar in Zukunft, wenn ein zwischen-
betrieblich integriertes Datenverarbeitungssystem Grof}-
handel—FEinzelhandel oder eine einheitliche Handelsform
aus beiden Handelsstufen, wie z. B. als ,,Handelsgesell-
schaft Konfektion®, bestehen, noch rationellere Verfahren
der Datenerfassung vorstellen. Der Schwerpunkt der
Datenerfassung liegt in der Umsatzsphiire. Die extremste
Form einer rationellen Kunden-Auftragsbhearbeitung wiire
die, ganz auf eine Datenerfassung dieser Phase zu ver-
zichten und die Ware auf Grund anderer Informationen
an die Verkaufsstellen weiterzuleiten. Eine solche Infor-
mation kénnte das Unterschreiten eines vorher je Artikel
normierten Bestandes oder einer Kennziffer ,,Reichdauer
im Einzelhandel sein, wodurch eine automatische Nach-
lieferung der Ware vom GroBhandel veranlafit wiirde.

Weiterhin soll noch kurz auf die Méglichkeiten einer
datentridgerlosen Datenerfassung fiir den Indu-
striewaren-Grofhandel eingegangen werden. Die wichtig-
sten technischen Voraussetzungen fiir ein derartiges EDV-
System wiren eine EDVA mit Echtzeitbetrieb und
Random-Grofiraumspeicher fiir etwa 500 Millionen Zei-
chen sowie ein Datenferniibertragungsnetz fiir den direk-
ten Anschlu} dezentraler Erfassungsgeriite an die EDVA.
Es erscheint sehr zweifelhaft, ob der Charakter der EDV-
wiirdigen Arbeitsgebiete in einer Industriewaren-GHG
den Einsatz derartiger Datenverarbeitungssysteme, wie
sie z. B. von Luftfahrtgesellschaften bekannt sind, recht-
fertigt. Schon eine oberfldchliche Betrachtung fithrt zu
dem SchluB, da an eine wirtschaftliche Losung fiir den
GroBhandel vorliufig nicht zu denken ist, weil der Auf-
wand fiir die EDVA und eine stindig aufrechtzuerhal-
tende Datenferniibertragung zu hoch sind.

2. Kriterien fir die Wirtschaftlichkeit
der Datenerfassung

Die Gesamtkosten der EDV werden in erheblichem Mafe
von der Art der Datenerfassung bestimmt. Es geht hier
nicht darum, den 6konomischen Nuizen zu untersuchen,
der mit dem FEinsatz der EDV im Industriewaren-Grof}-
handel erzielt werden soll. In diesem Zusammenhang
kommt es lediglich daraul an, Méglichkeiten zur ratio-
nellen Datenerfassung aufzuzeigen, die vor allem
den quantifizierbaren Gesamtnutzeflekt der EDV beein-
flussen.

Nachstehend seien einige der wichtigsten Kriterien ge-
nannt, die bei der Feststellung der Aufwendungen fiir die
Datenerfassung zu beriicksichtigen sind. Zur Entschei-
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dung, welcher Datentriiger bei vorgegebenem Volumen
und gleicher Qualitit der Datenverarbeitung am wirt-
schaftlichsten ist, geniigt der Vergleich der Materialkosten
und des Arbeitszeitaufwandes fiir die Herstellung der
maschinell lesbaren Datentriiger allein nicht. Es kommt
vielmehr auf die zusammenfassende Quantifizierung fol-
gender wichtigster Bewertungskriterien an:

a) Aufwand fiir die Datenerfassung

(vom erstmaligen Entstehen der Information bis zum
Vorliegen des maschinell lesharen Datentrigers)

— Personalkosten

>
— Materialkosten der visuell und der maschinell lesharen
Datentréger

— Abschreibungen und Wartungskosten der Datenerfas-
sungsmaschinen, des Mobiliars fiir Ziehmobel usw.

b) Aufwand fiir die Dateniibertragung
— Gegenstiindlicher Datentriigertransport

— Datenferniibertragung

()

) Aufwand fiir die Datenverarbeitung
— Eingabegeschwindigkeit der 1. Peripherie

— Anzahl und Dauer der Rechnerdurchliufe

Dazu kommen nicht quantifizierhare sonstige Kri-
terien, wie z B.

— eventuelle ZweckmiBigkeit dezentraler Erstverarbei-
tung der Daten,

— Materialbeschaffungsschwierigkeiten bzw. volkswirt-
schaftlich nicht tragbarer Materialverbrauch bei bestimm-
ten Datentridgern,

—  Umstellungsschwierigkeiten von einer Datenerfas-
sungsvariante auf eine andere,

— Perspektive der Datentriiger und damit die Frage, ob
Umstellungen von einem Dateniréiger auf einen anderen
gegebenenfalls nur von kurzer Dauer wiren, weil neue,
hessere Losungen zu erwarten sind.

Variantenvergleiche entsprechend diesen Kriterien miis-
sen fiir jedes Projekt gesondert durchgefithrt werden,
wenn man zu einer begriindeten Entscheidung fiir eine
hestimmte Datenerfassungsvariante kommen will. Die
ersten Erfahrungen bei der EDV-Vorbereitung im Indu-
striewaren-GroBhandel lassen hinsichtlich des Vergleichs
Lochkarte — Lochstreifen bei der Erfassung des Waren-
umsatzes folgende Verhiltnisse erkennen:

Datenerfassung:

Das \’01‘10(‘11\761'fa]11'cn verursacht 20—50 n/() weniger
/
Kosten als die Lodlstreifen01'g’anisation.

Datenverarbeitung:

Die Ermittlung der Verarbeitungszeiten ergab, dafl die
Lochkarten-Variante trotz groBerer Hingabezeit eine um
etwa 20 % geringere Gesami-Verarbeitungszeit bean-
sprucht als die Lochstreifen-Variante.

Zur Quantifizierung der Variantenvergleiche kann je
Rechnerstunde R 300 im VE Rechenbetrieh Binnenhandel
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ein Preis von voraussichtlich 800 MDN zugrunde gelegt
werden.

3. SchluBlfolgerungen

Auf Grund der vorangegangenen Ausfiihrungen gelangt
man zu folgenden Feststellungen:

Fiir die Umsatzdatenerfassung als dem Arbeitsgebiet mit
dem groften Datenvolumen im Industriewaren-Grof3-
handel eignen sich sowohl die Lochkarte als auch der
Lochstreifen. Das Nachlochverfahren (Lochkarte) verur-
sacht bei der Datenerfassung die hiochsten Kosten und
unterscheidet sich hinsichtlich der Datenverarbeitungszeit
nicht von der Lochstreifenvariante; es ist daher fiir die-
ses Arbeitsgebiet nicht zu empfehlen. Lediglich in Form
des Vorlochverfahrens kann die Lochkarte unter bestimm-
ten Voraussetzungen rationeller zur Datenerfassung ein-
weselzt werden als der Lochstreifen, da sowohl die Daten-
erfassung selbst als vor allem auch die Datenverarbeitung
weniger I osten erfordern. Zu diesen Voraussetzungen ge-
hort insbesondere die Moglichkeit, das Lochkartenvolu-
men durch nicht zu kleine Stiickelungsmengen moglichst
niedrig zu halten. Das ist bei den GroBhandelsgesellschaf-
ten Technik und Haushaltwaren iiberwiegend sowie beim
Textilwaren-GroBhandel in einigen Branchen (z. B.
Meterware, Raumltextilien, Haushaltwische) der Fall. Fiir
die anderen Branchen mufl man die beiden Datenerfas-

sungsvarianten — auch unter Beriicksichtigung der nicht
quantifizierbaren Bewertungskriterien — sorgfiltig ab-
wigen.

Die Datenferniibertragung hat fiir den Einsatz des R 300
im Industriewaren-Grof3handel vorerst keine Bedeutung,
da sie nur in einer Richtung wirksam wiirde, ndmlich von
der dezentralen Erfassungsstelle zum Rechenzentrum. Die
Ubermittlung der zur laufenden Steuerung des Waren-
umschlages vom Rechenzentrum gedruckten Listen (Aus-
gangsrechnungen, Absortierlisten usw.) muf} sowieso mit
der Reichshahn, der Post oder mit Pkw erfolgen. Aufler-
dem lassen die ékonomischen Prozesse des Warenum-
schlages im Industriewaren-Groflhandel eine Datenverar-
beitung bis z. B. 24 Stunden nach der Datenerfassung
durchaus zu, so daB der — ohnehin wirtschaftlichere —
gegenstiindliche Datentriigertransport moglich ist. Die
Vorteile des Lochstreifens bei der Datenferniibertragung
kommen also hier zunichst nicht zur Geltung.

Insgesamt gesehen diirfte vorliufig fiir alle Industrie-
waren-GroBhandelsgesellschaften eine gemischte Loch-
karten- und Lochstreifenorganisation die wirtschaftlichste
Losung sein. Das gilt, abhiingig vom Sortiment und von
der Verkaufsform, sowohl fiir den Schwerpunkt der
Datenerfassung, den Warenumsatz, als auch fiir die iibri-
gen Arbeitsgebiete im I omplex Warenumschlag.

Diese Ausfiihrungen konnen lediglich als allgemeine
Empfehlungen betrachtet werden. Die im Binnenhandel
titigen EDV-Einsatzkollektive sollten daraus die Schluf3-
folgerung ableiten, daf} fiir jedes Projekt bzw. Teilprojekt
individuelle und griindliche Berechnungen mit allen in
Frage kommenden Bewertungskriterien unbedingt erfor-

derlich sind, bevor eine Entscheidung fiir die eine oder

andere Datenerfassungsvariante gefillt wird. Dies gilt
auch fiir andere Wirtschaftszweige, und sicherlich treffen
einige Feststellungen und Kennziffern dieses Beitrages
unmittelbar fiir die dortigen Bedingungen zu.

Die gepufferte Lochstreifeneingabe

beim Robotron 300

Im Gesamtprozel der elektronischen Datenverarbeitung
beeinfluBt die Losung der Datenerfassung entscheidend
die Wirtschaftlichkeit dieses Prozesses. Verfolgt man die
Maglichkeiten und Realisierungsformen der Datenerfas-
sung, so ldBt sich im Rahmen der mechanisierten off-line-
Datenerfassung auf Grund verschiedener Vorteile eine
deutliche Orientierung auf die Verwendung sequentieller
Datentriiger und dabei zuniichst des Lochstreifens beob-
achten. Dieser Tatsache wird auch bei der Datenverarbei-
tungsanlage Robotron 300 Rechnung getragen, indem
neben der Lochstreifeneingabe iiber den leser am Ma-
schinentisch eine gepufferte Lochsireifeneingabe moglich
wird. Zur Realisierung dieser Aufgabe steht ein Puffer-
speicher zur Verfiigung, der wahlweise fiir die Dateniiber-
nahme vom Lochstreifen bzw. die Datenausgabe auf
Lochstreifen verwendet werden kann.

Die Kenntnis iiber die Zweckméibigkeit eines derartigen
Pufferspeichers soll als bekannt vorausgesetzt werden. Die
folgenden Ausfithrungen beschiiftigen sich deshalb nur
mit den speziellen Eigenschaften des vorliegenden Loch-
streifenpuffers, soweit sie sich auf die Datenerfassung aus-
wirken und einigen Vorschligen fiir die Realisierung der
Datenerfassung mit den in unserer Republik zur Verfii-
gung stehenden Gerdten aus der Produktion der VVB
Datenverarbeitungs- und Biiromaschinen. Es handelt sich
dabei um die Geriite Ascota Klasse 117 L, Ascota 071
(KB), Organisationsautomat Optima 528, Cellatron SE 5 L,
und Fakturierautomat Soemtron 381.

1. Der Lochstreifenpuffer

1.1. AnschluBBbedingungen und Aufbau des Lochstreifen-
puffers

Der Lochstreifenpuffer wird zum Zweck der Ein- und
Ausgabe mit je einem Eingabe- und Ausgabekanal der
Zentraleinheit des Robotron 300 verbunden. Von der
Peripherie her sind max. 2 Lochstreifenleser und ein
Lochstreifenstanzer anschlieBbar. Im Aufbau des Loch-
streifenpuffers lassen sich Gemeinsamlkeiten beim Ver-
gleich mit dem Lochkartenpuffer fiir die Lese-Stanzeinheit
erkennen. So besteht der Speicher des Puffers aus zwei
Speicherblécken zu je 80 Stellen. Die gelesenen Zeichen
gelangen iiber den Teil 1 zum Teil 2 des Pufferspeichers
und von dort zur Zentraleinheit. Eine Kontrolle des In-
haltes von Teil 2 durch nochmaliges Vergleichen analog
zum Lesen von Lochkarten erfolgt dabei nicht. Die Uber-
tragung von Teil 2 in die Zentraleinheit wird jeweils
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durch einen von der Zentraleinheit kommenden Eingabe-
hefehl ausgelost. Die nach dieser Ubertragung frei ge-
wordenen Speicherplitze des Teiles 2 werden durch die
im Teil 1 vorliegenden Zeichen aunfgefiillt. Nach der Uber-
nahme des Inhaltes von Teil 1 nach Teil 2 wird der Leser
erneut gestartet. Bei der Ubernahme der Daten vom
Leser in den Teil 1 kénnen fiir die jeweils zu iiberneh-
menden Datenmengen zwei Varianten gewiihlt werden,
die vom Programm aus festgelegt werden.

a) Ubernahme von 80 Zeichen

b) Ubernahme bis zu einer definierten Endemarke.

