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Wege und Moglichkeiten des Anschlusses
von Klein- und Mittelbetrieben
an iiberbelrjebliche Rechenzentren

Dr. S. Miihlpfort, Berlin

1. Die Notwendigkeit der Einbeziehung
der Klein- und Mittelbetriebe in die elek-
tronische Datenverarbeitung

In jedem Industriebetrieb vollzieht sich
ein Teil des gesamtgesellschaftlichen Re-
produktionsprozesses. Somit sind die
spezifischen  Produktionsprozesse  der
Klein- und Mittelbetriebe (im folgenden
Betriebe genannt) Bestandteil des ge-
samtgesellschaftlichen ~ Reproduktions-
prozesses.

Auf Grund der sich sténdig vertiefenden
gesellschaftlichen Arbeitsteilung und aus
Griinden der Wirtschaftlichkeit wird der
Trend immer mehr dahin gehen, daB die
Finalproduzenten dazu libergehen, weit-
gehend ihre Teile — und bis zu einem
gewissen Grade auch ihre Baugruppen-
fertigung —. in spezialisierte Zuliefer-
betriebe zu verlagern. Das bedeutet
zwangsldufig, daB auch diese Betriebe
in diesen SpezialisierungsprozeB mit ein-
bezogen werden miissen.

Mit Zunahme der Produktions- und Lie-
ferverflechtungen nimmt die Kompliziert-
heit und damit die Anfalligkeit des Re-
produktionsprozesses gegeniiber Stérun-
gen zu. Derartige Kooperationsketten
bediirfen einer fundierten Planung, Lei-
tung und Kontrolle.

Da in diesen Kooperationsketten eine
Vielzahl von Zulieferbetrieben integriert
sind, ergibt sich die Notwendigkeit, auch
diese Betriebe in die elektronische Da-
tenverarbeitung einzubeziehen.
Gegentliber GroBbetrieben besitzen dis
Betriebe in der Regel ein niedrigeres Or-
ganisationsniveau, eine geringere Ar-
beitsteilung in den Verwaltungsbereichen
und relativ wenig Fach- und Hochschul-
kader, Deshalb empfiehlt sich die Anlzh-
nung an die Rechenzentren von Grof3-
betrieben oder Dienstleistungsrechenzan-
tren.

2. Die Mdglichkeiten der Einbeziehung
der Betriebe in die Datenverarbeitung
2.1. Die Systematisierung der Betriebe
als Grundlage fiir die Entscheidungsfin-
dung der zweckmdBigsten Variante fiit
die Einbeziehung in die Datenverarbei-
tung

Der prinzipielle Weg, die Betriebe in die
Datenverarbeitung einzubeziehen, be-
steht in der Mitnutzung von Rechenanla-
gen. Unter den Bedingungen dieser Be-
triebe (vor allem geringerer Datenanfall)
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1éBt sich eine Einbeziehung in die Da-
tenverarbeitung wirtschaftlich z. Z. nur
als Off-line-Betrieb organisieren. Diesa
Maoglichkeit besteht durch sachliche und
ortliche Verselbstandigung des Daten-
verarbeitungsprozesses in die komplexe
Datenbereitstellung einerseits sowie Da-
tenbearbeitung und Datenausgabe an-
dererseits.

Zuvor ist aber die Frage zu beantworten,
nach welchen gemeinsamen Merkmalen
die Betriebe zu systematisieren sind,
um die geeignete Organisationsform fiir
die Einbeziehung in die Datenverarbei-
tung zu finden.

Solche Merkmale fiir die Systematisie-
rung der Betriebe sind:

Industriezweig

BetriebsgréBe

territoriale Lage

Gliederung des Produktionsprozesses
Fertigungsart.

Hieraus ergeben sich fiir die Einbezie-
hung der Betriebe in die Datenverarbei-
tung folgende SchluBfolgerungen:

— Der Industriezweig ist das bedeutend-
ste Merkmal, da die Betriebe durch die
zu fertigenden Erzeugnisse oder einzu-
setzenden Rohstoffe bzw. durch die An-
wendung gleicher oder dhnlicher Tech-
nologien charakterisiert werden, Hieraus
kénnen erste Erkenntnisse tiber die Cha-
rakteristik des Produktionsprozesses ge-
wonnen werden, die fir die Klassifizie-
rung der Betriebe als Voraussetzung fiir
die Nachnutzung organisatorischer Lo-
sungen der Datenverarbeitung notwen-
dig sind.

— Die BetriebsgréBe gibt erste Hinweise,
welche Organisationsform fir die Nut-
zung der Datenverarbeitung geeignet ist.
So hat z. B. die Belegschaftsstérke einan
quantitativen EinfluB auf den Umfang
bestimmter Verwaltungsarbeiten, bei-
spielsweise auf die Lohn- und Gehalts-
abrechnung.

— Die territoriale Lage der Betriebe gibt
Hinweise tiber die territoriale und zweig-
liche Ballung. Diese Aussage ist notwen-
dig fur die Wahl des Standorts von Da-
tenerfassungsstationen unter Berticksich-
tigung der Standorte der Rechenzentren.
Sie entscheidet ferner, welche Betriebe
der Datenerfassungsstation angeschlos-
sen werden.

— Die Gliederung des Produktionsprozas-
ses, das Sortiment und die Kompliziert-
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heit der Erzeugnisse geben Hinweise fiir
die Gestaltung der Datenverarbeitungs-
organisation (durch analoge Beispiele
in Betrieben, welche die Datenverarbei-
tung anwenden und einen analogen
oder dhnlich gegliederten Produktions-
prozeB aufweisen) sowie fiir Umfang und
Qualitat der Daten und Auswertungen.
So haben z. B. Betriebe mit heterogener
Gliederung des Produktionsprozesses in
der Regel einen groBeren Datenanfall
und einen groBeren Umfang an Auswer-
tungen.

— Die Fertigungsart beeinfluBt vor allem
die Konstanz, Periodizitat und Kontinui-
tat der Daten. So ist z. B. bei der Einzel-
fertigung nur eine relative Konstanz so-
wie ein unkontinuierlicherer Anfall der
Daten gegeben, wahrend bei der Serien-
und Massenfertigung in der Regel ein
kontinuierlicherer Anfall bei relativer
Konstanz der Daten auftritt.

Aus der Beantwortung dieser Fragen er-
geben sich folgende Erkenntnisse:

— Welche Datenverarbeitungsprozesse
gleichartig behandelt werden kénnen
und welche einer Modifikation bediirfen.
— Fir welche Datenverarbeitungspro-
zesse Projektldsungen nachgenutzt wer-
den kénnen und fiir welche Prozesse dies
nicht méglich ist.

Diese Erkenntnis ist wichtig, weil sich
u. a. daraus die Gestaltung der Belege,
maschinenlesbaren  Datentréger  und
Schliissel ergibt.

— Die Bestimmung des Orts, des Um-
fangs, des Zeitpunkts und der Giiltig-
keitsdauer fir den Datenanfall.

— Aspekte diverser Organisationsformen
fir die Nutzung der Datenverarbeitung.
Bei der Vorbereitung der Entscheidungs-
findung, ob, unter welchen Bedingungen
und in welchem Umfang die elektroni-
sche Datenverarbeitung genutzt werden
soll, ist die Ausarbeitung einer Studie
nach folgender Gliederung zu empfeh-
len:

— Betrieb, Industriezweig

— Gliederung des Produktionsprozesses,
Fertigungsorganisation

— GroBe und Perspektive des Betriebs
— Produktionsvolumen, Sortiment der
Erzeugnisse

— Anwendungsgebiete flir die Daten-
verarbeitung

— Anzahl der Belege/Daten

je Anwendungsgebiet
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Bild 1. Numerischer Klarschriftdrucker fir
Belege dara]-ASCOTA 1361

— Aufwand unter den bisherigen
Bedingungen

— Aufwand unter den neuen Bedingun-
gen (einmaliger und laufendér)

— Nutzensbetrachtung

2.2. Aspekte fiir die Einbeziehung der Be-
triebe in die Datenverarbeitung

2.2.1. Qualifizierung

Der Grad der erforderlichen Sperzial-
kenntnisse auf dem Gebiet der Datenver-
arbeitung muB aus der Stellung der
Werktatigen zur Datenverarbeitung ab-
geleitet werden. Hierbei sind zwei Grup-
pen zu unterscheiden:

— Mitarbeiter, die nur in mittelbaren Be-
ziehungen zur Datenverarbeitung stehen
(Leiter von Struktureinheiten und ihre
Mitarbeiter, die sich auf die Ergebnisse
der Datenverarbeitung stiitzen und sie
fiir die Entscheidungsfindung nutzen) und
— Mitarbeiter, die in unmittelbaren Be-
ziehungen zur Datenverarbeitung stehen.
Wahrend die Mitarbeiter der zuerst ge-
nannten Gruppe eine Qualifizierung er-
halten miissen, die sie in die Lage ver-
setzt, Anforderungen an die Datenverar-
beitung fach- und sachgerecht zu stellen

und ihre Ergebnisse zu nutzen, miissen
die Mitarbeiter der zweiten Gruppe dif-
ferenziert, entsprechend ihrem Tatigkeits-
bereich auf dem Gebiet der Datenverar-
beitung, qualifiziert werden,

2.2.2. Organisation

Die Einbeziehung der Betriebe in die Da-
tenverarbeitung verlangt eine aktive Un-
terstiitzung vor allem durch die tberbe-
trieblichen Rechenzentren und die Her-
steller der Datenerfassungsgerdte.

Der Schwerpunkt dieser Unterstiitzung
sollte auf der organisatorischen Vorbe-
reitung und der Einfiihrung nachnut-
zungsféhiger Projekte unter besonderer
Beriicksichtigung eines relativ niedrigen
Anpassungsaufwands liegen.
Hinsichtlich der Anwendung der elektro-
nischen Datenverarbeitung in Klein- und
Mittelbetrieben sei soviel gesagt, daB
prinzipiell alle Gebiete der Okonomie,
Technik und Produktion, fiir die Algorith-
men vorliegen, bekannt sind oder gefun-
den werden kénnen, geeignet sind, so-
fern eine vertretbare wirtschaftliche Lo-
sung und auch Verarbeitung méglich ist.
Solche Gebiete kdénnen beispielsweise
die Materialwirtschaft mit breitem Mate-

rialsortiment, Lohn- und Gehaltsrech-
nung, Kontokorrentrechnung, speziell die
Debitorenrechnung, sofern sie einen gré-
Beren Umfang einnimmt, komplizierte
Planungsrechnungen,  operative  Pla-
nungs- und Lenkungsaufgaben, z. B. Ma-
schinenbelegungen und Bilanzierungen
fiir kiirzere Zeitrdume, u. &. sein. Bei der
Wirtschaftlichkeit der Aufgaben sollten
Kriterien, wie hohere Aussagefdhigkeit;
Vorliegen bilanzierter Ergebnisse, glinsti-
gere Termingestaltung u. &. in die Be-
trachtung mit einbezogen werden.

Die Finbeziehung der Betriebe in die
Datenverarbeitung kann durch gemein-
sam genutzte Datenerfassungsstationen,
die auch gemeinsam finanziert werden,
realisiert werden.

Bei der Projektierung von Datenerfas-
sungsstationen sind folgende wesent-
liche Kriterien zu berticksichtigen:

— Die Wahl des Standorts der Daten-
erfassungsstation. Sie ist abhdngig von
den Standorten der anzuschlieBenden
Betriebe und vom gegebenen Verkehrs-
netz. Als zuldssige Entfernung kdénnen
in der Regel 20 bis 50 km angesehen
werden.

Hseolg

98

NTB 17 (1973) Heft 4

— Bei der rdumlichen Unterbringung der
Datenerfassungsstation sollte moglichst
auf vorhandene Arbeitsrdume zurlick-
gegriffen werden.

— GréBe und Anzahl der Arbeitsraume
der Datenerfassungsstation ist abhéngig
von der Anzahl, vom Typ, dem Platz-
bedarf der aufzustellenden Gerdte sowie
von Richtlinien der Gerdtehersteller.

— Die Art, GréBe und Ausstattung der
Datenerfassungsstation mit Datenerfas-
sungsgerdten ist nicht nur von quantita-
tiven, sondern auch qualitativen Kriterien
abhéngig. Solche sind z. B. die Art und
der Verwendungszweck sowie die Bedeu-
tung der zu erfassenden Daten, die sie
fiir die operative Leitung besitzen. Hier-
aus ergeben sich SchluBfolgerungen fiir
die Termingestaltung und Kapazitdtsaus-
lastung der Datenerfassungsstation.

— Der korperliche Datentragertransport

— eine Datenfernitibertragung ist in der
Regel fiir diese BetriebsgroBenklassen
nicht wirtschaftlich — kann durch Eigen-
transport, Transport mit Hilfe &ffentlicher
Verkehrsmittel und  Transport durch
Dienstleistungseinrichtungen  erfolgen.
Die zu wéhlende Transportart ist von der
Datenmenge je Einzeltransport abhdn-
gig.

Die Festlegung der Transporttermine in-
nerhalb bestimmter Zeitintervalle von
den Betrieben zur Datenerfassungssta-
tion, von der Datenerfassungsstation
zum -Rechenzentrum sowie der Riicklauf
ist von der Stellung in der Leitungshier-
archie, von gesetzlichen Terminregelun-
gen liber Berichterstattungspflichten, von
speziellen Terminen innerhalb der Be-
triebe sowie von den Kapazitdten der
Datenerfassungsstation und des Daten-
verarbeitungszentrums abhdngig.

Beim Datentrdgertransport ist fiir die Ein-
haltung der gesetzlichen Sicherheits-

bestimmungen Sorge zu tragen.

— Die Behandlung der Datentrdger ist
ordnungsgemdB durchzufiihren. Hierbei
ist folgendes zu beachten:

- Kontrolle des liickenlosen Datentréger-
eingangs und -ausgangs sowie der vom
Rechenzentrum kommenden Unterlagen
durch Fithren von Ein- und Ausgangs-
bilchern.

- Sicherung der Datentréger vor Verlust
bzw. Verstiimmelung wdhrend der Bear-
beitung.
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- Schaffung von Unterlagen fiir die Lei-
stungsabrechnung der Datenerfassungs-
station gegeniiber den AnschluBbetrie-
ben.

- Sicherung der Kapazitatsauslastung.

