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»Elektro 72" stand im Zeichen gewachsener
Wirischafisintegration

Ing. D. Pohland, Erfurt

1. Enge Zusammenarbeit zwischen

DDR und UdSSR

Vom 12. bis 26. Juli 1972 fand in Moskau
die internationale Fachausstellung, Elek-
tro 72" statt. Wie bereits zur ,Interorg-
technika 1966" und zur ,Automatisie-
rungstechnik 1969
aus aller Welt im

zeigten Aussteller
Sokolniki-Park der
Fachwelt Spitzenexponate.

Waren das zur ,Interorgtechnika® vor-
rangig Gerdte der Organisationstechnik
und zur ,Automatisierungstechnik” Ge-
rite der Automatisierungstechnik, so do-
minierten auf der ,Elektro 72" Gerdte
und Anlagen der Elektrotechnik und
Elektronik. Die DDR beteiligte sich, un-
ter der Federfiihrung des Ministeriums
fir Elektrotechnik und Elektronik, mit re-
prasentativen  Erzeugnissen
Fléche von weit tiber 1 000 m2.
Innerhalb der Kollektivausstellung der
DDR war der AuBenhandelsbetrieb Bii-
romaschinen-Export mit den Kombinaten
ZENTRONIK und ROBOTRON einer der
groBten Aussteller.

Die Erzeugnisse des VEB Kombinat
ZENTRONIK werden schon seit Jahr-
zehnten in steigendem MaBe in die
UdSSR exportiert, Jetzt, im Jahr 1972, hat
der Warenaustausch zwischen der DDR
und der UdSSR auf dem Gebiet der
Informationsverarbeitungstechnik

auf einer

einen
Stand erreicht, der noch vor einigen Jah-
ren als illusorisch angesehen worden
wdire.

Die Ergebnisse der ,Elektro 72" ent-
sprechen dieser Entwicklung. Die UdSSR
— sie feiert in diesem Jahr den 50. Jah-
restag ihrer Griindung — befindet sich
in einer stlirmischen wirtschaftlichen Ent-
wicklung. Entsprechend groB ist ihr Be-
darf an Informationsverarbeitungstech-
nik. Wahrend die UdSSR die Ausbildung
von Fachleuten fiir die Datenverarbei-
tung in letzter Zeit um das Fiinffache er-
hohte, kauft sie liber 50 Prozent des Ge-
samtexports des AuBenhandelsbetriebs
Bliromaschinen-Export. Damit ist die
UdSSR der gréBte Handelspartner der
DDR auch auf diesem Gebiet.

Durch die &konomische Integration der
RGW-Staaten eng verbunden, arbeiten
die Kombinate ZENTRONIK und ROBO-
TRON mit der UdSSR auf wissenschaft-
lich-technischem

Gebiet

und anwendungstech-

nischem zusammen. So sind
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beide Lander maBgeblich an der Ent-
wicklung und am Bau von Anlagen des
»Einheitlichen Systems elektronischer Re-
chenanlagen” (ESER) beteiligt. Als Bei-
spiele seien hier genannt die elektroni-
sche Datenverarbeitungsanlage R40 vom
VEB KOMBINAT ROBOTRON und der
alphanumerische Paralleldrucker darm]-
SOEMTRON 7031, der auf der , Elektro
72" gezeigt wurde. Zur Peripherie der
elektronischen  Datenverarbeitungsan-
lage R 21 gehort ein sowjetischer Loch-
kartenleser. Bei der Erarbeitung der Sy-
stemunterlagen gibt es eine enge Zu-
sammenarbeit zwischen den Fachleuten
des VEB KOMBINAT ROBOTRON und
des Minsker Werks fiir Elektronenrech-
ner sowie dem Institut NIPTI. Die elek-
tronische Rechenanlage darm]-CELLA-
TRON 8205 wurde gemeinsam weiterent-
wickelt und auf die speziellen Bedin-
gungen der UdSSR abgestimmt.

Diese Beispiele mégen als Beweis fiir
die enge und fiir beide Seiten vorteil-
hafte Zusammenarbeit zwischen der DDR
und der UdSSR dienen.

2. Interessante Projekte im Mittelpunkt
In der {bersichtlich nach Erzeugnisgrup-
pen und Anwendungsgebieten geglie-
derten ZENTRONIK-Ausstellung standen
Komplexprogramme mit dem Zusammen-
wirken mehrerer darg]-Gerdte im Mittel-
punkt.

So wurde gemeinsam von Fachleuten der
Zentralen Statistischen Verwaltung in
Moskau (ZSU) und des VEB Kombinat
ZENTRONIK ein Lohnprojekt fiir einen
sowjetischen Industriebetrieb erarbeitet,
das sich bereits im Einsatz befindet und
zur Ausstellung vorgefiihrt wurde.

Hier arbeiten die Maschinen

— elektronische Rechenanlage
daro]-CELLATRON 8205

— Datenerfassungsgerdat
daro]-CELLATRON 1310

— elektronischer Abrechnungsautomat
daro]-SOEMTRON 383

— Buchungsautomat mit alphanumeri-
scher Lochbandausgabe dara]-ASCOTA
170

unmittelbar zusammen.

Weiterhin wurde das Zusammenwirken
von daro]-Datenerfassungsgerdten und
einem Rechenzentrum
Dabei wurden

in Moskau ge-

zeigt, die Daten am

K

Messestand erfaBt, mit Dateniibertra-
gungseinrichtungen (DFE 550 von RO-
BOTRON  bzw. 200-Baud-Anlage von
RFT) in das Rechenzentrum tbertragen,
dort verarbeitet und bei Bedarf wieder
zum Messestand zuriickiibertragen. Hier
wurden die Daten dann wieder in Klar-
text ausgedruckt.

Diese und andere Anwendungsbeispiele
machten den Wert des abgestimmten Zu-
sammenspiels mehrerer Informationsver-
arbeitungsgerdite sichtbar.

3. Zum ersten Mal in Moskau ausgestellt
Hier wdre als erstes die elektronische
Rechenanlage dam]-CELLATRON 8205M
zu nennen. Die Anlage wurde in Ge-
meinschaftsarbeit von Fachleuten aus
der DDR und der UdSSR konzipiert und
ist eine aufgeriistete, leistungsfahigere
Variante der Anlage 8205. Die Maximal-
variante sieht jetzt folgende Speicher-
und Peripherieausstattung vor:

— 5 Trommelspeicher mit je 4 096 Wor-
tern (bisher nur 1 Trommelspeicher)

— 2 Ausgabeschreibwerke

(bisher nur 1 Ausgabeschreibwerk)

— 2 Lochbandleser

(bisher nur 1 Lochbandleser)

— 2 Lochbandlocher (wie bisher)

— 1 Lochkartenleser

(bisher kein Lochkartenleser).

Damit kénnen jetzt sowohl Lochbédnder
als auch 80stellige Lochkarten verarbei-
tet werden, so daB die Anlage auch in
einer lochkartenorientierten Organisa-
tion eingesetzt werden kann. -

Eine Neuheit fiir die Fachleute der
UdSSR war auch das halbautomatische
Datenerfassungssystem daro]-CELLA-
TRON 1600. Das System soll die bei Pro-
duktions- und Verwaltungsprozessen zu
verarbeitenden Informationen rationell
erfassen und die Resultate schnell und
sicher zur Verarbeitung weitergeben,
Die Anzahl der anzuschlieBenden Da-
tenendpldtze kann 1, 2, 4, 8, oder 16 be-
tragen. Uber eine dezentrale Abfrage-
einheit werden die Informationen on-line
an eine Rechenstation weitergeleitet.
Fiir die optische Belegverarbeitung wur-
den die Klarschriftdrucker darm]-OP-
TIMA 140 (OCR-A oder OCR-B) und
daro]-ASCOTA 1360  (OCR-A
OCR-B) ausgestellt.

oder




AuBenansicht des DDR-Pavillons
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Bilder 2 bis 4. Abrechnungsautomaten,
Datentibertragungstechnik ~ und ~ Bu-
chungsautomaten gehdrten zu den Ex-
ponaten der Bliromaschinen-Export

GmbH

4. 80 000 Besucher im DDR-Pavillon, An-
erkennung durch sowjetische Minister
Eine lange Liste bedeutender Namen
miBte man hier auffiihren, wollte man
alle wichtigen Besucher des Stands der
Kombinate ZENTRONIK und ROBOTRON
nennen.
Die sowjetischen Minister N. S. Pato-
litschew (fir AuBenhandel), A. Antonow
(fir elektrotechnische Industrie) und
A. Schotkin (fiir elektronische Industrie)
interessierten sich fiir die Erzeugnisse
dieser Kombinate vor allem unter dem
Gesichtspunkt der engen Zusammen-
arbeit auf dem Gebiet der Informations-
verarbeitungstechnik und &uBerten sich
anerkennend.
Sichtbarer Ausdruck der Anerkennung
fir die gezeigten technischen und an-
wendungstechnischen Leistungen war die
Verleihung von Messediplomen an die
Messestdande der Kombinate ZENTRO-
NIK und ROBOTRON.
Doch nicht nur in der Hauptstadt der
UdSSR, in Moskau, werden Ausstellun-
gen durchgefiihrt. Der VEB Kombinat
ZENTRONIK fiihrt dariiber hinaus in je-
dem Jahr Fachausstellungen in den
Unionsrepubliken durch. Gab es Aus-
stellungen 1970 in Taschkent und 1971 in
Minsk, so wurde wdhrend der ,Elektro
72" ein Vertrag zwischen der Allunions-
handelskammer der UdSSR und dem
AuBenhandelsbetrieb  Biiromaschinen-
Export tiber eine weitere Ausstellung,
vom 19. bis 26. Oktober 1972 in Kischin-
jow, abgeschlossen. AuBerdem wurden
erste Vorgesprdche fiir eine Fachausstel-
lung 1973 in Tallinn gefiihrt.
Bei den Ausstellungen in Kischinjow und
Tallinn werden Projekte und Gerdte ge-
zeigt, die spezifisch auf die Struktur der
jeweiligen Anwender abgestimmt sind.
Die Ausstellungen sollen die Rationali-
sierungs- und Automatisierungsbestre-
bungen der UdSSR unterstiitzen.
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Bearbeitung von Reisedokumenten
durch Buchungsautomaten

Ing.-Ok. L. P. Kosarewa und Dr. W. P. Kosarew, Moskau

0. Einleitung

Ausfertigung und Verkauf von Reise-
dokumenten aller Art, wie Eisenbahn-
fahrkarten, Flugscheine, Schiffspassagen,
gehéren zu den Dienstleistungen, die
Intourist seinen Kunden anbietet. Die
Ausweitung der wirtschaftlichen und kul-
turellen Beziehungen, die sténdig zu-
nehmende Anzahl der auslédndischen
Touristen, welche die UdSSR bereisen,
und die Auslandsreisen sowjetischer Biir-
ger haben zu einer erheblichen Steige-
rung des Arbeitsumfangs beim Zentralen
Reisebliro Intourist gefiihrt. Es wurde
notwendig, die  Arbeitsproduktivitdt
durch Einsatz von Rationalisierungsmit-
teln weiter zu steigern.

Den Hauptanteil der Arbeiten hat das
Zentrale Reisebiiro von Intourist zu tra-
gen. Hier werden tdglich Tausende von
Einzeloperationen im Bereich der Ausfer-
tigung, des Verkaufs und der Abrech-
nung von Fahrausweisen aller Art aus-
gefiihrt.

Seit mehr als fiinf Jahren werden fiir die
Abrechnung der Reisebuchungen Bu-
chungsautomaten dam]-ASCOTA  und
Abrechnungsautomaten daro]-SOEM-
TRON verwendet. Diese Arbeiten wer-
den vom Rechenzentrum der Zentralen
Verwaltung fiir Statistik der UdSSR aus-
gefiihrt.

1. Vorbereitende Arbeiten

Im Zentralen Reisebliro, dem die sachlich
richtige  Ausfertigung der Reisedoku-
mente sowie ihre termingerechte Bereit-
stellung fir ausléndische und sowjeti-
sche Biirger obliegt, laufen die Bestel-
lungen ein, in denen der Reisetag, das
gewdhlte Verkehrsimittel, der Reiseweg
und andere fiir die Bearbeitung erfor-
derliche Angaben vermerkt sind.

Nach diesen Unterlagen werden im Zen-
tralen Reisebiiro die Auftrdge ausge-
schrieben und die Fahrausweise vorbe-
reitet. Der in drei Exemplaren ausgefer-
tigte Auftrag enthdalt Auftragsnummer,
Namen des Reisenden, Datum des
Reiseantritts,  Fahrtstrecke,  Art
Klasse des gewdhlten Verkehrsmittels,
Anzahl der Fahrausweise, Preis und ge-
gebenenfalls Angaben iiber vereinbarte
Dienstleistungen, wie die Bereitstellung
von Bettwdsche, Unterwegsverpflegung

und

usw,
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Die ous'gefertigten Unterlagen werden
wie folgt verteilt:

Fahrausweise — Reisender

1. und 2. Exemplar des Auftrages mit
Kopien der Fahrausweise — maschinelle
Buchungsabteilung

3. Exemplar des Auftrags — Buchhaltung
Die Art der jeweils bestellten Dienstlei-
stung wird zur Erleichterung der maschi-
nellen Bearbeitung auf dem ersten
Exemplar des Auftrages durch Kodes ge-
kennzeichnet, z. B.

Schiffsreisen 01
Bahnreisen auf Inlandsstrecken 02
Bahnreisen im grenziiberschreitenden
Verkehr 03
Bahnreisen mit Fahrkarten, die von
ausldndischen Biiros verkauft wurden 04
Zahlungen fiir Unterwegsverpflegung 05
Zahlungen fiir die Uberlassung von
Bettwdsche 06
Vorauszahlung 21
Bezahlung des Gesamtpreises 22
Die Kodes sind mit den Nummern der zu
verwendenden Zd&hlwerke des Buchungs-
automaten identisch.

2. Gruppeneinteilung

In der maschinellen Buchungsabteilung
werden tdglich die eingehenden Auf-
trige mit den beigefligten Fahrauswei-
sen in zwei getrennte Dokumentenstapel
eingeordnet. Der erste Stapel umfaBt die
Auftragsexemplare mit Kodeangaben,
der zweite besteht aus den Kopien der
Auftrége, denen die Kopien der Fahraus-
weise beigefligt sind.

Jeder dieser Dokumentenstapel wird fiir
sich durch einen besonders dafiir ein-
gesetzten Mitarbeiter auf einem Bu-
chungsautomaten des Typs d=rm]-AS-
COTA 170 bearbeitet.

3. Bearbeitung der Auftrage mit Kode-
angaben

Die eingehenden Auftridge werden zu-
nachst nach Auftragsnummern sortiert.
Zu ihrer tdglichen Bearbeitung wird der
Buchungsautomat dara]-ASCOTA 170/45
mit geteilter Schreibwalze verwendet.
Der Aufbau der hier zusammengestellten
Information (Formblatt A) ist aus Tafel 1
ersichtlich,

Die maschinelle Bearbeitung beginnt mit
der Erfassung der gezahlten Betrége auf
einem Additionsstreifen. Dazu wird der

linke, schmale Walzenteil benutzt und
die Maschine auf Vertikalarbeit einge-
stellt. Entsprechend den Kodeangaben
auf den Auftragsbelegen werden die be-
treffenden Zéhlwerke gewdhlt und die
Betrage registriert.

Nach AbschluB dieser Arbeit wird der
Buchungsautomat auf Horizontalarbeit
umgeschaltet, und es folgen die aus Ta-
fel 1 ersichtlichen Operationen. Die Da-
ten der Spalten 1, 4, 9, 10 und 11 sind
dabei manuell einzugeben. In den Spal-
ten 4, 9, 10 und 11 sind auBerdem Verti-
kaloperationen maoglich, wobei die in Ta-
fel 1 vermerkten Zéhlwerke zur Registrie-
rung der Betrdge auszuwahlen sind.
SchlieBlich ist noch eine automatische
Kontrolle vorgesehen. Sie wird ausge-
fihrt, indem die Summe der Spalte 5
den Summen der Spalten 6 bis 11 gegen-
libergestellt wird.

Bei richtiger Erfassung miissen sich die
Summen decken, und in Spalte 12 er-
scheint automatisch das Zeichen O. Bei
Nichtiibereinstimmung wird die Differanz
in Spalte 12 abgedruckt.

AuBerdem wird eine Gesamtsumme aus
den Betragen samtlicher bearbeiteter
Auftrage gebildet.

Nach Bearbeitung aller Auftrdge des
Tags (wenn die Belege in ungewdhnlich
groBer Anzahl eingehen, werden zwei bis
drei Gruppen gebildet) erfolgt der auto-
matische Abdruck der Tagesergebnisse.
Dazu bedient man sich der zweiten
Grundeinstellung der Steuerbriicke. Aus
Platzgriinden werden die in den Regi-
sterzdhlwerken gespeicherten Ergebnisse
verschachtelt abgedruckt.

Der nach der beschriebenen Technologie
zusammengestellte Beleg wird einer an-
schlieBenden Kontrolle auf der Addier-
maschine unterzogen. Fir diese Arbeit
erhdlt der Priifer auBerdem noch ein
Exemplar des Belegs zur operativen Er-
fassung der Reisedokumente, das Form-
blatt B. Die Zusammenstellung des Be-
legs Formblatt B wird im Punkt 4 be-
schrieben.

4. Bearbeitung der Fahrausweise

Das Formblatt B (Tafel 2) wird im Unter-
schied zu dem vorstehend beschriebenen
Formblatt A (Tafel 1) nicht nach Auftré-
sondern unmittelbar Aus-
gangsunterlagen, den Reisedokumenten,

gen, nach
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Tafel 1. Beleg fiir die operative Erfassung der Reisedokumente (Formblatt A)

Linke Seite

Rechte Seite der Druckwalze

Gezahlte Betrdge
zu den Kodes

02, 03, 06, 21,

22

Auftrags-
nummer

Voraus-
zahlung

Volle
Zahlung
(Zahlwerk 22)

zu Lasten
(Zahlwerk 21)

Zahlungen

verschiedener

Reisen im
Inlandverkehr
(Zahlwerk 02)

Gesamtsumme
der Zahlungen
(Sp.2 + 3+ 4)

Organisationen
(Zahlwerke 13-20)

von Hand

automatisch

automatisch von Hand

automatisch automatisch

1

2 3 4

5 6

Reisen im
grenziiberschreitenden
Verkehr (Zahlwerk 03)

Sonstiges
(Zahlwerke
00, 01, 04—11)

Bettwdsche
(Zahlwerk 06)

Sonstiges

24-28)

(Zahlwerke

Null-
Kontrolle

Kommissions-
abgabe
(Zahlwerke 29-37)

automatisch

automatisch

von Hand von Hand

von Hand automatisch

7

8 9 10

11 12

Tafel 2. Beleg fiir operative Erfassung der Reisedokumente (Formblatt B)

Linke Seite

Rechte Seite der Druckwalze

Reisen im
grenziiber-
schreitenden
Verkehr
(Zahlwerk 03)

Betrdage
zu den Kodes
02, 03, 04

Reisen im
Inlandverkehr
(Zahlwerk 02)

Von auslén-
dischen Firmen
verkaufte
Fahrausweise
(Zahlwerk 04)

abgabe

Kommissions-

Bettwdsche Verpflegung

automatisch

automatisch

automatisch von Hand

von Hand von Hand

1

2 3 4

5 6

Geschriebene
Fahrausweise

Gesamtsumme
(Sp. 4-7)

Auftrags-
nummern

Gesamtsumme Null-Kontrolle

It. Auftrag

von Hand

automatisch von Hand

von Hand automatisch

7

8 9

10 11

Tafel 3. Journal fiir die Registrierung von Reisedokumenten

Datum

Gruppe der Fahrausweise

Art der Fahrausweise

Tafel 4. Zusammenfassender Bericht iiber den Verkauf von Eisenbahnfahrkarten (Inlandverkehr)

Art: 1. Klasse
Schnellzug

1. Klasse
Personenzug

2. Klasse
Schnellzug usw.

Datum:

Summe:

Insgesamt

Tafel 5. Monatlicher AbschluBbericht iiber die Abrechnung von Reisedokumenten

Art, Reiseziel, Preis

Anzahl der Fahrausweise

Anzahl der Reisenden

Preis je Fahrausweis Gesamtpreis

Eisenbahnfahrkarten fiir den Inlandverkehr
1. Schnellzug, 1. Klasse

Moskau — Kiew

Moskau — Riga

Gesamt

2

ANAN

zusammengestellt. Der Beleg wird mit
Hilfe des Buchungsautomaten daro]-AS-
COTA 170/45 parallel mit dem Beleg
Formblatt A angefertigt. Zu diesem
Zweck werden die Zweitexemplare der
Auftrage zusammen mit den in sie einge-
legten Fahrausweisen in der Reihenfolge
der Auftragsnummern geordnet. Jeder
dieser Auftrdge wird getrennt fiir sich
bearbeitet. Die Durchfiihrung der Arbei-
ten bei der operativen Erfassung dar
Reisedokumente gleicht im wesentlichen
dem soeben beschriebenen Arbeitsgang.
Es werden zundchst wieder auf einem
Additionsstreifen auf dem linken Wal-
zenteil die Einzelbetrage der Fahrpreise
erfaBt. Danach erfolgen auf dem rechten
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Walzenteil der Abdruck von Ergebnisssen
und die Eingabe weiterer Betrage. Auch
bei dieser Arbeit werden eine Gesamt-
summe gebildet und eine automatische
Nullkontrolle ausgefiihrt. Weitere Einzel-
heiten sind aus Tafel 2 ersichtlich.

