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Organisationsprinzipien fiir den Autbau
eines 6konomischen Informationssystems

v

Dr. S. Miihlpfort, Berlin

1. Notwendigkeit der Beachtung der Or-
ganisutionsprinzipien

Fiir die Modellierung eines konomischen
Informationssystems liegt noch keine all-
gemein anerkannte Methodik vor. Hier-
aus ergibt sich die Notwendigkeit der
Entwicklung von Grundsdtzen bzw. Prin-
zipien fiir den organisatorischen Aufbau
von d6konomischen Informationssystemen.
Die Notwendigkeit ergibt sich aber auch
noch daraus, daB gegenwadrtig in vielen
Bereichen der Volkswirtschaft der DDR an
der Konzipierung und dem Aufbau von
okonomischen Informationssystemen ge-
arbeitet wird, die jedoch einheitlich und
paBfdhig gestaltet sein miissen, damit sie
in der Perspektive in ein volkswirtschaft-
liches Gesamtinformationssystem einflie-
Ben kdnnen.

Ausgehend von den allgemeinen Funk-
tionen und Aufgaben eines dkonomischen
Informationssystems, wie Erfassung, Aus-
wahl, Speicherung, Aggregation, Verar-
beitung und Ubertragung von Informa-
tionen und Daten, kénnen im einzelnen
folgende Prinzipien formuliert werden:
— Strukturprinzip

— Auswahlprinzip

— Ausnahmeprinzip

— Aggregationsprinzip

— Prinzip der Einheitlichkeit

— Prinzip der datenverarbeitungsgerech-
ten Gestaltung

— Prinzip der Sicherheit.

2. Das Strukturprinzip

Das Strukturprinzip ist durch zwei Seiten
gekennzeichnet:

2. Die Gesamtstruktur des Informations-
muB strukturell auf den zu leitenden Pro-
zeB bezogen sein.

2. Die Gesamtstruktur des Informations-
systems muB funktions- und paBfihig ge-
geniiber den iiber-, neben- und unterge-
ordneten Systemen sein.

Zu 1.: Hierbei ist zundchst zu beachten,
daB sich der Aufwand bzw. die Neuge-
staltung des Informationssystems in zwei
Stufen vollzieht. In der ersten Stufe er-
folgt die Analyse der Informationsverar-
beitungsprozesse ausgehend von dem zu
leitenden ProzeB. Bei der Analyse kommt
es in erster Linie auf die Herausarbeitung
der notwendigen und begriindeten infor-
mativen Beziehungen unter Berlicksichti-
gung der Sollvorstellungen an. Relativ
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untergeordnet ist hierbei in dieser Stufe
der Untersuchung die bestehende Lei-
tungsstruktur, da ,das Leitungssystem
nicht als Voraussetzung fiir den Aufbau
integrierter Systeme, sondern als Ergeb-
nis der zu erarbeitenden Gesamtkonzep-
tion der Integration zu betrachten ist. Die
einseitige Behandlung des Leitungs-
systems als Voraussetzung fithrt dazu,
daB iiberholte konventionelle Strukturen
mit mangelndem Nutzen automatisiert
werden” {1).

Durch die prozeBorientierte Analyse wer-
den die informativen Knotenpunkte und
Verflechtungen sichtbar, die letztlich eine
prozeBorientierte  Leitungsstruktur und
damit auch die Integration mit dem mo-
dellierten Informationssystem
chen.

Das Ableiten der zweckmdBigen Lei-
tungsstruktur, die zu treffenden Entschei-
dungen und das Festlegen der Entschei-
dungsfelder kann erst nach AbschluB der
zweiten Stufe erfolgen. In dieser wird der
Aufbau (Synthese) des
systems vorgenommen; d. h., ausgehend
von den Ergebnissen der Analyse ist der
prozeBorientierte Aufbau und die Zusam-
menschaltung der einzelnen Teilsysteme

ermogli-

Informations-

zu vollziehen.

Das volkswirtschaftliche Gesamtsystem
weist eine hierarchische Struktur auf. Dar-
aus folgt, daB jedes dkonomische Infor-
mationssystem  hierarchisch  aufgebaut
werden muB. Diese hierarchische Struk-
turiertheit driickt sich in der Existenz ver-
schiedener Leitungsebenen aus, die un-
terschiedlich strukturierte Informationen
verarbeiten und einen entsprechend un-
terschiedlichen qualitativen sowie quan-
titativen Informationsbedarf haben.

Zu 2.: Okonomische Systeme existieren
nicht losgeldst und unabhdngig vonein-
ander. Das trifft natiirlich auch fiir ein be-
triebliches Informationssystem zu.
Ausgehend von dieser Tatsache ergibt
sich fiir die Modellierung von Informa-
tionssystemen, daB ihre prozeB- und er-
zeugnisorientierte  Gesamtstrukturierung
sowohl dem eigenen zu leitenden Prozef3
als auch der allgemeinen volkswirtschaft-
lichen Strukturierung entsprechen muB.

3. Das Auswahlprinzip
Im Rahmen der Planung, Leitung und
Kontrolle Prozesses fallt

eines eine

Informationen
an. Es ist weder mdglich, noch erforder-
lich, noch rationell, sie samtlich und kri-
tiklos zu verarbeiten und den Leitungs-
organen zur Verfligung zu stellen, da Lei-
ter wie auch Mitarbeiter jeweils nur einen

Vielzahl von Daten und

begrenzten Informationsfonds verarbei-
ten konnen. Das ist eine objektive Be-
grenzung, die prinzipiell auch nicht durch
den Einsatz der elektronischen Daten-
verarbeitung beseitigt werden kann. Dar-
aus folgt die Notwendigkeit der Auswahl
der Informationen, die begrlindet fir die
Planung, Leitung und Kontrolle des Pro-
zesses erforderlich sind. Als begriindet
sind solche Informationen anzusehen, die
fiir eine sachkundige und prozeBorien-
tierte Planung und Leitung notwendig
sind.

Die Auswahl der Daten und Informatio-
nen sollte nach folgenden Aspekten vor-
genommen werden:

1. nach dem Ort, an dem sie gewonnen
werden miissen

2. nach dem Ort, der sie bendtigt und ver-
arbeitet (hierbei ist gleichzeitig die Lei-
tungsebene zu beachten)

3. nach dem Zeitraum, fiir den sie zu er-
fassen sind

4, nach den Intervallen innerhalb eines
Zeitabschnitts

5. die Bewertung der Daten und Informa-
tionen nach ihrer funktionellen Bedeu-
tung fiir die einzelnen Empfdnger.

Das Anwenden des Auswahlprinzips muf3
insgesamt eine richtige Widerspiegelung
zwischen Plan- und Istinformationen ge-
wdhrleisten; d. h., es muB ein Plan-Ist-
Vergleich durchfiihrbar sein und sichern,
daB dem Informationsempfdanger recht-
zeitig ein zielgerichtetes Verhalten er-
moglicht wird.

Die Auswahl von Informationen bedeu-
tet also keinesfalls unvollstandige Infor-
mationen bereitzustellen, sondern stellt
gewissermaBen eine erste Filtration der
Informationen dar, wahrend die zweite,
aber spezielle Filtration bei Anwendung
des Ausnahmeprinzips erfolgt.

4, Das Ausnahmeprinzip (2)

Im Gegensatz zu der in der Praxis noch
leider sehr stark verbreiteten
Auffassung, nur leiten zu kénnen mit
einer Vielzahl von Informationen, geht
das Ausnahmeprinzip entgegengesetzt an

falschen




die Losung dieser Problematik heran.
Das Wesen des Ausnahmeprinzips be-
steht darin, dem Leiter Informationen nur
dann zuzuleiten, wenn Abweichungen
auftreten, die groBer als die zuldssigen
und festgelegten Toleranzbereiche sind.
Die Toleranzbereichsgrenzen diirfen sich
dabei nicht mit den Stabilitdtsgrenzen
decken, sondern miissen dem Sollwert
ndherliegen als diese.

Besonders schwierig ist es allerdings, bei
verbalen, nicht quantifizierbaren Infor-
mationen das Ausnahmeprinzip anzu-
wenden. Bei diesen kann nur die Aufga-
benverteilung laut Funktionsplan bzw.
Geschdftsverteilungsplan tiber die Zu-
standigkeit entscheiden. Die Problema-
tik der Realisierung des Ausnahmeprin-
zips besteht vor allem in der Festlegung,
unter welchen Bedingungen eine Aus-
nahmeregelung notwendig ist; d. h.,
wann muB informiert werden. Daraus
folgt die Notwendigkeit der Bestim-
mung von Toleranzbereichen, d. h., die
Grenzen fiir externe Abweichungen fest-
zulegen. Nicht jede Abweichung muB
zwangsldufig zur Instabilitdt eines Sy-
stems fiihren, sondern ausschlaggebend
dafiir ist in jedem Falle die quantitative
GroBe der Abweichung.

Aus den bisherigen Darlegungen erge-
ben sich fiir die Bestimmung zuldssiger
Toleranzen folgende SchluBfolgerungen:
1. Die zuldssigen Toleranzen konnen
nicht allgemeingiiltig, sondern nur sy-
stembedingt in Abhdngigkeit von der
BetriebsgroBe, von der volkswirtschaft-
lichen Bedeutung der Kennziffer, von der
absoluten Menge, auf die die Toleranz
bezogen ist, festgelegt werden.

2. Die Toleranzen sind so zu wéhlen, daf3
die Stabilitdtsgrenzen nicht tiberschritten
werden; d. h., es muB folgende Bezie-
hung bestehen:

Toleranzgrenze << Stabilitdtsgrenze des
Systems.

3. Die Toleranzen sind in Abhdngigkeit
sowohl betrieblicher als auch volkswirt-
schaftlicher Auswirkungen, die durch un-
zuldssige Abweichungen entstehen bzw.
je weniger solche Abweichungen im Zeit-
verlauf wieder aufgeholt werden kénnen,
festzulegen. Sie sind in solchen Fdllen
sehr eng zu halten.

4. Toleranzen kénnen nur in Abhédngig-
keit von gegebenen Parametern (Fiih-
rungsgréBen, Vorgaben, Kennziffern) er-
mittelt werden.

5. Das Ausnahmeprinzip ist nicht gene-
rell zu realisieren, sondern nur auf der
Grundlage der Bildung von Sollwerten,
woraus sich Toleranzbereiche festlegen
lassen.

Im allgemeinen gilt, daB mit zunehmen-
der Gewichtung die zuldssige Toleranz
vom vorgegebenen Sollwert abnimmt.
Die Gewichtung kann quantitativ, bezo-
gen auf eine Menge, oder qualitativ,
orientiert an der volkswirtschaftlichen
Bedeutung, bestimmt sein.

Die Festlegung von Toleranzen hat fiir
die Realisierung des Ausnahmeprinzips
in einem o6konomischen Informations-
system eine auBerordentlich groBe Be-
deutung, weil dadurch die Frage, wann
eine Ausnahme vorliegt, also eine Infor-
mation signalisiert, und welcher Leitungs-
stelle diese zugeleitet werden muB, be-
antwortet werden kann. Aus den bisheri-
gen Darlegungen ergibt sich die theore-
tische SchluBfolgerung, daB sdmtliche
Entscheidungsfindungen Toleranzen vor-
aussetzen. Eine solche Voraussetzung
wird sich jedoch in der Praxis nicht rest-
los verwirklichen lassen, da Entscheidun-
gen sich nicht ausschlieBlich auf Abwei-
chungen von vorgegebenen Toleranz-
bereichen reduzieren lassen, sondern
auch noch durch andere Aspekte be-
griindet werden. So haben Toleranzen
fiir die Ausarbeitung von Prognosen, Per-
spektiv- und Jahrespl@nen relativ wenig
Bedeutung, obwohl sehr wichtige Ent-
scheidungen hierfiir erforderlich sind.
Diese Entscheidungen beziehen sich z. B.
auf die Auswahl optimaler Varianten,
wobei hierfiir als Aspekte Aufwand und
Nutzen, Devisenrentabilitat, struktur-
bestimmende Fragen u. d. herangezogen
werden.

Bei der Prognose spielen solche Fragen,
wie Ermittlung des Trends bestimmter
Erzeugnisse hinsichtlich ihrer technischen
Entwicklung, nationale und internatio-
nale Analysen tiber Erforschung des Be-
darfs bestimmter Erzeugnisse, Welt-
standsvergleiche, ProfilierungsmaBnah-
men u. d. eine Rolle. Diese Aspekte,
unter Berlicksichtigung einer standigen
Konkretisierung, bilden den Ausgangs-

punkt fiir die Erarbeitung der Fiihrungs-
gréBen, die schlieBlich die Grundlage fiir
die Bildung von Toleranzen sind.

Streng genommen laBt sich das Aus-
nahmeprinzip nur dort verwirklichen, wo
es moglich ist, ausgehend von vorgege-
benen Sollwerten Toleranzen zu ermit-
teln. Hierbei ist jedoch zu empfehlen,
vorrangig von den staatlichen Aufgaben
auszugehen, wobei als Kriterien vorwie-
gend

— die strukturbestimmenden Aufgaben
— die Verflechtung mit anderen soziali-
stischen Warenproduzenten

— Exportaufgaben

— Konsumgtiterproduktion

— Steigerung der Arbeitsproduktivitat
— Selbstkosten

— Gewinn

zu berticksichtigen sind.

Bei einer Konzentration der Leitungsauf-
gaben auf die Schwerpunkte unter Be-
riicksichtigung der Realisierung des Aus-
nahmeprinzips wird erreicht, daB sich die
Leitung auf die wesentlichen Aufgaben
konzentrieren kann und die Informa-
tionsverarbeitung (im Sinne einer Lei-
tungsentscheidung und ihrer Verarbei-
tung) gezielt verlaufen und so eine ra-
tionelle Wirkung beim Empféanger aus-
16sen kann.

5. Das Aggregationsprinzip

Das Wesen des Aggregationsprinzips be-
steht darin, durch Verdichtung und Zu-
sammenfligen moglichst vieler Einzel-
informationen (gefiltert durch das Aus-
wahlprinzip) die Aussagefdhigkeit der
aggregierten Informationen zu sichern
und qualitativ zu erhdhen sowie gleich-
zeitig zu vermeiden, daB innerhalb der
Leitungspyramide den einzelnen Lei-
tungsebenen zuviel Einzelinformationen
bereitgestellt werden. Das Prinzip der
Aggregation gewinnt mit der Leitungs-
ebene innerhalb der volkswirtschaftlichen
Leitungsbereiche an Bedeutung. Das
wird vor allem dadurch unterstrichen,
daB mit zunehmender Leitungsebene in-
nerhalb der Leitungspyramide auch der
Grad der Verallgemeinerung zunimmt.
Daraus folgt, daB — beginnend bei der
niedrigsten Leitungsebene — eine mit
zunehmender Leitungsebene immer gro-
Bere Abstraktion der Aussage erreicht
wird, so daB immer weniger Einzelheiten
sichtbar bzw. erkennbar sind.
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Bild 1. Elektronische Rechenanlage
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In diesem Zusammenhang ist es notwen-
dig, darauf hinzuweisen, daB es entspre-
chend den Systembedingungen erforder-
lich sein kann, daB Leitungsebenen auch
mit stark detaillierten Informationen ar-
beiten miissen, wenn sehr spezielle Ein-
schatzungen notwendig sind. Das  trifft
insbesondere fiir Entscheidungsvorberei-
tungen zu.
Fiir den Aufbau eines rationellen Infor-
mationssystem @Bt sich daher aus dem
Aggregationsprinzip folgende Gesetz-
mdBigkeit ableiten, deren Objektivitat
daran ersichtlich ist, daB bei ihrer Igno-
rierung — auch gegen den Willen der
Menschen — fiir diese nachteilige Folgen
eintreten:
Mit zunehmender Leitungsebene und
Verantwortlichkeit innerhalb der Lei-
tungshierarchie verhalten sich der Grad
der Aggregation und der Abstraktion
sowie das Verhdltnis strategischer zu
taktischer Information innerhalb eines
Informationssystems umgekehrt propor-
tional zur erreichten Leitungsebene und
Verantwortlichkeit.
Das Aggregationsprinzip ist demnach
eine qualitative Weiterentwicklung des
Strukturprinzips.
Grafische Darstellung der Beziehungen
zwischen Aggregation und Verantwort-
lichkeit (Leitungsebene):
‘ Aggregation
Zunahme XXXXXXXXXXX
der XXXXXXXXX
Aggregation  xxxxxxx
XXXXX
XXX

X

Verantwortlichkeit
| x 1. Leitungsebene
2. Leitungsebene

3. Leitungsebene

Zunahme XXX
der Ver-
antwort-
lichkeit

! XXXXXXXXXXX

Leider wird das Aggregationsprinzip
beim Aufbau von Informationssystemen

XXXXX
XXXXXXX
XXXXXXXXX

n. Leitungsebene

in der Praxis noch zu wenig bewuBt an-
gewendet, zum Teil sogar ignoriert. So
verlangen wirtschaftsleitende und andere
Organe auch heute noch Informationen,
die gegen die quantitative Seite des Ag-
gregationsprinzips und damit gegen die
Okonomie der Zeit verstoBen. Es missen

Leitungeni, deren Informationsbedtirfnis
bereits aggregierter Informationen be-
darf, detaillierte Aussagen liefern.
Durch diese MaBnahmen treten in den
modellierten rationellen Informations-
systemen echte Stérungen auf, die sich
so auswirken, daB die Vorteile einer wis-
senschaftlichen Planungs-, Leitungs- und
Kontrolltatigkeit teilweise oder ganz zu-
nichte gemacht werden. So ist unter Um-
stinden manuelle Arbeit zusatzlich auf-
zuwenden, wenn Modifikationen auBer-
halb der modellierten Systemwirksamkeit
gefordert werden, was zwangsldufig zu
dkonomischen Verlusten fithren kann.
Salecker stellt in diesem Zusammenhang
berechtigt fest, daB ,Eingriffe in nach-
geordnete stabile Systeme weder
6konomisch von Nutzen noch rationell”
sind, sondern fiir das ,nachgeordnete
System zu einer echten Stérung im nega-
tiven Sinne werden". Stabilitdat setzt vor-
aus, ,daB der lbergeordnete Leiter ...
nicht in Einzelfragen im Betrieb regle-
mentiert, sondern seine Aufmerksamkeit
darauf richtet, daB der Betrieb alle Vor-
aussetzungen besitzt, um in eigener Ver-
antwortung die Aufgaben des Plans zu
|6sen” (3).

Bisher wurde nur die Aggregation be-
trachtet, d. h. der FluB aggregierter In-
formationen von unten nach oben. In der
Praxis tritt aber auch die Desaggregation
auf. Sie ergibt sich aus der Tatsache, daf3
innerhalb eines hierarchisch aufgebau-
ten Informationssystems nicht nur aggre-
gierte Informationen von unten nach
oben flieBen, sondern desaggregierte In-
formationen von oben nach unten. Hier-
aus folgt, daB die Desaggregation zu-
nimmt, wenn die Leitungsebene ab-
nimmt, wobei sie ihren héchsten Grad
auf der niedrigsten Leitungsebene er-
reicht.