Bei der Ubertragungsweise bis zur Endemarke wird die
Lesung nach dem 80sten Zeichen abgebrochen, wenn
keine Endemarke erkannt wurde. Es ist dann mindestens
ein rieuer Eingabebefehl notwendig, um die Restzeichen
bis zur Endemarke zu iibernehmen.

Beim Lesen des Lochstireifens erfolgt eine Priifbitkon-
trolle, die bei auftretendem Fehler zum Leserstop ohne
Ubernahme des Fehlerzeichens in den Teil 1 fiithrt. Eine
weitere Parititspriifung wird bei der Ubertragung von
Teil 2 zur Zentraleinheit vorgenommen. Die Paritdtsprii-
fung kann durch Umschaltung auf Codes mit gerader oder
ungerader Anzahl von ,,L“-Bits ausgelegt werden.

Durch Abschalten der Priifbitkontrolle kénnen auch
solche Codes ithernommen werden, in denen geradzahlige
und ungeradzahlige Bit-Kombinationen gleichzeitig auf-
treten.

Fiir die Ubernahme von Lochstreifen, die bei den ein-
gangs genannten Geriiten entstehen, ist der Lochstreifen-
puffer mit einem UmschliiBler ausgestattet, der im ein-
geschaltelen Zustand die im Lochstreifen enthaltenen
Zeichen in den Maschinencode des Robotron 300 um-
schliisselt (sieche Pkt. 1.2.), bevor sie in den Teil 1 des
Lochstreifenpulfers gelangen.

1.2. Ubernehmbare Codes

Uber den Lochstreifenpuffer konnen beliebige Codes von
5- und 8-Kanalstreifen eingelesen werden. Besondere
Bedingungen gelten fiir die 8-Kanalstreifen der vorn
genannten Gerite. Diese liefern bei den alpha-numeri-
schen Erfassungsgeriten SE 5 L und Schreibautomat 528
den in Tabelle 1 dargestellien Code. Beim Vergleich mit
dem Maschinencode des Robotron 300 wird offensichtlich,
daB die angegebenen Lochkombinationen fiir die Zeichen
in der Spalte ,,Grundstellung® mit denen des Maschinen-
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Lochlcombi-

nation vom R-300-Code

Erfassungs-

gerit

7654321 VUP8421

001.0000 000LOLL Nummer

0000001 LOLLLLO  Kleiner-Zeichen
000001.0 OLLLLLO Blockanfangsmarke 2
00LO0OLL LO0LOLO Gruppenkennzeichen
00LOLOL LLOLLLO  GroBer-Zeichen
0000LLL LLLLOLO  Blockkennzeichen
0001.000 0LOLOLO Satzkennzeichen
00LLO0OL O0LLLLL  Eddge Klammer zu

UGB | (00LLOL —> O00LLL00  Runde Klammer auf

Zeichen Belegung der Lochkandle
Grundstellung | Umschaltung |WIvIU|P|8] 14]2]1
7 < o X
5 " ) P
3 = X o X X
4 C o |X
5 > X [oX] X
6 ' X| [o|XI[X
7 = o XXX
8 ~ Xlo
9 J X |X] o X
0 # X| |eo
% * XXX [X] e |X
_ (Wortmarke) = XX X[e[X] X
g Q X| [XIX]e| |
| w w X Xﬁ;ixﬁ_
e E <] | 1° X| X
|~ + R X[ | Xlo X
¢ i XXX [o] [XIX]
z z XIX[X[X] X
| o u X[X o X
I / X__K_O_____é
0 0 X o [XIX]| -
p P X X_E_X XX
B ( | IX[eX] [X
+ = X o
ucs X Yo [XI[X[X
uKs X| [X]o [XIX|X
a A XIX[ |° X
s S XX of [X
d D X[X] [e[X
f F X o [ XX
g G XIX[ o[ X[X]|X
h H XXX e
Ji J X[ X[ |eo X
k K X X[ Te] X
[ L P o XX
2 H XIXIX| |e
/ ) XX o X
(Satzmarke) | WR mit Zeite _|X| [X[X[X|o| [X
y Y XIX] [X]e
X X XX o [X[X|X
c c X o XX
v % XIXI[X] [o[X] X
b B XIX[ o] [X
n N X o[X] X
m M X| X[ [o[X
> ? XIX[ [ X[eo| XX
! XIXIX[o| [X[X
= A X o
Leertaste  x Zwischenraum X[X[eo| X
Irrung Zeichen XXX [X X[ o [X XX
Jrrung Satz |0 [X X

Tabelle 1: Reduzierung der nominellen Informationsgeschsvindigkeit
(Nutz-bit/Sekunde)

codes iibereinstimmen. Die in der Spalte ,,Umschaltung®
enthaltenen Zeichen, fiir die bei der Erstellung die glei-
chen Lochkombinationen im Lochstreifen entstehen,
miissen noch mit Ausnahme der Buchstaben in den
Maschinencode umgesetzt werden. Diese Arbeit wird vom
UmschliiBler durchgefiihrt, der bei Auftreten eines be-
stimmten Umschaltzeichens die Kombinationen der Ta-

belle 2 bildet.!

Die Auswahl des Umschaltzeichens ist von der im Pkt.
1.3. behandelten Leserichtung abhéingig.

Bei der Ubernahme von Lochstreifen, die von den iibri-
den mit rein numerischer Ausgabe versehenen Geriten

I Die Bezeichnungen ,Grundstellung® und ,Umschaltung® sind an ihre
Entstehung am Erfassungsgeriit angelehnt. Die Zeichenkombinationen
der Grundstellung entstehen beim Schreiben der Zeichen, die auf
der unteren Hiilfte der Tasten bzw. Drucktypen angeordnet sind.
Sie werden im Lochstreifen durch ein vorangestelltes Zeichen ,Um-
schaltung Kleinbuchstabe® oder auch UKB gekennzeichnet.

Die Zeichen der Spalte Umschaltung entsprechen den auf den
Tasten bzw. Drucktypen in der oberen Hiilfte angeordneten Sym-
bolen. Zu ihrer Unterscheidung, gegeniiber den Zeichen ,Kleinbuch-
staben® wird das Symbol ,Umschaltung GroBbuchstabe® im folgen-
den als UGB bezeichnet, abgelocht.

UKB 0100000 LOLLLOL  Gleichheitszeichen
OLLLOLL OLLLLOL  Ausrufungszeichen
1.000000 LLOLLOL  Wortkennzeichen
LLL0000 0LOLLO0 Semikolon
LL0000L LOLLOLL  Runde Klammer zu
LLLLLOO LOOLLO0 Stern
LLOLOLL LOOLLLL  Fragezeichen
0000100 LLLLLLL  Eckige Klammer auf
Tabelle 2

entstehen, entfillt die Unterscheidung von doppelt beleg-
ten Zeichen durch Umschaltzeichen. Der Umschliiller
wird aber auch hier benutzt, um Korrekturen gemif 1.5.
durchzufiihren.

1.3. Die Leserichtungen

Bei Ubereinstimmung von Ablochrichtung des Loch-
streifens am Erfassungsgeriit und Leserichtung am Leser
des Lochstreifenpuffers spricht man von einer Vorwirts-
Lesung. Die in der Reihenfolge ... 527 — 2043 — 22 ...
gelochten Zahlen werden in der gleichen Folge gelesen.
Beim Auftreten von alphanumerischen Kombinationen
sind deshalb die der Kombinationen UGB (Tab. 1, 1fd.
Nr. 25) folgenden Kombinationen bis zur néchsten Kom-
bination UKB (Tab. 1, Ifd. Nr. 26) entsprechend der
Tabelle 2 umzuschliisseln.

Beispiel: Abzulochende Werte ... 16 [(25...
...1—6—-UGB — 4 -

ausgelsste Lochungen: — UKB — 2 — 5 . .

Am Erfassungsgeriit

iibernommene Zeichen

nach Teil 1 e (e () S

Daraus liBt sich erkennen, dafl die Umschaltsymbole
selbst nicht in den Lochstreifenpuffer iibernommen
werden.

Wird der Lochstreifen entgegengeselzt zur Ablochrichtung
gelesen, so spricht man von einer Riickwirts-Lesung. Die
in der Reihenfolge ... 527 — 2043 — 22 ... gelochten
Zahlen werden in der Reihenfolge ... 22 — 3402 — 725
gelesen. Beim Auftreten von alpha-numerischen Kombi-
nationen sind deshalb die der Ilombination UKB folgen-
den Kombinationen bis zur nichsten Kombination UGB
entsprechend der Tabelle 2 umzuschliisseln. Mit der Vor-
und Riickwirtslesung stehen die folgenden Bedingungen
in unmittelbarem Zusammenhang.

1. Bei der Vorwirtslesung miissen die einzelnen Worle
im Hauptspeicher gedreht werden, bevor arithmetische
Operationen ausgefithrt werden kénnen,

2. Vor- und Riickwiirtslesung verlangen unterschiedlichen
Lochstreifenaufbau (siche 2.2.1.).

3. Falsche Informationseinheiten (siehe 1.5.) konnen vor
der Ubernahme in den Hauptspeicher eliminiert werden.

4. Die Vorwiirts-Lesung wird dann nolwendig, wenn ein
nur einmal auftretendes Sortiermerkmal fiir eine groflere
nachfolgende Datenmenge gilt und im Falle der Riick-
wirtslesung dieses Sortiermerkmal nicht mit den zugeho-
rigen Daten in den Hauptspeicher gelangt.

Am Lochstreifenpuffer des R 300 ist die Vorwirts- bzw.
Riickwirtslesung durch Schalterstellung einstellbar.

1.4, Die Markenbehandlung

Die im Pkt. 1.1. genannte Endemarke entspricht in ihrer
Kombination der im Robotron 300 verwendeten Satz-
marke (siehe Tab. 1, Ifd. Nr. 38). Sie wird bei den o. g.
Erfassungsgeriten  durch  Auslésung der Funktion
.» Wagenriicklauf mit Zeilenschaltung®™ in den Lochstreifen
gestanzt. Damit wird fiir die Erfassung bzw. die Weiter-
verarbeitung im Rechner die Orientierung gegeben, als
zusammengehorige Informationseinheit den Inhalt einer
Zeile am Erfassungsgeriit festzulegen, die jeweils durch
die Satzmarke abgeschlossen wird. Diese zusammengeho-
rende Finheit wird im folgenden immer als Satz gekenn-
zeichnet. Die von den Erfassungsgerdten mitgelieferten
Wortmarken auf den Lochstreifen (siche Tab. 1, 1fd. Nr.
12), die zur Abgrenzung von Worten variabler Linge
dienen, werden als selbstindige Zeichen in die Zentral-
einheit iibertragen. Die Zuordnung zum entsprechenden
Wort mufl durch das Verarbeitungsprogramm vorgenom-
men werden.

1.5. Die Fehlerbehandlung

Neben den im Pkt. 1.1. genannten Méglichkeiten der
Parititskontrolle bestehen am Lochstreifenpuffer Voraus-
setzungen, erkannte und gekennzeichnete Fehler, die von
der Bedienungskraft am Erfassungsgerdt verursacht wur-
den, zu eliminieren. Es werden vor der Ubernahme in
den Lochstreifenpuffer bei eingeschaltetem Umschliifller
ausgesondert:

a) falsche Zeichen, die durch Lochungen in allen 8 Kani-
len gekennzeichnet sind (s. Tab. 1, Ifd. Nr. 50); eine Zei-
chenkorrektur wird nur fiir Erfassungsgerite mit serieller
Bereitstellung der Daten sinnvoll, wihrend bei Geriiten
mit blockweiser Bereitstellung (z. B. Ascota Klasse 117 L)
auf die Korrektur einzelner Zeichen verzichtet werden
kann;

bh) falsche Siitze beim Riickwiirtslesen, wenn sie durch
die Kombination ,,Irrung Satz“ (Tab. 1, 1fd. Nr.51) ge-
kennzeichnet sind. Bei Erkennen dieser Kombination
werden die nachfolgenden Zeichen bis zur Erkennung der
zweiten Satzmarke nicht in den Puffer und damit in die
Zentraleinheit tibernommen.

Die gleiche Wirkung wird erreicht, wenn bei der Lesung
im Lochstreifen die Kombinationsfolge UKB — 6— UGB
erkannt wird. Sie entspricht der in Tabelle 1, laufende
Nr. 6, in der Spalte ,,Umschaltung® festgelegten Kombi-
nationsfolge. Obwohl ihre Erzeugung einigen Bedienungs-
aufwand verlangt, muf} sie bei der SI 5 L zur Kennzeich-
nung falscher Sitze angewendel werden, da bei diesem
Gerit keine Taste zur Bildung einer Kombination ,,Irrung
Satz“ zur Verfiigung steht.
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Beim Vorwirtslesen mufl die Ausblendung falscher Sitze
in jedem Falle vom Verarbeitungsprogramm vorgenom-
men werden,

2. Auswirkungen auf die Datenerfassung
2.1. Hinweise zu den Datenerfassungsgeriiten

Fiir das Verstindnis der folgenden Ausfithrungen miissen
einige Hinweise gegeben werden.