5. Kontrolloperationen

Der ndchste Abschnitt in der Technologie
der Bearbeitung der Reisedokumente ist
die tagliche Kontrolle der Richtigkeit der
Berechnung und der Zusammenstellung
der Summen. Die Kontrolle wird in fol-
genden Arbeitsgdngen vorgenommen:
Nachdem der Priifer die Belege zur ope-
rativen Erfassung der Reisedokumente

(Formblatter A und B) erhalten hat,

tiberzeugt er sich visuell und, falls erfor-
derlich, unter Zuhilfenahme der Saldier-
maschinen dam]-ASCOTA von der Iden-
titat der folgenden Ergebnisdaten dieser
Belege:

— Bahnreisen im grenziiberschreitenden
Verkehr (Sp. 7, A = Sp. 1, B);

— Bahnreisen auf Inlandsstrecken (Sp. 6,
A = Sp.2, B - Sp. 7, B);

— Von auslandischen Firmen verkaufte
Fahrausweise (Sp. 9, A, nur Kode 04 =
Sp. 3, B);

— Verpflegung (Sp. 9, A, nur Kode 05 =
Sp. 6, B);

— Bettwasche (Sp. 8, A = Sp. 5, B).
Wenn die Summen der genannten Spal-
ten (Zahlungs- und Dienstleistungsarten)
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der Belege nicht identisch sind, werden
die Fehler durch Kollationieren der Aus-
gangsbetrdge ermittelt und im Beleg be-
richtigt.

AnschlieBend bearbeitet der Priifer die
Fahrausweise. Zundchst werden alle im
Laufe eines Tags in der Maschinenbuch-
haltung eingegangenen Reisedokumente
nach vier Hauptgruppen geordnet: Fahr-
ausweise fiir Reisen auf Inlandstrecken,
Fahrausweise, die von ausl@ndischen In-
tourist-Vertretungen erworben wurden,
Fahrausweise von fremden Reisebiiros
und Zahlungsbelege fiir zusdtzliche Lei-
stungen. Danach wird jede der vier
Hauptgruppen in Untergruppen aufge-
teilt, die den Voraussetzungen fiir die
weitere Behandlung und fiir die Gewin-
nung von Sammelkennziffern fiir die Ab-
rechnung entsprechen. Da sich die weite-
ren Arbeiten an den Fahrausweisen je-
der dieser Gruppen im wesentlichen dh-
neln, wird in diesem Beitrag nur die Be-
handlung der Fahrausweise fiir Reisen
auf Inlandstrecken erlGutert.

Saémtliche wahrend eines Tags verkauften
Fahrausweise fiir Bahnreisen auf Inland-
strecken werden nach Gruppen (2. Klasse
Personenzug, 2. Klasse Schnellzug, 1.
Klasse Personenzug, 1. Klasse Schnell-
zug, Platzkarten usw.) geordnet.
AnschlieBend ermittelt man den Gesamt-
betrag fiir die Fahrausweise jeder dieser
Untergruppen mit Hilfe einer Addierma-
schine und verbucht sie im Journal fiir die
Registrierung der Reisedokumente (Tafel
3). Die Gesamtbetrdge der Gruppen
miissen unbedingt mit den entsprechen-
den Ergebnissen des Belegs fiir die ope-
rative Erfassung von Reisedokumenten,
Formblatt A, {ibereinstimmen. AuBerdem
werden in das Journal auf Grund des be-
reits gepriiften Formblatts A taglich die
Gesamtsummen der Zahlungen fiir Bett-
wasche, Unterwegsverpflegung und ei-
nige andere Dienstleistungen tibernom-

men.

6. Herstellung von zusammenfassenden
Berichten

Neben der Aufstellung zusammenfassen-
der Berichte iiber den Verkauf von Fahr-
ausweisen sind am Ende des jeweiligen
Berichtsmonats auch noch ausfiihrliche
Belege analytischen Charakters herzu-
stellen.
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Vor der Abfassung der Berichte iiber-
zeugt sich derPriifer am Ende des Monats
davon, daB alle Reisedokumente zu den
einzelnen Gruppen vollstédndig vorliegen.
Hierzu werden sdmtliche Fahrausweise
mit Hilfe einer Addiermaschine gruppen-
weise zusammengefaBt. Wenn Uberein-
stimmung mit der im zusammenfassen-
den Bericht (Tafel 4) ausgewiesenen
Summe vorliegt, werden die nachstehend
beschriebenen  Arbeiten  ausgefiihrt.
Wenn die Summen nicht Gibereinstimmen,
muB die Fehlerursache geklart werden.
Nachdem das Vorhandensein aller Fahr-
ausweise (abermals nach Arten, d. h. In-
landstrecken, Fahrausweise von fremden
Reisebiiros usw.) festgestellt ist, wird der
gesamte Bestand nach Gruppenmerkma-
len geordnet. Im einzelnen werden hier-
bei z.B. die Fahrausweise fiir Bahnreisen
auf Inlandstrecken nach Arten (Wagen-
klassen, Zugarten usw.), nach Strecken
(z. B. Moskau — Kiew, Moskau — Riga
usw.) und innerhalb der Arten nach Prei-
sen geordnet.

Jedes Paket der so sortierten Fahraus-
weise wird gebiindelt und mit einem Eti-
kett versehen, auf dem die Gesamtzahl,
die Einzelpreise sowie der Gesamtbetrag
der Fahrausweise angegeben sind. Diese
Summen werden mit einem Tischrechner
des Typs demm]-SOEMTRON ermittelt.
Zur Priifung der Fahrausweispakete be-
nutzt man Addiermaschinen, welche die
Gesamtmenge der verkauften "Fahraus-
weise nach Arten ermitteln. Die Endsum-
men werden mit dem Ergebnis verglichen,
das in der Kartei der verkauften Fahr-
ausweise in der Buchhaltungsabteilung
des Zentralen Reisebiiros vorliegt.

Auf dhnliche Art bestimmt man den Ge-
samtwert der verkauften Fahrausweise,
der an den Ergebnissen in den entspre-
chenden Spalten des zusammenfassen-
den Berichts (Tafel 4) gepriift wird.
Nach AbschluB der Priifungsarbeiten
wird auf dem elektronischen Abrech-
nungsautomaten d=ra]-SOEMTRON 383
der Monatsbericht {iber die Abrechnung
von Reisedokumenten zusammengestellt
(Tafel 5). Die Wertermittlung, d. h.,, die
Multiplikation der Anzahl der Fahraus-
weise mit ihrem Preis, erfolgt dabei auto-
matisch durch den Abrechnungsautoma-
ten. Die Ergebnisse nach den Arten der
Fahrausweise werden in den vorhande-

nen Speicherregistern festgehalten. Hier-
durch wird es méglich, die Richtigkeit des
Monatsberichts durch Gegentliberstellung
mit den Enddaten zu priifen, die der zu-
sammenfassende Bericht liefert (Tafel 4).
|m Rahmen der Tatigkeit des Zentralen
Reisebiiros kommt es auch zu Stornie-
rungen oder Riickgaben friiher verkaufter
Fahrausweise.

Diese Vorgdnge werden ebenfalls in der
maschinellen Buchhaltung bearbeitet.
Der Ablauf entspricht in groben Ziigen
den vorstehend beschriebenen Arbeits-
géngen. Die abschlieBend gepriiften Ab-
rechnungsunterlagen werden zusammen
mit den Reisedokumenten monatlich an
die Buchhaltung des Zentralen Reisebii-
ros abgegeben, wo sie fiir die Gesamt-
abrechnung und fiir analytische Berech-

nungen verwendet werden. NTB 1881
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Mit der Schreibmaschine unmittelbar iiber der perforierten Linie schreiben, dann Streifen abtrennen.
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Betrachtungen zu Zeitpunkt und Dauer
des Datenbereitstellungsprozesses

Ing. J. Vogel, Leipzig

1. Einleitung
ni- N-t-qhereitstellung ist Bestandteil
itprozesses der Datenverarbei-
Ausgangspunkt fiir die Verar-
in Daten in einer EDVA. Auf
allgemein bekannten hohen
ostenaufwands fir die Daten-
ng, der sehr stark von der ge-
lethode der Datenbereitstel-
\gt, ist dieser Prozel3 unter Be-
1s Gesamtsystems der Daten-
g wirtschaftlich zu gestalten.
inkt der Datenbereitstellung
der Organisation der Daten-
ng ab bzw. ist eine Kompo-
slben und wird deshalb auch
lieses Komplexes dargestellt,
e Dauer der Datenbereitstel-
- selbstandig behandelt wird.
den Ausfiihrungen beziehen
ieBlich auf die mechanisierte
tenbereitstellung, der derzei-
sten angewandten Methode
sreitstellung.

Direct-Sicht-Svsiem

ar Datenbereitstellung
sereitstellung wird durch (1]
finiert:

oereitstellung in kommerziel-
rvischen Datenverarbzitungs-
at die Aufgabe, den dem
runde dkonomi-
ssen oder Vorgangen die fur
itung bendtigten Daten zu
und diese fir die Verarbei-
elektronischen Datenverar-
1ge bereitzustellen, wobei,
if das Gesamtsystem,
ium anzustreben ist.”

liegenden

ein

der Datenbereitstellung muB
agefligt werden, daB nicht
istenminimum  das  Kriterium
aftlichkeit ist, sondern daf
Zeitpunkt die Zeitdauer der
tellung ein entscheidender
2 Beurteilung der Wirtschaft-
es Prozesses ist. Dabei
mer das Gesamtprojekt zu
d. h. die Abstimmung des

ist

okonomischen Prozesses,
ts und der Dauer der Da-
ung mit dem erforderlichen
r Bereitstellung der Ergeb-
erarbeitungsprozesses. Der
Jatenbereitstellung gliedert
ide Schritte:
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1. Die Daten werden aus dem zugrunde
liegenden ProzeB entnommen und hand-
schriftlich aufgezeichnet

2. mit Hilfe von Tastaturen werden ma-
schinenlesbare Datentrager hergestellt
3. die Datentrager
werden den Eingabegerdaten der EDVA
zur Verfligung gestellt.

Der Umfang der Datenbereitstellung er-
gibt sich
Etappen:
— Aufzeichnen der Daten

maschinenlesbaren

demzufolge aus folgenden

— Ubertragen der Daten auf einen ma-
schinenlesbaren Datentréger

— Aufbereiten der Datentrager

— Ubermitteln der Daten

— Eingeben der Daten in eine EDVA.

3. Organisation der Datenbereitstellung
und ihr EinfluB auf den Zeitpunkt der
Datenbereitstellung

Die Organisation der Datenbereitstel-
lung besteht nach (2] darin, ,alle Ele-
mente des Prozesses der Datenbereit-
stellung auf rationelle Art zu verbinden,
um eine rechtzeitige und richtige Bereit-
stellung der Daten in der fiir die Verar-
beitung in der EDVA geeignetsten Form
mit einem Minimum an Aufwand"
sichern.

Wesentlicher Bestandteil der Datenbe-
reitstellung ist das Ubertragen der Da-
ten auf maschinenlesbare Datentréger,
die Datenerfassung und damit deren Or-
ganisation.

Im folgenden werden die Teilkomplexe,
die im Rahmen der Organisation der
Datenerfassung einen EinfluB auf die
Bestimmung des Zeitpunkts der Daten-
erfassung haben, untersucht.

zu

3.1. Zeitpunkt der Datenerfassung

Es muB zwischen dem Zeitpunkt des Auf-
zeichnens der Daten nach Ablauf des
Prozesses oder parallel zum ProzeB und
dem Zeitpunkt der Datenerfassung un-
terschieden werden. Daten kénnen erst
dann erfaBt werden, wenn sie vom Pro-
zeB zur Verfligung gestellt werden. Sie
missen erfaBt sein, wenn der ProzeB be-
endet ist bzw. wenn die Daten fir die
Verarbeitung in der EDVA bendtigt wer-
den. Daraus ist zu erkennen, daB der
Zeitpunkt der Datenerfassung unmittel-
bar vom Zeitpunkt der Bereitstellung der
Ergebnisse des Verarbeitungsprozesses
abhdngt.

Der Zeitpunkt der Datenerfassung kann
also nur nach dem Aufschreiben der Da-
ten liegen. Danach ist der Zeitpunkt bis
zum Zeitpunkt der Verarbeitung in der
EDVA frei wéhlbar.

Rationell konnen Daten erfaBt werden,
wenn vor der Erfassung eine Sammlung
der Belege erfolgt. Wesentlicher Ge-
sichtspunkt fiir die Stapelbildung von Be-
legen ist der Aufwand fir das Umristen
der Ist dieser
Aufwand hoch, wird sich auf jeden Fal!
eine Stapelbildung rationalisierend auf
die Dauer des Datenerfassungsprozesses

Datenerfassungsgerdate.

auswirken. Zwangsldufig vergroBert sich
aber durch die Stapelbildung der Zeit-
raum zwischen Entstehen und Aufzeich-
nen der Daten, ihrer Erfassung, Verar-
beitung in der EDVA und Bereitstellung
der Ergebnisse des Verarbeitungsprozes-
ses. Durch das Sammeln der Belege geht
damit die zeitliche Nahe zum ProzeB, die
sich in den erfaBten Daten widerspiegelt,
verloren.

Weiter beeinflussen die Anzahl der zu
erfassenden Daten und die Periodizitat
ihres Anfalls den Zeitpunkt der Daten-
erfassung lber die notwendige Anzahl
der Datenerfassungsgerdte und tber dic
wirtschaftliche Stapelbildung. Hohe Da-
tenanzahl und kontinuierlicher Daten-
anfall rechtfertigen einz Stapelbildung
in kiirzeren Zeitraumen mit anschlieBend
sofortiger Aufbereitung, Ubermittlung
und Verarbeitung. Bei niedriger Daten-
anzahl und unkontinuierlichem Datan-
anfall kann eine manuelle Sortierung vor
der Datenerfassung erfolgen, um insbhe-
sondere die Etappe der Datenaufberei-
tung zeitmdBig zu entlasten.

Der
sung durch Stapelbildung von Belegen
und Datentragern wirkt entgegen, daB
der nicht

nuierlich und zeitlich aktuell durchge-

Rationalisierung der Datenerfas-

Verarbeitungsprozel konti-
flihrt werden kann. Aus diesem Grunde
ist eine Bildung von Stapeln nur fir
solche Prozesse geeignet, fir deren Ver-
wirklichung einz langere Zeitspanne zur
Verfligung steht, wie Planungs- und Ab-
rechnungsprozesse. Die kurzfristige und
aktuelle Befriedigung des Informations-
bedarfs fiir die Steuerung und Kontrolle
laufender Prozesse ist durch Stapelbil-
dung nicht méglich.




der Belege nicht identisch sind, werden
die Fehler durch Kollationieren der Aus-
gangsbetrdge ermittelt und im Beleg be-
richtigt.

AnschlieBend bearbeitet der Priifer die
Fahrausweise. Zundchst werden alle im
Laufe eines Tags in der Maschinenbuch-
haltung eingegangenen Reisedokumente
nach vier Hauptgruppen geordnet: Fahr-
ausweise fiir Reisen auf Inlandstrecken,
Fahrausweise, die von auslé@ndischen In-
tourist-Vertretungen erworben wurden,
Fahrausweise von fremden Reisebiiros
und Zahlungsbelege fiir zusatzliche Lei-
stungen. Danach wird jede der vier
Hauptgruppen in Untergruppen aufge-
teilt, die den Voraussetzungen fiir die
weitere Behandlung und fiir die Gewin-
nung von Sammelkennziffern fir die Ab-
rechnung entsprechen. Da sich die weite-
ren Arbeiten an den Fahrausweisen je-
der dieser Gruppen im wesentlichen dh-
neln, wird in diesem Beitrag nur die Be-
handlung der Fahrausweise fiir Reisen
auf Inlandstrecken erlGutert.

Sémtliche wéhrend eines Tags verkauften
Fahrausweise fiir Bahnreisen auf Inland-
strecken werden nach Gruppen (2. Klasse
2. Klasse Schnellzug, 1.
Klasse Schnell-

Personenzug,
Klasse Personenzug, 1.
zug, Platzkarten usw.) geordnet.

AnschlieBend ermittelt man den Gesamt-
betrag fiir die Fahrausweise jeder dieser
Untergruppen mit Hilfe einer Addierma-
schine und verbucht sie im Journal fiir die
Registrierung der Reisedokumente (Tafel
3). Die Gesamtbetrige der Gruppen
miissen unbedingt mit den entsprechen-
den Ergebnissen des Belegs fiir die ope-
rative Erfassung von Reisedokumenten,
Formblatt A, ibereinstimmen. AuBerdem
werden in das Journal auf Grund des be-
reits gepriiften Formblatts A tdglich die
Gesamtsummen der Zahlungen fiir Bett-
wasche, Unterwegsverpflegung und ei-
nige andere Dienstleistungen ibernom-

men.

6. Herstellung von zusammenfassenden
Berichten

Neben der Aufstellung zusammenfassen-
der Berichte tiber den Verkauf von Fahr-
ausweisen sind am Ende des jeweiligen
Berichtsmonats noch ausfihrliche
Belege analytischen Charakters herzu-

auch

stellen.
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Vor der Abfassung der Berichte tliber-
zeugt sich derPriifer am Ende des Monats
davon, daB alle Reisedokumente zu den
einzelnen Gruppen vollsténdig vorliegen.
Hierzu werden sdmtliche Fahrausweise
mit Hilfe einer Addiermaschine gruppen-
weise zusammengefaBt. Wenn Uberein-
stimmung mit der im zusammenfassen-
den Bericht (Tafel 4) ausgewiesenen
Summe vorliegt, werden die nachstehend
beschriebenen  Arbeiten  ausgefiihrt.
Wenn die Summen nicht Gbereinstimmen,
muB die Fehlerursache geklart werden.
Nachdem das Vorhandensein aller Fahr-
ausweise (abermals nach Arten, d. h. In-
landstrecken, Fahrausweise von fremden
Reisebiiros usw.) festgestellt ist, wird der
gesamte Bestand nach Gruppenmerkma-
len geordnet. Im einzelnen werden hier-
bei z.B. die Fahrausweise fiir Bahnreisen
auf Inlandstrecken nach Arten (Wagen-
klassen, Zugarten usw.), nach Strecken
(z. B. Moskau — Kiew, Moskau — Riga
usw.) und innerhalb der Arten nach Prei-
sen geordnet.

Jedes Paket der so sortierten Fahraus-
weise wird gebiindelt und mit einem Eti-
kett versehen, auf dem die Gesamtzahl,
die Einzelpreise sowie der Gesamtbetrag
der Fahrausweise angegeben sind. Diese
Summen werden mit einem Tischrechner
des Typs dara]-SOEMTRON ermittelt.
Zur Priifung der Fahrausweispakete be-
nutzt man Addiermaschinen, welche die
Gesamtmenge der verkauften Fahraus-
weise nach Arten ermitteln. Die Endsum-
men werden mit dem Ergebnis verglichen,
das in der Kartei der verkauften Fahr-
ausweise in der Buchhaltungsabteilung
des Zentralen Reisebliros vorliegt.

Auf dhnliche Art bestimmt man den Ge-
samtwert der verkauften Fahrausweise,
der an den Ergebnissen in den entspre-
chenden Spalten des zusammenfassen-
den Berichts (Tafel 4) gepriift wird.
Nach AbschluB der Priifungsarbeiten
wird auf dem elektronischen Abrech-
nungsautomaten darm]-SOEMTRON 383
der Monatsbericht tber die Abrechnung
von Reisedokumenten zusammengestellt
(Tafel 5). Die Wertermittlung, d. h., die
Multiplikation der Anzahl der Fahraus-
weise mit ihrem Preis, erfolgt dabei auto-
matisch durch den Abrechnungsautoma-
ten. Die Ergebnisse nach den Arten der
Fahrausweise werden in den vorhande-

nen Speicherregistern festgehalten. Hier-
durch wird es moglich, die Rich* "=+ -~
Monatsberichts durch Gegentiil
mit den Enddaten zu priifen, «
sammenfassende Bericht liefer
Im Rahmen der Tatigkeit des
Reisebiiros kommt es auch :

rungen oder Riickgaben friihel
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Fahrausweise.