Das Wesen der Desaggregation besteht
darin, durch Spezifikation und Differen-
Informationen
Gegenstands

zierung von tber eine
Erscheinung

eines Prozesses die Aussagefdhigkeit zu

eines oder
erhéhen, um den Empfdénger zu einem
zielgerichteten Handeln zu veranlassen.
Die Desaggregation wird am Beispiel der
Planaufschliisselung deutlich. Die Plan-
vorgaben miissen notwendigerweise de-
taillierter werden, je niedriger die Lei-
tungsebene wird. Das ist erforderlich, da-

mit die einzelnen Produktionsabteilun-
gen und Brigaden der wirtschaftenden
Einheit ihre Planziele kennen und eine
entsprechende Planabrechnung méglich
ist. Kennzeichnend fiir diesen Vorgang
ist, daB sich die strategischen Informatio-
nen hierbei wandeln und mehr und mehr
den Charakter von taktischen Informatio-
nen annehmen.

Beim Aufbau von Skonomischen Infor-
mationssystemen ist demzufolge auch die
GesetzmdaBigkeit der Desaggregation zu
beriicksichtigen, die wie folgt formuliert
werden kann:

Mit abnehmender Leitungsebene und
Verantwortlichkeit innerhalb der Lei-
tungshierarchie verhalten sich der Grad
der Desaggregation sowie das Verhdlt-
nis strategischer zu taktischen Informatio-
nen innerhalb eines Informationssystems
umgekehrt proportional zur erreichten
Leitungsebene und Verantwortlichkeit.
Grafisch lassen sich die Beziehungen zwi-
schen Desaggregation und Verantwort-
lichkeit wie folgt darstellen:

Desaggregation
X

XXX
Zunahme der
Desaggre-
gation

XXXXX
XXXXXXX
XXXXXXXXX

l XXXXXXXXXXX

Verantwortlichkeit
1 xxxxxxxxxxx N, Leitungsebene
Zunahme XXXXXXXXX *
der XXXXXXX
Verant- 3. Leitungsebene
2. Leitungsebene

1. Leitungsebene

XXXXX
wortlichkeit XXX
| x
Aggregation und Desaggregation wider-
sprechen sich keinesfalls, sondern sind
notwendig und ergénzen sich wechselsei-
tig, um aufgaben- und prozeBorientiert
den Informationsbedarf der
Leitungsebenen entsprechend ihrer Ver-
antwortlichkeit zu decken.

einzelnen

6. Das Prinzip der Einheitlichkeit

Das Wesen des Prinzips der Einheitlich-
keit besteht vor allem darin, daB die In-
formationen innerhalb eines Informa-
tionssystems einheitlich erfaBt, aufberei-
tet, selektiert, verarbeitet, Ubertragen
und gespeichert werden missen. Diese

Einheitlichkeit muB dariiber hinaus auch
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in den informativen Beziehungen zu an-

deren Informationssystemen (liber-, ne-
ben- und untergeordnete) zum Ausdruck
kommen. Insbesondere spielt hierbei die
Einheitlichkeit des Niveaus eine bedeu-
tende Rolle, da erst zwischen qualitativ
gleichwertigen und auf hohem Niveau
der Organisiertheit stehenden Informa-
tionssystemen ein reibungsloser und den
derzeitigen Informationsbediirfnissen ent-
sprechender Informationsaustausch ge-
wdhrleistet sowie Analysen, Vergleiche,
Berechnungen und dhnliches durchge-
fihrt werden kénnen.

Die Einheitlichkeit ist aber auch im Hin-
blick auf eine durchgéngige Datenverar-
beitung und auf die Anwendung von Ty-
penlésungen unbedingt erforderlich.
Im einzelnen ist eine solche Einheitlich-
die Gestaltung
von Informationskatalogen hinsichtlich
der Anwendung von Kennziffern und
ihrer Definitionen fiir den Gebrauch ein-
heitlicher Begriffe, fiir Schlissel, Daten-
aufbau, Datentrégergestaltung, Informa-
tionsverarbeitungssysteme, Modelle so-
wie Programme fiir gleichartige Aufga-
ben erforderlich.

keit insbesondere fiir

7. Das Prinzip der datenverarbeitungs-
gerechten Gestaltung

Das Wesen des Prinzips der datenverar-
beitungsgerechten Gestaltung besteht
vor allem darin, daB bereits zu Beginn
des Aufbaus des Informationssystems die
Gestaltung nach  datenverarbeitungs-
gerechten Aspekten erfolgen muB, sofern
ein effektiver Einsatz der EDV erreicht
werden soll. Solche datenverarbeitungs-
gerechten Aspekte sind vor allem die

— technischen Parameter der einzuset-
zenden Anlage einschlieBlich der peri-
pheren Gerdte, wie z. B. die Kapazitat
der internen und externen Speicher, die
Einlese-, Verarbeitungs- und Ausgabe-
zeit, der Integrationsgrad, die Komplexi-
tat der einzusetzenden peripheren Ge-
rate u. @.

— Notwendigkeit der Algorithmierung
einzelner Informationsverarbeitungspro-
zesse

— datenverarbeitungsgerechte  Gestal-
tung der Primardatentrdger sowie die
darauf aufbauende Gestaltung der ma-

schinenlesbaren Datentrager
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— Systematisierung und Klassifizierung
der Daten und Informationen sowie ihre
Verschliisselung

— Festlegung und Bereitstellung der er-
forderlichen In- und Outputs fiir die ent-
sprechende Datenverarbeitungsaufgabe
— Erarbeitung von problemorientierten
Programmablaufpldnen als Vorausset-
zung fiir die Umsetzung in die maschi-
nenorientierte Programmiersprache.
Diese Aspekte bilden die wesentlichen
Anforderungen, die der Einsatz der EDV
an die Organisation des Informations-
systems stellt. Aus diesem Grunde ist es
erforderlich, daB der Organisator von In-
formationssystemen auch gleichzeitig auf
dem Gebiet der EDV qualifiziert ist.

8. Das Prinzip der Sicherheit

Die Fragen der Sicherheit im Rahmen
eines 6konomischen Informationssystems
beschrénken sich vor allem auf den In-
halt, die Speicherung, Bereitstellung,
Ubertragung und den Transport von Da-
ten und Informationen. Es ist deshalb
notwendig, fiir samtliche in einem Oko-
nomischen Informationssystem flieBen-
den Daten und Informationen im Rah-
men der Aufstellung eines Informations-
katalogs
keitsgrad festzulegen.

Auf Grund des Vertraulichkeitsgrads
kann es in der Praxis dazu fiihren, daB
Mitarbeiter entsprechend ihrer Aufga-
benstellung nicht alle Informationen er-
halten kénnen und entgegen den vorge-

gleichzeitig den Vertraulich-

nannten Prinzipien flr den organisatori-
schen Aufbau eines dkonomischen Infor-
mationssystems spezielle Aufbereitungen
notwendig sind, so daB anderen Struk-
tureinheiten innerhalb der wirtschaften-
den Einheit die Informationen zugeleitet
werden missen.

Diese Probleme sind bereits bei der Mo-
dellierung zu berticksichtigen, besonders
dann, wenn die Festlegung der Sender
und Empfanger erfolgt.

Bei Informationen, die einer ganz beson-
deren Vertraulichkeitsstufe unterliegen,
kann es zweckmaBig sein, die Informatio-
festgelegten
textliche Erlauterungen
aufzubereiten oder zu verschliisseln, so
daB fir AuBenstehende keinerlei Zusam-

nen nach einem vorher

Schema ohne

menhdnge erkennbar sind.

9. Technische Realisierung

Die technischen Hilfsmittel fiir die Reali-
sierung  okonomischer  Informations-
systeme befinden sich auch im Angebot
des Industriezweigs Datenverarbeitungs-
und Biiromaschinen der DDR. Mit diesen
Gerdten sind folgende Varianten eines
Informationssystems moglich:

zentrale oder dezentrale Erfassung,
on-line- bzw. off-line-Erfassung,
sortierfdhige bzw. sequentielle Daten-
trager,

Erfassung mit oder ohne Verdichtung,
Datentragerherstellung als Neben- oder
Hauptprodukt,

Wiedereinlesung maschinell lesbarer
Daten,

Aufbau von Datenbanken,

Verarbeitung von maschinenlesbaren Da-
tentragern (Lochkarte, Lochband, Ma-
gnetband) durch EDVA. NTB 1804
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Bruttolohnrechnung auf der elekironischen
Rechenanlage daro]- CELLATRON C 8205

Ing. P. Ballerstaedt, Okonom A. Diekmann, Ing. P. Rohde und Ing. U. Torkler

1. Einleitung

Wie bereits von Habermiann und Sydow
in Heft NTB 2/71, Seite 48, dargelegt
wird, gehért gerade die Lohnabrechnung
zu den aufwendigsten Arbeiten im Rah-
men des einheitlichen Systems von Rech-
nungsfithrung und Statistik. Die Errech-
nung des Lohns erfordert viel Erfahrung
und gute Konzentrationsfahigkeit von
den Mitarbeitern der Lohnbuchhaltung.
Fehler diirfen gerade bei der Lohnrech-
nung nicht auftreten.

Da auBerdem nur wenige Fachkréfte fir
solche Arbeiten zur Verfligung stshen,
bietet es sich geradezu an, diese Arbeit
von einer EDVA durchfiihren zu lassen.
Dazu eignet sich u. a. die elektronische
Rechenanlage dara]-CELLATRON C 8205.

Das Bruttolohnprojekt fiir Produktions-
arbeiter ist ein Teilprojekt der Lohnrech-
nung. Es wurde so gestaltet, daB die
Nettolohnrechnung als zweites Teilprojekt
angeschlossen werden kann. Weiterhin
sind AnschluBstellen fiir die Arbeits-
kraftestatistik, die Planung der Arbeits-
zeit sowie die Maschinenauslastung vor-
gesehen.

2. Organisatorische Grundlagen

Als Grundlage des Projekts dient der
Préamienstiicklohn. Dieser setzt sich zu-
sammen aus:

— Leistungsgrundlohn

— Mebhrleistungslohn

(bei Normiibererfiillung)

— Lohnprdmie Quantitat (Erfillung der
qualitativen Leistungskennziffer)

— Lohnpramie Qualitat (Erfiillung der
qualitativen Leistungskennziffer).

Bei Normuntererfiillung wird der Steuer-
wert ausgewiesen, der sich nach folgen-
dem Algorithmus berechnen laBt:

STW = (t; —tny) X LF
STW = Steuerwert

ty = Normzeit
t, = Ist-Zeit
LF = Lohngruppenfaktor.

Der Steuerwert ist der materielle Anreiz,
eine Normerfiillung von mindestens 100
Prozent zu erzielen. Bei einer Normunter-
erfiillung wird der Steuerwert zur Summe
des Lohns, der nach Tabelle versteuert
wird, addiert und von der Summe des mit
flinf Prozent zu versteuernden Lohnbe-
trags abgesetzt.

Voraussetzungen fiir die Entlohnung im
Pramienstiicklohn sind:

— das Vorhandensein von technisch be-
griindeten Arbeitsnormen (TAN)

— Festlegung meBbarer und beeinfluB-
barer Kennziffern

— Verdnderung der Arbeitsnormen durch
technisch organisatorische MaBnahmen
(TOM) und Verbesserung der Arbeitsfer-
tigkeiten.

3. Primdrorganisation

Als  Primdrbelege werden die Lohn-
scheine, fiir den Leistungsgrundlohn der
Stiicklohnschein (Bild 1) und fir Lohn-
zuschldge und Zusatzldhne der Lohn-
schein fiir Zuschldge, Zusatzlohn und
Zeitlohnarbeit (Bild 2) des VLV Freiberg
benutzt. Zur visuellen Kenntlichmachung
wird fiir Fehlleistungen ein roter Stiick-
lohnschein verwandt, der den gleichen
inhaltlichen Aufbau wie Bild 1 aufweist.
Auf diesen Primdrbelegen werden alle
Daten eingetragen, die sowohl zur Lohn-
berechnung als auch zur analytischen Ta-
tigkeit wie Kostentrdger-, Kostenstellen-
rechnung usw. bendtigt werden.

Jeder Lohnschein wird nur fir jeweils
einen Kollegen je Arbeitsgang aus-
geschrieben, damit die aufsteigende Rei-
henfolge der Beschdftigtennummern auf
dem Datenband gesichert ist. Die Pri-
mdrbelege werden durch das Abzie-
hen von Umdruckoriginalen mit einem
,Gramaprint Kombi" so aufbereitet,
daB in die Belege so wenig wie méglich
braucht.
weitge-

manuell eingetragen zu werden
Damit sollen Fehleintragungen
hend eingeschrankt werden.

4. Datenerfassung und -sicherung

Fiir die Berechnung des Bruttolohns wird
von allen angefallenen Lohnscheinen im
Monat ein Datenband hergestellt. Auf
diesem muB die aufsteigende Reihen-
folge der Beschdaftigtennummern gewdhr-
leistet sein.

Abgelocht wird mit dem Organisations-
automaten darm]-OPTIMA und dem Bu-
chungsautomaten dara]-ASCOTA 170,55
LB. Zur Sicherung der Daten vom Lohn-
schein wird vor dem Ablochen von samt-
lichen Daten eine Kontrollsumme gebil-
det, die mit abgelocht wird. Die Kontroll-

summenbildung kann bei entsprechender
Programmierung selbstdndig durchge-
fihrt werden.

Um Fehler zu vermeiden und das Projekt
kostengiinstig zu gestalten, wird nach
Fertigstellung des Datenbands vor der
eigentlichen Berechnung des Lohns durch
die Rechenanlage mit Hilfe eines Kon-
trollprogramms gepriift, ob im Daten-
band

— Ablochfehler vorliegen,

— die aufsteigende Reihenfolge der Be-
schaftigtennummern eingehalten wurde
und

— ob alle Daten vorhanden sind, die zur
Errechnung des Lohns bendtigt werden.

Die dann als falsch aussortierten Lohn-
scheine kénnen noch vor der Berechnung
berichtigt und in das Datenband einge-
fligt werden. Durch die Kontrollsummen-
bildung und das Kontrollprogramm wird
eine 100prozentige Fehlerfreiheit der Da-
ten gewdhrleistet.

5. Errechnung des Grund- und Hilfslohns
Bei der Berechnung des Grund- und
Hilfslohns wird nach folgenden Algo-
rithmen verfahren:
Ist auf dem Lohnschein die Normzeit
nicht angegeben, wird sie folgender-
maBen berechnet:
tn  =ts XPi+ta

tny X 100
NE =—"—""
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ty = Normzeit
tg == Stiickzeit
ta = Vorbereitungs- und AbschluBzeit
t; = Ist-Zeit
NE = Normerfiillung
P, = gute, zu bezahlende Stiicke.

Umrechnung der Lehrlingszeit in Fach-
arbeiterzeit:

tn X 100
~ UFAN
UFAN = Umrechnungsfaktor
in Facharbeiternorm
= Normzeit Lehrlinge

tNL

tNg

Errechnung des Lohns bei:
Normerfillung

LGL =1t X LF

MLL =LF X (tn—1t)
LPQAN t; X LPFQN

LPQL LPA X t; X LPFQL

I

I
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Bild 1. Stlicklohnsche

in

Bild 2. Lohnschein fiir Zuschlédge, Zusatz-
lohn und Zeitlohnarbeit
Bild 3. Bruttolohnstreifen
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Bild 4. DatenfluBplan fiir die Bruttolohn-
rechnung

Bild 5. Elektronische Rechenanlage darm]-
CELLATRON C 8205

Bild 6. Organisationsautomat
dar]-OPTIMA

Bild 7. Buchungsautomat dam]-ASCOTA
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Normuntererfiillung

LGL =ty X LF

LPFQNY/, = LPFQN X (NE —100) X 5
LPQN = (LPFQN — LPFQN?/) X ty
LPQL = LPA X tn X LPFQL

LGL = Leistungsgrundlohn

MLL = Mehrleistungslohn

LPQN = Lohnprdmie Quantitat

LPQL = Lohnprémie Qualitat

LPFQNY/; = Lohnpramienfaktor
Quantitat in %

LF = Lohnfaktor

LPA = Lohnprdmienanteil

6. Errechnung

des Zusatzlohns und der Lohnzuschlige
Die fiir die Berechnung bestimmter Zu-
satzldhne und Lohnzuschldge notwendi-
gen Angaben sind auf dem Beschdftig-
tenstammband enthalten.

Folgende Zusatzldhne und Lohnzuschldge
werden errechnet:

— Lohnzuschldge und Zusatzlhne, die
im Durchschnitt oder als Lohnausgleich
berechnet werden,

— Lohnzuschldge und Zusatzldhne, die
als Leistungsgrundlohn ausgewiesen wer-
den,

— Lohnzuschldge, die als steuerfreier
Lohnanteil ausgewiesen werden.

Zur Berechnung des Lohngruppenaus-
gleichs werden die Differenzen zwischen
der Lohngruppe des Beschdftigten und
der Lohngruppe der Arbeit gebildet. Die
Errechnung der einzelnen Lohnbestand-
teile erfolgt wie beim Grundlohn.

7. Ergebnisse in den Tabellen

Als Ergebnis dieses Projekts werden sie-
ben Tabellen mit folgendem Inhalt aus-
gegeben:

Tabelle 1: Auf dieser Tabelle wird von
jedem Beschdftigten jeder Lohnschein
angeschrieben, so daB der Lohnempfdn-
ger anhand des Ausdrucks (Bild 3) die
Richtigkeit der Lohnberechnung tiberprii-
fen kann. Fiir jeden Beschdftigten wird
eine Summierung aller Zeiten und Lohn-
bestandteile durchgefiihrt.  AuBerdem
werden die durchschnittliche Normerfiil-
lung, die durchschnittliche Qualitat, die
Differenz zwischen Soll- und Istminuten,
die Lohnsumme, die nach Tabelle mit
finf Prozent und steuerfrei ist, ange-
schrieben. Weiterhin erscheint der SV-
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pflichtige Verdienst sowie der Gesamt-
bruttolohn.

Am Ende der Tabelle werden diese Sum-
men als Generalsummen aller Beschdaf-
tigten des Betriebs ausgewiesen.

Tabelle 2: Zeitartentabelle. Je Zeitart
werden die tn, t; und Lohnsumme aus-
gedruckt. Die Zeitarten ergeben eine
starkere Aufgliederung der Kostenarten.
Tabelle 3: Summierung der ausfiihren-
den Kostenstellen sortiert nach Kostenart
(tn, £, Lohn).

Tabelle 4: Summierung der zu belasten-
den Kostenstellen sortiert nach Kostenart
(tn, t;, Lohn).

Tabelle 5: Summierung der Kostentrager
sortiert nach Kostenart. Je Kostentrdger
und Kostenart werden angeschrieben:

— Teile- und Arbeitsgangnummer

— LosgroBe

— Beschdaftigtennummer

— Lohnscheinnummer

— gute Stiick

— tN

—t

— Lohn sowie Lohnsummen je Kostenart
und insgesamt.

Tabelle 6: Summierung je Fehlerursache
fiir die verursachende Kostenstelle.
Tabelle 7: Summierung je verursachende
Kostenstelle fiir die Fehlerursache. In
beiden Tabellen werden je Kostenstelle
und Fehlerursache angeschrieben:

— Kostentrager

— Beschdftigtennummer

— N

—

— Lohn.

Der Ablauf der Lohnrechnung ist aus
Bild 4 zu ersehen.

8. Ukonomische Betrachtungen
Ausgehend vom Wesen der Rationalisie-
rung ist festzustellen, daB folgende
Grundeffekte den Nutzen des Einsatzes
der Rechenanlage garantieren:

— Rationalisierung im Fachbereich

— Integration zu anderen Projekten

— Rationalisierung der schematischen,
routinemdBigen Arbeit.