1. Bei den alpha-numerischen Erfassungsgeriiten Cella-
tron SE 5 L und Schreibautomat 528 werden die in
Tabelle 1 angegebenen Zeichen durch Driicken der ent-
sprechenden Tasten der Schreibmaschinentastatur in den
Lochstreifen tibertragen.

Die: Umschaltsymbole UGB und UKB werden beim
Schreibautomaten durch getrennte Tasten, beim Cellatron
SE 5 I durch Driicken bzw. Loslassen der beiden Um-
schalttasten erzeugt. Die Kombination fiir die Wortmarke
zur Abgrenzung von Worlen mit unterschiedlicher Wort-
linge entsteht bei beiden Maschinen durch Betiitigen der
Tabulatortasten unter gleichzeitiger Auslosung der Tabu-
latorfunktion bzw. durch selbstiindige Wortmarkentasten,
die nur eine Lochung, aber keinen Wagenschritt auslosen.
An die Funktion ,,Wagenriicklauf mit Zeilenschaltung®
ist die Erzeugung der Satzmarke gebunden.

2. Bei den rein numerischen Erfassungsgeriten kann die
Wortmarke vor- oder nach dem zugehorigen Wort pro-
grammiert werden; sie gelangt bei Auslésung der Start-
taste in den Lochstreifen.

Die Satzmarkenerzeugung kann ebenfalls durch dic
Funktion ,, Wagenriicklauf mit Zeilenschaltung® ausgeldst
werden.

u

2.2. Lochstreifenauibau

2.2.1. Darstellung eines Satzes

Innerhalb eines Satzes werden Worle, zugehorige Wort-
marken = WM und die Satzmarke abgelocht.

Beispiel :

| Dat. Sach-Nr. Betrag
B i 200
2412 2233 1500

Auf den Informationsiriger sind bei vorgesehener Riick-
wiirtslesung die I{ombinationen

) 200 — SM — WM — 2412 — WM — 2233 — WM —

1500 — SM )

in der angegebenen Reihenfolge abzulochen. Bei der
Ubernahme wird demzufolge die abgelochte Satzmarke
immer dem Satz der nichslen Zeile zugeordnet. Analog
dazu soll die Wortmarke vor dem zugehorigen Wort ab-
gelocht werden. Fiir die alpha-numerischen Erfassungs-
geriite bedeutet das, vor der fiir die erste Dateneintra-
gung vorgesehenen Spalte eine Leerspalte vorzusehen.
Nach Ausfithrung des Wagenriicklaufes durch Ausfithrung
einer Tabulatorfunktion, die mit der Wortmarkenerzeu-
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gung verbunden ist, wird diese Leerspalte iibersprungen
und erst dann mit der Dateniibernahme auf Formular
und Datentriger begonnen.

Bei der Vorwirts-Lesung erweist es sich als giinstig, fiir
die Programmierung, die Wortmarke nach dem zugeh-
rigen Wort abzulochen. Fiir das o. g. Beispiel entsteht
damit die Ablochfolge

y 200 — WM — SM — 2412 — WM — 2233 — WM —

1500 — WM — SM. )

Zur Erzeugung der Wortmarke ist dann bei den alpha-
numerischen Erfassungsgeriilen eine Leerspalte vor dem
programmierten Wagenriicklauf vorzusehen, um  eine
Wortmarke vor der Satzmarke sicher erzeugen zu kon-
nen. Ein besonderer Hinweis soll noch fiir die Behand-
lung von Angaben gebracht werden, die zufillig den
Wert 0 haben. Wihrend bei den numerischen Erfassungs-
geriiten bei Betitigung der Starttaste auch ohne Eingabe
eines Wertes in den Eingabespeicher zusitzlich zur Wort-
marke eine Null abgelocht werden kann, mufl bei den
alpha-numerischen Erfassungsgeriten u. U. eine 0 abge-
locht werden, um das Wort eindeutig zu kennzeichnen.
Die folgenden Beispiele sollen das verdeutlichen.

1. Es liegt ein Ablochprogramm mit einer Spalteneintei-
lung vor. Das ,,Null“-Wort ist dann bereits durch die bei
der Tabulation entstehende Wortmarke definiert, auf das
Ablochen einer Null kann deshalb verzichtet werden.

Formular. \[
— o ., 174
i 225 1380 1250
637 275
\
|

Ablochfolge:

) WM — 174 — SM — WM — 225 — WM — 1380 —

WM — WM — 1250 — SM — WM — 637 )

Die Wortmarke gelangt als selbstindiges Zeichen in den
Lochstreifenpuffer bzw. zur Zentraleinheit und wird dort
als .,Null“~-Wort interpretiert.

9. Es liegt ein Ablochprogramm mit unterschiedlichem
Zeilenaufbau vor. Die einzelnen Spalten sollen unter Be-
nutzung der Tabulatorfunktion angefahren werden.

1. Zeile | A ‘ B C
2. Zeile l‘ a b ¢ | d ‘ e ‘
3. Zeile 1 ~ B | v

Bei diesem Programm kann aul das Ablochen einer Null
zusilzlich zur Wortmarke nicht verzichtet werden. da
auf Grund der Uberschneidungen der Spalten bei Beli-
tigung der Tabulatortasten Wortmarken abgelocht wer-
den kénnen, die nicht zu der zu lochenden Zeile gehéren.
Die Méglichkeit einer derartigen Erzeugung von nicht er-
wiinschten Wortmarken ist immer dann vorhanden, wenn
das abzulochende Wort in einer Spalte wesentlich kleiner
als die vorgegebene Spaltenkapazitiit hzw. gleich Null ist.
Ergeben sich deshalb beim Ablochvorgang mehrere Wort-
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marken hintereinander, so sind die iiberflissigen vom
Programm her zu eliminieren.

Im angefiihrten Beispiel miissen z. B. bel der Ablochung
der.1. Zeile nach Anfahren der Spalte B und Ablochung
ciner dort vorhandenen Null die Tabulatorstellen der
Spalten b und ¢, die fiir die 2. Zeile erforderlich sind.
iibersvunden werden, bevor die Spalte C abgelocht werden
kann.

Es muB dann im Falle einer Riickwiirtslesung die Ab-
lochfolge

L A—WM-—_0—WM—-WM—-WM-C—SM...
entstehen.

Die erste dem Wort C folgende Wortmarke muf} dann im
Programm dem Wort C zugeordnet werden, wiihrend die
2. und 3. Wortmarke nach dem Wort C vom Programm
auszublenden sind.

2.2.2. Gestaltung von Lochstreifenanfang und Lochstrei-
fenende

Die Bezeichnung Streifenanfang und Streifenende soll
auf die Ubernahme in den Lochstreifenpuffer bezogen
werden, so daB beim Vorwirtslesen Streifenanfang zu
Beginn des Ablochvorganges und Streifenende am Ende
des Ablochvorganges, beim Riickwiirtslesen hingegen in
der umgekehrten Reihenfolge zu lochen sind.

Fiir die Ubertragung von jeweils durch Satzmarken abge-
schlossenen Sitzen gelten die folgenden Bedingungen.

I. Lochstreifenanfang

Der Lochstreifenanfang soll durch einen besonderen Satz
gelennzeichnet werden, der zur Kontrolle des einzulesen-
den Streifens dient.

Fiir diesen Vorsatz sind 2 Worte ausreichend. Er soll

a) einen Begriff enthalten, der bei der nachfolgenden
Eingabe die Priifung der Identitidt zwischen Inhalt des
Lochstreifens und des Eingabeprogrammes ermoglicht;

h) durch einen 2. Begriff die Kennzeichnung enthalten,
daB es sich um einen Vorsatz handelt.

Eventuell vor diesem Vorsatz stehende Transportlochun-
gen werden bei der Ubernahme in den Puffer iiberlesen.
Sie fithren zu keinem Paritétsfehler.

Vorsalz

<& 3
< rd

] T )

| - . . 7 2 |

[ aic o fiir zelc 2| a
Kennzeichnung fiir | Kennzeichnung SM

o | s =
fiir Vorsatz
{ .t

. 1. Datensatz
| Lochstreifen

—> Leserichtung

2. Lochstreifenende

Am Streifenende sind nach dem letzten ..Datensatz™ drei
weitere Siitze abzulochen. Thre Reihenfolge ist beim Vor-
wirtslesen

a) LKin SchluBsatz mit eimer Endekennzeichnung und
Satzmarke. (Fiir die Endekennzeichnung ist ein Wort
ausreichend.)

b) 2 weitere Sitze, die nur aus 2 Satzmarken bestehen
koénnen, wenn die Ablochung von 2 Satzmarken hinter-
leinander ohne zusitzliche Zeichen moglich ist.

; Schlullsalz
|

S e e B 5
letzer SM L‘Al.l(l(‘li(‘llll- SM SM | SM
Datensalz zeichnung ;

—> Leserichlung

Die Ablochung von 2 belanglosen Sétzen nach dem
eigentlichen Schluflsatz macht sich notwendig, um bis
zum Lrkennen des SchluBsatzes im Hauptspeicher das
Auftreten von Priifbitfehlern zu vermeiden und damit
zu dem festgelegten Programmende zu gelangen.

Bei der Ubertragung ohne Satzmarke, d. h. bei der Uber-
nahme von jeweils 80 Zeichen, miissen nach dem Ende-
kennzeichen noch 240 belanglose Zeichen gelocht wer-
den, um ebenfalls zu einem festgelegten Programmende
gelangen zu kénnen.

2.2.3. Korrekturmaoglichkeiten

Bei den alphanumerischen Erfassungsgeriten Cellatron
SE 5 L. und Schreibautomat 528 besteht die Moglichkeit,
bei rechtzeitigem KErkennen eines [alsch gelochten Zei-
chens, das oder die falschen in allen 8 Kaniilen auszu-
lochen. Diese Korrektur wird aber, da sie mit eiper
Riickbewegung des Wagens und Lochstreifens verbunden
ist, immer aufwendiger, je weiter der Fehler zuriickliegt.

Was bedeutet eigentlich . . .

Man sollte deshalb im gegebenen Falle zur Satzkorrek-
tur iibergehen, die entsprechend der Bedingungen aus

1.5. nach der folgenden Vorschrift auszufiihren ist.

1. Der falsche Satz wird durch eine Satzmarke abge-
schlossen

2. Es erfolgt die Ablochung des Symbols Irrung-Satz
und einer Satzmarke

3. Der zu korrigierende Salz wird neu geschrieben und
gelocht.

Beispiel:

| o

‘ e Z10

L 130 | 4040 falscher Satz

[-Satz | Korrektur

3020 | 4040 170

korrigierter Satz

Lochung:

> — WM — 275 — SM — WM — 130 — WM — 4040 —

SM — IS — SM — WM — 3020 — WM )

[Ubernommener Satz nach Hauptspeicher:

y — WM — 275 — SM — WM — 3020 — WM — )

Hauptteil, weil er eine in seiner Funktion vollstindige
Einheit bildete, kurzerhand auch Maschine. Das tritt
vor allem in Bezeichnungen wie Maschinensprache,

Hardware

Blatt 11
8/1967

Maschinencode zutage. ® Mit der Entwicklung der
Technik der Schaltelemente in den Steuerungsteilen
und der Technik der Speicher wurde die Anzahl der

zusammenschaltharen Aggregate immer grofier. Die
kombinierbaren Teile der gesamten Anlage werden

Maschinen-technischer Teil der Datenverarbeitungsan-
lage; die in Maschinen und Geriiten materiell reali-
sierlen, technischen Lésungen fiir eine Datenverarbei-
tung, die dem Programm oder der Methode zur
Anwendung des Programms zur Verfiigung stehen. ®
Der Ausdruck Hardware stammt aus dem Amerika-
nischen und wurde urspriinglich fiir alle ,,harte Ware®
im Krimerladen, wie Kleineisenwaren, verwendet. @
In der Datenverarbeitung charakterisiert er einen Teil
des Lielerumfangs der Herstellerfirma: den technisch-
physikalisch vergegenstiindlichsten, unveriinderlichen
Teil des Dalenverarbeitungssystems ® Die ersten elek-
tronischen Dalenverarbeitungsanlagen waren fiir die
Auslithrung von zeitaufwendigen und komplizierten
Yechnungen vorgesehen, wobei wenig Eingabe und
Ausgabe von Daten erforderlich war. Daher nannte
man diese Anlagen meist Rechenautomaten und ihren
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nun Ausriistungseinheiten genannt und nach Zentral-
einheit und peripheren Einheiten unterschieden. ® Zur
Zentraleinheit gehoren ein Arbeitsspeicher, das Haupt-
steuerwerk mit verschiedenen Arbeitsregistern und
eine Grundausstatiung fiir die Eingabe und Ausgabe
von Daten und Programmen (etwa Lochstreifen-Ein-/
Ausgabe. @ Das Hauptsteuerwerk steuert alle Abliufe,
die nicht von Steuerteilen fiir einzelne Geriite (Geriite-

steuereinheit) oder von den Steuerteilen fiir einzelne

Ubertragungskanile zwischen den Geriten (Kanal--

steuercinheit) erledigt werden. Es verarbeitet alle Ma-
schinenbefehle, organisiert die Arbeit mit den peri-
pheren Einheiten und gestattet den Zugriff zum Hauplt-
arbeitsspeicher. ® Als Hauptarbeitsspeicher fungiert
ein relativ kleiner Teil der Gesamtspeicherkapazitit,
der ein schr schnelles Speichern und Abfragen ge-
slattet. @ Die peripheren Einheiten ermoglichen die
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Aus der Wirkungsweise der Satzkorrektur, nach dem Er-
kennen der Kombination ,,Irrung-Satz die nachfolgen-
den Zeichen bis zur 2. Satzmarke zu iiberlesen, folgt, daf
ein Fehler bzw. falscher Satz in der n-ten Zeile noch
rechizeitig erkannt ist und auf dem beschriebenen Weg
korrigiert werden kann, wenn der (n 4 1)-te Satz noch
nicht durch eine Satzmarke abgeschlossen wurde. Bei
der Satzkorrektur auf Erfassungsgeriiten mit Zéhlwerken
(z. B. Ascota Klasse 117 1) muB} unter Umstinden eine
Stornobuchung durchgefiihrt werden, wenn vor Erken-
nen des Fehlers bereits Zihlwerke angesprochen wur-
den. Diese Stornobuchung ist echenfalls mit dem Symbol
,Irrung-Satz“ zu kennzeichnen, wenn ihre Ablochung in
den Lochstreifen nicht verhindert werden kann.