- Aufbewahrung der Datentrdger nach
Datenverarbeitungskomplexen und Auf-
traggebern.

Beachtung der physikalischen Eigen-
schaften der maschinenlesbaren Daten-
trdiger bei ihrer Aufbewahrung.

- Kennzeichnung der maschinenlesbaren
Datentrager nach Auftraggebern.

Die Ausstattung der Betriebe mit eige-
nen Datenerfassungsgerdten und viel-
leicht sogar kleinen Rechenanlagen ist
nur dann zu empfehlen, wenn der Be-
trieb eine entsprechende GréBe und vor
allem einen genligend groBen Daten-
anfall aufzuweisen hat, der die Wirt-
schaftlichkeit und die Auslastung der Ge-
réte sichert. Die Kompliziertheit des Pro-
duktionsprozesses, starke Verflechtungen
mit der Volkswirtschaft, Notwendig-
keit des Treffens von operativen Entschei-
dungen u. 4. sind hierbei zu beriicksich-
tigen.

Fir die Datenerfassung bieten sich fol-
gende Organisationsformen an, wenn
die Datenerfassung aus Kapazitétsgriin-
den nicht vom Rechenzentrum durch-
gefiihrt werden kann:

— Bildung zweigorientierter Daten-
erfassungsstationen

— Bildung territorial orientierter Daten-
erfassungsstationen.

2.2.3. Gerdtetechnik

Die Ausstattung der Datenerfassungssta-
tionen mit Datenerfassungsgerdten ist
im wesentlichen abhdngig von den

— Anforderungen, welche die Datenerfas-
sungsorganisation an die Gerdte stellt,
und von den

— Leistungsparametern der Gerdte
selbst.

Die Anforderungen, die die Datenerfas-
sung im Rahmen der Datenverarbei-
tungsorganisation stellt, sind

— die Lésungswege und Struktur der ein-
zelnen Datenverarbeitungsaufgaben und
— die Orientierung, ob und in welchem
Umfang die maschinenlesbaren Daten-
trager Lochkarte, Lochband und Magnet-
bandkassette eingesetzt werden sollen.
Die Leistungsparameter der Gerdte wer-
den durch folgende Faktoren charakteri-
siert:

— Programm- und Geratekompatibilitdt
— Darstellbare Kodes

— Ausfiihrbare Operationen, z. B. Addie-
ren, Subtrahieren, Multiplizieren und Di-
vidieren

— Operationsgeschwindigkeit

— Speichermoglichkeiten

— Méglichkeiten der Datensicherung und
anderer Kontrollen.

Die Anzahl der Datenerfassungsgerdte
fiir die Ausstattung der Datenerfassungs-
stationen muB auf der Grundlage exakt
ermittelter Ausgangsdaten  berechnet
werden. Ausgangsdaten sind die durch-
schnittliche monatliche Anzahl der Daten,
die je maschinenlesbare Datentrdgerart
gespeichert werden sollen und die je An-
schluBbetrieb ermittelt werden missen.
Davon ausgehend kann mit Hilfe folgen-
der Formel die Anzahl der benétigten
Datenerfassungsgerdte je Datentrdger-
art ermittelt werden:

Amasch = 2.3600 . Az - Asch
Az - Ag
= Anzahl der Datenerfas-
sungsgerdte je Datentra-
gerart.
2 = Anzahl der Anschldge/s
3600 = Konstante, die sich aus 60
X 60 = 3600 Sekunden je
Stunde ergibt.

A

masch

A = Anzahl der Stunden fiir eine
Schicht je Tag + Anzahl der
Tage minus Anzahl der
Stunden fiir technisch-orga-
nisatorisch bedingte Still-
standszeiten einschlieBlich
Wartung und Instandhal-
tung je Monat.

sch = Anzahl der Schichten je Tag.

Ay = Anzahl der Zeichen je Da-
tentréiger (Beleg); flir das
Wenden je Beleg sind zwei
Zeichen zuzuschlagen sowie
durchschnittlich 15 bis 20
Prozent fiir den Schwierig-
keitsgrad der Belege.

Ag = Anzahl der Belege je Tag
X Anzahl der Tage.

Sofern  Stapelbearbeitungen  mdoglich
sind, kénnen diese bei der Formel be-
riicksichtigt werden, Treten beim Ergeb-
nis Dezimalstellen, z. B. 3,4 auf, so ist in
diesem Beispiel auf 4 aufzurunden.

NTB 1961
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Die elektronische Datenverarbeitungsanlage
ROBOTRON 21 mit dem Plattenbetriebssystem

K. Lang, Karl-Marx-Stadt

0. Einleitung

Die elektronische Datenverarbeitungs-
anlage ROBOTRON 21 ist eine Anlage
der 3. Rechnergeneration. Sie wurde im
VEB KOMBINAT ROBOTRON entwickelt.
Vom gleichen Kombinat wird sie auch
produziert und vertrieben. Die Anlage
ROBOTRON 21 ist kompatibel zur Rech-
nerfamilie der ESER-Anlagen. Das be-
deutet, alle an ESER-Anlagen anschlieB-
baren peripheren Gerdte kénnen auch
an die Anlage ROBOTRON 21 ange-
schlossen werden. Programme der ESER-
Anlagen und solche der Anlage ROBO-
TRON 21 sind austauschbar,

Der umfangreiche Befehlsvorrat und das
breite Spektrum peripherer Gerdte dar
Anlage ROBOTRON 21 erlauben ihre
Anwendung fiir wissenschaftlich-techni-
sche, flir konomische und auch fiir all-
gemeine informationsverarbeitende Auf-
gaben. Die sowohl technisch als auch
funktionell standardisierte Kommunika-
tion der Zentraleinheit mit den pariphe-
ren Gerdten ermdglicht eine flexible
Ausriistung der Anlage ROBOTRON 21,
Fiir die Steuerung der Ubertragungen
zwischen Zentraleinheit und Peripherie
werden relativ selbstandige Kandle ein-
gesetzt, welche die Arbeit mit der Peri-
pherie selbstandig und parallel zur Ar-
beit der Zentraleinheit abwickeln. Die
gesamte Arbeit der Anlage wird von
einer Komponente des Plattenbetriebs-
systems Uberwacht und gesteuert. Die
technischen Voraussetzungen fir diese
Uberwachung bilden ein gut ausgebau-
tes Unterbrechungssystem und umfas-
sende Speicherschutzeinrichtungen.

1. Aufbau und Funktionen der Anlage
ROBOTRON 21

Die Zentraleinheit besteht aus der Ver-
arbeitungseinheit und dem Hauptspei-
cher. Die Verarbeitungseinheit benutzt
einen Mikroprogrammspeicher, Dadurch
kann der groBzs Befehlsvorrat der RO-
BOTRON 21 mit geringem technischen
Aufwand realisiert werden. Die Verarbei-
tungseinheit verarbeitet Daten fester und
variabler Lange. Die Daten konnzn
duale Festkomma-, duale Gleitkomma-
und dezimale Festkommazahlen szin; siz
konnen auch Zeichen und allgemeine lo-
gische Daten sein. Der Befehlsvorrat be-
steht aus 143 Befehlen. Entsprechend
ihren Aufgaben gibt es EinadreB- und
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ZweiadreB-Befehle, sowie Befehle, die
nur mit Registern arbeiten. Fiir die Ver-
arbeitung stehen 16 allgemeine und
4 Gleitkommaregister zur Verfligung. Alle
fiir den Zustand der Verarbeitungsein-
heit wichtigen Informationen, z. B. der
Befehlszdhlerstand, sind in einem Pro-
grammzustandswort enthalten, das beim
Auftreten von Unterbrechungen im
Hauptspeicher gespeichert wird. AnlaB
zu einer Unterbrechung kann z. B. eine
Anforderung des Benutzerprogramms an
die Uberwachungskomponente des Plat-
tenbetriebssystems oder auch die Been-
digung einer Eingabe- bzw. Ausgabe-
Operation sein.

Der Hauptspeicher der Anlage ROBO-
TRON 21 ist ein Ferritkernspeicher mit
0,875 us Zykluszeit. Er hat eine Kapazitdt
von 65536 Bytes. Ein Byte besteht aus
8 Bits und ist die kleinste adressierbare
Einheit des Hauptspeichers. Fir den
Hauptspeicher gibt es eine Speicher-
schutzeinrichtung, die gestattet, Speicher-
bereiche von je 2 048 Bytes gegen Uber-
schreiben zu schiitzen.

Fiir die Kommunikation mit der Periphe-
rie stehen zwei Kandle zur Verfligung,
ein Multiplexkanal und ein Selektor-
kanal. Der Multiplexkanal kann eine
Vielzahl von gleichzeitig laufenden Ein-
gabe- und Ausgabe-Operationen steu-
ern und besitzt zu diesem Zweck 128 Sub-
kanéle. Der Multiplexkanal ist besonders
gut fiir den AnschluB der langsameren
Peripherie, wie fiir Drucker und Loch-
kartengerdt, geeignet, wéhrend der Se-
lektorkanal vor allem fiir den AnschluB
von Magnetband- und Wechselplatten-
speichergerdten vorgesehen ist (Bild 4).
Die unmittelbare Steuerung der periphe-
ren Gerdte erfolgt durch Gerdtesteuer-
einheiten, die (liber ein Standard-An-
schluBbild mit den Kandlen verbunden
sind. Auch das AnschluBbild ist mit dem
des ESER kompatibel, wodurch die er-
wéhnte AnschluBméglichkeit der ESER-
Peripherie gegeben ist.

Fir die Speicherung und Verarbeitung
groBer Datenmengen in direktem Zugriff
und fir die Katalogisierung von Pro-
grammen gibt es Plattenspeichergerdte
mit auswechselbaren Plattenstapeln. Die
Speicherkapazitat je Plattenstapel be-
tragt 7,25 Millionen Bytes, die mittlere
Zugriffszeit 75 ms. An eine Steuereinheit

kénnen bis zu 8 Plattenspeichergerdte
angeschlossen werden.

Eine kostenglinstige Speicherung groBer
Datenmengen ermdglichen Magnetband-
gerdte mittlerer Leistung. Sie haben eine
Ubertragungsgeschwindigkeit von 48 kHz
und speichern die Informationan auf 9
Spuren, Auch mit ausldndischen Magnet-
bandgerdten gleicher  Aufzeichnungs-
dichte (32 Bit je mm) besteht Kompatibi-
litdt. An eine Magnetbandsteuereinheit
kénnen bis zu 8 Magnetbandgerdte an-
geschlossen werden.

Es stehen zwei Typen von Druckern zur
Verfligung. Der eine Drucker hat eine
Leistung von 600 Zeilen je Minute bei
einer Zeilenbreite von 120 Zeichen, wah-
rend der zweite 900 Zeilen in der Minute
druckt bei einer Zeilenbreite von 156 Zei-
chen. Beide Drucker verfiigen tiber einen
Zeichenvorrat von 96 verschiedenen Zei-
chen.

Dariiber hinaus werden in Verbindung
mit der Anlage ROBOTRON 21 angebo-
ten:

— Lochkartengerdte fiir Ein- und Ausgabe
— Lochbandleser und -stanzer

— die elektrische Schreibmaschine fiir das
Steuerpult

“das alphanumerische Bildschirmsystem
und

— Gerdate fiir die Datenfernverarbeitung
(Multiplexsteuereinheit MPD und System
dara] -CELLATRON 1600).

Fiir die Wartung der Anlage ROBO-
TRON 21 stehen eine Reihe eingebauter
Tests zur Verfligung, die groBe Teile der
Baugruppen der Zentraleinheit Gberprii-
fen. Auch die peripheren Gerdte kénnen
mit Hilfe automatischer Testprozeduren,
die unabhdngig von der Zentraleinheit
arbeiten, kontrolliert werden.

Fiir eine grobe Beurteilung der Leistung
der ROBOTRON 21 wird die Operations-
geschwindigkeit der Zentraleinheit nach
den im ESER vereinbarten drei unter-
schiedlichen Methoden angegeben:

Bei Methode 1, fiir Festkommarechnung
festgelegt, ergeben sich 15000 Opera-
tionen je Sekunde.

Bei Methode 2, ebenfalls fiir Fest-
kommarechnung festgelegt, ergeben sich
33 000 Operationen je Sekunde,

Bei Methode 3, fiir Gleitkommarechnung
festgelegt, ergeben sich 14 000 Opera-
tionen je Sekunde.
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Bild 1. Endpriifung der Zentraleinheiten
der elektronischen Datenverarbeitungs-
anlage ROBOTRON 21 im Herstellerwerk
Bild 2. Drucker

Bild 3. Wechselplattenspeicher
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Bild 4. Die wichtigsten Komponenten der
elektronischen Datenverarbeitungs-
anlage ROBOTRON 21

Bild 5. Das Plattenbetriebssystem

Bild 6. Eingabe-/Ausgabe-Unterstiitzung
in den einzelnen Programmiersprachen

o

2, Systemunterlagen

Um die Méglichkeiten der Anlage RO-
BOTRON 21 einfach, bequem und effek-
tiv nutzen zu konnen, wird dem Anwen-
der vom VEB KOMBINAT ROBOTRON
das Plattenbetriebssystem bereitgestellt.
Dieses Betriebssystem ist eines der Be-
triebssysteme der ESER-Rechner und wird
auch fiir die ESER-Anlagen ES 1020,
ES 1030 und ES 1040 genutzt,

Das Plattenbetriebssystem besteht aus
aufeinander abgestimmten Steuer- und
Verarbeitungsprogrammen (Bild 5). Zu
den Steuerprogrammen gehdrt eine Kom-
ponente, die Jobsteuerung, die den Lauf
der Verarbeitungsprogramme vorbereitet,
und eine Komponente, der Supervisor,
die den Lauf aller Programme tiberwacht.
Die Verarbeitungsprogramme umfassen
Serviceprogramme, Sprachiibersetzerund
im weiteren Sinne auch die Programme
des Anwenders. Weiterhin gehdrt zum
Plattenbetriebssystem das Eingabe-/Aus-
gabe-Steuersystem, das von allen Verar-
beitungsprogrammen benutzt wird und
dem Anwender die Arbeit mit den peri-
pheren Gerdten ganz erheblich erleich-
tert.