Es sei darauf hingewiesen, daB das
Lohnprojekt vor allem der Leistungsstei-
gerung in der Lohnbuchhaltung dient. Es
kann und soll nicht in erster Linie als In-
strument der Kostenminderung angese-
hen werden. Durch den Einsatz des Lohn-

projekts ist gegeniiber der manuellen
Lohnberechnung eine Zeiteinsparung von
500 bis 800 Prozent mdglich.

Dieses Projekt lduft seit dem 1. Januar
1971 in einem Anlagenbaubetrieb. An-
dere Betriebe mit dhnlichem Produktions-
profil haben sich bereits diesem Projekt
angeschlossen. In das Bruttolohnprojekt
wird ein in Arbeit befindliches Netto-
lohnprojekt einflieBen. In Tabelle 1 wird
dann eine dritte Zeile zusdtzlich erschei-
nen, in der die Ergebnisse der Nettolohn-
rechnung gedruckt werden. NTB 1809

Messeausgabe ,die Technik" 1972

Wir weisen unsere Leser schon heute dar-
auf hin, daB anldBlich der Leipziger
Friihjahrsmsse 1972 das Heft 3 der Zeit-
schrift ,die Technik" wieder in bedeutend
erweitertem Umfang als Messesonder-
ausgabe erscheint.

Auf weit liber 200 Seiten werden die
wichtigsten Neukonstruktionen aus fast
allen Gebieten der Technik in Wort und
Bild vorgestellt.

Diese Messeausgabe wird immer mehr
als Fiihrer durch die Technische Messe
benutzt und erleichtert den Messebesu-
chern das Auffinden besonders interes-
santer Exponate.

Wie in den vergangenen Jahren wird das
Messeheft den Beziehern im Rahmen des
Abonnements geliefert und auch im Frei-
verkauf in den Buchhandlungen, den Zei-
tungskiosken und Sonderverkaufsstellen
auf der Leipziger Frithjahrsmesse trotz
des stark erhohten Umfangs zum Preis
von 3,— M erhaltlich sein.

Da die Auflage erfahrungsgemaB sehr
schnell vergriffen ist, raten wir unseren
Lesern, sich das Heft rechtzeitig bei
Messebeginn zu besorgen. NTB 1805




Programmtechnische Moglichkeiten

der Automaten damo]-ASCOTA KB, KBLB und KAL

L. Keller, Karl-Marx-Stadt

1. Buchungsautomat daro]-ASCOTA KB
1.1. Standardausriistung

— Wahlweise Ausstattung mit 2, 4 oder
6 Saldierwerken,

— Walzenteilung von 7 : 31 cm (auf Kun-
denwunsch kann die Maschine mit 15 :
23 cm Walzenteilung geliefert werden),
— Einstell- und Rechenkapazitdt von 12/
12 Stellen,

— Vorsteckeinrichtung fiir 1 Kontokarte
zusdtzlich zum Journal,

— 38 cm breiter Buchungswagen (anfal-
lende Buchungsarbeiten kénnen in bei-
den  Wagenlaufrichtungen  ausgefiihrt
werden, d. h., der Wagenriicklauf kann
programmtechnisch genutzt werden),

— Automatischer Datum- und Symbol-
druck (nach Einstellung des Datums auf
dem Druckwerk kann das Datum an je-
der Stelle des Programms automatisch
abgedruckt werden. Die Ziffern- oder
Wortsymbole kénnen ebenfalls in jeder
beliebigen Spalte, nach entsprechender
Programmierung, automatisch ausgewor-
fen werden).

1.2. Automatische Méglichkeiten

zur Programmgestaltung

Alle drei darm]-ASCOTA-Erzeugnisse,
die hier etwas néher vorgestellt werden
sollen, besitzen, unabhdngig von der
Saldierwerksanzahl, folgende maschinen-
interne automatische Maéglichkeiten fiir
die Programmgestaltung:

— Logische Entscheidungen (Nullkon-
trolle und Saldensortierung),

— Vorzeichengerechte Weitergabe von
Zwischensummen und Endsummen in je-
des Saldierwerk einer anderen Steue-
rungsgruppe,

— Uberspriinge, wenn bestimmte Spalten
wdahrend der Buchungsarbeit nicht ange-
fahren werden sollen. Die Gestaltung
der Uberspriinge, ob manuell oder auto-
matisch, richtet sich immer nach den An-
forderungen des Programms,

— Repetition,

— Wagenrlicklauf,

— Automatisches Wagenoffnen zum Vor-
stecken der Kontokarte (auBer bei KAL),
— WagenschlieBen von Hand oder auch
durch Motorkontakt (Driicken einer moto-
risierten Taste) moglich (auBer bei KAL).
Als Zusatzeinrichtung kann der Automat
auf Kundenwunsch mit
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— Vorsteckeinrichtung fiir 2 Kontokarten
oder

— Einzugsautomat fiir 1 Kontokarte
geliefert werden.

1.2.1. Nullkontrolle

Das Wesen der Nullkontrolle besteht
darin, daB mehrere eingegebene Werte
auf ihre Richtigkeit Utberpriift werden.
Lésen sich diese Werte in der Nullkon-
trollspalte auf Null auf, dann wird der
Buchungsautomat fiir die weitere Bu-
chung freigegeben.

Ist die Summe ungleich Null, dann wer-
den alle angesteuerten Saldierwerke
entleert, und der Buchungswagen fdhrt
zur nochmaligen Eingabe der Vortrédge
in die Ausgangsstellung zuriick. Das be-
schriebene Prinzip der Nullkontrolle fin-
det in der Hauptsache bei der Vortrags-
kontrolle Anwendung, denn die bereits
ausgeworfenen Werte miissen bei der
neuen Buchung unbedingt stimmen.
Neben der beschriebenen Funktion der
Nullkontrolle bei der Vortragsberichti-
gung kann die logische Entscheidungs-
moglichkeit auch fiir das laufende Pro-
gramm genutzt werden, indem vom Null-
inhalt einer Summe bestimmte Entschei-
dungen gefdllt werden konnen.

1.2.2. Saldensortierung

Fiir einen schnellen und reibungslosen
Buchungsablauf muB man vom Plus- oder
Minusinhalt eines Werks entscheiden
kénnen, wo der betreffende Wert aus-
geschrieben werden soll.

Das Gesagte soll durch zwei Beispiele
aus der Finanzbuchhaltung und aus der
Materialbuchhaltung unterstrichen wer-
den.

— In der Finanzbuchhaltung ergibt sich
aus dem Soll- und Habenumsatz der
neue Saldo, der in vielen Féllen getrennt
nach Plus- oder Minussaldo ausgedruckt
werden soll. Durch das Vorhandensein
der Funktion Saldensortierung entschei-
det der Buchungsautomat nach entspre-
chender Programmierung, in welcher
Spalte der Saldo automatisch ausge-
schrieben wird.

— Bei der Materialbuchhaltung, wo die
Materialzugdnge und -abgdnge men-
gen- und wertmdBig erfaBt werden und
die Mengen- und Wertbestdnde getrennt
nach positiven oder negativen Besténden
gedruckt werden sollen, findet ebenfalls
die Saldensortierung Anwendung.

1.2.3. Repetition

AuBerdem besteht die Méglichkeit, un-
ter Ausnutzung der Funktion Repetition
eine Druckwiederholung fiir bestimmte
konstante Begriffe zu erreichen, ohne ein
weiteres Saldierwerk einsetzen zu miis-
sen. Repetiert werden kann dabei liber
Zwischen- und Endsummen.

Ein Beispiel aus der Materialbuchhal-
tung fiir die Anwendung der Repetition:
Bei der Materialbuchhaltung macht es
sich fiir die Vortragskontrolle notwendig,
mit einer Kontrollzahl zu arbeiten, die
sich z. B. zusammensetzt aus
Mengenbestand

Wertbestand

Artikelnummer.

Diese drei Begriffe nebst der Kontrollzahl
missen als Vortrdge eingegeben und auf
Null tberpriift werden. Die Artikelnum-
mer wird also immer fir die Bildung der
neuen Kontrollzahl benotigt. Um zu ga-
rantieren, daB die Artikelnummer richtig
ist, kann sie tiber die Nullkontrolle repe-
tiert und schreibend oder nichtschreibend
fiir die Bildung der neuen Kontrollzahl
libernommen werden. Weiterhin ist es
nattirlich méglich, mit dieser Funktion an-
dere programmtechnische Probleme zu
|6sen.

Schon dieser kleine Ausschnitt an an-
wendungstechnischen Maglichkeiten des
daro]-ASCOTA-Buchungsautomaten KB
zeigt, daB dieses Erzeugnis in vielen
Wirtschaftsbereichen Anwendung finden
kann.

2. Datenerfassungsanlagen
darn]-ASCOTA KBLB und KAL

Die Grundmaschine der Anlage KBLB
hat die gleichen programmtechnischen
Eigenschaften wie der Buchungsautomat
KB.

Damit garantiert durch die Saldierwerks-
ausstattung die Datenerfassungsanlage
neben der Datenbandgewinnung noch
eine tagfertige Buchung.

An dieser Stelle soll deshalb nur noch
etwas ndher auf die Lochbandausgabe
sowie auf das Zahlenpriifgerdt eingegan-
gen werden.

2.1. Datensicherungen

Der entscheidendste PunktbeiderDaten-
erfassung ist die Qualitat des gewonne-
nen Datenbands, um aussagekréftige
und exakte Informationen von der jewei-
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Bpitres

Bild 1. Riickwdrtige Ansicht des Bu-
chungsautomaten dara]-ASCOTA KB
Bild 2. Linker Wagenteil mit Umschalt-
griff fiir die Programmtrommel
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Bild 3. Kontrollautomat KAL

Bild 4. Durch Auswechseln der Segmente
der Programmtrommel wird der Bu-
chungsautomat umprogrammiert

Bild 5. SchlieBen des Vorsteckschachts
von Hand
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ligen Auswertungsanlage zu bekommen.
Die daro]-ASCOTA-Datenerfassungs-
anlage gewdhrleistet durch verschieden-
artige Kontrollen diese Qualitat der Da-
tenbdnder. Im folgenden seien einige
wesentliche Kontrollen aufgefiihrt:

— Priifung der aus dem Steuerband
ibernommenen Zeichen auf paarige oder
unpaarige Bitanzahl,

— Synchronisationskontrolle, die den
Gleichlauf zwischen der Grundmaschine
und dem Steuerband sichert,

— Doppelsetzungskontrolle, die iiber-
priift, ob im Kontaktspeicher je Dezimal-
stelle nur ein Wert gesetzt ist,

— Leerkontrolle, die kontrolliert, ob im
Kontaktspeicher Werte eingestellt sind,
— Als Zusatzeinrichtung kann der KBLB
noch mit einem Zahlenpriifgerat verse-
hen sein.

2.1.1. Zahlenpriifgerat

Bei der Auswertung der Datenbénder in
der EDVA findet zum iiberwiegenden Teil
eine Zuordnung der Werte zu bestimm-
ten konstanten Begriffen, wie Kontonum-
mer,  Artikelnummer, Kundennummer
usw., statt.

Das bedeutet fiir die Datenerfassung,
daB diese konstanten Daten, um ein
exaktes Auswertungsergebnis zu erhal-
ten, mit gréBtmoglicher Sicherheit richtig
sein mussen; d. h. Ausschaltung von Be-
dienungsfehlern.

Aus diesem Grund wurde das Zahlen-
priifgerdt entwickelt, welches diese fest-
stehenden Ordnungsbegriffe maschinen-
intern auf ihre Richtigkeit priift.

Dazu ist es notwendig, Ordnungsbegriffe
mit einer Prifziffer zu versehen, die an
jeder Stelle des Worts stehen kann. Im
Zahlenpriifgerdt ist ein bestimmter Prif-
rest fest eingestellt. Die Uberpriifung
des Ordnungsbegriffs erfolgt dann fol-
gendermaBen:

— Errechnen des Priifrests des eingege-
benen Ordnungsbegriffs,

— Vergleich des errechneten Priifrests mit
dem im Zahlenpriifgerdt eingestellten
Priifrest.

Stimmen diese zwei Priifreste (berein,
erfolgt Freigabe, der Begriff wurde als
richtig befunden. Bei Nichtiibereinstim-
mung erfolgt eine Freigabesperre. Der
Wert wird durch die Korrekturtaste ge-
[6scht und muB noch einmal eingegeben
werden.

Das Zahlenpriifgerdat kann mit den Mo-
duln 9, 10 oder 11 geliefert werden. Die
verschiedenen Moduln garantieren eine
verschieden groBe Fehlerabsicherung.

Es kann aber gesagt werden, daB die
Sicherheit der Fehlererkennung mit oder
ohne Stellenzdhler im Durchschnitt bei
liber 95 Prozent liegt. Das bedeutet, die
Sicherheit bei der Datenerfassung ist je-
derzeit gegeben.

2.2. Kompatibilitdt der darma]-ASCOTA-
Datenerfassungsanlagen

Ein Vorteil der darm]-ASCOTA-Daten-
erfassungsanlagen KBLB und KAL be-
steht in ihrer Kompatibilitat, d. h., diese
genannten Erzeugnisse kann man schnell
und sicher auf jede Auswertungsanlage
einstellen und in jedem bendtigten 5-8-
Kanal-Kode die Datenbdnder gewinnen.

Diese Kompatibilitat und Flexibilitat wird
durch eine einfache Programmierung mit
folgenden Elementen erreicht:

— Programmtrommel mit elektrischem
Teil,

— Steuerband (darauf werden die Be-
fehle und die bendtigten Marken sowie
Zeichen fiir die Auswertungsanlage pro-
grammiert) sowie

— Diodentafeln (auf diesen sind die Zei-
chen fiir die Anfang- und Endelochun-
gen, lrrung Wort und die Ziffern 0...9
im jeweiligen Kode fest mit Dioden ver-
|6tet).

Eine Anderung des Kodes setzt nur vor-
aus, daB ein neues Steuerband mittels
des Kodiergerdts erstellt wird und die
Diodentafeln entsprechend den Anforde-
rungen der neuen Auswertungsanlage
umgeldtet werden.

Durch das 8-Kanal-Steuerband kénnen
128 verschiedene Zeichen programmiert
und auf das Datenband iibertragen
werden.

Schon diese Zahl verdeutlicht, daB die
Datenerfassungsanlage jeden gewiinsch-
ten Vor- und Nachsatz und alle bendtig-
ten Marken sowie Zeichen lochen kann.
Durch die Steuerbandprogrammierung
ist eine hohe Flexibilitat in der Daten-
erfassung jederzeit gewdhrleistet, und
die Anlagen KBLB und KAL sind dem-
zufolge in allen Bereichen der Wirt-
schaft, wo eine Datenerfassung erfolgen
soll, universell einsetzbar. NTB 1779
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Datenerfassung auf Lochband
fiir die elektronische Datenverarbeitungsanlage

ROBOTRON- 300

Dipl.-Ok. P. M. Merzbach und P. Riide, Leipzig

1. Vorteile der gepufferten Lochbandein-
gabe

Mit dem Einsatz der gepufferten Loch-
bandeingabe und -ausgabe kénnen mit
geringem materiellen Aufwand groBe
Datenmengen eingelesen werden. Eine
wesentliche Voraussetzung ist jedoch
eine auf dieses Eingabesystem abge-
stimmte, gut organisierte Datenerfassung
mit den lochbandorientierten Datenerfas-
sungsgerditen des VEB Kombinat ZEN-
TRONIK. Nachstehend werden -einige
Hinweise fiir die lochbandorientierte Da-
tenerfassung fiir den R 300 gegeben.

2. Aufbau und Arbeitsweise

des Lochbandpuffers

Das gesamte Gerdtesystem besteht aus
einem Pufferschrank fiir Ein- und Aus-
gabe (StandardanschluB EP3 und AP3)
sowie einem Gerdtetisch mit Bedienpult,
zwei Lesern und einem Stanzer.

Das Ein- und Ausschalten der Leser so-
wie das Einschalten fiir die entspre-
chende Pufferzuordnung erfolgt am Be-
dienfeld (iber Tastatur und vom Pro-
gramm durch  Funktionssteuerbefehle.
Die Arbeitsweise des Puffers dhnelt der
des Lochkartenpuffers des R 300 mit zwei
wesentlichen Unterschieden: Erstmalig ist
es durch Belegung der 8. Kernebene der
Puffermatrix moéglich, Endemarken einer
Information mit zu ibertragen (EMC)
und.durch die Baustufe UmschliiBler (US)
Informationen im externen R 300-Kode
ohne Hilfe eines Umwandlungspro-
gramms (U3AQ) direkt in den Haupt-
speicher des R 300 einzugeben.

Bedingt durch die Baustufe EMC gibt es
zwei Ubertragungsarten, auf die kurz
eingegangen werden soll.

2.1. Ubertragung bis gleich oder gréBer
Satzmarke (SM) ein

Das Einschalten dieser Ubertragungsart
erfolgt durch Funktionssteuerbefehl oder
durch die Taste Gesamtléschung (GSL)
am Bedienpult des Gerdtetischs (BPGT).
Die Eingabe der Informationen wird
prinzipiell dann beendet, wenn eine
Endemarke = SM erkannt wird oder
80 Zeichen ohne Endemarke eingelesen
worden sind.

Diese Ubertragungsart bietet sich beson-
ders beim Duplizieren von Lochbdndern
oder bei Eingabe von Lochbdndern mit
konstanter Satzldnge an.
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2.2. Ubertragung bis gleich oder gréBer
SM aus

Das Einschalten dieser Ubertragungsart
erfolgt nur durch- Funktionssteuerbefehl.
Bei ihrer Anwendung werden immer 80
Zeichen vom Lochband iibertragen. Die
Ubertragung wird beendet, wenn die
Pufferteile 1 und 2 mit insgesamt 160
Zeichen gefiillt sind und vor dem letzten
Zeichen keine Endemarke steht.

Diese Art bietet sich besonders bei der
Arbeit mit variabler Satzlange > 80 Zei-
chen und bei der Eingabe von Informa-
tionen in einem Fremdkode an.
Eingabe:

Die Zeichen des Lochbands werden mit
Lesegeschwindigkeit (1000 Zeichen/s) in
den Pufferteil 1 eingelesen und durch-
laufen vorher je nach Bedingung die
Baustufen US, EMC und Priifbitkontrolle
(PC).

Nachdem im Teil 1 eine Marke = SM
oder 80 Zeichen eingelesen wurden, er-
folgt die Uberfithrung in den Pufferteil 2.

Von dort erfolgt die Ubertragung durch
einen Eingabebefehl (TN EP3 M) iiber
eine Ausgangspriifbitkontrolle (PCT2) in
den Hauptspeicher (Ubertragungsge-
schwindigkeit = 100 000 Zeichen/s).
Beispiel: TN EP3 G ADR

< 1234 /\ ~ 56789 A\ ~
- VWL
— @ 98765 ~ & 4321

— = —=_ 1

ARD

Ausgabe:

Bei der Ausgabe erfolgt der Zeichen-
transport vom Hauptspeicher mit interner
Geschwindigkeit (100 000 Zeichen/s) lber
den Teil 1 in den Teil 2 der Puffermatrix.
Vor der Ausgabe auf Lochband (Ge-
schwindigkeit = 100 Zeichen/s) erfolgt in
PCT2 eine Priifbitkontrolle. Die Baustu-
fen EMC, US und PC werden bei der
Ausgabe nicht durchlaufen. Es ist mog-
lich, Informationen in jeden beliebigen
Kode auszugeben.