Ohne auf maschinenbezogene Einzelheiten einzugehen,
kann festgestellt werden, daB die beschriebenen Korrek-
turméglichkeiten bei den angegebenen Erfassungsgerdten
anwendbar sind.

Werden Korrekturen iiber mehrere Sitze hinweg nétig,
so kann das Beseitigen dieser falschen Sdtze nur vom
Programm iibernommen werden. Die Festlegung eines
Korrektursymbols oder Korrekturwortes bleibt in diesem
Fall dem Anwender iiberlassen.

3. Aufgaben fir das Ubernahmeprogramm

Die auf dem Lochstreifen enthaltenen Daten miissen vor
ihrer Verarbeitung im Rechner einer Aufbereitung unter-

Jin- und Ausgabe der Daten von bzw. zu den’ ver-
schiedenen Datentriiger-Arten; auBlerdem bieten sie zu-
sitzliche  Speicherkapazitit auf meist mehreren
Speicherniveaus. Ein Speicherniveau wird durch die
Speichertechnik und die Zugriffszeit bestimmt. ® Zu
diesen Speichern zihlen alle AuBenspeicher wie Ma-
gnetirommel-, Magnetband-, Magnetplatten- (schall-
plattenférmige Speicher mit wahlfreiem Zugriff) und
Magnetkartenspeicher  (magnetbeschichtete elastische
Karten in einer Art Hingeregistratur, die bei Aufruf
wie diz Schicht eines Trommelspeichers gelesen wer-

zogen werden. Dazu kénnen z. B. die folgenden Auf-
gaben gehoren:

|. Zuordnung der Wortmarken zu dem entsprechenden
Wort, Die vom Erfassungsgerit mitgelieferte Wortmarke
kommt aus dem Lochstreifenpuffer als Null mit Wort-
marke in den Hauptspeicher. Sie ist unter Beachtung der
im Punkt 2.2.1. genannten Bedingungen zu verarbeiten.

2. Spreizen der Worle auf die im Hauptspeicher vor-

gesechene Wortlinge, wenn bei der Erfassung mit varia-

bler Wortliinge gearbeitet wurde.

3. Ausblendung von falschen Siitzen bei der Vorwirts-

lesung.

4. Ausblendung falscher Informationseinheiten, die aus
o

mehreren Sitzen bestehen, z. B. Gruppen oder Blacke.

Diese Aufgabe gilt beim Vorwirts- und Riickwértslesen.

5. Durchfiithrung von Zahlenpriifungen. Beim Fehlen

von Zahlenpriifgeriten bei der Erfassung sind die mit

einer Priifziffer versehenen Zahlen im Rechner auf Rich-

tigkeit zu iiberpriifen.

6. Wortdrehung bei der Vorwiértslesung.

7. Plausibilititspriiffungen.

Die Auswahl dieser oder noch anderer Aufbereitungs-

arbeiten ist vom jeweiligen Problem abhiingig. Die An-
gaben sollen deshalb nur als Hinweis betrachtet werden.

Zeichen), Zeilendrucker (eine ganze Zeile bei jedem
Druckvorgang), Blattdrucker (den Inhalt eines zu druk-
kenden Blattes bei einem Druckvorgang), Kurven-
zeichmer (fiir Diagramme, grafische Darstellungen),
Bildschirmanzeige (ein Bildpunkt fiir den dualen Zu-
stand einer Speichenstelle) und Sprachausgabe. @® Die
Zentraleinheit und die angeschlossenen peripheren Ge-
viite bilden die Maschinenseite des Datenverarbeitungs-
svstems. Nach der Art des Hauptdatentriigers unter-
scheidet man lochkartenorientierte, magnethand-orien-

tierte, magnetplatlen- oder magnettrommel-orientierte

den), Drahispeicher, Diinnschichtspeicher u.d. ® Zu Systeme. @ Sofern die Technik, die in dieser duferlich

den peripheren Einheiten gehéren: a) die peripheren
Eingabegeriite fiir Lochstreifen, Lochkarte, Magnet-
schriftkarte (mit maschinell lesbaren Magnetschrift-
zeichen versehen), Klarschriftbelege (mit genormten
sowohl visuell als auch maschinell lesbarer Klarschrift-
zeichen beschrieben), die Bildschirmeingabe (jeder
Punkt eines Bildschirms kann mit einem elektro-
nischen Griffel erleuchtet oder verdunlkelt werden, was
die Beselzung einer dualen Speicherstelle bewirkt) und
die Spracheingabe (mit einem beschrinkten Umfang
an maschinell erkennbaren Worten); b) die peripheren
Ausgabegeriite, wie Stanzer fiir Lochstreifen und Loch-
karte, Zeichendrucker (bei jedem Druckvorgang ein
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erkennbaren Hardware enthalten ist, beslimmte
Arbeitsverfahren, wie Entschliisselung eines Befehls,
Addition zweier Zilfernstellen, Umspeichern von
Registerinhalten durch Schaltkreise realisiert, zihlt sic
ehenfalls zur Hardware. ® In Befehlen fixierte Pro-
gramme jedoch, die bei ihrer Abarbeitung das ge-
wiinschte Verfahren realisieren und damit das gleiche
Resultat ergeben, wie es eine fest verdrahtete logische
Schaltung getan hiitte, rechnet man nicht mehr zur
Hardware, sondern zur Software. Diese Programme
kénnen nicht immer im Hauptarbeitsspeicher unterge-
bracht werden. Sie befinden sich dann in einem eigens
fiir sie eingebauten Mikroprogrammspeicher.

Zentrale Projektkartei
Robotron 300 —

ein Vorschlag

1. Notwendigkeit einer Zentralen Projektkartei

Der Gedanke der Mehrfachnutzung oder Wiederverwen-
dung von Ergebnissen der Einsatzvorbereitung und An-
wendung  elektronischer Datem*erm’beitun,qszm]agel{ ist
nicht neu. Er findet bereits seinen Ausdruck in der Pro-
agrammbibliothek und in den Typenprojekten. Beide
dienen der Rationalisierung der Einsatzvorbereitung, in-
dem sie Mehrfacharbeiten vermeiden, giinstige Losungen
anbieten und neue Erkenntnisse vermitteln. Die Pro-
gramme einer Programmbibliothek bieten dem Nutzer die
Moglichkeit, die Programmierarbeit fiir spezielle Verfah-

ren und Arbeitsgiinge ecinzusparen. Das betrifft alle .

maschinenbedingten Operationen, aber auch bestimmte
mathematische Standardfunktionen, ékonometrische Pro-
blemstellungen und typische, allerdings sehr begrenzie
tkonomische Aufgaben. Die Programmbibliothek ersetzt
jedoch nicht die erforderliche Organisationsarbeit wie
Projektierung, Datenerfassung und Umstellung. Typen-
projekte enthalten integrierte Datenverarbeitungssysteme
bis zum Feinprojekt einschlieflich Programmablaufplan
fiir die automatisierbaren Hauptfunktionen der Betriebe,
Sie dienen dem Nutzer als Vorlage fiir die Projektierung
seines EDV-Systems und in Teilen zur direkten oder
geringfiigig veriinderten Ubernahme von Projekten.!) Der
Aufwand zu ihrer Herstellung erlaubt es nicht, fiir alle
Branchen und Betriebstypen Typenprojekte zur Verfii-
gung zu stellen. AuBerdem ist die Haufigkeit der Wieder-
verwendung von Typenprojekten durch ihren komplexen
Charakter auf dhnliche Betriebe beschrinkt. Somit ver-
bleibt noch eine grofle Zahl von Anwendern, die ohne
Benutzung von Typenprojekten den vollen Organisations-
aufwand der Einsatzvorbereitung bewiltigen mufl. Dabei
gibt es fiir einzelne Gebiete, aber sicher auch fiir gréfiere
Komplexe, Ahnlichkeiten zwischen verschiedenen Betrie-
ben, die eine Nachnutzung bereits vorhandener Projekte
erméglichen wiirden. Die Wiederverwendung einmal aus-
gearbeiteter Projekte ist eine grofe Hilfe fiir die Anwen-
der und wird zu einer erheblichen Finsparung der um-
fangreichen organisatorischen Einsatzvorbereitung diencn.
Unter den in der DDR bestehenden sozialistischen Pro-
duktionsverhéltnissen gibt es keinerlei HHemmnisse fiir ein
Prinzip und Verfahren der weiteren Nutzung von Ergeb-
nissen der betrieblichen Organisationsarbeit in anderen
Betrieben und Einrichtungen. Tm Gegenteil, in den Be-
triecben besteht die Bereitschaft zur gegenseitigen Hilfe
und Unterstiitzung. Der Erfahrungs- und Projektaus-
tausch zwischen den Erstanwendern des Robotron 300
hat sich bewihrt und bestitigt den Nutzen dieses Vor-
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Dr. rer. oec. Rolf Kilian, Institut fir Datenverarbeitung Dresden
Dipl.-Wirisch. Werner Schulze, veb birotechnik Berlin
Dipl.-Wirtsch. Udo Tautkus, veb birotechnik Berlin

habens. Durch das Gesetzblatt, Teil 1I, Nr. 32, vom
17. 4. 67 sind auch die rechtlichen Grundlagen fiir ein
entsprechendes Verfahren gegeben. Wesentlicher Bestand-
teil dieses Verfahrens ist ein zentral verwaltetes Infor-
mationsmittel, zu welchem alle Interessenten Zugrift
haben. Dieses Informationsmittel soll dem Interessenten
Auskiinfte iiber vorhandene Projekte geben, aus welchen
zu erkennen ist, ob ein bestimmtes Projekt fiir ihn geeig-
net ist bziv. einer nitheren Priifung auf seine Anwendbar-
keit hin unterzogen werden soll. Dieses Informations-
mittel ist die Zentrale Projektkarei. Im folgenden sind
die Grundsitze fiir die Teilnahme an der Zentralen Pro-
jektkartei, ihre Arbeitsweise und die Verfahrensweise bei
der Ubergabe bzw. Ubernahme von Projekten durch Teil-
nehmer an der Zentralen Projektkartei dargestellt. Wir
bitten die Leser, ihre Meinung zu diesem Vorschlag dem
veb biirotechnik, Zentrale Leitung, Abteilung EOVK.
108 Berlin, Mohrenstrafie 62, mitzuteilen.

2. Grundsitze fir die Teilnahme an der
Zentralen Projekikartei

Teilnehmer an der Zentralen Projektkartei konnen sein:

a) Mitglieder der Benutzergruppe Robotron 300 inner-
halb der Benutzergemeinschaft maschinelle Datenverar-
beitung

) Benutzer von Anlagen Robotron 300, die keine eigene
Anlage besitzen, sondern Dienstleistungen in Anspruch
nehmen.

