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Leipziger Friihjahrsmesse 1971

Ing. D. Pohland, Erfurt

1. d=rg]-Systeme und -Gertite zur auto-
matisierten Informationsverarbeitung

Wie in jedem Jahr stellte der VEB Kom-
binat ZENTRONIK mit seinem AuBen-
handelsbetrieb
GmbH Berlin auch zur Leipziger Friih-

Biiromaschinen-Export

jahrsmesse 1971 ein reprdsentatives Er-
zeugnissortiment aus.

Erstmalig auf dem Messegeldnde — in
der Halle 17 — konnte hier noch deut-
licher als im Bugra-Messehaus der Um-
fang des Angebots sowie der System-
charakter der Erzeugnisse herausgestellt
werden. Der Ausstellungsraum umfaBte
eine gemeinsame Bruttofldche von etwa
2500 m2.  Dort stellten neben dem
Kombinat ZENTRONIK auch die Organi-
sationsmittelbetriebe, in der Fachsprache
oft als Hersteller der 3. Peripherie be-
seichnet, des VEB KOMBINAT ROBO-
TRON aus.

Die Betriebe des VEB Kombinat
ZENTRONIK

— Biiromaschinenwerk Sémmerda

— Buchungsmaschinenwerk
Karl-Marx-Stadt

— Optima Biiromaschinenwerk Erfurt

— Rechenelektronik Meiningen/
Zella-Mehlis

— Schreibmaschinenwerk Dresden

— Secura-Werke Berlin

— MeB- und Zeichengeratebau

Bad Liebenwerda

stellten gemeinsam unter
bandszeichen darm] aus.
Die Demonstration dieser Einheitlichkeit

dem Ver-

von komplexen Gerdtesystemen mit den
entsprechenden  Problemlésungen  war
das Hauptanliegen des VEB Kombinat
ZENTRONIK, Das Kombinat unterglie-
derte deshalb seinen Messestand in fol-
gende Ausstellungskomplexe:

— Systemdarstellung

— periphere Datentechnik

— Buchungs- und Abrechnungstechnik
— Schreibtechnik

— MeB- und Zeichengerate

— Organisationsmittel.

Nachstehend wird schwerpunktmaBig auf
die ersten beiden Ausstellungskom-
plexe eingegangen, da hier am deut-
lichsten die Vielfalt der Einsatzmdglich-
keiten und die universelle Kompatibili-
tat von darl-Erzeugnissen sichtbar wird.
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2. Rationalisierung des Reproduktions-
prozesses in einem Produktionsbetrieb
Im Zentrum des Ausstellungsstands
wurde demonstriert, wie mit d@ra]-Er-
zeugnissen die Rationalisierung der In-
formationsverarbeitung in den wichtig-
sten Bereichen des betrieblichen Repro-
duktionsprozesses effektiv gestaltet wer-
den kann.

Das vorgestellte System rationalisiert
u.a. Prozesse der Produktionsvorberei-
tung, Abrechnung und Analyse, Bu-
chungs-, Schreib- und Rechenarbeiten
sowie Probleme des Absatzes durch
automatisierte und  teilautomatisierte
Informationserfassung, -aufzeichnung,
-speicherung und -auswertung.
Anfallende Informationen werden nur
einmal erfaBt, auf maschinenlesbare In-
formationstrdger gespeichert und mehr-
fach fiir unterschiedliche Zwecke bear-
beitet und ausgewertet.

Dieses Projekt ist sowohl fiir eine kun-
denauftragsgebundene  Lagerfertigung
als auch fiir eine plangebundene Ferti-
gung verwendbar.

In einem exakt erarbeiteten, auf die Be-
lange der Anwender abgestimmten Pro-
gramm wird der Arbeitsaufwand bei be-
stimmten Operationen bis zu 75 Pro-
zent verringert. Doch nicht allein im
Zeit- und Kostengewinn zeigt sich die
hohe Effektivitat dieses d@rm]-Systems.
Zugleich werden mit ihm hochqualifi-
zierte Ingenieure, Techniker und andere
Fachkréifte von Routine- und Wiederho-
lungsarbeiten weitgehend befreit.
Nicht nur die zuletzt genannten Fakto-
ren bilden einen Gewinn fiir den Anwen-
der. Wichtigster Rationalisierungsgewinn
ist die standige, aktuell aufbereitete
Leiterinformation, die ihn téglich in die
Lage versetzt, sofort operativ in die Pro-
zesse einzugreifen. Wodurch diese Vor-
teile fiir den Anwender im einzelnen ent-
stehen, wurde zur Leipziger Frithjahrs-
messe 1971 auf dem Stand des VEB
Kombinat ZENTRONIK ausfiihrlich und
konkret erlGutert.

Sie beruhen im Prinzip auf der automa-
tisierten und teilautomatisierten Bewdl-
tigung der anfallenden Informationen.
Dieses Organisationsprojekt wurde zur
Messe verwirklicht mit den Gerdten

— elektronische Rechenanlage

d=rm]-CELLATRON C 8205

— elektronischer Abrechnungsautomat
dara]-SOEMTRON 385

— Datenerfassungsgerdat

dara)-ASCOTA KBLB

— Buchungsautomat

d=rm]-ASCOTA 170 TMLB

— Organisationsautomat dara]-OPTIMA
— Datenerfassungsgerat
=] - CELLATRON C 8031.

Mit diesem Beispiel wurde gezeigt, wie
durch sinnvolle Gerdtekopplung ein ma-
ximaler Erfolg bei der betrieblichen Ra-
tionalisierung erreicht werden kann.
Doch dieses System ist nur eines von
vielen. Es 1aBt sich in seinen Grund-
ziigen selbstverstdndlich  fiir andere
Branchen und Einsatzgebiete anwen-
den. Die Programmbibliothek des VEB
Kombinat ZENTRONIK halt eine Vielzahl
von Varianten bereit, so daB die unter-
schiedlichsten Probleme durch darm]-Sy-
steme zur automatisierten Informations-
verarbeitung gelést werden kénnen.
Besonders anschaulich stellte man den
Besuchern dieses Problem mit Hilfe
einer Ton-Bild-Schau am Messestand
dar. Ubersichtlich wurden die einzelnen
Programmschritte vorgefiihrt und iiber
Farbdias und Kopfhérer in fiinf Fremd-
sprachen fachgerecht und doch allge-
meinversténdlich erlGutert.

3. Periphere darm]-Datentechnik

im praktischen Einsatz

Zur Leipziger Friihjahrsmesse 1971 zeigte
der VEB Kombinat ZENTRONIK eine
breite Palette von leistungsféhigen Da-
tenerfassungs- und Aufbereitungsmaschi-
nen.

Durch modernere Systeme automatisier-
ter Informationsverarbeitung sind sie
noch starker in den Mittelpunkt des In-
teresses vieler Anwender gerickt.
Datenerfassungsgerdte, in denen die zu
verarbeitenden Informationen in eine
maschinell lesbare Form umgewandelt
werden, entscheiden heute weitgehend
iiber die Auslastung und den Nutzeffekt
mittlerer und groBer Datenverarbei-
tungsanlagen.

Nicht umsonst spricht man bei der elek-
tronischen Informationsverarbeitung vom
Flaschenhals ,Datenerfassung”. So ha-
ben internationale Fachleute errechnet,

daB die in Rechenanlagen verarbeite-
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Bild 1. Die Messeneuheit des VEB Kom-
binat ZENTRONIK war der rechnende
alphanumerische Datenerfassungsplatz

d=ra]-SOEMTRON 1320

ten Informationsmengen jéhrlich —um
25 Prozent steigen.

Einige interessante Kombinationen wur-
den am Messestand ZENTRONIK auf
dem Teilstand periphere Datentechnik
gezeigt. Anhand praktischer Beispiele
wurde das Zusammenwirken von =] -
Geréten mit der elektronischen Rechen-
anlage ROBOTRON 300 in der Halle 15,
verbunden mit der sowjetischen EDVA
BESM 6 sowie der polnischen EDVA
Odra, demonstriert.

In dieser Zusammenarbeit treten die Po-
tenzen sozialistischer Kooperation und
Spezialisierung im Rahmen des Rates
fiir Gegenseitige Wirtschaftshilfe tiber-
zeugend zutage.

Da diese Gerdte und Anlagen mitein-
ander kompatibel sind, ergénzen sie
sich und erméglichen eine hohe Steige-
rung der Arbeitsproduktivitat.

Um die AnschluBbedingungen der
d=ra)-Erfassungsgerdte  zur unmittelba-
ren Datenverarbeitung zu gewdhrlei-
sten, waren in diesem Komplex die
elektronische Rechenanlage d&rm]-CEL-
LATRON C 8205, der elektronische
Abrechnungsautomat dara]-SOEMTRON
385 und die Dateniibertragungsanlage
ROBOTRON DFE 550 einbezogen. Das
eine Beispiel beginnt beim darol -
OPTIMA-Organisationsautomaten mit
der Erfassung der zu bearbeitenden In-
formationen und ihrer Umwandlung auf
ein Lochband. Mit Hilfe der Dateniiber-
tragungsanlage DFE 550 wurden die im
Lochband gespeicherten Informationen
sur elektronischen Datenverarbeitungs-
anlage Odra libermittelt. In wenigen
Millisekunden errechnet diese Anlage
die optimale Variante fiir die Losung
des Problems. Die bearbeiteten Daten
nehmen den Weg iiber die DFE 550 zu-
riick und werden schlieBlich vom dzrm]-
OPTIMA-Organisationsautomaten  auto-
matisch auf einen Beleg ausgeschrie-
ben.

In einem weiteren Beispiel wurde sicht-
bar, welche Vorteile die Zusammen-
arbeit der damm]-Gerdte mit den elektro-
nischen Datenverarbeitungsanlagen

R 300 und BESM 6 bringt.

Bei diesem Projekt handelte es sich
darum, ausgehend von einer Kunden-
anfrage in einem Bauelementebetrieb —
der Messestand des VEB Kombinat
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Bild 2. Mexikanische Messegdste am
elektronischen  Abrechnungsautomaten

daral-SOEMTRON 385

—

ZENTRONIK stellte diesen Bauelemente-
betrieb dar —, die Lieferfahigkeit zu
iiberpriifen. Im Zusammenhang damit
waren solche Fragen, wie Lieferung von
Material bzw. Ersatzbausteinen, in kiir-
zester Frist und mit optimaler Erfolgs-
sicherheit zu kldren.

Ein drittes Beispiel enthielt die Daten-
erfassung und -aufbereitung zur Her-
stellung eines Steuerlochbands flir nu-
merisch gesteuerte Werkzeugmaschinen.

4. Neuentwicklungen im VEB Kombinat
ZENTRONIK

Um welche Aufgaben es sich auch han-
delte, stets wurde der Beweis erbracht,
daB die Datenerfassungstechnik dem
Anwender immer neue Maglichkeiten er-
sffnet, die automatisierte Informations-
verarbeitung noch rationeller zu gestal-
ten.

Als Neuentwicklung wurde der rech-
nende alphanumerische Datenerfas-
sungsplatz dara)-SOEMTRON 1320 der
in- und ausldndischen Fachwelt vor-
gestellt. Dieser Jeistungsfdhige Automat
besteht aus einem elektromechanischen
Schreibwerk,  einer Eingabetastatur,
einem volltransistorisierten Rechen- und
Speicherwerk und einem Lochband-
locher. Er hat den Zweck, maschinell les-
bare Datentridger nach Urbelegen her-
zustellen. Da jede gewiinschte Codie-
rung ausgegeben werden kann und das
Gerdét universell systemkompatibel ist,
kann es in Datenverarbeitungssystemen
aller Art die Priméardatenerfassung iiber-
nehmen. Gleichzeitig ist es méglich, den
Automaten fiir bestimmte Abrechnungs-
arbeiten zu nutzen und dabei das ge-
wonnene Lochband zur Verdichtung und
weiteren Auswertung an eine Rechen-
station weiterzugeben.

5. Sonstige Ausstellungskomplexe

Das auf den vorangegangenen Seiten
erléuterte Gerdtesystem wurde abgerun-
det durch die Ausstellung von Bu-
chungs- und Abrechnungstechnik  mit
den bekannten Geréten darm]-SOEM-
TRON 382, d=ra]-SOEMTRON 383, darm]-
ASCOTA 170, damm]-ASCOTA KB sowie
der gesamten Schreibtechnik mit daro] -
OPTIMA- und darm]-ERIKA-Erzeugnis-

sen,

Weiterhin wurde der Dreispeziesauto-
mat dErm]-ASCOTA 114 ausgestellt.
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6. Messestand dicht umlagert

Wéhrend der gesamten Messezeit war
der Messestand des VEB Kombinat ZEN-
tronik sténdig dicht umlagert.
Besondere Anziehungspunkte waren da-
bei die gezeigten Systemlésungen, das
Zusammenspiel von Datenerfassungs-
gerdten mit in- und ausldéndischen elek-
tronischen GroBrechnern sowie die neuen
Erzeugnisse ,Rechnender alphanumeri-
scher Datenerfassungsplatz darm]-SOEM-
TRON 1320 und ,Kontrollautomat
dara]-ASCOTA KAL",

Durch die giinstige Standgestaltung und
Maoglichkeit, sich im Vorfiihrzentrum mit
Hilfe eines kombinierten Ton-Bild-Vor-
trags die gezeigten Systemlésungen er-
lautern zu lassen, konnte der Besucher
sich umfassend und griindlich iiber die
Erzeugnisse und deren Einsatzmdglich-
keiten informieren,

Fiir detaillierte anwendungstechnische
Probleme stand dem Besucher ein an-
wendungstechnisches Beratungszentrum
zur Verfligung, wo ihm die besten Orga-
nisatoren aus dem Kombinat komplexe
Problemlésungen erlduterten.

7. Viele Delegationen

Bereits vor der Messe war das Interesse,
unter anderem hervorgerufen durch Ver-
6ffentlichungen in Fachzeitschriften vieler
Lander, fiir den Besuch des Messestands
des VEB Kombinat ZENTRONIK groB.
Viele Anmeldungen aus dem Ausland
und von den verschiedensten Institutio-
nen der DDR lagen vor.

So besuchten Regierungsdelegationen
der DDR, der VR Polen, der VR Korea so-
wie aus Chile, um nur einige zu nennen,
den Stand. Fachdelegationen aus der
UdSSR, der Ungarischen VR, Frankreich
und Mexiko konnten sich tiber den hohen
Stand der darg]-Erzeugnisse informieren.
Nicht zuletzt nutzten Delegationen aus
staatlichen Institutionen, Schulen und
Universitdten die Gelegenheit, sich die
gezeigten Problemlésungen in Form von
Fachvortragen erldutern zu lassen und
Anregungen fiir ihre berufliche Tatigkeit
zu gewinnen.

Journalisten aus sieben Ldndern waren
drei Tage lang Gast des Industriezweigs
Datenverarbeitungs- und  Biiromaschi-
nen. Sie informierten sich an den Stdn-
den, besuchten das Schulungszentrum

des VEB KOMBINAT ROBOTRON in
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Leipzig dnd fiihrten Pressegespréiche mit
flihrenden Personlichkeiten des Kombi-
nats und des AuBenhandelsbetriebs Bii-
romaschinen-Export GmbH Berlin.

8. Reges Geschiftsinteresse

Nicht nur am Messestand waren der Be-
such und das Interesse sehr hoch. Reges
Geschdaftsinteresse herrschte auch in den
Verhandlungsrdumen und auf der gro-
Ben Verhandlungsfreifldche. Kaufleute
und Experten des VEB Kombinat ZEN-
TRONIK und des AuBenhandelsbetriebs
Biiromaschinen-Export GmbH verhandel-
ten mit ihren Partnern aus den verschie-
densten Landern der Welt.

Diese Verhandlungen schufen die Vor-
aussetzung  flir groBe Geschdftsab-
schliisse. Dabei wurden nicht nur Ab-
schliisse fiir 1971 getdtigt, sondern ein
Vorlauf fiir 1972 und die Folgejahre ge-
schaffen. Die gréBten Abschliisse erfolg-
ten mit der UdSSR. Aber auch mit ande-
ren sozialistischen L&ndern, VR Polen,
Ungarische VR, SR Rumdnien, VR Bulga-
rien, CSSR und mit der SRFJ, sowie den
kapitalistischen Industrieldndern England
und Frankreich, um nur einige zu nennen,
wurden umfangreiche Exportlieferungen
vereinbart,

Auch Kunden aus Siidamerika, Mexiko
und aus afrikanischen Léndern kauften
Erzeugnisse des VEB Kombinat ZENTRO-
NIK.

Der eingeschlagene Weg zu komplexen
Gerdtesystemen wurde von allen Besu-
chern und Kunden positiv eingeschétzt.

9. Interesse fiir das Schulungszentrum
Der VEB KOMBINAT ROBOTRON st so-
wohl Hersteller der elektronischen Daten-
verarbeitungsanlage  ROBOTRON 300,
des ProzeBrechners PR 2100 sowie der
Dateniibertragungsanlage DFE 550 als
auch  der Generalauftragnehmer  fiir
EDV-Projekte mit ROBOTRON-Gerdte-
technik. Die anlagenbezogene Aus- und
Weiterbildung des EDV-Personals der
Anwender gehért damit zu den wichtig-
sten Aufgaben des Kombinats.

Das Schulungszentrum, 1970 fertigge-
stellt, dient der Ausbildung von Anwen-
dungstechnikern (Organisation und Pro-
grammierung des ROBOTRON 300, Pro-
grammiersprachen, Organisation und
Gerdtetechnik der Datenerfassung, Or-
ganisation und Technologie eines Re-

chenzentrums), von Anwendungs- und
Wartungstechnikern fiir ProzeBrechner
sowie von Wartungstechnikern fiir den
ROBOTRON 300.
200 Dozenten, zwei komplette ROBO-
TRON-300-Rechenzentren, ein Kinosaal
sowie zahlreiche, mit audiovisuellen Hilfs-
mitteln  (hauseigenes Fernsehiibertra-
gungssystem, Diapositive und Tonband)
bzw, Einzelgerdten ausgestattete Unter-
richtsrdume stehen zur Verfiigung. Im
Mehrschichtbetrieb werden bereits tdg-
lich 1500 Lehrgangsteilnehmer unterrich-
tet. Die Lehrgangsdauer schwankt zwi-
schen einem und sieben Monaten.
Durch geschickte Verbindung von Theo-
rie und Praxis werden zuerst im fernseh-
gestalteten Gruppenunterricht die Grund-
lagen der jeweiligen Anlage erldutert,
bevor die Ausbildung am Gerdt beginnt.
Dadurch wird der Unterricht effektiver, da
die Grundlagen bereits bekannt sind
und die Unterrichtsgruppen an den Ge-
raten klein gehalten werden kénnen.
NTB 1757
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Datenverarbeitung

und wissenschaftlich-technischer Fortschritt

’

Prof. Dr.-Ing. habil. E. Biirger, arl-Marx-Stadt

Kaum ein anderes Wissenschaftsgebiet
hat in unserem Jahrhundert die Wirt-
schaft und Technik so entscheidend be-
einfluBt wie die moderne Datenverar-
beitung. Wir befinden uns erst am An-
fang dieser Evolution, die direkt oder
indirekt die Tatigkeit eines jeden Men-
schen in den 70er und 80er Jahren be-
einflussen wird., Die Anwendung der
elektronischen Datenverarbeitung (EDV)
fiir die Sicherung des wissenschaftlichen
Vorlaufs, fiir die schnelle Realisierung
der Forschungs- und Entwicklungsergeb-
nisse steht dabei im Vordergrund. Von
besonderer Bedeutung wird die Anpas-
sung der Gerdtetechnik an die durch
den Menschen zu vollziehenden Tatig-
keitsprozesse sein. Das entscheidende
Element fiir die Beherrschung der zu-
kiinftigen Aufgaben wird die Mensch-
Maschine-Kommunikation werden. Sie
wird auf allen Gebieten, von der Oko-
nomie bis zum Gesundheitswesen und
zur Kultur, den wissenschaftlichen Fort-
schritt progressiv beeinflussen.

1. EDV und wissenschaftlich-technische
Revolution

Zwischen der Entwicklung der EDV und
der sich gegenwdrtig vollziehenden wis-
senschaftlich-technischen Revolution be-
steht eine kausale Verbindung. Die
EDV ist eine wichtige technische Basis
fir diesen ProzeB, in dem das Niveau
von Wissenschaft und Technik entschei-
dend verbessert wird und die Menschen
von kérperlich schwerer und geistig ein-
toniger Tatigkeit fortschreitend entlastet
werden. Somit besitzen die Einrichtun-
gen, Gerdte, Maschinen, Anlagen und
Systeme einschlieBlich der erforderlichen
Systemunterlagen zur Durchfiihrung der
Datenverarbeitung eine groBe Bedeu-
tung fiir die Verwirklichung der wissen-
schaftlich-technischen Revolution {iber-
haupt. Folgende Merkmale der wissen-
schaftlich-technischen Revolution haben
einen direkten Zusammenhang mit der
EDV:

— Die Wissenschaft wird immer mehr
zur unmittelbaren Produktivkraft. Damit
entsteht die Kausalitat zwischen dem
Wachstum der Wirtschaft und dem Wis-
senschaftsstand einschlieBlich Bildungs-
niveau der Menschen. Hieraus folgt die
Notwendigkeit der Konzentration von
Mitteln und Kréften auf die Zweige, die
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fir die wissenschaftlich-technische Revo-
Jution Entscheidungskriterien darstellen,
wie die EDV.