Das Steuerprogramm fiir die Uberwa-
chung, der Supervisor, behandelt alle
Unterbrechungen. Es leitet Eingabe- und
Ausgabe-Operationen ein und behandelt
deren AbschluB. Es fiihrt die Behandlung
von Gerdtefehlern durch, organisiert den
Multiprogrammbetrieb, holt Programme
aus der Bibliothek in den Hauptspeicher
und erlaubt dem Bediener, steuernd in
die Systemarbeit einzugreifen,

Das Steuerprogramm fiir die Vorberei-
tung eines Programmlaufs ermdglicht
die Festlegung der Kanal- und Gerdate-
adressen fiir die im Programm benutz-
ten Gerdte gleichen Typs unmittelbar vor
dem Lauf des Programms. Es wirkt mit
beim Schutz der Dateien auf Magnet-
platte und auf Magnetband. SchlieBlich
veranlaBt es die Uberfilhrung des ver-
langten Programms aus der Bibliothek
in den Hauptspeicher.

Das Eingabe-/Ausgabe-Steuersystem
spricht der Benutzer der Assembler-
sprache iiber bereitgestellte Makros an;
der Benutzer hdherer Programmierspra-
chen verwendet hierzu die in der Pro-
grammiersprache fiir diesen Zweck vor-
gesehenen Anweisungen.
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Dieses Steuersystem eroffnet Dateien
und schlieBt sie ab, gewdhrleistet den
Schutz der Dateien, stellt die Befehlsfol-
gen fiir die gewiinschten Eingabe- bzw.
Ausgabe-Operationen bereit und verwal-
tet vom Benutzer definierte Puffer.

Es erlaubt die Speicherung und Verar-
beitung von sequentiellen Dateien, von
Dateien mit direktem Zugriff und von
indexsequentiellen Dateien. SchlieBlich
gestattet es bei Einhaltung bestimmter
Bedingungen, von den Programmen be-
nutzte Drucker bzw. Lochkartengerdte
ohne Programménderung durch Magnet-
bandgeréte oder Plattenspeicherbereiche
su ersetzen. Dadurch werden die Mdg-
lichkeiten fiir den Multiprogrammbetrieb
wesentlich verbessert.

Fiir die Programme gibt es im Platten-
betriebssystem drei Arten von Bibliothe-
ken. Eine Bibliothek nimmt Makros und
andere in einer Programmiersprache for-
mulierte Programmteile auf, Die zweite
Bibliothek wurde fiir die Aufnahme der
libersetzten Programme geschaffen. In
der dritten Bibliothek werden alle abruf-
bereiten Programme gespeichert. Alle
Bibliotheken befinden sich auf Platten-
speichern. Der zu den Serviceprogram-
men zdhlende Bibliothekar fiihrt die Ein-
richtung, Anderung und Wartung der
Bibliotheken aus.

Zu den Serviceprogrammen gehdren
auBerdem Sortier- und Mischprogramme
sowie Hilfsprogramme. Die Sortier- und
Mischprogramme ordnen mit einer hohen
Effektivitét sowohl auf Magnetband ge-
speicherte Dateien als auch Plattenspei-
cher-Dateien. Die Hilfsprogramme-iiber-
nehmen den Datentransfer zwischen den
folgenden Gerdten:

Magnetplattenspeicher
Magnetbandgerdte

Drucker

Lochkartenleser und

Lochkartenstanzer.

Ferner gibt es die beiden Hilfspro-
gramme ,Lochband — Magnetband”
und ,Lochband — Magnetplatte”. Spe-
zielle Hilfsprogramme bereiten Platten-
stapel fiir die Benutzung vor und forma-
tisieren Spuren von Plattenstapeln fur
die spatere Speicherung von Datzien.
Fiir die Programmiersprachen RPG, Ba-
sis-FORTRAN IV, PL/1 und die Assemb-
lersprache gibt es Ubersetzer. Sie erlau-
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ben dem Anwender, seine Probleme, die
nicht bereits von den vom VEB KOMBI-
NAT ROBOTRON bereitgestellten pro-
blemorientierten Systemunterlagen er-
faBt werden, in einer passenden Pro-
grammiersprache zu programmieren.
Der Assembler libersetzt in maschinen-
orientierter  Programmiersprache,  der
Assemblersprache, geschriebene  Pro-
gramme in die Maschinensprache. Die
Assemblersprache ist fiir alle Probleme
geeignet. Die in ihr geschriebenen Pro-
gramme sind sehr effektiv. RPG eignet
sich fiir Probleme mit groBen Datenmen-
gen, anspruchsvollen Druckbildern und
einfachen Rechenoperationen.  Basis-
FORTRAN 1V eignet sich besonders fiir
numerische Probleme, die bekanntlich
vor allem im technisch-wissenschaftlichen
Bereich auftreten. PL/1 ist eine sehr uni-
verselle Programmiersprache. Sie ermég-
licht die Verarbeitung von Informationen
in den verschiedensten Darstellungen
und von komplexen Datenstrukturen.
PL/1 ist diejenige problemorientierte
Programmiersprache, mit der man die
gerdtetechnischen Maglichkeiten der 3.
Rechnergeneration am besten nutzen
kann. Das Bild 6 gibt eine Ubersicht tiber
die Eingabe-/Ausgabe-Unterstiitzung in
den einzelnen Programmiersprachen.

Als eine Erweiterung des Eingabe-/Aus-
gabe-Steuersystems ist die Unterstiitzung
der Datenfernverarbeitung vorgesehen.
Diese Komponente des Plattenbetriebs-
systems wird auf der Basis der Assemb-
lersprache arbeiten und u. a. folgende
Funktionen umfassen:

das Erdffnen und AbschlieBen von
Leitungen,

die Leitungssteuerung,

die Durchfiihrung von Eingabe-/
Ausgabe-Operationen,

die Fehlerbehandlung und

die Kodeumwandlung.

Fir die Wartung der Anlage ROBO-
TRON 21 steht u. a. ein unter Steuerung
des Plattenbetriebssystems arbeitendes
Priifprogramm fiir periphere Gerdte zur
Verfiigung. Es dient der prophylakti-
schen Priifung dieser Gerdte wihrend
der normalen Arbeit der {ibrigen Anlage.
Es kénnen alle peripheren Gerdte ge-
priift werden. Weitere selbstandig arbei-
tende Priifprogramme dienen der War-
tung der gesamten Anlage und der Feh-
lerdiagnose.

Das Plattenbetriebssystem wurde so
konzipiert, daB es trotz seiner umfassen-
den Funktionen nur einen geringen
Hauptspeicherbedarf hat. Die Programm-
iiberwachung holt selten benétigte Rou-
tinen nur dann zeitweilig in den Haupt-
speicher, wenn sie benétigt werden. Sie
kommt dadurch mit 6 bis 12 K Bytes des
Hauptspeichers aus, obwohl sie einen
Umfang von etwa 80 K Bytes hat. Die
Systemprogramme sind so in lberlage-
rungsfdhige Teile zerlegt, daB sie mit 10
bis 14 K Bytes des Hauptspeichers aus-
kommen. Dadurch steht dem Anwender
der gréBte Teil des Hauptspeichers fir
seine eigenen Programme zur Verfii-
gung, und er kann den Multiprogramm-
betrieb mit bis zu drei gleichzeitig lau-
fenden Programmen organisieren.
Mit dem Plattenbetriebssystem verfligt
der Anwender (iber ein Betriebssystem,
das hohen Anforderungen geniigt und
sehr gut auf die Mdglichkeiten der An-
lage ROBOTRON 21 abgestimmt ist.
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Automatische MeBwerterfassung
fiir die Datenverarbeitung

Dipl.-Ing. L. Neumann, Meiningen

0. Anforderungen der modernen Daten-
verarbeitung an die Datenerfassung

0.1. Die Mdngel der konventionellen,
zentralen Datenerfassung

Mit dem Einsatz von Datenverarbei-
tungsanlagen der zweiten Generation
trat in verstdrktem MaBe das Problem
der Datenerfassung in den Vordergrund.
Mit dem Aufbau von Lochkartenstationen
wurde eine Zentralisierung der fir die
Herstellung von Datentrdgern notwendi-
gen Gerdte und eine optimale Ausnut-
zung dieser Gerdte erreicht. Jedoch war
der Ort der Erfassung der Daten auf ma-
schinenlesbaren Datentrégern nicht iden-
tisch mit dem Ursprungsort der Daten.
Es muBten am Ursprungsort der Daten
die vielfdltigsten Arten von Belegen ma-
nuell ausgefiillt werden. Dabei lag eine
Fehlerquelle bereits in der Vielfalt der
auszufiillenden Belege, eine weitere
Fehlerquelle stellte die rein manuelle
Erfassung ohne Kontrolle dar, denn um-
fassende Kontrollen waren bei der anfal-
lenden Belegflut nur unzureichend
durchfiihrbar.

Die entstandenen Belege wurden der
Lochkartenstation zugeleitet. Dort wur-
den die Daten wiederum manuell von
den Belegen auf maschinenlesbare Da-
tentrdger tibertragen. Einmal ergab sich
hier durch den konzentrierten Anfall von
Daten ein hoher Zeitverzug, zum ande-
ren wurde die Fehlerwahrscheinlichkeit
weiter erhdht.

Im wesentlichen traten und treten also
bei der herkdmmlichen Datenerfassung
zwei Mdngel in Erscheinung:

1. Durch den langen Weg der Daten bis
zum maschinenlesbaren Datentrdger so-
wie durch die lange Wartezeit, hervor-
gerufen durch die Belegflut auch in der
Lochkartenstation, nimmt der Daten-
erfassungsproze etwa 60 Prozent der
insgesamt fiir die Datenverarbeitung not-
wendigen Zeit ein. Dadurch sinkt die Ak-
tualitdt und damit in vielen Fdllen der
Informationsgehalt der Daten.

2. Der gesamte DatenerfassungsprozeB
ist durch die verschiedenen manuellen
Arbeitsgéinge fehleranféllig und eréffnet
vielféltige Moglichkeiten der Manipulier-
barkeit der Daten.

0.2. Der Schritt zu Datenverarbeitungs-

anlagen der dritten Generation
In den letzten Jahren erfolgte in vielen
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Landern bereits die Ablésung der bisher
verwendeten Datenverarbeitungsanlagen
durch Anlagen der dritten Generation.
Diese Anlagen ermdéglichen eine wesent-
lich schnellere Verarbeitung der Daten.
Dem steht der oben beschriebene zeit-
aufwendige DatenerfassungsprozeB ge-
geniiber. Es bedarf keiner breiten Erér-
terung, daB diese Methode der Daten-
erfassung nicht dazu beitragt, die
Méglichkeiten der Rechenanlagen der
dritten Generation voll auszunutzen.
Dazu ist eine durchgéngige Rationalisie-
rung des Datenerfassungsprozesses not-
wendig. Da insbesondere die Aktualitét
der Daten von Bedeutung ist, lautet die
Forderung: schnelle und sichere Erfas-
sung der Primdrdaten méglichst unmit-
telbar an ihrem Entstehungsort sowie
Weiterleitung der Daten zur Verarbei-
tungseinheit ohne Zeitverzug. Dieser
Forderung kommt ein dezentral, d. h. am
Ursprungsort der Daten aufgestelltes
Datenerfassungsgerdt, das, um Fehler
bei der Erfassung weitgehend auszu-
schlieBen, leicht bedienbar sein muB,
und, um die Daten sofort libermitteln zu
kénnen, eine On-line-Verbindung zur
Verarbeitungseinheit besitzen soll, am
weitesten entgegen. Das heiBt, die Da-
tenverarbeitungsanlagen der dritten Ge-
neration benédtigen als zweite Peripherie
leistungsfdhige Datenerfassungsgerdte
und -systeme.

0.3. Probleme der ProzeBsteuerung

Die ProzeBsteuerung mit Hilfe von Pro-
zeBrechnersystemen findet einen immer
weiteren Anwendungskreis in allen Be-
reichen der Volkswirtschaft, fir die hier
stellvertretend genannt werden:
Produktion

Lagersteuerung

Transport

Verkehrswesen.

Insbesondere fiir die ProzeBsteuerung ist
eine schnelle und sichere Erfassung der
Ist-Werte des Prozesses notwendig. Pro-
zeBrechnersysteme  ermoglichen  einz
Echtzeitverarbeitung der erfaBten Daten.
Diese Echtzeitverarbeitung gestattet die
mittelbare oder unmittelbare EinfluB-
nahme auf den ProzeB, erfordert jedoch
eine hohe Aktualitat der in die Verarbei-
tungseinheit eingehenden Informationen.
Fiir den Aufbau eines rechnergesteuerten
Prozesses ist die direkte Kopplung des

Prozesses mit dem ProzeBrechnersystem
erforderlich, um die Ist-Werte des Pro-
zesses moglichst automatisch zu erfas-
sen, mit den Soll-Werten zu vergleichen
und unmittelbar auf den ProzeB EinfluB
zu nehmen. Das geschieht einerseits
iber die Peripherie des ProzeBrechner-
systems selbst, andererseits ist es durch
Kopplung eines geeigneten Datenerfas-
sungssystems mit entsprechenden Mef-
und gegebenenfalls Steuer- und Regel-
einrichtungen maoglich, wobei sich die
Méglichkeit der stufenweise enger wer-
denden Kopplung zwischen ProzeB und
Steuereinheit durch stufenweisen Aus-
bau eines Systems sowohl von der Be-
herrschung der Organisation als auch
von der Finanzierung der notwendigen
Investition her als vorteilhaft erweist.

1. Das halbautomatische Datenerfas-
sungssystem o=ro]-CELLATRON 1600
Um den Forderungen einer rationellen
Gestaltung des Datenerfassungsprozes-
ses gerecht zu werden, wurde im VEB
Kombinat ZENTRONIK das halbautoma-
tische Datenerfassungssystem darm] -CEL-
LATRON 1600 entwickelt. Es ermoglicht
die schnelle, sichere, dezentrale Erfas-
sung und On-line- und/oder Off-line-
Weiterleitung aller Arten von Daten zur
Verarbeitungseinheit, die sowohl eine
ESER- oder ESER-ahnliche GroBrechen-
anlage der dritten Generation (R 20,
R21, R40) als auch ein Kleinrechner
(z. B. KRS 4200, 8205, 8205 Z) oder ein
ProzeBrechnersystem, speziell das PRS
4000, sein kann.