Die Ausgabe kann bis = SM erfolgen.
Eine Wortmarke als Endemarke ist nur
bedingt moglich. Ist die Information in
diesem Falle < 80 Zeichen, wird sie mit

Nullen aufgefiillt.
Beispiel: TV AP3 ADR
~ O 9876 & 54321
- %

ADR

Q2315 A\ 6789 G ~ O

Auffiillen bis zur 80,7
Stelle durcthuIIer‘lﬁ"@@

3. Umwandlung des externen in den in-
ternen R 300-Kode

Prinzipiell kann jeder Lochbandkode tiber
den Lochbandpuffer eingelesen werden.
Der groBe Vorteil besteht in der Funktion
der Baustufe US des Puffers, die als Mi-
nimalnetzwerk genau der Wirkung des
Umwandlungsprogramms  U3A(J  ent-
spricht, auBer einigen Abweichungen, auf
die im nachfolgenden Punkt 3.1. einge-
gangen wird.

Die direkte Eingabe der Daten im exter-
nen R 300-Kode in die EDVA ohne Um-
wandlungsprogramme  bringt entschei-
dende Vorteile:

— Der Datentréger Lochband kann opti-
mal eingesetzt werden, ohne dal eine
spétere Kodeumwandlung und Abspei-
cherung auf Lochkarte erfolgen muB.

— Bei der Eingabe der Lochbénder in die
EDVA kénnen bei Verwendung des exter-
nen Lochbandkodes des R 300 Umwand-
lungsprogramme und damit Hauptspei-
cherbereiche eingespart werden.

— Die hohe Lesegeschwindigkeit der Le-
ser fiihrt zu einer hohen Effektivitat der
Dateneingabe.

3.1, Umschliisselung der Informationen
bei Lochbandeingabe

Alle Zeichen unterliegen beim Einlesen
(bei wirksamen US) einer IControlle und
Umschliisselung. )

Ziffern und Buchstaben werden direkt
eingelesen, sofern sie auf dem Datener-
fassungsgerdt in der Stellung Kleinbuch-
staben (UKB) gelocht werden. In der
Stellung GroBbuchstaben (UGB) werden
die Zeichen entsprechend dem Maschi-
nenschliissel des R 300 umgewandelt. Es
handelt sich hierbei um die sogenannten
Sonderzeichen, fiir die eine Umschliisse-
lung erfolgt, sobald das Symbol fiir Um-
schaltung GroBbuchstabe im Lochband
erkannt wird.

Einige Zeichen bilden jedoch eine Aus-
nahme:

— Die externe Tab-Kombination wird in
eine Null mit Wortmarke umgeschliisselt:
— Arbeitsfunktionen des Organisations-
automaten dara]-OPTIMA 528, die mit in
das zu verarbeitende Lochband gelocht
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werden, 18sen beim Einlesen Pufferfunk-
tionen aus (siehe Punkt 5).

Bei der ungepufferten Lochbandeingabe
werden Steuersymbole des Organisa-
tionsautomaten durch das Programm
U3A(J ausgeblendet, bevor die Informa-
tion zur Verarbeitung gespeichert wird.
Eine wichtige Rolle der Umschliisselung
von Daten iibernimmt die Einleserich-
tung. Man unterscheidet dabei das Vor-
wadrtslesen (VWL) oder Riickwartslesen
(RWL). Im Zusammenhang mit den auf-
tretenden Symbolen UKB und UGB wird
im Puffer iber eine eventuell notwendige
Umschliisselung entschieden. Es lassen
sich folgende GesetzmdBigkeiten ablei-
ten:

— Bei der Vorwartslesung wird bei Auftre-
ten des Symbols UGB der UmschliiBler
wirksam und bei UKB unwirksam.

— Bei der Riickwdrtslesung wird bei Auf-
treten des Symbols UKB der UmschliBler
wirksam, bei UGB dagegen wird er un-
wirksam.

Ein weiteres Problem ist die Lochkombi-
nation ,lrrung Satz" (IS), an die vom
Lochbandpuffer besondere Anforderun-
gen gestellt werden. Diese Lochbandkom-
bination soll falsch gelochte Satze aus-
blenden und wirkt nur unter der Arbeits-
bedingung RWL. Hierbei wird vom Puffer
die Ausblendung der mit ,Irrung Satz"
gekennzeichneten Sétze durchgefiihrt.
Wird eine Datenfolge vorwdrts eingele-
sen, muB vom Programm im Hauptspei-
cher des R 300 die Ausblendung des fal-
schen Satzes erfolgen (1].
Ablochvorschrift fiir Irrung Satz bei RWL:
/*ﬁ:,RS:,RS:,RS...

< =
\,:Fs,:ls,:ng;:Rs...

RS = Richtiger Satz
FS = Falscher Satz

IS = lrrung Satz

A ~RS...RS ~RS~RSZ... ~RS

- - = = = &
ADR

4. Datenerfassung fiir gepufferte Loch-
bandeingabe durch Gerdte der zweiten
Peripherie

Fiir die Datenerfassung und die spdtere
Auswertung des Datenmaterials steht
dem Anwender eine Reihe von Gerdten
zur Verfiigung, die je nach Arbeitsgebiet
auBerordentlich variabel einsetzbar sind.
Die Datenverarbeitung, also das Auf-
zeichnen der Informationen, das Ubertra-

14

gen auf Lochband, das Ubermitteln, das
Eingeben und das Verarbeiten im R 300,
wird mit der technischen Variante ,indi-
rekt mechanisiert” realisiert. Der Daten-
bereitstellungsprozel schlieBt die Etap-
pen Aufzeichnen bis Eingeben ein und
gestattet eine aussagefdhige Erstauswer-
tung. Damit wird einem Erfordernis der
Praxis Rechnung getragen, welches be-
sagt, daB zeitig partielle Entscheidungen
(Leitungsentscheidungen) in ProzeBndhe
zur Erfiillung der Planaufgaben notwen-
dig sind.

Der zweite wesentliche Aspekt der Daten-
bereitstellung ist eine rechtzeitige, gesi-
cherte und unkomplizierte Datenerfas-
sung fiir die Auswertungsanlage.

4.1, Rechnender alphanumerischer
Datenerfassungsplatz daro]-SOEMTRON
1320

Der dara]-SOEMTRON 1320 schlieBt eine
echte anwendungstechnische Liicke zwi-
schen den Datenerfassungsgerdten, die
alphanumerisch nichtrechnend arbeiten,
und den Abrechnungsautomaten. Der
daro]-SOEMTRON 1320 ist ein Modell
ohne Vorldufer in neuer Qualitat. Er
wird speziell dort eingesetzt, wo numeri-
sche und alphanumerische Primdrdaten
anfallen, die schnell und mit hoher Si-
cherheit in auswertbarer Form auf einen
maschinell lesbaren Datentrdger ge-
bracht werden sollen.

Das dominierende Einsatzgebiet fiir den
daro]-SOEMTRON 1320 soll die alphanu-
merische Datenerfassung sein.

4.1.1. Aufbau und Arbeitsweise

Der darm]-SOEMTRON 1320 setzt sich aus
dem elektronischen Rechenwerk, dem
Speicherwerk, dem Schreibwerk, dem Ein-
gabegerdt, der LB-Ausgabe und der Pro-
grammeinheit zusammen. Die Lochband-
ausgabe erfolgt mit einer Geschwindig-
keit von 50 Zeichen/s. Sowohl Lochband-
karten als auch Lochbdnder im 8-Kanal-
Kode kénnen gestanzt werden. Der dar]-
SOEMTRON 1320 ist kodekompatibel,
d. h., jedem beliebigen Lochbandkode
kann vom Hersteller Rechnung getragen
werden. Die derzeitige Kodierung des
1320 ist der R 300-Lochbandkode.

Der dam]-SOEMTRON 1320 arbeitet
schrittstellenabhéngig und zweistufig. Es
kann direkt (iiber Schreibmaschine) und
indirekt (liber Eingabegerdt) geschrieben

werden. Dem 32 cm breiten Schreibwa-
gen stehen 117 Schrittstellen zur Verfii-
gung. 46 Tasten mit Umschaltkombinatio-
nen gestatten einen maximalen Zeichen-
vorrat von 92 Zeichen.

Die Normalausfiihrung mit einem Zwei-
speziesrechenwerk ist durch Hinzufligen
von Steckeinheiten auf ein Dreispezies-
rechenwerk aufriistbar. Der Ferritkern-
speicher arbeitet mit vier saldierenden
Speicherpldtzen zu 11 Ziffern plus Vor-
zeichen, auBerdem existieren vier Regi-
ster. Das Ausschreiben erfolgt dezimal-
stellengerecht. Das Gerdt ist flr zwei-
schichtigen Einsatz vorgesehen.

4.1.2. EinfluBfaktoren fiir die Datentréager-
gestaltung

Die Arbeit mit dem dara]-SOEMTRON
1320 gestattet durch manuelle oder auto-
matische Programmumschaltung fiir zwei
unterschiedliche Vorgénge zwei verschie-
denartige Lochbénder. Die Fehlersicher-
heit beim Lochen liegt bei etwa 10-6,

Die Variabilitat in der Struktur der Be-
fehle erlaubt

— Vornullenlochung

— Zwischenraumlochung

— Symbolausblendung

— Einblenden bestimmter Zeichen (z. B.
unterschiedliche Marken fiir d&@rg]-SOEM-
TRON 385)

— eine Zeichenausblendung (z. B. Kom-
mata) oder das Negieren eines Satzes
bei der Lochbandausgabe (durch die
Taste © und Schwarzdruck).

Die Sicherheit der Erfassung (sowohl visu-
ell als auch maschinenlesbar) wird ge-
wihrleistet durch die Zahlenpriifung
(nachriistbar durch Steckeinheiten), den
Rotdruck aller gelochten Zeichen (auBer
bestimmten Maschinenfunktionen wie Tab
und den Marken), Paritatskontrolle, An-
zeige und Blockierung bei Kapazitdts-
tiberschreitung, Anwendung der Kontroll-
summenbildung, das Lampenfeld fiir das
externe Gerdt sowie durch die Pseudo-
echokontrolle. Bei letztgenannter Kon-
trolle wird gepriift, ob am Ausgang zum
Locher eine gerade oder ungerade An-
zahl von Impulsen geflossen ist. Ist dies
nicht der Fall, kommt es zur Maschinen-
sperre.

4.2, Datenertassungsanlage
daro]-ASCOTA KBLB

Die Basismaschine wird mit der Steuer-
einheit, dem Bandlocher, dem Bandleser
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(fiir Programmband), der Zusatztastatur
und dem Zahlenpriifgerdt (ZPG, nach-
riistbar) zu einem leistungsfiéhigen Da-
tenerfassungsgerdt komplettiert. Die Aus-
stattung mit 2, 4 oder 6 Zdhlwerken mit
einer Kapazitat von 12 Stellen ermdéglicht
eine aussagefdhige Erstauswertung sowie
die Herstellung eines gepriiften Daten-
tragers fiir den R 300. Die mechanischen
Funktionen werden tiber 4 Segmente der
Steuertrommel der Basismaschine gesteu-
ert, wovon 2 Segmente bei Lochbandar-
beit benotigt werden (die Anzahl der Lo-
cherprogramme fiir jede Maschine ist
variabel).

Zwei weitere Steuerelemente, die Dio-
dentafel und das Programmband beein-
flussen den Aufbau des herzustellenden
Datenbands. Wahrend auf der Dioden-
tafel jeder beliebige 5-8-Kanal-Kode
festgelegt werden kann (des weiteren
eine Bestimmung der Lochkombinationen
fiir Bandanfang, Bandende und lrrung
Wort vorgenommen wird), erfolgt die
Steuerung des Lochvorgangs (in Korre-
spondenz mit der Basismaschine) durch
das Programmband. Diese Steuerung
enthdlt im wesentlichen die Einblendung
von Zeichen wie Marken, Vorzeichen und
Symbollochungen in das Lochband.

4.2.1. Arbeitsweise

Die Anlage dara]-ASCOTA KBLB arbeitet
zweistufig:

— Ubernahme der Daten in den Stell-
stlickwagen und Einstellen des Kontakt-
speichers;

— Infolge der Starttastenbedienung ge-
langen die Daten in die programmierten
Zahlwerke und werden gleichfalls pro-
grammiert schrittweise in das Datenband
tibernommen.

Uber die Grundbefehle

Synchronisation (Sc)

Bedingungsabfrage (BA)

Kontaktabfrage (KA)

werden die gewiinschten Lochkombinatio-
nen in das Datenband gebracht.

Die Synchronisation dient der Uberein-
stimmung zwischen Basismaschine und
Programmband. Die Bedingungsabfrage
unterteilt sich in die eigentliche Abfrage
der Bedingung und fiihrt schlieBlich zum
Stanzen der gewliinschten Lochkombina-
tionen (Bedingungserfiillung nach BA).
Mit der Realisierung einer stdndigen
Ubereinstimmung zwischen der Steue-
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rung der Basismaschine und der Loch-
bandeinheit werden die Belange der
Erstauswertung und der Datentrdgerher-
stellung fir den R 300 erfiillt. Nicht zu
lochende Spalten (z. B. Hinweisdaten)
kénnen programmiert oder durch manu-
ellen Eingriff ausgeblendet werden (Ver-
neinung der BA und damit Weiterlauf des
Programmbands). Die im Kontaktspeicher
eingeflossenen Daten (eingetastete Zif-
fern, Summen oder Zwischensummen)
kénnen schrittweise und beliebig abge-
fragt werden, so daB der Datentrdger
nachfolgenden Aufbau erhalten kann:

Beispiel 1 fiir VWL:

¢"/Vorr- ‘7Z>|Her7n 100, .. 1011 ~ externe {
7/ zeichen oder max. Wortlainge WM
N Zeichen (Tab)

AN

Beispiel 2 fiir RWL:

oder l vz
(Tab)  Zeichen max. Wortldnge

N

4.2.2. EinfluBfaktoren fiir die Datentrd-
gergestaltung

Infolge der Auswahl einer teilweisen, ge-
mischten oder mehrmaligen Abfrage der
Zeichen einer Information (Wort) kann
sich dara]-ASCOTA KBLB allen Forderun-
gen der Auswertungsanlage R 300 (und
anderen EDVA) anpassen.

Im Falle einer Vorwdrtsverarbeitung ist
eine Wortdrehung schon vom Potential
der Datenerfassungsanlage her moglich
und braucht in der EDVA nicht program-
miert werden.

Die Anlage locht alle Marken und Ir-
rungssymbole, die vom R 300 verarbeitet
werden kénnen, somit ist ein beliebiger
Wort-, Satz-, Gruppen- und/oder Block-
aufbau zu gestalten. SchlieBlich sei dar-
auf verwiesen, daB dam]-ASCOTA KBLB
zahlreiche Datensicherungs- und Korrek-
turmoglichkeiten besitzt:

— Leerkontrolle und Doppelsetzungskon-
trolle fiir den Kontaktspeicher

— Synchronisationskontrolle

— Kontrolle auf Bandende und BandriB
(optisch)

— Paritétskontrolle

— Kontrolle der gelochten Daten auf
dem visuellen Datentrdger durch beson-
deren Zeichendruck (I).

— Zahlenpriifgerat.

4.3. Organisationsautomat
dara]-OPTIMA 528

Der Organisationsautomat — dara]-OP-
TIMA 528 eignet sich besonders fiir das
automatische Herstellen oder Ausfiil-
len komplizierter Formulare. Gleichzeitig
damit kénnen die Informationen in zwei
Lochbénder umgesetzt werden. Eins dient
zur sténdigen Reproduktion des Vor-
gangs (ggf. auch der Anderung), das
zweite dient der Auswertung im R 300.
Wie im Punkt 5 aufgefiihrt, gelangen
auch in das EDV-Lochband Steuersym-
bole, da der !/;-Filter lediglich bei der
Herstellung  wirkt  (Ausblendung  der
Steuersymbole zuziiglich Zeilenschaltung
und Wagenriicklauf ohne Zeilenschal-
tung). Die auBerordentliche Anwen-
dungsbreite des Gerdts dar]-OPTIMA
528 1aBt daher alle neuen und weiteren
Uberlegungen als lohnend erscheinen,
ein moglichst optimales Lochband, d. h.
ein weitgehend R 300-vertrdgliches Loch-
band, fiir die Auswertung herzustellen.
4.3.1. Arbeitsweise

Der Organisationsautomat
schrittweise, seine Baugruppen auf elek-
tromechanischer Grundlage. Die Mog-
lichkeiten eines unverdnderten Schrei-
bens, des Hinzufiigens oder Weglassens
von Informationen, eines bedingten Sor-
tierens und Mischens (2 Locher, 2 Leser)
erstrecken sich auch auf das Lochband.
Je nach Programmierung betrifft das Bei-
behalten oder die Anderung LB1 aus Lo-
cher 1 und/oder LB2 aus Locher 2.

4.3.2. EinfluBfaktoren fiir die Datentré-
gergestaltung

Der Organisationsautomat vom  Typ
dara]-OPTIMA 528 fiir R 300 besitzt eine
Schreibtastatur mit 45 Tasten. Infolge der
Umschaltkombinationen UKB und UGB
sind maximal 90 Zeichen méglich, wobei
die Ziffern 0...9, die Buchstaben A...Z
und einige Sonderzeichen dem Maschi-
nenschliissel des R 300 entsprechen. Eine
Anzahl von Lochkombinationen muf
jedoch durch den UmschliBler oder vom
Programm des R 300 analysiert und um-
gewandelt werden.

Von den Marken kann der Organisa-
tionsautomat die externe  Wortmarke
(Tab) tiber das Schreibwerk, die Zusatz-
tastatur oder die Programmtafel bringen.
Die Kombination WRZL (Wagenriicklauf
mit Zeilenschaltung) entspricht der inter-

arbeitet
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Bild 1. Gepufferte Lochbandeingabe und
-ausgabe der EDVA R 300

Bild 2. Lese- und Stanzeinheit sowie Ma-
schinen- und Bedientisch

Bild 3. Drucker der EDVA R 300

nen Satzmdrke des R 300. Gruppen- und/
oder Blockmarken kénnen automatisch
durch Programmlochkombinationen, Vor-
zeichen dagegen beliebig gestanzt wer-
den. Der Wortaufbau ist durch eine va-
riable und/oder gemischte Wortldnge
(mit Ausnahme des Speicherschreibens)
realisierbar. Gleichfalls kann der Satz-
aufbau in Buchstaben, Ziffern, Sonderzei-
chen und Worten variabel vorgenommen
werden. Eine SM-Hé&ufung (Einlesenach-
satzgestaltung) oder Unterdriickung (2
Zeilen = 1 Satz bei < 240 Zeichen) ist
moéglich. dam]-OPTIMA 528 kann ein
Lochband fiir VWL oder RWL zur Auswer-
tung im R 300 herstellen. Bei auftreten-
den Steuersymbolen im Lochband fiir die
Weiterverarbeitung (z. B. Wiederschrei-
ben) empfiehlt sich eine eingehende
Konsultation mit dem Organisationskol-
lektiv des EDV-Projekts, um die Lochkom-
binationen mit anderer Bedeutung im
Datenband zu orten und durch be-
stimmte Eingriffsprogramme auszublen-
den.