— Die Stellung des Menschen im Re-
produktionsprozeB veréndert sich zu-
nehmend. Auch hier leistet die EDV ent-
scheidende Beitrdge bei der rationellen
Aneignung von neuem Wissen (z.B.
Lehr- und Lernmittel).

— In der Volkswirtschaft zeichnen sich
durch die verstdarkte Automatisierung
und Anwendung der EDV betrdachtliche
Umwdlzungen ab.

— Das System der Produktivkrafte ver-
andert sich progressiv.

Aus dieser Ubersicht ist unschwer zu er-
kennen, daB die Gerdte, Maschinen
und Anlagen der EDV notwendiges Er-
fordernis der  wissenschaftlich-techni-
schen Revolution sind.

2. EinfluB der EDY auf den wissen-
schaftlich-technischen Fortschritt

Fiir ~ den  wissenschaftlich-technischen
Fortschritt sind das Niveau und die
Evolution der Wissenschaft sowie ihre
Anwendung in der Produktion entschei-
dend. Die rasche und umfassende Nut-
zung der wissenschaftlichen Erkennt-
nisse einschlieBlich der EDV und ihr pro-
gressives Anwachsen im ProzeB der wis-
senschaftlich-technischen Revolution po-
tenziert gegenwdrtig das Entwicklungs-
tempo des wissenschaftlich-technischen
Fortschritts. Wenn wir einige typische
Entwicklungsphasen des wissenschaftlich-
technischen Fortschritts aus dem vergan-
genen Jahrhundert betrachten, wird
diese Feststellung bestdtigt.

Bild 1 zeigt fiir einige wichtige Wirk-
prinzipien die Zeit 4 von der Ent-
deckung des Prinzips bis zu seiner Rea-
lisierung als Funktion des Entdeckungs-
jahrs. Uberraschend ist die Gesetz-
maBigkeit, die sich hinsichtlich des wis-
senschaftlich-technischen Fortschritts er-
gibt. Betrug die Zeit bis zur technischen
Verwertung des wissenschaftlichen Er-
gebnisses bei der Fotografie /I J =
112 Jahre (1727 bis 1839), so verkirzt
sie sich bereits beim Telefon um fast die
Halfte (A J =57 Jahre). Die folgende
Entwicklung zeigt eine weitere Verkdir-
zung der Zeit bis zur technischen Reali-
sierung oder — wie wir heute sagen —
Uberleitung des Forschungs-
in die Produktion. Diese

bis zur
ergebnisses

Uberleitungszeiten reduzieren sich im
betrachteten Zeitraum weiterhin  be-
trachtlich: Beim Radio werden 35 Jahre
benotigt, wéahrend fiir den Transistor nur
A ) =5 Jahre fir die Nutzbarma-
chung erforderlich sind.

noch

Die eingetragenen Daten der Zeitrela-
tionen lassen eine bestimmte Gesetz-
mdaBigkeit erkennen. Nd&herungsweise
kann der Verlauf durch die Funktion
4 ) = pe-alahr

bestimmt werden, wobei fiir p und q die
im Bild angegebenen Konstanten ein-
gesetzt wurden.

Der Funktionsverlauf macht das ,Ge-
setz der Okonomie der Zeit" der Wis-
senschaft deutlich; es zeigt, daB auch in
Zukunft mit einer Reduktion von 4 J zu
der Ndéhe-
rungswert fiir die Prognose extrapoliert

rechnen sein wird, wobei
werden kann.

Aus dem Funktionsverlauf ergeben sich
einige wesentliche SchluBfolgerungen.
So ist zu erkennen, daB die Abweichun-
gen zwischen /1 J und der gezeichneten
Sollkurve bei einigen Entdeckungen be-
deutend sind (z. B. Fotografie), wahrend
sie in unserem Jahrhundert wesentlich
besser dem angegebenen Funktionsver-
lauf entsprechen. Hier machen sich der
EinfluB der wissenschaftlich-technischen
Revolution und — ab Mitte des Jahrhun-
derts — die Anwendung der EDV be-
sonders fiir die technische Vorbereitung
der Produktion augenscheinlich bemerk-
bar. Dadurch wird der Zeitabstand zwi-
schen wissenschaftlicher Entdeckung und
technischer Verwertung sténdig verkirzt.
Die Hersteller von Datenverarbeitungs-
und Biromaschinen miissen dieser Ten-
denz. bei Weiterentwicklungen ihrer Er-
zeugnisse besonders Rechnung tragen.
Der Einsatz der EDV in der technischen
Produktionsvorbereitung wird sicherlich
zunehmende Bedeutung gewinnen. Hier-
auf soll durch die Ausfithrungen im fol-
genden Abschnitt hingewiesen werden.

3. Einsatz der EDV in der technischen
Produktionsvorbereitung

Die Anwendung der Datenverarbeitung
zur automatisierten Bearbeitung
Routineaufgaben in der technischen Vor-
bereitung muB sich auf alle Bereiche
der Produktionsvorbereitung erstrecken:
Entwicklung und

von

Prognose, Forschung,
Uberleitung. Dabei sollte man zwischen
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Bild 1. Verlauf des wissenschaftlich-tech-
nischen Fortschritts, an Beispielen dar-
gestellt. Die Zeit zwischen der Ent-
deckung eines Prinzips und seiner tech-
nischen Realisierung (A4 J) ist als Funk-
tion des Entdeckerjahrs dargestellt:
A)=3,42 - 107 . 0,02 . Jghr

Bild 2. Einteilung der Produktionsvor-
bereitung

Bild 3. BearbeitungsprozeB fiir konstruk-
tive Aufgaben

Bild 4. InformationsfluB beim konstruk-
tiven EntwicklungsprozeB unter Einbezie-
hung einer elektronischen Datenver-

arbeitungsanlage (= EDVA)

lo = Informationen aus Prognoseforde.
rungen, Grundlagenforschung und Ep.
zeugnisentwicklung

l; = Aufgabenstellung

I, = Speicherabfrage

I3 = Informationen aus der elektroni.

Falggmﬁ'e

AJ [Jabr]
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Vorbereitung
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den Stufen und der Art der Vorberej-
tung unterscheiden (Bild 2). Zur Vorstufe
der Produktionsvorbereitung gehéren die
Prognose und Forschung, wdhrend die
Hauptstufe durch die Arbeiten in der
Entwicklung und Uberleitung reprdasen-
tiert wird. Die Vorbereitung kann so-
wohl technischer als auch organisatori-
scher Art sein. Die einzelnen Sektionen
des Vorbereitungsprozesses miissen so
gestaltet sein, daB Informationsfliisse
entstehen, die bei komplexer Erarbei-
tung der konstruktiven und technologi-
schen Daten eine direkte Eingabe der
Strukturbeschreibungen in die elektroni-
sche Datenverarbeitungsanlage fiir die
zu fertigenden Erzeugnisse ermdglichen,
Unter  elektronischer  Datenverarbei-
tungsanlage sind in diesem Zusammen-
hang zu verstehen: groBe und mitt-
lere Anlagen, wissenschaftlich-technische
Kleinrechner sowie ProzeBrechner. Die
entstehenden Informationen sollen fiir
die Steuerung der Produktionsprozesse
nutzbar sein, um die komplexe Automa-
tisierung zu ermdglichen. AuBerdem
sollten die notwendigen Daten fiir den
Planungs- und LeitungsprozeB mit ent-
stehen, um ihn ebenfalls automatisiert
verlaufen zu lassen.
Der Einsatz der EDV in der Forschung
und Entwicklung ist differenziert und in-
tegriert zu realisieren, um vor allem zu
einer Verkiirzung der Entwicklungsdauer
zu gelangen (Okonomie der Zeit!).
Hierbei ist zu beriicksichtigen, daB die
Produktionslaufzeit eines Erzeugnisses
mit zunehmendem wissenschaftlich-tech-
nischen Fortschritt tendenziell kleiner
wird, jedoch optimal gestaltet werden
muB.
Betrachten wir den gesamten Zeitraum
der ideellen und materiellen Existenz
eines Erzeugnisses von der Prognose bis
zum Produktionsauslauf, so lassen sich
die zwei entscheidenden Phasen
Vorbereitungszeit ty, und
Produktionszeit tp
feststellen. Die Zeiten fiir die Teilauf-
gaben in diesen Phasen ergeben die
Gesamtzeit der Generation des Erzeug-
nisses:
n
Gges = tv; + 2 tpy -
i=1 k=1
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schen Datenverarbeitungsanlage

I, = Konzeption zur Aufgubenléfung

|. = Konstruktive Unterlagen flir Bau
und Erprobung des Funktionsmusters

s = Erprobungsbericht

I, = Technologischer Entwurf

| = Zeitanteile fir die Vorbereitungs-
phase .

K = Zeitanteile fiir die Produktionsphase
Aus zeitokonomischen Griinden ist die
folgende Forderung zu formulieren:

n n
3 oty 2
i=1 =
Die Zeit ty fiir die Vorbereitungsphase
muB also klein gegen tp gehalten wer-
den, um eine maximale Periode fiir die
Produktion eines Erzeugnisses zu ge-

wahrleisten.

Auf diese Weise ist ein optimaler Nut-
zen zu erzielen, da das Erzeugnis eine
langere Zeit auf dem Markt Gkonomisch
abgesetzt werden kann. Zu beriicksichti-
gen ist jedoch, daB sich die Gesamtzeit
Gges der Generation von Erzeugnissen,
wie Konsumgliter und Produktionsmittel,
weiterhin verkiirzen wird. Eine optimale
Effektivitat ist daher nur dann zu errei-
chen, wenn die Erkenntnisse der Wissen-
schaft in kiirzester Zeit genutzt werden,
da sie infolge der Dynamik der Wissen-
schaftsentwicklung ebenfalls in immer
kiirzeren Zeitabstanden einem morali-
schen VerschleiB unterliegen und damit
nur noch in immer kiirzeren Perioden
dkonomisch effektiv genutzt werden kén-
nen. Die Zeitperiode, in der die Ergeb-
nisse der Wissenschaft dkonomisch ge-
nutzt werden kénnen, und der Grad der
okonomischen Effektivitat hdngen ent-
scheidend von der Verkiirzung der
Forschungs-, Entwicklungs- und Uberlei-
tungsfristen der Forschungsergebnisse
ab. Der zielgerichtete Einsatz der Da-
tenverarbeitungsanlagen fiir die auto-
matisierte Bearbeitung der Tatigkeiten
in der Forschung, Entwicklung und
Uberleitung wird die Vorteile der Ver-
kiirzung der  Produktionsvorbereitung
voll zur Wirkung bringen: fritherer Ver-
kauf der Erzeugnisse, groBerer Gewinn,
VergréBerung der Produktionsmenge,
Mehrgewinn aus Produktionserweite-
rung, fritheres Eintreten des Nutzens,
vermindertes Wirken des moralischen
VerschleiBes, verringerte Mittelbindung
und zeitiger RickfluB der Entwicklungs-
kosten.

th

4. Die Datenverarbeitung im
Entwicklungsprozef

Im ProzeB der technischen Vorbereitung
sind  Forschung und Entwicklung pri-

NTB 15 (1971) Heft 3

l; = Konstruktive und technologische
Unterlagen

ly = Erprobungsbericht

l;p = Zeichnungs- und Stiicklistensatz
l;; = Fertigungsreife Unterlagen

l;, = Fertigungsreifer technologischer
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mdr fir den Finsatz von groBen und

: st i illi
o S e Operation ,FErste Detaillierung der wissenschaftlich-technischen

Datenverarbeitun ilful
i gsanlagen, Teilfunktionen” wi i i
Wlssenschaftlich-technischen Kleinrech- el BB By

nern sowie ProzeBrechnern aufzuberei-
ten, Hier werden nicht nur die Voraus.-
setzungen fiir die rationelle Gestaltung
des  Produktionsprozesses geschaffen,
sondern es wird auch der Zeitraum der
technischen Vorbereitung insgesamt op-

timal verkiirzt,. Wie bereits im vorigen ab i i i

o gearbeitet ist. In dieser Form wird
tion;f;i:;:rf:;oﬁagv:rjte, kor.nfnt der Ra- der ProzeB wesentlich effektiver durch-

omatisierung des  gefiihrt,

konstruktiven Entwickelns eine beson-
dere Wichtigkeit zu, um den effektiven
Zeitaufwand weiter zu verkiirzen. Hier
ergeben sich folgende Zielfunktionen:

e Fortschrit,
ntolge der Dynamik der Wi
e ; r Wissenschafts.
ﬁ”:tn %Cften\éeror,beléungsanlage ausge-  entwicklung unterliegen nicht nur diS
. le Entscheidungsoperation er i :
. - produzierten Erzeugnisse, sonde
folgt wieder durch den Bearbeiter. Die die wissenschaftlichen .

. ; . Erkenntni i
ndchsten zwei Operationen werden er- el

immer kiirzeren Zeitabstdnd i

nacten ) n : abstdnden einem

e nlqge zum Ausfiihren iiber- moralischen VerschleiB. Folglich miiss
gen usw., bis das gesamte Programm  in kiirzeren N

| Peri d
im Zusammenspiel Bearbeiter — Anlage o oo, o b

ergebnisse genutzt werden, um die Sko-
nomische Effektivitdt zu sichern. Die zjel.
gerichtete  Anwendung der Datenver.
arbeitung ist entscheidend fiir die effek.

7 .
ur  Erlduterung der Anwendung der tive Verwertung dieser Ergebnisse. Dg

EDV i i i
de[:/ 'm; KonstruktionsprozeB zeigt Bild 4 die Zeitperiode, in der Wissenschafts
nformationsfluB beim Konstruieren er i Skon .
. ; . gebnisse Skonomisch genutzt werd
unter Einbeziehung einer elektronischen kénnen, entscheidend von der Verk;n
ra

n
D . .

| ) | ('Ai n oy + b = Mind kats:;/terarblelttfmgsanloge, wie er in zung der Forschungs-, Entwicklungs- und
flea verlaufen wird. Vorausgesetzt Uberleitungsfri G -

: o ‘ . gsfristen abhéngt, muB sich

B ur:fc;ndOB- }:m S,Eef:cher der Anlage die der Einsatz der EDV in Zukunft beson

2 e N greichen Erfahrungen eines Be- ders auf diese Bereich jeren,

t- : reiche konzentrieren,

2, = Zotiggad Hl Gie. Prbaitionss E”Tb-s kcuf dem Gebiet der Forschung, ~Die Hersteller der Datenverarbeitun :

g ntwicklung und Technologie in Form technik miissen dieser Tendenz beij Ng -

ei Neu-

der Aufgabenstellung (z. B. durch An-
wendung der Systematischen Heuristik)
tFp = Zeit fir eine Forschungsstufe

tk = Zeit fir eine Konstruktionsstufe

:Z:St;:tt;v?rhund teclhnologischer Losun- und Weiterentwicklungen gerecht wer
: eichert v.or iegen und der Zu- den. Das erfordert vor allem ein ]
Sgcrf:f;nzgatk:nn;;r:;mven dUnd technologi- wendungsorientierte Geréitetechnike cr]nnit
FEk:Fuktoren, welche die Entwick- ken mdglich ist [Degsugildzr:izrtm\rl]vmbzn— ST
lungsreife beei i | en Ph.
e dernﬂ;listjvr;ndi o ir;f:rr:o:ténfsflufi in d'en einzelnen Pha- bereitung unter verstérkter Verwertung
tions-, Forschungs- bzw ?(o oners di T?r.au t.' lm'vorllegenden Foll sollvon Daten- und Programmbanken, pe-
i ) nstruktions- Aef dtigkeit mit dem Erarbeiten der riphere Gerdte fiir die Mensch’l\;
Die Erfillung dieser Funktionen ‘;gﬂbe.nstellu,,g begin'nen. Ple hiery, schine-Kommunikation, ~eire ene
' dic erfor- erforderlichen Informationen sind  mit
dert in erster Linie die Anwendung der lo bezeichnet. Die hier gewonnenen |
EDV. AuBerdem sind einige weitere formationen sind mit I, angegeben ;-
MaBnahmen notwendig, wie dienen zum Konzipieren desg Lésu.n ;e
;erbeEsser.ng der Aufgabenstellung Wegs. Bei dieser Tatigkeit setzt Sie
i lie ntwicklung der Erzeugnisse Mensch-Maschine-Kommunikation ein
;e:/;::()ezr;SSCSZc;ftlich begriindete Leitung ?eker.\nzeichnet als eine Speicherobfroge‘
e ' 2 D!‘e g.espeicherten Informationen I,
- Erhhung der Konzentration und Spe- die fiir diesen Arbeitsgang von Bedeu-
zialisierung tung sind, werden bei der Konzipierun
—humfcssende Anwendung mathemati- Verwertet. Die so gewonnene optimalz
ic srtMeth??{en N Konze.ption bildet die Grundlage fiir die
: alona.||5|erung der geistig-schépfe- Anfertigung des technischen Entwurf
rischen Teilprozesse. (Informationen 1,). Auch in diese E :
Welche Operationen kénnen nun vor al-  Wicklungsphase  wird  eine SS r' hnt-
lem elektronischen Datenverarbeitungs-  abfrage erforderlich, um Vorlizelz Zr-
anlagen im EntwicklungsprozeB iiberge-  Erfahrungswerte, Lésungsmé Iichie: .
ben werden? Betrachten wir als Beispiel und Informationen aus der Sqtenb' ez
den BearbeitungsprozeB fiir konstruktive Maximal zu nutzen, Es entstehen c;n
Aufgaben (Bild 3). Dem Bearbeiter wer- technologischen  Informationen "
den zunéchst die Daten der Aufgaben-  Bau des Funktionsmusters
stellung mitgeteilt, die von ihm prazi- |
siert werden. Es schlieBen sich die Be.-
stimmung der Funktionen und das Fest-
legen der Teilfunktionen an. Die ndch-

: Systemunterlagen  fiir
Systemlésungen in der technischen Vor-

moderne
Ausbildung des Nachwuchses fiir die
EDV sowie die Berticksichtigung der Ent-
wicklungstendenzen der Gerédtetechnik.
NTB 1742
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Einsatz der elekironischen Rechenanlage
@-CELLATRON C 8205 als Examinator

Ing. H. Teresniak, Leipzig

1. Einleitung
Die stiirmische Entwicklung der Wissen-

schaft verscharft den Widerspruch zwi-
schen dem Umfang der von der
Menschheit angesammelten Kenntnisse
und den jetzigen Moglichkeiten ihrer An-
eignung, vor allem dem begrenzten Um-
fang des Geddichtnisses und der nicht
mehr wesentlich zu verldngernden Aus-
bildungszeit. Die standige Zunahme des
menschlichen Wissens flihrt aber auch
dazu, daB berufliche Spezialkenntnisse
immer schneller veralten und systema-
tisch durch neue Erkenntnisse ersetzt
werden miissen. Das heiBt, ein strebsa-
mer Ingenieur oder Wissenschaftler muf
neben seiner eigentlichen Tatigkeit
einen sténdig groBer werdenden Anteil
seiner Arbeitszeit der Wissensaneignung
widmen. Es ist eine Konsequenz der wis-
senschaftlich-technischen Revolution, daB
immer neue Maschinen eingesetzt wer-
den und neue technologische Verfahren
das Produktionsniveau bestimmen, Da-
bei wird der Mensch zum Beherrscher
ganzer Maschinen- und Anlagensysteme.
Die dazu erforderlichen Erkenntnisse
und Féhigkeiten miissen gelehrt und ge-
lernt werden. Der Charakter der Arbeit
verdndert sich wesentlich. Der Anteil der
geistigen Arbeit nimmt sowohl in der
unmittelbaren Produktion als auch durch
die Teilnahme der Werktdtigen an der
Planung und Leitung der Poduktion
rasch zu. Diese Dynamik der gesell-
schaftlichen Entwicklung, vor allem der
rasche Wissenszuwachs, erfordert die ra-
tionelle Gestaltung der Lehr- und Lern-
prozesse.
Es geht darum, den Schiilern und Stu-
denten so effektiv wie mdglich Kennt-
nisse, Fahigkeiten und Fertigkeiten zu
vermitteln und ihre geistig-schopferi-
schen Krdfte zu entwickeln. Die Aufga-
benstellung ,Rationalisierung des Leh-
rens und Lernens" wurde auf dem VI
Pddagogischen KongreB der DDR dis-
kutiert. Dariiber hinaus ist diese Auf-
gabenstellung auch in den Materialien
iiber die Durchfiihrung der 3. Hochschul-
reform als wesentlicher Bestandteil ent-
halten. Es werden bedeutende Anstren-
gungen unternommen, um die gesteck-
ten Ziele zu erreichen. Es ist eine Auf-
gabe der pddagogischen Wissenschaft,
das Wesen des Lernprozesses umfas-
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send zu erforschen und sich dabei der Priifling die Codezeichen (Buchstaben

neuesten Erkenntnisse und Methoden a...d) fir die Antworten Uber das

der Mathematik, der Logik und der Ky- Schreibwerk in den Rechner eingeben.