1.1. Gerdtetechnischer Aufbau des
Systems

Eine Ubersicht iber den Aufbau des Sy-
stems daro] -CELLATRON 1600 gibt Bild 1.
Die dezentrale Abfrageeinheit fungiert
innerhalb des Systems daro]-CELLA-
TRON 1600 gleichzeitig als Steuereinheit
und als Verzweigungs- bzw. Konzentra-
tor-Element. Sie ermdéglicht den An-
schluB von maximal 15 Datenendpldtzen
oder anstelle von drei Datenendpldtzen
jeweils eines Datentrdgererzeugers, z. B.
des Lochbandstanzers dam] -CELLATRON
8025 in der oberen Datenerfassungs-
ebene. Des weiteren gestattet sie den
AnschluB an GroBrechenanlagen der
dritten Generation — auch tiber Daten-
ferniibertragungsstrecken — oder von
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Bild 1. Aufbau des halbautomatischen
Datenerfassungssystems ~ darm] -CELLA-
TRON 1600. Eine mogliche Datentiber-
tragungseinrichtung ist die DUE 1, die
als Baugruppe zum System 1600 gehort
und sich auch zwischen den Gerdten der
oberen Datenerfassungsebene und der

Verzweigungs- bzw. Konzentratorebene
einsetzen 1aBt. Dariiber hinaus ist zwi-
schen der Verzweigungs- bzw, Konzentra-
torebene und der Verarbeitungsebene
auch eine Datenferniibertragungsein-
richtung einsetzbar,




; Bild 2. Mégliche Ausriistung der Daten-
\ endplatze

i Bild 3. Darstellung der MeBwertabfrage-
] einheit

Voll-

tastatur

Feststehendes
Blockdruckwerk
(numerisch)

A oder B bzw. A und B

3
Stellen-
anwahl!
15 3 EQ5)
106

oder

Register —
Ausweis —
Leser

MeBwert-
abfrageeinheit

oder

Datenend-
platze aus
1600

Daten-
leitungen

MeBwerterfas-

sungssystem

mit Speicher
7- oder 15stellig

Alphanumeri-
sche Tastatur u.
Zehnertastatur

Alphanumeri-
sches Serien-
druckwerk

Entweder A oder B

Start
Léschen

(2,5 A)
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Kleinrechenanlagen sowie die wahlweise
Off-line-Aufzeichnung von Daten. Die
dezentrale Abfrageeinheit kann eine
Programmeinheit mit maximal 16 Pro-
grammen zu je 12 Befehlen enthalten,
wobei diese Befehle der Steuerung des
Textformats der am Datenendplatz er-
stellten Eingabeprotokolle sowie der
Durchfithrung problemorientierter Kon-
trollen dienen. Insbesondere sind bei
Ausstattung mit einer Zahlenpriifeinheit
und eines Zeit-Datum-Gebers auch Zah-
lenpriifungen nach den Verfahren Mo-
dul 9, 10 oder 11 sowie Zufiigen von Da-
tum und Uhrzeit bei Eingaben méglich.
Die dezentrale Datenerfassung ge-
schieht mit Hilfe von Datenendplatzen,
die in unmittelbarer N&he des Entste-
hungsorts der Primdrdaten aufgestellt
sein kdnnen. Die Ausriistung der Daten-
endpldtze mit den verschiedenen mdg-
lichen Ein- und Ausgabebaugruppen
zeigt Bild 2.

Die Kombination dér im Bild 2 darge-
stellten Baugruppen ergibt verschiedene
Typen von Datenendpldtzen. Dabei dient
der Typ

— 1510 zur numerischen Ein- und nume-
rischen Ausgabe

— 1520 zur numerischen Ein- vnd alpha-
numerischen Ausgabe

— 1530 zur alphanumerischen Ein- und
alphanumerischen Ausgabe

von Daten.

Der Datenendplatz Typ 1570 dient eben-
falls zur numerischen Ein- und numeri-
schen Ausgabe von Daten und ist gleich-
zeitig die Steuereinheit fiir die anschlieB-
baren Datenendstellen, die zur weiteren
Dezentralisierung der Datenerfassung,
vor allem zur direkten automatischen Er-
fassung von Produktionsdaten an produ-
zierenden Einrichtungen verwendet wer-
den, Die Gerdtezusammenstellung Da-
tenendplatz 1570, Datenendstellen, Dis-
patcher-Anzeigefeld ist speziell fiir die
Realisierung der Teilsystemldsung rech-
nergestiitzte operative Fertigungssteue-
rung daro]-CELLATRON 1602 entwickelt
worden.

Wdéhrend die Eingabebaugruppen Voll-
tastatur, Alphatastatur / Zehnertastatur
und Register-Ausweis-Leser der manuel-
len Eingabe variabler, halbkonstanter
und konstanter Daten dienen, ermdglicht
die MeBwertabfrageeinheit, die an die
Datenendplatz-Typen 1510, 1520 und
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1530 anschlieBbar ist, die automatische
Ubernahme von Daten aus einem Spei-
cher (Stiickzdhler o, &.), wobei die wohl-{
weise maximal 7 oder 15 ibernehmbaren
Stellen im 1-aus-10-Kode in diesem Spei-
cher bereitgestellt sein missen.

1.2. Die Kopplung des Systems darm]-
CELLATRON 1600 mit MeBwert-
erfassungseinrichtungen

Da die automatische Datenerfassung im-
mer mehr an Bedeutung gewinnt, soll
hier auf die Méglichkeit zum AnschluB3
von MeBwerterfassungsgerdten an darm] -
CELLATRON 1600 etwas néher eingegan-
gen werden.

Wie bereits in 1.1, beschrieben wurde,
dient die an die Datenendplatze an-
schlieBbare MeBwertabfrageeinheit zur
automatischen Ubernahme von Daten
aus einem Speicher. Die vom Datenend-
platz des Systems dar]-CELLATRON
1600 gebotene und als MeBwertabfrage-
einheit bezeichnete Schnittstelle ist im
Bild 3 dargestellt. Sie besteht aus den
Stellenanwahlleitungen (je nach Stellen-
zahl wahlweise 7 oder 15), 10 Leitungen
zur Dateniibertragung, einer Start- und
einer zum direkten Schalten fiir Strome
bis 2,5 A geeigneten Loschleitung.

Die Stellenanwahl wird vom Datenend-
platz aus gesteuert und erfolgt iiber die
Stellenanwahlleitungen. Bei Anwahl je-
der Stelle erfolgt die Ubertragung die-
ser Stelle des MeBwerts im 1-aus-10-
Kode auf den Datenleitungen. Nach Ab-
schluB der Ubertragung einer Stelle er-
folgt die Anwahl zur nachsten Stelle.
Die Ubertragung des MeBwerts (oder
der MeBwerte) beginnt bei vollem Spei-
cher automatisch oder nach manuell am
Datenendplatz oder an der MeBwert-
erfassungseinrichtung ausgeldstem Start.
Das Riicksetzen der Zdhlelemente o.
dgl. kann direkt lber die Loschleitung
erfolgen.

Als MeBwerterfassungssysteme zum An-
schluB an die MeBwertabfrageeinheit
eignen sich die Systeme URSAMAT und
RAPIDO. Durch die Méglichkeit des An-
schlusses solcher Systeme an das halb-
automatische Datenerfassungssystem
dara] -CELLATRON 1600 kann die auto-
matische MeBwerterfassung unmittelbar
am Entstehungsort der MeBwerte — sei
es eine produzierende Einrichtung, eine
Priifeinrichtung, ein MeBplatz oder dhn-

liches — und die Ubermittlung dieser
Werte ohne Zeitverzug zur Verarbei-
tungseinheit — einem Kleinrechner,

einem ProzeBrechner oder einer GrofB-
rechenanlage — erfolgen.

Auch die Datenendstellen bieten die
Méglichkeit, Daten automatisch zu erfas-
sen und sofort zur Verarbeitungseinheit
zu tibertragen.

An der Datenendstelle ist ein sechsstel-
liger Stiickzéihler angebracht, der iiber
einen speziellen Initiator mit einer pro-
duzierenden Einrichtung gekoppelt ist
und auf Impulse dieser Einrichtung an-
spricht, so daB eine nicht manipulierbare
Stiickzdhlung ermdglicht wird.

Die Datenendstelle ist dartiber hinaus
noch Erfassungsort anderer Produktions-
daten, wie Auftragsnummer, Personen-
kennummer und Fehlerart, bei an der
produzierenden Einrichtung auftretenden
Fehlern.

Die Datenendstelle ist an in Stlickgut-
prozessen tdtigen produzierenden Ein-
richtungen einsetzbar,

1.3. Anwendungsbereiche der automati-
schen MeBwerterfassung liber das System
daro] -CELLATRON 1600

Durch die variable Gestaltung des Sy-
stems daro]-CELLATRON 1600 ergibt
sich fiir dieses System ein weites Anwen-
dungsspektrum. Insbesondere die auto-
matische Datenerfassung ist jedoch eng
verbunden mit der Weiterentwicklung
der MebBtechnik; durch einen hohen
Stand der MeBtechnik wird eine automa-
tische Datenerfassung Uberhaupt erst
moglich. Die im System darm]-CELLA-
TRON 1600 angebotene MeBwertabfrage-
einheit wurde beispielsweise unter Be-
riicksichtigung der Systeme URSAMAT
und RAPIDO entwickelt; bei einer Wei-
terentwicklung bzw. Ergénzung dieser
Systeme wiederum ist den Belangen der
automatischen Datenerfassung Rechnung
zu tragen.

Durch das Anbieten einer reinen Schnitt-
stelle, wie es die MeBwertabfrageeinheit
tut, werden die AnschluBmaglichkeiten
variabel gestaltet, Dadurch wird ein
Einsatz in den verschiedensten Anwen-
dungsbereichen moglich. Der Einsatz der
MeBwertabfrageeinheit kann beispiels-
weise an MeBplatzen der Glitekontrolle,
an Prifmaschinen zur Uberpriifung von
technischen oder Qualitatsparametern,
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Bild 4. Datenendplatz daro] -CELLATRON
1520 (ohne das dazugehérige Serien-
druckwerk)

Bild 5. Dezentrale Abfrageeinheit

an Wdageeinrichtungen zu den verschie-
densten Zwecken und dergleichen erfol-
gen. Besondere Bedeutung gewinnt die
automatische MeBwerterfassung  beim
Aufbau  von  Qualitatsiiberwachungs-
systemen, die mit Hilfe des halbautoma-
tischen Datenerfassungssystems aufge-
baut werden kénnen. Die MeBwerte wer-
den dann zum groBen Teil automatisch
erfaBt, on-line zu einer Verarbeitungsein-
heit Gibertragen und dort mit Sollwerten
verglichen. Es kann eine Klassifizierung
der gepriiften Produkte vorgenommen
werden. Bei unzuldssigen Abweichungzn
ist der Ausdruck einer Information von
der Verarbeitungseinheit tiber das Sy-
stem daro]-CELLATRON 1600 mdglich,
welche die Abweichung bekanntgibt und
gleichzeitig Entscheidungshilfen fiir MaB-
nahmen zur Erreichung des Sollwerts ent-
halten kann.

Ein ohne automatische MeBwerterfas-
sung tber hochentwickelte MeBeinrich-
tungen nicht denkbarer Bereich ist die
ProzeBsteuerung. Hier kommt es darauf
an, die Ist-Werte des Prozesses moglichst
unter Ausschaltung von Fehlerquellen
und AusschlieBen gewollter oder unge-
wollter Verfélschungen zu erfassen und
zur Steuereinheit zu tbertragen, dort mit
den Soll-Werten zu vergleichen und bei
Abweichungen so schnell wie mdoglich
auf den ProzeB einzuwirken. Auch hier
kann die MeBwerterfassung automatisch
iber das System dar]-CELLATRON
1600 erfolgen, Die Riickkopplung auf den
ProzeB geschieht mittelbar, indem von
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der Steuereinheit Weisungen erteilt bzw.
Entscheidungshilfen bereitgestellt wer-
den, die den Menschen befdhigen, in
den ProzeB einzugreifen und die Abwazi-
chung vom Soll-Wert zu korrigieren.

Ein weiterer ausgedehnter Anwendungs-
bereich fiir die automatische Datenerfas-
sung mit dem dara]-CELLATRON 1600
ist die rechnergestiitzte operative Uber-
wachung von Stlickgutprozessen, fiir die
neben dem Gerdtesystem 1600 die Teil-
systemlésung daro] -CELLATRON 1602
angeboten wird. Hier werden automa-
tisch Stlickzahlen an produzierenden Ein-
richtungen erfaBt. Es werden Fortschritts-
kontrollen, Anwesenheitskontrollen, Zeit-
erfassungen, Lohnrechnung und Still-
standsursachenanalyse mit Hilfe dieser
Teilsystemlésung ermoglicht.

Alle  hier erwdhnten Anwendungs-
bereiche haben ein wesentliches Merk-
mal:

Die automatische Datenerfassung wird in
den produzierenden Bereichen weitge-
hend zur Uberpriifung und Sicherung der
Qualitat der Erzeugnisse genutzt. Es ist
leicht ersichtlich, daB die automatischz
Erfassung von MeBwerten durch die
kurze Zeitdauer zwischen MeBwerterfas-
sung und -auswertung es ermoglicht, die
AusschuBstiickzahlen gering zu halten.
Damit wird eine durchgdngige Quali-
tatsarbeit Gberhaupt erst denkbar.
Dartiber hinaus leistet die automa-
tische Datenerfassung einen wichtigen
Beitrag zur Kontrolle der Planzrfiillung,
insbesondere in den produzierenden

L

. o

Bereichen der Volkswirtschaft.

Die Realisierung all dieser Komplexe
mit Hilfe der automatischen Datenerfas-
sung setzt jedoch einen hohen Stand der
MeBtechnik voraus.

Automatische Datenerfassung und Mef-
technik sind untrennbar verbundener
Bestandteil einer leistungsfahigan Wirt-
schaft.