Die Teilnahme an der Zentralen Projektkartei ist frei-
willig. Jedoch sind dic Betriehe gemiB § 2, Abs. 1 der
Anordnung iiber die Nachnutzung wissenschaftlich-tech-
nischer Ergebnisse innerhalb der DDR?) zwecks schneller
und umfassender Durchsetzung des wissenschaftlich-tech-
nischen Fortschritts verpflichtet, bei ihnen entstandéne
wissenschaltlich-technische Ergebnisse mit dem Ziel der
Nachnutzung anderen Betrieben anzubieten. Uber diese
Nachnutzung sind Wirtschaftsvertriige (Nachnutzungsver-
iriige) abzuschliefen. Die Teilnahme an der Zentralen
Projektkartei beeintriichtigt nicht die die Projekte betref-

1) Siehe Rechentechnik Heft 8/1966, S. 31
2 AO iiber die Nachnutzung wissenschaftlich-technischer Ergebnisse
innerhalb der DDR v. 22, 3. 67, GBI. IT Nr. 32/67
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fenden Urheberrechte?), sondern dient vielmehr ihrem
Schutz und ihrer Verwertung. In die Zentrale Projeki-
kartei sind daher keine Informationen zu iihernehmen,
die der Geheimhaltung unterliegen. Jeder Teilnehmer an
der Zentralen Projektkartei ist berechtigt, Auskiinfte zum
[nhalt der Zentralen Projektkartei anzufordern.

3. Arbeitsweise der Zentralen Projekikartei

Die Zentrale Projekikartei enthilt der Art nach festge-
legte Informationen iiber bei den Teilnehmern fertigge-
stellte Datenverarbeitungsprojekte, -komplexe, -teilkom-
plexe oder -abschnitie. Sie wird als Einrichtung der
Benultzergruppe Robotron 300 innerhalb der Benutzer-
gemeinschaft maschinelle Datenverarbeitung durch den
veb biirotechnik, Zentrale Leitung. 108 Berlin, Mohren-
strafe 62, gefiihrt. Jeder Teilnehmer an der Zentralen
Projektkartei benennt einen Mitarbeiter als stindigen
Verbindungsmann zur Zentralen Projektkartei. Grund-
lage der Tatigkeit der Zentralen Projektkartei sind die
Projektkarten. Es werden Gesamtkarten und Einzelkarten
unterschieden. Fiir jeden Teilnehmer besteht eine Gesamt-
lkarte. Die Gesamtkarte enthélt allgemeine Angaben iiber
den Anwender wie Anschrift und Name des als Verbin-
dungsmann benannten Mitarbeiters, Wirtschaftszweig
und iibergeordnetes Organ. territoriale Struktur, Produk-
tionsprogramm, Produktionsart (Einzelfertigung. Serien-

[ertigung, Massenfertigung), Fertigungsart und Technolo-
gie, Betriebsgrifie, Ausstattung der Anlage Robotron 300
Zentraleinheit und 1. Peripherie sowie iiber Umfang und
Gliederung des Gesamtprojektes nach Komplexen, Teil-
komplexen und Abschnitten. Fiir jeden Datenverarbei-
tungskomplex, -teilkomplex oder -abschnitt des Fein-
projektes besteht ecine FEinzelkarte. Die Einzelkarte
enthiillt die fiir die Nachuutzer interessanten Angaben
zum Feinprojekt. Hierzu zihlen: Angaben zur Einord-
nung in das Gesamtprojckt, zur Gliederung und zum
Umfang des Feinprojektes, iiber die verwendeten Daten-
erfassungsgerite, mathematischen Verfahren, Stamm-
daten, iiber den Rhythmus und den Umfang der
Rechnerbelastung und iiber Besonderheiten des Fein-
projektes. Die Teilnehmer an der Zentralen Projektkartei
haben die Pflicht, nach Abschlufi und Bestitigung des
Grobprojektes bzw. von Datenverarbeitungskomplexen,
Teilkompiexen oder Abschnitten die jeweiligen von der
Zentralen Projektkartei zur Verfiigung gestellten Projekt-
karten (Gesamtkarte bzw. Einzelkarten) auszufiillen und
der Zentralen Projektkarter zu iibergeben. Die UUbergabe
der Projektkarten an die Zentrale Projektkartei gilt als
Angebot zum Erwerb. Fiir den Teilnehmer besteht dar-
aufhin die Pflicht, die Unterlagen Interessenten zugiing-
lich zu machen, um ihnen eine Entscheidung iiber einen
eventuellen Erwerb zu ermoglichen. Die Gesamtkarte ist
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Matrizenmodelle fiir die Planung

in der metallverarbeitenden Industrie
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Anhand von konkreten Beispielen werden Matrizenmodelle entwickelt und ihre

Anwendungsméglichkeiten fiir die Planung eingehend erléutert. Die dargestellten

Modelle wurden bereits in der Praxis erprobt und von den Experimentierbetrieben in

die Planung eingefiihrt. Diese Modelle sind direkt bzw. leicht abgewandelt auch in
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anderen Industriezweigen anwendbar.
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nach AbschluB und Bestiitigung des Grobprojektes auszu-
fiillen und der Zentralen Projekikartei zu iibergeben. Sie
fithrt zur Aufnahme des Teilnehmers in die Kartel. Die
Einzelkarten sind entsprechend der Gliederung des Fein-
projektes fiir abgeschlossene und bestitigte Datenverar-
beitungskomplexe, Teilkomplexe oder Abschnitte auszu-
fiillen und der Zentralen Projektkartei zu iibergeben. In
einfachen Fillen geniigt eine Gliederung des Feinprojek-
tes nach Komplexen. Bei umfangreichen Komplexen ist
eine Untergliederung nach Teilkomplexen mit den glei-
chen Angaben, in sehr komplizierten Fiéllen nach Ab-
schnitten erforderlich. Die Wahl der Tiefe der Gliederung
bleibt dem Teilnehmer iiberlassen. Zur Wahrung der Ein-
heitlichkeit und zur Erhohung der Aussagefdhigkeit sind
beim Ausfiillen der Karten vorgegebene Begriffe (Stich-
worte) zu verwenden. Den Teilnehmern an der Zentralen
Projektkartei wird dazu ein Stichwortverzeichnis iiberge-
ben. Dieses Stichwortverzeichnis befindet sich z. Z. in
Ausarbeitung. Spiitere Veriinderungen der Projekte, die
bereits in Projektkarten der Zentralen Projektkartei ent-
haltene Angaben betreffen, sind umgehend der Zentralen
Projektkartei mitzuteilen. Anfragen zum Inhalt der Zen-
tralen Projektkartei sind formlos unter Verwendung der
Begriffe des Stichwortverzeichnisses an die Zentrale
Projektkartei zu richten. Der Fragesteller erhélt von ihr
Auskunft iiber den Inhalt der zum angegebenen Themen-
kreis in der Zentralen Projektkartei vorhandenen Projeki-
karten.

Was bedeutet eigentlich ...

4. Verfahrensweise bei der Ubergabe bzw.
Ubernahme von Projekien durch Teilnehmer
an der Zentralen Projektkartei

Aus der Arbeitsweise der Zentralen Projektkartei ist er-
sichtlich, daf} diese sich nicht das Ziel stellt, fiir die
Eigentiimer den Verkauf der Datenverarbeitungsprojekte
zu besorgen. Ziel der Zentralen Projektkartei ist lediglich
die Information potentieller Nachnutzer iiber vorliegende
und zur Nachnulzung angebotene Datenverarbeitungs-
projekte bei den Anwendern der EDVA Robotron 300.
Die Titigkeit der Zentralen Projektkartei ist daher mit
der Auskunftserteilung fiir den jeweiligen Fall abgeschlos-
sen. Es bleibt dem Fragesteller iiberlassen, sich mit den
aus der erhaltenen Auskunft ergebenden anderen Teil-
nehmern an der Zentralen Projektkartei in Verbindung
zu setzen. Auch die UUbergabe bzw. Ubernahme von Pro-
jekten, Datenverarbeitungskomplexen, Teilkomplexen
oder Abschnitten durch Teilnehmer an der Zentralen
Projektkartei zum Zwecke der wiederholten Nutzung ist
Angelegenheit der Teilnehmer, Nach § 2, Abs. 2 und § 4,
Abs. 1 der Anordnung iiber die Nachnutzung wissen-
schaftlich-technischer Ergebnisse innerhalb der DDR be-
steht fiir die Partner bei einer wiederholten Verwendung
eines Datenverarbeitungsprojektes oder eines Teiles da-
von die Verpflichtung zum Abschluf eines Nachnutzungs-
vertrages mit folgendem Inhalt: — Lieferumfang, -ter-
mine, Form der Lieferung, — Héhe und Filligkeit des zu
zahlenden Nachnutzungsentgelts sowie dessen Berech-

und mehr erweiterte, wurden von den Anwendern all-
gemein verwendbare Programme hergestellt und eben-
falls zur Software gezihlt. Als die Hersteller diese von
den Anwendern gefertigten Programme gesammelt als

Software

8/1967

Blatt 12 Anwendungsprogramm-Bibliotheken mitlieferten, be-

‘ stand damit faktisch kein Unterschied mehr zwischen
\

== gelieferter  Ware und selbstgefertigten Programmen.
Software bezeichnete jetzt den Gesamtumfang an Pro-
grammen fiir eine EDVA. Nach diesem Bedeutungs-

Verfahrenstechnischer Teil der Datenverarbeitung; die
einer Datenverarbeitungsanlage zugeordneten Pro-
gramme, der fiir ihre Herstellung erforderliche Auf-
wand, darunter die betriebsorganisatorischen Lisungen,
und die fiir ihre Abarbeitung festzulegende Arbeits-
organisation. ® Wie Hardware stammt auch der Aus-
druck Software aus dem Amerikanischen und driickt
den Gegensatz zu Hardware (hard = hart, soft =
weich) aus. Software steht fiir alles, was zur Arbeit
einer Datenverarbeitungsanlage gehort-und nicht tech-
nisch vergegenstiindlicht ist. ® Urspriinglich wurde nur
der Programmteil des Lieferumfangs fiir eine elektro-
nische Datenverarbeitungsanlage als Software, d. h. als
,weiche® oder nicht-technische Ware bezeichnet, wes-
halb die Bedeutung des Wortes mehr durch die Prak-
tiken der einzelnen Lieferfirmen als durch wissenschaft-
liche Uberlegungen 'geprigt war. ® Da sich beim
Einsatz der Anlagen der Bedarf an Programmen mehr
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wandel grenzt man die von der Herstellerfirma gelie-
ferten gegeniiber den vom Nutzer gefertigten, nur fiir
spezielle Anwendungsfille brauchbaren Programme
durch die Bezeichnungen maschinenbedingte und pro-
blembedingte Software ab. @ Die Software fiir eine
bestimmte Anlagenkonfiguration erfordert die Schaffung
einer besonderen Organisation der Arbeit mit ihr. Diese
Organisation wird in ecinem sogenannten Opera-
tionssystem fesigelegt und stellt dem die Anlage
bedienenden Menschen ein Programm zur Steuerung
und Uberwachung der Ausfiithrung der anderen Pro-
gramme zur Yerfiigung.

AuBer dem Uberwachungsprogramm gehéren zum Ope-
rationssystem die allgemein verwendbaren Programme
Systemprogramme), die spezielleren Anwendungspro-
gramme und die fiir alle Probleme zentral verwalteten
integrierten Daten (Datenhasis). @ Maschinenbedingte
Softsware ist das organisatorische Konzept in Form des
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nungsbasis, — Behandlung von nachtriiglichen Anderun-
gen.und festgestellten Fehlern bzw. Miingeln, — Verein-
barungen iiber die Zusammenarbeit bei der Weiterent-
wicklung des Vertragsgegenstandes und den Austausch
neuer Erfahrungen, — Vereinbarungen iiber die Verfah-
rensweise beim Abschlufl von Nachnutzungsvertrigen mit
weiteren Interessenten durch beide Vertragspartner. Fiir
die einzelnen Punkte cines Nachnutzungsvertrages wird
durch die Zentrale Projektkartei folgende Empfehlung
gegeben:

a) der Preis wird durch eine freie Vereinbarung zwischen
den-Beteiligten bestimmt. Darin wird ein Prozentsatz des
fiir die Erarbeitung ¢rforderlichen Aufwandes festgelegt.
Die Hohe dieses Prozentsatzes ist abhiinglg zu machen
von dem — Umfang der dirckten Verwendbarkeit bzw.
Umfang von Nach- und Anpassungsarbeiten, — der Hiiu-
figkeit der Wiederverwendung, — der Hohe der Einspa-
rungen bei der Nachnutzung, — Umfang der gegebenen
Garantien und moglichen Gewihrleistungen.

h) Die Behandlung von nachtriiglichen Anderungen, Ver-
hesserungen und festgestellten Fehlern unterliegt eben-
falls einer freien Vereinbarung. Bis zu ciner im Vertrag
festgelegten Héhe des jeweils angefallenen bzw. erforder-
lichen Aufwandes ist eine fiir die Beteiligten kostenlose
Losung zu wihlen, anderenfalls aber der Abschluff von
Zusatzvertriigen zu vereinbaren,

¢) Der Vertrag enthiilt Festlegungen und Verpflichtungen

Operationssystems, d.h. das Uberwachungsprogramm
und alle Systemprogramme. In die Systemprogramme
ist alle dem Automaten iibertraghare Organisations-
arbeit aufgenommen worden, die einerseits durch dic
Vielfalt der verwendbaren Speicherformen und Ein-

und Ausgabegeriite fiir die Dateniibertragungen, ande- men

rerseits durch die Programmierarbeit verkiirzende und
erleichternde Verwendung von Programmiersprachen
fiir deren Ubersetzung in die Maschinensprache not-
wendig ist. ® Zu den Systemprogrammen zihlen:
Assembler fiir maschinenorientierte Programmierspra-
chen, wie MOPS fiir R 300; Kompiler fiir verfahrens-
orientierte Programmiersprachen, wie ALGOL fiir
wissenschaftlich-technische Rechnungen oder ALGEK
fiir 6konomische und wissenschaftlich-technische Berech-
nungen; Programmgeneratoren fiir kleinere Problem-
lreise, wie Sortieren/Mischen oder Auflisten von

zur Wahrung des Urheberrechts. Die Bearbeitung eines
iibernommenen Projektes oder von Teilen desselben hat,
wenn sie zu einer individuellen schépferischen Leistung
fiihrt, ein Urheberrecht des Bearbeiters zur Folge. Bei
einer Aufnahme der (als eine solche gekennzeichneten)
Bearbeitung in die Zentrale Projektkartei haben sich In-
teressenten sowohl mit dem Eigentiimer des urspriing-
lichen Projektes als auch mit dem Eigentiimer der Bear-
beitung in Verbindung zu setzen und ggf. mit beiden
Nachnutzungsvertriige abzuschlielen.