bernetik zu bedienen, um theoretische Dabei muBte die Reihenfolge der Ant-

fundierte Hilfen zu geben sowie neue worten mit der Reihenfolge der Prii-

Lésungswege zu finden, die zu einer ef-  fungsfragen (bereinstimmen. Jedes ein-

fektiveren und schlieBlich optimalen Un-  gegebene Zeichen wurde vom Rechner
terrichtsgestaltung  fiihren. mit dem abgespeicherten Kennzeichen

fur die jeweils richtige Antwort vergli-

2. Die Rechenanlage daro]-CELLATRON chen. Bei Ubereinstimmung beider Zei-
C 8205 als Examinator chen wurde die vorgesehene Punktzahl
2.1. Beschreibung des Demonstrations-  {iber das Schreibwerk ausgegeben. Fal-
beispiels ,Wissenstest" sche Antworten wurden durch einen spe-
Eine mégliche Variante zur Rationalisie- ziellen Kommentar mit Lésungshinwei-
rung des Unterrichts und zur Objektivie- — sen versehen. Auch auf die ,verbote-
rung der Leistungsbewertung wurde an- nen Zeichen, die vielleicht versehent-
laBlich der Leipziger Herbstmesse 1970 lich eingetastet wurden, reagierte die
auf der Interscola-Ausstellung demon-  Rechenanlage mit einem entsprechen-
striert. Am Stand des Ministeriums fiir ~ den Textdruck, Nach der Beantwortung
Elektrotechnik und Elektronik wurde die aller sechs Fragen durch den Prifling
elektronische Rechenanlage dara]-CEL- druckte der Rechner die Summe der er-
LATRON C 8205 u.a. als Examinator reichten Punkte und die damit erzielte
eingesetzt. Diese Demonstration sollte Gesamtnote aus.

veranschaulichen, wie sich das Priifungs- Das Programm ist so aufgebaut, daB
wesen rationalisieren 148t und wie die durch  Anderung der entsprechenden
Leistungsbewertung objektiviert werden Speicherinhalte sowohl die Bewertung
kann. Die Kontrollfragen bzw. Aufgaben der einzelnen Antworten als auch der
fir den Wissenstest sowie die dazu- BewertungsmaBstab  variiert  werden
gehérigen Bewertungsrichtlinien waren kann. Selbstverstandlich ist dieses Pro-
von Mitarbeitern des Instituts fiir Ratio- gramm nach  Umcodierung der zu
nalisierung und Organisation der Elek- druckenden Texte zur Kontrolle der
troindustrie fiir die Ausstellung vorberei-  Schiilerleistungen in allen Fachern ver-
tet worden. Es handelte sich dabei um wendbar, in denen Auswahlantworten
Aufgaben aus den Stoffgebieten Daten- méglich und sinnvoll sind. Durch den
und  Optimierungsrech-  Einsatz eines solchen Examinatorpro-

verarbeitung
gramms 1&Bt sich u. a. eine groBere Prii-

nung. Im Schwierigkeitsgrad entspra- .
chen die Kontrollfragen aus dem Fach- fungsgerechtigkeit ~erzielen und die
gebiet Datenverarbeitung den Anforde- Rickmeldung iiber die Wirksamkeit des
rungen des Berufsschulunterrichts im Unterrichtsprozesses zu einem beliebi-
Fach ,Grundlagen der Datenverarbei- gen Zeitpunkt erreichen.

tung”. Die Aufgaben aus dem Stoff-
gebiet Lineare Optimierung waren na-
turgem&B etwas schwieriger, denn ihre

Lésung erforderte mathematische Kennt-
nisse, wie sie etwa den Studenten &ko-  zeigt, daB das Interesse der Pddagogen

nomischer  Fachrichtungen  vermittelt —an der hier praktizierten Form der Lei-
werden. Bild 1 zeigt als Beispiel den stungsbewertung sehr rege ist. Da bis-
Fragebogen zum Fachgebiet Datenver- her kaum praktisch-methodische Erfah-
arbeitung. Das Rechnerprogramm war rungen {iber den Einsatz dieser Rechen-
so aufgebaut, daB wahlweise eines der anlage im Bereich der Pddagogik vor-
beiden Priifungsthemen bearbeitet wer-  liegen, sollen im folgenden einige pad-
den konnte. Dazu muBte der Priifling agogische Aspekte des Rechnereinsatzes
jeweils sechs Fragen bzw. Aufgaben be- erortert werden. FEin grundsatzlicher
arbeiten. Zu jeder Frage waren vier Ant-  Mangel des herkémmlichen Unterrichts
worten zur Auswahl vorgegeben. Nach  besteht darin, daB er als ProzeB mit
Durcharbeitung der Fragen muBte der schlecht funktionierender Riickkopplung

2.2 Pddagogisch-methodische Aspekte
fiir den Rechnereinsatz
Es hat sich wédhrend der Interscola ge-
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Bild 1. Kontrollfragen aus dem Stoff-
gebiet Datenverarbeitung

der

Kaplrollhﬂgen aus dem Fachgebiet

und

1. Fir welche Sortierarbsiten ist die SOEMTRON 434 vorgesehen?

a Fiir 80spoltige Lochkarten

b Fir 8 konol-Lodhstreifen

¢ Far Mognetbandinformationen
d  For Belegsottierung

2. Welchen Inhalt besitzt folgende Programmkorts des SOEMTRON 4152

VDN ON A G R -O

Sprung von Spalte 2-8

Duplizieren der Spolten 9-24

Lochen von & bzw. ] durch Leertaste
in den Spalten 26-34

Duplizieren der Spalten 2-8

Sprung von Spalte 9-18

Lodien von (7} baw. [ durch Leertaste
in den Spolten 20-34

Sprung von Spalt= 1-8

Duplizieren der Spolten 9-18

Lochen von & bzw. [] durch Leertaste
in den Spalten 25-34

Sprung von Spalte 1-8

Lodhen von (7 baw. [ durch Leertasts
in den Spalten 11-18

Duplizieren der Spalten 25-34

3. Worin liegt der Unterschied zwischen der Zohlendorstellung i
Wosts lates U endorstellung im Code des R 309 und im
C 8205 R 300

reinduale binartetradische
Darstellung Darstellung

(s

|

o]

Darstellung Darstellung
Dorstellung Darstellung
durch 5 Bit durch 8 Bit

Darstellung Darstellung
durch 7 Bit durch 8 Bit

I

.

4. Mit welcher Systemunterlage 1a8t sich auf dem R 360 Magnetband:

FMP2
LDVMFL
SOP5
DVMFL

5. Woraus sett sich die Zentraleinheit eines digitalen Elektronenrechners zusammen?

a  Houptspsicher. Rechenwerk,
Rech 5 Puff
F

7 P

Leitwerk, Rech k

; icher. Rech S

1 icher, Leitwerk, Zi ich

6. Welche Datenein- und ausgabegerdte besitzt der CELLATRON C 82052

1 Schreibeinheit
1 LB-Leser

1 LB-Stanzer

1 Schreibeinheit
1 LB-Stanzer

2 LB-leser

1 Schreibeinheit

2 1B-Leser

2 LB-Stanzer

2 Schreibeinheiten
d 1 1B-Stanzer

2 LB-Leser

Tafel 1. Ergebnisblatter

Frage Antwort Ergebnis

a Richtig 2 Punkte
a Falsch

Informieren Sie sich noch einmal iiber die Lochfeldbegrenzung und Funktionsauslésung

Falsch

Eine Zahl besteht aus mehreren Ziffern, so daB die Bitzahl variabel ist

Falsch

LDVMEFL ist ein allgemeines HS- und MB-Vorbereitungsprogramm

1
2
3
4
5
6

Richtig 4 Punkte

Falsch Dieses Zeichen ist als Antwort nicht vorgesehen

Punkte: 6

Note: 4

Frage Antwort Ergebnis

b Falsch

Nur fiir Lochkarten geeignet

Richtig 1 Punkt

Falsch Sie haben die Rechner miteinander verwechselt

Richtig 2 Punkte

Richtig 4 Punkte

Falsch Der C 8205 hat zwei LB-Leser

Punkte: 7

Note: 4

Frage Antwort Ergebnis

Richtig 2 Punkte
Falsch

Informieren Sie si i i
Sie sich noch einmal iiber Lochfeldbegrenzung und Funktionsausldsung fiir Lochen mit Leertaste

Falsch

Eine Zahl besteht aus mehreren Ziffern, so daB die Bitzahl variabel ist

Richtig 2 Runkte

Richtig 4 Punkte

Richtig 5 Punkte
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ablduft. Als unglinstigster Fall sei hier
der Vortrag bzw. die Vorlesung ge-
nannt. Es handelt sich hierbei um ein
System mit einseitig gerichtetem Infor-
mationsfluB. Der Vortragende erhdlt
keine Riickmeldung tiber den Ablauf
und die Entwicklung der komplizierten
Denkprozesse und hat daher keine Kon-
trolle iiber die Wirksamkeit seines Vor-
trags. Ein besseres System ist der Schul-
unterricht, also ein System mit zweisei-
tigem InformationsfluB.

Der Lehrer bietet Informationen an und
sorgt fiir unmittelbare Riickmeldung, in-
dem er Kontrollfragen stellt, die von
den Schiilern beantwortet werden. Auf
Grund dieser Riickmeldungen kann der
Lehrer besondere Erkldrungen oder An-
leitungen geben, wenn sie bendtigt wer-
den. Entsprechend den von den Schii-
lern  riickgemeldeten  Informationen
schreitet der Lehrer in der Darbietung
des Stoffs fort. Die Entscheidung dar-
iiber orientiert er am Unterrichtsziel und
am jeweiligen Wissensstand seiner Schii-
ler. Es handelt sich hier um einen Soll-
Ist-Vergleich im Sinne der Regelungs-
theorie. Es ist jedoch leicht einzusehen,
daB die auf dem Wege der hier
beschriebenen  Riickkopplung  auszu-
tauschenden Informationsmengen  be-
schrénkt sind, Das heiBt, der ProzeB der
Aneignung von Kenntnissen kann nicht
vollstéindig gesteuert werden, er ist noch
zu stark von zufélligen Einfliissen ab-
hdngig.

Das Gebiet der pddagogischen Erschei-
nungen ist auBerordentlich kompliziert,
so daB man unmdglich alle Bedingun-
gen und Situationen, die in der Unter-
richtspraxis auftreten, gleichzeitig tiber-
wachen und steuern kann. Deshalb ist
die padagogisch-methodische und er-
zieherische Wirksamkeit des Lehrers zu
erhéhen, indem er von der wenig pro-
duktiven und oft auch wenig qualifi-
zierten Routinearbeit befreit wird. Das
sind z. B. Bewertung von Kontrollarbei-
ten, Ausfiillen von Zeugnisformularen,
Auswertung von Leistungsvergleichen
zwischen mehreren Klassen einer Klas-
senstufe oder zwischen mehreren Schu-
len eines Kreises sowie Auswertung von
Versuchsergebnissen.

Die elektronische Rechenanlage darm]-
CELLATRON C 8205 ist auf Grund fol-
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gender Eigenschaften fiir die L8sung
derartiger Aufgaben besonders geeig-
net:
— Alphanumerische Ein- und Ausgabe
von Daten
— Fin- und Ausgabe wahlweise iiber
Schreibwerk oder mit Lochband
— Hohe Arbeitsgeschwindigkeit
Einfache Bedienung
— Geringer Platzbedarf
— Relativ niedriger Preis
— Geringer Aufwand fiir Wartung und
Reparaturen
— Leistungsfahige Befehlssysteme.
Der FEinsatz dieser Anlage als Exami-
nator ermdglicht es den Lehrkrdften,
sich von eingefahrenen Methoden und
Organisationsformen zu trennen und
effektivere Priifungsmethoden einzufiih-
ren. Das Prinzip der Auswahlantworten
wirft jedoch Fragen und Probleme auf,
die im folgenden kurz angedeutet wer-
den. Der Lehrer priift die Antworten sei-
ner Schiiler auf ihre Bedeutung, die Re-
chenanlage untersucht die Ubereinstim-
mung zweier Zeichen. Ein Rechner kann
also nicht dem Sinn nach entscheiden,
sondern nur feststellen, ob die vergli-
chenen Zeichen identisch sind. Ein Prii-
fungsverfahren, das auf dem Auswahl-
prinzip beruht, ist also unbrauchbar bei
Fragen, die nicht mit einer bestimmten
Zeichenfolge beantwortet werden kén-
nen. Beispiel: Wie lassen sich chemi-
sche Verbindungen nach ihrer Konstitu-
tion in Klassen einteilen?
Es sind hier sehr unterschiedliche For-
mulierungen der Antworten moglich, de-
ren Analyse der Anlage nicht ohne wei-
teres maglich ist. Die Anlage miiBte Be-
deutungen erkennen kénnen, oder der
Programmierer miiBte alle mdglichen
Formulierungen der richtigen Antworten
abspeichern. Dieses Verfahren ist sehr
aufwendig in bezug auf die bendtigte
Rechenzeit bzw. im Hinblick auf die er-
forderliche groBe Speicherkapazitdt. Es
scheidet deshalb aus diesen Betrachtun-
gen aus. Die Auswahlantwort bietet sich
hier mit einigen Einschrénkungen als
brauchbare Lésung an. Beispiel: Wo-
durch sind Valenzelektronen gekenn-
zeichnet? a) Dadurch, daB sie frei be-
weglich sind; b) Dadurch, daB sie bei
hohen Temperaturen beweglich werden;
¢) Dadurch, daB sie fest an ihren Platz

gebunden sind, Der Schiller muB unter
mehreren Antworten die richtige erken-
nen. Er kann dabei etwas Falsches ler-
nen, wenn man ihm wie im letzten Bei-
spiel mehrere dhnlich lautende Alterna-
tiven anbietet. Dariiber hinaus ist die-
ses Auswahlprinzip noch mit weiteren
Méngeln behaftet. Es verfiihrt den Schii-
ler dazu, sich durch Raten ans Ziel zu
tasten. Die Arbeit des eigenen Formu-
lierens wird dem Schiiler abgenommen.
Oft muB der Lehrer bei der Ausarbei-
tung der Priifungsfragen nach falschen,
aber plausibel erscheinenden Antworten
lange suchen. Ein weiterer Nachteil be-
steht darin, daB keine teilweise richti-
gen Antworten gegeben werden koén-
nen, das heiBt, der Priifling erhdlt ent-
weder die volle Punktzahl fiir eine Ant-
wort oder er erhdlt keinen Punkt. Trotz
dieser Einschréinkungen werden Rechen-
anlagen als . Examinatoren an Bedeu-
tung gewinnen, dabei besonders Re-
chenanlagen in der GréBenordnung der
dara] - CELLATRON C 8205.

Je nach Art und Umfang der Priifungs-
arbeit lassen sich die Ergebnisse wie im
oben beschriebenen Beispiel des Wis-
senstests fiir die einzelnen Schiiler so-
fort ausdrucken, oder man laBt tiber den
Lochbandstanzer fiir die gesamte Klasse
bzw. Seminargruppe ein Lochband mit
den Priifungsergebnissen herstellen. Die-
ses Ergebnislochband kann mit Hilfe
eines Schreibautomaten ausgewertet
werden, es 1Bt sich aber auch durch ein
spezielles Rechnerprogramm beispiels-
weise fiir statistische Zwecke oder zur
Ermittlung von Halbjahreszensuren aus-
werten. Mit diesen methodischen Hin-
weisen auf die Einsatzmdglichkeiten der
Rechenanlage als Examinator sollen die
informatorischen Betrachtungen. iiber die
auftretenden pédagogischen und  psy-
chologischen Probleme abgeschlossen
werden. NTB 1753




Automatische Informationsaufzeichnung
fiir die Materialplanung

Dipl.-Ok. J. Gropp, Erfurt

0. Einleitung

Die rechtzeitige Bestellung und termin-
gerechte Bereitstellung des Materials
ist von besonderer Wichtigkeit fiir die
kontinuierliche Durchfiihrung der Pro-
duktion, rationelle Organisation
der Produktion verlangt auch einen ra-
tionellen Arbeitsablauf bei der Aufzeich-
nung und Auswertung der Informationen
fiir die Materialplanung.

Der Einsatz eines Organisationsautoma-
ten als Informationsaufzeichnungsgerdat
und einer elektronischen Rechenanlage
gewdhrleistet die Rationalisierung bzw.
Automatisierung der Materialplanung.
Die Ausgangsinformationen fiir die Be-
rechnung des Materials mit dem Rechen-
automaten missen in maschinell lesba-
rer Form vorliegen. Die Aufzeichnung
der Informationen auf maschinell les-
bare Informationstréiger erfolgt durch
den Organisationsautomaten.
Nachstehend wird gezeigt, wie diese
Aufzeichnung erfolgen kann. Wenn an-
dere Bedingungen oder andere Formu-
lare vorliegen, ist das Beispiel sinn-
gemdB anwendbar,

Eine

1. Problemanalyse

In einem Betrieb mit Serienproduktion
werden bestimmte Typen von Endpro-
dukten mit verschiedenen Abmessungen
hergestellt.

Einige Typen kénnen aus Rohmaterial
mit verschiedenen Abmessungen herge-
stellt werden. Um die Ausnutzung des
Rohmaterials optimieren zu kénnen, wur-
den verschiedene Gruppen von Mate-
rialabmessungsbereichen geschaffen.
Das bedeutet, daB fiir die Materialpla-
nung groBe Mengen von Ausgangsinfor-
mationen erforderlich sind.

Bei dem vorliegenden Programm han-
delt es sich um folgende Stammdaten:
1. Typenbezeichnung des Endprodukts
2. Schlisselnummer fiir den Material-
abmessungsbereich

(mnemonische Verschliisselung)

3. Materialpreis/kg

4. Schliisselnummer fiir das Erzeugnis
(Typennummer)

5. Kostentrdgernummer

6. Faktor des Fertigungsausschusses (f)
7. Faktor des anfallenden Abfallmate-
rials (fa)
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8. Materialverbrauchsnorm in kg/TSt.
(my)

9. Materialverbrauchsnorm in m/TSt.
(my).
Diese Ausgangsinformationen werden
in der Abteilung Materialwirtschaft fiir
alle Kostentréger nach Materialabmes-
sungsbereichen zusammengestellt, d. h,,
sie werden in einem ersten Arbeitsgang
handschriftlich in einem Konzept zusam-
mengefaBt. Danach werden sie mit
Schreibmaschine auf Listen geschrieben.
AnschlieBend erfolgt meist in einem zu-
sdtzlichen dritten Arbeitsgang. die Auf-
zeichnung dieser Informationen in einem
Lochband, dem maschinell lesbaren In-
formationstréger.

Diese Lochbénder, die die bendtigten
Stammdaten der Endprodukte (auBer
der Typenbezeichnung) und des Roh-
materials enthalten, werden in den Re-
chenautomaten eingegeben, und dieser
berechnet das giinstigste Sortiment.

Je nach Produktionszyklus und den Be-
stinden im Materiallager muBten die
Stammdaten in ldngeren oder kiirzeren
Zeitabstdnden mehrmals durch Eintasten
geschrieben und mehrmals in maschinell
lesbaren Informationstrégern aufgezeich-
net werden.

Das manuelle Erfassen und Zusammen-
stellen der Informationen fiir die Mate-
rialplanung stellt einen sehr arbeitsauf-
wendigen Vorgang dar und umfaBt viele
Einzelarbeiten.

Bei der genannten Problematik kam es
deshalb  darauf an, die rationellste
Durchfithrung folgender Aufgabenstel-
lungen zu erreichen:

— Erfassung der Materialstammdaten
nach Abmessungsbereichen

— Herstellung visuell lesbarer Informa-
tionstrdger und dabei gleichzeitig Ge-
winnung maschinell lesbarer Informa-
tionstrdger fiir den Anderungsdienst und
fiir die Weiterverarbeitung in einer elek-
tronischen Rechenanlage

— Berechnung des Materialbedarfs nach
Abmessungsbereichen, der Material-
kosten und des Abfallmaterials.

2. Losung
Da viele Informationen dezimalstellen-
gerecht geschrieben werden miissen,
stellt der Organisationsautomat darmo]-

OPTIMA  fiir das Aufzeichnen der

Stammdaten bzw. fiir das synchrone Her-
stellen visuell und maschinell lesbarer
Informationstréger die glinstigste L&-
sung dar.