2. Zusammenfassung

Ausgehend von der Situation der Daten-
erfassung werden einige Anforderungen
an Systeme der Datenerfassung genannt.
Es wird ein System, das diese Anforde-
rungen erfiillt, vorgestellt und insbeson-
dere auf Belange der automatischen Da-
tenerfassung mit Hilfe dieses Systems
eingegangen. SchlieBlich werden einige
mdgliche Anwendungsbereiche dieses
Systems zu Zwecken der automatischen
Erfassung von MeBwerten genannt und
dabei die enge Verbindung von automa-
tischer Datenerfassung und MeBtechnik,
besonders im Zusammenhang mit Proble-
men der Qualitdts- und Plankontrolle,
verdeutlicht. NTB 1958
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Positioniergerdt daro] - REISS ,,digitron"’

v

Ing. H. Miiller, Bad Liebenwerda

1. Einfiihrung )

Die fortschreitende Mechanisierung und
Automatisierung der Produktion, der
Projektierung und der Verwaltung erfor-
dert in zunehmendem MaBe die Ver-
wendung von Datentrdgern zur Steue-
rung von Arbeitsmaschinen, zur Archivie-
rung von Zeichnungen und Normbléttern,
zum Aufbau von Wissensspeichern, zur
Projektierung von technischen Anlagen,
zur Digitalisierung von Leiterplattenent-
wiirfen usw. Dieser Katalog kann nicht
vollstdndig sein, da sich immer neue
Méoglichkeiten der Anwendung finden.
Um einen Datentrdger, z. B, ein Loch-
band, zu erhalten, muB die Vorlage ver-
messen werden. Die Koordinaten ausge-
wdahlter Punkte missen digital verfligbar
sein, Danach kénnen sie in einer Regi-
striereinheit ausgedruckt und/oder in
einem Lochband oder einem anderen
Datentréger gespeichert werden.,

Das Positioniergerdt ,, digitron” (Bild 1)
dient zur Digitalisierung grafischer Vor-
lagen.

Das Gerdt ist universell ausgelegt und
kann durch entsprechende Ausstattung
verschiedenen Aufgaben gerecht werden.

2. Beschreibung des Gerdits

Das Positioniergerat ,,digitron” besteht
aus drei Hauptteilen,

dem Koordinatenerfassungsgerdt,

den Positionsanzeigen und

den MeBsystemkabeln.

Das Koordinatenerfassungsgerdat dhnelt
einer  Laufwagenzeichenanlage.  An
einem Untergestell ist eine MeBplatte
befestigt, auf welche die zu digitalisie-
rende Vorlage aufgespannt wird. Von
einem normalen Zeichenbrett unterschei-
det sich die MeBplatte durch ihren kon-
struktiven Aufbau, der hochste Stand-
festigkeit (Ebenheit) gewdhrleistet. Da
die Ebenheit der MeBplatte eine wich-
tige Voraussetzung fiir die MeBgenauig-
keit des Gerdts ist, wird sie von einem
Rahmen aus Stahlrohr gestiitzt. Die
MeBplatte ist 920 mm X 1 500 mm groB,
also zur Aufnahme von Zeichnungen im
Format A0 geeignet. Sie laBt sich in
Héhe und Neigung weitgehend verstel-
len und kann jeder gewiinschten Arbeits-
haltung angepaBt werden,

An dem oberen Holm des die MeBplatte
tragenden Stahlrohrrahmens befinden
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sich fiinf Stiitzen fir die horizontale
Fithrungsschiene, Die Schiene ist gegen-
tiber der Normalausfiihrung fiir Zeichen-
maschinen verstarkt und sehr genau be-
arbeitet. Die Abweichung von der Ge-
radheit der Laufkante betragt weniger
als 0,02 mm.

Infolge des T-férmigen Querschnitts der
Fiihrungsschiene ist ihre Durchbiegung
auch bei schréggestellter MeBplatte
klein und kann vernachldssigt werden.
Auf der Fiihrungsschiene lauft ein Wa-
gen auf kugelgelagerten Novotexrollen.
Damit der Wagen nicht ausgehoben
werden kann, ist gegeniiber jeder Lauf-
rolle eine Druckrolle angeordnet. An dem
Wagen ist ein Trdger angebracht, an
dem die Fiihrungsschiene fiir die Verti-
kalbewegung befestigt ist. Der Trager mit
der Flhrungsschiene liegt vor der Ar-
beitsflache der MeBplatte. Die Schiene
ist ebenso sorgfdltig bearbeitet wie die
Flihrungsschiene fiir die Horizontalbewe-
gung. Auf der Fithrungsschiene fir die
Vertikalbewegung lauft ein Wagen, an
dem ein MeBkopf angebracht ist.

Der MeBkopf kann von der MeBplatte
abgeklappt werden. Er besteht aus einer
durchsichtigen Platte, die ein feines
Strichkreuz trégt. Mit Hilfe einer tiber
der Strichplatte angebrachten Lupe kdn-
nen Punkte auf der Vorlage genau ein-
gefahren werden, Die Linien des Strich-
kreuzes sind 100 mm lang, 0,06 mm breit
und in 5-mm-Abschnitte geteilt. Man
kann damit z. B. Schnittpunkte von Rohr-
leitungen ermitteln, die durch Kriimmer
miteinander verbunden sind (Bild 2).
Am rechten Ende der horizontalen und
am oberen Ende der vertikalen Fiih-
rungsschiene sind je ein Impulsgeber an-
gebracht, die mittels iiber Rollen gelei-
teter Stahldréhte durch die Wagenbewe-
gung angetrieben werden (Bild 3). Die
Stahldréhte werden durch eingebaute
Zugfedern auf konstanter Spannung ge-
halten.

Die Impulsgeber sind inkrementale MeB-
systeme, die analoge BewegungsgréBen
(Winkel, Wege) in digitale Signale um-
wandeln. Sie gestatten die direkte Mes-
sung von WinkelgréBen und unter Ver-
wendung eines rotatorisch-translatori-
schen Wandlers die indirekte Erfassung
von WeggréBen. Die Umwandlung der
Langs- in eine Drehbewegung erfolgt bei
dem ,digitron"” lber eine MeBrolle vom

Durchmesser D = 10 © —d, wobei d der
Durchmesser des Stahldrahts ist. Eine
Umdrehung der MeBrolle entspricht dann
einer Langsbewegung eines Laufwagens
von 100 mm. Bei einer Umdrehung ge-
ben die Impulsgeber 1000 Impulse ab,
ein Inkrement entspricht daher 0,1 mm.
Die Impulsgeber sind durch MeBsystem-
kabel mit Positionsanzeigen verbunden,
welche die Impulse zdhlen und die
Stromversorgung fiir die Impulsgeber ent-
halten. Das System kann an jeder Stelle
der MeBplatte auf Null gestellt, d.h.,
der Bezugspunkt fiir die Vermessung
einer Zeichnung kann zweckentsprechend
frei gewdhlt werden.

Die Impulsgeber sind mit einem Rich-
tungsentscheid versehen, so daB die In-
kremente vorwdrts und riickwarts gezéhlt
werden.

Die Positionsanzeigen sind 6stellig aus-
gelegt. Die gezdhlten Werte werden mit
Ziffernrohren angezeigt. Anschliisse fiir
eine Registriereinheit sind im 8-4-2-1-
Kode vorgesehen, Impulsvervielfachung
X2 und X 4 ist mdglich, ebenso die
Voreinstellung von Werten.

Die Positionsanzeigen besitzen einen
Ausgang fiir Drucker und Stanzeinheiten.

3. Erweiterung zum Digitalisierplatz
(Bild 4)

Als Registriereinheit konnen Drucker,
Stanzeinheiten oder ein Organisations-
automat dam]-OPTIMA 528 angeschlos-
sen werden.

Zwischen den Positionsanzeigen des
sdigitron” und der Registriereinheit ist
eine AnpaBelektronik notwendig. Fiir
den AnschluB des Organisationsautoma-
ten dara]-OPTIMA 528 ist ein solches
Gerdt entwickelt worden. Das Gerdét ent-
hélt einen Netzteil, zwei 6stellige Spei-
cher, einen Parallel-Serienwandler, die
Decodiermatrix, Verstarker und Takt-
geber. Das Gerdat arbeitet im BCD-Kode.
Durch Auswechseln einer Leiterplatte ist
die Umkodierung in EIA-Kode mdglich.
An der Riickseite des AnpaBgerats befin-
det sich ein Bereichsschalter mit drei
Schaltstellungen. In Stellung 1 werden
die von den Positionsanzeigen ange-
zeigten Koordinatenwerte durch Druck
auf die Speichertaste (SP) in die Speicher
eingelesen, Durch Druck auf die Tasten x
oder y werden die gespeicherten Werte
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Bild 1. Positioniergerdt , digitron” in Ver-
bindung mit einem Organisationsauto-
maten darm]-OPTIMA

a Koordinatenerfassungsgerdt

in den Organisationsautomaten {iber-
nommen. Die Speicher werden erst durch
die Einspeicherung neuer Werte ge-
16scht.

In der Stellung 2 dieses Schalters werden
die anstehenden Koordinatenwerte durch
Druck auf die Tasten x bzw. y direkt vom
Organisationsautomaten {ibernommen.
In der Stellung 3 des Bereichsschalters
werden durch Druck auf die x-Taste die
Werte x und vy direkt in den Organisa-
tionsautomaten tbertragen.

4, Anwendungen

Bei der Digitalisierung von Leiterplatten-
entwiirfen und dhnlichen Anweridungs-
fallen werden Raster verwendet, die je
nach der Feinheit der Struktur des Ob-
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b Schreibmaschine (Druckeinheit)
¢ AnpaBelektronik

d Positionsanzeigen

e Locher (Stanzeinheit)

jekts verschiedene Teilungen haben. Um
das Gerdt ,digitron” dem Raster anzu-
passen, missen entweder Impulsgeber
mit entsprechenden Radialgitterteilun-
gen angewendet oder eine elektronische
Anpassung vorgesehen werden. Mecha-
nisch lieBe sich die Anpassung durch Ge-
triebe I6sen, die zwischen den Impuls-
gebern und den Antriebsscheiben liegen.
Zur Mechanisierung der manuellen Pro-
grammierung von NC-Werkzeugmaschi-
nen mit dem Positioniergerdt , digitron"
wird der Organisationsautomat als Regi-
striereinheit verwendet. Der MeBkopf
wird hierbei durch eine Revolverkopf-
attrappe ersetzt. Das Zentrum der Revol-
verkopfscheibe sitzt an einem langen
Arm, der das nétige Siechtfeld auf der

MeBplatte freigibt. Je nach der Kon-
struktion des Revolverkopfs gibt es ver-
schiedene Nachbildungen, die alle mit
Werkzeugattrappen bestiickt werden kén-
nen. Die Schwenkstellungen sind an dem
Teilkreis im Zentrum der Revolverkopf-
attrappe durch farbige Punkte markiert.
Mit dieser Einrichtung lassen sich alle
Werkzeugbewegungen simulieren. Eine
auf die MeBplatte gespannte, aufberei-
tete Werkstiickzeichnung ersetzt das na-
tiirliche Werkstiick, Die mit der Revolver-
kopfscheibe abgefahrenen aktiven und
passiven Koordinatenwerte werden aus-
gedruckt und abgelocht. Die zum voll-
stindigen Satzaufbau erforderlichen zu-
sdtzlichen Informationen werden von
Hand eingegeben. Es entstehen das

NTB 17 (1273) Heft 4

Bild 2. MeBkopf bei Ermittlung des
Schnittpunkts von Rohrleitungen, die
durch Kriimmer verbunden sind

Bild 3. Anordnung des Impulsgebers fiir
die Horizontalfiihrung

a MeBplatte

b Stiitzrohr

c Stiitze

d Horizontale Fiithrungsschiene

e Antriebsrolle fiir den Impulsgeber
f Impulsgeber

g Wellrohrkupplung

Bild 4. Kompletter Digitalisierplatz
a Impulsgeber

b
y (F123558)

b Positionsanzeigen
¢ AnpaBelektronik
d Drucker

e Stanzer

ausgedruckte Programmblatt und das
Steuerlochband.
Weitere Anwendungsbeispiele sind die
Verwendung des Positioniergerdts , digi-
tron" fiir die Programmierung von Kabel-
baumlegeautomaten, von Brennschneid-
maschinen, von Stanzautomaten, die
Projektierung von Chemieanlagen (Rohr-
leitungen) und in der Forschung. )
Allen Anwendungsbeispielen ist gemein-
sam, daB das ,digitron” eingesetzt wird,
um manuelle Routinearbeiten, die vie'l
Zeit in Anspruch nehmen, zu verkiirzen
und die damit beschaftigten Mitarbeiter
zu entlasten und fiir andere Aufgaben
frei zu machen.
Hierin liegt der hohe volkswirtschaftliche
Nutzen des Positioniergeréts ,digitron™.
NTB 1963
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Aufbau und Verbindungstechnik in Auto-
matisierungsanlagen unterliegen einer
stiindigen Entwicklung. Das Buch be-
handelt — ausgehend von Automatisie-
rungsverfahren und Funktionseinheiten —
charakteristische Einrichtungen, Einrich-
tungs- und Einbauvorschriften sowie den
Aufbau von GefdB- bzw. Gehdusesyste-
men, Weitere Schwerpunkte sind die Ver-
drahtungs- und Verbindungstechnik un-
ter Beachtung des neuesten Stands auf
dem Gebiet der Automatisierungsanla-
gen (einschlieBlich EDVA). Die spezifi-
sche Problematik reicht vom Aufbau bis
zur Priifung einer Anlage.




Neue Formen und Farben bei den Abrechnungsautomaten

dero] - SOEMTRON 382 und 383

Tk, M. Sinnhéfer, Sémmerda

0. Einleitung

Auf der Leipziger Frithjahrsmesse 1973
stellte der VEB Kombinat ZENTRONIK
seine  Abrechnungsautomaten  darm] -
SOEMTRON 382 und 383 mit neuen For-
men und Farben vor. Bei der Grundkon-
zeption der Verdnderung wurde davon
ausgegangen, unter Beibehaltung der
schon vorhandenen Baugruppen den
Automaten eine dem internationalen
Trend entsprechende Form und Farbe zu
geben. Dabei wurde der Bedienungs-
komfort erhsht.

1. HauptgefdB

Das HauptgefaB ist in T-Sténderform
gestaltet, wodurch eine Beinfreiheit fiir
die Bedienungskraft von 620 mm vor-
handen ist. Die Lange betrégt 1 350 mm,
die Breite 580 mm. Bei dem Modall
daro] -SOEMTRON 383 sind die Locher-
abmaBe 580 mm X 240 mm. Durch dje
Lagerung auf zwei Gummiblécken erhdlt
die Maschine eine Standfestigkeit, wel-
che eine Vibration bei der Arbeit verhin-
dert.