Diese Vorgdnge werden eben
maschinellen Buchhaltung
Der Ablauf entspricht in gro
den vorstehend beschrieben¢
géingen. Die abschlieBend gey
rechnungsunterlagen werden
mit den Reisedokumenten m
die Buchhaltung des Zentrale
ros abgegeben, wo sie fir d
abrechnung und fiir analytis
nungen verwendet werden.
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Betrachtungen zu Zeitpunkt und Dauer
des Datenbereitstellungsprozesses

Ing. J. Vogel, Leipzig

1. Einleitung

Die Datenbereitstellung ist Bestandteil
des Gesamtprozesses der Datenverarbei-
tung und Ausgangspunkt fiir die Verar-
beitung von Daten in einer EDVA. Auf
Grund des allgemein bekannten hohen
Zeit- und Kostenaufwands fir die Daten-
bereitstellung, der sehr stark von der ge-
wdhlten Methode der Datenbereitstel-
lung abhdngt, ist dieser ProzeB unter Be-
achtung des Gesamtsystems der Daten-
verarbeitung wirtschaftlich zu gestalten.
Der Zeitpunkt der Datenbereitstellung
hdngt von der Organisation der Daten-
bereitstellung ab bzw. ist eine Kompo-
nente derselben und wird deshalb auch
innerhalb dieses Komplexes dargestellt,
wdhrend die Dauer der Datenbereitstel-
lung relativ selbstandig behandelt wird.
Die folgenden Ausfiihrungen beziehen
sich ausschlieBlich auf die mechanisierte
Off-line-Datenbereitstellung, der derzei-
tig am meisten angewandten Methode
der Datenbereitstellung.

2. ProzeB der Datenbereitstellung
Die Datenbereitstellung wird durch (1]
wie folgt definiert:

»Die Datenbereitstellung in kommerziel-,

len elektronischen Datenverarbeitungs-
systemen hat die Aufgabe, den dem
System zugrunde liegenden okonomi-
schen Prozessen oder Vorgdangen die fiir
die Verarbeitung benétigten Daten zu
entnehmen und diese fir die Verarbei-
tung in der elektronischen Datenverar-
beitungsanlage bereitzustellen, wobei,
bezogen auf das Gesamtsystem, ein
Kostenminimum anzustreben ist."”

Diesem Ziel der Datenbereitstellung muB
jedoch hinzugefiigt werden, daB nicht
nur ein Kostenminimum das Kriterium
der Wirtschaftlichkeit ist, sondern daB
neben dem Zeitpunkt die Zeitdauer der
Datenbereitstellung ein entscheidender
Faktor fiir die Beurteilung der Wirtschaft-
Dabei ist
natirlich immer das Gesamtprojekt zu

lichkeit dieses Prozesses ist.

betrachten, d.h. die Abstimmung des
Ablaufs des
des Zeitpunkts und der Dauer der Da-

okonomischen Prozesses,
tenbereitstellung mit dem erforderlichen
Zeitpunkt der Bereitstellung der Ergeb-
nisse des Verarbeitungsprozesses. Der
Prozel der Datenbereitstellung gliedert
sich in folgende Schritte:
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1. Die Daten werden aus dem zugrunde
liegenden ProzeB enthommen und hand-
schriftlich aufgezeichnet

2. mit Hilfe von Tastaturen werden ma-
schinenlesbare Datentrager hergestellt
3. die maschinenlesbaren Datentrager
werden den Eingabegerdten der EDVA
zur Verfligung gestellt.

Der Umfang der Datenbereitstellung er-
gibt sich demzufolge aus folgenden
Etappen:

— Aufzeichnen der Daten

— Ubertragen der Daten auf einen ma-
schinenlesbaren Datentrager

— Aufbereiten der Datentréger

— Ubermitteln der Daten

— Eingeben der Daten in eine EDVA.

3. Organisation der Datenbereitstellung
und ihr EinfluB auf den Zeitpunkt der
Datenbereitstellung

Die Organisation der Datenbereitstel-
lung besteht nach (2] darin, ,alle Ele-
mente des Prozesses der Datenbereit-
stellung auf rationelle Art zu verbinden,
um eine rechtzeitige und richtige Bereit-
stellung der Daten in der fiir die Verar-
beitung in der EDVA geeignetsten Form
mit einem Minimum an Aufwand” zu
sichern.

Wesentlicher Bestandteil der Datenbe-
reitstellung ist das Ubertragen der Da-
ten auf maschinenlesbare Datentrager,
die Datenerfassung und damit deren Or-
ganisation.

Im folgenden werden die Teilkomplexe,
die im Rahmen der Organisation der
Datenerfassung einen EinfluB auf die
Bestimmung des Zeitpunkts der Daten-
erfassung haben, untersucht.

3.1. Zeitpunkt der Datenerfassung

Es muB zwischen dem Zeitpunkt des Auf-
zeichnens der Daten nach Ablauf des
Prozesses oder parallel zum ProzeB und
dem Zeitpunkt der Datenerfassung un-
terschieden werden. Daten konnen erst
dann erfaBt werden, wenn sie vom Pro-
zel3 zur Verfliigung gestellt werden. Sie
missen erfaBt sein, wenn der ProzeB be-
endet ist bzw. wenn die Daten fiir die
Verarbeitung in der EDVA benétigt war-
den. Daraus ist zu erkennen, daB der
Zeitpunkt der Datenerfassung unmittel-
bar vom Zeitpunkt der Bereitstellung der
Ergebnisse des Verarbeitungsprozesses
abhdngt.

Der Zeitpunkt der Datenerfassung kann
also nur nach dem Aufschreiben der Da-
ten liegen. Danach ist der Zeitpunkt bis
zum Zeitpunkt der Verarbeitung in der
EDVA frei wahlbar.

Rationell konnen Daten erfaBt werden,
wenn vor der Erfassung eine Sammlung
der Belege erfolgt. Wesentlicher Ge-
sichtspunkt fir die Stapelbildung von Be-
legen ist der Aufwand fir das Umristen
der Datenerfassungsgerdte. Ist dieser
Aufwand hoch, wird sich auf jeden Fal!
eine Stapelbildung rationalisierend auf
die Dauer des Datenerfassungsprozasses
auswirken. Zwangslaufig vergroBert sich
aber durch die Stapelbildung der Zeit-
raum zwischen Entstehen und Aufzeich-
nen der Daten, ihrer Erfassung, Verar-
beitung in der EDVA und Bereitstellung
der Ergebnisse des Verarbeitungsprozes-
ses. Durch das Sammeln der Belege geht
damit die zeitliche Nahe zum ProzeB, die
sich in den erfaBten Daten widerspiegelt,
verloren.

Weiter beeinflussen die Anzahl der zu
erfassenden Daten und die Periodizitat
ihres Anfalls den Zeitpunkt der Daten-
erfassung liber die notwendige Anzahl
der Datenerfassungsgerdte und tiber dic
wirtschaftliche Stapelbildung. Hohe Da-
tenanzahl und kontinuierlicher Daten-
anfall rechtfertigen einz Stapelbildung
in kiirzeren Zeitraumen mit anschlieBend
sofortiger Aufbereitung, Ubermittlung
und Verarbeitung. Bei niedriger Daten-
anzahl und unkontinuierlichem Datan-
anfall kann eine manuelle Sortierung vor
der Datenerfassung erfolgen, um insbe-
sondere die Etappe der Datenaufberei-
tung zeitmdBig zu entlasten.

Der
sung durch Stapelbildung von Belegen
und Datentragern wirkt entgegen, dal3
der nicht  konti-

nuierlich und zeitlich aktuell durchge-

Rationalisierung der Datenerfas-

Verarbeitungsprozel

fihrt werden kann. Aus diesem Grunde
ist eine Bildung von Stapeln nur fir
solche Prozesse geeignet, fiir deren Ver-
wirklichung eina langere Zeitspanne zur
Verfliigung steht, wie Planungs- und Ab-
rechnungsprozesse. Die kurzfristige und
aktuelle Befriedigung des Informations-
bedarfs fiir die Steuerung und Kontrolle
laufender Prozesse ist durch Stapelbil-

dung nicht moéglich.




Als EinfluBgroBen auf den Zeitpunkt der
Datenerfassung wirken weiterhin der Ort
der Datenerfassung und die Verbindung
von Organisation der Datenverarbeitung
und Datenarfassungsorganisation.

3.2. Ort der Datenerfassung

Wird die Datenerfassung am gleichen
Ort durchgefiihrt, an dem die Datenein-
gabe in die EDVA erfolgt, so spricht man
von zentraler Datenarfassung. Wird die
Datenerfassung  raumlich  unmittelbar
mehr am Ort der Entstehung der Daten
durchgefiihrt, so liegt dezentrale Daten-
erfassung vor. Dabei wird vorausgesetzt,
daB die EDVA am Ort der entsprechen-
den wirtschaftenden Einheit installiert ist.
Wenn auf Grund des Umfangs der Da-
tenverarbeitungsaufgaben die Verarbei-
tung auf einer Dienstleistungsstation
erfolgt, so wird doch in den meisten Fal-
len die Datenerfassung am Ort des Ent-
stehens, d. h. in der jeweiligen wirt-
schaftenden Einheit, durchgefiihrt. Bei
dieser Art der dezentralen Datenerfas-
sung muB wiederum zwischen Erfassung
in unmittelbarer ProzeBnéhe und Erfas-
sen in besonderen Datenerfassungssta-
tionen unterschieden werden.

Reduziert auf den Zeitpunkt der Daten-
erfassung ergeben sich folgende Vor-
und Nachteile der dezentralen Daten-
erfassung:

Vorteilz

_ &konomischer ProzeB und Datenerfas-
sung verschmelzen raumlich und zeitlich.
Korrekturen bzw. Riickfragen konnen
schnell und fachlich richtig geklart wer-
den

_ als Erfassungsgerdte kénnen leicht
bedienbare und unkomplizierte Ein-
sweckmaschinen eingesetzt werden, wo-
durch die Erfassung relativ groBer Stapel
gefordert wird bzw. eine laufende Da-
tenerfassung durchgefiihrt werden kann.
Nachteile

— relativ niedrige Auslastung der Ge-
réite und vergleichsweise geringere Lei-
stungen der Bedienungskrafte

_ Zeitverzégerungen beim Ausfall von
Gerdaten zur Datenerfassung.

Vor- und Nachteile von dezéntraler und
zentraler Datenerfassung stimmen ent-
gegengesetzt iiberein.

Der Ort der Datenerfassung hangt an-
dererseits auch davon ab, ob die Daten-
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erfassung als Nachlochtechnik oder Ne-
benbeiaufbereitung durchgefiihrt  wird.
Bei der Nachlochtechnik werden maschi-
nenlesbare Datentrdger aus vorhande-
nen Belegen, bei der Nebenaufberei-
tung synchron zur Belegherstellung,
hergestellt. Beide Verfahren unterschei-
den sich nicht durch die angewendeten
Gerdte, sondern allein durch die Zeit-
differenz zwischen Entstehen des Belegs
und der Entstehung des maschinenles-
baren Datentrdgers.

Auf Grund der Menge der anfallenden
Daten und der zeitlichen Forderungen
wird die Nachlochtechnik rationell zen-
tral und die Nebenbeiaufbereitung de-
zentral durchgefiihrt.

Wird die Verarbeitung der Daten in
einer Dienstleistungsstation vorgenom-
men, so wird es zweckmdBig sein, die
Datenerfassung zentral, d. h. in einer
betrieblichen Datenerfassungsstation,
durchzufiihren. Dabei werden auBzrdem
noch folgende Vorteile wirksam:

_ relativ hohe Sicherheit der Datenerfas-
sung durch qualifizierte Beadienungs-
krafte

_ Vereinfachung der Wartung und tech-
nischen Betreuung der Gerdte zur Da-
tenerfassung.

3.3. Verbindung zwischen Organisation
der Datenverarbeitung und der Organi-
sation der Datenbereitstellung

Nach [2) muB diese Verbindung in zwei
Richtungen erfolgen,

— in Richtung der weiteren Verarbeitung
in der EDVA

_ in Richtung des der Datenverarbeitung
zugrunde liegenden Skonomischen Pro-
zesses.

Fir den ersten Punkt besteht lediglich
die Forderung, die Daten in einer der
EDVA gemdBen Form zur Verfligung zu
stellen. Bei der Verbindung von Daten-
bereitstellung und &konomischem Pro-
7eB kommt es vor allem an auf die

— FEinbeziehung der Datentragergewin-
nung in die Phase, die der Datenbereit-
stellung vorangeht

— organisatorische  Angliederung der
Datenbereitstellung an die Phase, die ihr
vorangeht.

Bild 1 zeigt die Elemente der Organisa-
tion der Datenverarbeitung und IaBt er-
kennen, daB zur Durchfithrung des Da-

tenverarbeitungsprozesses  Datentrager
verschiedener Form und verschiedenen
Inhalts erforderlich sind. Nach (2] wer-
den im allgemeinen die notwendigen
Informationen zur Durchfiihrung des Pro-
sesses durch die EDVA vorgegeben, d. h,,
es existiert ein Vorgabedatentrager, der
nach Durchfithrung des Prozesses mit
dessen Ergebnissen ergénzt zum Primér-
datentrager wird und anschlieBend im
DatenbereitstellungsprozeB in den Se-
kundérdatentréger gewandelt wird.
Eine Verkniipfung der einzelnen Daten-
tréiger kann in folgender Art und Weise
erfolgen:

— Vorgabe-, Primér- und Sekundar-
datentrdger existieren getrennt vonain-
ander. Die organisatorische Losung ist
relativ unproblematisch, jedoch wird der
Ablauf des Datenbereitstellungsprozes-
ses durch die Herstellung des jeweiligen
Datentrégers verzogert,

— Vorgabe- und Primardatentréger sind
identisch, der Sekunddardatentrager hat
eine andere Form. Es erfolgt eine Be-
schleunigung des Informationsflusses, da
die Herstellung des Primdrdatentrdgers
entfallt. Der Zeitaufwand fiir die Daten-
erfassung bleibt jedoch in vollem Um-
fang bestehen,

— Vorgabedatentrager existiert getrennt
von Primér- und Sekundartréger, die
identisch sind. Hierbei tritt eine zeitliche
Verkiirzung des Datenbereitstellungs-
prozesses ein,

— Vorgabe-, Primér- und Sekunddr-
datentrager bilden eine Einheit, d. h.,
die Vorgabedaten und andere vom Pro-
seBverlauf unabhdngige Daten liegen
bereits in maschinenlesbarer Form vor.
Bei dieser Verkniipfung sind die groBten
seitlichen Effekte zu erwarten, da der
Datenerfassungsvorgang auf ein Mini-
mum beschrankt wird.

Eine Untersuchung der vier Verkniip-
fungsmdoglichkeiten ergibt, daB derzeitig
die beiden ersten Formen am starksten
verbreitet sind. Die dritte Form der Ver-
kniipfung tritt besonders als Verbund-
lochkarte in Erscheinung. Wesentlicher
Nachteil von Verbundlochkarten ist eine
vorgeschriebene Behandlung, um die
Verarbeitung in der EDVA zu gewdhrlei-
sten. Diese Verarbeitung kann jedoch in
den meisten Féllen nicht gewdhrleistet
werden, oft ist auch das ordnungs-
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Bild 1. Elemente der Organisation der
Datenverarbeitung

Bild 2. Klarschriftdrucker darm]-
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gemdBe Ausfiillen nicht gesichert. Die
letztgenannte Form def Verkntipfung
kommt nur in Frage, wenn die automati-
sche Schriftzeichenerkennung zur Anwen-
dung kommt. Auf Grund der hohen Ge-
ratekosten fiir die Lesegerdte ist dieses
Verfahren in den meisten Féllen nur fiir
Massendaten  rentabel. Als untere
Grenze der rentablen Anwendung wer-
den meistens 30 000 his 40 000 Belege je
Tag angegeben, viobei die Angaben un-
genau sind, da z. B. die Anzahl der Zei-
chen je Beleg, die Eingabe- und Herstel-
lungsgeschwindigkeit u. a. eine Rolle
spielen. Die Rentabilitét dieses Verfah-
rens muB immer am konkreten Einsatz-
fall gepriift werden.

4. Dauer des Datenbereitstellungspro-
sesses und die zeitlichen EinfluBgrofen
Unter Beriicksichtigung der ersten drei
unter 3.3. genannten Verkniipfungsmég-
lichkeiten von Vorgabe-, Primdr- und
Sekundardatentriiger ergibt sich fiir die
Dauer des Datenbereitstellungsprozes-
ses, daB folgende EinfluBgroBen sie be-
einflussen:

_ Arbeitsgeschwindigkeit der Gerdte zur
Datenbereitstellung

— Art des Datentragers

— Datensicherung.

Im folgenden werden die einzelnen Ein-
fluBgréBen untersucht.

4.1, Arbeitsgeschwindigkeiten der Gerdte
zur Datenbereitstellung

In diese Betrachtung miissen alle Ge-
riite, die zur Durchfiihrung der einzelnen
Etappen der Datenbereitstellung erfor-
derlich sind, einbezogen werden. Im ein-
zelnen sind das die Gerdte

— zur Herstellung von maschinenlesbaren
Datentrdgern

_ zum externen Aufbereiten der Daten-
tréger, z. B. Sortiermaschinen, Loch-
bandwandler u. &.

_ zur Ubermittlung der Datentrdger, im
besonderen Gerdte zur Datenferniiber-
tragung bei raumlich getrennten Struk-
tureinheiten.

Vor allem die Geréte zur Herstellung der
maschinenlesbaren Datentrdger, die Da-
tenerfassungsgerdte und die; mit ihnen
erreichbaren  Arbeitsgeschwindigkeiten
iiben einen erheblichen EinfluB auf die
Dauer des Datenbereitstellungsprozes-
ses aus.
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Die Leistungen an Datenerfassungsgeré-
ten hdangen am meisten von den manu-
ellen Eintastleistungen der Bedienungs-
kréifte und nicht von den technischen Pa-
rametern der Gerdite ab. Die erreichba-
ren  Arbeitsgeschwindigkeiten  kénnen
wesentlich von den genannten theoreti-
schen Nominalleistungen der Hersteller
abweichen. Es ist eine Reihe von lei-
stungsmindernden Faktoren zu bertick-
sichtigen, die sich aus der Spezifik des
einzelnen Gerdts, den Arbeitsbedingun-
gen und aus den Bedingungen der kon-
kreten Aufgaben ergeben. Die leistungs-
mindernden Faktoren zeigen sich im we-
sentlichen in folgenden Punkten:

_ FEinflisse der Umgebung, besonders
Lichtverhdltnisse, ~ Gerduschentwicklung
der Gerdte, Arbeitsplatz- und Arbeits-
raumgestaltung

_ Beschaffenheit der Belege, vor allem
Gestaltung der Belege, Stelligkeit der
Daten, Lesbarkeit der Belege

_ Anteil der automatischen Funktionen
bei der Erfassung, besonders der Abruf
von konstanten Daten aus entsprechen-
den Speichern, das automatische Setzen
von Marken, das Duplizieren, Selektie-
ren und Ergénzen mit Hilfe von bereits
vorhandenen Datentrdgern

_ technisch-organisatorische  Wartezei-
ten, besonders der Aufwand fiir das Um-
risten der Gerdate, unkontinuierlicher Be-
leganfall, Wartungs- und PflegemaB-
nahmen sowie Reparaturen.

Eine Einschatzung der leistungsmindern-
den Faktoren ergibt, daB sie die nomi-
nelle Arbeitsleistung auf Grund prakti-
scher Erfahrungen um etwa 30 Prozent,
verringern kénnen. AuBerdem ist zu be-
riicksichtigen, daB bei Lochkartengerdten
die Arbeitszeit auf Grund gesetzlicher
Regelungen verkiirzt ist.