4.4, Alphanumerisches Datenerfassungs-
gerdt darm]-CELLATRON C 8031

Ein Datenerfassungsgerdt, welches aus-
schlieBlich fiir die Belange der alphanu-
merischen  Datenerfassung  entwickelt
wurde, ist das Gerdt dara]-CELLATRON
C 8031. Die Konzeption ist auf eine
schnelle, unkomplizierte und mdglichst
sichere Datenerfassung ausgerichtet. Das
Gerdt verfligt tiber eine Lochbandaus-
gabe bis zu 25 Zeichen/s (Asynchron-
betrieb). Der Einsatz kann zentral als
auch dezentral im EDV-Projekt zukon-
zipiert werden.

4.4.1. Arbeitsweise

Das Datenerfassungsgerdat dam]-CELLA-
TRON C 8031 arbeitet schrittweise. Es
wird in Stellung Kleinbuchstabe geschrie-
ben. Das Datenerfassungsgerdt ist mit
dem Gerdt dam]-OPTIMA 528 kompati-
bel, ebenso beispielsweise mit dem Ge-
rat daro]-SOEMTRON 385 (bei R 300-
Ausfiihrung).

Das Wiederschreiben mittels genannter
Gerdte erfolgt nur
diese in Stellung KB befinden.

4.4.2. Ablochvorschriften fiir die Datentrd-
gergestaltung

Mittels einer Steuerschiene, die auswech-
selbar ist, kann eine schrittstellenabhdn-

richtig, wenn sich

gige automatische Locherein- oder Lo-
cherausschaltung erfolgen. Alle Zeichen,
die auf der Schreibmaschinentastatur
(auBer bestimmten Funktionstasten) des
Gerdts dargestellt sind, kdnnen gelocht
werden. Die externe Wortmarke (Tab)
kann gelocht werden, ebenso die WRZL-
Kombination, die wieder der SM des
R 300 entspricht. Gruppen und/oder
Blockmarken kénnen nicht gestanzt wer-
den. Wort- und Satzaufbau entspricht den
Ausfiihrungen des Punkts 4.3.2. (2.

5. Fehlerursachen bei der Datenerfassung
und ihre Auswirkungen bei der Eingabe
iiber den Lochbandpuffer

Bei der Datenerfassung kénnen in den
erstellten Lochbdndern Zeichen auftre-
ten, die zwar dem Maschinenschlissel
des R 300 entsprechen, beim Einlesen je-
doch zu Mehrdeutigkeiten fiihren. Es
handelt sich hierbei um Lochkombinatio-
nen, die beim Auslosen einer Funktion
am Datenerfassungsgerdt auftreten und
durch fehlerhafte Programmierung oder
Bedienung in das Verarbeitungslochband
gelangen kénnen. Am Beispiel des Or-
ganisationsautomaten darm]-OPTIMA 528
sollen einige Zeichen aufgefiihrt werden:
— Umschaltung Il. — I. Programm (l)
fiihrt bei VWL zu Priifbitfehler Puffer und
bei RWL zum Uberlesen von zwei Satzen
(nicht identisch mit IS).

— Irrung Satz (0) fiihrt, wenn dieses Zei-
chen in Stellung GB gelocht wird, zu Priif-
bitfehler Puffer.

— Umschaltung I. — Il. Programm wirkt
beim Einlesen liber den Lochbandpuffer
als Irrung Satz-Kombination.

— Die Funktion SPE (Sprung bis Ende)
wird beim Einlesen tliberlesen und wirkt
als Pufferfunktion wie UGB.

— Die Funktion LOA (Locher aus) wird
gleichfalls tiberlesen und wirkt wie Funk-
tion UKB.

Man kénnte diese Aufzdhlung der
Steuersymbole des d@rm]-OPTIMA 528 fiir
alle Steuerfunktionen fortsetzen, da diese
Zeichen durch den US nicht behandelt
werden und deshalb unterschiedliche
Pufferfunktionen auslésen. Die oben
aufgefiihrten fiinf Lochkombinationen sol-
len eine reprdasentative Auswahl sein, um
die vielschichtige Problematik aufzuzei-
gen.
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Aus diesen Beispielen ist ersichtlich, daB
je nach Art und Einsatz des Datererfas-
sungsgerdts vorher genau untersucht wer-
den muB, welche Funktionen vom Daten-
erfassungsgerdt als Lochkombinationen
in das Verarbeitungslochband kommen
kénnen, wie man dies verhindern oder
spater durch  Programm  ausblenden
kann.

5.1, Fehlerarten bei der Datenerfassung
Bei der Einsatzvorbereitung sind in den
einzelnen Ftappen des Datenbereitstel-
lungsprozesses (siehe Punkt 4) die Feh-
lermdglichkeiten jeweils gesondert zu
analysieren, um mit einem System der Si-
cherungsmaBnahmen darauf einzuwirken.
Grundsétze dabei sind, daB die beste
Datensicherung im Verhindern von Feh-
lern durch Beseitigen der Fehlerquellen
(Analyse von fehlerverursachenden Ar-
beitsgdngen) besteht und daB die erfor-
derlichen Aufwendungen zur Fehlerbesei-
tigung minimal gehalten werden kdnnen,
je eher die Fehler aufgedeckt wer-
den [3). Die hdufigsten Fehler bei der
Ftappe des Ubertragens auf einen ma-
schinenlesbaren Datentréger und beim
Aufbereiten der Daten sind:

— fehlerhafte Programmvorgabe (Steck-
tafel, Steuerschiene u. @.)

— Fehlbedienung der Datentasten

— Fehlbedienung der Funktionstasten

— fehlerhafte Zufiihrung der Datentréger
— Ubernahme Uberfliissiger Zeichen

— technologische Mdngel im Arbeits-
ablauf.

Als SicherungsmaBnahmen sind zu emp-
fehlen:

— Zwangslauf der Bedienung der Erfas-
sungsgerdte durch Programmierung

— doppeltes Eintasten mit maschinellem
Vergleich

— paralleles Herstellen eines visuell les-
baren Datentrdgers (Synchronverfahren)
— Verwendung von Priifziffern und des
Zahlenpriifgerdts

— Bildung einer Kontrollsumme

— Probearbeitsgang zur Uberpriifung des
Programms

— Verwendung geeigneter Hilfsmittel und
Sortiertechnologien

— Schaffung einwandfreier arbeitspsycho-
logischer Voraussetzungen.

Wesentliche Impulse fiir den gesamten
erfolgreichen Verlauf einer Datenverar-
beitung einschlieBlich der Datenbereit-
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stellung sind eine gut durchdachte Ver-
wendung oder Gestaltung der Primdr-
datentrdger.

5.2, Fehlerarten bei Eingabe iiber Loch-
bandputfer

Die Paritatskontrolle spielt bei der Loch-
bandeingabe eine wesentliche Rolle. Ent-
sprechend dem Aufbau des Lochband-
puffers konnen dabei zwei Fehler ,Priif-
bit Band" und , Priifbit Puffer" auftreten.

Der Fehler ,Prifbit Band" wird beim
Einlesen priifbitfalscher Zeichen vom
Lochband gemeldet. Bei der Uberfiihrung
dieser Zeichen vom Pufferteil 1 nach 2
und der anschlieBenden Ubertragung in
den Hauptspeicher wird der Fehler , Priif-
bit Puffer” gemeldet. Ursache ,Prifbit
Band": Priifbitfalsche Zeichen vom Loch-
band. Wirkung dieses Fehlers: Das
priifbitfalsche Zeichen wird nicht {iber-
tragen, der Leser geht in den Stopp-
zustand tiber.

MaBnahmen  zur  Fehlerbeseitigung:
Durch Betdtigung der Taste Start erfolgt
Fortsetzung des Einlesevorgangs, der
Fehler wird geléscht. Das falsche Zeichen
geht dabei verloren.

Wird jedoch vor ,Start” das Adressen-
zéihlregister der Puffermatrix um Eins er-
hoht (AZR 4 1), wird fiir das falsche Zei-
chen in der Puffermatrix eine priifbitfal-
sche Null gesetzt.

Bei der anschlieBenden Ubertragung in
den Hauptspeicher wird zwar ,Priifbit
Puffer” und ,Priifbit AD" gemeldet, je-
doch kénnen diese Fehler durch Funk-
tionssteuerbefehl und ,Fehler 18schen”
geldscht werden.

Die Information steht dann vollstandig im
Hauptspeicher, die priifbitfalsche Null
kann gesucht und durch ein Korrekturzei-
chen ersetzt werden.

Diese MaBnahme ist mit erheblichem Be-
dienaufwand verbunden, so daB sich hier
die Anwendung EingriffsmaB-
nahmeprogramms (EMP) empfiehlt. Die
obengenannten Bedieneingriffe kdnnen
in Befehlsform umgesetzt als EMP ver-
wendet werden.

Die bessere Maglichkeit ergibt sich durch
das Ausschalten der Priifbitkontrolle und
das Suchen, Erkennen sowie die Korrek-

eines

tur des falschen Zeichens im Hauptspei-
cher. Hierfiir existieren universell einsetz-
bare Eingriffsprogramme.

6. AbschlieBende Bemerkungen zur Zu-
sammenarbeit zwischen Datenerfassung
und Datenverarbeitung
Eine perfekt abgestimmte Organisation
zwischen Datenerfassung und Datenver-
arbeitung ist die Voraussetzung fiir eine
effektive Lochbandverarbeitung. Nach
den Hinweisen des Programmierers iiber
die FEigenschaften des Lochbandpuffers
miissen von den Organisatoren der Da-
tenerfassung entsprechende Vorausset-
zungen fiir den Aufbau der Datenloch-
bander beachtet werden.
Hierbei sind speziell die im Punkt 5 auf-
gefiihrten Fehlerursachen zu beachten.
Giinstig fiir den Lochbandaufbau wére
es, Steuerfunktionen der Datenerfas-
sungsgerdte beim Ablochen zu vermei-
den oder mit den im Punkt 5 aufgefiihr-
ten Einschrénkungen zu lochen.
Fiir die Programmierung ist es auf jeden
Fall angebracht, allgemeine und hdufig
auftretende Fehler durch entsprechende
Eingriffsprogramme  im Hauptspeicher
intern zu behandeln, um die Vorteile des
schnellen Einlesevorgangs nicht zu min-
dern.
AbschlieBend kann festgestellt werden,
daB bei einer guten Zusammenarbeit
zwischen Datenerfassung und Datenver-
arbeitung die Ausnutzung der lochband-
verarbeitenden Gerdte der ersten und
zweiten Peripherie des R 300 effektiver
als bisher gestaltet werden kann.
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Die Multiplikation bei Buchungsautomaten

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

0. Buchungsautomaten ohne Multiplika-
tion ‘

Bisher bekannte Typen elektromechani-
scher Buchungsautomaten sind in ihrer
Grundausstattung nur mit den techni-
schen Méglichkeiten der Rechenarten Ad-
dition () und Subtraktion (—) ausge-
riistet. Damit ist der Einsatzbereich die-
ser Buchungsautomaten begrenzt auf
Anwendungsgebiete, die zu ihrer Abar-
beitung nur die beiden Grundrechen-
arten -+ und — erfordern. Das sind Be-
rechnungen, die sich meist aus
Anfangsbestand (Saldenvortrag)

-++/— Bewegung

Endbestand (neuer Saldo)

oder aus statistischen Zusammenfassun-
gen und Aufteilungen ergeben.

Diese Begrenzung auf verhdltnismaBig
wenige Anwendungsgebiete innerhalb
der Vielfalt im gesamten Einsatzbereich
der Rechentechnik steht einer maximalen
Nutzung aller Méglichkeiten der elektro-
mechanischen Buchungsautomaten ent-

gegen.

Innerhalb der mdglichen Einsatzgebiete
im komplexen Reproduktionsprozef kén-
nen mit der Realisierung der dritten Re-
chenart, der Multiplikation (X), etwa
80 Prozent aller anfallenden Berechnun-
gen gelést werden (Bild 1). Damit wird
es moglich, den hohen Gebrauchswert
der elektromechanischen Buchungsauto-
maten noch effektiver zu nutzen und mit
einer griindlichen Einsatzvorbereitung die
Planungs- und  Abrechnungsarbeiten
komplexer, rationeller zu gestalten (1].
Die technische Realisierung der Durch-
fiihrung der Multiplikation in elektrome-
chanischen Buchungsautomaten wurde
iber AnschluBgerdte auf Réhrznbasis,
auf mechanischer Basis und auf Transi-
storenbasis verwirklicht. An Buchungs-
automaten des Typs dam]-ASCOTA 170
ist der AnschluB des Transistor-Multipli-
ziergerdts TM 20 méglich. Klein in seinen
Abmessungen und im Gewicht, kann die-
ses Gerdt im Beistellschrank zum Bu-
chungsautomaten untergebracht werden.
GroB aber ist die Leistung dieses Gerdts,
denn praktisch zeitlos (innerhalb des
Sprungs des Buchungsmaschinenwagens
in die ndachste Kolonne) multipliziert es
Faktoren miteinander, wobei jeder Fak-
tor bis zu zehn Stellen haben kann, und
stellt das Produkt zum Ausdruck bereit.
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Es ist durch entsprechende Programmie-
rung méglich, beim Ausdruck des ermit-
telten Produkts die Kommastellung ab-
hdngig von der Stellung des Kommas in
den beiden Faktoren vorzunehmen, wobei
automatisch die Rundung der letzten aus-
zudruckenden Stelle (2. Stelle nach dem
Komma) nach dem Wert einer noch fol-
genden Zahl erfolgt.

1. Anwendungstechnische Vorteile der
Multiplikation

Nachdem es technisch gelungen ist, die
elektromechanischen Buchungsautomaten
mit der dritten Rechenart, der Multipli-
kation (X), auszustatten, ist die Ausfih-
rung neuer Arbeitsgénge moglich gewor-
den, so unter anderem

—in der Materialbuchhaltung:

Menge (Stiick, kg) X Preis = Wert der
Entnahme,

— in der Lohnbuchhaltung:

Stunden X Stundenlohn = Zeitlohn,
Stiick X Normzeit X Lohnfaktor = Lei-
stungslohn,

— in der Grundmittelbuchhaltung:
Bruttowert X Abschreibungssatz = Ab-
schreibungsbetrag,

— in der Fertigungsvorbereitung:

Stiick X Normzeit + ta-Zeiten = Ma-
schinengruppenbelastung!),

— im Bankwesen:

Saldo X Zinssatz = Zinsbetrag,

— im Vertrieb:

Menge X Preis -+ sonstige Kosten =
Rechnungsbetrag.

Die Einbeziehung der Multiplikation in
den Arbeitsablauf der Buchungsautoma-
ten bringt folgende Vorteile:

— Zeitersparnis,

— Vermeidung von Ubertragungsfehlern
zwischen der Multiplikationsrechnung auf
anderen Maschinen, z. B. Tischrechnern,
und dem erneuten Eintasten in den Bu-
chungsautomaten,

— Einsparung von Aufstellflache,

— groBere Aussagefdhigkeit auf jedem
Beleg und Journal.

2. Division bei Buchungsautomaten

Bisher gibt es noch keine allseitig vertret-
baren, also technisch und 6konomisch
gleichermaBen gute und brauchbare L&-
sungen zur Einbeziehung der Division (:)
in den Arbeitsablauf mechanischer Bu-
chungsautomaten. Die Division wird nur
in wenigen Anwendungsgebieten beno-

tigt, in Statistiken zu prozentualen Aus-
wertungen, in Planungs- und Optimie-
rungsrechnungen sowie technischen Be-
rechnungen.

Fiir den Anwendungstechniker gibt es die
Méglichkeit, die Division durch eine Mul-
tiplikation mit dem Kehrwert (gebildet
aus 1 :Divisor) auszufiihren. Kehrwerte
sind vorgerechnet in Tabellen enthalten,
aus denen sie mithelos abgelesen werden
kénnen (Bild 2).

Ein Rechenbeispiel:

Dividend : Divisor = Quotient

647 808 672 = 964
Kehrwertmultiplikation

647 808 X 14882) = 963938
(dezimalstellengerecht 964).

Die Anwendung dieser Hilfsmethode fin-
det ihre Grenzen bei Anwendungsaufga-
ben, die stdndig neue Divisoren erfor-
dern. Das stdndige Aufsuchen neuer
Kehrwerte ist zeitaufwendig und birgt ge-
wisse Fehlerquellen in sich. Divisionsauf-
gaben mit konstantem oder nur gering
wechselndem Divisor, deren Kehrwerte
gegebenenfalls auch in Zdhlwerken oder
Konstantenspeichern vorgegeben werden,
kann man mit der Anwendung der Kehr-
wertmultiplikation sicher und leicht I6sen.

3. Abgrenzung von Buchungs- und Ab-
rechnungsautomaten

Die Ausstattung mechanischer Buchungs-
automaten mit AnschluBgerdten fir die
Multiplikation brachte eine weitgehende
Anndherung der Einsatz- und Anwen-
dungsgebiete zu den aus den Fakturier-
automaten hervorgegangenen Abrech-
nungsautomaten zustande. Trotzdem &t
sich die Auswah!| des Maschinentyps zur
Abarbeitung einer bestimmten Aufgabe
von der vorhandenen technischen Grund-
ausstattung der Maschinen ableiten:
Der Einsatz mechanischer Buchungsauto-
maten wird im wesentlichen bestimmt
durch

— hohe Formulartechnik

(Breite des Buchungswagens, Anwendung
von Kontokarten und Journal, Einzugsvor-
richtungen, doppelte Vorsteckeinrichtun-
gen usw.),

— umfangreiche Buchungstechnik
(Generalumkehr, Sondersymbole bei Ab-
oder Umschalten von Zdhlwerken, Sum-
men- und Zwischensummensymbole, Rot-
druck, Rechnen im Minusbereich mit rea-
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Prognose,
Operations-
forschung

Datenverarbeitungs-
komplexe

Datenanfall

Bild 1. Einsatzgebiete der Rechentechnik
ohne technisch-wissenschaftliche Proble-
me aus Forschung und Entwicklung

Bild 2. Ausschnitt aus einer Kehrwert-

tabelle

Bild 3. Finige Anwendungsgebiete zur
Abgrenzung des Einsatzes zwischen Ab-
rechnungs- und Buchungsautomaten (mit
Zusatzeinrichtung fiir Multiplikation)

Vertrieb Bestands- Rechnungs-

_jrungen ]

Technolo-
gische Fer-
tigungsvor-
bereitung,
Optimie-

Mittel- Kurz-
fristige fristige
Planung Planung,
operative
Planung

Kontrolle
und Lenkung
der
Produktion

Material-
rechnung

rechnungen, | fiihrung,
Lager- Statistik
haltung

Uberwiegend
erforderliche
Rechenarten

Kompliziertheitsgrad mé'ng\

Divisor

Abrechnungs-
automaten:

Fakturierung
Materialbuchhaltung (Zugang)
Abrechnung von Dienstleistungen
Anzeigenrechnungen

— geodadtische Berechnungen

— Auswertung chemischer Analysen
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einfach

Gemeinsame Anwendungsgebiete:

Buchungsautomaten:

— Bruttolohnerrechnung

— Krankengeld- und
Lohnausgleichsrechnung

— Aufgaben zur Fertigungsvorbereitung,
Kontrolle und Lenkung der Produktion
— Wahrungsrechnungen

— Kalkulationsrechnungen

— Beitrags-, Steuer- und
Leistungsbuchhaltung

— Wasser-, Gas- und
Elektrizitdtsabrechnung

— Analysen und Statistiken

— Meldungen

— Perspektiv-, mittel- und kurzfristige
Planung

— Finanzbuchhaltung

— Fakturierung kombiniert mit
Debitoren- und Kreditoren-
buchhaltung

— Nettolohnrechnung

— Grundmittelbuchhaltung

— komplexe Materialbuchhaltung
— Kontofithrung mit Zinsrechnung
(Bankwesen)




Bild 4. Elektronisches
™ 20

Multipliziergera

len Zahlen, Saldensortierung und damit

die Méglichkeit logischer Entscheidungen,
Datumdruck, Kurzsymbole),

— geringe Schreibgeschwindigkeit fiir
Volltext.