Die Zentrale Projektkartei wird von sich im Zusammen-
hang mit der Ubergabe bzw. Ubernahme von Projekten
oder Teilen davon durch Teilnehmer an der Zentralen
Projektkartei ergebende Rechtsstreitigkeiten nicht be-
rithrt. GemiB §5 Abs. 2 der Anordnung iiber die Nach-
nutzung wissenschaftlich-technischer Ergebnisse innerhalb
der DDR darf fiir die Uberlassung von Informationen
und sonstigen Unterlagen, die von den Betriecben zur
Einsichtnahme und Priifung auf Anwendbarkeit angefor-
dert werden sowie fiir personliche I onsultationen unter
Wahrung der Urheberrechte nur der Ersatz der damit
unmittelbar verbundenen Aufwendungen (z. B. Konsulta-
tions-, Papier- und Vervielfiltigungskosten, Porto usw.)
gefordert werden. Es besteht jedoch die Verpflichtung,
dem abgebenden Betrieb mitzuteilen, ob die iiberlassenen
Ergebnisse teilweise oder vollig produktiv genutzt wur-
den. Ein gleiches Verfahren ist auch fiir die Zusammen-
arbeit mit Forschungsinstitutionen anzuwenden.

baren Zeitpunkten der Programmabarbeitung), Post-
Mortem-Programme (Ausgabe von Ursachenangaben
und Daten nach einem Programmablaufabbruch), Er-
neuerungsprogramme (zur Durchfithrung von Strei-
chungen, Anderungen und FEinfiigungen in Program-
und Datensiitzen, einschlieBlich Kopieren der
Datentriiger und Ausdrucken der Programmunterlagen).
® Zur problembedingten Softsvare kann man die An-
wendungsprogramme und die organisatorischen Losun-
gen rechnen. Die letztgenannten erstrecken sich einer-
seits von der Erfassung und Aufbereitung der Daten
bis zur Auswertung der von der Anlage produzierten
Ergebnisse, z. B. im Rahmen von Typen- oder Anwen-
dungsprojekten, andererseits von der Ausbildung und
methodischen Anleitung der Anwender, Organisatoren
und Programmierer bis zur Regic des Hinsatzes der

Programme. Die Anwendungsprogramme umfassen

Datenmengen; Programmpakte fiir die Organisierung
standardisierter Steuerabliufe und von Standardarbeits-
weisen in der Datenverarbeitungsanlage, wie Magnel-
bandorganisation oder Dateniibertragungen zwischen
peripheren Geriiten und Hauptspeicher, soweit sie nicht
im Ausfithrungs-Uberwachungsprogramm des Opera-
tionssystems enthalten sind; weitere Hilfsprogramme
fiir die Testung und Fehlersuche in Anwendungspro-
grammen, z. B. Trassierprogramme (Ausgabe von
Zwischenresultaten und anderen Angaben zu wihl-
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wissenschaftlich-technische oder dkonometrische Stan-
dardprobleme, z. B. Statik-Rechnungen oder Transport-
plan-Optimierungen, ~ mathematische  Standard-Pro-
gramme, z. B. fiir die Losung von Gleichungssystemen
oder das Rechnen mit Matrizen, sowie groBere Pro-
grammbkomplexe und Bausteine einer integrierten 6lko-
nomischen Datenverarbeitung, z. B. fiir das Gesamt-
gebiet der mittel- und/oder kurzfristigen Betriebs-
planung bzw. fiir die Stiicklistenauflosung oder
Kapazitiitsbilanzicrung.

Bibliographische Notizen

Progammiertechnik

Achim Sydosy: Progranunierungstechnil
fiir elektronische Analogrechner, VEB
Verlag Technik Berlin, 1967, 296 Seiten,
Zweite, iiberarbeitete und ersveiterte Auf-
lage

Von diesem Buch ist bereits 1964 eine
erste Auflage erschienen. Die vorliegende
zweite Auflage wurde iiberarbeitet und
durch eine ProzeBmodellierung sowie
durch Angaben iiber mehrere moderne
Analogrechner erweitert. Aufferdem hat
diese Auflage ecin vollig neues Kapitel
(V) iiber die Programmierungstechnik
iterativ arbeitender Analogrechner. Das
Werk gliedert sich im einzelnen in 5 Teile
mit 29 Kapiteln.

Grundlagen der Programmierung. In der
Einfithrung werden die Grundrechenele-
mente und ihre Symbolik vorgestellt.
Der Autor behandelt in den folgenden
Kapiteln die Programmierungsprinzipien
zur Synthese von Dilferentialgleichungen
mit und ohne Storfunktionen. An Bei-
spielen wird kurz die qualitative und
quantitative Programmierungstechnik er-

-ldutert. Der Begrilf der Ubertragungs-

funktion wird exakt mittels der Laplace-
transformation eingefiihrt. Dann erhilt
der Leser einen Einblick in die Strultur-
simulation. Des weileren wird aus der
Sicht des Anwenders die Wirkungsweise
der bekanntesten Rechenelemente und
-schaltungen betrachtet. Hierbei handelt
es sich um eine iibersichtliche Darstel-
lung. In einer Tafel sind die wichtigsten
Ubertragungsfunktionen [iir  Netzwerke
zusammengefaBt.  Kiivzer als in  der
ersten Auflage erscheint der Anhang iiber
den offenen Verstiirker.

Theorie und Programmierung. Die Richt-
linien der Programmierungstechnik, die
die qualitative und quantitative Pro-
grammierung  beinhaltet, werden sehr
gut am Beispiel einer linearen Differen-
tialgleichung mit konstanten Koeffizien-
ten in einzelnen Schritten abgehandelt.
Nachfolgend werden Regeln zur Umfor-
mung von Teilen der Rechenschaltungen
angegeben, die der Verbesserung des
Programmbildes dienen. Dem eigent-
lichen Anwendungsbereich des elekironi-
schen Analogrechners sind die Kapi-
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tel 5—14 gewidmet. Der Autor beschrinlkt
sich bei der Behandlung der einzelnen
Typen von Dilferentialgleichungen, Kapi-
tel 5—11, ausschlieBlich auf die quali-
tative Programmierung. Entsprechend
der besonderen Verwendung kommen
zuerst die markantesten Formen 'der ge-
wohnlichen Differentialgleichungen zur
Darstellung. Nacheinander werden dann
Losungsmethoden fiir lineare Gleichun-
gen, Polynomgleichungen und fiir line-
are Optimierung aufgefiihrt. Des weite-
ren sind vier Reduktionsverfahren zur
Bestimmung von partiellen Differential-
gleichungen beschrieben, wobei die Diffe-
renzenmethode den grofiten Raum ein-
nimmt.

Der interessierte Leser findel zur Be-
rechnung von Integralgleichungen, beson-
ders der vom Faltungstyp, und von
Fourier-Koeffizienten  einige Angaben.
Ein kurzer Abschnitt zeigt noch die spe-
zielle Berechnung der Korrelationsfunk-
tionen. Sehr niitzlich sind im folgenden
die Ausfithrungen konformer Abbildun-
gen.

Solide Erfahrungen kennzeichnen die
Behandlung  regelungstechnischer  Auf-
gaben. Die Struktursimulation (12) wird
fiir den Differentialanalysator abgehan-
delt und nach Ubertragungsfunktionen
beschrieben. Die Betrachtungen iiber die
linearen Signaliibertragungsglieder wer-
den wirksam ‘durch reiches Bildmaterial
unterstiitzt.

Der Verfasser demonstriert kurz zwei
Verfahren zur Bestimmung von Zeitkon-
stanten der Ubertragungsfunktion meh-
rerer Signaliibertragungsglieder. AuBer-
dem findet man eine gute Ubersicht iiber
einige  mogliche Totzeitapproximatio-
nen. Die charalteristischen nichtlinearen
Signaliibertragungsglieder, wie beispiels-
weise die Betragshildung, Hysterese und
Komparator, runden diese Darlegung ab.
Die wichtigsten Rechenschaltungen fiir
stetige und unstetige Storfunktionen sind
im 13. Kapitel zusammengefalit. Der An-
hang 1 aus der ersten Auflage bildet den
SchluB dieses IT. Teiles. Dabei werden
Rechenschaltungen zue Frequenzanalyse
dargestellt.

Praxis der Programmierung — behan-
delt die praktische Realisierung der ent-
worfenen Programme. Die fiir die Pro-
grammicrung  bedeutendsten Teile des
Analogrechners werden anhand bekann-
ter ‘Rechner vorgestellt. Der Leser be-
kommt dadurch einen guten Einblick in

die Vielfalt der Programmierungsvarian-:

ten der Programmiertafeln, der Steuerun-
ven fiir Analogrechner und der gebriuch-
lichsten Auswertegeriite. In Erweiterung
zur ersten Auflage verdient der Ab-
schnitt 15.4 hesondere Beachtung. Darin
umfang

werden u. a. der Bestiickung
neuer und moderner Rechenanlagen aus
dem Ausland und die Erweiterungen am
Unimar II sichtbar. Niitzliche Hinweise
fiir den Benutzer wie — die Fehlerkon-
trolle der Rechenelemente, die Kontrolle
der Rechenschaltung auf ihre qualitalive

Arbeitsweise und Testprogramme zur
Kontrolle der Rechenelemente und Pro-
grammierung schliefen sich an. Schlief3-
lich werden noch zweckmiiBlige Angaben
iiber die Aufbereitung von Anfangswert-
aufgaben gemacht.

Einsatzbeispiele — wurden auf dem
Analogrechner ..Unimar® gerechnet. Von
neuen Einsatzbeispielen lost der Autor
allerdings nur eine Differentialgleichung.
Dadurch findet der Leser wenig Zusam-
menhang zu den vorherigen Darlegun-
gen. So wird nur an dem Beispiel der
Besselschen — Dilferentialgleichung  die
systematische Programmierung kurz be-
schrieben. Erwiihnenswert wire hier die
Girenzwertbetrachtung. Alle anderen Ein-
satzbeispiele behandeln Simulationspro-
bleme. Von Bedeutung sind dabei eine
Tolzeitapproximation und die Optimie-
rung eines Regelkreises. Instruktive Aus-
fiihrungen findet man am Beispiel der
Reaktorsimulation. Unter anderem wer-
den hier die Kettenreaktion, das Tempe-
raturverhalten in den Brennstiiben, der
Wirmetransport im Druckwasserreaktor
und die Reaktorregelung simuliert.

Den Fahrzeugbau betreffend werden
Bremsschaltvorgiinge einer sechsmotori-
gen Gleisstromlokomotive und das Drei-
Massen-Schwingungssystem eines IKraft-
fahrzeuges  dargelegt.  Ein  weiteres
Beispiel aus der statistischen Analyse be-
inhaltet die Qualititskontrolle durch
Analyse von Mischkollektiven. (Wahr-
scheinlichkeitsdichte) Bemerkenswert ist
die Losung eines technologischen Prozes-
ses, in welchem eine Optimierung von
Lagerhaltungs- und Reihenfolgeproble-
men beschrieben wird. Durch die breite
Skala der Simulationsbeispiele werden
den Ingenieuren der verschiedensten
Tndustriezweige die vielfiltigsten Anwen-
dungsméglichkeiten des Analogrechners
demonstriert.