Bei Beriicksichtigung o. g. EinfluBfakto-
ren ergeben sich folgende Arbeitsleistun-
gen (Anschlage/Schicht) an Datenerfas-
sungsgerdten:

_ Lochbandherstellung mit alphanume-
rischer Tastatur
erstmaliges Schreiben 21 000
automatisches

Schreiben 210 000 . . . 260 000
Anderungsdienst 10 500
_ Lochbandherstellung mit numerischer
Tastatur

Erfassungsleistung 60 000

Die Angaben wurden nach (3) und (4)
berechnet und treffen vor allem auf Or-
ganisationsautomaten bzw.  Kleinbu-
chungsautomaten zu und héangen z. T.
sehr stark von der konkreten Erfassungs-
aufgabe ab, kénnen aber durchaus als
Richtwerte verwendet werden.
— Lochkartenherstellung
(zu verrechnende Anschldage)
Lochen 82 000 Anschldge/Schicht
Priifen 106 000 Anschlége/Schicht
Die Anzahl der zu verrechnenden An-
schléige ergibt sich aus der durchschnitt-
lichen Anzahl effektiver Lochspalten je
Lochkarte plus fiktiver Lochspalten fiir
Erschwernisse und zusdtzliche Arbeiten.
Diese Zuschldge schwanken zwischen 20
und 50 Prozent bezogen auf die effekti-
ven Anschlége, so daB sich als effektive
Arbeitsleistungen ergeben:
— Lochen

41000 . ..65000 Anschldge/Schicht
— Priifen

53000 ...85000 Anschldge/Schicht
Die Angaben beziehen sich auf Magnet-
locher und -priifer und sind nach (5] be-
rechnet. Fiir Motorschrittlocher und -prii-
fer ergeben sich Werte, die bei numeri-
schen Arbeiten etwa 10 Prozent hdher
und bei alphanumerischen  Arbeiten
etwa 10 Prozent niedriger liegen als die
vorstehend genannten Arbeitsleistungen.

4.2. Art des Datentrdgers

Datentréiger sind Materialien, die Infor-
mationen eines Prozesses aufnehmen
und speichern kénnen und durch ent-
sprechende Kodierung von der EDVA ge-
lesen und verarbeitet werden konnen.
Die Datentréger haben, neben ihrem
EinfluB auf die Arbeitsgeschwindigkei-
ten der Datenerfassungsgerdte (siehe
4.1.), in besonderem MaBe EinfluB auf
die FEtappen .Aufbereiten” und ,Ein-
gabe" des Datenbereitstellungsprozes-
ses. .

Bai der Stapelverarbeitung auf magnet-
bandorientierten EDVA missen die Da-
ten zum Zwecke der Verarbeitung in
einer bestimmten Sortierfolge vorliegen.
Die Sortierung kann entweder

_intern, d. h. in der EDVA, oder

_ extern, d. h. durch bestimmte Gerate,
7. B. Sortiermaschinen, erfolgen.
Einzeldatentrager (Lochkarten) konnen
auf Grund ihrer physischen Beschaffen-
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heit extern sortiert werden. Bei Sequenz-

datentragern (Lochband) miissen die zu

iibernehmenden Daten entweder vor der

Datenerfassung manuell sortiert werden
oder die Sortierung erfolgt als zusdtz-
licher Arbeitsgang in der EDVA.

Auf Grund der Stapelverarbeitung
scheint die Lochkarte infolge ihrer exter-
nen Sortierfahigkeit gegentiber dem
Lochband im Vorteil. Bei einer griind-
lichen Untersuchung stellt sich jedoch
heraus:

— Einzel- und Sequenzdatentrager wer-
den nur zur Ersteingabe verwendet und
dabei gleichzeitig in Magnetbdnder ge-
wandelt

— eine wiederholte Eingabe der Daten
erfolgt tiber Magnetband, da die Ein-
gabe mit hoherer Geschwindigkeit még-
lich ist als bei Einzel- und Sequenz-
datentrégern. AuBerdem ist die Eingabe-
sicherheit gréBer als bei anderen Ein-
gabegerdten.

Daraus ergibt sich, daB die Sortierung
der Eingabedatentrager durch die Ma-
gnetbandsortierung ersetzt wird und der
Vorteil der Sortierfahigkeit des Einzel-
datentrdgers nur bei der ersten Eingabe
vorhanden ist.

Unter Berticksichtigung der

— hoheren Sicherheit der Magnetband-
sortierung gegentliber externer Sortierung
— groBeren Arbeitsgeschwindigkeit bei
der Magnetbandsortierung gegeniiber
externer Sortierung

bietet sich fiir die Eingabedatentréger
folgende Verfahrensweise an

1. Eingabe der Daten und Ubernahme
auf Magnetband

2. Magnetbandsortierung der Eingabe-

daten.
Bei einem Vergleich der Eingabedaten-

tung laBt sich aus den vorstehend ge-
nannten Griinden eine wesentliche Ver-
kiirzung des Prozesses der Datenbereit-
stellung erreichen.

Bei einem Vergleich der Eingabedaten-
trager ist auBerdem zu beachten, dalB
die Eingabegeschwindigkeit fir Se-
quenzdatentrdger bei 1000 Zeichen’s
und fiir Einzeldatentrdager bei etwa 300
Zeichen/s liegt.

4.3. Datensicherung

Grundsdatzlich ist es auch fiir Lochbander
der Datenbereitstellung Fehler auftreten,
deren Hdaufigkeit an den Stellen steigt,
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wo der Mensch durch seine Tatigkeit auf
den ProzeB EinfluB nimmt. Die Sicherung
von Daten innerhalb dieses Prozesses
|aBt sich nach (4] in folgende Gruppen
einordnen:

— MaBnahmen zur Datensicherung im
unmittelbaren ProzeB der Datenerfas-
sung

— vorbeugende MaBnahmen zur Daten-
sicherung

— nachlaufende SicherungsmaBnahmen.
In bezug auf die Zeitdauer der Daten-
bereitstellung tiben besonders der erste
und dritte Punkt einen EinfluB aus. Die
Datensicherung im unmittelbaren Prozef3
der Datenerfassung bezieht sich im we-
sentlichen auf die visuelle Kontrolle des
Erfassungsvorgangs.  Hierbei  werden
etwa 25 Prozent der eingetasteten Feh-
ler erkannt. Nachteilig wirkt sich aus,
daB die falschen Daten bereits aufge-
zeichnet sind und nachtraglich mit mei-
stens groBem Zeitaufwand korrigiert
werden miissen. Der Zeitaufwand hdngt
davon ab, welcher Zeitraum zwischen
Eintasten und Erkennen des Fehlers liegt.
Weitere Verfahren, die zur Anwendung
kommen, sind Kontrollsummenbildung,
Stellenkontrolle und Zahlenpriifung.

Zu den nachlaufenden SicherungsmaB-
nahmen gehoren MaBnahmen der Da-
tensicherung, die sich unmittelbar an
den Vorgang der Erfassung anschlieBan.
In den meisten Fallen handelt es sich um
eine Priifung durch nochmaliges Ablo-
chen mit automatischem Vergleich der
im Datentrdger enthaltenen und den
eingetasteten Daten. Dieses Verfahren
wird vor allem bei Lochkarten verwendet.
Grundsatzlich konnen in allen Etappen
anwendbar, wird aber meistens nicht
angewendet, da es z. B. nicht immer
moglich ist, das Markenbild zu kontrol-
lieren.

Der Zeitaufwand fiir die Datensicherung
ist im wesentlichen vom gewdhlten Da-
tentrdger, den angewandten Sicherungs-
maBnahmen und den eingesetzten Er-
fassungsgeraten abhéngig und wirkt so-
mit auf die Zeitdauer des Datenbereit-
stellungsprozesses.

5. SchluBfolgarungen

Der ProzeB der Datenbereitstellung er-
folgt gegenwartig als mechanisierte Off-
line-Datenbereitstellung. Dadurch beste-

hen zwischen dem Entstehen der Daten
infolge des 6konomischen Prozesses und
dem Vorliegen der Ergebnisse der Ver-
arbeitung der Daten in einer EDVA we-
sentliche Zeitverzogerungen. Die Ergeb-
nisse des Datenbereitstellungsprozesses
dienen zur Befriedigung eines bestimm-
ten Informationsbedarfs, um Entschei-
dungen fachgerecht fdallen zu konnen.
Neben Inhalt und Form der Ergebnisse
kommt es vor allem darauf an, diese
zum richtigen Zeitpunkt, d. h. meistens
so frith wie moglich, zur Verfligung zu
stellen.

Wie bereits ausgefiihrt, hdngt
Zeitpunkt im wesentlichen vom Zeitpunkt
und von der Dauer des Datenbereitstel-
lungsprozesses ab. Es kommt also dar-
auf an, diesen ProzeB zeitlich effektiv zu
gestalten und die dabei vorhandenen
Maéglichkeiten miteinander abzuwdgen.
Dabei diirfen aber keinesfalls die ande-
ren Faktoren des Datenbereitstellungs-
prozesses, wie die Kosten, vernachldssigt
werden, um die Wirtschaftlichkeit des
Gesamtprozesses der Datenverarbeitung
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dieser

zu gewdhrleisten.
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Elektronische Abrechnungsautomaten
in einem tschechoslowakischen Baubetrieb

J. Zavesky, Prag

0. Einleitung

Die Bearbeitung der technischen und
Skonomischen Daten im tschechoslowa-
kischen volkseigenen Betrieb Teplo-
techna, Prag, sollte den steigenden An-
forderungen an Geschwindigkeit, Plinkt-
lichkeit, Genauigkeit und Ubersichtlich-
keit angepaBt werden. Die Bearbeitung
der Massendaten sollte mit einem eige-
nen, moglichst einfachen Gerdtesystem
erfolgen, komplexen Charakter haben
und die entscheidenden Daten haraus-
arbeiten.

Die Datenbereitstellung, eine notwen-
dige Teilaufgabe des Gesamtprojekts,
erfolgt mit den elektronischen Abrech-
nungsautomaten darm]-SOEMTRON 383.
Der nachstehende Beitrag beschrankt
sich auf die Probleme der Datenbereit-
stellung, vor allem auf die Datenerfas-
sung, -verdichtung und -lbertragung.
Die Problematik der eigentlichen Daten-
verarbeitung im Rechenzentrum steht
hier nicht im Vordergrund.

1. Leitungsstruktur des Betriebs

Die Organisation und die Gerdtetechnik
des Gesamtprojekts entsprechen der
Leitungsstruktur des Betriebs. Die Lei-
tungsstruktur des Betriebs Teplotechna
hat vier Ebenen:

1. Betriebsdirektion

2. die einzelnen Bauverwaltungen und
die Fachbereiche Projektierung und Kon-
struktion

3. die Leitungen eigenverantwortlicher
Betriebe

4, die Leitungen der Baustellen.

Das Rechenzentrum ist Bestandteil der
ersten Leitungsebene. Hier werden die
von der zweiten Leitungsebene bereit-
gestellten technischen und &konomischen
Daten nach mehreren Gesichtspunkten
und fiir mehrere Auswertungen verar-
beitet. Die Bauverwaltungen und die
Fachbereiche der zweiten Leitungsebene
erhalten vom Rechenzentrum der ersten
Leitungsebene die fiir sie wichtigen Aus-
wertungen.

In der zweiten Leitungsebene sind ins-
gesamt 14 elektronische Abrechnungs-
automaten darm]-SOEMTRON 383 auf
die Rechenstellen in Praha, Karlovy
Vary, Teplice, Domazlice, Ostrava, Brno
und Olomouc verteilt, d. h. je Rechen-

stelle zwei Abrechnungsautomaten. Hier
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werden die’ Daten erfaBt und verdichtet,
dorthin gehen die Primdrbelege und
sonstigen Unterlagen von der dritten
Leitungsebene, den 49 eigenverantwort-
lichen Betrieben. Die vierte Leitungs-
ebene besteht aus etwa 1 400 Baustellen,
die wihrend eines Jahres ‘durchschnitt-
lich eroffnet werden.

Die Verbindung zwischen der dritten und
zweiten Leitungsebene besteht aus den
tiblichen Verkehrsmitteln. Die in der
zweiten Leitungsebene auf den Abrech-
nungsautomaten gewonnenen Lochbdn-
der werden durch Telex in das Rechen-
zentrum der ersten Leitungsebene tiber-
tragen und dort verarbeitet.

2. Entwurf des Systems

Mit Hilfe des Abrechnungsautomaten
werden bis jetzt vier Datenverarbei-
tungskomplexe bearbeitet. Alle vier
Komplexe sind relativ selbstdndig. Es ist
angestrebt, daB die vier Komplexe recht
lange stabil bleiben, damit alle Betei-
ligten sich daran gewdhnen und der be-
rechnete 6konomische Nutzen auch wirk-
sam wird.

Die vier Komplexe sind:

1. Rechnungslegung der Bauverwaltun-
gen und Erfassung der Rechnungsdaten
zur weiteren Auswertung in Lochband
2. Materialrechnung der Bauverwaltun-
gen

3. Inventur des Materials und der Um-
laufmittel in den Bauverwaltungen

4. Monatliche Abrechnung der Bauarbei-
ten und der anderen Leistungen der
Bauverwaltungen.

Eine Programmkassette der Abrech-
nungsautomaten speichert zwei Pro-
gramme, so daB die vorstehend genann-
ten vier Komplexe mit nur zwei Pro-
grammkassetten zu bearbeiten sind.
Nachstehend werden die ersten beiden
Komplexe beschrieben.

3. Ausstattung der Abrechnungs-
automaten

Die elektronischen Abrechnungsautoma-
ten darm]-SOEMTRON 383 konnen in
verschiedenen Ausstattungsvarianten ge-
liefert werden. Im vorliegenden Fall
kam folgende Ausstattung zum Einsatz:
— 8 Speicherpldtze mit je 11 Stellen und
Vorzeichen

— 3 steckbare Konstanten

— 5widhlbare Spaltentabulatoren

— automatischer Wagenrticklauf

— automatische Datumeinrichtung

— Anzeige fiir Kapazitatsiiberschreitung
— Paritdatskontrolle der Lochungen

— Mehrfachnullentasten

— 46-cm-Wagen

— tschechische Tastatur.

Das Lochband wird im 5spurigen inter-
nationalen Fernschreibkode CCITT Nr. 2
ausgegeben.

Bei der Datenbearbeitung in den Re-
chenstellen werden die Daten sowohl in
den jeweiligen Journalen als auch im
Lochband erfaBt.

Die Journale mit ihren Kopien verblei-
ben in der zweiten Leitungsebene und
dienen hier und fiir die dritte Ebene als
Grundlage fiir operative Entscheidun-
gen. Das Lochband im 5spurigen Kode
CCITT Nr. 2 geht tiber Telex zur Auswer-
tung in das Rechenzentrum der ersten
Leitungsebene.

4, Datenerfassung auf dem Abrech-
nungsautomaten

Jeder einzelne Grundbeleg, d. h. jede
einzelne Position, wird auf dem Abrech-
nungsautomaten im Journal erfaBt, und
zwar mit einer Eintragung entweder un-
ter ,Soll" oder unter ,Haben". Am Ende
eines jeden Journals werden alle Wert-
angaben (in Kés) und alle Mengenanga-
ben (z. B. in t) zu Endsummen verdichtet.
Diese Endsummen dienen zu Kontroll-
zwecken zusammen mit der Nummer der
Bauverwaltung und der Seite des Tage-
buchs.

Da der Abrechnungsautomat nur nume-
rische Daten in das Lochband tliber-
nimmt, werden diese Hinweisdaten nach
folgendem Schliissel numerisch ausge-
driickt:

x o x x
x xox
‘
|

Name der Bauverwaltung

Datenverarbeitungs-
komplex
Rechnungszeitraum

X

Journalseite

5. Datenverarbeitungskomplex
,Rechnungslegung"

Die Primdrbelege fiir diesen Komplex
sind:

— ausgestellte Rechnungen an Abnehmer
— eingegangene Rechnungen von Liefe-
ranten
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Bedeutung fiir den
Fernschreiber

Bedeutung fiir den
Kartenlocher

Nummerder Zeichen
im Kode CCITT Nr. 2

4

Belegung der Lochbandspuren
2 3 O

1

Tafel 1. Bedeutung der Lochkombinationen in den einzelnen Phasen der Verarbeitung

des Abrechnungsautomaten

Interner Kode

MTB 16 (1972) Heft 6

Zwischenraum

Zwischenraum

Untere Hdélfte der Lochkarte

Umschaltung Ziffer

Wecgenriicklauf

Tabulator

Zeilenschaltung

Umschaltung Buchstabe

Irrung Zeile

Korrektur

Irrung Zeile

1. Spalte der jeweiligen Halfte der Lochkarte

Spalte 4 der Lochkarte

Spalte 71 der Lochkarte

Bild 1. DatenfluBplan

Pl 1 (PK 64)

Pl 5 (PK 65)

| Lochkarten

Statistische
Auswertung

Operative
Auswertung




— Kassenbelege

— Belege der Tschechoslowakischen
Staatsbank

— innerbetriebliche Rechnungen

— Lohn- und Gehaltsbelege

— Belege der innerbetrieblichen Abrech-
nung.

Nach Eingabe der vierstelligen Schliis-
selnummer werden die einzelnen Belege
erfaBt. Das Journal hat folgende Spal-
ten:

Spalte Inhalt Kapazitat

1 Art des Belegs 99
2 Belegnummer 99999
3 Nummer des Gegenkontos 999
4 Analytische Aufgliederung

ersten Grades 99

Analytische Aufgliederung

zweiten Grades

Nummer des bebuchten

Kontos

Analytische Aufgliederung

ersten Grades

Analytische Aufgliederung

zweiten Grades

Analytische Aufgliederung

dritten Grades

Wert in Kcs,

Verteilung

nach Kontenrahmen 099999999,99

Wert in Kcs,

Verteilung

nach Kontenrahmen 099999999,99

Wert in Kcs,

Verteilung

nach Kontenrahmen 099999999,99
13 Mengenangabe in t 099999999,99

Dabei nutzt man am besten die Vorteile
der Stapelverarbeitung. Das Journal
wird mit einem Durchschlag hergestellt.
Von jeder Position des Journals, die in
das Lochband tbergeht, wird nach der
Ubertragung der im Lochband gespei-
cherten Daten durch Telex eine 90spal-
tige Lochkarte hergestellt. Die Spalten-

einteilung der Lochkarte entspricht der

Spalteneinteilung des Journals.

6. Datenverarbeitungskomplex
,Materialrechnung”

Die Primarbelege fiir diesen Komplex
sind:

— Materialeingangsscheine

— Materialbestandsmeldungen

— Belege iiber Inventurdifferenzen
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— Belege tiber Eigenverbrauch

— Belege tiber Verkauf

— Belege iiber die Ubergabe vom Lager
an Baustelle.

Bei der Materialrechnung dhnelt der Ar-
beitsablauf dem der Rechnungslegung.
Auch bei der Materialrechnung ist eine
Stapelverarbeitung vorteilhaft.
Verwendet werden Belege mit zwei oder
mehreren Positionen. Die Belege, die
Journale, das Lochband und spdater die
Lochkarte haben eine Spalteneinteilung
mit der gleichen Reihenfolge. Das Jour-
nal hat folgende Spalteneinteilung:

Spalte Inhalt Kapazitat

1 Art des Belegs 99
2 Belegnummer 99999
3 Bauverwaltung 999
4 Analytische Aufgliederung

ersten Grades 99

Lagernummer

Bauverwaltung

Analytische Aufgliederung

ersten Grades 99
8 Gegenkontonummer 99999
9 Objektnummer 99999,
10 Journalnummer 99
11 Materialnummer 9999999
12 MaBeinheit 99
13 Preis je Einheit 999999,99
14 Menge 09999999,99
15 Gesamtwert in Kés  09999999,99

In der linken Seite des Journals werden
die Angaben aus der Kopfzeile des Pri-
mdarbelegs erfaBt. (Diese Daten kommen
spéter auf die obere Halfte der Loch-
karte.) In die rechte Hadlfte des Journals
kommen Journalnummer, Materialnum-
mer usw. Fiir alle Positionen eines Be-
legs geniigt eine nur einmalige Aus-
schreibung der Kopfzeile.

In der linken Seite des Journals wird die
Spaltenkapazitat durch Vornullen auf-
gefiillt, damit man das Journal und spa-
ter die Lochkarten leichter visuell kon-
trollieren kann.

7. Ausblick

Das beschriebene System befriedigt or-
ganisatorisch und technisch alle An-
spriiche. AuBerdem kann man es erwei-
tern durch die Ubernahme weiterer Da-
tenverarbeitungskomplexe sowie durch
den Ausbau der eigentlichen Datenver-

arbeitung im Rechenzentrum. NTB 1693
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Im vorliegenden vierten Band wird ein
Uberblick iiber den derzeitigen Entwick-
lungsstand auf dem Gebiet der fliissigen
Kristalle und ihrer Anwendung in der
Optoelektronik gegeben. Zwei Beitrige
befassen sich mit meBtechnischen Pro-
blemen. Den SchluB bildet die Uberset-
zung eines sowjetischen Beitrags liber
die Montage von Halbleiterbauelemen-
ten und integrierten Schaltungen.
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Die Projektierung der Datenbereitstellung
als notwendige Teilaufgabe der Einsatzvorbereitung

v

Ukonom M. Hamann, Berlin

1. Zielstellung und Bedeutung der
Datenbereitstellung

Ein Datenverarbeitungsprojekt kann in
drei Teilgebiete gegliedert werden:
Datenbereitstellung

Datenbearbeitung in der EDVA
Datenausgabe und Auswertung.