Der Einsatz von Abrechnungsautomaten
wird wesentlich bestimmt durch

— schnellen Volltext,

— relativ schnellere Bedienmaglichkeit in
der Dateneingabe,

— gréBere Mboglichkeiten fir umfangrei-
chere Rechnungen (bes. auf wissenschaft-
lich-technischem Gebiet),

— relativ unkomplizierte Formulartechnik,
— einfache Bedienung,

— weniger Sicherungseinrichtungen.
Einige wesentliche Anwendungsgebiete
fir die beiden Maschinentypen sind im

4

t

Bild 3 dargestellt, wobei die Mdglichkeit,
mit einigen organisatorischen Verdnde-
rungen die Aufgaben auf beiden Maschi-
nentypen abzuarbeiten, durchaus besteht.
Der AnschluB der Multipliziergerdte an
die mechanischen Buchungsautomaten
tragt also wesentlich dazu bei, die Auto-
maten besser auszulasten und auch klei-
nere, aber hohere Anforderungen stel-
lende Anwendungsbereiche und -gebiete
einer maschinellen Abrechnung zu er-
schlieBen. NTB 1806

1) ta-Zeiten = Vorbereitungs- und Ab-
schluBzeit, vgl. TGL 2860—56, DK 331.87,
Gruppe 033 ,Zeitgliederung in der Pro-
duktion™.

2) 1488 = Kehrwert von 672,

L —
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Herstellung und Kontrolle von Programmlochbéindern
fiir numerisch gesteuerte Brennschneidautomaten

v

Ukonom A. Bonisch, Berlin

0. Einleitung

In den letzten Jahren sind die Forderun-
gen nach hochproduktiven Anlagen auf
den Gebieten der SchweiB- und Brenn-
schneidtechnik gestiegen. Sie werden
durch die Fertigung von numerisch, foto-
elektrisch oder kombiniert gesteuerten
Maschinen erfiillt, denn diese gewdhrlei-
sten vor allem bei der Produktion kleiner
und mittlerer Serien von Metall- und
Plastteilen durch das Automatisieren der
Bewegung und des Einsatzes der Werk-
zeuge, des Einspannens der Werkstiicke
sowie das Anfahren einer Ausgangspo-
sition fiir den Arbeitsbeginn eine hohe
Effektivitat.

Eine Voraussetzung des Einsatzes dieser
Maschinen fiir einen spezifischen Ferti-
gungsablauf ist das Programmlochband,
das alle auszufiihrenden Funktionen als
Schalt- und Weginformationen geordnet
in kodierter Form enthdlt. Die Festlegung
der Schalt- und Weginformationen fiir je-
den FertigungsprozeB kann auf zwei We-
gen erfolgen:

durch manuelle Programmierung

durch maschinelle Programmierung.

Bei der manuellen Programmierung wer-
den die Werte fiir die Koordinaten bei
der Punkt-, Strecken- oder Bahnsteuerung
und fir die Schaltinformationen eines
Fertigungsprogramms unter Verwendung
der einfachen Rechentechnik ermittelt und
in einem Programmblatt eingetragen.
Die maschinelle Programmierung erfolgt,
nachdem eine ausreichende Menge pro-
grammspezifischer Daten tiber einen Da-
tentrdger der EDVA zur Verfligung ge-
stellt wurde. Das Ergebnis beider Pro-
grammierungen ist das Programmloch-
band fiir den speziellen fertigungstechni-
schen Ablauf am Brennschneidautoma-
ten. Zur Umsetzung der Ergebnisse der
manuellen Programmierung und Erfas-
sung der Ausgangsdaten fiir die maschi-
nelle Programmierung in einen maschi-
Datentrédger  (Lochband)
sind verschiedene Datenerfassungsgerdte
verwendbar.

nenlesbaren

1. Datenerfassungsgerdite

Fiir die Herstellung von Programmloch-
bandern kénnen folgende Datenerfas-
sungsgerdite eingesetzt werden:

— Organisationsautomat darma]-OPTIMA

— Datenerfassungsanlage dara)-ASCOTA
KBLB.
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Auf ihnen erfolgt das Ausschreiben der
Programmblédtter, wobei gleichzeitig ein
Lochband anféllt, das alle geschriebenen
bzw. eingetasteten Informationen oder
nur eine Teilmenge speziell ausgesonder-
ter Informationen enthdlt.

Die Arbeitsweisen dieser Datenerfas-

sungsgerdte sind unterschiedlich, und
deshalb sind hinsichtlich der Festlegung
auf eine Maschinenart bei der Notwen-
digkeit der Ausriistung von Bereichen der
manuellen Programmierung Aspekte die-
ser Arbeitsweisen und die Programmie-
rungsmoglichkeiten der Maschinen er-
wdhnenswert.

Mit dem Organisationsautomaten daro] -
OPTIMA kann ein Programmblatt alpha-
numerisch sowohl linksbiindig als auch
numerisch dezimalstellengerechtbeschrie-
ben werden. Beim dezimalstellengerech-
ten Schreiben besitzt der Speicher, der
diesen Schreibvorgang erméglicht, mit
einer Kapazitat von 3 bis 11 Ziffern ein-
schlieBlich Komma eine in den meisten
Fallen ausreichende  Variationsbreite
(Speicherkapazitdt). Dieser Speicher bie-
tet gleichzeitig die Moglichkeit, einge-
tastete Ziffern, die als verkehrt in ihrer
Folge oder in ihrer Wertigkeit erkannt
wurden, vor dem Ausschreiben bzw. Lo-
chen rationell zu korrigieren. Der Orga-
nisationsautomat ist  programmierbar
iiber eine Programmtafel und Uber
Steuerlochbénder, wobei sich die automa-
tische Steuerung durch eine Programm-
tafel als ausreichend erwiesen hat, denn
alle wesentlichen Funktionen fiir die
Steuerung des Schreib- und Lochvor-
gangs werden schrittstellenabhdngig si-
cher, subjektiv unabhéngig ausgeldst.
Das wird zum Beispiel sichtbar, wenn auf
dem Programmblatt Daten zu schreiben
sind, die hinweisenden Charakter besit-
zen und nicht in das Programmlochband
fir die NC-Maschine (Brennschneidauto-
maten) gelangen sollen. Diese Daten
sind direkt oder in einem Kontrollschreib-
vorgang durch eine entsprechende Lo-
chersteuerung rationell ausblendbar.
Neben dem Organisationsautomaten ist
die Anlage KBLB fiir den Einsatz in die-
sem Zweig der Datenerfassung interes-
sant, die als rein NC-maschinenorientiert
zu bezeichnen ist. Diese Maschine ist von
vornherein als numerischer Datenerfas-

sungsplatz ausgelegt, der eine schnelle
Erfassung der Daten erméglicht, bedingt
durch eine einfache und libersichtliche
Tastenanordnung  (Zehnertastatur). Fiir
das Ausschreiben der Programmblatter ist
bedeutungsvoll, daB in der standardma-
Bigen Ausriistung der Anlage KBLB die
Druckwerksteilung von 3,00 mm vorgese-
hen ist. Die Anlage KBLB wird auch durch
die Steuertrommel und das Programm-
lochband programmiert. Auf den Seg-
menten der Steuertrommel werden me-
chanische oder elektrische Funktionen
und im Programmband Synchronisatio-
nen, Befehle, Marken und Zeichen (Al-
phazeichen, Vorzeichen) und auf der Dio-
dentafel Ziffern sowie andere feste Be-
griffe programmiert.

Durch das Vorhandensein einer Dioden-
tafel (Kodiertafel) ist ein relativ kurzfristi-
ger Kodewechsel durch einen Wartungs-
techniker méglich. Es kénnte auf diesem
Gerdt im PC 8¢, EIA- oder im 1SO-Kode
gearbeitet werden. Im rationellen Kode-
wechsel und in der schnellen Datenerfas-
sung liegen wesentliche Vorteile der An-
lage KBLB.

2. Herstellung von Programmlochbéin-
dern mit der Anlage KBLB

Zur Herstellung von Programmlochbdn-
dern gehéren die schon erwdhnten Pro-
grammierungselemente sowie das manu-
ell beschriebene Programmblatt.

Die Anlage KBLB ist ein numerisches Da-
tenerfassungsgerdt, jedoch kénnen Al-
phazeichen bedingt und programmab-
héingig in den herzustellenden Datentrd-
ger transferiert werden. Dadurch ist es
méglich, sowohl rein numerische als auch
alphanumerische  Programmschreibwei-
sen zu verwenden.

Das Programmlochband fiir die Anlage
KBLB ist entsprechend der Programm-
schreibweise aufgebaut. Bei der alphanu-
merischen Programmschreibweise werden
die Adressen (Koordinaten, Befehls- oder
Satzadressen) vom Programmlochband
der Anlage KBLB automatisch, spalten-
abhéngig in das Programmlochband fiir
die NC-Maschine tibertragen, wobei auf
dem Programmblatt kein Abdruck erfolgt.
Nach jedem Programmsatz ist ein Loch-
bandtransport durchzuftihren, damit feh-
lerhafte Programmsétze besser zu kenn-
zeichnen und zu eliminieren sind.




Bild 1. DatenfluBplan fiir die Herstellung
und Kontrolle von Programmlochbdndern
fir Brennschneidautomaten unter Ver-
wendung verschiedener Datenerfassungs-

1
‘ Darstellung der Informationen oder die Die Mehrzahl der Fehlerzusténde im  EEE L R Sl S A
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Veﬁemenfir [?LimtA [ Programmblatt Daten mit dem Programmblatt zusammen maschinen, die die Daten von Pro- taste und ,lrrung  Zeichen” oder
7 7 g an die NC-Maschine gebracht, wenn die grammlochbdndern direkt oder tiber eine  ,Sprung” und ,lrrung Zeichen® sicher
Kontrolle keine Fehler nachwies. ‘ NC-Steuereinheit im MaBstab 1:5, 1:10, korrigierbar. Dagegen werden Zweifach-
Am  Brennschneidautomaten  erfolgen 1 1 :20 o. a. als Zeichnungen wiedergeben. fehler, die ja nicht von der Paritatskon-
- die Testfertigung eines Werkstiicks sowie 1 Die Testfertigung erfolgt direkt auf c‘Jer trolle erkennbar sind, erst nach einem
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3 {ogralnn= s = 'saz‘/'o'ns~ Lochband) eingeteilt werden. In beiden ‘ quftreten, resultieren einmal aus einer ursicheren |m|.na ion eines ve.r < r’ n Maschinenbautechnik
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— — Berechnung der abzuarbeitenden In- ‘ im Programmlochband, die als Zweifach-  * gramm .
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— Verschliisselung der Informationen, Paritatskontrolle nicht erkannt werden. selek’nerf und die entsprechenden Pro- '
Diese Fehler werden im Rahmen des Auf dem Programmblatt steht aber die grammsétze des Korrekturdatenbands Beslin
v Einsatzes von Datenerfassungsgerdten zu gewiinschte Information. Bei diesen Zwei- hinzugefiigh: Ni8 1900 v":{?
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Moderne Kopierverfahren

G. Stellmacher, KDT, Berlin

0. Vorbemerkung

In den letzten Jahren wurde weit mehr
tiber die Kopiertechnik gesagt und ge-
schrieben als in den vorhergegangenen
20 Jahren. Das Bediirfnis nach noch bes-
seren Kopierverfahren fiihrte zu immer
neuen Gerdten.

Trotz dieser Entwicklung besteht auf dem
Gebiet der Kopiertechnik weiterhin die
Forderung nach Erhéhung der Arbeits-
produktivitat bei héchster Qualitat und
niedrigsten Kosten. Dazu sind Varianten-
vergleiche notwendig, um das rationellste
Verfahren und Gerét zu finden.

Bei dieser Art des Herangehens an die
Auswahl eines geeigneten Kopierverfah-
rens miissen exakte Kenntnisse der vor-
gegebenen Aufgabe vorhanden sein. Nur
durch eine sinnvolle Auswahl der Kopier-
verfahren und -gerdte erreicht man den
gréBten Nutzen, zumal wenn hierbei von
Anfang an die Verbindung zu anderen
Gebieten der Biiro- und Datentechnik
berlicksichtigt wird.

1. Auswahlkriterien

Bei der Auswahl des Kopierverfahrens
und des Kopiergerédts kommt es nicht nur
darauf an, die Informationen schnell,
sondern auch in ausreichender Qualitat
und mit vertretbarem Zeit- und Kosten-
aufwand weiterzugeben.

Unter der Voraussetzung, daB das Origi-
nal vorhanden ist, sollte man mit folgen-
den Gesichtspunkten an die Auswahl
herangehen:

— Wieviel Kopien je Vorlage sollen her-
gestellt werden?

— Bendtigt man die Vorlage fir spdtere
Nacharbeit?

— Ist es eine schnellebige Information?
— MuB die Kopie dokumentenecht sein?
— MuB die Kopie maBstabgerecht sein?
— Ist VergréBerung oder Verkleinerung
notwendig?

— Wird die Kopie fiir reprasentative
Zwecke bendtigt?

— Welche Originale sind zu kopieren?

— MubB aus Biichern und Broschiiren ko-
piert werden?

— Sind die Originale durchscheinend,
welche Farbe haben sie?

Erst nach Klarung dieser Fragen kann
das Verfahren und danach das Gerdt,
mit dem gearbeitet werden soll, be-
stimmt werden. Die Klarung dieser Fra-
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gen verlangt' zwar einen hohen Abstrak-
tionsgrad, ist aber Voraussetzung fir
eine erfolgreiche Nutzung der Kopier-
technik.

2. Kopierverfahren

Die Entscheidung, welches Verfahren ein-
gesetzt werden soll, wird in vielen Féllen
ein KompromiB sein, da kein Kopierver-
fahren alle Vorteile in sich vereinigt. Das
Kopierverfahren soll méglichst original-
getreue Kopien bringen. Sehr oft ist eine
MaBstabverdnderung angebracht.  Ge-
meinsam ist den verschiedenen Verfah-
ren, daB nur Einzelkopien hergestellt
werden konnen.

Alle heutigen Verfahren haben sich einen
gebiihrenden Platz erobert. Ein in den
letzten Jahren in den Vordergrund ge-
tretener Gesichtspunkt ist der Vorrang
der Einsparung von Lohnkosten vor der
Einsparung von Maschinen- und Mate-
rialkosten.

‘Man unterscheidet folgende Kopierver-

fahren:

— Schnellkopierverfahren

— Thermokopierverfahren

— Xerografische oder elektrostatische
Verfahren

— Lichtpausverfahren.

(Das klassische fotografische Verfahren
der Herstellung von Fotokopien ist ein-
mal kein eigentliches Kopierverfahren
und scheidet auch aus Kostengriinden
aus diesen Uberlegungen aus. Die Qua-
litcit von Fotokopien und die Maglichkeit
einer  stufenlosen  MaBstabdnderung
werden damit nicht bestritten.)

Die Grundlagen fiir die einzelnen Ver-
fahren sind im internationalen Angebot
im wesentlichen gleich. Nachstehend
(Tafel 1) wird auf typische Gerdte ein-
gegangen, die in der DDR am weitesten
verbreitet sind.

2.1. Schnellkopierverfahren

Bei dem Schnellkopierverfahren handelt
es sich im Prinzip um Fotokopien im Kon-
taktverfahren. Es kann bei gedampftem
Licht gearbeitet werden, da es fiir dieses
Verfahren nur gering lichtempfindliche
Papiere gibt.

Man belichtet zuerst das Negativpapier
und fiithrt anschlieBend getrennt das Ne-
gativpapier mit dem Positivpapier durch
die Entwicklerlésung. Auf dem Positiv-

papier erscheint nach der Trennung eine
originalgetreue Kopie, die gleichzeitig
dokumentenecht ist, da alle Farben,
Stempel und Unterschriften erscheinen.
Ein wesentlicher Vorteil ist, daB die Kopie
fast trocken und gebrauchsfertig ist.

Die Gerdte aus der Ungarischen VR sind
Buchkopiergerdte, so daB Seiten aus Bi-
chern kopiert werden kénnen. Allerdings
muB immer zuerst ein Negativ- und dann
ein Positivpapier verwendet werden.
Wirtschaftlich ist das Verfahren, wenn
Kopien in geringer Auflagenhdhe und in
relativ kurzer Zeit zur Verfiigung stehen
sollen.

Das Pentacon-Zweibad-Entwicklungsge-
réit verkiirzt und vereinfacht die Herstel-
lung von Kopien. Hervorzuheben ist hier
ebenfalls die Verarbeitung ohne Dun-
kelkammer. In drei Minuten erhdlt man
eine trockene Kopie. Das Gerdt ist klein
und hat bequem auf einem Tisch Platz.
Spezialpapiere werden wie beim Schnell-
kopierverfahren in der DDR hergestellt.
Es kénnen in beiden Gerdten sowohl A4-
als auch in den groBeren Gerdten A3-
Formate kopiert werden.

Spezialpapiere fiir das Pentacon-Zwei-
bad-Gerdt gibt es fiir

— Bildfunk

— HalbtonvergréBerungen

— DokumentenvergréBerungen

— Dokumentenkontaktkopien im Reflex-
und Durchleuchtungsverfahren.

Diese Kopien gelten ebenfalls als doku-
mentenecht.

Ein besonderes Kopierverfahren ist das
Dual-Spectral-Verfahren, das einmal
trocken kopiert wie im Thermokopierver-
fahren, dafiir aber alle Farben in
SchwarzweiB wiedergibt wie im Schnell-
kopierverfahren. Hierzu werden ebenfalls
Spezialpapiere verwendet, und zwar als
Zwischentrdger ein Intermedidrpapier so-
wie ein Positivpapier mit Silbersalzen.
Das Intermedidrpapier wird mit der Vor-
lage durch ultraviolette Strahlen belich-
tet. Selbstverstandlich sind auch diese
Kopien dokumentenecht,

2.2. Thermokopierverfahren

Das Thermokopierverfahren ist ein Trok-
kenkopierverfahren, das keine fliissigen
Chemikalien nach der Belichtung bené-
tigt. Hier wird mit Infrarotbestrahlung,
also mit Wéarmestrahlung, gearbeitet. Es
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gibt bei diesem Verfahren verschiedene
Méglichkeiten, Kopien herzustellen.
Allerdings erscheinen Farben, die Anilin
enthalten, nicht auf der Kopie, ebenso
keine Unterschriften, die nicht thermo-
kopierféihig sind. Auch blaue Stempel
und Abziige durch Flédchenumdruck kon-
nen nicht kopiert werden, dagegen er-
scheint eine Unterschrift mit Bleistift ein-
wandfrei.