Der Organisationsautomat kann durch
entsprechende Codierung den numeri-
schen Code der elektronischen Rechen-
anlage lochen und lesen. Organisations-
automaten kénnen 8spurige Lochbdnder
und Lochbandkarten lesen, den darin
verschliisselten alphanumerischen Text
automatisch mit hoher Geschwindigkeit
original und fehlerfrei schreiben und
diese Informationen insgesamt oder
durch Programm ausgewdhlte Teile der
verarbeiteten einem
oder zwei 5- oder 8spurigen Lochbén-
dern automatisch lochen. Sie sind maxi-
mal ausgestattet mit maximal zwei Loch-
bandlochern und mit zwei Lochband-
lesern. Organisationsautomaten darm]-
OPTIMA sind programmierbar durch:

a) Programmlochkombinationen in den
Informationstrégern und

b) auswechselbare Programmtafeln.

In dieser Programmtafel kénnen viele
Funktionen des Automaten schreibstel-
lenabhéngig programmiert werden. Eine
Programmtafel kann zwei unterschied-
liche Programme aufnehmen, die ma-
nuell oder automatisch eingeschaltet
kénnen. Die Programmtafel
kann von der Bedienungskraft mit we-
nigen Handgriffen ausgewechselt und
durch andere mit beliebigem Programm
ersetzt werden. Diese Form der Pro-
grammierung gestattet das automa-
tische, spaltengerechte Schreiben von
Informationen auf komplizierten Formu-
laren.

Eine wesentliche Hilfe
von Zahlenkolonnen
matische

Informationen in

werden

beim Schreiben
bildet der auto-
Dezimaltabulator. Er dient
zum dezimalstellengerechten Ausschrei-
ben von Zahlen mit unterschiedlicher
Stellenanzahl in einer Kolonne. Je nach
der programmierten Stellenkapazitat er-
folgt eine automatische Auffiillung mit
Leerschritten. AuBerdem ist die automa-
tische Auffiilllung auf eine feste Wort-
Idnge mit Vornullen programmierbar.
Falsch eingetastete Werte kénnen durch
eine Korrekturtaste vor dem Schreiben
wieder geldscht werden.

dara]-OPTIMA-Organisationsautomaten
gestatten jederzeit und an beliebiger
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Stelle des Formulars eine von Hand
wéhlbare oder progammierte Unterbre-
chung des automatischen Programm-
ablaufs und erméglichen somit das Ein-
tasten von variablen Informationen bei
der Verarbeitung von Informationskon-
serven. Die Korrektur falsch eingetaste-
ter Informationen ist mittels einer Kor-
rekturtaste, die eine entsprechende
Lochkombination im Informationstriger
erzeugt, rationell und auf einfachste
Weise moglich.

Die hohe Anzahl automatischer Funk-
tionen der Organisationsautomaten so-
wie ihre volle Programmierbarkeit durch
Programmlochkombinationen in den In-
formationstréigern gestatten ein hohes
Arbeitstempo und gleichzeitig absolute
Sicherheit bei der Aufzeichnung der In-
formationen und Anbringung der erfor-
derlichen Marken (Wort-, Satz- und
Blockmarken) in dem maschinell lesba-
ren Informationstrager. Weiterhin kdn-
nen bestimmte Informationen fiir Re-
chenoperationen in den maschinell les-
baren Informationstrager gelocht wer-
den. So werden den Stamminformatio-
nen zusdtzlich Steuerfunktionen fiir den
Programmablauf des Rechners zugeord-
net. Mit dieser Zuordnung kénnen bei
der Zusammenstellung der Stamminfor-
mationen die erforderlichen Summierun-
gen durch den Rechner berticksichtigt
werden.

Zu den Systemunterlagen der Organisa-
tionsautomaten aus dem VEB Kombinat
ZENTRONIK gehért eine programm-
abhéngige Bedienungsanleitung fir je-
des Programm. Diese programmabhdn-
gige Bedienungsanleitung garantiert
fehlerfreies Schreiben jedes Formulars
durch eine eingewiesene Bedienungs-
kraft. Die Arbeit der Bedienungskraft
beschrankt sich auf das Ablesen der va-
riablen Informationen vom Konzept und
das Eintasten dieser Informationen mit
der Schreibtastatur des Organisations-
automaten.

Die fiir die Materialberechnung erfor-
derlichen Parameter, Faktor des Ferti-
gungsausschusses f, Faktor des anfal-
lenden Abfallmaterials fa, Materialver-
brauchsnorm m;,  Materialverbrauchs-
norm m, und der Materialpreis, weisen
fiir jeden Typ der Enderzeugnisse und

jeden Materialabmessungsbereich un-
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1

Bild 1. Materialstammdatenliste
Bild 2. Lochbandkarte mit den techno-
logischen Daten fiir ein Enderzeugnis
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terschiedliche Werte auf. Die Anzahl
dieser unterschiedlichen Varianten der
Parameter eines Typs ist in diesem Falle
abhdngig von der Anzahl der fiir diesen
Typ  moglichen  Materialabmessungs-
bereiche. Dadurch ergeben sich in der
Phase der Aufzeichnung der Informatio-
nen in maschinell lesbare Informations-
trager wiederum drei mogliche Verfah-
ren:

a) In jedem Planungszyklus wird nur
ein Typ aus mehreren Materialabmes-
sungsbereichen gefertigt entsprechend
den im Planungszeitraum zur Verfligung
stehenden
chen

b) In jedem Planungszyklus
mehrere Typen aus einem Material-
abmessungsbereich gefertigt

c) In

Materialabmessungsherei-

werden

jedem Planungszyklus werden
mehrere Typen aus verschiedenen Mate-
rialabmessungsbereichen gefertigt.
Dadurch bietet sich die Verwendung von
Lochbandkarten als  Informationskon-
serve an, die einerseits den komplizier-
ten Bedingungen fiir die Fertigung der
Typen von Enderzeugnissen aus ver-
schiedenen  Materialabmessungsberei-
chen gerecht wird und andererseits eine
rationellere Verarbeitung der bendtig-
ten Informationen gewdhrleistet,

3. Vorbereitung

Fir jeden Typ der Enderzeugnisse wer-
den Lochbandkarten gelocht entspre-
chend der Anzahl der méglichen Mate-
rialabmessungsbereiche, aus denen ein
Typ gefertigt werden kann. Folgende
Angaben sind in diesen Lochbandkarten
enthalten (Bild 1):

— Typenbezeichnung des Endprodukts
— Schliisselnummer fiir das Erzeugnis
(Typennummer)

— Kostentrédgernummer

— AusschuBfaktor f

— Faktor des Abfallmaterials fa

— Materialverbrauchsnorm m;

— Materialverbrauchsnorm m,

Diese Parameter werden von den ent-
sprechenden Abteilungen an die Abtei-
lung Materialwirtschaft gegeben und
dort nach Abmessungsbereichen zusam-
mengestellt. Die Anfertigund der Loch-
bandkarten erfolgt auf dem Organisa-
tionsautomaten mit Hilfe eines Pro-
grammlochbands. Das Programmloch-
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band gewdhrleistet die gleiche Informa-
tionsfolge in allen Lochbandkarten und
Gibernimmt die Steuerung des Automa-
ten beim Lochen der Lochbandkarten.
Die Arbeit der Bedienungskraft wird
damit auf das Eintasten der Informatio-
nen reduziert, was wiederum zu einer
Steigerung der manuellen Schreiblei-
stung fiihrt, Die Lochbandkarten werden
mit Haftetiketten beklebt, die wdhrend
des Lochens der Karten geschrieben
wurden und auf denen die Informatio-
nen der Lochbandkarten in Klarschrift
enthalten sind. AnschlieBend werden sie
nach Materialabmessungsbereichen ge-
ordnet, katalogisiert und in Karteiform
abgelegt.

4, Durchfiihrung

Bei jedem neuen Planungszyklus wer-
den fiir alle Typen die Lochbandkarten
fiir die zum Einsatz kommenden Mate-
rialabmessungsbereiche aus der Kartei
gewdhlt und in den Organisations-
automaten eingelegt. Die Bedienungs-
kraft legt diese Lochbandkarten, nach
Materialabmessungsbereichen geordnet,
nacheinander in die Lochbandleser des
Organisationsautomaten ein und startet
den jeweiligen Leser. Von diesem
Augenblick an erfolgt der weitere Ar-
beitsablauf automatisch.

Der Lochbandleser liest die in der Loch-
bandkarte verschliisselten Informationen,
das Schreibwerk schreibt diese Informa-
tionen spaltengerecht und mit hoher Ge-
schwindigkeit automatisch und fehlerfrei
auf die Materialstammdatenliste (Bild 2).
Alle  erforderlichen  Funktionen des
Schreibwerks werden dabei von der Pro-
grammtafel des Automaten oder durch
ein Programmlochband automatisch ge-
steuert und ausgefiihrt.

Gleichzeitig werden in den Lochband-
lochern des  Organisationsautomaten
automatisch zwei Informationstréger ver-
schiedenen Inhalts gelocht, das Loch-
band 1 mit der Gesamtheit der Infor-
mationen fiir das spdtere automatische
Schreiben der Stammdatenliste und fiir
den Anderungsdienst sowie das Loch-
band 2 mit den numerischen Informatio-
nen, Operationsbefehlen und Marken
fiir die Auswertung in der elektronischen
Rechenanlage.

Die Steuerung der unterschiedlichen

Aufzeichnung der Informationen in den
beiden synchron entstehenden Lochbén-
dern erfolgt ebenfalls automatisch.

Ein noch héherer Grad der Automatisie-
rung dieser Arbeit kann erreicht wer-
den, wenn gleiche Typen von End-
erzeugnissen aus unterschiedlichen Ma-
terialabmessungsbereichen  hergestellt
werden. Eine solche Fertigungstechnolo-
gie wird in der Regel die Materialpla-
nung in kiirzeren Abstdnden erforder-
lich machen.

5. Anderungsdienst

Die geschriebene Materialstammdaten-
liste dient den betreffenden Abteilun-
gen fiir einen bestimmten Zeitraum als
Arbeitsgrundlage. Der Zeitraum ist ab-
héngig vom Produktionsrhythmus und
vom Materialbedarf. Vor Beginn des
neuen Produktionszeitraums ist deshalb
auf Grund des verdénderten Produk-
tionsprogramms die Herstellung einer
neuen Materialstammdatenliste erfor-
derlich,

Durch die damit verbundenen Anderun-
gen der Stammdaten wird ein neues
Stammdatenlochband fiir die Rechen-
anlage benétigt. In diesem Fall wird
das bisherige Lochband 1 in den Loch-
bandleser des Organisationsautomaten
eingelegt, Dieser liest die Informationen
und schreibt sie automatisch mit hoher
Geschwindigkeit original und fehlerfrei
auf ein neues Formular. An jener Stelle
des Formulars, an der Anderungen not-
wendig sind, kann der automatische Ar-
beitsablauf mittels bestimmter Tasten
der Steuertastatur halbautomatisch ab-
solut zeilen- und schreibstellengerecht
unterbrochen werden.

Die Bedienungskraft erhdlt jetzt die
Méglichkeit, die gednderten Informatio-
nen an der richtigen Stelle des Formu-
lars mit der Schreibtastatur des Organi-
sationsautomaten einzutasten. Die iiber-
holten Informationen des Lochbands 1
werden durch Bedienung der Steuer-
tastatur ibersprungen. Danach wird der
Arbeitsablauf bis zum Informationsende
automatisch in der oben beschriebenen
Form fortgesetzt. Wéhrend dieser Ope-
ration locht der Lochbandlocher 1 ein
neues Lochband 1.1 fiir einen weiteren
Anderungsdienst, und der Lochband-
locher 2 locht ebenfalls automatisch ein
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neues Eingabeband 2.1 fiir die Rechen-
anlage. Damit wird der Anderungs-
dienst in einem hohen Grade automa-
tisiert, denn mit dem Schreiben der
Stammdatenliste entsteht gleichzeitig

ein neuer maschinell lesbarer Informa-
tionstrdger, der diese Informationen bis

sur ndchsten  Uberarbeitung  speichert
und fiir die Uberarbeitung wieder die
Grundlage bildet. Das visuelle Verglei-
chen der Informationen beschrankt sich
quf die wenigen eingetasteten Informa-
tionen.

6. Vorteile und Nutzen

Von der Primdrerfassung bis zur Endver-
arbeitung der Informationen ist ein
weitgehend maschineller Arbeitsablauf
zu verzeichnen.
Der Nutzen bei
Aufzeichnung der Ausgangsinformatio-
nen fiir die Materialplanung eines In-
dustriebetriebs ist vielseitig. Er umfaBt
nicht allein die Automatisierung und da-
mit Beschleunigung der Schreibarbeiten,
sondern reicht auch in andere Arbeits-
gebiete hinein.

Die Materialdisponenten werden be-
freit vom monotonen manuellen Ab-
schreiben und Zusammenstellen der
Stammdatenlisten. Wenn die Stamm-
daten einmal nach Typen und Material-
abmessungsbereichen untergliedert auf
Lochbandkarten aufgezeichnet sind, ge-
niigt die handschriftliche Angabe der
Katalognummer fiir die jeweilige Loch-
bandkarte auf einem Konzept. Im
Schreibzimmer wird danach die jewei-
lige Lochbandkarte ausgewdhlt und in
den Automaten eingelegt. Der Mate-
rialdisponent selbst bleibt weitgehend
frei fiir schopferische Tatigkeit.

Durch den Einsatz des Organisations-
automaten werden mehrere Arbeits-
génge synchron durchgefiihrt:

1. Schreiben der Materialstammdaten-
liste

2. Herstellen eines Lochbands fiir den

dieser automatischen

Anderungsdienst

3. Herstellen eines Lochbands fiir die
elektronische Rechenanlage.

Dadurch liegen die erforderlichen Infor-
schneller vor und ein
Stammdaten flir den

mationstrager
Ablochen der
Rechner entfdllt.
Im Schreibzimmer fallt die Zeit fiir lang-
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wieriges Priifen und Korrigieren der ge-
schriebenen Listen weg. Einmal in Loch-
bandkarten aufgezeichnete Informatio-
nen werden vom Organisationsautoma-
ten stets fehlerfrei geschrieben. Dabei
leistet der Automat unter Berticksichti-
gung erforderlicher Riistzeiten das 4-
bis 5fache einer Maschinenschreiberin
mit Schreibmaschine.

Ein nicht zu unterschétzender Faktor ist
ferner die hohe Sicherheit und Exaktheit
der Aufzeichnung der Informationen in
dem Eingabeband fiir den Rechner. Sie
hilft wertvolle Rechnerzeit sparen, ge-
wiéihrleistet die kurzfristige Berechnung
verschiedener Planvarianten und be-
schleunigt damit die Entscheidungsfin-
dung durch die Leitung des Betriebs.

3

Bild 3. Organisationsautomat

dara)-OPTIMA

Da fiir jeden Produktionszeitraum ge-
nau berechnete Werte tiber Material-
bedarf und Materialkosten vorliegen,
kénnen exakte Vertrdge mit den Mate-
riallieferanten abgeschlossen werden.
NTB 1724




Bedingungen und Anforderungen
an die Datenbereitstellung
bei lochstreifenorientierter Organisation

Dipl.-Tk. W. Matthias, Berlin

0. Vorbemerkung
Bei der mechanisierten
tenbereitstellung

indirekten Da-
ist “eine deutliche
Orientierung auf sequentielle Daten-
trdger zu verzeichnen. Zur Zeit ist der
Lochstreifen der gebrduchlichste sequen-
tielle Datentrager. Die Ausfiihrungen
beschrdanken sich deshalb auf ihn. Da
die elektronische Datenverarbeitungs-
anlage ROBOTRON 300 die am hdufig-
sten vorkommende Anlage in der DDR
ist, wird in Einzelheiten auf den R 300
Bezug genommen. Besonders heraus-
gearbeitet wurde die Problematik von
Vor- und Nachsatz.

1. Bedeutung der Eingabe im Rahmen
der Datenbereitstellung

Die Datenbereitstellung (und dazu ge-
hért die Eingabe in die EDVA) beein-
fluBt die Qualitdt der Ausgabeinforma-
tionen, die Geschwindigkeit sowie die
Kosten der Datenverarbeitung.

Die  Eingabebedingungen bestimmen
wiederum Reihenfolge und Verschliisse-
lung der Daten im Lochstreifen, GroBe
und Begrenzung der Informationseinhei-
ten, Kennzeichnung fehlerhaft erfaBter
Daten usw.

2. Gerdtetechnische
Eingabebedingungen

2.1. Art der Eingabe

Die (ber Lochstreifenleser eingegebe-
nen Daten kénnen direkt in den Haupt-
speicher (ungepuffert) bzw. liber Zwi-
schenspeicher (Puffer) in die EDVA ge-
langen.

Bei der ungepufferten Eingabe muB die
Umwandlung des externen in den inter-
nen Code sowie die Ausblendung fal-
scher Datenséitze durch Programm er-
folgen. lrrung Zeichen wird iiberlesen.
Die Eingabegeschwindigkeit betréigt 300
Zeichen/s. Die ungepufferte Eingabe
wird zur Eingabe geringer Datenmen-
gen sowie intern codierter Programme
eingesetzt.

Die gepufferte Eingabe {iberwiegt. Da-
her ist bei der Festlegung des Lochstrei-
fenaufbaus von ihr auszugehen. Die
Eingabegeschwindigkeit betrdgt 1000
Zeichen/s, Die Umwandlung in den in-
ternen Code sowie das Ausblenden fal-
scher Datensdtze erfolgt unter bestimm-

ten Bedingungen vom Puffer ohne
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Blockierung von Rechenzeit der Zentral-
einheit. Irrung Zeichen wird ebenfalls
tiberlesen.

2.2. Einleserichtung des Lochstreifens
Lochstreifen kénnen vor- und riickwarts
eingelesen werden. Vor- und Riickwdrts-
lesung bedingen unterschiedlichen Loch-
streifenaufbau. Die Einleserichtung muB
deshalb bei der oganisatorischen Vor-
bereitung des Projekts festgelegt wer-
den und kann nicht beliebig wechseln.
Bei der Riickwértslesung sind der Nach-
satz zu Beginn und der Vorsatz am Ende
der Datenfolge bzw, eines Lochstreifens
abzulochen. Die Begrenzungsmarken
sind vor der jeweiligen Informationsein-
heit zu erfassen. Verfiigt das Daten-
erfassungsgerdt iiber eine progammier-
bare Wortdrehung, ist die Ubernahme
der einzelnen Zeichen eines Worts in
den Lochstreifen so festzulegen, daB die
Lochung von der héchsten zur niedrig-
sten Stelle erfolgt. Die Riickwértslesung
wird liberwiegend angewendet und bie-
tet folgende Vorteile:

— Durch ,lrrung Satz" gekennzeichnete
falsche Sétze gelangen bei gepufferter
Eingabe nicht erst in den Speicher;

— Wortdrehungen sind unabhdngig von
der Konzeption der Datenerfassungs-
gerdte nicht erforderlich, da die Zeichen
stellengerecht in den Hauptspeicher ge-
langen.

Nachteilig ist bei der Riickwdrtslesung,
daB die konstanten Daten zuletzt ein-
gelesen werden und Stapelbuchungen
folglich  speicherplatzaufwendiger sind
oder am Ende eines Stapels bzw. Be-
legs zu erfassen sind.

Bei der Vorwdrtslesung verhalten sich
der Lochstreifenaufbau sowie Vor- und
Nachteile entgegengesetzt.

2.3. Externer und interner R-300-Code
Externer und interner R-300-Code stim-
men nur zum Teil (iberein, so daB vor
der Verarbeitung eine Umwandlung er-
folgen muB. Die Umwandlung erfolgt je
nach Einleserichtung in  Abhdngigkeit
vom Auftreten bestimmter Umschaltsym-
bole und der jeweils nachfolgenden ex-
ternen Codierung.

Umschaltsymbole werden in der Regel
nur bei alphanumerischen Daten bené-
tigt. Sie sind bei numerisch arbeitenden
Gerdaten nicht erforderlich, da diese Da-

ten der internen Codierung entsprechen
bzw. unabhdngig von einem Umschalt-
symbol umgeschliisselt werden. Dasselbe
ist flir alphanumerische Erfassungs-
gerdte mit einer beschrénkten Zeichen-
anzahl méglich,

Die Umwandlung in den internen Code
erfolgt bei der ungepufferten Eingabe
durch Programm, bei der gepufferten
Eingabe im wesentlichen durch den Um-
schliBler. Das Ausblenden falscher Sétze
bei Vorwdartslesung und falscher Blécke
bei Vor- und Riickwdértslesung sowie die
Zuordnung von Wortmarke und Vorzei-
chen zum Wort muB stets durch
gramm erfolgen.