Die Programmierung iterativarbeitender
Analogrechner — verkorpert den Ent-
widdungstrend der analogen Rechentech-
nik. Der Verfasser legt in diesem neu-
erarbeiteten V. Teil seine jiingsten
Erfahrungen dar. Eingangs werden die
speziellen Merkmale iterativarbeitender
Rechenelemente, deren Steuerung und
Symbolik erliutert. Dabel wiiren nihere
Ausfithrungen diber logische Schaltungen
begriiBenswert. Ubersichtlich erklirt sind
die Standardschaltungen wie Speicher-
kelten, Zihlschaltung, Funktionsspeicher
und die Programmierung nichtlinearer
Operationen. Instruktiv  kommen Lo-
sungsverfahren der Nullstellenbestim-
mung, Rand-, Eigenwerl- und Variations-
probleme zur Darstellung. Ausfiihrlicher
werden anschlieBend noch die qualitative
Programmierung  einer  algebraischen
(ileichung und einer partiellen Differen-
tialgleichung beschrieben. Ganz allgemein
versucht der Autor Moglichkeiten zur
Simulation komplexer Systeme auf dem
iterativgesteuerten Analogrechner aufzu-
zeigen, Den Schlufl des Buches bilden die
Lisungen von Randproblemen, die aufl

45




den ..Unimar I[* iteratiy gerechnet wur-
den.

Das vorliegende Werk zeigt, dafi sich der
Autor in Theorie und Praxis eingehend
mit den Problemen des Programmierens
auseinandergesetzt und anhand seiner
[irfahrungen einige Erweilerungen gegen-

iiber der ersten Auflage vorgenommen
hat.

Voraussetzung fiir den Leser sind Kennt-
nisse in den Grundlagen der Analog-
rechentechnilk. So wenden sich die Dar-
erster Linie an den
Programmierer von Analogrechnern.

legungen in

Bedingt durch - die Entwicklung der
Rechentechnik in unserer Volkswirtschaft
wird dieses Buch zunehmend Eingang in
die Rechenzentren, in Institute und Be-
triebe der Bereiche Forschung und Ent-
wicklung finden.

Klaus Schwinkowski

Matrizenmodelle

Helmut Seidel: ,Matrizenmodelle fiir die
Planung in der metallverarbeitenden
Industrie”, Schl‘iffenreifle Datenverarbei-
tung. Verlag Die Wirtschaft, Berlin 1967,
284 Seiten, Broschur, 20,40 MDN.

Die ersten bei uns erschienenen Arbeiten
iiber Verflechtungsmodelle stiitzten sich
auf. Untersuchungen in der chemischen
Industrie, die durch ihre komplexen und
verflochtenen Stofffliisse die Anwendung
von  Verflechtungsmodellen  besonders
dringend erforderlich machte. Bald da-
nach erschienen aber schon die ersten
Arbeiten zu volkswirtschaftlichen und
zweiglichen Verflechtungsmodellen. Eine
vanze Reihe Arbeiten beschiiftigt sich
auch mit der Losung spezieller Fragen
—  Preisermittlung,  Kostenrechnung,
Arbeitsproduktivititsberechnung — mit
Hilfe von Verflechtungsmodellen.

Uber die Anwendung von Verflechtungs-
modellen in Maschinenbaubetrieben und
iihnlich gelagerten gab es lange Zeit Mei-
nungsverschiedenheiten. Die ablehnenden
Stimmen fiihrten insbesondere zwel
(iriinde an. Erstens sei im Maschinenbau
auf Grund der groBen Zahl der herge-
stellten Teile und Fertigerzeugnisse nicht
moglich, Modelle aufzustellen, da diese
zu umfangreich und zu uniibersichtlich
werden wiirden. Zweitens sei die Arbeit
mit Verflechtungsmodellen gar nicht er-
forderlich, da keine echten Verflechtun-
gen vorliegen wiirden. Die herkomm-

lichen Planungs- und Abrechnungs-
methoden wiren demgegeniiber ein-
facher.

Hellmut Seidel legte bereits 1964 eine
umfangreiche Arbeit iiber , Matrizen und
clektronische Rechenautomaten bei der
Planung in Industriebetrieben® (von ihm
stammt Teil IT dieser Arbeit) vor, die 1m
wesentlichen Probleme der metallver-
arbeitenden Industrie beinhaltet. Seine
jetzt vorliegende Schrift ist wohl die bis-
her umfassendste Darstellung iiber die
Moglichkeiten der Arbeit mit Verflech-
tungsmodellen in der metallverarbeiten-
den Industrie. Die Darstellung beruht auf
umfangreichen praktischen Experimenten
in 3 verschiedenen Betrieben, die so aus-
gewithlt wurden, daB in jedem Fall etwas
andere Bedingungen zu beriicksichtigen
waren. Dementsprechend tragen die ge-
samten Ausfithrungen sehr stark prak-
tischen Charakter.

Der Verfasser vermittelt eine Fiille von
Detailproblemen, die bei der Aufstellung
und  Anwendung der Verflechtungs-
modelle in den untersuchten Betrieben
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aufgetreten sind. Gleichzeitig verzichtet
er in hohem MaBe auf die Darstellung
— im Rahmen seines Themas — allge-
meingiiltiger Erkenntnisse. Das ist des-
halb besonders bedauerlich, als der
Hauptfaktor, der Einflufl auf die Gestal-
tung des Modells und seine Anwendungs-
moglichkeiten hat, nicht die Abgrenzung

der Zweige — metallverarbeitende Indu-
strie, chemischen Industrie usw. — ist.

Fs sind vielmehr die technisch-6konomi-
schen Eigenarten des jeweiligen Produk-
tionsprozesses. Aus diesem Grunde sind
die von Seidel gewonnenen Erkenntnisse
sicher micht nur fiir die metallverarbei-
tende Industrie giiltig, sondern z. B. auch
fiir die Mobelindustrie oder die Konfek-
tionsindustrie. Eine allgemeinere Darstel-
lung hitte es ermoglicht, einem weit gré-
feren Leserkreis ein brauchbares Arbeits-
material in die Hand zu geben. Nun ist
aber schon auf Grund des Titels der
Leserkreis — unberechtigt — stark ein-
geschrinkt.

Andererseits muBl aber auch darauf hin-
gewiesen werden, daB} nicht alle in der
metallverarbeitenden Industrie auftreten-
den Probleme beriicksichtigt wurden. Die
Modellgestaltung bei nicht produltions-
proportionalen  Aufwendungen  wurde
z.B. nur an einer Stelle ganz kurz ge-
streift, obwohl sie mit zunehmender
Automatisierung  der  Produktionspro-
zesse stiandig wachsende Bedeutung er-
hiilt.

Die Arbeit wird mit einer sehr kurzen
Kennzeichnung der Produktionsbedin-
gungen der metallverarbeitenden Indu-
strie eingeleitet. Dabei werden leider die
Begriffe ,,Stufe” und ,Phase”, die in der
Literatur ohnehin nicht einheitlich ge-
raucht werden, recht unklar abgegrenzt,
was nicht ohne Auswirkungen auf die
Darstellung in  der Arbeit
bleibt. In den folgenden Kapiteln -wer-
den die Probleme: ,,Verflechtungsplanung
und  Strukturanalyse”, . Arbeitskrifte-
planung®, ,,Planung der Arbeitsprodulti-
vitdt nach der Zeitsummenmethode® be-
handelt. Danach wird ein kurzer Einbliclk
in weitere Anwendungsmaoglichkeiten der
Verflechtungsmodelle gegeben.

gesamten

Die gesamten Ausfithrungen liefern an
Hand der Beispiele einen cindeutigen
Reweis dafiir, daff auch in solchen Pro-
duktionsprozessen, in denen keine eigent-
lichen Verflechtungen vorliegen — keine
Kuppelproduktion, keine Stoffriickfliisse
— die Arbeit mit Verflechtungsmodellen
sinnvoll und mdglich ist.

Die auch heute noch nicht restlos tiber-
wundenen Bedenken gegen die Benut-

zung von Verflechtungsmodellen im Ma-
schinenbau diirften mit dieser Arbeil
weitgehend zerstreut werden. Somit kann
man Seidel sicher bestitigen, dall er
einen Beitrag zur Erfassung des gesell-
schaltlichen Reproduktionsprozesses in
allen Bereichen und Ebenen mit Hilfe
von Verflechtungsmodellen geleistet hat.
Abschliefend wird die Verwendbarkeit
der Verflechtungsmodelle bei der elek-
tronischen Datenverarbeitung kritisch be-
urteilt. Diese Ausfithrungen, die trotz
ihrer hohen Aktualitit recht kurz gehal-
ten sind, kénnen leider nicht iiberzeugen.
Tnsbesondere wird nicht schliissig nach-
gewiesen, daBl die Verflechtungsmodelle
eine unabdingbare Vorausselzung zur
EDVA sind. Die Frage, welcher Art die
zu verwendenden Modelle einmal sein
werden, bleibt generell unbeantwortet.
Der Leser wird natiirlich fragen, wozu
sollen die Verflechtungsmodelle dienen,
wenn sie nicht Grundlage fiir die EDVA
sein kénnen. Denn, daf} die durchgingige
elektronische Datenverarbeitung in ab-
sehbarer Zeit die gesamte Volkswirtschaft
umfassen wird, ist wohl unbestritten.

Die kritischen Bemerkungen zu Seidels
Arbeit zeigen, dall deren Wert nicht pri-
miir theoretischer Art sein kann. Der
Praktiker, der unmittelbar mit dem Auf-
hau von Verflechtungsmodellen und ihrer
Anwendung beschiiftigt ist, wird dagegen
eine Fiille von wertvollen Anregungen
finden. Dr. Marschall

Organisations- und
Rechenzentren

Gottfried Puttrich: ,Hinweise fiir den
Aufbau von Organisations- und Rechen-
zentren mit elektronischen Datenver-
arbeitungsanlagen®, Schriftenreihe Daten-
verarbeitung, Verlag Die Wirtschaft, etsva
80 Seiten, Broschur, etsva 5,50 MDN, er-
scheint demndichst.

Die Unterbringung der Maschinen und
Gerite und des Archivs eines Rechen-
zentrums stellt besondere Anforderungen
an die Raumverhiltnisse. Sie zu unter-
suchen ist schon Aufgabe der Projektie-
rung. Die Broschiire kliirt iiber die rdum-
lichen Bedingungen fiir die Einrichtun-
gen einer EDVA auf. Aufler fiir die
zweckmifBige Raumgestaltung, die den
rationellen Arbeits- und Materialeinflufl
beriicksichtigt, werden Hinweise gegeben
fiir die Installation der Anschliisse, die
Klimatisierung und die Arbeitsbedingun-
gen unter Beachtung der Bedienungs-,
Wartungs- und Sicherheitsbelange.

T im iy

Zeitschriftenumschau

Ubersichisheltrége

Langr, Karel
Uginnost samocinnych potilacu bude vélsi nez se predpokladalo
(Die Wirksamkeit der Rechenautomaten wird grdfler sein als

angenommen)

Mechanizace a automatizace administrativy, Praha 7 (1967) 2, S. 33—34
Amerikanische Theoretiker und Praktiker auf dem Gebiet der Auto-
malisierung arbeilen seit einem Jahr am sog. Diebold-Forschungspro
gramm, das von mehr als 60 amerikanischen und europ#ischen Gesell-
schaften unterstiitzt wird und aufzeigen will, welcherart Rechenauto-
maten und sonstige moderne Anlagen bis 1970 entwickelt werden und
welche Auswirkungen zu erwarten sind.

Marel, FrauliSek

K néklerym problémum instalace stredniho samotinného pocitade
(Einige Probleme beim Auvufstellen eines mittleren Rechenavto-
maten)

Mechanizace a automatizace administrativy, Praha 7 (1967) 2, S. 62—63,
5 Abb., wird fortgesetzt

Erfahrungen von Nova huta Klement Gottwald in der Vorbereitung
von Arbeitsriumen fiir Rechenanlagen und Zusalzgerite beim Aufbau
eines Rechenzentrums, das mit einem mittleren Rechner LEO 360 und
ciner kleinen Lochkartenmaschine Gamma 10 ausgeriistet ist.

Veber, Vladimir und Oldrich Fiedler

Jak jsme zlepSili pracovni prostiedi ve strojné pocetni stanici
(Verbesserung der Arbeitsumgebung in der Rechenmaschinen-
station)

Mechanizace a automalizace administralivy, Praha 7 (1967) 2, S. 52—55,
7 Abb.

Die Verbesserung der Arbeitsbedingungen im Rechenzentrum des n. p.
LTAZ in Rynovice wird beschrieben, wobei die die Arbeitsleistung und
das Beflinden des Mitarbeiters beeinflussenden Hauptfaktoren, wie gute
Beleuchtung, Farbgebung und Lirmbedingungen am Arbeitsplatz, aus-
gewihlt wurden. .

Shirley, David

Data transmission today

(Dateniibertragung in der Gegenwart)

Data and Conlrol Systems, London — (1967) 3, S.18-22. 2 Abb.,
L Diagr., 1 Tab.

Auszug aus Shirleys ,,Handbuch zur Eingabevorbereitung fiir Rechner®,
in dem die vier bezeichnenden Stufen der Datenverarbeitungssysteme
hehandelt werden, die vom Gesichtspunkt der Kosten und Leistung
betrachtet werden: Telex, mittelschnelle Dateniibertragung, schnelle
Dateniibertragung und Ubertraguug von Rechner zu Rechner.

Fitrat, Jacques

Ou0 en sonl les recherches en intelligence artificielle? s
(Wie ist der Stand der Forschung auf dem Gebiet der kiinstlichen
Intelligenz?)