Es muB also darauf geachtet werden,
thermokopierféhige Materialien zu ver-
wenden, wobei z. B. bei einem Prospekt
oder Briefkopf zuvor nicht festgestellt
werden kann, ob Anilin enthalten ist.
Thermokopien kénnen also in keinem
Falle dokumentenecht sein.

|

| 2.3. Xerografische oder elektrostatische

Verfahren

Xerografische Anlagen aus der VR Polen
arbeiten ohne fliissige Chemikalien,
ohne Dunkelkammer und ohne Spezial-
papiere. Es kann auf folgenden Materia-
lien kopiert werden:

— alle Arten von Papier

— Aluminiumfolien

— Karton

— Leder

— Stoff

— Feinbleche

— kupferkaschierte Platten

— Decelith-Folien u. a. m.

Papierkopien sind innerhalb von 3 Minu-
ten fertig. Sie sind alterungsbestdndig.
Wird auf Offsetfolien kopiert, dauert der
Arbeitsvorgang 6 Minuten. Die Kopier-
vorlage kann bei der KS 4-Anlage bis Al
sein, die groBte Kopie wird A3 groB, der
Verkleinerungsfaktor geht bis zum A6-
Format. Eine Buchanlage ermdglicht das
Kopieren von Seiten auch aus starken
Biichern. Der Mikrofilmansatz dient als
Lesegerat und zur RiickvergréBerung
von 35-mm-Mikrofilmen, ohne Dunkel-
kammer und trocken. Okonomisch einge-
setzt ist die xerografische Anlage KS 4
aber erst, wenn anschlieBend im Kleinoff-
setverfahren weitergearbeitet wird. Das
bisher fiir derartige Kopierarbeiten an-
gewendete verhdltnisméaBig teure foto-
chemische Verfahren kann weitgehend
durch das xerografische Verfahren ersetzt
werden. Allerdings sollte bei Herstellung
von hochwertigen Drucksachen mit Halb-
tonvorlagen weiter das fotochemische
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Bild 1. Schnellkopiergerdt Dokufo

Bild 2. Trockenkopiergerat Pentacop 100
Bild 3. Manipulationstisch der xerografi-
schen Anlage Pylorys KS 4
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Verfahren angewendet werden. Schnell-
lebige Drucksachen und Informations-
materialien lassen sich aber in kiirzerer
Arbeitszeit und billiger herstellen bei
Verwendung von Offsetfolien, die xero-
grafisch beschichtet wurden. Die Aufla-
genbestdndigkeit betragt 30000 und
mehr Drucke.

Die KS 4-Anlagen sind z. B. erfolgreich
eingesetzt in Bibliotheken. In Konstruk-
tions- und Projektierungsbiiros wird viel-
fach auf Transparentpapier gezeichnet.
Diese Zeichnungen konnen weiter mit
Hilfe der xerografischen Anlage kopiert
werden. Diese Kopien sind pausbar,
selbst wenn verkleinert wird, sind sie noch
gut lesbar und entsprechen allen Anfor-
derungen.

Fiir variable Projektierungs- und Entwick-
lungsarbeiten kann das xerografische
Verfahren mit dem Magnettafelverfahren
kombiniert werden. Diese Kombination
ist besonders dort rationell, wo mit stan-
dardisierten  Symbolzeichen und einer
variablen Verbindung und Koordinierung
derselben gearbeitet wird, z. B. Schalt-
pldne, Wetterberichte, Netzplantechnik.
Es ist selbstversténdlich, daB universelle
Geréte nicht die Schnelligkeit haben kdn-
nen, wie es bei speziellen Gerdten der
Fall ist. Diese Anlagen aus der VR Polen
sind ausgesprochene Mehrzweckanlagen.
Je vielseitiger sie genutzt werden, desto
héher ist die Einsparung an Arbeitszeit,
Material und Kosten. Die Arbeit mit die-
sen xerografischen Anlagen kann in Ver-
bindung mit Lichtpausgerdten aus der
Ungarischen VR und im Kleinoffsetdruck
mit Kleinoffsetmaschinen aus der CSSR
erfolgen.

Das elektrostatische Verfahren arbeitet
mit Zinkoxidpapieren. Die UdSSR hat
auf diesem Gebiet schon groBes gelei-
stet. Man stellt mit diesen Gerdten und
in diesem Verfahren Einzelkopien auf
Zinkoxidpapier her, aber auch zur Wei-
terverwendung als Druckfolie im Klein-
offsetverfahren.

Allerdings ist hier die Auflagenbestan-
digkeit auf 1000 Drucke beschrankt. In
diesem Verfahren wird mit einem flissi-
gen Toner gearbeitet, die Kopien kom-
men fast trocken aus dem Gerdat, sie kon-
nen liegend luftgetrocknet oder in einem
Trockenschrank getrocknet werden, aller-
dings in Sekunden.
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2.4, Lichtpausverfahren

Arbeitet man im Lichtpausverfahren, be-
notigt man transparente oder zumindest
hinreichend lichtdurchldssige, einseitig
beschriftete oder gezeichnete Vorlagen
zum Kopieren. Stellt man iber eine Xero-
grafieanlage ein Zwischenoriginal her,
kann dieses auch nichttransparent oder
von beiden Seiten beschriftet sein. Als
wirtschaftlichstes Verfahren wird das
Lichtpausverfahren nach wie vor seine
Bedeutung behalten. Leider werden auch
hier nicht alle Méglichkeiten, die dieses
Verfahren bietet, ausgenutzt. Allerdings
sind die Lichtpausleistung und der Auf-
wand an Arbeitszeit im einzelnen abhdn-
gig von

— kontrastreichen Vorlagen

_ der Konstruktion der Lichtpausmaschi-
nen

— der Kombination der Arbeitsgénge

— der Qualifizierung der daran arbeiten-
den Arbeitskraft.

Mit dem Fortschreiten der Technik wer-
den auch hier hohere Anforderungen an
die Schnelligkeit des Verfahrens bei aus-
reichender Qualitdt der Pausen gestellt.
Moderne Maschinen erreichen bereits
eine Geschwindigkeit von 500 m/h.

Hier bleibt allerdings zu bedenken, daB
kein Mitarbeiter pausenlos mit dem
Tempo der Maschine Schritt halten kann.
Auch wird dann der Verschnitt des Licht-
pauspapiers Skonomisch nicht vertretbar
sein.

Die Maschinen aus der Ungarischen VR
sind so konstruiert, daB Belichtung und
Entwicklung synchron ablaufen. Sie sind
stufenlos regelbar. Es kann von der Rolle
oder auf Format gepaust werden. Die
Stundengeschwindigkeit betragt bis 500
m. Selbstversténdlich gibt es in diesem
Verfahren Automaten, die belichten, ent-
wickeln, falten und synchron sortieren.
Die fiir jedes Original gewiinschte
Menge von Kopien kann durch Druck-
schaltervorwahl eingestellt werden. Das
Wechseln der Vorlagen erfolgt automa-
tisch. Mit diesen Automaten kdnnen in
einer Stunde vom Format A2 bis zu
2400 Kopien und vom Format A4 bis zu
7000 Kopien hergestellt werden.

Mit vollautomatischen programmgesteu-
erten Automaten stellt man vom Mikro-
film auf Lichtpauspapier beliebige Ko-
pien her.

3. SchluBbemerkungen

Es ist anzunehmen, daB auf dem Gebiet
der Kopiertechnik die Verfahren und Ge-
rdte weiterentwickelt werden.

Eine weitere Aufgabe besteht darin, die
Kopiertechnik in eine engere technische
und organisatorische Verbindung  mit
elektronischen Datenverarbeitungsanla-

gen zu bringen. NTB 1802

Allen Lesern und Autoren der NTB dan-
ken wir fiir das Interesse und die Mitar-
beit an unserer Zeitschrift im Jahr 1971,
Wir hoffen auf weitere gute Zusammen-
arbeit und wiinschen unseren Lesern und
Autoren ein erfolgreiches Jahr 1972,
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Eignung der elekironischen Rechenanlage
dara] - CELLATRON C 8205 fiir die 6konomische Statistik
unter Beriicksichtigung ihrer Speicherkapazitét

Dipl.-Ok. B. Feder, Berlin

0. Vorbemerkung

Wadhrend noch vor wenigen Jahren die
Kleinrechner eine reldtiv geringe Beach-
tung fanden, zeichnet sich seit einiger
Zeit eine absolute Bedeutungszunahme
ab, die fiir weitere Bereiche der Volks-
wirtschaft der DDR gilt, dariiber hinaus
aber auch international zu verzeichnen
ist.

Zweifellos ist zu erwarten, daB die ge-
rateherstellende Industrie der DDR der
Entwicklung Rechnung tragen wird, zeigt
doch bereits die gegenwartig auf dem
Markt in vielen Einsatzgebieten vorhan-
dene Anlage C 8205 wesentliche Merk-
male einer flexiblen, vielseitigen Anwend-
barkeit.

Der Verfasser hatte Gelegenheit, sich von
dem regen Interesse, das gerade bei Sta-
tistikern fiir diesen Rechner besteht, zu
liberzeugen. AnlaBlich einer Ausstellung
der Biiromaschinen-Export GmbH Berlin
in Minsk/UdSSR berichtete er tiber die in
der DDR gesammelten Erfahrungen. Der
anschlieBend durchgefiihrte und fiir beide
Seiten fruchtbare Erfahrungsaustausch
verdeutlichte erneut, daB beachtliche Teile
der rechentechnisch zu ermittelnden In-
formationsmenge auf dem Gebiet der
dkonomischen Statistik tber die Anlage
C 8205 zu realisieren sind.

1. Untersuchung der Leistungsfdhigkeit
des Trommelspeichers und Ableitung von
verallgemeinerungsfdhigen Kennwerten

1.1. Technisches Prinzip und Arbeits-
geschwindigkeit

Die Ausfiihrung des Arbeitsspeichers als
Trommelspeicher schlieBt
freien Zugriff zu den Daten aus. Die mit
18000 Umdrehungen/min  rotierende
Trommel gewdhrleistet Zugriffsgeschwin-
digkeiten, deren Mittel bei 1,67 ms liegt.
Diese Geschwindigkeit kann als durchaus
ausreichend angesehen werden. Die An-
ordnung der 128 Spuren zu je 32 Sekto-
ren ergibt die Kapazitat von 212= 4096 =
4 K-Waérter. Dabei kommt der Speicher-
kapazitat in der praktischen Arbeit eine
wesentlich hohere Bedeutung zu als der
Zugriffsgeschwindigkeit. Die Arbeitsge-
schwindigkeit einer Rechenanlage ist in
der Praxis nicht zu messen .an der Ge-

einen wahl-

Elemente, sondern
einzig und allein an dem insgesamt er-

zielten Effekt in der Zeiteinheit, d. h. an

schwindigkeit ihrer
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der Leistungsmenge, die vom Beginn ei-
nes Datenverarbeitungsprozesses bis zu
seiner Beendigung erbracht wird.

1.2. Bedeutung und Nutzung der gegebe-
nen SpeichergréfBe

Welchen Wert hat ein Speicher mit 4 K-
Waértern? Zundchst kann festgestellt wer-
den, daB diese Kapazitdt fir einen Klein-
rechner als auBerordentlich glinstig an-
gesehen werden kann. Zweitens gilt es
festzustellen, welche Teilmenge frei ver-
flighar und welche bereits durch Pro-
gramme gebunden ist. Diese Angabe ist
in Abhdngigkeit von dem verwendeten
Interpretiersystem variabel. Allgemein
wird durch das Interpretiersystem ein Teil
von 25 bis 30 Prozent beansprucht. Hinzu
kommen dann noch einige wenige Spu-
ren (1 Spur = 32 Wérter) fiir die Auf-
nahme der beim Testen von Programmen
unerl@Blichen Hilfsprogramme. Es hat
sich als vorteilhaft erwiesen, trotz der
méglichen Variabilitdt des Abspeicherns
von Programmen eine gewisse Konstanz
durchzusetzen. Damit ist eine Erleichte-
rung im ProzeB der Leitung und Kontrolle
gegeben.

Hierzu ein Beispiel: Die bisher in Betrieb
genommenen rund 100 Programme im
Betrieb des Verfassers sind im Festkom-
ma-Interpretier-System geschrieben. Da-
flir werden der gesamte Bereich bis zum
Speicherplatz 1777 sowie die letzten 5
Spuren des Speichers als Arbeitszellen
des Systems benétigt. Die Hilfsprogram-
me kénnen durch Angabe zweier Leit-
adressen auf einen beliebigen freien Be-
reich gebracht werden.,

Das eigentliche Programm und die Daten
sind ebenfalls variabel abzuspeichern.
Hier wurde eine Regelung erarbeitet, die
die Ordnung und Ubersichtlichkeit erh8ht.
Es wurde vereinbart, daB Hilfsprogramme
stets ab Speicherplatz 7000 abzuspeichern
sind und daB Programme stets bei Spei-
cherplatz 2000 (das ist der erste freie
verflighare Platz) beginnen. Darauf sind
auch die selbst entwickelten Speicherbe-
legungspldne ausgerichtet, die bei Spei-
cherplatz 2000 beginnen — der davor lie-
gende Bereich ist ohnehin konstant mit
dem Interpretiersystem belegt — und bei
Speicherplatz 7477 enden, weil danach
die ebenfalls unverdnderbaren Arbeits-
zellen liegen. Der fiir die Hilfsprogramme
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bendtigte Bereich ab Speicherplatz 7000
ist im Speicherbelegungsplan ausge-
druckt, da nach AbschluB der Testarbei-
ten auf die Hilfsprogramme verzichtet
werden kann und somit eine Erweiterung
des sogenannten Tabellenbereichs még-
lich ist. Zwar erfordert die Testung von
Programmen mit gegeniiber dem Echt-
Lauf verkiirztem Tabellenbereich erhdhte
Aufmerksamkeit, aber der Nutzen liegt
auf der Hand.

Bei dieser Einteilung (Bild 1) ist eine fiir
statistisch-6konomische Programme re-
prasentative Programmlénge von etwa
1000 (oktalen) Wortern mit etwa 300 bis
400 (oktalen) Wortern Alpha-Text zugrun-
de gelegt worden.

Aus Griinden einer moglichst einheit-
lichen Organisation der Programme ist
weiterhin zu empfehlen, die in jedem
Programm modifiziert zu benutzenden
Konstanten — z. B. zur Zé&hlererhdhung,
Indexmodifikation oder zum Vergleichen
mit Soll-Werten — in den Programm-
bereich einzuschlieBen.

Das bedeutet, daB jedes Programm einen
ersten Befehl,Unbedingter Sprung” {iber
die Konstanten hinweg zu der Zelle bein-
haltet, bei der das eigentliche Programm
beginnt. Dabei ist es zweckmdBig, den
Teil ,Alpha-Text" wie Konstanten zu be-
handeln.

Fir die Abarbeitung statistisch-6konomi-
scher Problemstellungen besteht hinsicht-
lich des Teils Dateneingabe die Maglich-
keit, nach zwei unterschiedlichen Varian-
ten zu verfahren. Bild 1 zeigt die Variante
1. Bei dieser Variante wird ein Eingabe-
bereich definiert, der von jeder Datenein-
heit durchlaufen werden muB und von
dem aus der Programmteil Umspeichern
(vgl. (1)) ausgefiihrt wird.

Der Eingabebereich ist damit zum unmit-
telbaren Verbindungselement zwischen
der Umwelt und der Rechenanlage ge-
worden. Vom Eingabebereich aus erfolgt
die Zuweisung der Dateneinheit (in der
Regel ist das 1 Satz) zum entsprechenden
Teil des Tabellenbereiches mittels zykli-
scher Erhéhung von Index-Registern, wie
dies Bild 2 in schematischer Form ver-
deutlicht. Nach Beendigung dieses Ar-
beitsschritts wird in der Regel zur erneu-
ten Satzeingabe zurlickgekehrt, mit deren
Ausfiihrung der Eingabebereich iiber-
schrieben wird. Die Variante 1 ist immer
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dann anzuwenden, wenm unsortiertes Da-
tenmaterial verwendet wird und erst
durch die Zuweisung zum entsprechenden
Bereich eine bestimmte Ordnung herge-
stellt wird. Die Verarbeitung ungeordne-
ten Datenmaterials ist als Hauptfall an-
zusehen.

Besteht dagegen bereits vor der Verar-
beitung in der Anlage innerhalb der Da-
tei eine Ordnung,die der in der Ergeb-
nistabelle entspricht, so kann auf den Ein-
gabebereich verzichtet werden. Die Zu-
weisung zum Tabellenbereich erfolgt in
diesem Falle durch Vergleich mit dem
Ordnungsmerkmal des vorangegangenen
Satzes und nachfolgende Adressenmodi-
fikation in Form der Verdnderung des In-
halts von einem oder mehreren Index-Re-
gistern. Im Tabellenbereich entsteht mit
der Hinzunahme immer weiterer Daten-
sétze sukzessive das Ergebnis des Daten-
verarbeitungsprozesses. Die mégliche
GroBe des Tabellenbereiches ergibt sich
aus der verbleibenden Speicherplatzka-
pazitdt, wenn die Teile Programm-, Kon-
stanten- und Eingabebereich in Abzug
gebracht werden. ErfahrungsgemaB liegt
die GroBe dieses Bereichs bei etwa 2000
bis 2500 (dezimalen) Wértern. Eine der-
artige GréBenordnung reicht in der
Mehrzahl der Félle aus, in einem Maschi-
nenlauf (entsprechend einer nur einfa-
chen Dateneingabe) das geforderte Er-
gebnis zu gewinnen.

Zur Verdeutlichung scheint es zweckmé-
Big, einen angenommenen Tabellenbe-
reich von rund 2000 (dezimalen) Wortern
aufzuldsen. Zweitausend Warter interne
Speicherkapazitdt sind:

— Bereitstellung einer Tabelle mit 10
Spalten und 200 Zeilen, das sind rund 8
Seiten A 4 Querformat mit je 20 Zeichen
fiir alphanumerischen Vorspaltentext und
10 X 8 Anschldgen fiir die 10 Auswer-
tungsspalten und 25 Zeilen 1'/,zeilig ge-
schrieben oder

— Bereitstellung einer Tabelle mit 15
Spalten und etwa 130 Zeilen, das sind
rund 4 bis 5 Seiten A 3 Querformat mit je
25 Zeichen fiir einan alphanumerischen
Vorspaltentext und 15 X 8 Anschldgen
fir die 15 Auswertungsspalten und 40
Zeilen 1'/,zeilig geschrieben oder

— jede andere beliebige Kombination,
die sich als magliches Produkt aus der

Rechnung
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Bild 1. Speichereinteilung in relativ kon-
stante Hauptbereiche

Bild 2. Zuweisung von Datensdtzen mit
(unsortierten) Gruppierungsmerkmalen
durch Vergleich mit Konstanten und zyk-
lische Erhéhung von Index-Registern

Speicher- Nutzung

platz-Nr. flr:

2000 bis

< 2777 Alpha-Text

3000 bis
< 6777

Ab 7000

Eingabe einzs Datensatzes,

Programm, Konstanten, Eingabebereich,

Tabellenbereich fiir Aufnahme der
sukzessive durch Datenzufiihrung zu
bildenden Ergebnistabellen

Hilfsprogramme, Arbeitszellen

Eingabe der geordneten Konstantenliste mit n Elementen,
L3schen von 2 Index-Registern Iy und I,

Lesen des Cruppierungsmerkmales aus dem Datensatz
(Im Register R steht der numerische Ausdruck dieses Wortes),
‘ Subtiaktion der Konstanten aus der Konstantenliste mit (1),
7;. Bedingier Sprung zum Umspeichern des Datensatzes aus dem Eingabe-
‘ bereich in den Tabellenbereich mit dem Stand des Index-Registers l», wenn

Bild 3. Schematische Darstellung einer
Tabelle. x = Elemente, die keinen Spei-
cherplatz beanspruchen, da sie aus den
iibrigen Elementen zu berechnen sind

Dezimale

Kapazitat

~ 500 Worter

2000 Worter

— 500 Worter

T e

T

(R) = 0, d. h., wenn Ubereinstimmung swischen dem Gruppierungsmerkmal
in der Konstantenliste und dem aktuellen Gruppierungsmerkmal besteht,

Gruppierungsmerkmals aus der Konstantenliste, )
Erhdhung des Index-Registers I, um die Anzahl Einheiten, die der Ldnge
einer Zeile in der Ergebnistabelle entspricht,

| @ Ricksprung zum Vergleich mit dem nachstfolgenden

3\ Erhdhung des Index-Registers I; um 1 Einheit zum Lesen des ndchstfolgenden
|

5 Gruppierungsmerkmal,

Umspeichern des Datensatzes. Die Zuweisung der Tabellenzeile erfolgt
durch den Stand des Index-Registers I;.