Pro-

2.4. Sonstige Eingabebedingungen

Die Datenstruktur kann variabel sein
und wird durch Wort-, Satz-, Gruppen-
und Blockmarken begrenzt. Der Akku-
mulator besitzt eine Speicherkapazitdt
von 120 Zeichen und bestimmt damit
die maximale Wortlénge. Die kleinste
adressierbare Einheit im Hauptspeicher
ist das Zeichen, so daB Eingabe und
Verarbeitung auch zeichenweise erfol-
gen kénnen.

Die Begrenzungsmarken kénnen nicht
nur vom Lochstreifen ibernommen, son-
dern auch vom Programm definiert wer-
den. Dadurch besteht die Méglichkeit,
eingelesene Daten in ein bereits vor-
handenes Markenbild ein- bzw. umzu-
ordnen und extern mehrere Angaben
in einem Wort zu erfassen. Die Tren-
nung der Daten erfolgt durch das in-
terne Markenbild. Das ist besonders fiir
den Aufbau und die Erfassung der An-
gaben des Vor- und Nachsatzes von
Bedeutung.

Die EDVA besitzt einen Befehl zum Dre-
hen von Worten. Damit ist es méglich,
die Daten der Erfassungsgerdte, die
iber keine programmierbare Wortdre-
hung verfligen, bei Vorwdrtslesung wort-
weise umzukehren.

Daten sind nicht nur im R-300-Code,
sondern in jedem beliebigen paarigen,
unpaarigen und Mischcode einlesbar.
Sie koénnen jedoch nur im R-300-Code
verarbeitet werden, so daB eine Um-
schliisselung im Hauptspeicher durch ein
Ubersetzungsprogramm erfolgen  muB.
Zu beachten ist jedoch, daB der Zei-
chenvorrat des Fremdcodes nicht mehr
als 64 Zeichen betragen sollte.
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3, Eingabebedingungen der System-
unterlagen

Fiir die Eingabe steht ein System von
Standardprogrammen  zur Verfligung.
Diese Standardprogramme entsprechen
den verschiedensten gerdtetechnischen
Bedingungen bei der Dateneingabe in
die EDVA (gepuffert, ungepuffert, vor-
warts, riickwdrts, R-300-Code, Fremd-
code) und kénnen den unterschied-
lichen Anforderungen je Anwender und
Datenfolge angepaBt werden. Diese
Programme bestimmen auch den Auf-
bau von Vor- und Nachsatz.

3.1. Einleseprogramme

Sie steuern entsprechend den Eingabe-
arten und Einleserichtungen die Uber-
tragung der {ber Lochstreifen eingele-
senen Daten auf Magnetband. Nach
diesen Programmen richten sich u.a.
die GroBe und die Begrenzung der In-
formationseinheiten sowie die Kenn-
zeichnung fehlerhaft erfaBter Daten.
3.2. Konvertierungsprogramme
Konvertierungsprogramme  stehen als
Unterprogramme  fiir die Einlesepro-
gramme zur Verfligung und wandeln
den externen R-300-Code und be-
stimmte Fremdcodes (z.B. den Fern-
schreibcode) in den internen R-300-Code
um. Im wesentlichen unterscheiden sich
die Konvertierungsprogramme nach der
Zeichenart (numerisch, alphanumerisch)
sowie der Finleserichtung (vorwdrts,
riickwéirts) der Lochstreifen.

3.3. Aufbereitungsprogramme

Alle Eingabe- und bestimmte Konvertie-
rungsprogramme  besitzen eine  An-
schluBmaoglichkeit fiir den Absprung in
ein Aufbereitungsprogramm.
Aufbereitungsprogramme sind stets an-
wendereigene  Unterprogramme,  die
dem standardmdBigen EingabeprozeB
eine gewisse flexible Arbeitsweise ver-
leihen. Durch Aufbereitungsprogramme
kénnen viele, die Datenerfassung kom-
plizierende Arbeiten der EDVA {ibertra-
gen werden, die diese wesentlich schnel-
auch rationeller
Daten-

ler und groBtenteils
ausfiihrt,  Dadurch
erfassungsprozef

kann der
so einfach wie nur
moglich erfolgen.
Aufbereitungsprogramme  fiillen z. B.
Vornullen auf, blenden Sonderzeichen
aus, doppeln konstante Daten, priifen

die Markenstruktur u. @.
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4. Gerétetechnische Ausgabebedingun-
gen

Eine Ausgabe von der EDVA auf Loch-
streifen tritt selten auf und ist nur indi-
rekt fiir die Datenbereitstellung von Be-
deutung. Sie findet Anwendung, wenn
— ausgewertete und verdichtete Daten
Koordinierungsstelle weiter-
eine on-line-

in einer
verarbeitet werden und
Ubertragung nicht méglich ist;

— Ergebnislochstreifen auf Schreib- oder
Organisationsautomaten ausgeschrieben
werden sollen.

Erfolgt die Ubermittlung der Daten
durch die Dateniibertragungsanlage
DFE 550, ist zu beachten, daB stets nur
ein vollsténdig gefiillter Blockspeicher-
inhalt tibertragen wird. Der Lochstreifen
ist an seinem Ende deshalb mit einer
entsprechenden Anzahl nutzloser Zei-
chen aufzufiillen.

Die Ausgabe auf Lochstreifen erfolgt
stets in der internen Codierung. Diese
Tatsache muB bei der beabsichtigten
Weiterverarbeitung auf Schreib- und Or-
ganisationsautomaten  bzw.  Ubertra-
gung iiber Telex berticksichtigt werden,
d. h., es muB durch Programm eine ent-
sprechende Rekonvertierung erfolgen.

5. Aufbau und Realisierungsmaglichkei-
ten von Vor- und Nachsatz

5.1. Arten und Definition der Einlese-
sdtze

Die Eingabe und Verarbeitung der Da-
ten erfolgt satzweise. Dasselbe trifft
auch auf die Datenerfassung bei loch-
streifenorientierter Organisation zu. An
Satzarten kann man bei der Festlegung
des Datentrdgeraufbaus Daten-, Pro-
gramm- und Kennsdtze unterscheiden.
Wéhrend Datensdtze aus numerischen
oder alphanumerischen Angaben beste-
hen, die auszuwerten sind, enthalten die
Programmsdtze die zur Verarbeitung er-
forderlichen Befehle.

Die Kennsdtze dienen einer besonderen
Kennzeichnung der Daten- und Pro-
grammsdtze zum Zweck einer ordnungs-
gemdBen und sicheren Verarbeitung. Zu
den Kennsdtzen kann man z. B. Vor-,
Nach-, Irrungs- und Parametersdtze zGh-
len. Irrungssdtze fehler-
haft erfaBte Satze (z. B. lrrung Satz,
Stornobuchungen). Der Parametersatz
enthdlt ndhere Angaben zum Programm.

kennzeichnen

Nachfolgende Ausfiihrungen sollen sich
auf Vor- und Nachsatz fiir Datensdtze
beschrénken. Vor- und Nachsatz fiir Da-
tensétze kennzeichnen Beginn und Ende
einer zusammenhdngenden und nach
gleichem Prinzip zu verarbeitenden Da-
tenfolge bzw. eines Lochstreifens sowie
die wesentlichsten, ihrer Erfassung zu-
grunde liegenden Bedingungen. Daraus
ergibt sich folgendes:

1. Aufbau und Erfassung der Daten ha-
ben je nach Organisationsform der Ein-
gabe zu erfolgen.

Da der Vorsatz den ersten einzulesen-
den Satz einer Datenfolge bzw. eines
Lochstreifens darstellt, ist er bei Vor-
wiértslesung als erster und bei Riick-
waértslesung als letzter Satz abzulochen.
Der Nachsatz ist dagegen der letzte
einzulesende Satz und folglich bei Vor-
wartslesung als letzter und bei Riick-
wiirtslesung als erster Satz zu erfassen.
2. Vor- und Nachsatz bringen Beginn
und Ende einer Datenfolge bzw. deren
Fortsetzung auf nachfolgenden Loch-
streifen zum Ausdruck, wenn eine Da-
tenfolge mehrere Lochstreifen umfaBt.
Deshalb kann ein Lochstreifen je nach
Anzahl der Datenfolgen mehrere Vor-
und Nachsdtze haben. Auf alle Fdlle
muB ein Vor- und Nachsatz enthalten
sein, ganz gleich, ob eine Datenfolge
auf einem Lochstreifen beginnt bzw. en-
det oder auf einem nachfolgenden
Lochstreifen fortgesetzt wird. In der Re-
gel ist es jedoch so, daB eine Daten-
folge je nach Anzahl der Lochstreifen
mehrere Vor- und Nachsdtze enthalt,
d. h., daB auf einem Lochstreifen nur
eine Datenfolge enthalten ist.

Im Aufbau von Vor- und Nachsatz
miiBte das zum Ausdruck kommen. Es
sind also zwei Arten von Vor- und Nach-
sitzen zu unterscheiden;

— Vor- und Nachsatz fir den Beginn
bzw. das Ende einer Datenfolge

— Vor- und Nachsatz, die die Fortset-
zung einer Datenfolge zum Ausdruck
bringen.

Da die Daten bei lochstreifenorientier-
ter Organisation iiberwiegend unsor-
tiert vorliegen, wird in den weiteren
Ausfiihrungen von einem Vor- und Nach-
satz ausgegangen, die unabhdngig vom
Beginn bzw. Ende oder der Fortsetzung
einer Datenfolge aufgebaut sind.




3. Aus dem Vor- und Nachsatz miissen
die wesentlichsten Bedingungen fiir die
Erfassung ersichtlich sein (z. B. Art, Zeit-
raum und Herkunft der Daten).
AbschlieBend sei darauf hingewiesen,
daB es in der Literatur auch andere De-
finitionen der Kennsatze gibt.

5.2. Aufgaben und Notwendigkeit des
Vor- und Nachsatzes

Ausgehend von der Tatsache, daB Vor-
und Nachsatz der Kennzeichnung der
Datensdtze zum Zwecke einer ordnungs-
gemdBen und sicheren Verarbeitung die-
nen, haben sie im Prinzip folgende Auf-
gaben zu erfillen:

1. Kontroll- und Sicherungsfunktionen

— Ubereinstimmung von Programm-
und Datenfolge

— Ubereinstimmung von Leseart und
Lochstreifenaufbau

— Giiltigkeit der Datenfolge

(richtiger Planungszeitraum usw.)

— Richtige Reihenfolge der Datentréger
(nur bei sortierter Eingabe)

— Vollsténdigkeit der Datenfolge
(bedingt)

— Richtigkeit der Daten (bedingt)

— Herkunft der Datentrdger.

2. Steuerfunktionen

Sie beziehen sich auf den weiteren Pro-
grammablauf (Abarbeitung verschiede-
ner Programmzweige) und auf die Aus-
|6sung von Maschinenfunktionen

(z. B. Umschaltung und Stopp des Le-
sers, Schreibmaschinenausgabe).

3. Sonstige Funktionen

Dazu gehéren besonders jene Aufga-
ben, die mit der Identifizierung der bei
der Eingabe ermittelten Fehler, ihrer
Herkunft und Ursachen im Zusammen-
hang stehen.

5.3. Grundsditze und Bedingungen fiir
den Aufbau von Vor- und Nachsatz
5.3.1. Allgemeine Grundsdtze

1. Optimale Anpassung an die gerdte-
und programmtechnischen Bedingungen
der Datenerfassungsgerdte
EDVA;

2. Einheitlichkeit im Aufbau., Da die Be-
dingungen und Ablaufe der Datenerfas-
sung sehr
Struktur

sowie der

unterschiedlich sind sowie
und Stelligkeit dér erforder-
lichen Angaben zum Teil sehr stark von
wirtschaftszweig- und betrieblichen Be-

sonderheiten abhdngen, sollte wenig-
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stens ein einheitlicher Aufbau je An-
wender angestrebt werden;

3. Eindeutige Identifizierung von Vor-
und Nachsatz;

4, Einfacher und kurzer Wort- und Satz-
aufbau des Vor- und Nachsatzes unter
Beachtung der Vollsténdigkeit der un-
bedingt erforderlichen Angaben;

5. Sicherheit der Erfassung und Ver-
arbeitung. Vor- und Nachsatz sind un-
mittelbar mit der Datenfolge auf dem
Datenerfassungsgerdt zu erfassen;

6. Sicherung einer mdglichst mehrseiti-
gen Kompatibilitdt in einem hierarchi-
schen System von Erfassung und Aus-
wertung;

7. Zweckmé@Bige Programmgestaltung
(Verarbeitung).

Nachfolgend werden nur die wichtigsten
Bedingungen etwas néher erldutert.
5.3.2. Gerdtetechnische Bedingungen

1. Ein Wort kann extern mehrere Anga-
ben enthalten, da eine Trennung dieser
Angaben durch ein intern definiertes
Markenbild in der EDVA erfolgen kann;
2. Etwa 80 Prozent aller erfaBten Daten
sind numerisch. Deshalb
und  Nachsatz
sein;

sollten Vor-
numerisch aufgebaut
3. Bei numerischen Erfassungen kdnnen
Datensdtze nur zwei Worte lang sein.
Vor- und Nachsatz miissen sich dem an-
passen;

4. Das getrennte Einstellen und Aus-
wechseln der Programmierungselemente
fiir die Erfassung von Vorsatz, Daten-
folge und Nachsatz ist méglichst zu ver-
meiden. Die Erfassung von Vor- und
Nachsatz muB sich an die Organisation,
Programmierung und Bedienung des
Datenerfassungsprozesses anpassen;

5. Die Erfassung des Vor- und Nachsat-
zes in rechnenden Spalten (Z&hlwerke
oder Zahlenpriifgerdt) ist zu vermeiden;
6. Es ist unzweckmdBig, wenn als erste
und letzte Ziffer fiir Angaben des Vor-
und Nachsatzes eine Null
wird;

gefordert

7. Mit Riicksicht auf die alphanumeri-
schen Erfassungsgerdte sollten die nach
dem Nachsatz noch zusatzlich abzulo-
chenden Marken stets aus drei Satz-
marken bestehen;

8. Ist eine Zwischenauswertung in Klein-
datenverarbeitungsanlagen vorgesehen,
so sind Wortldnge und Méglichkeiten

zur Erkennung der Marken zu berlick-
sichtigen;

9. Wihrend bei Datenferniibertragung
mit der DFE 550 keine besonderen Be-
dingungen gestellt werden, kann die
Datentibertragung mit Telex z. Z. nur
mit dem internationalen Fernschreib-
code Nr. 2 erfolgen. Hier diirfen einige
Zeichenfolgen nicht zur Kennzeichnung
von Vor- und Nachsatz verwendet wer-
den.

5.3.3. Bedingungen der Systemunter-
lagen

Die Eingabeprogramme
einem konstanten Vor-
die im wesentlichen in

beruhen auf
und Nachsatz,
ihrem Aufbau
durch die Systemunterlagen bereits vor-
geschrieben und unverdnderlich sind.
Deshalb gibt es fiir den Aufbau von
Vor- und Nachsatz zwei grundsdatzliche
Méglichkeiten:

1. Beibehaltung der Eingabeprogramme
und Ubernahme des darin festgelegten
Vor- und Nachsatzes, aber Erfassung al-
ler lbrigen, noch bendtigten Angaben
in einem zusdtzlichen Vorsatz bzw. Vor-
satz Il;

2. Anderungen der Eingabeprogramme
und Ausarbeitung eigener Eingabepro-
gramme einschlieBlich des Aufbaus von
Vor- und Nachsatz. Diese Méglichkeit
tritt selten auf.

Ferner sei darauf hingewiesen, daB eine
Reihe von Angaben, die sich aus den
Abschnitten 5.1, und 5.2. ableiten, nicht
im Vor- und Nachsatz erforderlich sind,
da diese als tiber die
Schreibmaschine eingegeben  werden
bzw. sich aus anderen Angaben ablei-
ten. Das betrifft z. B. Anzahl und Ein-
leserichtung der zu einer Datenfolge
gehdrenden Lochstreifen.

Parameter

5.3.4. Sonstige organisatorische Bedin-
gungen

1. Die Daten liegen bei lochstreifen-
orientierter Organisation liberwiegend
unsortiert vor. Daher ist eine laufende
Numerierung der Lochstreifen je Daten-
folge sehr selten erforderlich;

2. Die zur Priifung der richtigen Daten-
folge bendtigten Angaben miissen vor
der Loch-
streifens verfligbar sein und nicht erst
am Ende, nachdem die Daten bereits
konvertiert, aufbereitet und auf Magnet-
band tibertragen wurden. Das bedeutet,

Beginn Dateneingabe des
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daB der Vorsatz den EngpaB aller Kenn-
satze darstellt.

3. Die Kontrolle, ob der Vor- bzw.
Nachsatz vorliegt, kann nicht nur tiber
ein Satzartkennzeichen, sondern im In-
teresse eines kurzen Wort- und Satzauf-
baus in einem anwendereigenen Ein-
leseprogramm auch mit einer Satzldn-
genpriifung realisiert werden. Das trifft
vor allem auf den Vorsatz zu.

4. Die von Anwender zu Anwender in
Inhalt und Aussagekraft und folglich
auch in der Stelligkeit variierenden An-
gaben sollten in einem Wort berlicksich-
tigt und in einem allgemeingiiltigen
Vorschlag nicht weiter detailliert wer-
den. Es ist eine Stelligkeit vorzusehen,
deren Inanspruchnahme dem einzelnen
Anwender {iberlassen bleibt.

5. Fiir die Erfassung von Vor- und Nach-
satz ist durch die Bedienungskraft ein
Erdffnungs- und AbschluBblatt auszufiil-
len. Dadurch kénnen einige Angaben in
verkiirzter Form in den Vorsatz aufge-
nommen werden (z. B. Datum).

5.4. Aufbau von Vor- und Nachsatz
5.4.1. Aufbau von Vor- und Nachsatz
entsprechend den Eingabeprogrammen
der Systemunterlagen

1. Vorsatz

Der Vorsatz It. Systemunterlagen geht
von _alphanumerischen Dateninhalten
aus, besteht aus 17 Zeichen und ist wie
folgt aufgebaut

(in Leserichtung gesehen):

X XXX XXXXXXXXXXXX X

L]
L

Null (1stellig)

Satzart (3stellig)
Bezeichnung der

Datenfolge
(12stellig)
Satzmarke (1stellig)
Die Null besagt, daB die Verarbeitung
in der Grundstellung (Kleinbuchstabe)
beginnt (Vor- und Riickwértslesung)
bzw. das Datenerfassungsgerdt in der
Grundstellung verlassen  wird ~ (Riick-
wértslesung). Sie wird bei Vorwdrts-
lesung als erstes und bei der Riickwdrts-
lesung als letztes Zeichen abgelocht.
Eine Vornull ist mit numerischen Erfas-
sungsgerdten nicht in jedem Fall bzw.
auf umsténdliche Art und Weise zu lo-
chen und zu kontrollieren.

Die Satzart wird durch drei

beliebig
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verwendbare Zeichen (keine Endemar-
kenkennzeichen)  charakterisiert.  Die
Kennzeichen sind nach einer festzule-
genden Organisation so abzulochen,
daB nach Eingabe des Parametersatzes
und des Vorsatzes das gleiche Zeichen
suerst verarbeitet wird (nach Konvertie-
rung).

Die Bezeichnung der Datenfolge kann
aus 12 alphanumerischen Zeichen beste-
hen, die nicht voll belegt sein miissen.
Die Bezeichnung der Datenfolge ist, un-
abhéngig von der Verarbeitungsrich-
tung, stets mit der héchsten Stelle des
Worts beginnend abzulochen, Die Be-
zeichnung der Datenfolge dient zur
Uberpriifung, ob die zum Programm ge-
hérende Datenfolge vorliegt.
Wortmarkenkennzeichen sind nicht er-
forderlich, so daB alle Angaben (auch
bei 12stelligem Datenfolgenamen) in
einem Wort erfaBbar wdren. Trotzdem
wird folgender Aufbau empfohlen:

1. Wort Satzart (3stellig)

2. Wort Datenfolgenamen

(6- bzw. bei Bedarf 12stellig)

Sofern die Erfassung der Angaben des
Vorsatzes in einem Wort erfolgt, wdren
fir die Satzart vier beliebige Zeichen zu
verwenden.

1.Wort 2.Wort

XXX xx xxxx (xxxxxx)

T Satzart
(Empfehlung: 111)

Betrieb oder

Betriebsteil

Belegart

freie, nur bei
Bedarf zu bele-
gende Stellen

Fiir die Belegart sind vier Stellen aus-
reichend (Vorschlag: X Belegart, XX
laufende Nummer innerhalb der Beleg-
art, X ggf. Priifziffer).

Die restlichen freien Stellen kénnen auf
Grund der Konzeption der Eingabepro-
gramme nicht fiir variable Angaben wie
Datum, Stamm-Nr. der erfassenden Kol-
legin u. &. verwendet werden. Diese sind
in einem zusdatzlichen Vorsatz zu erfas-
sen.