2. Schreibwerk und Zehnertastatur

Schreibwerk und Zehnertastatur wurden
in der Tischplatte versenkt. Dabei wurde
die Tischplatte geteilt, so daB die Plat-
tenstdrken 3,5 cm und 6 cm entstanden.
Die Tischplatte hat eine durchgehende
Linienfihrung iiber die gesamte Ma-
schine und wird durch das Schreibwerk
nicht unterbrochen. Mit einer farblichen
Unterbrechung der Tischplatte im Bereich
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des Schreibwerks und der Zehnertastatur
erfolgte eine optische Zusammenfiihrung
beider Bedienungseinheiten. Durch eine
Auflagefléche vor der Zehnertastatur
wurde ihre Bedienung wesentlich er-
leichtert, Mit dem SicherheitsschloB am
Netzschalter erfolgt eine Sicherung der
Maschine im Ruhestand.

3. Programmeinrichtung

Die Programmeinrichtung ist in der Mitte
der linken Tischplatte plaziert. Durch
ihre Versenkung und die Lage der Pro-
grammstifte, die durch das Eigengewicht
der Kassette in die Kontaktaufnahme ge-
driickt werden, ergeben sich Vorteile in-
folge des leichteren Programmwachsels.
Beim Programmwechsel ist der Schreib-
wagen in Grundstellung zu bringen,

4. Konstanteneinrichtung und Ablagefach
Vor der Programmeinrichtung in der lin-
ken Tischplatte wurde ein Ablagefach mit
der GréBe von 510 mm X 300 mm X
85 mm geschaffen, Es dient der Unter-
bringung von Unterlagen odar persén-
lichen Dingen der Bedienungskraft. Die
Konstanteneinrichtung  befindet  sich
rechts neben der Zehnertastatur und ist
in der Tischplatte eingelassen und ab-
gedeckt,

5. Elektronik

In einem gesonderten GefaB, das sich zu
zwei Dritteln unter dem HauptgefdB be-
findet, ist im hinteren Bereich der Ma-
schine der Elektronikteil untergebracht.

In seiner rdumlichen Anordnung ist die-
ser Teil servicefreundlicher geworden. Bei
der Abnahme der Riickwand kénnen die
Steckeinheiten leicht ausgewechselt wer-
den.

6. Anwendungstechnische Aufwertung
beim daro] -SOEMTRON 383

Der daro]-SOEMTRON 383 stellt einen
leistungsstarken elektronischen Abrech-
nungsautomaten dar, der sich als siche-
res Datenerfassungsgerdt bewdhrt hat.
Arbeitete dieser Automat bisher mit nu-
merischer Lochbandausgabe, so wurde
diese auf die alphanumerische Loch-
bandausgabe erweitert, was die Vorteile
der Textkennzeichnung der erfaBten Ar-
tikel, des hoéheren Informationsgehalts
und einer eindeutigeren Kennzeichnung
mit sich bringt.

Dadurch werden weitere Anwendungs-
gebiete erschlossen, z. B.

— Herstellung von Symbolprogrammen
(Befehle fiir Rechner in alphanumerischer
Form)

— Effektivere Auswertungsprogramme

— Herstellung von Lohnlisten

— Herstellung von Materiallisten

— Herstellung von Lagerbestandslisten
— Herstellung von Kundenregistern

— Abrechnungen im Transportwesen,

Im Zusammenhang mit dieser Aufwer-
tung wurde die Anzahl der Pl-Kodierun-
gen auf 20 erweitert, um den Anforderun-
gen der Rechenanlagen noch besser ge-
recht zu werden. NTB 1968
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Bilder 1 und 2. Elektronischer Abrech-
nungsautomat dard] -SOEMTRON 382
Bilder 3 und 4. Elektronischer Abrech-
nungsautomat daro] -SOEMTRON 383
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Lohnscheinbearbeitung
mit dem Abrechnungsautomaten daro] - SOEMTRON 385
\
Ing. H. Blankenburg, Erfurt ] h
|
|
= |
1. Problemstellung 3. Organisatorische Veréinderungen Zu beachten ist hierbei, daB im Loch- 4,0 o % N 2.2 ]
Die Auswertung der Lohnscheine erfor- Die neue Organisationsform wurde fiir band 1 zwischen den Spalten Beschdftig- Z’ég S * g 8 g ' ZS8 | % ‘
dert einen hohen Arbeitszeitaufwand.  einen Maschinenbaubetrieb, welcher Vor-  tennummer, Kostenstelle, Kostentrdger . . g g 5 é 2 fé fg) é’ P ;
Sie sind z. B, die Grundlage fiir die richtungen und Werkzeuge produziert, und Auftragsnummer keine Kongruenz g T o & ;g o8 o § 5% % }
Bruttolohnbewertung, Nachkalkulation, erarbeitet. Hierbei erfolgte keine Veran-  vorliegen darf. Im Lochband 2 gilt die 2% e © é = 5 2 E 2128 “= P ‘
Normerfiillungsberechnung, Kapazitats- derung der vorhandenen Lohnscheine. gleiche Bedingung zwischen den Spalten L. - %"-‘g g g g .‘;’. %E §§§ .
bilanzierungen usw. In GroBbetrieben Auch die vorhandene Bewertung der Stammnummer und Arbeitsgangnummer. Lt o £ T <3§ 2 128 |22 i @lo | 7l
werden diese Berechnungen hédufig mit Lohnscheine wurde beibehalten. Diese Die Spalten 1, 2, 3, 4, 19 und 20 werden §§§“§£ = s ! Eg’ i
groBen elektronischen Rechenanlagen  Lohnscheinbewertung kann fiir die Lei- im Locher 1 gelocht. Das entstandene B oI ég ; I
durchgefiihrt. In kleineren Betrieben sind  stungslohnberechnung und Prémienzeit-  Lochband wird als Lochband 1 gekenn- £ s 2?52 = &% 26, ‘
jedoch solche Rechner unskonomisch, da  lohnberechnung angewendet werden. zeichnet. 2%5% § o | eX] | M z25 | X = §§ ‘
im Verhdltnis geringe Mengen von Da-  Fiir die neue Organisationsform sind zwei Die Spalten 1, 9, 10, 16, 19 und 20 wer- B o2 - 2328 |5 ‘
ten, z. B. Lohnscheine, anfallen. Aus die-  Programmkassetten erforderlich. den beim Buchen der Lohnscheine im . of E()_J; 5E “1 ‘
sem Grund wurden bisher hédufig solche Mit der ersten Programmkassette erfolgt Locher 2 gelocht, es entsteht das Loch- Eg‘éﬁ s | eX “ A M = " ég’q ‘
Arbeiten mit einem hohen Arbeitskréfte- die Bewertung der Lohnscheine und die Pand 2. . o3 § oz 33 | mm 2 il
aufwand  durchgefiihrt, bzw. man be- Erfassung der Daten fiir die Auswertung. ) - § gj‘g_ 5598 o | B I fcg i
schrénkte sich auf die notwendigsten Ar- Die zweite Programmkassette ist eine 3.1. Arbeitsablaut am 368 o | ex A @S5 | M [ k| 2o | M |
beiten. i d=ro] -SOEMTRON 385 . ~ "
Umschaltkassette, welche fiir die Auswer- . . . b = ‘
Der Abrechnungsautomat dar]-SOEM- tung der zwel Lochbnder van der Lofin- Das B.uchen der Emzelilohnschellr}e‘ kann % 5__:_:;2 . g; ’
TRON 385 bietet fiir die mittleren Be- scheinbewertung verwendet wird. unsortiert erfolgen. Die Beschaftigten- g | £R%e 2 . - o o - 23 | vy ' ;
triebe die Maglichkeit, die Bewertung nummer, Kostenstellennummer, Kosten- o . 5 : g 1;
der Lohnscheine maschinell durchzufiih- Di¢ Niederschrift der Daten erfolgt auf tragernummer und Auftragsnummer wer- ?;1 555 < ﬁﬁwg 23 i
ren. Hierbei kénnen gleichzeitig die " einem speziellen Journalbogen. Dieser den mit Start | eingegeben. Diese vier 3 Hr-o - _ 228 | oy | | | i “
Grundlagen flir weitere maschinelle Aus- umfaBt 20 Spalten und hat folgenden Spalten werden im Locher 1 gelocht. Die 5 X ;gg 2 . & | '
wertungen der Daten geschaffen werden. Aufbau: Spalte 1 wird auch im Locher 2 gelocht. E o2p o § _%: 2 b o 1 v‘\
Spalte Die Steuerung der Locher erfolgt vom P PR o ) 3 g Eéc
2, Der Abrechnungsautomat 1 Beschaftigtennummer Programm und erfordert keine zusdtz- 5 5 oE ‘ gl 2. 8 © | 228 ‘
d=ra] -SOEMTRON 385 2 Kostenstelle liche manuelle Bedienung. Die Beleg- £ | 282 o I -2 = U PN 2 ‘[
Die Steuerung des Automaten erfolgt 3 Kostentréger nummer wird mit Start | eingegeben. Es ; . : g ,%.‘j % “
schrittstellenabhéngig iiber eine Pro- 4 Auftragsnummer folgt die Eingabe der produzierten Stiick- ° %:3 o |2 * 5 £ . % Ik
grammkassette, die durch wenige Hand- 5 Belegnummer zahl, der Stiickzeit und der Vorberei- " z62 S €| b é i ] e ‘
griffe ausgewechselt werden kann. Mit 6 n = Stiickzahl tungs- und AbschluBzeit. Die Normzeit o _‘g :;:; %?g ) g 3 5% “
einer Kassette konnen zwei getrennte. 7 tg = Stiickzeit insgesamt wird automatisch ausgeschrie- z Lo o " 3 pAC] ¢ z £ il
Programme abgearbeitet werden. Die 8 ta = Vorbereitungs- und ben und ergibt sich aus der produzierten S >DT = . F 'g = ) | |
Umschaltung der Programme erfolgt AbschluBzeit Stiickzahl, multipliziert mit der Stiickzeit 5 ¢ E T | |2 = £ | So Il
durch einen Tastendruck. Zusétzlich kann 9 ty = Normzeit gesamt plus Vorbereitungs- und AbschluBzeit. i §§§ o | & " , 5 £ i = f: 3 1.‘
noch eine Steuerung tiber Lochband er- (Spalte 6 X 7 - 8) Die verbrauchte Zeit wird mit Start | ein- £ b, - “ 3 . sy |2 A X g9 ,2- a3 i
folgen. In dem hier beschriebenen Bei- 10 t, verbrauchte Zeit gegeben. Bei diesen Zeiten handelt es é ggi?u \ s §m £ £ ‘g ZE, L s %g E’ \
spiel wurde diese Méglichkeit angewen- 11 Normerfiillung (Spalte 9 : 10) sich um Minutenwerte, welche im Locher2 o | 9555F | o ‘ E| 2 g 52| ¢ 2 EE|E| »o E |
det. Maximal stehen 12 Ferritkernspei- 12 Arbeitsgangnummer gelocht werden. Aus der Rechnung Norm- s | 2| 8% K < 22 E & ) il
cher und 3 steckbare konstante Faktoren 13 Konstanter Faktor. Dieser Faktor wird ~ zeit insgesamt dividiert durch verbrauchte g | =2 %, 2 § %E
zur Verfiigung. Der Automat kann mit  bei der Berechnung des Préimienzeitlohns ~ Zeit ergibt sich die Normerfiillung je Ar- _g o " % & _-g % ] ‘
zwei alphanumerischen Lochbandstan-  verwendet. Es besteht auch die Méglich-  beitsgang. Die Spalte ,Arbeitsgangnum- 9 %’E 5 ‘ E 2 3 (i
zern und -lesern ausgestattet werden. keit, bei der Berechnung des Leistungs- mer" wird im Locher 2 gelocht, die Start- g 2% @ 2 %: @ fe < ‘
Ein Leser ist als Selektionsleser ausgelegt lohns iiber diese Spalte bestimmte Zu- auslésung erfolgt mit Start I, f‘: U.]E, -56 &6 '55 >N 9 5,
und liest 200 Zeichen/s. Der Automat oder Abschlidge fir Qualitatskennziffern Die Spalten ,Konstanter Faktor®, , Tarif- i L€ & « = %g_&
kann mit einem 32- oder 46-cm-Schreib- in der Lohnberechnung zu beriicksichti- stundenlohn” und ,Fester Zuschlag zum £ @e “ ° 763 _§ =50
wagen ausgeriistet sein. Der groBe gen. Tariflohn” werden mit Start | eingege- i jg :‘? 5 2 5 ’
Schreibwagen kann mit einer einfachen 14 Tarifstundenlohn ben. Hierbei handelt es sich immer um % Eg% - 3 £2c 3 s - i
Vorsteckeinrichtung fiir Buchungsarbeiten 15 Fester Zuschlag zum Tariflohn. Dieser  Stundenséitze. - L < za2 § g 2 I
ergdnzt werden. Die Steuerung des Auto-  Zuschlag wird entsprechend den betrieb- Der Gesamttariflohn errechnet sich aus o 28 = o z g’ %_E
maten ist einfach und wird im wesent- lichen Festlegungen bezahlt. der umgerechneten verbrauchten Zeit g St © § 2 = 22 ‘::
lichen Uber die Zusatztastatur durch- 16 Tariflohn (Grundlohn) gesamt multipliziert mit dem konstanten Faktor § ém g ~ % Z 5 &
gefiihrt. 17 Zeitzuschlag gesamt und dem Tariflohn. Der Locher 2 stanzt 3 23 2 o o | 2 k) < & ] = & 5 |
Der Automat rechnet in den vier Grund- 18 Normerfiillungslohn gesamt diese Daten, ein Programmlochband im <. jw o “ o G £ £ % § gn A 29 ?E E < §§ 52 |
‘ rechenarten vorzeichengerecht. Hierbei 19 Mehrleistungslohn gesamt Leser 1 steuert die Berechnung. % %gg 3 f:% H E 3 ‘2 k= § ;g :ﬁg 2 E :: 2 SE ;
‘ ist die Division eine Zusatzeinrichtung. 20 Bruttolohn Dieser Leser schaltet sich automatisch 5 gég ~ 0 > a9 |2 M <z |2 so lame |2 "o <2 |
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nach Eingabe des Werts ,Fester Zu-
schlag” ein. Der Vorteil dieser Program-
mierung liegt darin, daB keine zusdtz-
lichen Schrittstellen fiir die” Abarbeitung
dieser Befehle notwendig sind. (Die Her-
stellung des Programmlochbands erfolgt
einmalig. Die notwendigen Befehle wer-
den verschliisselt bei eingerasteter Pro-
grammtaste lber die Zehnertastatur ein-
gegeben.) Auch die Berechnung des Pro-
dukts in der Spalte ,Zeitzuschlag” und
sNormerfiillungslohn” wird {iber Loch-
band gesteuert.