Automatisme, Paris 12 (1967) 2, S. 65—69, 22 Lit.

Zweiler Teil einer Abhandlung, die im Okloberheft veriffentlicht wurde.
Die bisherigen Entwicklungsergebnisse sind nicht zufriedenstellend. Die
vor 6 Jahren von Newell und Simon gemachte Voraussage, daf der
Schachweltmeister 1968 eine Maschine sein wird, wird wahrscheinlich
nicht zutreffen.

Crane, Noger
Conduzione anziendale con un sistema informativo-decisionale

(Betriebsleitung mit Hilfe eines Informations-Entscheidungs-
systems)

Sistemi e aulomazione, Milano 13 (1967) 73, S. 15—24, 6 Schem.

Der Artikel stellt eine logische Struktur dar, um die Entwicklung der
Informationssysteme fiir eine fortschrittliche Betriebsfiihrung genau ab-
zuschiitzen, wobei weitere Arlikel sich mit Dinzelheiten der Projek-
lierung, der Aufstellung und der Steuerung des jeweiligen Systems
befassen werden

Rechentechnik/Datenverarbeitung 8/67

DOKUMENTATION

Horst Brauer | Reinhard Fiedler

Datenerfassung im Bereich Produktion der Braunkohlen-

industrie

Yechentechnik 8/1967, S. 26—30

In dem Beitrag wird versucht, mogliche Loésungswege fiir
den Einsatz von Datenerfassungsgeriiten unter den Bedin-
gungen des Braunkohlenbergbaues darzustellen. Im einzel-
nen behandelt der Artikel die Abschnitte: Welche Informa-
tionen sind zu erfassen? Erfassung von Daten der Leistun-
gen und Storungen bei der Gewinnung und Verkippung
sowie im Fahrbetrieb. Es werden Vorschlige fiir zweck-
miillig gestaltete Datentriiger unterbreitet.

Rolf Zieger
Rationelle Datenerfassung im Konsumgiiter-Binnenhandel

Rechentechnik 8/1967, S. 31—34

Ios werden wichtige Aspekte einer rationellen Datenerfas-
sung fiir die EDV im Konsumgiiter-Binnenhandel darge-
stellt, wobei die Vielschichtigkeit der Handelsprogramme
und Arbeitsgebiete differenzierte Organisationsformen der
Datenerfassung und Datenverarbeitung erfordern. In dem
Beitrag werden Varianten aufgezeigt, die sich fiir den
Industriewarengrofhandel auf Grund der dort vorhande-
nen spezifischen Bedingungen am besten eignen.

Manfred Koéhler
Die gepufferte Lochstreifeneingabe beim Robotron 300

Rechentechnik 8/1967, S. 35—41

Ils erfolgen Angaben zu den wichtigsten Funktionen des
Lochstreifenpuffers, soweit sie fiir die Durchfithrung der
mechanisierten off-line-Datenerfassung von Interesse sind.
In Abhingigkeit von diesen Funktionen werden allgemeine
Hinweise zur Losung der Datenerfassung mit den zur Ver-
fiigung stehenden Gerditen aus der Produktion der VVB
Datenverarbeitungs- und Biiromaschinen gegeben.

Rolf Kilian/\Verner Schulze/Udo Tautlus
Zentrale Projektkartei Robotron 300 — ein Vorschlag |

Rechentechnilk 8/1967, S. 41—44

Die Zentrale Projektkartei soll als Einrichtung der Benut-
zergruppe Robotron 300 in der Benutzergemeinschafl
~Maschinelle Datenverarbeitung” beim veb biirotechnilk
gefithrt werden. Sie gibt an Teilnehmer Informationen
iiber bestehende und zur Nachnutzung angebotene Daten-
verarbeitungsprojekte und schafft so die 01'gn11i§at01'isclle11
Voraussetzungen fiir eine Nachnutzung der Ergebnisse der
Einsatzvorbereitung der elektronischen Datenverarbeitung
in der DDR.
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Sernini, Michele

Uomini dell'informazione ¢ uomini dell'organizazione — Esperienze ¢
Problemi

(Menschen der Information und Menschen der Ovrganisation —
Versuche und Probleme)

Sistemi e automazione, Milano 13 (1967) 73, S. 27—33, 19 Lit.

Es werden die Mittel und Wege untersucht, die bisher angewandt wur-
den und die in Zukunft angewandt werden miissen, damit das drin-
gend benotigte qualifizierte Personal fir die Datenverarbeitung zur
Verfiigung gestellt wird.

Coyaud, Maurice
Problémes de 'analyse automatique des documents
(Probleme der avtomatischen Analyse von Belegen)
Automatisme, Paris 12 (1697) 2, S. 55—60, 24 Lit.

-
Einteilung der automatischen Analyse in zwei Kategorien. Die ersle
Kategorie befaBt sich mit technischen Problemen und liBt die sprach-
lichen Schwierigkeiten auBer acht; die zweite stellt sie in den Mittel-
punkt. Diesc beiden Analysekategorien schliefen sich gegenseitig nicht
aus und es werden Versuche unternommen, sie zu kombinieren.

Soubiés-Camy, H.

Machines & enseigner et centrales pédagogiques
(Unterrichtsmaschinen und piddagogische Zentralen)
Automatisme, Paris 12 (1967) 2, S. 76—81, 4 Schem., 2 Tab.

Die Arbeit befaBt sich mit der Entwicklung der klassischen Konzeptio-
nen, die die piidagogischen Maschinen und das programmierte Lehr-
verfahren betreffen, die bisher in den USA mit Erfolg angewandf
wurden und die auch in Frankreich fiir Lehrzwecke angewandt werden
sollen. Es werden die besonderen Merkmale fiir die Schaffung von
piidagogischen Maschinen und Zenlralen dargestellt.

Gli scopi e le realizzazioni dell'TFTP

(Die Ziele und Leistungen des IFIP)

Sistemi e automazione, Milano 13 (1967) 73, S. 57

Der IFIP (Internationaler Verband fir Datenverarbeitung) ist ein aus-
gezeidinetes Beispiel internationaler Zusammenarbeit auf einem ganz
besonders geartelen technischen Gebiet. Der im Januar 1960 gegriin-
dete Verband, dem 25 Liinder angehiren, hat als eine der Hauptauf-
gaben die Organisierung von internationalen Tagungen und Symposien
iiber die Datenverarbeitung, mit dem Zweck eines freien Meinungsaus-
tausches aufl diesem Gebiet.

Einsatz von EDVA

Petrescu, Adrian u. a.

Caleulatorul electronic analogic MAC-1

(Der elektronische Anclogreéhner MAC-1)

Automatica si Electronica, Bucuresti 10 (1966) 4, S. 160—164, 1 Abb.,
6 Schem., 8 Lit.

Der Rechner ist beim Lehrstuhl fiir Automatisierung des polytechni-
schen Instituts ,Gheorghe Gheorghiu-Dej“ Ende 1965 aufgestellt wor-
den. Er dient dem Lehrkorper und den Studenten [iir wissenschaftliche
Untersuchungszwecke.

Janatka, Pavel

Dispetink jako stredisko automatizované evidence o vyrobé
(Dispatching als Zentrum der avtomatischen Produktionsabrech-
nung)

Mechanizace a aulomalizace administrativy, Praha 7 (1967) 2, S. 34—38.
4 Abb., 1 Tab.

Besciligung  der  bestehenden  Miugel in  der Produktionsabrechnung
durch Einsalz von Standardanlagen zur Erfassung und Ubertragung vou
Informationen. Die Ausgabe von Informationen erfolgt nicht nur in
Form von Listen, Lochkarten und -streifen, sondern auch als dig.
Kennziffern, Leuchttabellen, synoptische Karten u. a. m.

Zavadeni vypotetni techniky do narodniho hospodaistvi

(Einfihrung der Rechentechnik in die Volkswirtschaft)
Mechanizace a automatizace administrativy, Praha 7 (1967) 2, S. 37—338
N. p. Kancelaiské stroje erarbeitete auf Grund des Beschlusses der
tschechoslow. Regierung v. Mirz 1966 eine Konzeption dev techn.-
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organisatorischen Titigkeit bis zum J. 1970 Ffir die schrittweise Ein-
liihrung der wissenschaltl. Leitungsmethode auf den einzelnen Organi-
sationsebenen der Volkswirtschaft. Die MaBnahmen werden im ein-
zelnen genannt.

Prochazkova, Jana
Automatizace mésiéniho planu vyroby
(Avtomatisierung des Monaisproduktionsplans)

Mechanizace a automatizace administrativy, Praha 7 (1967) 1, S. 15—16

Aufschliisselung des Monatsproduktionsplans in den staatlichen Schoko-
ladenfabriken der CSSR mit Hilfe eines Rechners NE 803 B.

Stojan, F., J. Stefanek u. I. Zavarsky
Ideovy projekt automatizdcie evidencie materidlu
(Ideenprojekt zur Automatisierung der Materialrechnung)

Mechanizace a automalizace administrativy, Praha 7 (1967) 1, 8. 28-3l,
{ Abb., 1 Tab.

Nachdem im ersten Teil die Prinzipien eines Typenprojektes fiir die
automatische Materialrechnung behandelt wurden, beinhaltet der zweite
Teil die Vorausselzungen fiir die Anwendung des Ideenprojektes und
die Beschreibung der Eingangsinformationen.

Ziizeni Gslavu racionalizace techniky Fizeni v Ceskoslovenském obuv-
nickém prumyslu INCOMA v Gottwaldove

(Griindung eines Instituts fir Rationalisierung der Leitungstechnik
in der Tschechoslowakischen Schuhindusirie INCOMA in Goti-
waldov)

Mechanizace a automatizace administrativy, Praha 7 (1967) 1, S.8—10
Der tschechoslowakische Slaatsauftrag K-7-22-5 sieht die Losung eines
integrierten Systems der automatischen Steuerung der Schuhprodultion
und des Schuhverkauls mit Hilfe einer Rechenanlage vor.

Stojan, F., J. Stefanek u. I. Zavarsky

Kontrola plnenia hospodarskych zmliv v doddvkach materidlu
(Uberwachung der Erfillung von Wirtschaftsvertrdagen uber
Materiallieferungen)

Mechanizace a automatizace administralivy, Praha 7 (1967) 2, S. 48—51,
1 Abb.

Gegenstand der Uberwachung sind Bestellungen und Istlieferungen
sowie deren Erfiillung in bezug aul Zeit, Menge und Qualitit. Die
Arbeitsgiinge werden an Hand eines Blockschemas erliutert.

Mathematische Modellierung

Miiller-Merbach, H.

Optimale Projekibeschleunigung durch parametrische lineare
Planungsrechnung

Elektronische Datenverarbeitung 9 (1967) H. {, S. 33—39

s werden ein Modell der parametrischen linearen Planungsrechnung
und ein Verfahren zur Berechnung der kostenminimalen Beschleuni-
gung einesCPM-Netzplanes dargestellt. Das Rechenverfahren ist dic
Simplex-Methode, erginzt um die ,upper bounding technique”. Das
Modell und das Rechenverfahren werden in allgemeiner Form disku-
tiert und an einem Zahlenbeispiel erliutert.

Dumitrescu, 1.

Interpoliiri pe noud puncte [in plan] pentru ecuafiile cu derivate par-
jiale rezolvate prin metoda refelelor

(Meun-Punkte-Interpolierungen [in der Ebene] fiir Gleichungen
mit Teilableitungen, die durch die MNetzwerkmethode geldst
werden)

Automatica si FElectronica, Bucuresti 11 (1967) 1, S.23-28, 3 Schem.
20 Lit.

Differentialgleichungen mit Teilableitungen, die in der wissenschaflt-
lichen Forschung und bei technischen Berechnungen hiiufig auftreten,
werden mit Hille elektronischer Ziffernrechner, Analogrechner und
immer hitufiger von besonderen Hybridrechnern geldst. Weitverbreitet
sind noch die elekirischen Modelliernetzwerke mit lokalisierten R-C-L-
Parametern. Fs werden mehrere Lisungsverfahren dargestelll und be-
schrieben.

Rationalisierung beginnt mit der
Organisation

Leistungsfahiges System auf neuzeitlichen

Planungs- und Dispositionsgerdten hilft lhnen

bei der Vorbereitung — Lenkung und Kontrolle
der Produktion sowie bei der Lésung lhrer

okonomischen Probleme

Arbeitsmittel fiir Buchhaltung —

Betriebsabrechnung und Statistik
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CELLATRON

Wenn heute Rationalisierungsprobleme
erdrtert werden, spricht man tber Klein-
computer.

CELLATRON
Kleincomputer SER 2¢
bewdhren sich taglich

in Industriebetrieben
bei der Lésung von Konstruktions-
aufgaben, AufgabenausderPlanung
und Vorbereitung der Produktion so-
wie Aufgaben aus dem kommerziel-
len Bereich;

in Projektierungs-

und Vermessungsbiiros
durch die Ausfiihrung statischer, ver-
messungs- und bautechnischer Be-
rechnungen;

in Hochschulen

und wissenschaftlichen

Instituten

durch die Ldsung mannigfaltiger
mathematischer Probleme
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