Die Reihenfolge der Worte ist je nach
Einleserichtung so abzulochen, daB die
Satzart (1. Wort) zu Beginn und die Be-
zeichnung der Datenfolge (2. Wort) als
letztes Wort des Vorsatzes eingelesen
wird. Die einzelnen Angaben der Worte
sind dagegen unabhéngig von der Ver-

arbeitungsrichtung stets in gleicher Rei-

henfolge zu erfassen.

2. Nachsatz

Der Nachsatz der Eingabeprogramme
besteht aus fiinf Zeichen, die wie folgt

aufgebaut sind:
X XX X X

[

Null (1stellig)

Satzart (2stellig)

Null (1stellig)

| Satzmarke (1stellig)
Zur Kennzeichnung der Satzart kann
ebenfalls wieder jedes beliebige Zei-
chen (auBer Endemarkenkennzeichen)
abgelocht werden. Die Kennzeichen sind
analog dem Vorsatz so zu erfassen, dafB
beim Vergleich des Parametersatzes mit
dem Nachsatz das gleiche Zeichen zu-
erst eingelesen wird (nach Konvertie-
rung). Da auch im Nachsatz keine Nul-
len verwendet werden sollten, werden
als einheitliche numerische Verschliisse-
lung vier gleiche Zeichen (Empfehlung:
9999) vorgeschlagen.

Vor- und Nachsatz sollten durch minde-
stens fiinf Transportlochungen einge-
schlossen werden, damit Beginn und
Ende des Lochstreifens besser erkenn-
bar sind und der Lochstreifen leicht in
den Leser eingelegt werden kann.

3. Zusdtzlicher Vorsatz bzw. Vorsatz |l
Die Systemunterlagen schreiben keinen
feststehenden Aufbau fiir den zusdtz-
lichen Vorsatz vor. Er kann auch mehr-
fach und in unregelmdBiger Folge je
Lochstreifen auftreten, da er nicht im
Hauptprogramm, sondern im Unterpro-
gramm (Aufbereitung) verarbeitet wird.
Sein Aufbau richtet sich in der Regel
nach dem Ablauf des Datenerfassungs-
prozesses (Spalteneinteilung), so daB
auch oft Angaben abgelocht werden,
die nicht unbedingt erforderlich sind
bzw. sich aus anderen Angaben ablei-
ten.

Die im Vorsatz I
dienen im Prinzip dazu, eine ergdn-
zende Uberpriifung der Datenfolge vor-
zunehmen und ausgedruckte falsche Da-
tensdtze zu ergdnzen, um ihre Herkunft
und Ursachen schnell und sicher zu er-

erforderlichen Daten

kennen.

Es wdre folgender Wort- und Satzauf-
bau fiir die zusatzlich noch bendtigten
Angaben denkbar:




1.Wort 2.Wort

XXXX XXXX XXXXXXXX

Satzart (4stellig)

Datum (4stellig)

Herkunft der
Datentrager
(8stellig)

Da der zusdtzliche Vorsatz mehrfach
und unregelmdBig je Datenfolge und
Lochstreifen auftreten kann und deshalb
jeder Datensatz auf dessen Merkmale
gepriift werden muB, sollten zur Kenn-
zeichnung dieses Vorsatzes mindestens
vier gleiche Zeichen abgelocht werden
(Empfehlung: 2222).

Fir die Herkunft des Datentrdgers ge-
nligt maximal eine 8stellige Angabe.
Fir die Herkunft der Datentrdger kann
je nach ZweckmdBigkeit, Aussagekraft
und Organisation die Datenerfassungs-
stelle, Art und laufende Nummer des
Datenerfassungsgerdts oder/und die er-
fassende Kollegin Verwendung finden.
Der Lochstreifenaufbau fiir Vor- und
Nachsatz geht aus den Bildern 2 und 3
hervor.

5.4.2. Empfehlungen fiir den Aufbau
eines eigenen Vor- und Nachsatzes

Bei der Ausarbeitung anwendereigener
Eingabeprogramme kénnen auch der
Vor- und Nachsatz auf die jeweiligen
Bedingungen zugeschnitten werden.

1. Vorsatz

Es wird empfohlen, folgende Angaben
in den Vorsatz zu {ibernehmen:

— Bezeichnung der Datenfolge
(Belegart)

— Planungs-, Abrechnungs- und Dispo-
sitionszeitraum (Datum)

— Herkunft der Datentrdger
(Stammnummer der Erfassungskraft).
Von der Erfassung eines Satzkennzei-
chens kann im Vorsatz abgesehen wer-
den. Die Satzart wird durch eine Satz-
langenpriifung ermittelt.

XXXX XXXX XXXXXXXX

Belegart
(maximal 4stellig)

Datum (4stellig)

Stammnummer der
Erfassungskraft
(8stellig)

2. Nachsatz s

Da der Nachsatz bei Daten mit einem
hohen Sicherheitsbedarf die Kontroll-
summen oder die Anzahl der erfaBten
Sdatze bzw. beides enthalten sollte, kann
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er unterschiedlich lang sein. Deshalb,
und weil jeder eingelesene Satz auf
Merkmale des Nachsatzes gepriift wer-
den muB, ist die Erfassung von Satzart-
kennzeichen erforderlich. (Empfehlung:
9999). Fiir die Satzanzahl ist eine vier-
stellige Angabe ausreichend. Die Zahl
der Worte je Nachsatz richtet sich nach
der Zahl der Kontrollsummen (1. Wort
= Satzart, n Worte Kontrollsummen,
(n -+ 2). Wort = Satzanzahl).

Damit wird der Nachsatz auch der Auf-
gabe gerecht, Kontrollfunktionen (iber
die Vollstandigkeit und Richtigkeit der
erfaBten Daten ausiiben zu kdnnen.

xxxx Kontroll-  xxxx

summen
Satzart
(9999, 4stellig)
Kontrollsummen
je Lochstreifen

Satzanzahl
(4stellig)

Bei Rickwartslesung ist jedoch die Er-
fassung der Satzanzahl sowie die Erfas-
sung der Kontrollsummen problematisch.
3. Hinweise zur Verarbeitung von Vor-
und Nachsatz im Einleseprogramm

Das Einleseprogramm sollte so gestaltet
sein, daB die Verarbeitung der Worte
und Angaben des Vor- und Nachsatzes
im Unterprogramm erfolgt. Im Haupt-
programm ist lediglich die Abfrage nach
der Satzart aufzunehmen, Diese va-
riable Programmgestaltung ist auch fiir
ein hierarchisches System von Erfassung
unter Einsatz von
Kleindatenverarbeitungsanlagen von Be-
deutung. AuBerdem wiirde das die Aus-
arbeitung gewisser Standardlésungen je
Anwender fiir die Erfassung von Vor-
und Nachsatz gestatten.

Jeder eingelesene Satz sollte auf die
Merkmale des Vor- und Nachsatzes ge-
priift werden. Aus den bereits genann-
ten Griinden wird der Vorsatz aus einer
Satzlédngenpriifung, der Nachsatz dage-

und Verarbeitung

gen tlber ein Satzartkennzeichen ermit-
telt. Beides geschieht im Hauptpro-
gramm. Der Vorsatz kann hinreichend
genau identifiziert werden nach:

— Anzahl der Worte je Satz

(z. B. 2 Worte)

— Anzahl der Zeichen je Satz

(z. B. 16 Zeichen, ohne Begrenzungs-
marken)

Anzahl der Zeichen je Wort

. B. 8 Zeichen)

Vorliegen einer Priifziffer

. B. Stammnummer der Datenerfas-
sungskraft) u. @.

5.5. Allgemeine Hinweise zur Erfassung
von Vor- und Nachsatz

Die Erfassung von Vor- und Nachsatz
ist grundsdtzlich mit dem gesamten
lochstreifenerzeugenden  Gerdtesystem
durchfiihrbar, Die Erfassung ist jedoch
an Reihenfolge, Spaltenkapazitdt und
Bedienung des Datenerfassungsgerdts
damit der
gang so einfach und sicher wie nur

anzupassen, Erfassungsvor-

moglich ablauft.

6. Zusammenarbeit zwischen Organisa-
toren und Programmierern der Daten-
bereitstellung und der EDV

Wie aus den gesamten Ausfiihrungen
zu ersehen war, bestehen sehr enge Be-
ziehungen zwischen den Eingabe-, Ver-
arbeitungs- und Ausgabebedingungen
einer EDVA und den Anforderungen an
die Datenbereitstellung. Auf Grund die-
ser engen Verflechtungen ist eine enge
Zusammenarbeit und standige Abstim-
mung zwischen Organisatoren und Pro-
grammierern der Datenbereitstellung
und der EDVA erforderlich. Als beson-
Schwerpunkte der Abstimmung
seien genannt:

1. Aufbau des Lochstreifens (Einlese-
richtung, Reihenfolge der Ablochung der
Zeichen je Wort, Zeichenumfang und
Codierung, Struktur und Anordnung ver-

dere

wendeter Begrenzungsmarken, maximale
Ldnge der externen Informationseinhei-
ten, Zusammenfassen mehrerer Anga-
ben zu einem Wort usw.);
2. Korrekturverfahren, Zahlenpriifung
und Kontrollsummenbildung;
3. Aufbau von Vor- und Nachsatz;
4, Verhinderung der Ubernahme von
Steuersymbolen der Datenerfassungs-
gerate oder von Steuerbefehlen der
Kleindatenverarbeitungsanlagen.

NTB 1758
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Bild 1. Elektronischer Abrechnungsauto-

mat dara]-SOEMTRON 385

a) Vorwarlslesung
Herstell-vnd Leserichtung ———

" Bild 2. Vorschlag fiir den Lochstreifen-

aufbau von Vor- und Nachsatz entspre-
chend den Systemunterlagen

Bild 3. Vorschlag fiir den Lochstreifen-
aufbau von Vor- und Nachsatz eines an-
wendereigenen Eingabeprogramms

1 Wort 2 Wort
777 \wr| xxxxxx|wm|ss||-|2222 \(WH)

Solzart Datentolge Soizort

XXXXXXXX
Herkuntt der|

Datenirager

7 Wort
9999

Satzart

A|SH\\sHl|SHNSH)| 9999 |-+

Vorsalz 1 Vorsatzll

b) ﬂzip/rwa'r/s/éswzj
Herstellriehfvng
Lesgrichiung

—
«—

Nachsalz

1 Wori
(WML XXX XXX XX

Salzart

Herkuntt der Dalenirager

e\ SA7| WM | XXXXXX] 7717

2 Wort 7. Wort

Dalenfolge Sotzar!

Nachsalz VYorsatz I

a) Vorwarislesung
Herstell-und Leserichtung ——»

Vorsalzl

7 Wort 2. Wort i
XXXXXXXX wH

IXKNER KRN N Herkuntt der
Datentrager

7. Wort
XXXX

Satzart

n Worte

(n+2). Wort
Kontrollsummen | X XXX
Satzanzahl

Belegart  Datum
Vorsatz

b) Rickwiartsiesung
Herstelrichtung
Leserichtung

—_—
g

Nachsalz

(m2). Wort | n.Worte
XXXX Kontrollsummen
Satzanzoh!

N\SM \sH\|SM

7 Wort
XXXX oo

Salzort

SM

2. Wort
(WH) | XXXXXXXX

Herkunit der Datentrager

7. Wort
XXXX

Datum

XX XX
Belegor!

A
Nachsalx
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Hotelabrechnung in Libyen mit Buchungsautomaten

d=ro] - ASCOTA 170

Bild 1. Arabische Version des
Buchungsautomaten dara]-ASCOTA 170
Bilder 2 und 3. Tastatur

H. Pisko, Kairo

e

1. Buchungsautomaten darg]-

ASCOTA 170 auf dem libyschen Markt
Die Wirtschaft Libyens befindet sich ge-
genwdrtig in einer starken industriellen
Aufwdrtsentwicklung. Mit der Errichtung
neuer Industrien und der Erweiterung
bestehender Betriebe vergréBerte sich
auch der Umfang der Verwaltungstatig-
keit und gleichzeitig die Notwendigkeit

jeder Zeit erfolgen, da sie im ersten
Programm ausgeschrieben wird.

Die einzelnen Belege, versehen mit der
Zimmernummer, kommen vorsortiert in
ein Fach, welches ebenfalls mit der Zim-
mernummer versehen ist.

Die Arbeit beginnt mit dem Abdruck
des Buchungsdatums, welches sich leicht
auf der Datumrolle veréndern laBt. Da-

Zimmer-
Zimmer-

der Rationalisierung dieser Arbeiten nach werden die folgenden Bestandteile
durch den Einsatz von Biiromaschinen, der Hotelrechnung von den einzelnen
| Buchungsautomaten daro]-ASCOTA 170 Belegen {ibernommen und ausgedruckt:

gehdrten mit zu den ersten Neueinfiih- Zimmerpreis

rungen mit groBerer Zdahlwerkskapazitat Friihstiick

auf dem libyschen Markt. Sie sind auch Gaststatte

die einzigen elektromechanischen Bu-

chungsautomaten mit GroBzdhlwerkaus-
. fihrung, die fiir den arabischen Markt
mit der Wagenlaufrichtung von links
nach rechts sowie auf Wunsch mit ara-
bischer Schrift geliefert werden.
Durch hohe Automatik und diverse ar-
beitserleichternde Einrichtungen und An-
schluBméglichkeiten war es méglich, daB
durch den Buchungsautomaten wesent-
liche Rationalisierungseffekte in vielen
Bereichen der Wirtschaft erzielt werden
konnten. Wichtige Einsatzgebiete in Li-
byen sind z. B. die Materialwirtschaft, die
Lohn- und Finanzbuchhaltung. Im folgen-
den soll gezeigt werden, daB Buchungs-
automaten auch im Hotelwesen die Ab-
rechnung erleichtern helfen.

|

Unterschrift des Hotels
Unterschrift des Hotels

statte

Erfrischungen

Bar

Reinigen der Garderobe

Telefon

Verschiedenes

Im AnschluB daran erfolgt der Abdruck
der Tagessumme fiir den jeweiligen
Hotelgast.

Danach wird von dem Buchungsautoma-
ten noch die Gesamtsumme der Rech-
nung fiir den Aufenthaltszeitraum des
Gastes ausgeworfen.

Der Rechnungsendbetrag, d.h. der Ge-
samtwert der Dienstleistungen flir den
Gast zuziiglich Service und Steuer wird
gespeichert, um im folgenden zur Aus-
schreibung der bereits bezahlten Rech-
nungen sowie Forderungen zu gelan-
gen.

frischungen

frischungen
frischungen

Unterschrift des Gastes
Unterschrift des Gastes

Bar
Bar

der Garderobe

5.000 £
Reinigen der
Garderobe
4.500 £
Reinigen der
Garderobe

Reinigen

Zimmerpreis:
Telefon

Telefon
Zimmerpreis:
Telefon

SocIcoca
GECoEIO000

132
schiedenes

2. Beschreibung der Arbeit
Zur Durchfiihrung dieser Arbeit wird ein 2.2. Zweites Programm
Buchungsautomat dara]-ASCOTA 170/15 Sind alle Rechnungen des Tages ge-
eingesetzt. bucht, wird auf das zweite Programm
Bei der Lésung des Problems wird aus- umgeschaltet, Es erfolgt automatisch der
genutzt, daB der Buchungsautomat mit Abdruck aller gebuchten Werte der ein-
zwei verschiedenen Programmen arbei- zelnen Spalten vom jeweiligen Tag. Im
ten kann. Im ersten Programm erfolgt AnschluB daran werden die Summe der
die tdgliche Zusammenstellung der ein- bereits bezahlten Rechnungen sowie For-
zelnen Dienstleistungen fiir den Gast derungen des Hotels abgedruckt.
sowie (bei Abreise) der Rechnungs- Durch diese Arbeitsweise erhdlt der Ge-
abschluB, Im zweiten Programm erfolgt schéftsfithrer einen exakten Uberblick
automatisch die Absummierung der ge- iber Einnahmen sowie noch ausste-
samten Dienstleistungen sowie die Aus- hende Betriige. AuBerdem stehen da-
schreibung der bereits bezahlten Rech- durch Kontrollsummen fiir die interne
nungen (der Géste) und Forderungen Abrechnung zur Verfiigung. ~ NTB 1745

schiedenes
168
schiedenes
Summe

Ver-

7

Zimmernummer:
Zimmernummer:
Endsumme

Endsumme
Tagesendsummen

-+ Service
- Steuer

Nachtrégliche Zahlungen
Nachtrégliche Zahlungen

Mr. Simpson
Mr. Hogl
Endbetrag

Endbetrag
08 Service

08 Service
09 Rechnungsendbetrag

09 Rechnungsendbetrag

Endsumme
vom Vortag
08 Steuern
Endsumme
vom Vortag
08 Steuern
Rechnungs-
endbetrége

Name des Gastes:
Endbetrag
Name des Gastes:
Endbetrag
Fortschreibung
der Rechnungs-
endbetrage

des Hotels an seine Gdste.

2.1, Erstes Programm

Rechnungen (oben) und Journal mit Tagesbilanz und Spaltenaddition

Der AbschluB erfolgt normalerweise tég-
lich, und zwar abends. Die Gesamt-
abrechnung eines Gastes kann aber zu

Fortschreibung
der ausstehenden

Tafel 1.
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Fehlerursachen bei der Datenerfassung

Dipl.-Ok. H. Smers, Leipzig

1. Einleitung

Der FEinsatz  hochproduktiver — elek-
tronischer  Datenverarbeitungsanlagen
(EDVA) erfordert u.a. die rechtzeitige
und ausreichende Bereitstellung aufbe-
reiteter Daten. Dabei ist zu gewdhrlei-
sten, daB die Daten in ihrer Speicher-
form und ihrer Darstellung den Bedin-
gungen des eingesetzten EDVA-Typs
entsprechen. Sie sind so zu erfassen
und aufzubereiten, daB eine schnelle
und sichere Eingabe erreicht wird. Das
wird bei den groBen Leseleistungen mo-
derner Eingabegerdte und der hohen
Verarbeitungsgeschwindigkeit der Zen-
traleinheiten der EDVA zur zwingenden
Notwendigkeit, wenn nicht der ratio-
nelle Einsatz der EDV (iberhaupt ge-
fahrdet werden soll.

Von ebenso groBer Bedeutung ist je-
doch die notwendige Ubereinstimmung
des Informationsgehalts der durch die
Priméardaten charakterisierten Prozesse
und dem sich aus den Eingabedaten
nach ihrer Verarbeitung in der EDVA
ergebenden Ausgangsdaten. Abgesehen
von méglichen technischen oder organi-
satorischen Fehlern bei der Eingabe,
Verarbeitung und Ausgabe der Daten
durch die EDVA ist die Genauigkeit des
Ergebnisses in erheblichem Umfang von
der Genauigkeit der eingegebenen Da-
ten abhdngig. Die EDVA vermag in kei-
nem Fall aus falschen Ausgangsdaten
richtige Ergebnisse zu errechnen. Das
Ziel der EDVA wird nicht erreicht, der
betriebene erhebliche Aufwand fiir die
Datenverarbeitung bleibt ohne verwert-
baren Nutzen. Der Vermeidung, Erken-
nung und Beseitigung von Fehlerursa-
chen bereits in dem ProzeB der Daten-
erfassung und -aufbereitung kommt da-
her gréBte Bedeutung zu. Sie sind we-
sentlicher Bestandteil der Datensiche-
rung.

2. Arten von Fehlerursachen

Fehler kénnen in jeder Phase des Pro-
zesses der Datenerfassung und -aufbe-
reitung auftreten. lhre Ursachen sind
festzustellen und griindlich zu untersu-
chen, damit MaBnahmen zu ihrer Ver-
meidung, zur Erkennung entstandener
Fehler und zu ihrer Beseitigung recht-
zeitig und umfassend eingeleitet wer-
den kénnen. Im wesentlichen lassen sich
dabei unterscheiden:
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2.1, Technische Fehler

Durch das nicht ordnungsgeméBe Arbei-
ten von Anlagen, Maschinen und Gera-
ten (es wird im folgenden nur als Sam-
melbegriff von ,Gerdten" gesprochen),
ihrer Baugruppen oder Einzelteile wer-
den die Eingangsdaten bereits im Pro-
zeB der Datenerfassung und -aufberei-
tung verfalscht. Mit der fortschreitenden
Entwicklung bei der Konstruktion, der
Produktionstechnologie und technischen
Instandhaltung dieser Gerdte nimmt der
Umfang der Fehlerquellen standig ab.

2.2. Anwendungstechnische Fehler

— Organisatorische Fehler

Die Arbeitsorganisation ist fehlerhaft
oder enthdlt wesentliche Liicken. Da-
durch ist die ordnungsgemdBe Erfassung
und Aufbereitung der Daten gefdhrdet.
— Ubertragungsfehler

Sie entstehen bei der Ersterfassung der
Daten nach ihrer Entstehung durch fal-
sches Lesen, Schreiben usw.