Abso-
lut lut
Zeile 1 4

1

Spalte

Abso-

Abso- Abso- Abso-
lut lut lut
5 6 7

MK X o x X X X x x x &
® X X X X X X X X x 0
X X X X x x X X X




i Zeilen x k Spalten = 2000

ergibt.

Dabei ist von genormten, aus der Praxis
abgeleiteten Formaten auszugehen, die
ein auch optisch angenehmes und Uber-
sichtliches Schriftbild ergeben, und das in
seinen Begrenzungen den Anforderun-
gen bei der Vervielfdltigung entspricht.
Eine solche glinstige und erprobte An-
ordnung ist gewdhrleistet,wenn die Werte
der folgenden Ubersicht eingehalten wer-
den:

Format Anschlége Zeilenabstand

je Zeile 1 1LY 2?)
A4 quer 100 40 27 20
A 4 hoch 65 60 40 30
A 3 quer 145 60 40 30
A 3 hoch 100 90 60 45

1) entspricht Zeilensteller 2
2) entspricht Zeilensteller 3

Der speicherinterne Tabellenaufbau ist
nach Méglichkeit bis zur Komplettierung
vorzunehmen. Das heiBt, daB nach Be-
endigung des Umspeicherns des letzten
Satzes der Programmteil ,Rechnen” aus-
gefiihrt wird. Dazu ist erforderlich, dafB
bei der Umspeicherung der Datenworte
auf den Tabellenbereich {iberall dort Liik-
ken gelassen werden miissen, wo berech-
nete (im Gegensatz zu den ggf. beim
Umspeichern gebildeten Summen) Werte
stehen werden. Das hat den Vorteil, daB
bei einheitlich aufgebauten Tabellen
im Programmteil ,Ausgabe" nur die erste
Zeile der Tabelle absolut adressiert zu
werden braucht, wdhrend alle iibrigen
Zeilen durch relativ einfache Modifikation
unter Beachtung der entsprechenden Ab-
bruchbedingungen ausgegeben werden
konnen.

Diese unkomplizierte Arbeitsweise ist im-
mer dann anwendbar,wenn der Speicher,
namentlich der Tabellenbereich, die ge-
samte Tabelle aufnehmen kann.

Bei Verallgemeinerung beliebiger Tabel-
leninhalte kann eine alternierende Ein-
teilung in

— absolute Werte (dazu gehdren Einzel-
positionen und Summen) und

_ berechnete Werte (dazu gehoren Pro-
zente, Indizes, Koeffizienten, . Faktoren
u. a.)

vorgenommen werden.

Da fast ausnahmslos die absoluten Werte
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Basiszahlen, fiir die zu berechnenden
Werte sind, kann gefolgert werden, daf
fir die Berechnung des notwendigen
Speicherplatzbedarfs einer Tabelle die
Mindestmenge an Wortkapazitat durch
die Summe der Anzahl aller absoluten
Werte gegeben ist. Dabei kénnen Zeilen-
und Spaltensummen ausgeklammert wer-
den, da sie ebenfalls zu berechnen sind.
Das folgende vereinfachte Schema macht
dies deutlich:
Dabei seien als i = 10 Zeilen und als
k = 10 Spalten angenommen. Der Ge-
samtbedarf dieser Tabelle betrégt i X
k = 100 Wérter. Von den 10 Spalten sind
im Beispiel (Bild 3) 4 errechenbar aus
den Angaben der {ibrigen 6 Spalten.
Okonomisch 1Bt sich das so interpretie-
ren, daB z. B. die markierte Spalte 3 den
prozentualen Erfiillungsstand der Planer-
fillung aus den Angaben der Spalten 1
und 2 darstellt. Die ebenfalls markierten
Spalten 8 und 9 enthalten gleichfalls Pro-
zentangaben, und die Spalte 10 enthdlt
den Ausweis einer Differenz, die sich aus
dem Unterschied zwischen den abge-
schlossenen Vertragen und der tatsdchli-
chen Auslieferung ergibt.
Damit entfallen 4 Spalten = 4 > 10 Ele-
mente aus dem Speicherplatzbedarf fir
die Tabelle.
AuBerdem sind aber von den 10 Zeilen
die Zeilen 4, 9 und 10 als Summenzeilen
aufzufassen, in denen jeweils (Zeile 4
und 9) Teilsummen und in Zeile 10 die
Gesamtsumme abgespeichert werden sol-
len.
Auch diese 3 Zeilen, entsprechend 3 X
10 = 30 Elemente sind von dem Spei-
cherplatzbedarf abzusetzen, so daB jetzt
die als matrizenférmige Anordnung zu
betrachtende Tabelle aus 42 Elementen
besteht, da sich i auf 7 und k auf 6 redu-
ziert. Gegenliber der urspriinglichen Ta-
belle (i = 10; k = 10) ist demnach eine
Einschrénkung des Speicherplatzbedarfs
um mehr als die Hdlfte gegeben. Man
gelangt zu dem tatscchlich bendtigten
Speicherplatzbedarf schrittweise auf die-
sem Wege:

10 Zeilen > 10 Spalten = 100 Worter
/- 3Zeilen )X 10 Elemente = 30Wor-

ter
-/~ 4 Spalten X 10 Elemente = 40 Wér-

ter

-+ 12 Elemente, die in den

Schnittpunkten errechenbarer Zeilen und
Spalten liegen (im Bild 3 mit x markiert)
und deshalb doppelt in Abzug gebracht

wurden = 12 Worter
Gesamtbedarf an Speicher-
kapazitat = 42 Worter

Natiirlich ist dieses Beispiel recht extrem
gestaltet, die Relationen stimmen aber
im wesentlichen mit der Praxis Uberein.
Die nicht im Tabellenbereich abgespei-
cherten Worter werden unmittelbar vor
der Ausgabe tiber Schreibwerk oder Loch-
bandstanzer errechnet, indem die betei-
ligten Operanden im Register bzw. Akku-
mulator verkniipft werden.

2. Zusammenfassung

Es wird untersucht, welche Méglichkeiten
zur effektiven Nutzung des Trommelspei-
chers der Anlage damm]-CELLATRON C
8205 bestehen. Dabei wird herausgear-
beitet und an Beispielen nachgewiesen,
daB dieser Speicher eine auch fiir stati-
stisch-dkonomische  Berechnungen mit
hohem Datenanfall und groBerer Aus-
gabedatenmenge giinstige Kapazitét be-
sitzt. AuBerdem wird gezeigt, wie Tabel-
len gréBeren Umfangs unter bestimmten
Bedingungen realisiert werden kénnen.
Das kommt einer kiinstlichen Erhdhung
der Speicherkapazitat gleich. Darliber
hinaus wird die Gesamtlaufzeit fiir ein
entsprechendes Programm um den Zeit-
und damit auch Kostenanteil vermindert,
der fiir einen sonst notwendigen zweiten
Durchgang erforderlich ware. NTB 1716
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Vereinfachte Organisation des Bestellwesens

fiir Einzelinvestitionen

Dipl.-Ing.-Ok. K. Herde, Dresden

In gréBeren Betrieben gibtes gesonderte
Abteilungen, die sich mit Einzelinvestitio-
nen tiber 500,— Mark fiir den eigenen
Betrieb befassen. Darunter versteht man
beispielsweise die Anforderung einer Ab-
teilung zur Lieferung bestimmter Maschi-
nen, Gerdte oder Fahrzeuge. Der ge-
samte Ablauf eines solchen Auftrages bis
zur Realisierung wird in der Investitions-
abteilung abgewickelt und stellt eine
Vielzahl von Einzelvorgéingen Uber einen
ldngeren Zeitraum dar.

Es ist einleuchtend, daB besonders hier
das Ordnungsprinzip geschlossener Vor-
gdnge und die sofortige Wiederauffind-
barkeit eine groBe Rolle spielen, zumal
es sich insbesondere bei groBeren Betrie-
ben oft um Hunderte von Einzelinvestitio-
nen unterschiedlichster Art und Lieferbe-
triebe handelt.

Allgemein umfaBt ein solcher Vorgang
mehrere Stufen (Bild 2). Die Abwicklung
ciner Vielzah! solcher Vorgénge ist durch
umfangreichen Schrift- und Telefonver-
kehr gekennzeichnet, welcher es z. B. zur
Festlegung technischer Einzelheiten not-
wendig macht, den gesamten Vorgang
sofort griffbereit zu haben.

In einem Betrieb des landwirtschaftlichen
Maschinenbaus wurde ein leicht {iber-
schaubares Organisationssystem einge-
fiihrt unter Verwendung spezieller Abla-
geschrénke (Omni-Theken) der Weigang-
Organisation Dresden. Bei der umfang-
reichen Investitionstatigkeit nehmen diese
Omni-Theken in diesem Falle eine ge-
samte Biirowand in Anspruch.

Die Arbeitsweise sieht zundchst eine
Grobunterteilung der Investitionen nach
Bestelljahr vor. Dies geschieht lediglich
durch die Zuordnung mehrerer Omni-
Theken fiir einen bestimmten Jahrgang.
Innerhalb eines Jahres unterteilt man
nach  Grundmittelarten wie Maschinen
oder Ausriistungen, Fahrzeuge, Blroma-
schinen, Kiichenausriistungen usw. In den
meisten Fdllen ist noch eine weitere Dif-
ferenzierung der Grundmittelarten not-
wendig, z. B. Grundmittelart Kiichenaus-
riistungen in HeiBwasserspeicher, Block-
gasherde, Kiihlschrénke usw.

Die Ablage geht so vor sich, daB jedem
Vorgang ein entsprechendes Fach zuge-
ordnet wird. Diese Fdacher sind mit einer
Kunststofftasche versehen und gestatten
eine saubere und einfache Ablage des
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Schriftverkehrs in Loseblattform. Zur op-
tischen Kenntlichmachung von Investnum-
mern usw. sind kleine Bezeichnungs-
schildchen vorgesehen, welche gegebe-
nenfalls noch farblich besonders hervor-
gehoben werden kdnnen.

Die positive Beeinflussung folgender
Faktoren lassen die Vorteile der verdn-
derten Arbeitsweise erkennen:

1. Einfachere und exaktere Gestaltung
der Investvorgdnge,

2. Erhdhung des iibersichtlichen Uber-
wachungszeitraums von einem Jahr auf
vier Jahre,

3. Durch den Wegfall von Ordnern, Halb-
heftern und dhnlichen Hilfsmitteln ergibt
sich eine erhebliche Raumersparnis, da
auf volumindse Biiroschrénke verzichtet
werden kann,

4. Verkiirzung der Wiederauffindungszeit
eines Vorgangs um etwa 35 Prozent.

Die hier praktisch dargelegte Moglich-
keit der Vereinfachung des Bestellwe-
sens eines Betriebes soll in keiner Form
den Anwendungsbereich solcher Metho-
den eingrenzen, sondern aufzeigen, daB
man wesentliche positive Kriterien dieser
Verénderung der Arbeitsorganisation als
durchaus verallgemeinerungsféhig be-
trachten kann. Der Leitgedanke zum Ein-
satz von Organisationsmitteln ist der
weitgehend universelle Anwendungsbe-
reich mit der jeweils betriebstypischen
Modifizierung, um die zunehmend kom-
plizierter werdenden Arbeitsprozesse bes-

ser zu beherrschen. NTB 1817

Bild 1. Biirowand mit Omni-Theken
Bild 2. Ablauf einer Einzelinvestition
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Ingenieurschule fiir
gegriindet

(ADN) Eine Ingenieurschule fiir Daten-
verarbeitung wurde im September 1971
auf einer Festveranstaltung in Berlin ge-
griindet. Der Leiter der Staatlichen Zen-
tralverwaltung fiir Statistik, Prof. Dr.
Arno Donda, erlduterte in seiner An-
sprache Ziele und Aufgaben dieser neuen
Bildungseinrichtung. Die Ausbildung er-
folgt in der Grundstudienrichtung Infor-
mationsverarbeitung mit den Studienrich-
tungen  Programmierung und Infor-
mationstechnik. Der Einsatz der kiinftigen
Ingenieure fiir Datenverarbeitung wird
vordringlich in den Betrieben der VVB
Maschinelles Rechnen erfolgen. Die Fach-
schule nahm ihre Arbeit in vorerst acht
AuBenstellen auf. Die ersten 550 Abend-
und Direktstudenten wurden bereits
immatrikuliert. NTB 1814

Datenverarbeitung

Wie alt ist die Rechenmaschine? — Auf-
schluBreichar Fund im Leningrader Kep-
ler-Archiv

(ADN) Die erste Rechenmaschine ist fast
350 Jahre alt, stellten sowjetische Histo-
riker fest. Wilhelm Schickhardt, Professor
fiir alte Sprachen an der Universitat Tii-
bingen, baute sie im Jahre 1623,

Der Beweis dafiir wurde in einzelnen
Blichern des Astronomen Johann Kepler
entdeckt, die im Archiv der Akademie
der Wissenschaften der UdSSR in Lenin-
grad lagerten.

Wilhelm Schickhardt berichtete seinem
berlihmten Freund tliber den Bau des
ersten Modells einer Rechenmaschine:
+Es erfillt alle vier arithmetischen
Rechenarten und arbeitet auBerdem
gut.” Der Mathematiker Pascal baute 20
Jahre spdter eine Maschine, die nur
addieren und subtrahieren konnte.

Im Leningrader Kepler-Archiv wurde auch
ein Brief mit einem ausfiihrlichen Ent-
wurf der Maschine Schickhardts gefun-
den, der ihren detaillierten Nachbau er-
moglicht. Das Original wurde im 30jdh-
rigen Krieg zerstort. Sie erweist sich als
gut durchdachte Konstruktion aus Holz-

teilen. NTB 1829

Zentralinstitut ~ fir  Mathematik  und
Mechanik gegriindet 5

(ADN) An der Deutschen Akademie der
Wissenschaften zu Berlin ist am 4. Okto-
ber 1971 ein Zentralinstitut fiir Mathema-
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tik und Mechanik gegriindet worden. Zum
Direktor wurde Akademiemitglied Prof.
Dr. Kurt Schréder berufen. Die Aufgaben
des neuen Akademie-Instituts bestehen
in der Schaffung wissenschaftlichen Vor-
laufs auf spezifischen Gebieten der
mathematischen Grundlagenforschung.

Damit wurden wesentliche Voraussetzun-
gen flr eine Durch-
dringung aller Wissenschaftsbereiche an
der Akademie und fiir die Lésung mathe-
matischer und mechanischer Aufgaben
von grundlegender volkswirtschaftlicher
Bedeutung geschaffen. Das Zentralinsti-
tut wird bei vollem wissenschaftlichen
Zyklus — von der theoretischen Grund-
lagenforschung bis zur unmittelbaren An-
wendung — arbeiten und die an der
Akademie historisch entstandene Verbin-
dung von Mathematik und Mechanik
weiter pflegen. NTB 1828

mathematische

Tisch-Lichtpausmaschine BA 111  —
Schnellkopieren von 65 cm breiten Zeich-
nungen

(ADN) Eine neuartige Tisch-Lichtpaus-
maschine ist in der Ungarischen VR ent-
wickelt worden, die Maschine eignet sich
zum schnellen Kopieren von maximal 65
cm breiten Zeichnungen und anderen
Dokumentationen in Fabriken, Entwurfs-
und Konstruktionsbiiros. Auf der Ma-
schine vom Typ BA 111 lassen sich sofort
verwendbare Kopien in beliebiger Zahl
herstellen. Die auf biegsames Transpa-
rentpapier aufgetragenen Zeichnungen
oder Texte werden zusammen mit dem
Lichtpauspapier in die Maschine einge-
geben.

Das Diazopapier kann mit dem in den
Einlegtisch eingebauten Messer auf die
Lange des Originals geschnitten werden.
Lichtpauspapier und Original gelangen
zusammen in den Belichtungsteil des
Aggregats zwischen die rotierenden Be-
lichtungszylinder und die Transportbén-
der. Die Maschine trennt automatisch die
Lichtpause vom Original. NTB 1830

Etwa 100 Biicher und Broschiiren iiber
Programmierung, Technik und theore-
tische Grundlagen der Datenverarbeitung
lieferbar

Im VEB Verlag Technik erscheinen jdhr-
lich etwa 180 Biicher und Broschiiren
tiber Elektrotechnik und Maschinenbau
sowie technische Worterbiicher.

Ein Teil dieser Literatur beschdftigt sich
mit Problemen der Datenverarbeitung.
Zur Zeit ist eine Ubersicht tiber die liefer-
baren Biicher und Broschiiren erhdltlich,
Sie erhalten diese Ubersicht kostenlos
unter folgender Anschrift:

VEB Verlag Technik

Abt. Absatz

DDR — 102 Berlin

Oranienburger Str. 13/14 NTB 1832

Taschenbuch Feingerdtetechnik neu auf-
gelegt

In allen Industriestaaten find=t eine
weitgehende Entwicklung des feinmecha-
nisch-elekirischen Gerdtebaus statt. Seine
Erzeugnisse spielen eine wichtige Rolle
sowohl in der Férschung und Wissen-
schaft als auch in der Produktion.

Um der Bedeutung dieses umfangreichen

Fachgebiets gerecht zu werden, brachte
der VEB Verlag Technik ein zweibédndiges
Nachschlagewerk , Taschenbuch Fein-
gerdtetechnik” heraus.
Jeder der 30 Abschnitte wurde von einem
oder mehreren Fachleuten bearbeitet.
insgesamt haben 42 Autoren an diesem
Werk mitgearbeitet.
Der groBen Nachfrage wagen muBte eine
zweite Auflage herausgebracht werden.
Der erste Band davon ist vor kurzem er-
schienen. (Band Il erscheint in den ndch-
sten Wochen.)
Taschenbuch Feingerdtetechnik, Band |
Zweite, durchgesehzne Auflage
1050 Seiten, 1256 Abbildungen, 258 Ta-
feln
Format 14,7 cm > 21,5 cm
Kunstleder
Preis 70,— M
Sonderpreis fiir die DDR: 55— M
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