Der Mehrleistungslohn wird automatisch
ausgeschrieben. Er wird errechnet aus der
Addition ,Zeitzuschlag” plus ,Normerfiil-
lungslohn”. Die Spalte ,Bruttolohn wird
ebenfalls selbsttdtig ausgeschrieben und
errechnet sich aus den Spalten ,Tarif-
lohn" plus ,Mehrleistungslohn”. In den
Lochern 1 und 2 werden die Daten aus
der Spalte ,Mehrleistungslohn” und
4Bruttolohn” gelocht.

Nachdem alle Lohnscheine bewertet sind,
erfolgt die Absummierung. Diese Zeile
soll nicht gelocht werden. Aus diesem
Grund wird der Locher fiir eine Zeile aus-
geblendet, Auch der Leser 1 wird in der
Summenzeile ausgeschaltet. Bevor beide
Lochbdnder abgetrennt werden, miissen
noch einige Befehle verschliisselt iiber die
Programmtaste  eingegeben  werden.
Diese Befehle werden fiir die automati-
sche Auswertung der Lochbdnder 1 und
2 bendtigt.

3.2. Auswertung der Lochbdnder

Das Lochband 1 enthdlt den Mehrlei-
stungslohn und Bruttolohn. Diese Infor-
mationen werden mit dem ersten Pro-
gramm der zweiten Programmkassette
jeweils nach den Sortierbegriffen ,Be-
schaftigtenstammnummer, Kostenstelle,
Kostentrager und Auftragsnummer” se-
lektiert. Hierzu wird das Lochband als
Endlosband geklebt und in den Selek-
tionsleser, also Leser 1, eingelegt. Die
Auswertung der Daten erfolgt getrennt
nach den einzelnen Sortierbegriffen. Die
Einstellung der Adresse kann manuell
oder automatisch {iber ein Lochband im
Leser 2 erfolgen.

Bei der manuellen Eingabe der Sortier-
begriffe wird mit Start | die Selektions-
adresse eingegeben. Der Selektionsvor-
gang schaltet sich ein, und die jeweiligen
Daten werden automatisch ausgeschrie-
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ben. Dieser Vorgang wiederholt sich bis
zur vollsténdigen Abarbeitung der Selek-
tionsadresse. AnschlieBend erfolgt, durch
die zusdatzlich in das Lochband gestanz-
ten Befehle gesteuert, ein automatischer
Tabulatorsprung zu den Spalten ,Mehr-
leistungslohn gesamt" und ,Bruttolohn
gesamt”, Beide Summen werden automa-
tisch ausgeschrieben.

Dieser Vorgang wird wiederholt bis zur
vollstdndigen Abarbeitung aller Adres-
sen. Es entsteht der erste Teil der Tafel 2.
Ein Teil des Lochbands 2 wird ebenfalls
mit dem ersten Programm der zweiten
Programmkassette ausgewertet. Es han-
delt sich hierbei um die Auswertung der
Daten ,Normzeit insgesamt” und ,Ver-
brauchte Zeit“. Die Eingabe der Selek-
tionsadresse und deren Abarbeitung er-
folgt wie bereits beschrieben. Nach dem
Ausdruck der Gesamtspalten schlieBt sich
die Berechnung der Gesamtnormerfiil-
lung des Beschdftigten an. Hierzu wird
die Normzeitvorgabe durch die ver-
brauchte Zeit dividiert. Der Quotient wird
in der Spalte ,Normerfiillung” ausge-
schrieben. Hiermit kann Tafel 3 berechnet
werden.

Das gleiche Lochband wird fiir eine wei-
tere Auswertung benétigt. Mit dem zwei-
ten Programm der zweiten Programm-
kassette erfolgt die Auswertung des Ta-
riflohns, Mehrleistungslohns und Brutto-
lohns nach Arbeitsgangnummern. Hier-
bei wird die Arbeitsgangnummer als Se-
lektionsadresse eingegeben.

Mit diesem Programm und dem Loch-
band 2 entsteht Tafel 4.

Vorteile der neuen Organisation:

1. Die Bewertung der Lohnscheine kann
unsortiert erfolgen.

2. Die Auswertung erfolgt maschinell.
3. Einsparung von Arbeitszeit.

4. Automatische Datenerfassung fiir die
Ausgliederung des Mehrleistungslohns
und Bruttolohns nach Beschdftigtennum-
mer, Kostenstellen, Kostentrdger und
Auftragsnummer sowie Ausgliederung
des Mehrleistungslohns und Bruttolohns
nach Arbeitsgangnummern.

5. Automatische Errechnung der Gesamt-
normerfillung je Arbeitskraft durch die
Auswertung der Normzeitvorgabe und
verbrauchten Zeit nach Beschéftigten-
nummern,

6. Durch die Realisierung dieses Einsat-
zes des daro]-SOEMTRON 385 wurden
bessere Grundlagen fiir die Analysear-
beiten geschaffen. NTB 1947
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Kostentréigerplanung mit

elektronischen Rechenanlage

o] - CELLATRON 8205

Ing. P. Ballerstaedt, Ing. P. Rohde und
Dipl.-Ing.-Ok. H. Schneider

1. Einleitung -

Marktfahigkeit und Rentabilitat der Er-
zeugnisse bedingen eine exakte Zuord-
nung des Aufwands an lebendiger und
vergegenstdndlichter Arbeit zu den her-
gestellten Produkten. Als Mittel dazu hat
sich in der DDR die Kostentrdgerrech-
nung durchgesetzt, Die Problematik der
Kostentrdgerrechnung besteht darin, die
Selbstkosten und die Selbstkostensen-
kung fiir die unterschiedlichsten Kosten-
trager zu planen und abzurechnen. Eine
exakt gefiihrte Kostentragerplanung und
-rechnung kann u. U, — Grenzen werden
vorwiegend durch die Kompliziertheit der
Erzeugnisse gesetzt — die Vorkalkulation
(Preiskalkulation) und Nachkalkulation
der Erzeugnisse ersetzen. Sie ist bei ge-
schicktem Aufbau bestens geeignet, be-
triebliche Analysen und {iberbetriebliche
Vergleiche zu gleichen oder dhnlichen Er-
zeugnissen durchzufiihren. Der Ausweis
von Abweichungen zu vorangegangenen
Produktionszeitrdumen 1&Bt Entwicklungs-
tendenzen erkennen.

Das nachstehend beschriebene Projekt
beriicksichtigt alle diese Fakten sowie die
Einhaltung der iiberbetrieblichen plan-
methodischen Grundsdtze. Es geht dar-
um, die zeitaufwendige Rechen- und
Schreibarbeit fiir Kostentréger-Zeitrech-
nung, die Kalkulation mit den Plange-
meinkosten, die Ermittlung der Abwei-
chungen zum Basisjahr und zum Preisnor-
mativ und die Zusammenstellung der Ko-
stentréiger mit Hilfe der elektronischen
Datenverarbeitung durchzufihren.

Die bisher verwendeten Einzelpldne und
Zusammenstellungen werden durch eine
Tabelle ersetzt, in der alle erforderlichen
Angaben enthalten sind.

Durch die Anwendung dieses Projekts
kann die zu planende fertiggestellte und
realisierte Warenproduktion mit einem
wesentlich geringeren Zeitaufwand und
qualitativ  besserer Aussage ermittalt
werden, als es bisher moglich war.

2. Erlduterungen zu den Programmstufen
(Bild 1)

Programmstufe 1.1.

Die Leitung des Betriebs erarbeitet die
Aufgabenstellung auf der Grundlage vor-
gegebener Planaufgaben und Norma-
tive. Die zustdndigen Fachabteilungen
ermitteln aus den technologischen Un-
terlagen die Werte der technologischen
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Einzelkosten (Lohn, Material, Fremdlei-
stungen, Nachweiskosten), die zu ferti-
gende Menge, die zur Durchfiihrung des
Produktionsprozesses notwendigen Ge-
meinkosten und die Preise und liberge-
ben diese Werte auf betriebsindividuel-
len Grundlagen der Planungsabteilung.

Programmstufe 1.2.

Die Planungsabteilung ordnet alle Infor-
mationen entsprechend der betrieblichen
Kostentradgernomenklatur, stellt die Da-
ten auf einem Ablochbeleg zusammen,
bildet zwecks Datensicherung eine Kon-
trollsumme und kennzeichnet die Ko-
stentrdgergruppen, die zweckmaBiger-
weise zusammengefaBt werden missen
und eine entsprechende Aufsummierung
erfordern.

Programmstufe 1.3,
Mit Organisationsautomaten darm]-OP-
TIMA 528 oder anderen Datenerfas-
sungsgerdten wird ein Lochband , Primar-
daten Kostentrdgerplanung” (Datentrd-
ger 1.2.) hergestellt,

Programmstufe 1.4.

Errechnung der technologischen Einzel-
kosten und der industriellen Warenpro-
duktion mit der elektronischen Rechen-
anlage darm] -CELLATRON 8205, Stanzen
eines Ergebnisbandes , Kostentrégerpla-
nung 1. Phase” (Datentrdger 1.3.). Be-
reitstellung des Datentragers 1.2, fir
Programmstufe 1.8.

Programmstufe 1.5.

Herstellung der Ergebnisliste ,Kosten-
tragerplanung 1. Phase" (Datentrager
1.4.) mit Hilfe eines Organisationsauto-
maten. Ubergabe der Tabelle an die Pla-
nungsabteilung.

Programmstufe 1.6.

Ubernahme der Summe der technologi-
schen Einzelkosten in den Betriebsab-
rechnungsbogen |, Ermittlung des Plan-
gemeinkostensatzes, Errechnung der Ge-
samtselbstkosten und des Ergebnisses fir
den Gesamtbetrieb.,

Programmstufe 1.7.

Vergleich der Ergebnisse aus Programm-
stufe 1.6, mit der Planaufgabe. Werden
die vorgegebenen Kennziffern nicht er-
reicht, macht sich eine Uberarbeitung der
technologischen Einzelkosten und Ge-
meinkosten notwendig (Wiederholung
der Programmstufen 1.1. bis 1.5.). Wer-

den die Kennziffern erreicht, wird der
Plangemeinkostensatz in den Ablochbe-
leg (Datentrager 1.1.) eingetragesn.
Gleichzeitig wird mit diesem Wert auch
eine mit der Betriebsleitung und dem
tibergeordneten wirtschaftsleitenden Or-
gan abgestimmte zu planende Héchst-
preisunterschreitung fiir bestimmte- Ko-
stentrdger eingearbeitet (liberarbeiteter
Ablochbeleg, Datentrdger 1.1.1.). Uber-
gabe des Ablochbelegs an die Rechen-
station.

Programmstufe 1.8.

In der Datenerfassung werden die Ge-
meinkosten (als Prozentsatz) und die
Héchstpreisunterschreitung den anderen
Daten des entsprechenden Kostentrdgers
zugeordnet. Dazu wird das Lochband 1.2.
auf dem Organisationsautomaten ge-
doppelt. An den Stellen, an denen der
Gemeinkostensatz und die Hochstpreis-
unterschreitung tiber die Tastatur einge-
geben werden miissen, erfolgt ein Lese-
stopp. Der dabei ausgeschriebene Klar-
schriftbeleg dient der Kontrolle mit dem
Ablochbeleg. Es entsteht das vollsténdige
Datenband 1.6. fiir die Errechnung der 2.
Phase der Kostentrégerplanung. Gleich-
zeitig mit diesem Arbeitsgang wird auf
dem zweiten Locher ein Lochband (Da-
tentrdger 1.5.) mit den Stammdaten fiir
die spdtere Kostentrdgerauswertung
(Plan-Ist-Vergleich) hergestellt.

Programmstufe 1.9.

Im zweiten Teilprogramm der Kostentré-
gerplanung werden die absoluten Ge-
meinkosten, die Gesamtselbstkosten, die
Warenproduktion und das Ergebnis je
Kostentréiger sowohl als Zeit- als auch
Stiickrechnung ermittelt. Der Rechner
stanzt ein Ergebnisband (Datentréger
1.7.) aus.

Programmstufe 1.10.

Ausschreiben des Ergebnisbands 1.7. mit
einem  Organisationsautomaten und
Ubergabe der Ergebnisliste (DT 1.8.) an
die Planungsabteilung.

Programmstufe 1.11.

Kontrolle der Endsummen auf Uberein-
stimmung mit den in Programmstufe 1.6.
vorab ermittelten Werten.

Programmstufe 1.12,

Unter Umstdnden notwendige Korrektur
der Ergebnisse und Wiederholung der
Programmstufen 1.8. bis 1.11.
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Bild 1. DatenfluBplan
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Programmstufe 1.13.

Vervollsténdigung der Planunterlagen,
Planaufschliisselung auf die Bereiche und
Kostenstellen und Ubergabe an diesel-
ben und die Betriebsleitung.

3. Ablochbeleg und Ablochhinweise

Auf dem Ablochbeleg werden alle Daten
erfaBt, die abgelocht werden missen. Er
wird in der Planungsabteilung zusam-
mengestellt und aufbereitet. Bei der Da-
tenerfassung werden die Belege mit
Wert-, Satz- und Blockmarken abgelocht.
Jedem Kostentrager werden fiinf Zeilen
zugeordnet:

Preisnormative

Plan Vorjahr .

(Voraussichtliches) Ist des Vorjahrs
Planjahr

Summenkennzeichen

Die Zeilen jedes Kostentrégers enthalten
folgende Datenspalten:

— Gemeinkostenzuschlagsatz in Prozent
— Grundlohn (M/ME)

— Grundmaterial (M/ME)

— Fremde Leistung (M/ME)

— Nachweiskosten (M/ME)

— Sonstige technologische Einzelkosten
(M/ME)

— Erlése IAP, Hochstpreise (M/ME)

— Erlsse IAP, kalkulierte Preise (M/ME)
— Héchstpreisunterschreitung (M/ME)
Der Ablochbeleg wurde so aufgebaut,
daB innerhalb der Spalten zwischen den
Zeilen fiir die Preisnormative, fiir den
Plan des Vorjahrs, fiir das (voraussicht-
liche) Ist des Vorjahrs und des Planjahrs
die Entwicklungstendenz der einzelnen
Elemente zu erkennen ist. Damit ermdg-
licht der Ablochbeleg eine erste Einschét-
zung liber die voraussichtliche Entwick-
lung der Gesamtselbstkosten, der Waren-
produktion und des Ergebnisses.