— Bedienungsfehler

Die falsche Bedienung von Ziffern-,
Buchstaben- oder Funktionstasten fiihrt
zur Eingabe falscher Daten in das Da-
tenerfassungs- oder -libertragungsgerdt
und damit zu fehlerhaften maschinen-
lesbaren Datentrdgern.

— Aufbereitungsfehler

Die Belege oder maschinenlesbaren Da-
tentrdger werden bei ihrer Zusammen-
stellung, eventuellen weiteren maschi-
nellen Aufbereitung, Transport oder La-
gerung falsch behandelt oder gehen
verloren. Dadurch entsteht der teilweise
oder vollstindige Verlust der gespei-
cherten Daten.

Eine Untersuchung der genannten Feh-
lerursachen, die hier nur im Uberblick
behandelt werden, 1aBt erkennen, daB
sie tiberwiegend durch menschliche Feh-
ler entstehen. Sieht man von techni-
schem Versagen, das aber ebenfalls
durch gute Leistungen der in den Pro-
duktions-  oder Instandhaltungsberei-
chen Beschéftigten vermieden werden
kann, ab, so ist fast ausschlieBlich un-
vollkommene Arbeit des Menschen die
alleinige Ursache.

Da der Arbeitsanteil des Menschen
im DatenerfassungsprozeB noch immer
tiberwiegt, ist eine griindliche Behand-
lung dieser Probleme fiir alle in dem

Bereich der Datenverarbeitung tdtigen
Mitarbeiter von gréBter Bedeutung.

3. Ursachen anwendungstechnischer
Fehler

3.1. Ideologische Mdngel

Die Datenverarbeitung erfordert das be-
wuBte Mitwirken aller direkt oder indirekt
davon beriihrten Kréfte. Diese Mitarbeit
wird dann gute Ergebnisse zeigen, wenn
jeder einzelne in Erkenntnis der gesell-
schaftlichen Funktion mit gréBter Konzen-
tration die geforderten Aufgaben bewuBt
16st und entstehende Schwierigkeiten
iberwindet. Das betrifft sowohl das Ein-
tragen in die Primdrbelege wie auch die
Arbeit in den Datenerfassungsstellen
selbst.

3.2. Unzureichende Ausbildung

Alle an einem Datenverarbeitungspro-
jekt Beteiligten sind griindlich und recht-
zeitig zu schulen. Diese Ausbildung darf
nicht nur auf die unmittelbar an den
Datenerfassungsgerdten tétigen Arbeits-
kréfte beschrénkt bleiben, sondern muB
jeden erreichen, der von der Erfas-
sung der Primdrdaten bis zur Aufberei-
tung der Datentrdger mit diesen Auf-
gaben direkt oder indirekt in Beriih-
rung kommt. Dieser Grundsatz wird héu-
fig verletzt:

— Die Ausbildung beginnt zu spat. Es
fehlt die Zeit zur ausreichenden Festi-
gung und Vervollkommnung des vermit-
telten Wissens in der praktischen Arbeit
vor dem eigentlichen Beginn der Einfiih-
rung des Datenerfassungsprojekts.

— Die Ausbildung erfolgt zu friih. Bis
zum Beginn der eigentlichen Arbeit liegt
ein zu langer Zeitraum, in dem das er-
worbene Wissen teilweise verlorengeht.
— Die Ausbildung ist unvollsténdig. Es
werden nur Teile des bendtigten Wis-
sens vermittelt. Das trifft oft auf die
nicht erfolgte Behandlung des Gesamt-
systems der Datenverarbeitung zu. Da-
durch fehlt der notwendige Uberblick,
Zusammenhénge werden nicht oder nur
ungeniigend erkannt, Folgen aus fehler-
haftem Verhalten tbersehen, Damit ist
das sichere Wirken des Datenverarbei-
tungssystems geféhrdet. Das betrifft z. B.
die zu leistende sorgfdltige Arbeit bei
Eintragungen in die Primardatentrdger:
Sind dem Betreffenden die Bedingun-
gen bei der Erfassung der Daten unbe-
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kannt (hohe Arbeitsgeschwindigkeit, Ge-
fahren durch schlecht lesbare Eintra-
gungen usw.), wird er nicht die notwen-
dige Sorgfalt beim Schreiben beachten.
Ungenau geschriebene Ziffern, mehrdeu-
tige Korrekturen, fehlende Sorgfalt bei
der Behandlung der Datentrdger sind
die Folgen.

Besondere Anforderungen werden an
die Einsatzvorbereitung der Daten-
erfassung gestellt. Fehlende Kenntnisse
iber den einzusetzenden Typ sowie die
bendtigten Auswertungsergebnisse fiih-
ren zu einer unvollkommenen, unwirt-
schaftlichen Organisation der Daten-
erfassung.

3.3. Physisches und psychisches
Versagen

Physische Ubermiidung, fehlende Kon-
zentration, beginnende  Krankheiten,
persénliche Sorgen, Verdrgerung usw.
kénnen ebenso wie unzweckmdBig ge-
staltete  Arbeitsmittel zu fehlerhaftem
Verhalten und damit zu einer Verfdl-
schung der gespeicherten Daten fiihren:
Das falsche Lesen von Daten, das Lesen
falscher, zur Speicherung nicht vorgese-
hener Daten, das Verdrehen einzelner
Zeichen eines richtig gelesenen Datums
bei der Ubertragung in die Tastatur
eines Datenerfassungsgerdts (,Zahlen-
dreher"), die fehlerhafte Zuordnung von
Datentrigern usw. sind dafiir charakte-
ristische Beispiele, die hdufig auftreten
und die Fehleranzahl wesentlich beein-
flussen.

3.4, Mangelnde Leitungstdtigkeit

Die Leistungen in Datenerfassungsstel-
len kénnen durch ungeniigend durch-
dachte und angewandte Arbeitsorgani-
sation wesentlich gemindert werden und
Fehler hervorrufen. Dazu gehdrt ebenso
eine unzuléingliche Leitungstatigkeit.

4. Zusammenfassung

Die genaue Analyse der Fehlerursachen
ist unerlaBlich fiir die Einleitung von
MaBnahmen zu ihrer Beseitigung. Da-
bei ist eine eindeutige Abgrenzung oft
schwierig. So werden Mdéngel in der
Ausbildung und in der Leitungstatigkeit
zu fehlerhaft erfaBten Daten fiihren.
Eine Analyse der Fehlerursachen muB
jedoch unbedingt erreicht werden, wenn

eine Verbesserung wirksam werden soll.
NTB 1754
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Bild 1. Kartenlocher darm]-
SOEMTRON 415

Bild 2. Kartenbahn

Bild 3. Programmtrommel
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Thermokopiergerdt PENTACOP 100

G, Stellmacher, KDT, Berlin

1. Einleitung

Das Thermokopierverfahren ist ein Trok-
kenkopierverfahren, das keine fliissigen
Chemikalien nach der Belichtung bend-
tigt. Hier wird mit Infrarotstrahlung,
also mit Warmestrahlung, gearbeitet.
Es gibt bei diesem Verfahren verschie-
dene Moglichkeiten, Kopien herzustel-
len.

Allerdings erscheinen Farben, die Anilin
enthalten, nicht auf der Kopie, ebenso
keine Unterschriften, bei welchen Ku-
gelschreiber oder Tinte benutzt wurde.
Auch blaue Stempel und Abziige durch
Spiritumdruck kénnen nicht kopiert wer-
den, dagegen erscheint eine Unter-
schrift mit Bleistift einwandfrei.

2. Gerdtebeschreibung des Trocken-
kopiergerdts PENTACOP 100
Technische Daten:

NetzanschluB: 220 V

50 Hz Nennspannung

Absicherung der Steckdose: 10 A, trage
Aufnahmeleistung: 1500 W bei Nenn-
spannung

Strahler: Infrarot-Halogen-Strahler mit
1350 W

Kiihlsystem: Querstromliifter
Zwangsabschaltung: Bei mechanischer
Hemmung im Walzenstuhl
Kopiergeschwindigkeit: stufenlos regel-
bar

Abmessungen: 460 mm X 310 mm X

130 mm

Masse: 8,5 kg

Das Trockenkopiergerat PENTACOP 100
ist nicht groBer als eine Kofferschreib-
maschine. Vorlagen bis zum Format A 4
= 210 mm X 297 mm kénnen kopiert
werden. Kopierleistung, Handhabung,
GroBe und Gewicht sind auf den dezen-
tralen Einsatz fiir den Arbeitsplatz ab-
gestimmt. Das Kopiergerét arbeitet auf
der Grundlage von Infrarotwdrmestrah-
len im Durchlaufsystem. Als Wdarme-
quelle dient ein stabférmiger Infrarot-
Halogen-Strahler. Die von einem Reflek-
tor gebiindelten Strahlen tasten die
durch ein Walzensystem laufende Vor-
lage ab und heizen alle dunklen,
warmeabsorbierenden  Schrift- und Zei-
chenelemente auf. Von der Vorlage wird
die Warme auf das als Empfangsbogen
dienende Thermokopiergerat Ubertra-
gen.
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Es muB jédoch darauf geachtet werden,
daB die Liifterschlitze am Gehduse und
am Boden freibleiben. Das Einschalten
erfolgt, indem der Hauptschalter nach
hinten geschoben und eingerastet wird.
Die Durchlaufgeschwindigkeit wird durch
ein Stellrad geregelt. Das Stellrad soll
bei Stillstand des Gerdts nicht bedient
werden. Die Wadarmestrahlung schaltet
sich bei einem Kopiergang automatisch
ein und aus. Eine Sicherheitsschaltung
stoppt den Kopiervorgang sofort, wenn
das Kopiergut schief eingefiihrt ist oder
festgehalten wird. Die Pflege des Ge-
rdts ist denkbar einfach. Nach Bedarf
kénnen der Glaszylinder und die Gummi-
walze mit Spiritus gereinigt werden. Da-
bei ist der Netzstecker zu ziehen und
der Walzenstuhl mit der Hand weiter-
zudrehen.

Vorteilhaft fiir das Gerdt ist es, nach
dem Kopieren nicht sofort abzuschalten,
sondern das Gerdt zum Abkiihlen einige
Minuten weiter laufen zu lassen.

3. Einsatz des PENTACOP 100

Das Gerat PENTACOP 100 kann die
tdgliche Biiroarbeit dort rationalisieren,
wo verschiedenste Originale mehrfach
gebraucht werden. Abschreibearbeiten
entfallen somit ganz. Schon in 4s steht
eine trockene Kopie zur Verfligung. Ko-
pierfdhig sind alle ein- bzw. zweiseitig
beschriebenen, gedruckten oder ge-
zeichneten Vorlagen bis zum Format A 4.
Es sind keine zeitaufwendigen Vorberei-
tungen zur Arbeit mit dem Gerdt not-
wendig. Die Bedienung ist einfach und
kann von jedem vorgenommen werden.
Die Dunkelkammer fallt weg, da das
Gerdt bei Tages- und Kunstlicht bedient
werden kann.

4. Erlduterungen zur Arbeitsweise

Grundsdtzlich ist zum Einfiihren des Ko-
pierguts in das Gerdt PENTACOP 100
der als Fithrungsunterlage dienende
Screen zu nutzen. Durch den Screen
wird ein Verrutschen des Kopierguts
vermieden. Es muB darauf geachtet wer-
den, daB sich keine Biiro- oder Heft-
klammern an den Originalen befinden.
Die maximale Stdarke der Vorlagen darf
0,2 mm == 200 g/m? betragen. Weiterhin
ist es wichtig, daB der Screen gerade
in den Eingabeschlitz eingefiihrt wird.

Nach 30 Kopien sollte eine Pause von
10 Minuten zur Liftung gemacht wer-
den.

5. SchluBbemerkungen

AuBer den vom Kombinat VEB PENTA-
CON Dresden in der Erstausstattung mit-
gelieferten Screens kénnen auch Im-
portscreens verwendet werden.

Beim Kopieren mit Farbschmelzpapier
ist in jedem Falle ein zusdtzlicher Bo-
gen 40 g/m2-Papier notwendig.
Farbschmelzpapiere werden vom VEB
Biirochemie Dresden unter dem Waren-
zeichen ,Barock Farbschmelzpapier blau”
angeboten.

Der VEB Biirochemie legt besonderen
Wert darauf, daB die von ihm herge-
stellten biirochemischen Hilfsmittel fach-
gerecht zur Anwendung kommen, um
damit eine hohe Qualitdt der Kopien
zu erreichen. Sachkundige Ratschldge
werden deshalb auch direkt durch den
VEB Biirochemie erteilt.
Selbstverstdndlich kénnen auch Import-
papiere verwendet werden.  NTB 1751

Neuerscheinung im

VEB Verlag Technik
Anglo-amerikanische Abkiirzungen und
Kurzworter der Elektrotechnik und an-
grenzender Gebiete

P. Wennrich

312 Seiten, etwa 17 000 Stichworter,
18— M

simmer hdufiger findet der Leser in der
englischsprachigen Literatur Abkiirzun-
gen, die Fachtexte oft schwer verstind-
lich machen. Dabei treten auch unter-
schiedliche Formen auf, je nachdem, ob
sie aus England oder den USA kom-
men. Das vorliegende Werk schlieBt hier
eine Liicke in der Literatur. Dem Ver-
fasser ist es gelungen, eine gute Zu-
sammenstellung, die umfangreich und
vielseitig ist, zu erarbeiten. Das Buch
wird beim Studium der Fachliteratur
ebenso wie beim Studium von Prospek-
ten und Firmenunterlagen helfen. Die
bewuBt einfach gehaltene Aufmachung
ermoglichte einen giinstigen Verkaufs-
preis." (P. Budig)
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Bild 1. Trockenkopiergerdt
PENTACOP 100
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Einfiihrung des Feinprojekis
bei Schreib- und Organisationsautomaten

Okonom W. Sperk, Erfurt

(Fortsetzung von Heft 2/71, Seite 56)

6. Einfiihrung des Feinprojekts

Die Einfiihrung des Feinprojekts ist die
Phase, die dem unmittelbaren Beginn
der Arbeiten mit dem Schreib- bzw, Or-
ganisationsautomaten entsprechend der
gefundenen und im Programm festgeleg-
ten organisatorischen Lésung voraus-
geht.

Die MaBnahmen, die in dieser Phase
enthalten sind, sollten mindestens drei
bis sechs Monate vor dem festgelegten
Termin des Beginns der Programmdurch-
fiihrung in Angriff genommen werden.
Diese vielfdltigen Arbeiten sollten in
einem Terminplan bzw. bei gréBeren
Projekten in einem gesonderten Netz-
plan mit Aktivitatenliste konkretisiert
werden.

Diese Phase umfaBt folgende Aktivita-
ten:

— Installation der Automaten gemdB
Raumplan

— Loten der Programmtafeln sowie Lo-
chen der Programmlochbénder in ent-
sprechender Anzahl (bei Organisations-
automaten)

— Vervielfdltigung der Programmablauf-
plane als programmabhdngige Bedie-
dungsanleitungen entsprechend der An-
zahl der vorhandenen Bedienungskréfte
fir die Automaten

— Beschaffung der notwendigen Men-
gen an Formularen, Informationstrdagern,
Archivierungsmitteln und Zubehor

— Herstellung der fiir die Programm-
durchfiihrung notwendigen Informations-
triger (z. B. Artikel- oder AdreBloch-
bandkarten) sowie erforderlichenfalls
Stammdatentrager

— Archivierung der Informationskonser-
ven (einschlieBlich Beschriftung bzw. Be-
nummerung)

— Durchfiihrung der Schulungen bzw.
Programmeinweisungen gemdB  Schu-
lungsplan.

Die meisten der hier aufgefiihrten MaB-
nahmen wurden in den vorangegange-
nen Abschnitten dieser Serie ausfiihrlich
erlGutert. Zu einigen Punkten muB an
dieser Stelle jedoch noch einiges gesagt
werden.

6.1. Information der Leiter
Die Vorbereitung, Einfiihrung und un-
mittelbare Durchfiihrung eines Organi-
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sationsprojekts fiir Informationsverarbei-
tungskomplexe ist meist Aufgabe von
betrieblichen = Organisationsspezialisten
bzw. von speziellen Abteilungen fiir Be-
triebsorganisation. Sie koénnen jedoch
nicht allein die Voraussetzungen schaf-
fen flr ein reibungsloses Funktionieren
ihres Organisationsprojekts, wenn sie
nicht die volle Unterstiitzung der von
der neuen organisatorischen Lésung be-
troffenen Bereiche und hier wieder ins-
besondere der Leiter dieser Bereiche
haben.

Diese Unterstiitzung setzt aber Versténd-
nis voraus fiir die Forderungen des Pro-
gramms an die einzelnen Bereiche. Die-
ses Versténdnis kann nur aus einer qua-
lifizierten, systematischen und vollstén-
digen Information iiber die Ziele, die
Vorteile und den Nutzen der neuen or-
ganisatorischen Lésung, aber auch iiber
deren Forderungen und Prémissen an
die Arbeit der betroffenen Bereiche ent-
stehen. Deshalb ist eine Information der
Leiter der betroffenen Bereiche sowohl
durch die betrieblichen Organisations-
spezialisten als auch durch die System-
spezialisten der verwendeten Maschi-
nensysteme erforderlich.

Wdhrend die ersteren die Ziele, Vorteile
und Nutzen der neuen Organisation
und notwendige Umstellungen erléutern
werden, kénnen die Systemspezialisten
die Bedingungen, die das Programm an
die Arbeit der Bereiche stellt, begriin-
den, Als vorteilhaft hat es sich in der
Praxis erwiesen, wenn diese Erlauterun-
gen durch eine Demonstration des Pro-
grammablaufs mit den verwendeten Ma-
schinensystemen untermauert wird. Die
Konfrontation mit dem kérperlichen Ab-
lauf der Prozesse an den Maschinen-
systemen schldgt eine unmittelbare
Briicke zum Verstehen der Forderungen
an  Formulare, Nummernsysteme, Ar-
beitsabldufe usw, Wer es dann noch
versteht, diese Darlegungen geschickt
mit den Vorteilen des Programms zu
verbinden, wird bald echte Verbiindete
in den Leitern der betroffenen Bereiche
haben.

Vermeiden sollte man eine Schulung
der Leiter, die zu spezifisch auf pro-
grammtechnische Einzelheiten der ein-
zelnen Anlagen und Gerdte angelegt
ist. Einmal sollen aus den Leitern der

Bereiche keine Systemspezialisten ent-
wickelt werden, und zum anderen sollte
man an die Zeit jedes Leiters denken,

6.2. Schulung der betroffenen Bereiche
SinngemdB gilt hier das gleiche wie un-
ter Ziffer 6.1. Allerdings muB hier den
Details mehr Aufmerksamkeit geschenkt
werden, soweit sie von den jeweiligen
Bereichen beeinfluBt werden kénnen.
Das trifft zu auf das richtige und voll-
stindige Ausfiillen der Formulare, die
Aufzeichnung von  Schliisselnummern,
Einhaltung der Termine u. a. m.
Wéhrend die Information der Leiter sich
auf eine einmalige Aktion beschrdnken
kann, ist bei den Bearbeitern in den je-
weiligen Bereichen eine Schulung in
mehreren Etappen, unter Umsténden so-
gar eine Wiederholung im Interesse der
Vermeidung gréBerer Stérungen bei der
Verarbeitung der Formulare mit den
Aufzeichnungsgeraten (Datenerfassung),
zu empfehlen.

6.3. Einweisung der Bedienungskrdafte
Eine ganz andere Problematik ergibt
sich bei der Schulung der Bedienungs-
kréfte fiir Schreib- und Organisations-
automaten. Hier muB grundsatzlich un-
terschieden werden zwischen der Schu-
lung iiber die Bedienung der Automa-
ten anhand der Bedienungsanleitung
und der Programmeinweisung anhand
der programmabhédngigen Bedienungs-
anleitung (Programmablaufplan). Ganz
falsch ist die Ansicht mancher Anwen-
der, die glauben, eine Maschinenschrei-
berin von heute auf morgen an einen
Organisationsautomaten  setzen  und
ohne qualifizierte Einweisung vielleicht
sogar noch eine hohere Leistung von
ihr erwarten zu kdénnen als mit einer
Schreibmaschine.