Die Datenbereitstellung umfaBt dabei
den Bereich vom Abgriff der fiir die Ver-
arbeitung bendtigten Daten vom daten-
erzeugenden ProzeB bis zur Bereitstel-
lung dieser Daten in der EDVA.
Aufgabe der Datenbereitstellung ist die
rechtzeitige, richtige und geeignete Be-
reitstellung der fiir die Bearbeitung in
der EDVA benétigten Daten.

Wenn man berticksichtigt, daB

— die Aussagefdhigkeit der Verarbei-
tungsergebnisse auf dem Informations-
gehalt der Eingabedaten basiert,

— die Qualitat der Verarbeitungsergeb-
nisse wesentlich von der Richtigkeit der
Eingabedaten abhdngig ist,

— die Arbeits- und Reaktionsgeschwin-
digkeit des Gesamtprojekts vorrangig
von der Datenbereitstellung bestimmt
wird,

— der Anteil der Kosten fiir die Daten-
bereitstellung bis zu 50 Prozent der Ge-
samtkosten des Gesamtprojekts betra-
gen kann,

— der Anteil der innerhalb der Daten-
bereitstellung tdatigen Arbeitskrafte bei
einem mittleren Datenverarbeitungs-
system bis zu 80 Prozent ausmachen
kann,

wird deutlich, daB die Datenbereitstel-
lung einen wesentlichen EinfluB auf die
Okonomie und Sicherheit des Gesamt-
projekts hat.

2. Grundformen und Typen der Realisie-
rung der Datenbereitstellung

Aus der Art der Verbindung des daten-
erzeugenden Prozesses mit der EDVA
konnen zwei Grundformen der Daten-
bereitstellung abgeleitet werden, die
direkte Datenbereitstellung und die
indirekte Datenbereitstellung.

Bei der ersten Grundform werden die er-
forderlichen Daten ohne Zwischenschal-
tung maschinenlesbarer Datentrager di-
rekt in die EDVA eingegeben. Diese
Grundform der Datenbereitstellung wird
auch als On-line-Betrieb bezeichnet. Die

zweite Grundform der Datenbereitstel-
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lung ist durch die Verwendung von Da-
tentrdgern gekennzeichnet, so daB keine
direkte Verbindung des Datenursprungs
mit der EDVA existiert. Diese Grundform
der Datenbereitstellung wird auch als
Off-line-Betrieb bezeichnet. Nach der
Art des Abgriffs der fiir die Bearbeitung
notwendigen Daten von dem dem Ge-
samtprojekt zugrunde liegenden daten-
erzeugenden ProzeB kann jede genannte
Grundform als

mechanisierte bzw.

automatisierte Variante

realisiert werden.

Erfolgt der Abgriff ohne Zuhilfenahme
menschlicher Tatigkeit durch entspre-
chende Technik, die direkt mit dem ab-
laufenden ProzeB verbunden ist, so han-
delt es sich um einen automatisierten
Typ der Datenbereitstellung. LaBt die Art
des Prozesses diese Arbeitsweise nicht zu
bzw. fehlt zur Realisierung z. B. die er-
forderliche BMSR-Technik, dann muB der
Mensch in diesem Falle als Mittler auf-
treten, indem er die notwendigen Da-
ten abliest, unter Umstdnden zwischen-
speichert, Gber entsprechende Tastatur-
gerdte kodiert und in die EDVA eingibt.
Hier handelt es sich um einen mechani-
sierten Typ der Datenbereitstellung.
Damit lassen sich vier Grundtypen der
Datenbereitstellung fixieren.

1. mechanisierte indirekte Datenbereit-
stellung

2. mechanisierte direkte Datenbereitstel-
lung

3. automatisierte indirekte Datenbereit-
stellung

4, automatisierte direkte Datenbereit-
stellung.

In der Reihenfolge von 1. nach 4. stellt
diese Aufzdhlung zugleich die Entwick-
lungstendenz von der niederen zur héhe-
ren Form der Datenbereitstellung dar.
Die Entwicklungstendenz geht eindeutig
zur Vorbereitung und Anwendung der
automatisierten  direkten Datenbereit-
stellung, weil dieser Typ als die sicherste
und schnellste Form der Datenbereitstel-
lung anzusehen ist.

Das heiBt aber nicht, daB dieser Typ der
Datenbereitstellung immer und iiberall
zur  Anwendung gelangen muB  bzw,
kann. Einerseits stellt dieser Typ erheb-
liche Anforderungen an den ablaufen-
den ProzeB und die Technik und Techno-

logie der Datenbereitstellung sowie an
das Gesamtprojekt iberhaupt, anderer-
seits ist dieser Typ nicht fiir alle Anwen-
dungsfalle dkonomisch einsetzbar, wenn
das Kosten-Nutzen-Verhdaltnis
chend unglinstig ausfallt.

Die Bestimmung des Typs der Daten-
bereitstellung stellt fiir die Projektie-
rungstdatigkeit eine bedeutende und
komplexe Aufgabe dar.

entspre-

3. Projektierung der Datenbereitstellung
Die bestimmenden Hauptelemente der
Datenbereitstellung sind:

— die organisatorische Lésung des Pro-
zeBablaufs

— die insgesamt zur Anwendung gelan-
genden Datentrdager

— das einzusetzende Gerdtesystem der
zweiten Peripherie

— die notwendigen Arbeitskrafte und
deren erforderliche Qualifikation.

3.1. Organisatorische Lésung

des ProzeBablaufs

Die praktische Projektierungsarbeit kann
in folgende Detailaufgaben gegliedert
werden:

— Analyse und Bestimmung des Orts
der Datenaufzeichnung und der Daten-
erfassung

— Analyse und Fixierung der Zeitverhalt-
nisse fiir die Datenbereitstellung

— Analyse und Ausarbeitung eines Sy-
stems der Datensicherung fiir die Daten-
bereitstellung als Teilgebiet des Siche-
rungsapparats fiir das Gesamtprojekt
— Festlegung der Art der Verschliisselung
des Datenguts

— Analyse und optimale Festlegung der
AnschluBpunkte an die bisherige Orga-
nisationsform des Anwenders.

Die Lésung dieser Aufgaben muB ihren
Ausgangspunkt in der Untersuchung
einer Reihe von wesentlichen EinfluBfak-
toren nehmen, wie

— der primére und permanente Informa-
tionsbedarf des Gesamtprojekts

— der Ort des Anfalls der bendtigten
Eingabedaten

— der Rhythmus des Anfalls dieser Daten
— der Sicherheitsbedarf des zugrunde
liegenden datenerzeugenden Prozesses
— die einmalig bzw. stindig bereit-
zustellende Datenmenge

— der Charakter und die Qualitdat der an-
fallenden und der
Daten.

bereitzustellenden




Bild 1. Rechnender alphanumerischer
Datenerfassungsplatz darm]-SOEMTRON
1320

3.2, Insgesamt zur Anwendung
gelangende Datentréger

Die fiir die Realisierung des Informa-
tionsflusses innerhalb der Datenbereit-
stellung erforderlichen Datentréger kén-
nen hinsichtlich ihrer Funktion in finf
Gruppen eingeteilt werden:
Primardatentrager

Vorgabedatentrdager
Sekundardatentrdager
Erfassungskontrollbelege
Primérdokumente.

Auf eine ndhere Beschreibung dieser
Datentrdger soll im Rahmen dieser Ver-
sffentlichung verzichtet werden.

3.3. Einzusetzendes Gerdtesystem der
zweiten Peripherie

1
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Die Festlegung tiber das einzusetzende
Gerdtesystem ist bereits durch die Be-
stimmung des anzuwendenden Typs der
Datenbereitstellung eingegrenzt. Hier-
durch ist die groBe Linie fixiert, innerhalb
der dann die Auswahl der Gerdtearten
nach bestimmten allgemeingiiltigen Fak-
toren vorgenommen werden kann.
Solche Faktoren sind

— die Anschaffungs- und sonstigen lau-
fenden Kosten

— der Leistungsumfang

— die Einsatzbedingungen

— die Betriebssicherheit

— die Kompatibilitdt zu anderen Gerdten
des Gesamtprojekts

— die Bedienungs- und Wartungsfreund-
lichkeit.

Schwerpunkt fiir die Entscheidungsfin-
dung wird fast immer die Leistungsféhig-
keit der Gerate sein.

Dabei sollten folgende Kriterien heran-
gezogen werden:

— numerische oder alphanumerische Ein-
und Ausgabemdglichkeit

— die Art der erzeugbaren maschinenles-
baren Sekunddrtrager

— Méglichkeiten zur Durchfiihrung von
arithmetischen Operationen (z. B. fiir die
Erstauswertung oder Kontrollsummenbil-
dung)

— Méglichkeit der Zahlenpriifung

— Méglichkeit der Erstellung von Erfas-
sungskontrollbelegen

— Programmierméglichkeiten.
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3.4. Notwendige Arbeitskrdfte und
deren erforderliche Qualifikation

Bei der Projektierung der Datenbereit-
stellung ist der Auswahl, Vorbereitung
und Qualifikation der auf dem Gebiet
der Datenbereitstellung tdatigen Arbeits-
kréfte erhohte Aufmerksamkeit zu wid-
men. Die reibungslose Funktion der Da-
tenbereitstellung und damit auch des
Gesamtprojekts ist u. a. von der Konzen-
tration der Arbeitskrafte innerhalb der
einzelnen Etappen der Datenbereitstel-
Jung, der Bereitschaft, der Kenntnis um
die Bedeutung ihrer Arbeit und der Zu-
sammenhdnge sowie der Arbeitsmoral
abhdngig.

Um dieses Ziel zu erreichen, miissen
diese Arbeitskrafte planmdBig auf ihre
Tatigkeit vorbereitet und qualifiziert
werden.

Fiir die Etappe der Datenerfassung miis-
sen die Mitarbeiter spezielle Fertigkeiten
und Fahigkeiten erwerben. Daher sind
fiir diese Etappe auch besondere Schu-
lungspléne und allgemeine sowie pro-
grammbezogene Einweisungskonzeptio-
nen erforderlich.

Insgesamt muB diese planmdaBige Vorbe-
reitung und Qualifizierung phasenver-
schoben parallel zur Projektierungstatig-
keit erfolgen und paBféhig in die Quali-
fizierungs- und Umstellungsplanung des
Gesamtprojekts einlaufen.

4, Vorgehensweise bei der Projektierung
der Datenbereitstellung

4.1. Allgemeines

Die Projektierung der Datenbereitstel-
lung kann nur dann effektiv und optimal
durchgefiihrt werden, wenn sie von Spe-
zialisten unter bewuBter Beachtung und
Ausnutzung der Gesetze und Kriterien
des datenerzeugenden Prozesses, der
Technologie der Datenbereitstellung, der
Geratetechnik der ersten und zweiten
Peripherie sowie der Konzeption des Ge-
samtprojekts vorgenommen wird.

Auf Grund des Umfangs der bereitzu-
stellenden Datenmengen fiir die einzel-
nen Datenverarbeitungskomplexe, der
jeweiligen Organisation und Gerdtetech-
nik der Datenbereitstellung sowie der
Forderungen nach

— Einmaligkeit der Datenerfassung

— Ausnutzung der Geratetechnik der
zweiten Peripherie
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— Erfassung am Datenursprung zum Zeit-
punkt des Datenanfalls

ergibt sich fiir die Projektierung der Da-
tenbereitstellung eine gewisse Auslese-
und Koordinierungsfunktion gegentber
den Datenverarbeitungskomplexen zu-
gunsten des Gesamtprojekts.

Diese zusdtzliche Funktion entsteht, weil
die Datenbereitstellung das Bindeglied
zwischen dem datenerzeugenden Prozel3
und der Datenbearbeitung in der EDVA
ist. Die Datenbereitstellung ist deshalb
qualitativ und quantitativ mehr als nur
Datenerfassung. Die Datenerfassung ist
eine Teilaufgabe bzw. Etappe der Daten-
bereitstellung, wahrend die Datenbereit-
stellung wiederum ein Teilgebiet des Ge-
samtprojekts ist.

Die Datenbereitstellung wird einerseits
von Art, Ablauf, Planverhalten und
Steuerbarkeit des datenerzeugenden
Prozesses und andererseits von Art und
Arbeitsweise der Gerdtetechnik be-
stimmt. Unter Gerdtetechnik sei hier die
zweite und erste Peripherie, die Zentral-
einheit und — wenn vorhanden — die
Ubertragungs- und BMSR-Technik ver-
standen. Ein weiterer EinfluBfaktor auf
die Gestaltung der Datenbereitstellung
sind die Informationsbeziehungen auf
volkswirtschaftlicher Ebene hinsichtlich
des Austauschs von visuell und maschi-
nell lesbaren Datentrédgern.

Daher sind bei der Gestaltung der Da-
tenbereitstellung stets mehrere Faktoren
zu berticksichtigen und mehrere Lésungs-
varianten zu analysieren und zu wichten.
Deshalb ist es ratsam, die Datenbereit-
stellung von Beginn an als Schwerpunkt
des Gesamtprojekts zu betrachten.

Die Projektierung des Gesamtprojekts
erfolgt in Etappen. Jede dieser Etappen
besitzt besondere Aufgaben und zeich-
net sich durch eine steigende Stabilisie-
rung der Arbeitsergebnisse aus. In die-
sen Etappen kommt es auch zu Aussa-
gen und Entscheidungen tiber die Ge-
staltung der Datenbereitstellung.

4.2. Grobprojekt

Zu Beginn der Projektierungstatigkeit
handelt es sich hinsichtlich der Daten-
bereitstellung um Studien und Schatzun-
gen mit der Aufgabe, Grundsatzent-
scheidungen vorzubereiten und zu fun-
dieren, ohne den genauen ProzeBablauf

festzulegen. Gegenstand dieser Studien-
tatigkeit sind

— die Aufgabenstellung des Gesamtpro-
jekts

— Ablauf und Strukturierung des daten-
erzeugenden Prozesses

— die bestehenden und konzipierten In-
formationsbeziehungen und Organisa-
tionsformen sowie die

— geratetechnischen Maoglichkeiten.

Mit Hilfe der gewonnenen Erkenntnisse
fallt die Entscheidung tber den oder die
anzuwendenden Typen der Datenbereit-
stellung. Diese Entscheidung muB friih-
zeitig fallen, um den Fortgang des Ge-
samtprojekts nicht zu geféhrden. Es sind
Aussagen zu treffen hinsichtlich der

— Grundfragen der Organisation der
Datenbereitstellung

— maschinenlesbaren Datentrager

— Datentibertragung

— Geratetechnik

— Arbeitskrafte.

Diese Studie zur Datenbereitstellung,
verbunden mit einer Expertenschdtzung
zum Gerate-, Datentrager- und Arbeits-
kraftebedarf, ist die Grundlage fiir die
weitere Arbeit sowie fiir die Planung und
Beschaffung der Gerdtetechnik.

4.3. Feinprojekt

Die Phase der Zergliederung des Prozes-
ses der Datenverarbeitung in einzelne
Komplexe konkretisiert auch die Aufga-
ben fiir die Datenbereitstellung. Fir je-
den Komplex ist auf der Grundlage der
unter 4.2, beschriebenen Studie die
rechtzeitige, richtige und fiir die Eingabe
in die EDVA gesignete Datenbereitstel-
lung zu sichern. Ausgangspunkt sind
hierbei der Informationsbedarf des Da-
tenverarbeitungskomplexes sowie die
zeitlichen und technischen Voraussetzun-
gen bei der Datenanlieferung.

Die Art des Abgriffs der Daten vom da-
tenerzeugenden ProzeB, die notwendi-
gen Aufzeichnungs- und Erfassungs-
tatigkeiten sowie die Ubertragung bzw.
der Transport der kodierten Daten fiir
die Eingabe in die EDVA werden be-
stimmt von dem dabei moglichen Auto-
matisierungsgrad und der Art der Ver-
bindung der Datenquelle mit der
EDVA.

Die Konkretisierung des anzuwendenden
Typs der Datenbereitstellung ist in die-

ser Etappe des Gesamtprojekts die Auf-
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Bild 2. Die wichtigsten Aktivitdten der

Datenbereitstellung

Bildung des Projektierungskollektivs

Konzipierung des Anderungsdienstes

Untersuchung des Problemablaufs
fiir die Bereitstellung der Testdaten

Plan zur Realisierung der Bereitstellung
der Testdaten fiir den Probelauf

Ausarbeitung der Programmierungs-
unterlagen fiir die Gerdtetechnik der
zweiten Peripherie sowie der Arbeits-
anweisungen fiir die Bedienungskréfte

Anfertigung der Programmtréger

Test der Programmtrager
und Arbeitsanweisungen

Ausarbeitung der Schulungsplane
fiir die Qualifizierung
der Bedienungskrafte

Durchfithrung und AbschluB
der Qualifizierung der Bedienungskrafte

Vorstudie fiir Datenbereitstellung

Studie mit Bedarfsermittlung
der Arbeitskrafte, Arbeitsmittel
und Arbeitsgegenstdnde

Auswertung der Studie
fiir die Konkretisierung
des Datenverarbeitungskomplexes

Entscheidung
(Typ der Datenbereitstellung)

Entscheidung
(Gerdatetechnik der Datenbereitstellung)

Analyse des Problemablaufs
fiir Bereitstellung der Stammdaten
und Bewegungsdaten

Untersuchung und Festlegung
der Organisationsformen
fiir die Etappen der Datenbereitstellung

Untersuchung und Festlegung
der Methoden zur Datensicherung
der Datenbereitstellung

Inhalt und Struktur der Datentréger

Darstellung der Projektierungs-
ergebnisse in .einem DatenfluBplan

Umstellung der Organisation
fir den Anlauf des Gesamtprojekts

Qualifizierung der Mitarbeiter

TeilabschluB der Qualifizierung
(Realisierungsformen der Daten-
bereitstellung)

TeilabschluB der Qualifizierung
(Gerdtetechnik der Datenbereitstellung)

Kapa atsbila erung far d
Gerdteeinsatz (Auslastungsgrad,
territoriale Verteilung, Bereit-
stellungstermine)

Ermittlung des Arbeitskréftebedarfs
und der Qualifikationsanforderungen
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gabe. Hierbei geht es nicht um die Rea-
lisierung des theoretisch Méglichen,
sondern um die Skonomisch vertretbare
Erfiillung der notwendigen Forderungen
des Gesamtprojekts.

Da die Mehrzahl der Aufgaben des Ge-
samtprojekts Datenbearbeitungen sein
werden, ergibt sich das Problem, fiir den
Aufbau und die Pflege der Datei Stamm-
daten und fiir die laufende Bearbeitung
Bewegungsdaten bereitzustellen. Unter
anderem ist der rechtzeitige Aufbau der
Stammdatei gerdtetechnisch und organi-
satorisch zu sichern.

Da die Aussageféhigkeit und Stabilitat
des Gesamtprojekts wesentlich von der
Richtigkeit der Eingabedaten abhdngt,
muB dem Problemkreis der Datensiche-
rung besondere Aufmerksamkeit gewid-
met werden. Dabei ist es notwendig, ein
durchgdngiges System der Datensiche-
rung iiber alle Etappen der Datenbereit-
stellung aufzubauen und diese nahtlos
und sinnvoll mit den anderen Sicherungs-
maBnahmen des Gesamtprojekts zu ver-
binden. Dabei ist auch hier eine 6kono-
misch sinnvolle Lésung anzustreben mit
dem Ziel, Fehler dort zu verhindern, zu
erkennen und zu beseitigen, wo dies am
einfachsten und kostenglinstigsten ist.
Die Ergebnisse und Festlegungen der
Projektierung der Datenbereitstellung
sind in einem DatenfluBplan festzuhal-
ten. -

4.4. Programmierung
Die Festlegungen Uber Datentrdagerin-
halt und -struktur sowie Kodierung er-
folgen iiber entsprechende Formblatter
der Datentragerkartei.

. Zur Gewdbhrleistung eines Zwangslaufs

bei der Datenerfassung, der MaBnah-
men der Datensicherung und etwaiger
Erstauswertungsoperationen in ProzeB-
néhe sind die Datenerfassungsgerdte
programmierbar, woflir unterschiedliche
Programmtréger zur Verfligung stehen.
Fiir die technische Einstellung dieser Pro-
grammtréger sind entsprechende Unter-
lagen zu erarbeiten.

Fiir den gesicherten Arbeitsablauf an
diesen Gerdten werden Arbeitsanweisun-
gen fiir die Bedienungskrafte angefer-
tigt.

Programmtréger und Arbeitsanweisun-
gen miissen bereits getestet sein, ehe der
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Probelauf des jeweiligen Datenverarbei-
tungskomplexes beginnt.

Die Qualifikation der Mitarbeiter kann
durch eine zentrale Schulung oder durch
individuelle Einweisung erfolgen. Auch
dafiir sind rechtzeitig entsprechende
Plane auszuarbeiten.

Der Projektierungsablauf ist mit seinen
einzelnen Aktivitaten darzustellen mit
differenzierten, gut iiberschaubaren und
kontrollféhigen Ereignissen (Bild 2).

5. Voraussetzungen und Ergebnisse der
Projektierung der Datenbereitstellung
5.1. Voraussetzungen der Projektierung
der Datenbereitstellung

Fiir die eigentliche Projektierung der Da-
tenbereitstellung miissen folgende Vor-
aussetzungen vorhanden sein:

— feste Vorstellungen {iber die ortliche
Verteilung des datenerzeugenden Pro-
zesses und der gesamten Gerdtetechnik
— Grobprojekte bzw. vorgefertigte Sy-
stemunterlagen mit Aussagen iiber Art,
Ort, Weg, Inhalt, Umfang, Periodizitdt
und relative Terminisierung der anfallen-
den und zu gewinnenden Daten

— feste Vorstellungen iiber den oder die
anzuwendenden Typen der Datenbereit-
stellung und deren gerdtetechnische
Realisierung.

— ein qualifiziertes Projektierungskollek-
tiv, dessen GroBe von der Anzahl der
gleichzeitig zu projektierenden Datenver-
arbeitungsprojekte bestimmt wird und
das Mitarbeiter der Fachabteilungen vor-
ibergehend kooptieren kann.

— ungefdhr gleichzeitiger Beginn der
Feinprojektierung zusammenhdngender
Datenverarbeitungskomplexe, um eine
laufende Abstimmung der spezialisier-
ten Bearbeiter zu ermoglichen.

5.2. Abstimmungsprobleme

Die Parallelitdt der Projektierung der
Datenbereitstellung und der Datenbear-
beitung muB koordiniert werden, weil der
erfolgreiche Fortgang beider Teilaufga-
ben von den Ergebnissen der anderen
Teilaufgabe abhdngig ist. Wesentliche
Kontaktstellen und  Abstimmungspro-
bleme sind dabei:

— Klarung der Verarbeitungs- und Bereit-
stellungsformen

—  Festlegung der Nummernsysteme,
Stammdaten sowie der Parameter- und
Kenndateneinheiten

— Festlegung der unbedingten Eingabe-
forderungen (Eingabeformate, Marken-
bild, Fehlermimik und Eingaberichtung
der maschinenlesbaren Datentrdger)
— Rechnerinterne und bereitstellungsbe-
zogene Datensicherungsmethoden und
-maBnahmen ,
— Art, Inhalt und Struktur der maschinen-
lesbaren Datentréager -
— Festlegung des Arbeitsablaufs des An-
derungsdienstes
— Festlegung zur Lieferung von représen-
tativen Testdaten.
Wesentliche Ergebnisse der Projektierung
der Datenbereitstellung sind weiterhin:
— Spezifikation der Gerdtetechnik der
zweiten Peripherie
— Festlegung der Verteilung und Kon-
zentration der Gerdtetechnik der zweiten
Peripherie
— Organisation der Datenerfassungsstel-
len
— Organisation und Sicherung der Da-
tentibertragung und des Datentrdager-
transports
— Gestaltung der Datenaufzeichnungs-
und -erfassungsbelege
— Organisation der Kontaktstellen zur
Primdr- bzw. Betriebsorganisation.
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Rationelle Speicherung von Mikroplantilmen

Dr. G. Mildner, Dresden

0. Einleitung

Entsprechend der sténdig wachsenden
Bedeutung der Mikrofilmtechnik wurde
in der DDR vom Kombinat VEB Pentacon
Dresden das Mikrofilmsystem PENTAKTA
entwickelt. Der Informationstrager dieses
Systems ist ein Mikroplanfilm (auch
Microfiche genannt) im Format A 6 (105
mm X 148 mm).

Mit der Nutzung dieses Mikrofilm-Gera-
tesystems entsteht auch die Frage nach
den Aufbewahrungsméglichkeiten fiir die
Mikroplanfilme. Die Aufbewahrung soll

— die Mikroplanfilme vor Verlust und Be-
schadigungen schiitzen,

— einen schnellen Zugriff zum jeweiligen
Mikroplanfilm ermoglichen,

— abgeschlossene Vorgdnge raumspa-
rend archivieren und

— die Information und Dokumentation
rationalisieren.

In Abstimmung mit dem Kombinat VEB
Pentacon Dresden entwickelte die ASB-
Organisation Mildner, Dresden, unter
Nutzung bewdhrter Elemente der Orga-
nisationstechnik ein System zur rationel-
len Speicherung dieser Mikroplanfilme,
das sich inzwischen auch in der Praxis bei
Erstanwendern bewdhrt hat.

Die Erstausstattung dieses Systems zur
Speicherung der Mikroplanfilme wird
dem Nutzer mit der PENTAKTA-Gerdte-
kette geliefert. Sie umfaBt verschiedene
Organisationsgerdte mit unterschiedli-
chem Fassungsvermdgen und Ordnungs-
mittel zur Sortierung und Speicherung
der Mikroplanfilme. Der ASB-Uni-Piccolo
dient zur zeitweiligen Aufbewahrung der
aufzunehmenden Originale in der Bild-
stelle.

1. Ordnungsmittel
Zur Realisierung eines schnellen Zu-

griffs zu den Mikroplanfilmen kam nur

eine Steilkartei im Format A6 in Frage.
Es muBte aber noch ein Ubersichtliches
Ordnungssystem  gefunden  werden.
Gleichzeitig war fiir den Schutz der
Mikroplanfilme vor Verlust oder Bescha-
digung Sorge zu tragen.

Die Aufbewahrung der Mikroplanfilme
muBte mit und auch ohne Schutzhiille
moglich sein. Ferner konnte zugrunde ge-
legt werden, daB unabhdngig von dem
vom Nutzer gewdhlten Recherche-System
ausschlieBlich die numerische Klassifizie-
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rung des Mikroplanfilm-Bestands in
Frage kommt. Unter diesen Vorausset-
zungen wurde die ausschlieBliche Ver-
wendung von Leitkarten mit Fensterrei-
tern zur Gruppenbildung und -trennung
iberpriift und sowohl aus 6konomischen
als auch aus Griinden der ZweckmaBig-
keit verworfen. Die Entscheidung fiel fiir
die Nutzung des ASB-Staffelsichtsystems
in Form einer Staffelsichtfalttasche, kom-
biniert mit Leitkarten, um damit eine bes-
sere Stabilitat der steil stehenden Kartei
bei gréBeren Abstdnden der Fensterrei-
ter untereinander zu erreichen.

Zur Aufbewahrung von jeweils zehn'
Mikroplanfilmen wurde eine Mikroplan-
filmtasche entwickelt. Durch ihre Form als
Faltkarte behindert diese Tasche in kei-
ner Weise den Zugriff und stellt trotzdem
einen Schutz fiir die Filme dar. Gleichzei-
tig werden die Filme in Zehner-Blocks
gruppiert, wobei die Vorderseite der
Tasche zur Registrierung der enthaltenen
Filme genutzt werden kann. Am Kopf des
Vorderdeckels wird die Ordnungssymbo-
lik durch das Staffelsichtsystem realisiert,
indem bei jeweils zehn Mikroplanfilm-
taschen so beschnitten wird, daB die Zif-
fern 0 bis 9 hintereinander seitlich ver-
setzt sichtbar werden. Organisationskar-
ten mit gestaffelt aufgesetzten, unge-
Ssten Reitern trennen jeweils eine De-
kade Mikroplanfilmtaschen. (Angedste
Fensterreiter, sonst in der Karteitechnik
von Vorteil durch Gestaltung einer exakt
bleibenden Staffelung, kénnten Kratzer
auf den Filmen verursachen.) Blocks von
insgesamt 100 Filmen werden also aus
Zehner-Blocks zusammengesetzt. Es re-
sultiert schlieBlich eine (ibersichtliche
Ordnung (Bild 2), die den zielgerichteten
und damit raschen Zugriff sichert, weil
die Orientierung vom Inhaltsschildchen
des Auszugs iiber die Hunderter- und
Zehner-Gruppe zum einzelnen  Film
zwangslaufig auf kiirzestem Weg erfolgt.

2. Organisations-Gerdte

Zur Registratur der Mikroplanfilme nach
dem beschriebenen System stehen ver-
schiedene Organisationsgerdate zur Ver-
fligung. Vor allem zum Aufbau zentraler
Archive wird der Stahl-Karteischrank mit
acht Ausziigen zu jeweils zwei Karteibah-
nen, die durch ZentralverschluB arretiert
werden konnen, genutzt. Das Fassungs-

vermdgen liegt bei 30 000 Mikroplanfil-
men (Bild 3). Mit wachsendem Umfang
der Zentralarchive werden sicher auch
elektrisch betriebene Karteigerdte mit ro-
tierenden Trégen (Fassungsvermogen
etwa 100000 Planfilme) zum Einsatz
kommen.
Als fahrbares Speichergerdt mit einem
mittleren Fassungsvermdgen von etwa
3600 Filmen dient der Stahl-Karteitrog
(Bild 4), der in erster Linie fiir den Auf-
bau dezentraler Arbeitsspeicher vorgese-
hen ist. Ergdnzend ist dazu fiir den Ar-
beitsplatz noch das Tischgerat fir etwa
800 Mikroplanfilme zu erwdhnen (Bild 5).
Zahl und Art der zu verwendenden Orga-
nisations-Gerdte héngen nicht nur von
der Relation zwischen ihrem Fassungs-
vemdgen und dem in den einzelnen Auf-
baustufen des Mikrofilmsystems erwarte-
ten Bestand an Mikroplanfilmen ab. Es
ist zweckmdBig, bei der Festlegung auch
das Gesamtsystem der Informationsaus-
wertung unter Berlicksichtigung von Zahl
und Standort der einzusetzenden Lese-
gerdte zu beachten.
Vornehmlich fiir die Filmstelle bestimmt
sind die Beleg-Sortierschrdnke, deren 20
oder 40 (Bild 6) Facher der Sortierung
der Planfilme dienen.
Béden und Riickwénde sind zum Schutz
vor Verlust oder Beschdadigung der
Mikroplanfilme aus Glas gefertigt.
Die Nutzung des ASB-UNI-Piccolo (Bild
7) in der Filmstelle ergibt zwangslaufig
eine geordnete, libersichtliche Unterbrin-
gungsmdglichkeit fir die zeitweilige Auf-
bewahrung zu verfilmender Originale.
Im Rahmen der Standard-Erstausstat-
tung wird dieses fahrbare Gerdt mit
Hdangemappen, die von 00 bis 99 geord-
net sind, geliefert. Darin kénnen Schrift-
stiicke und Zeitschriften bis zum Format
A 4 ungefaltet untergebracht werden.
Gegebenenfalls stehen aber fiir star-
kere Broschiiren oder Biicher auch
Héangetaschen zur Verfiigung.
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Bild 1. Mikroplanfilm (OriginalgréBe 105

mm < 148 mm)

OR VEB FILMFABRIK WOLFEN
Fotochemisches Kombinat
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Bild 2. ASB-Staffelsicht in der Mikroplan-
film-Registratur

Bild 3. Karteischrank fiir 30 000 Planfilme
Bild 4. Karteitrog fiir 3 600 Planfilme
Bild 5. Tischgerat fiir 800 Planfilme

Bild 6. Beleg-Sortierschrank

Bild 7. ASB-UNI-Piccolo




Rationelle Priifverfahren
in der 6konomischen Datenverarbeitung
mit der Rechenanlage daro] - CELLATRON 8205

Dipl.-Tk. B. Feder, Berlin

1. Aufgabe und Bedeutung von Priifpro-
grammen .

Priifprogramme lassen sich prinzipiell fir
jede Klasse von Aufgaben formulieren
und technologisch auch in der Praxis rea-
lisieren. Besonders glinstige Vorausset-
zungen fiir die Verwirklichung und Nut-
zung derartiger Programme bieten Pro-
bleme aus Planung, Abrechnung und
Statistik.

|lhre Bedeutung besteht grob umrissen
darin, daB durch Aufdeckung von Fehlern
und deren anschlieBende Beseitigung
eine Mdglichkeit geschaffen wird, den zu
verarbeitenden und durch — hauptséach-
lich arithmetische — Operationen zu ver-
kniipfenden Datenbestand in  seiner
Qualitat entscheidend positiv zu beein-
flussen.

Jeder Praktiker weiB aus Erfahrung, dafB
Art und Struktur von méglichen Fehlern
im Datenbestand nahezu unerschopflich
sind. Immer wieder wird er konfrontiert
mit Problemen, von denen er glaubt, sie
grundsatzlich ldngst gemeistert zu ha-
ben.

Um von vornherein gegen ,,Uberraschun-
gen" dieser Art weitgehend gesichert zu
sein, empfiehlt es sich, eine méglichst op-
timale, d. h. auch von {ibertriebenen Vor-
stellungen freie, systematische Priifung
der Daten planméBig im Projekt zu or-
ganisieren. Es sind deshalb bereits bei
der Datenerfassung auf Lochband alle
Méglichkeiten, die zur Erhdhung der
Kontrollfahigkeit beitragen, anzuwenden.
Es sei in diesem Zusammenhang nur
nebenbei erwdhnt, daB die Datenerfas-
sung auf Lochband gegeniiber der auf
Lochkarte nach wie vor das Problem der
schwierigeren Priifbarkeit enthdlt. Das
hat seinen Grund in der Tatsache, daB
bei der Datenerfassung auf Lochkarte
die nahezu klassischen Arbeitsgdnge
,Lochen” und ,Priifen” in einem dem
Zweck dienenden MaBe unabhdngig
voneinander vollzogen werden, wahrend
der Arbeitsgang , Priifen” bei der Daten-
erfassung auf Lochband in der Mehrzahl
der Fdlle entfallt. An seine Stelle tritt
eine mit allen bekannten Mdngeln be-
haftete, durch subjektive Faktoren be-
einfluBte visuelle Kontrolle in Form des
Ablochprotokollen (als
geschriebenen Nachweis des erstellten
Lochbands) und Primarbeleg.

Vergleichs von
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1.1. Einteilung der méglichen Fehler

in Gruppen

Schon die Gestaltung des Ablochproto-
kolls 1&Bt technisch zwei Moglichkeiten
hinsichtlich der verwendeten Wortmarken
zu; und zwar die Verwendung

des Zeichens ,." (Punkt) oder

des Zeichens , Tab".

Beide Zeichen werden vom Rechner
gleichberechtigt behandelt und identisch
interpretiert.

Da trotz gleichartigen Aufbaus der Da-
tensiitze die Stellenzahl der einzelnen
inhaltlich gleichen Wérter teilweise stark
variiert, ist aber bei der Verwendung der
Wortmarke ,,." (Punkt) das Verschieben
der Woérter in ihrer Folge nicht zu ver-
meiden. Bei Verwendung der Wortmarke
LTab® ist, da linksbiindig geschrieben
wird, jedes Wort mit seinem Beginn ge-
nau an der gleichen Stelle wie das ent-
sprechende Wort aller anderen Satze.
Die Bilder 1 und 2 machen dies durch
Vergleich beider Wortmarkenvarianten
deutlich.

Wadhrend bei der Variante entsprechend
Bild 1 die Ubersichtlichkeit verlorengeht,
kann zumindest die Vollzéhligkeit aller
Wérter je Satz in der Variante gemdlB
Bild 2 auf einen Blick Gberprift werden.
Da gerade das ,Vergessen" oder auch
das ,Doppeltlochen” von Marken ein
héufiger Fehler ist, erscheint die Anwen-
dung des Zeichens ,Tab" als Wortmarke
glinstiger. Obwohl natiirlich unbestritten
auch das direkte Sichtbarmachen der
Wortmarke (Punkt) Vorteile aufweist, ins-
besondere beim letzten Wort eines Sat-
zes.

Kénnen formale Fehler also bereits zum
groBen Teil durch zweckentsprechende
Ablochanweisungen ausgeschaltet wer-

den, bleibt doch die Schwierigkeit des,

Erkennens und Beseitigens der tbrigen,
in der Regel {iberwiegenden Fehler.
Grundsétzlich lassen sich zwei Gruppen
von Fehlern unterscheiden:

1. formale Fehler, die im technologischen
Ablauf auftreten und durch die Daten-
erfassung verursacht werden und

2. inhaltliche Fehler, die bereits im Pri-
marbeleg enthalten sind.

Hinzu kommen Fehler, die als ,gemischt”
zu  bezeichnen wdren. Dazu gehoren
z. B. die

,Zahlendreher", die sowohl bei der Da-

geflirchteten sogenannten

tenerfassung als auch im Primarbeleg
auftreten kénnen.

1.2. Erkennbarkeit von Fehlern

Ohne die Bedeutung und Wichtigkeit
der den Maschinenldufen vorausgehen-
den Arbeitsgdnge zu negieren, kann be-
hauptet werden, daB die Hauptaktivita-
ten zur Verbesserung der Qualitat des
Datenmaterials bei der Gestaltung und
Abarbeitung von Priifprogrammen auf
der Rechenanlage liegen.

Welche Fehler sind bei vertretbarem Auf-
wand an Programmier- und Maschinen-
kapazitat erkennbar und damit auszu-
schalten?

Um diese Frage halbwegs exakt zu be-
antworten, bedarf es einer mit Sicherheit
nicht auf jeden Einzelfall zutreffenden
Verallgemeinerung. Erkannt werden kén-
nen danach alle jene Fehler, die

— durchrechenbare Positionen sind (die
Summe ergibt sich aus der Addition aller
Summanden),

— GroBer-oder-Kleiner-Beziehungen zum
Inhalt haben (z. B. darf die Anzahl der
weiblichen Beschdaftigten nicht groBer
sein als die der Gesamtbeschdaftigten),
— durch Toleranzgrenzen in ihrem nume-
rischen Wert oder ihren Relationen mar-
kiert sind (z. B. gilt das fir zu berech-
nende Zuwachsraten u. @.),

— alternierende Aussagen oder auf an-
dere Weise logische Widerspriiche quan-
tifizierbarer Art enthalten.

Am einfachsten zu behandeln
selbstverstdndlich solche Fehler, die aus

sind
falschen Rechnungen im Primdrdaten-
trager resultieren. Aber auch die ande-
ren genannten Fehlergruppen lassen sich
meist quantifizieren und damit einer
Aufdeckung mittels arithmetischer und
logischer Verkniipfungen der Operanden
zuftihren.

Zur Kennzeichnung ermittelter Fehler
verwendet man zu vereinbarende Fehler-
symbole. Diese Fehlersymbole kénnen in
Art und Bezeichnung sehr unterschiedlich
sein: sie sind abhdngig von den Bedin-
gungen der Vorstufen an Arbeitsgdngen,
aber auch von den nachfolgenden Ar-
beitsgangen. '
So ist es z. B.
Fehler nur mit ihrem Symbol und den

zweckmaBig, erkannte

wichtigsten zusatzlichen Angaben zur
Identifikation auszuschreiben, wenn der

Primarbeleg vorliegt. Bei Verarbeitung
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von Ubertragenen Daten (z. B. mit der
DFE 550) wird es jedoch erforderlich
den Teil des Lochbands (meist
1 Satz) ausschreiben zu lassen, aus dem
der Fehler ermittelt wurde, weil der
eigentliche Beleg nicht in Klarschrift am
Ort der Bearbeitung vorliegt. Weitere
Méglichkeiten einer differenzierten Dar-
stellung von Fehlern sind gegeben, z. B.
durch die wahlweise Ausschrift eines
Kennzeichens fiir jeden gepriiften Beleg
im Sinne einer Vollstandigkeitskontrolle
oder den Verzicht auf dieses Kennzei-
chen und Beschrankung auf die Ausgobé
erkannter Fehler.

Im folgenden wird ein Beispiel eines
Prifprogramms besprochen, das schwer-
punktmaBig auf rechnerische Kontrollen
orientiert.

sein,

2. Schematisches Beispiel

eines ,bilanzierenden" Priifprogramms
2.1. Okonomischer Inhalt und
Primdrdatentrdager

Dieses ,bilanzierende” Prifprogramm
hat Modellcharakter und ist bei entspre-
chender Abstraktion auf jeden beliebi-
gen anderen Skonomischen Sachverhalt
zu Ubertragen.

Mit der gewdhlten Form wird der Ver-
such gemacht, ein typisches Problem
herauszugreifen und zu beschreiben.

Es wird deshalb davon ausgegangen,
daB jeder Primdardatentréger (Formblatt)
in genau einen Datensatz umzuwandeln
ist.

Die GroBe des Formblatts sei mit

i = 12 Zeilen und

k =10 Spalten

gegeben.

Diese GroBenordnung entspricht einer
in der Praxis hdaufig tblichen Formular-
gestaltung.

Als allgemeine Merkmale im Sinne von
Ordnungsmerkmalen werden die ersten
beiden Worter jedes Satzes als Betriebs-
nummer und Abteilungsnummer inter-
pretiert.