Schreib- und Organisationsautomaten
haben zwar &uBerlich groBe Ahnlichkei-
ten mit einer normalen Schreibmaschine,
jedoch ist ihr Funktionsschema eher mit
einem Buchungsautomaten vergleichbar
als mit einer Schreibmaschine, weil dort
ebenfalls automatische Prozesse — pro-
grammgesteuert und durch  manuelle
Eingaben unterbrochen — ablaufen.
Kein Leiter wiirde eine Maschinenschrei-
berin an einen Buchungsautomaten set-
zen, ohne ihr vorher Kenntnisse in der
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Buchhaltung, Kontenf(ihruhg und im Be-
legwesen vermitteln zu lassen. Deshalb
muB eine Bedienungskraft fir Schreib-
und  Organisationsautomaten Grund-
kenntnisse in der Lochbandtechnik er-
werben, ehe mit der Schulung tiber die
Bedienung der Automaten begonnen
werden kann. Dazu gehdren ebenso
Fragen des Lochbandaufbaus, der Be-
handlung und Weiterverarbeitung des
Lochbands, wie seiner datenverarbei-
tungsgerechten Korrektur, der Archivie-
rung, der Datensicherung u. a. m.
Alle Kundendienst- und Vertriebsorgane
von Schreib- und Organisationsautoma-
ten des Typs dara]-OPTIMA (in der
DDR ist es der VEB KOMBINAT RO-
BOTRON Zentralvertrieb, Betriebsteile
in den Bezirkshauptstddten) verfiigen
tiber qualifizierte Spezialisten fir solche
Schulungen.
Danach erst sollte mit der Schulung
iiber die Bedienung des Automaten be-
gonnen werden und erst, wenn alle
Funktionsabléufe am Automaten sicher
beherrscht werden, mit der Einweisung
in das spezielle Programm anhand des
Programmablaufplans. Dazu ist erfor-
derlich, daB die Bedienungskraft diesen
Programmablaufplan  als  programm-
abhéngige Bedienungsanleitung lesen
lernt. Uber dessen Aufbau wurden be-
reits ~ausfihrliche Erlduterungen unter
Ziffer 4.2.2. gegeben. Er enthdlt, wenn
er richtig ausgearbeitet wurde, vom Ein-
schalten des Stroms bis zum Entnehmen
des fertig gelochten Informationstrégers
alle Bedienungshandgriffe liickenlos als
Programmschritte in Form einer Befehls-
liste.
Da dieser Programmablaufplan auBer-
dem alle automatisch ablaufenden Pro-
zesse ausweist — zerlegt in deren ein-
zelne Operationen —, kann die Bedie-
nungskraft den Programmablauf verfol-
gen und selbst bei Unterbrechungen
leicht und sicher die Stellen im Pro-
gramm finden, an der das Programm
fortgesetzt werden muB.
Die Forderungen an ein gut durchdach-
tes Programm sind
1. Sicherheit der auf Lochband aufge-
zeichneten Informationen
2. Einfachheit der Bedienung des Auto-
maten
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Bild 1. Organisationsautomat

daro]-OPTIMA




3. Schnelligkeit in der Abarbeitung des
Programms. ’

Diesen Forderungen kann am besten
entsprochen werden, wenn ein Pro-
gramm so aufgebaut wurde, daB die
Bedienungskraft nach dem Eintasten
einer Information vom Programmablauf-
plan den Befehl erhdlt, einen der bei-
den Lochbandleser zu starten. Dieser Le-
ser wird dann in der Regel das Pro-
grammlochband lesen, das den weite-
ren Programmablauf automatisch steu-
ert bis zum manuellen Eintasten der
néchsten Information. Diese automati-
sche Steuerung umfaBt dann sowohl die
Ein- bzw. Ausschaltung der Lochband-
locher, den Transport des Wagens der
Schreibeinheit als auch das automa-
tische Lochen der Marken und den
Stopp des Lesers an der Stelle des For-
mulars, an der die ndchste Information
manuell eingetastet werden muB.

Nur wenn dieser Arbeitsrhythmus (Ein-
tasten einer Information — Leser Start)
konsequent eingehalten wird, kdnnen
die o. g. Forderungen garantiert werden.
Trotzdem sollte man auch dann noch
nicht vom ersten Tage an die ermittelte
Durchschnittsgeschwindigkeit erwarten.
Erfahrungen haben gezeigt:
— die Einweisung einer
kraft in sdmtliche Funktionen
Schreib-  und Organisationsautomaten
kann innerhalb von ein bis zwei Tagen
erfolgen;

— selbsténdiges Arbeiten mit selbstdn-
diger, datenverarbeitungsgerechter Kor-
rektur wird eine Bedienungskraft inner-
halb von ein bis zwei Wochen errei-
chen;

Bedienungs-
eines

— die optimale Leistung erreicht eine
Bedienungskraft jedoch erst nach sechs
Wochen bis zu einem Vierteljahr.

Zur programmabhdéngigen Bedienungs-
anleitung gehért ebenfalls eine pro-
grammabhdngige  Korrekturanweisung.
Diese sollte ebenfalls in Form einer Be-
fehlsliste aufgebaut sein. Sie muB fiir
alle Fehlerméglichkeiten, je nach dem
Zeitpunkt der Fehlererkennung, eine be-
stimmte Form der Fehlerkorrektur fest-
legen und die Einsprungstelle fiir die
Fortsetzung des Programms definieren.
Es ist moglich und in der Praxis er-
probt, die Ausfiihrung der Korrektur
einem Matrix-Lochband ,Korrektur” zu

94

tibertragen. In einen der beiden Loch-
bandleser eingelegt, werden von die-
sem Korrekturlochband nach dem Start
des Lesers folgende Operationen aus-
gefiihrt:

1. Lochung der Irrungsmarken

2. Abdruck des Irrungszeichens auf dem
Beleg

3. Lochung der notwendigen (programm-
abhdngigen) Satzmarken zur Begren-
zung des Irrungssatzes

4. Transport des Wagens der Schreib-
einheit zur definierten Einsprungstelle
zur Fortsetzung des Programms

5. Stopp des Lesers.

Die programmabhédngige Korrekturan-
weisung muB in enger Zusammenarbeit
zwischen den Systemspezialisten der Er-
fassungsgerdte und denen der weiter-
verarbeitenden Anlagen ausgearbeitet
und erprobt werden.

Ebenfalls zur Einweisung der Bedie-
nungskrafte gehért eine Unterrichtung
liber die Pflege der Automaten, soweit
sie von den Bedienungskraften selbst
ausgeflihrt werden kann. Diese Pflege
ersetzt nicht die fachgerechte Wartung
der Automaten durch ausgebildete Kun-
dendiensttechniker eines autorisierten
Kundendienstorganes.

Samtliche  Kundendienstorgane  von
Schreib- und Organisationsautomaten
des Typs darm]-OPTIMA sind verpflich-
tet, mit jedem Anwender einen War-
tungsvertrag abzuschlieBen, der die re-
gelmdBige Wartung der Automaten in
einem Zeitraum von sechs bis acht Wo-
chen garantiert.

6.4. Anleitung und Kontrolle der Bedie-
nungskréfte wéhrend der Phase der
Programmeinfiihrung

Es wird empfohlen, nach Anlauf der
Programmdurchfiihrung den Bedienungs-
kraften eine Anleitung durch einen mit
dem Programm vertrauten Spezialisten
zu geben, weil erfahrungsgemdB in der
praktischen Arbeit mit den Automaten
Situationen auftreten, die nicht unbe-
dingt vorauszusehen waren (z. B. Strom-
ausfall im Netz).

Das muB nicht immer ein Systemspezia-
list sein, es kann auch ein Organisa-
tionsspezialist des Anwenders sein, der
in das Programm qualifiziert eingewie-
sen wurde.

—

Wenn diese Anleitung direkt am Arbeits.-
platz der Automaten erfolgt, ist damit
eine unauffdllige Form der Kontrolle ge-
funden.

7. Anleitung bei der Einrichtung des
Zubehors

Ebenso wird es vorteilhaft sein, wenn
den Bedienungskréften in der Phase der
Programmeinfiihrung sowie nach Anlauf
der Programmdurchfiihrung  praktische
Hinweise bzw. Handgriffe vermittelt
werden von einem Systemspezialisten,
der iiber entsprechende Erfahrungen
verfligt.

Das Arbeitsmittel Lochband — in Ver-
bindung mit seiner Verarbeitung in pro-
grammgesteuerten Automaten — erfor-
dert eben gewisse technische Praktiken,
die vermittelt und erlernt sein miissen.
Das beginnt beim Herstellen eines End-
los-Programmlochbands. Wird z.B. das
Ende des Lochbands nicht (iber, sondern
unter dessen Spitze geklebt, wird es
nach mehreren Leserdurchldufen bald
an dieser Stelle aufreiBen. Zu groBe
Absténde (Transportspur) zwischen den
einzelnen Programmroutinen flihren zu
Wartezeiten am Automaten und zu Ver-
lustzeiten beim Einlesen des Lochbands
in den Rechner. Das Zusammenheften
von aufgerollten Lochbandabschnitten
mit Blroklammern — eine leider immer
noch weit verbreitete Unsitte — fiihrt zu
vorzeitigem VerschleiB der Lochbdnder.
Die Nichtbenutzung oder nicht richtige
Benutzung der Abspul- und Aufwickel-
vorrichtung an Lochern und Lesern kann
zur Zerstérung von fertigen Lochbdn-
dern fiihren und das Ergebnis konzen-
trierter Arbeit von Stunden und Tagen
vernichten.

Genauso wichtig ist eine gut durchdachte
und auf den spezifischen Arbeitsrhyth-
mus des jeweiligen Programms abge-
stimmte ausreichende Bevorratung von
Formularen unmittelbar am Automaten
und deren einfache und zugleich sichere
Ordnung fiir nachfolgende Arbeitspro-
zesse.

Das sind Dinge, die vom Standpunkt
einer Bedienungskraft nicht immer liber-
schaubar sind. Auch sollte dabei stets
sorgfdltig gepriift werden, ob und in-
wieweit solche Arbeiten (berhaupt in
den Aufgabenbereich der Bedienungs-

NTB 15 (1971) Heft 3

e

kraft fallen und sie nicht etwa von ihrer
eigentlichen Arbeit am Automaten ab-

halten.

SchlieBlich wird es einiger Uberlegun-
gen und vielleicht auch praktischer Er-
probungen bediirfen, um die rationellste
Form der Handhabung der Informa-
tionstrdger bei deren Archivierung zu
finden.

Von der Art der verwendeten Archivie-
rungsmittel héngt es ab, ob Leitkarten,
Reiter, eine einfache Benummerung o. a.
Gruppenmerkmale das Auffinden eines
Informationstrégers rationell gestalten.
Sogenannte Fehlscheiben bzw. Streifen
in verschiedenen Farben (Farbe als Or-
ganisationsmittel, beim Entnehmen eines
Informationstragers an dessen Stelle in
die Datei gesteckt) erleichtern das Auf-
finden der richtigen Stelle beim Einsor-
tieren der Informationstréger nach de-
ren Verarbeitung.

Sicher handelt es sich bei den hier auf-
gezeigten Beispielen um Kleinigkeiten,
doch kein Fachmann wird sie bagatelli-
sieren. Deshalb sollte der Einsatz eines
Organisationsspezialisten in der Phase
der Programmeinfiihrung zur unmittel-
baren Anleitung, Beratung und Kon-
trolle der Bedienungskréfte nicht als un-
gerechtfertigter Luxus aufgefaBt werden.
Vielmehr wird die Praxis sehr bald je-
dem Anwender beweisen, daB sich diese
Miihe éelohnt hat. Damit soll gesagt
werden, daB die Einsatzvorbereitung fiir
Schreib- und Organisationsautomaten
als  zweite Peripherie automatischer
Informationsverarbeitungsanlagen  nicht
etwa mit der Ausarbeitung des Pro-
gramms abgeschlossen sein kann. Sie
muB, soll der optimal erreichbare Nutz-
effekt dieser Gerdte voll wirksam wer-
den, iiber all die aufgezeigten Etappen
— von der Definition der Aufgabenstel-
lung bis zur Anleitung bei der Einrich-
tung des Zubehdrs — als in sich geschlos-
sener Komplex betrachtet und Schritt fiir
Schritt realisiert werden. Erst dann wird
die gegebene Zielstellung mit der Wirk-

lichkeit tibereinstimmen. NTB 1749

NTB 15 (1971) Heft 3

ASB-Organisationsmittel im Einsatz

Die ASB-Organisation Mildner belie-
ferte in der letzten Zeit folgende Be-
triebe mit ihrem Organisationssystem:
— Drehmaschinenwerk Krasni Proletari
(Moskau)
— Colmant Wemex S. A. (Paris)
— Magyar Tudomanyos Akademie (Bu-
dapest)
— AuBenhandelsdirektion ISOT (Sofia)
— Turcianske strojarne nar. podnik
(Martin)
— Rudnik zivega srebra (ldrija)
— Celik (Krizevci)

Labod (Nove Mesto)
— Ljevaonica i tvornica armatura (Va-
razdin)
— Masinoimpeks (Zagreb)
— Numerikzentrum ZPOIN (Warschau).
Das ASB-Organisationssystem besteht
vor allem aus Karteien und Registraturen
fiir Programme und Datentréger (Loch-
bénder, Lochbandkarten, Magnetb&nder
USW.). NTB 1763

Interpretationssystem fiir Kleinrechner
SER

Das System bietet dort Vorteile, wo um-
fangreiche Programmierarbeit fiir dkono-
mische Probleme im kiirzester Zeit bewal-
tigt werden und wo eine sukzessive Ab-
arbeitung  von  zusammenhé&ngenden
Speicherpldtzen erfolgen soll.

Das System belegt eine bestimmte ver-
tretbare Anzahl von Befehls- und Kon-
stantenspeicherplétzen. Das Kernstlick ist
ein universelles Unterprogramm, mit des-
sen Hilfe etwa 30 verschiedene Operatio-
nen, wie Einlesen eines Satzes bestimm-
ter Lange oder Multiplikation einer be-
stimmten Anzahl von Speicherplatzen mit
einer Konstanten, durchgefiihrt werden
kénnen, Fiir jede dieser Operationen
sind nur 3 Einzelbefehle =1 Befehlswort
zu programmieren. Die Abarbeitung er-
folgt in folgender Reihenfolge:

1. Ansprung des Systems

2. Entschliisselung eines Befehlsworts in
Form einer Konstanten

3. Aufbau der erforderlichen Maschi-
nenbefehle fiir das Unterprogramm

4, Abarbeitung der Maschinenbefehle
5. Riicksprung in das Hauptprogramm
Der Aufbau der Maschinenbefehle geht
zu Lasten der Rechenzeit. Praktische Ver-
suche haben gezeigt, daB sich die Re-
chenzeit aber nur unwesentlich erhéht.

Die Belegung zusétzlicher Speicherpldtze
ist vertretbar und kann fiir viele Probleme
in Kauf genommen werden, wenn man
an eine kurzfristige Aufstellung des Pro-
gramms und an Testvorteile denkt. Ein
Service-Programm erleichtert die Test-
arbeit. Es druckt eine vorgegebene An-
zahl von Speicherpldtzen hintereinander
aus. Erfahrungen mit diesem System
brachten in einem Betrieb folgende Er-
gebnisse:

Programmierzeit verringert sich auf min-
destens 1/;; der bisher bendtigten Zeit
(Programmierzeit fiir Vektor X, Matrix =
10 Minuten!). Fiir 3 Programme wurde
nach Umprogrammierung nur noch 1 Pro-
gramm benétigt. NTB 1756

Amerikanische Wissenschaftler fordern
die Einfilhrung des metrischen Systems
in den USA

Nachdem am 15. Januar in GroBbritan-
nien mit der Umstellung auf die Dezi-
malwédhrung der erste Schritt zur kon-
sequenten Einflihrung des metrischen
Systems getan wurde, gehdren die USA
zu den letzten Staaten, die sich mittel-
alterlicher MaBe bedienen. Bis heute ist
noch nicht abzusehen, wann dieses hoch-
industrialisierte Land darauf verzichten
wird, die Entfernung zum Mond in Yards
zu messen, d.h. mit dem Abstand zwi-
schen der Nasenspitze und dem Ende
des Daumens des ausgestreckten Arms
des im 12. Jahrhundert regierenden eng-
lischen Kénigs Heinrich I.
Vor kurzem forderten Hunderte ameri-
kanische Wissenschaftler auf der Jah-
restagung der ,Gesellschaft zur Wis-
senschaftsférderung”  von der Regie-
rung, die Einfiihrung des metrischen Sy-
stems vorzubereiten. Nach Ansicht der
Experten miiBten diese MaBnahmen
moglichst bald getroffen werden, da die
Umstellungszeit mindestens  sechzehn
Jahre betragen wird. Schon in fiinf Jah-
ren jedoch werden die USA einen trau-
rigen Ruhm fiir sich in Anspruch neh-
men kénnen: Sie sind dann das einzige
Land der Erde, das mit seinem MaB-
system das Mittelalter noch nicht tiber-
wunden hat. Bis 1975 namlich werden
auch Kanada, Australien und Neusee-
land das metrische System und die De-
zimalwéhrung eingefiihrt haben.

NTB 1750
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Bilder 1 und 2. Buchungsautomaten vom
Typ dar]-ASCOTA als ,fliegende
Kassen"

Bild 3. Einsatz von daro]-ASCOTA Bu-
chungsautomaten zur Lohn- und Mate-
rialbuchhaltung

Welche Schreibmaschinenschrift ist am
besten leshar?

Aufrechtstehende Schriften mit Antiqua-
charakter, AuBerdem beeinfluBt die Satz-
linge die Lesegeschwindigkeit.

(Mehr dariiber in: Nadolski, Dieter:
Welche Schreibmaschinenschrift ist am
besten lesbar? Organisation 4 (1970) 6,
Seiten 38—40.) NTB 1755

Buchungsadfomuten vom Typ
daro]-ASCOTA in Mexiko

In 66 Léandern arbeiten Buchungsauto-
maten des Typs darm]-ASCOTA, Mexiko
ist ein Land davon. Die groBe Zahl der
Kunden sowie die Zahl der installierten
Automaten sind eine gute Referenz.
Die Comisién Federal de Electricidad
de Méxiko, die mexikanische Elektrizi-
titsgesellschaft, verwendet u.a. mehr
als 300 Kleinbuchungsautomaten. Diese
Automaten sind in Lieferwagen als ,flie-
gende Kassen" installiert. Mit ihrer
Hilfe werden Ratenzahlungen fir ver-
kaufte elektrische Gerdte gebucht und
Energieverbrauchsrechnungen ausgefer-
tigt (Bilder 1 und 2).
Buchungsautomaten darm]-ASCOTA 170
mit 5 und 10 Zahlwerken, z. T. mit Loch-
streifenausgabe, sind ein nicht mehr
wegzudenkendes Organisationsmittel in
der Secretaria de Recursos Hidraulicos,
der mexikanischen Wasserwirtschaft, und
ihren Zweigstellen. Die in 8-Kanal-
Lochstreifen erfaBten Daten werden im
Rechenzentrum des Unternehmens aus-
gewertet. Dadurch entsteht eine stdan-
dige Ubersicht iiber die Kosten von In-
vestitionen oder sonstigen baulichen
Verénderungen. Auch die Lohn- und
Materialbuchhaltung wird mit Buchungs-
automaten darm]-ASCOTA 170 durchge-
fihrt (Bild 3).

Auch im mexikanischen Bankwesen ar-
beiten diese Buchungsautomaten zur Zu-
friedenheit der Geschdéftsleitung und des
Personals.

Den Verkauf dieser Buchungsautomaten
sowie den technischen und organisatori-
schen Kundendienst nimmt die Firma
Equipos y Sistemas Contables S. A. seit
13 Jahren wahr, Den Weg in zahlreiche
Unternehmen verschiedener Wirtschafts-
zweige fand die Firma durch ihren her-
vorragenden Kundendienst. Schon vor
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Installation“der Maschinen erhalten die
Bedienungskrdfte theoretische und prak-
tische Unterweisungen. Aber auch nach
der Installation besuchen Mitarbeiter
der Firma in gewissen Abstanden die
Kunden, um mit ihnen neue Problem-
|6sungen zu beraten und danach Pro-
grammsteuerungen mit dem hochsten
Nutzeffekt zu erarbeiten.

Das Urteil der Comisiéon Federal de
Electricidad {iber diesen Kundendienst
lautet:

,Die  Buchungsautomaten  darm]-AS-
COTA funktionieren einwandfrei, das
Bedienungspersonal wurde zu unserer
vollen Zufriedenheit geschult”. Die Se-
cretaria de Recursos Hidraulicos schrieb:
,Mit dem installierten Buchungsautoma-
ten dam]-ASCOTA 170/10 mit Lochstrei-
fenanschluB sind  wir zufrieden. Eine
nachtragliche Anderung an der Steuer-
briicke wurde zu unserer Zufriedenheit
ausgefiihrt." Mexikanische Banken urtei-
len so tliber die Buchungsautomaten
daro]-ASCOTA 170: ,Die geplanten Ar-
beiten haben sich in der vorgesehenen
Form entwickelt. Eine Rationalisierung
wurde besonders bei Routinearbeiten
festgestellt. Zum guten Funktionieren
unseres Systems hat auch eine einge-
hende Vorbereitung des Bedienungsper-
sonals beigetragen, ebenso die Uber-
sichtlichkeit der Kontokarten und Hilfs-
mittel, die bei der Installation der Ma-
schine tadellos klassifiziert und ange-
ordnet wurden." NTB 1737
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