Damit besteht jeder Datensatz aus ge-
nau

2+ 120 (=i X k) = 122 Wértern.

Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ent-
halt das Bild 3 an Stelle der zahlen-
mdaBigen Eintragungen die laufende
Nummer des Worts im Satz. AuBerdem
sind die rechnerischen Beziehungen ab-
zuleiten. Die mit roten Linien gekenn-
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zeichneten Felder sind Summenzeile bzw.
-spalte.

Es gilt die Bedingung, daB die Summe
der Angaben in den Spalten |, II, ..., IX
gleich sein  muB der Eintragung in
Spalte X. Es gilt weiterhin, daB die
Summe der Eintragungen in den Zeilen
A, B, ..., K gleich sein muB der Eintra-
gung in der Zeile L.

Daraus resultiert schlieBlich: Die Eintra-
gung in der rechten unteren Ecke (das
ist das 122. Wort des Belegs) ist zu bil-
den

— entweder durch Addition aller Anga-
ben in Spalte X

— oder durch Addition aller Angaben in
Zeile L.

Beide Rechnungen miissen zu
schen Summen fihren.

identi-

2.2. Auszufiihrende Kontrollrechnungen
Die Kontrollrechnungen werden in meh-
reren Stufen ausgefiihrt, um die Anzah}
der Kontrollen, die ja rechnerzeit-inten-
siv sind, zu beschranken.

In der ersten Stufe der Kontrolle soll fest-
gestellt werden, ob Spalten- und Zeilen-
summe identisch sind. Ist dies der Fall,
soll angenommen werden, daB der Beleg
fehlerfrei ist. Auf weitere Kontrollrech-
nungen wird dann verzichtet. Werden
aber Fehler ermittelt, ist es erforderlich,
die oder den Fehler weiter einzukreisen.
Dabei wird in der zweiten Stufe wie folgt
verfahren: -

Weist die Addition in der Spalte X eine
Differenz aus, so ist anzunehmen, daB
sich in einer der Zeilen ein Fehler ver-
birgt, und die weiteren Kontrollen be-
stehen aus dem Nachpriifen der einzel-
nen Zeilen. Zeigt aber die Addition der
Zeile L eine Differenz, so ist zu erwarten,
daB der Fehler in der Addition der ein-
zelnen Spalten zu suchen ist.

Es wird also die gesamte Breite der Kon-
trollméglichkeiten  programmiert, aber
stets nur ein bestimmter Teil — in Ab-
hangigkeit vom Ergebnis der Kontrolle in
Stufe 1 — ausgefiihrt.

Das Kontrollschema lautet demnach (in
Worten der Ablochfolge):

Stufe 1
Kon- Addition der Wérter
trolle

1 12, 22, 32, 42, 52, 62, 72, 82, 92,
102, 112

2 113, 114, 115, 116, 117, 118, 119,
120, 121

Stufe 2, bei Fehler in Kontrolle 1

Kon- Addition der Wérter
trolle

3,4,56,7,8,9,10, 11,

13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21,
23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31,
3.3, 34, 35, 36, 37, 38, 39, 40, 41

103, 104, 105, 106, 107, 108, 109,
110, 111

Stufe 2, bei Fehler in Kontrolle 2

14 3,13, 23, 33, 43, 53, 63, 73, 83,
93, 103

15 4, 14, 24, 34, 44, 54, 64, 74, 84,
94, 104

11, 21, 31, M1, 51, 61, 71, 81,
921, 101, 111 1

Dieses Beispiel mit seinen maximal 22
Kontrollrechnungen enthdlt im Gegen-
satz zu anderen, ebenfalls typischen
Prifprogrammen, einen auffallend hohen
Anteil an Additionen. In Abhdngigkeit
von der zu priifenden Belegmenge, aber
auch der zu erwartenden Fehlerhdufig-
keit sowie dem zur Verfligung stehenden
Speicherplatz ist nunmehr nach der in-
haltlichen Festlegung der auszufiihren-
den Kontrollen die Entscheidung tiber
das zur Anwendung kommende Pro-
grammiersystem zu treffen.

Bei Vorliegen von groBen Datenmen-
gen, hoher Wiederholungsrate und mitt-
lerer bis hoher Fehlerquote miissen még-
lichst kurze interne Rechenzeiten ange-
strebt werden. Diese Méglichkeit besteht
bei Programmierung im Festkommainter-
pretiersystem durch Verwendung von
Maschinenbefehlen. Das Maximum an
Rechengeschwindigkeit wird bei diesem
Verfahren erreicht, wenn alle Kontrollen
direkt adressiert und durch Maschinen-
befehle realisiert werden. Das Ergebnis
ist ein (mit bestimmten Einschrénkungen
hinsichtlich der organisatorischen Opera-
tionen) Geradeausprogramm, das zwar
technisch wenig ,elegant” ist, aber einen
hohen Wirkungsgrad hat. Gleichzeitig
muB aber bemerkt werden, daB bei der-
artiger Programmierung ein hoher Spei-
cherplatzbedarf vorliegt. Es ist deshalb
ratsam, sich vor Beginn der Program-
mierarbeiten griindlich mit den inhalt-
lichen Fragen zu befassen, um beispiels-
weise den Anteil der einen Rechenzeit an
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Bild 1. Ablochprotokoll bei Verwendung
von ,." (Punkt) als Wortmarke (5 Da-
tensdtze mit je einer Zeile, jeder Satz
wird stets mit der Satzmarke = WRZL
abgeschlossen)

Bild 2. Ablochprotokoll bei Anwendung
von TAB als Wortmarke (es finden die

Kontrollen bei Begrenzung des Varia-
tionsbereichs (Auszug)

gleichen Datensdtze wie im Bild 1 Ver-
wendung)

Bild 3. Aufbau des Primdrbelegs zum
Beispiel ,Bilanzierendes Priifprogramm™
Bild 4. Programmablaufplan fiir ein kon-
struiertes Beispiel mit quantifizierbaren

Lesen der Abteilungsnummer

Subtraktion von ,4"

Sprung bei [R] nicht
positiv / auch: [AC]

Fehler bei Abteilungsnummer
Lesen der Kostenart

Subtraktion von ,,50"

Sprung bei [R] nicht
positiv / auch: [AC]

Fehler bei Kostenart

Lesen der Kostenstelle

Subtraktion von ,110"

Bei [R) = negativ:
Fehler bei Kostenstelle /
auch: [(AC)

(Kostenart = 110)

Subtraktion von ,24"

Sprung bei [R] nicht
positiv / auch: [AC]

Fehler bei Kostenstelle
(Kostenstelle = 134)

Lesen der Kostenart

Subtraktion von 30"

Bei [R] = negativ: keine
weiteren Kontrollen /
auch: [AC)

H X @ &H B9 QW

&~

[

Lesen der Kostenstelle

Subtraktion von ,121"

Bei [R] = negativ:
Zuordnung richtig;
Riicksprung zur Priifung
weiterer Datensdatze

Fehler bei den definierten
Einschrankungen
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der Gesamtlaufzeit — insbesondere be-
einfluBt durch die Ein- und Ausgabe-
zeiten — zu ermitteln. Ist dieser Anteil
gering, kann empfohlen werden, besser
kurzer
mehrfacher ~ Index-

die Moglichkeiten Programme
durch Realisierung
modifikationen zu nutzen, als alle Kon«
zentration auf extrem kurze Rechenzeiten

zu richten.

2.3. Erlduterungen zum Programmablauf
Die Reihenfolge der Kontrollrechnungen,
wie sie im vorliegenden Beispiel fest-
gelegt wurde, resultiert aus Bzobachtun-
gen und praktischen Erfahrungen. Den-
Reihenfolge  kein
Sie dient ausschlieBlich
dem Zweck, durch Erkennen der Realitdt

noch kann diese

Dogma  sein.

des Vorrangs bestimmter Fehlerarten un-
notige Rechnungen zu vermeiden. Das
heiBt: Wenn bekannt ist, daB bestimmte
Fehler haufiger als andere auftreten,
dann muB man nicht erst alle anderen
Rechnungen ausflihren — sie waren zwar
theoretisch begriindet, wiirden abear Zeit-
verlust bedeuten.

Das schlieBt nicht aus, daB z. B. in der
Spalte X bzw, in der Zeile L selbst ein
Additionsfehler enthalten ist (Stufe 1 der
Kontrollen). Tritt ein solcher Fall ein, so
fihren die defirierten Kontrollen der
Stufe 2 zwar zundchst auf eine ,falsche
Fahrte”, markieren aber letztlich den-
noch eindeutig den tatséchlichen Fehler.
Fiir die rechentechnische Realisierung
des Prifprogramms empfiehlt es sich,
einen Eingabebereich zu definieren, der
etwas groBer als zwei Satzlangen ist
bzw. etwas mehr als zwei Satzldngen
vom Programm entfernt liegt. Diese
MaBnahme dient der Programmsiche-
rung und verhindert, daB bei der visuel-
len Kontrolle (vgl. Abschnitt 1.1.) nicht
entdeckte Satzlange-Fehler zur Uber-
schreibung des Programms fiihren.

3. Weitere priifbare Informationen in be-
kannten Datenstrukturen

Die meisten Primardatentrager enthal-
ten Informationen — im Hauptfall etwa
3 bis 6 Worter —, die ausschlieBlich der
Zuordnung bzw. ldentifikation des Pri-
marbelegs dienen. Solche Informationen
sind z. B. in einem Kombinat gegeben
durch die Verschliisselung der Betriebs-
nummer, des Betriebsteils, der Abtei-
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lung, gegebenenfalls auch der Brigade
oder der Personalnummer. In anderen
okonomischen  Datenverarbeitungsauf-
gaben, z. B, bei der Kostenarten- oder
Kostenstellenrechnung, kommt es darauf
an, die Begriffe Buchungstag, Belegnum-
mer, Kostenart und Kostenstellen ein-
deutig zuzuordnen.

In allen diesen Fdllen handelt es sich
stets um eine endliche Anzahl von zu-
meist numerischen Symbolen, die einmal
festgelegt, in ihrer spezifischen Erschei-
nungsform im Primdrbeleg erscheinen
missen. Ein konstruiertes Beispiel (Bild 4)
zeigt im Programmablaufplan eine mog-
liche Priiffolge, wobei jeweils nur gepriift
wird, ob der als zuldssig definiarte Va-
riationsbereich eingehalten wird.

Zur Vereinfachung des Sachverhalts sei
vereinbart:

— die Kostenarten seien festgelegt mit
01,02,...50

— es gibt die Kostenstellen 110, 111,
L. 134

— die Abrechnung erfolgt nur fiir die Ab-
teilungen 1, 2, 3 und 4; alle tbrigen Ab-
teilungen sind auszuschlieBzn

— die Kostenarten 30 bis 50 diirfen nur
in den Kostenstellen 110 bis 120 auftre-
ten.

Diese Festlegungen sind willkirlich ge-
troffen und kénnen durch beliebig an-
dere ersetzt werden.

Da die fixierten Kontrollen bestimmte in-
haltliche Abhdngigkeiten enthalten, ist
die Reihenfolge ihrer Abarbeitung be-
dingt durch die zu erwartenden Haufig-
keiten der Einzelfehler. Es gilt auch hier
der Grundsatz, jeden Fehler mit der ga-
ringsten Anzahl von Operationen zu er-
kennen. Deshalb sei fiir die Reihenfolge
der Kontrollen im Programmablaufplan
nach Bild 4 die folgende Pramisse giil-
tig:

— eine falsche Kostenart ist haufiger als
eine falsche Kostenstelle

— alle Abteilungen (auch die nicht in die
Abrechnung  einzubeziehenden) sind
etwa gleich oft in den Belegen enthal-
ten,

4. Zusammenfassung

Die genannten Beispiele sind nicht voll-
standig. Vielmehr sollen sie zu Uberle-
gungen Anregung geben, welche Daten
und welche Ordnungsmerkmale mit ver-

tretbarem Aufwand an Programmier-
und Maschinenzeit zu priifen sind.

An konstruierten Beispielen wird gezeigt,
daB unterschiedliche Fehlerarten auf ra-
tionelle Weise quantifiziert und einer Be-
reinigung zugdnglich gemacht werdean
~ NTB 1900
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Zur Festlegung der Leistungsparameter

von Seriendruckern

Dr.-Ing. B. Hiither und Dipl.-Ing. M. Réger, Karl-Marx-Stadt

Dieser Beitrag ist die leicht bearbeitete
Fassung eines Vortrags der Tagung , Die
mechanische Konstruktion elektronischer
Gerdte und Anlagen” in Budapest vom
19. bis 21. April 1972,

0. Einleitung

In einem Seriendrucker werden die Zei-
chen nacheinander auf einer Zeile aus-
gedruckt. Der Druckkopf, der den Zei-
chenvorrat und die Abdruckmechanis-
men enthalt, wird durch einen Druck-
wagen am Papier vorbeibewegt.

Im Bild 1 sind die wesentlichsten Ein-
und AusgangsgréBen eines Seriendruk-
kers dargestellt, wobei die Bezeichnun-
gen in Anlehnung an (1] und [4] erfol-
gen. Der Seriendrucker stellt eine Bau-
einheit mit der Hauptfunktion ,Zeichen-
ausgabe auf Papier” dar. Zur Realisie-
rung der Hauptfunktion sind Teil- und
Nebenfurktionen erforderlich, die durch
entsprechende Baugruppen verwirklicht
werden.

Die Leistungsfdhigkeit eines Seriendruk-
kers ist somit tiber die Hauptfunktion zu
beurteilen. Als KenngréfBe fiir die Haupt-
funktion und damit fiir die Leistungs-
fahigkeit eines Seriendruckers kann die
.Zahl der gedruckten Zeichen je Se-
kunde" verwendet werden. Diese Kenn-
gréBe wird als effektive Druckfrequenz
bezeichnet und aus

Zged

et = 25— (1)
ges

berechnet.

Seriendrucker

Hier bedeltet Zgedr die Zahl der in der
Gesamtzeit tge, auf einer Zeile gedruck-
ten Zeichen, d. h.,, nach tgey steht der
Druckknopf wieder in der linken Aus-
gangsstellung in Bereitschaft zum Druck
der nachsten Zeile.

Das Ziel der folgenden Untersuchungen
ist es, den EinfluB von Teilfunktionen auf
die effektive Druckfrequenz, also auf die
Hauptfunktion, zu ermitteln.

1. Haupt- und Teilfunktionen

Die Hauptfunktion, Abdruck von Zeichen
nacheinander auf dem Papier (z. B. End-
losformular), erfiillt im Zusammenwirken
mit anderen Baugruppen der Druckkopf.
Eine KenngréBe fiir die Leistungsfahig-
keit des Druckkopfs eines Seriendruckers
ist die ,nominelle Druckfrequenz". Sie
gibt an, wieviel Zeichen je Sekunde mit
dem Druckkopf maximal ausgegeben
werden kénnen und wird aus

z
fD _ gedr (2)

o
berechnet. Hierbei ist tp die Druckzeit,
die zum Abdruck der Zeichenzahl Zgq4,
bendtigt wird. Es gilt prinzipiell
fpert = fo-
Der Druckkopf fiir sich allein gesehen
wiirde alle Zeichen nacheinander an
einer Druckstelle aufeinander drucken.
Erst durch entsprechende Teilfunktionen
anderer Baugruppen werden die Zeichen
zeilenweise einzeln und sichtbar auf dem
Datentréger abgedruckt.

Es sind dies die folgenden Teilfunktio-
nen:

1. Druckkopf- bzw. Druckwagenbewe-
gung in Zeilenrichtung

2. Papierbewegung quer zur Zeilenrich-
tung (Papiervorschub)

3. Farbbandbewegung.

Der Papiervorschub und die Farbband-
bewegung haben keinen EinfluB auf die
Gesamtzeit tye, und somit nicht auf die
effektive Druckfrequenz, da sie zeitlich
parallel zur Druckkopfbewegung ablau-
fen. Die effektive Druckfrequenz wird al-
lein durch die Druckkopfbewegung und
durch die nominelle Druckfrequenz be-
stimmt.

2. Druckkopfbewegung

Beim Druck von Zeichen ist der Druck-
kopf mit einer der nominellen Druckfre-
quenz entsprechenden Druckgeschwin-
digkeit vp

vp =sw - p (3)
zu bewegen. Hierbei ist sy, der Zeichen-
abstand ( z. B. sy, = 2,54 mm). Der Ab-
stand zweier Zeichengruppen wird mit
Tabuliergeschwindigkeit vy durchfahren.
Vom rechten Zeilenende wird der
Druckkopf in den linken Zeilenanfang
mit der Riicklaufgeschwindigkeit vg ge-
fahren.

Diesen drei Wagengeschwindigkeiten
sind entsprechende durchfahrene Wege
zugeordnet: Druckweg, Tabulierweg und
Riicklaufweg. Diese Wege sind von der
Zahl der Druckstellen (des) und der Zahl

Zentraleinheit
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der gedruckten Zeichen (Zgeqr) je Zeile
abhdngig. Hierbei wird die Zeilenldnge
durch das erste und letzte Zeichen auf
einer Zeile bestimmt. Das Verhdltnis der
gedruckten Zeichenzahl zur Druckstellen-
zahl je Zeile wird mit ,Zeilenfillungs-
grad” bezeichnet:

Fp= 0 ohy 21, (a)
ges
Der Zeilenfiillungsgrad ist vom Einsatz
(Anwendungsfall) des Seriendruckers ab-
hangig. Er stellt somit eine anwendungs-
technische KenngroBe dar. Fiir ein vor-
gesehenes Einsatzgebiet des Seriendruk-
kers kann statistisch ein durchschnitt-
licher Zeilenfiillungsgrad ermittelt wer-
den.
Fiir die Ermittlung der Gesamtzeit tgqq
wird im folgenden vorausgesetzt, daP
zwischen den einzelnen Druckwagen-
bewegungen keine Verlustzeiten durch
Anfahren und Bremsen auftreten. Tat-
séchlich treten aber Anfahr- und Brems-
phasen auf, deren Anzahl von der Zahl
der Tabulierstrecken abhéngig ist. Die
unter der Voraussetzung ,keine Anfahr-
und Bremsphasen” im folgenden ermit-
telte effektive Druckfrequenz stellt somit
einen oberen Grenzwert dar. Die tatsach-
liche effektive Druckfrequenz wird stets
darunter liegen. Die Vereinfachung ist
aber hinsichtlich der beabsichtigten Aus-
wertung zuldssig.
Fir die effektive Druckfrequenz ergibt
sich somit die Abhdngigkeit:
foett = f (vp, V1. VR, Fz, Z1, X) (5)
Hierbei ist Z; die Zahl der Tabulationen
je Zeile und x die KenngréBe fiir die An-
fahr- und Bremsphasen.
Es ist zweckmdBig, eine Normierung be-
ziiglich der nominellen Druckfrequenz
bzw. Druckgeschwindigkeit durchzufiih-
ren. Dann gilt unter Beachtung der Ver-
einfachung fir die
— bezogene effektive Druckfrequenz
fDett = et =f (v, vr, F2)
fo

— bezogene Tabuliergeschwindigkeit
V= — (7)
Yy
— bezogene Riicklaufgeschwindigkeit
VR

VR S —
Vb
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Bild 1. Wesentliche Ein- und Ausgangs-
groBen beim Seriendrucker

Bild 2. Effektive Druckfrequenz fiir v; =
vg (ohne Riickwdartsdruck)

Bild 3. Steigerung der effektiven Druck-
frequenz durch Rickwértsdruck. Beispiel:
Zeilenfiillungsgrad Fz = 0,5; v; = g

“
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Bild 4. Prozentualer Gewinn an effek-
tiver Druckfrequenz durch Rickwarts-

druck (v; = vR)

3. Auswertung der effektiven Druck-
frequenz

Bei getrennter Betrachtung der einzelnen
Leistungsparameter eines Seriendruckers
wird man fiir jede Teilfunktion die
Grenze der technischen und &konomi-
schen Realisierbarkeit anstreben. Wie
stark sich aber eine Steigerung der ein-
zelnen Leistungsparameter auf die ef-
fektive Leistungsfdhigkeit des Serien-
druckers auswirkt, wird nicht erkannt. Es
kann der Aufwand zum Nutzen nicht ab-
geschatzt werden. Hierzu kann die effek-
tive Druckfrequenz dienen.

Im Bild 2 ist die bezogene effektive
Druckfrequenz fiir verschiedene Zeilen-
fillungsgrade (Anwendungsfélle) in Ab-
héngigkeit von der bezogenen Riicklauf-
geschwindigkeit dargestellt. Das Dia-
gramm zeigt, daB es nicht sinnvoll ist,
die Riicklaufgeschwindigkeit und Tabu-
liergeschwindigkeit beliebig zu steigern,
da der Gewinn (Zuwachs) an effektiver
Druckfrequenz mit wachsendem vg ab-
nimmt.

Ab der eingezeichneten Grenze ist bei
einer Erhdhung der Riicklaufgeschwin-
digkeit um Avg = vp der Gewinn an
effektiver Druckfrequenz  kleiner als
5 Prozent.

Die effektive Druckfrequenz kann also
zur sinnvollen Festlegung der Leistungs-
parameter der Teilfunktionén benutzt
werden. AuBerdem ist die effektive
Druckfrequenz  eine  aussagekraftige
KenngréBe beim Vergleich unterschied-
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licher Seriendrucker, da sie einzelne Lei-
stungsparameter im Komplex erfaBt.

4, Riickwdartsdruck

Es sei hier nur noch kurz darauf hinge-
wiesen, daB eine Steigerung der effekti-
ven Druckfrequenz durch Riickwartsdruck
moglich ist. Wéhrend des Wagenriick-
laufs mit vg = — vp wird dann die ndch-
ste Zeile gedruckt.

Im Bild 3 ist fiir den Zeilenfillungsgrad
F; = 0,5 die bezogene effektive Druck-
frequenz ohne und mit Rickwdrtsdruck
(fpofr) dargestellt. Wird anstelle der
Riicklaufgeschwindigkeit vg(Fz) der Riick-
wartsdruck eingefiihrt, dann ist der Ge-
winn am groBten. Dem Bild 4 kann der
durch Rickwdrtsdruck erreichte Gewinn
Afpeg beziiglich der effektiven Druck-
frequenz fp ¢ ohne Rickwdrtsdruck ent-
nommen werden.

5. Zusammenfassung

Die dargelegten Betrachtungen zeigen,
daB es nicht sinnvoll ist, die Tabulier-
und Riicklaufgeschwindigkeiten eines Se-
riendruckers beliebig groB zu machen,
sondern diese im Zusammenhang mit
der nominellen Druckfrequenz und des
durchschnittlichen Anwendungsfalls des
Seriendruckers festzulegen. AuBerdem
bietet die definierte KenngréBe ,effek-
tive Druckfrequenz" die Mdoglichkeit des
Vergleichs verschiedener Seriendrucker.
Eine Leistungssteigerung von Serien-
druckern wird im Riickwartsdruck gese-
hen.

Es ist aus der Sicht des Anwenders den
Gerdteherstellern zu empfehlen,
den technischen Parametern eines Se-
riendruckers in den Prospekten auch die
effektive Druckfrequenz fpeg flr einen
Zeilenfillungsgrad von F; = 1 neben
der nominellen Druckfrequenz fp mit an-
zugeben, da diese die tatsdchliche ma-
ximale Leistungsfahigkeit eines Serien-
druckers angibt, einfach zu ermitteln ist
und bei Berlicksichtigung der Anfahr-
und Bremsphasen am Zeilenanfang und
-ende eine exakte KenngroBe darstellt.
Bei Zeilenfillungsgraden F; << 1 treten
im allgemeinen Tabulationswege auf. Es
ist (iblich, bei Tabulation v; = vp den
Druckwagen beim  Geschwindigkeits-
wechsel erst auf Stillstand abzubremsen
und danach wieder zu beschleunigen. In
diesem Fall gibt es in Abh&ngigkeit von
der GroBe der bezogenen Tabulier-
geschwindigkeit ;T = vy/vp und den An-
fahr- und Bremsphasen einen Mindest-
tabulierweg, unter dem sich zeitlich eine
Tabulierung mit vp = vp nicht lohnt.
Dann ist es zeitlich glinstiger, diese Ta-
bulierwege ohne abzubremsen mit v, =
vp zu durchfahren. Dieser Gesichtspunkt
ist sowohl bei der Entwicklung als auch
beim Betrieb von Seriendruckern mit zu
NTB 1760

unter

beachten.
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Ein betriebliches Datenverarbeitungssystem

mit der elekironischen Rechenanlage
dfer] - CELLATRON 8205

Ing. K. Otto und Gkonom G. Schacker

Die elektronische Rechenanlage daro]-
CELLATRON 8205 sollte neben wissen-
schaftlich-technischen Rechnungen in be-
grenztem MaBe auch dkonomische Rech-
nungen durchfiihren. Das Angebot an
Systemunterlagen vom VEB Kombinat
ZENTRONIK unterstreicht diese Tendenz.
Inzwischen haben viele Betriebe diese
Rechenanlage erworben, weil das Ko-
sten-Leistungs-Verhdltnis sehr giinstig ist.
Der Einsatz erfolgt hauptsachlich im Be-
reich der Produktionsvorbereitung, der
Abrechnung und Analyse. Der Rechner
eignet sich ndmlich auch fir umfang-
reiche 6konomische Projekte (z. B. Lohn-
rechnung, siehe Hefte NTB 1/1972 und
3/1972) und wird deshalb mit Erfolg in
vielen Betrieben eingesetzt, fir die die
Anschaffung einer groBeren Rechen-
anlage zu aufwendig wdre.

In den folgenden Ausfiihrungen soll dar-
gestellt werden, wie in einem mittleren
Betrieb der Kleinserienfertigung mit etwa
800 Beschdftigten die Rechentechnik des
VEB Kombinat ZENTRONIK erfolgreich
eingesetzt wird. Der Einsatz der Maschi-
nen erfolgt mit den angefiihrten Projek-
ten an den Arbeitstagen dreischichtig.
Zur Verfligung stehen:

1 elektronische Rechenanlage daro]-
CELLATRON 8205

2 Organisationsautomaten
dam]-OPTIMA

1 Datenerfassungsgerat darg]-
CELLATRON 1310.

Bis auf das Datenerfassungsgerdt sind
die Maschinen seit dem 1. 11. 1970 im
Einsatz, und ab November 1971 betragt
der Auslastungsgrad an Arbeitstagen
2,5 Schichten.

Es ist nicht moglich, Gber den Rechner
ein betriebliches integriertes Datenver-
arbeitungssystem zu realisieren, da

— kumulative Rechnungen sehr aufwen-
dig sind

— das Lochband als externer Speicher
wenig geeignet ist.

Es lassen sich aber eine Vielzahl von
Projekten verarbeiten, die eine echte
Hilfe fiir den Betrieb sind und entschei-
dend zur Rationalisierung beitragen.
Bild 1 zeigt die Projekte, die im Betrieb
der Verfasser zur Anwendung kommen
bzw. in der Entwicklung sind.

Die elektronische Rechenanlage darm]-
CELLATRON 8205 besitzt eine begrenzte
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Speicherkapazitat von 4096 Platzen.
Etwa 1500 Platze werden fiir die Bau-
steine der Programmsysteme bendtigt,
so daB fir Programme, Konstanten und
variable Daten noch 2500 Platze zur
Verfligung stehen.

Okonomische Projekte der Abrechnung
sind mit einem Massendatenanfall ver-
bunden, der die Leser stark belastet.
Deshalb sollten folgende Grundsdtze bei
der Projekterarbeitung beachtet werden:
— Sortierungen oder Zuordnungen, wel-
che die Speicherkapazitat tiberschreiten,
fiihren zu einem Zusammenspiel der
Lochbdnder und verteuern entscheidend
ein Projekt,

— Soweit es zumutbar ist, sollte die ma-
nuelle Vorsortierung der Belege ange-
wandt werden,

— Um das Schreibwerk des Rechners zu
entlasten, sollte bei Tabellen die Aus-
gabe iiber Lochband erfolgen und das
Ausschreiben (iber einen Organisations-
automaten. Gleichzeitig wird die Rechen-
zeit herabgesetzt, allerdings die Bela-
stung des Organisationsautomaten er-
héht (Kosteneinsparung),

— Bei einem Massenanfall von 6konomi-
schen Daten, die im Speicher verarbeitet
werden sollen (z. B. Sortierung), sollte
auf fertige Programme von Programm-
generatoren verzichtet werden, da zuviel
Speicherplatz verschenkt wird,

— Die Erfassung der Daten ist durch ein
sogenanntes Steuerlochband belegunab-
hangig zu gestalten, da dadurch die An-
wendbarkeit der Projekte gréBer wird,

— Es sollte nach Méglichkeit nur eine
Programmiersprache verwendet werden,
um eine Verwechslung von Bausteinen
oder Programmen zu vermeiden,

— Der dkonomische Effekt von Teilpro-
jekten ist nicht groB genug, da das Teil-
projekt oft dieselbe Primarorganisation
beansprucht wie das ganze Projekt,

— Projekterarbeitung und Programmie-
rung sollten in einer Abteilung zusam-
mengefaBt sein, da die Arbeit viel effek-
tiver ist,

— Die Projekte sollten so aufgebaut sein,
daB mit einer einmaligen Datenerfas-
sung eine Vielzahl von Aussagen getrof-
fen werden kann.

Besonderer Wert wird in den Projekten
auf die Ausschaltung der Fehler bei der
Datenerfassung und auch bei der Beleg-

ausflillung gelegt. So besteht z. B. das
Lohnprojekt zu 70 Prozent aus Kontroll-
rechnungen und konnte ohne Parallel-
lauf eingefiihrt werden.

Der groBte okonomische Effekt wird im
Bereich der Produktionsvorbereitung und
mittelfristigen Planung erreicht. Die tech-
nologische Planung bezieht sich z. B. auf
Arbeitsplatzgruppen, Lohngruppen und
Arbeitstechniken, auf die Ermittlung der
wirtschaftlichen LosgréBe u. d.

Die Projekte

Technologische Planung

Preisbildung (IAP)

Produktionsplanung
Kapazitatsbilanzierung

werden mit einer einmaligen Daten-
erfassung aus den technologischen Bele-
gen Arbeitsplanstammkarte und Teile-
liste realisiert. Die Berechnung wichtiger
okonomischer Kennziffern deckt viele be-
triebliche Reserven auf.

Die Nutzeffektberechnungen ergaben,
daB mit den vorliegenden Projekten die
RiickfluBdauer fiir sémtliche Aufwendun-
gen (Investitionen und Projekterarbei-
tung) 3,9 Jahre betrdgt.

An einigen Projekten soll die Einsparung
gegenliber der manuellen Bearbeitung
gezeigt werden.

Projekt

Zeit- Kosten-
ein- ein-
sparung
95,8 9/,
96,9 9/,

sparung

87,3 %

90,5 %,
86,19 12,79,
88,19, 62,5 %,
66,4 %, — 16,2,
Die Materialrechnung  (Bestandsrech-
nung = kumulative Rechnungen) ist das
einzige Projekt, das eine Kostenerhhung
gegenliber der manuellen Berechnung
zur Folge hat. Der Nutzeffekt liegt hier
in der schnelleren Bereitstellung der In-
formationen. Die Nutzeffektberechnung

Technolog. Planung
Preisbildung
Kostentragerplanung
Lohnrechnung
Materialrechnung

kann nicht so eng angelegt werden wie
in der eben gezeigten Tabelle. Aber be-
reits hier zeigt sich deutlich eine Ko-
steneinsparung und damit die Leistungs-
fahigkeit der elektronischen Rechen-
anlage daro]-CELLATRON 8205 und ihrer
peripheren Gerdte.

Bei der Entwicklung der Projekte sollte
man nicht davon ausgehen, was auf der
Rechenanlage méglich ist, sondern was

in kurzer Zeit einen hohen Nutzeffekt
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Bild 1. Ubersicht (iber die Datenverar-
beitungsprojekte, die im Beispielbetrieb
zur Anwendung kommen bzw. in der Ent-
wicklung sind
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bringt. Deshalb werden einige Rechnun-
gen auch weiterhin manuell durchgefiihrt
werden, z. B. Grundmittelrechnung, Lei-
stungsrechnung und  Finanzrechnung.
Die Grundmittelrechnung hat zu wenig
Rechenoperationen und zu viel Sortie-
rungen.

Im Anwenderbetrieb hat sich die Rechen-
technik des VEB Kombinat ZENTRONIK
einen festen Platz erobert und mitgehol-
fen, das Betriebsergebnis zu verbessern.
Deshalb erfolgt jetzt, um die weiteren
Projekte zu realisieren und weitere Be-
triebe anzuschlieBen, die Aufstellung
eines zweiten Rechners mit der entspre-
chenden Peripherie. Beide Rechner wer-
den so gestellt, daB eine Ein-Mann-Be-
dienung moglich wird, die bei einigen
Projekten ohne Schwierigkeiten anwend-
bar ist. NTB 1899

Blattschreiber T 151, T 162 und T 163 mit
eingebautem Fernschaltgarat

Die RFT-Blattfernschreibmaschinen T 151,
T 162 und T 163 sind eine Weiterentwick-
lung der bewdhrten Typen T 51 (eine
Schriftart — Schreibrichtung von links
nach rechts), T 62 (eine Schriftart —
Schreibrichtung von rechts nach links)
und T 63 (zwei Schriftarten — Schreib-
richtung von links nach rechts). In die
neuen Typen ist das Fernschaltgardt

gleich mit eingebaut. Die Blattschreiber

kénnen als Telexendgerdte gemdB den
CCITT-Empfehlungen und als  Fern-
schreibendgerdte in Sondernetzen zur
Sendung und zum Empfang beliebiger
Schritt-Kodes mit der Telegrafierge-
schwindigkeit von 50 Baud Einsatz fin-
den.

Durch das eingebaute Fernschaltgerat
kann die Fernschreibmaschine direkt an
ein Telegrafennetz angeschlossen wer-
den, wobei je nach Ausfiihrung An-
schluBmoglichkeiten an  Vermittlungs-
systeme TW 39 bzw. TW 55 entspraechend
System B des CCITT, an Vermittlungs-
anlagen mit Motorwéhlern (Tastatur-
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Bild 1. Blattschreiber T 151




wah!l) und auch an Handvermittlungs-
anlagen bestehen. Teilnehmern des of-
fentlichen Telex-Netzes gestattet das
Fernschaltgerat den tiblichen Schreibver-
kehr tiber das Amt mit dem gewlinschten
Teilnehmer sowie den Lokalbetrieb (bei-
spielsweise zum Ubungsschreiben oder
bei Ausstattung mit Empfangslocher
und zusdtzlichem Lochbandsender die
Vorbereitung von Nachrichten auf Loch-
band). Bei Lokalbetrieb bleibt der Teil-
nehmer tiber das Amt erreichbar, da die
Fernschreibmaschine bei Amtsanruf auto-
matisch auf die Amtsleitung geschaltet
wird. Die einzelnen Betriebszustdnde
werden durch Tastenbetdtigung einge-
leitet und durch Leuchten dieser Tasten
signalisiert.  Die Blattschreiber lassen
sich gegen Aussendung von Nachrichten
durch Unbefugte absichern.

Die Blattschreiber T 151, T 162 und T 163
werden in verschiedenen Varianten je
nach den nationalen Besonderheiten ge-
fertigt. Sie sind fiir 2- oder 4-Draht-An-
schluB und mit Schmal- oder Volltastatur
lieferbar, wobei die Tastaturbelegung
nach Vereinbarung erfolgt. Wahlweise
stehen in Blockschrift Klein- oder GroB-
buchstaben zur Verfligung. Die Zahl der
Zeichen je Zeile betrégt 60, in Sonder-
ausfiihrung 72. Der Papierkanal erlaubt
Papierbreiten von 210 oder 214 mm. An-
schluBméglichkeiten fiir duBere Signali-
sierung und  Konzepthalteeinrichtung
sind vorhanden. Ferner kénnen die Fern-
schreiber mit automatischem Wagenriick-
lauf und Zeilenvorschub ohne Zeichen-
verluste sowie mit Schwarz-Rot-Schreib-
einrichtung (Steuerung durch duBeren
RFT-Lochbandsender) versehen werden.
Technische Daten

Telegrafenalphabet: Internationales Al-
phabet Nr. 2

(mit nationalen Festlegungen)
Schrittgeschwindigkeit: 50 Baud (66 wpm)
Telegrafierleistung: 400 Zeichen/min
Empfangsspielraum bei 50 Bd.:
weniger als 40 Prozent

Netzspannung: 220 V. — 15 /4 10 g
Netzfrequenz: 47,5...63 Hz
Schrifthohe: 2,6 mm

Wagenschritt: 2,6 mm

Zeilenabstand: 6,4 mm

Anzahl der Kopien:

1 Original und 5 Durchschldge
Betriebsstundenzdhler:
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4stellig (Durchlaufperiode 10 000 Std.)
Lochbandsender T 153
Der RFT-Lochbandsender T 153, der sich
im neuen Gehduse présentiert, ergdnzt
die Blattschreiber zu einer leistungsfahi-
geren Fernschreib-Endstelle. Er dient
zum automatischen Aussenden von Nach-
richten mittels Lochbands, die mit einem
Handlocher oder dem Empfangslocher
der RFT-Blattschreiber vorbereitet wer-
den kénnen. Der Lochbandsender ist
ebenfalls nach dem Baugruppenprinzip
aufgebaut,  Nach Loésen nur einer
Schraube am Gehduse [&Bt sich die
Kappe abnehmen, so daB alle Teile fir
die Wartung zugénglich sind.
Fiir zeichenweisen Abruf von Informatio-
nen aus dem Lochband ist eine Ausfiih-
rung des RFT-Lochbandsenders T 53/11
mit einer Abrufsteuerung lieferbar.
Der AnschluB des Lochbandsenders an
das Telegrafennetz kann tiber die RFT-
Blattschreiber T 151, T 162 und T 163 er-
folgen.
Technische Daten
Telegrafenalphabet: jeder 5-Schritt-Kode
(mit Anlauf- und 1,5fachem Sperrschritt)
Telegrafierleistung: 400 Zeichen/min
Schrittgeschwindigkeit: normal 50 Baud
Drehzahl (geregelt): 2 500 U/min
Netzspannung: 220 V Wechselstrom/
110V Gleichstrom
— 159 /4 10
Lochband 5spurig: nach TGL 21 584 bzw.
DIN 66 016
Als separate Zusatzeinrichtungen stehen
der Doppelstromumsetzer T 68 und der
Handlocher T 56 zur Verfligung.
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Kodewandler CW 2

Der VEB Elektromat Dresden stellte auf
der MMM 1972 den Kodewandler CW 2
vor.

Das Gerdt arbeitet nur in Verbindung
mit  einem  Organisationsautomaten
dara]-OPTIMA. Nach dem AnschluB des
CW 2 an einen Locher des Organisa-
tionsautomaten lassen sich wahlweise
die vorgesehenen Kodes einschalten.
Der Wandler ist durch einen Adapter
mit dem Locher verbunden, die Stromver-
sorgung (ibernimmt der Organisations-
automat tiber die Anschliisse b4 und b8.
In der entsprechenden Exponatenbe-
schreibung wird weiter erkldrt:

Durch diesen Anschluf ist es méglich, die
8 Impulsierungsleitungen al bis a8 di-
rekt auf das Netzwerk des Wandlers zu
schalten (Wandler eingeschaltet) oder
auf den Ausgang. Damit ist das Gerdt
ausgeschaltet und der Locher wieder un-
mittelbar mit dem Organisationsautoma-
ten verbunden.

Den ersten Bauelementen des Netz-
werks, den Negatoren, schlieBen sich die
UND-Gatter an, von denen jedes ein-
deutig einem umzuwandelnden Signal
zugeordnet wurde. Gleiche Lochkombi-
nationen aus verschiedenen Kodes ha-
ben eine unterschiedliche Bedeutung. Sie
ergeben deshalb bei der Wandlung in
einen anderen Kode andere Lochungen.
Bei Kodewandlern mit mehreren Kode-
arten lassen sich diese UND-Gatter
mehifach ausnutzen, indem iiber Schal-
ter und Relais ihr Ausgang der entspre-
chenden Matrix zugeleitet wird. Die Ver-
bindung UND-Gatter-Matrix kann je-
doch in den meisten Fallen durch direkte
Verdrahtung hergestellt werden. In die-
sem Falle jedoch ist jedem UND-Gatter-
Ausgang ein Matrixeingang zugeordnet.
Durch die Matrix werden nun die Signale
neu aufgeschliisselt und anschlieBend
8 zweistufigen Verstdrkern zugefiihrt, de-
ren Ausgdnge wiederum die gewandel-
ten Signale dem Vorbereitungsmagne-
ten zuleiten.

Aus dem bisher Dargelegten lassen sich
die Anwendungsméglichkeiten des Kode-
wandlers ableiten:

_ Der Wandler arbeitet nur in Verbin-
dung mit einem Organisationsautomaten
— Es kann jeder Kode in jeden Kode ge-
wandelt werden

_ Die Paritatskontrolle kann abgeschal-
tet werden

— Ein gewandelter Kode kann zuriick-
gewandelt werden (Stellung ,DUP")

_ Eine Wandlung ist iiber Lesen und Ta-
statur moglich

_ Beim WandleranschluB gelten weiter-
hin die Betriebshinweise des Organisa-
tionsautomaten, dessen eventuell noch

vorhandene Garantiezeit nicht aberkannt
wird. NTB 1906
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