Der ersten Zeile ,Preisnormative” ist zu-
satzlich die Spalte , Produktion” (Angabe
der zu fertigenden Menge laut Produk-
tionsplan) zugeordnet. In den drei wei-
teren Zeilen ist diese Spalte freizulassen.
Innerhalb der Zeilen werden die Worte
mit Wortmarken abgeschlossen. Nach je-
der Zeile erfolgt eine Satzmarke, und der
fertig abgelochte Kostentrdger wird mit
Blockmarke beendet. Nach der Block-
marke kann dann gleich der néchste
Kostentrager abgelocht werden.

Um eine entsprechende Summenbildung
fir die Baugruppen, Hauptbaugruppen
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und Erzeugnisse beim Rechner zu ge-
wiéhrleisten, tragt die Planungsabteilung
an den Stellen, an denen ein Aufsum-
mieren der Gruppen und Ausdrucken der
Summe erfolgen soll, nachstehende
Kennzeichen ein, die mit abgelocht wer-
den:

Kennzeichen Inhalt der Summenbildung

_9. WRZL = Summe | = Summe der Bau-
gruppen zur Haupt-
baugruppe

—99. WRZL = Summe |l = Summe der Haupt-
baugruppen zum
Erzeugnis

2999, WRZL = Summe Ill = Summe der Er-
zeugnisse zur ge-
samten industriel-
len Warenproduk-
tion

Fiir die Eintragung des Kennzeichens ist
die fiinfte Zeile vorgesehen, Durch diese
Art der Kennzeichnung ist die Bildung
von Zwischensummen an jeder beliebi-
gen Stelle, unabhdngig von dem Schliis-
sel der Kostentréger-Nomenklatur, még-
lich. Vor dem Kennzeichen steht die Kon-
trollsumme, die mit abgelocht wird. Sie
dient der Datensicherung und wird in
einem universellen Kontrollprogramm mit
der im Rechner gebildeten Summe ver-
glichen. Gleichzeitig mit dem Ablochen
der Daten fiir die Kostentragerplanung
wird das Stammband mit den Planwerten
fir den Plan-Ist-Vergleich in der
,Kostentrégerauswertung" fertiggestellt.
Hierbei handelt es sich um ein weiteres
Projekt auf der elektronischen Rechen-

anlage darm]-CELLATRON 8205.

Das Lochband 1.5. entsteht in Programm-
stufe 1.8, Wdhrend des Doppelns des
Eingabebands fiir die 1. Phase und der
manuellen Eingabe der Werte fiir
den Gemeinkostenzuschlagsatz und der
Héchstpreisunterschreitung des Planjahrs
wird iiber Locher 2 das Stammband ge-
stanzt. Es enthdlt folgende Werte:

1. Kostentréger-Nummer
2. Geplante Stiickzahl
3. Werte des Planjahrs

Satz des Gemeinkostenzuschlags
Grundlohn

Grundmaterial

Fremde Leistungen

Nachweiskosten

Sonstige technologische Einzelkosten
Warenproduktion in Héchstpreisen
Warenproduktion in kalkulierten Preisen.
Beim Stanzen aller anderen Daten
bleibt der Locher 2 ausgeschaltet. Durch

die Zusatztastatur wird der Locher ein-
und ausgeschaltet.

Alle Daten in M/ME sind grundsatzlich
mit zwei Kommastellen anzugeben. Das
Komma wird nicht mit abgelocht. Der
Aufbau des Ablochbelegs ist so gehal-
ten, daB das Formular fiir die Jahres-
plane und Quartalsplanung  benutzt
werden kann.

4, Erlduterungen zur Tabelle der Kosten-
trédgerplanung

Die bisher verwendeten Kostentrager-
pldne und Zusammenstellungen werden
durch eine Tabelle ersetzt. Die Spalten
der Tabelle gliedern sich in drei Ab-
schnitte:

1. Kostentragernummer, Schliissel-Nr.
und Produktionsmenge

2. Stiickrechnung

3. Zeitrechnung

(Die Schliisselnummer bezeichnet die Art
der Kalkulationsbestandteile.)

5. Gegeniiberstellung des Zeitaufwands
und der Kosten

Bei Gegenliberstellung des Zeitbedarfs
und der Kosten fiir die Kostentragerpla-
nung ergibt sich fiir die Erarbeitung mit
bzw. ohne elektronische Datenverarbei-
tung folgendes Bild:

Erarbeitung Erarbeitung Verhdltnis
ohne EDV  mit EDV in Prozent

Zeitaufwand 700 h 56 h 8
Kosten 3288,00 M 1823,00 M 55,4

Aus dieser Gegenliberstellung ist zu er-
kennen, daB der Zeitaufwand bei An-
wendung der Anlage darm]-CELLATRON
8205 auf 8 Prozent und die Kosten auf
55,4 Prozent zuriickgehen.
Zusammenfassend ergibt sich auBer den
vorstehend ermittelten Einsparungen von
Zeit und Kosten noch eine Reihe von Vor-
teilen, die wertmdBig nur schwer zu er-
fassen sind.

— Die Kostentrdgerplanung besitzt eine
héhere Aussagekraft, was durch die
durchgéngige Gegeniiberstellung  der
Werte des Planjahrs mit Normativen und
Basiswerten erreicht wird.,

— Die Durchlaufzeit bis zum Vorlie-
gen der Kostentrdger-Zeitrechnung ein-
schlieBlich der Zusammenstellung wird
wesentlich verkdirzt.

— Durch diese kiirzeren Durchlaufzeiten
ist zeitlich die Rechnung von Varianten
moglich.
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Bild 2. Organisationsautomat
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— Es werden fiir die Errechnung keine
zusdtzlichen Arbeitskrafte aus anderen
Abteilungen bendtigt.

— Die Quartals- bzw. Monatspléne kon-
nen voll durchgerechnet werden. Da-
durch kann die Qualitat dieser Plane er-
hoht werden.

— Durch die Maéglichkeit, das Projekt so-
wohl fir die zu fertigende als auch fir
die abzusetzende Menge der Erzeugnisse
abzuarbeiten, wird ein wesentlicher Teil
der zur Finanzplanung notwendigen In-
formationen gewonnen.

Wegen der groBen Vorteile dieses Pro-
jektes findet es bereits in etwa 30 Indu-
striebetrieben Anwendung. NTB 1858

Lieferbar im

VEB Verlag Technik Berlin

REIHE AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
(RA)

Themenkomplex
»Rechentechnik und Datenverarbeitung”
Jeder Band etwa 80 Seiten mit zahlrei-
chen Abbildungen und gegebenenfalls
Tafeln, Broschur, 6,40 M, Sonderpreis fiir
die DDR 4,80 M

RA 140 Kern/Ober/Schumann: ESER-
Programmierung im Betriebs-
system
DOS/ES — Systembeschreibung,
Assemblersprache
Kern/Ober/Schumann: ESER-
Programmierung im Betriebs-
system
DOS/ES — Ein- und Ausgabe-
technik, Arbeit mit Magnetplat-
tenspeichern
Kern,/Ober/Schumann: ESER-
Programmierung im Betriebs-
system
DOS/ES — Steuerprogramme,
Bibliotheksfiihrung
Kern/Ober/Schumann: ESER-
Programmierung im Betriebs-
system
DOS ES — Programmierpraxis

Schreiter u. a.: SYMAP (B)
Schreiter u. a.: SYMAP (PS) und
SYMAP (DB)
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Fahrbare Regalanlagen
zur raumsparenden Schrifigutaufbewahrung

Dipl.-Ok. H.-J. Reh, Berlin

0. Einleitung .

Die Entwicklung und Gestaltung der
Schriftgutverwaltung zu einem rationellen
Leitungsinstrument ist eine umfassende
Aufgabe, keineswegs nur ein technisch-
organisatorisches Problem. Es wdre je-
doch falsch, die technisch-organisatori-
sche Komponente zu vernachldssigen,
denn die raumsparende Aufbewahrung
von Schriftgut erfordert auch bestimmte
technische Voraussetzungen und Bedin-
gungen, wobei das Primat der Organisa-
tion unbestritten bleibt.

Der hé&ufig noch zu hohe Raumbedarf
kann prinzipiell durch folgende Metho-
den auf das notwendige Minimum her-
abgesetzt werden:

— Einschrankung des Schriftwechsels;

— Vermeidung von Doppelablagen;

— PlanmdBige Kassation;

— Einsatz rationeller Organisationsmittel
(Schriftgutbehdlter, Organisations-
mobel);

— Anwendung der Mikrofilmtechnik.
Diese Reihenfolge der wichtigsten Me-
thoden zur Reduzierung des Raum-
bedarfs stellt keineswegs eine Rangfolge
dar, Auch stehen diese Methoden nicht
getrennt nebeneinander. Sie sind viel-
mehr Teile eines einheitlichen Ganzen,
wobei der Einsatz technischer Mittel von
der Art und dem Umfang des Schriftguts,
von der Haufigkeit des Zugriffs sowie von
der materiell-technischen Basis abhdngig
ist.

Im Rahmen des Einsatzes rationeller Or-
ganisationsmittel gewinnen fahrbare Re-
galanlagen fiir zentrale Registraturen
und Archive zunehmende Bedeutung,
weil sie eine erhebliche Raumeinsparung
gewdéhrleisten. Die Organisationsbera-
tung und der Vertrieb von fahrbaren
Regalanlagen wird in der DDR vom VEB
KOMBINAT ROBOTRON und VEB Orga-
nisationstechnik Eisenberg durchgefiihrt.
In den folgenden Abschnitten erfolgt
eine kurzgefaBte Vorstellung solcher
Regalanlagen.

1. Prinzip und Aufbau

Der Zugriff zum Schriftgut, das in festste-
henden Schranken oder Regalen gelagert
ist, erfordert prinzipiell entsprechende
Gangflachen. Als Faustregel kann man
annehmen, daB sich Nutzflache und
Gangfldche wie 1 : 1 verhalten. Das wird
besonders augenfdllig, wenn man einen
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Archivraum mit herkémmlichen Regalrei-
hen betrachtet. Etwa 50 Prozent der Ar-
chivraumfléche wird fiir Gédnge bendtigt.
Fahrbare Regalanlagen kommen dage-
gen mit jeweils einem Gang je Anlage
aus. Die Verschiebbarkeit der Regale er-
moglicht es, den Bedienungsgang wahl-
weise zu verlegen. Damit werden alle
ibrigen Bedienungsgdnge eingespart.
Dieses Prinzip ermdglicht eine Fldchen-
einsparung bis zu 50 Prozent.

Fahrbare Regalanlagen kénnen in fol-
gende Hauptgruppen gegliedert werden:
handgeschobene Regale
handangetriebene Regale
kraftangetriebene Regale.

In der DDR werden gegenwdrtig hand-
geschobene Regale, und zwar soge-
nannte Hebelschub-Regalanlage pro-
duziert.

Eine Hebelschub-Regalanlage besteht
aus je einem Anfangs- und Endregal so-
wie — je nach Lénge der Anlage — aus
mehreren Zwischenregalen.

Die Regale sitzen auf kugelgelagerten
Wagen und werden durch Hebelkraft pa-
rallel zueinander verschoben, nur das
Anfangsregal ist feststehend. Die Regale
sind aus Stahlblech, Die gesamte Anlage
ist verschlieBbar.

Die Anlage befindet sich auf einem Po-
dest, in dem die Laufschienen und das
Fiihrungsprofil fiir die Wagen unter-
gebracht sind.

Die Regale werden in den Breiten von 1,
2 oder 3 m geliefert, Die Hohe der Re-
galanlagen betrdgt in der Standardaus-
fiihrung 2 400 mm bzw. 2 150 mm. In be-
sonderen Fdllen werden die Anlagen
auch in geringeren Hoéhen produziert,
wenn die Raumverhdltnisse das erfor-
dern.

Es ist also moéglich, die Anlagen nach
Ldnge, Breite und Héhe ,maBzuschnei-
dern”. Diese Flexibilitat sichert eine her-
vorragende Fléchenausnutzung der zur
Verfligung stehenden Raume.

2. Ausstattungsvarianten und Einsatz-
gebiete

Die Regale kénnen mit verstellbaren Ein-
legebdden (Rasterabstand 15 mm) oder
T-Gleit-Schienen (VEB  Organisations-
technik Eisenberg) ausgestattet werden.
Dadurch eréffnen sich vielseitige Anwen-
dungsmoglichkeiten in  Registraturen
und Archiven, Praktisch kann Schriftgut

jeder Art gespeichert werden. Die ver-
stellbaren Einlegebdden sichern die ra-
tionelle Unterbringung von Aktensamm-
lern, Archivbehdltern, Stehordnern, Bii-
chern, Magnetbéndern, Maschinenloch-
karten, Karteikarten u. a. Bei Ausstat-
tung mit T-Gleit-Schienen kann das
gesamte T-Gleit-Sortiment zweckmdBig
und raumsparend untergebracht werden.
Haupteinsatzgebiet ist das Archiv, weil
hier groBe Mengen Schriftgut aller Art
langfristig aufbewahrt werden miissen.
Aber auch fiir zentrale Registraturen und
Bibliotheken mit relativ geringer Zugriffs-
haufigkeit sind Hebelschub-Regalanla-
gen mit groBem Rationalisierungseffekt
einzusetzen. Dagegen muB abgeraten
werden, kleine Hebelschub-Regalanla-
gen als Ersatz fiir Stahlschrénke in stdn-
dig frequentierten Arbeitsplatz- oder Ab-
teilungsregistraturen einzusetzen. Der-
artige ,Mini-Anlagen” fithren kaum zu
Platzeinsparungen und kénnen dariiber-
hinaus zu hdherem Arbeitszeitaufwand
fiihren, wenn hdufig gleichzeitig mehrere
Mitarbeiter Schriftgut entnehmen miis-
sen.

3. Projektierung und Organisations-
beratung

Mit der Projektierung wird die optimale
Variante der Zusammensetzung und
Ausstattung der Hebelschub-Regalanla-
gen und deren glinstigster Standort fest-
gelegt.

Ausgangspunkt der Projektierung muB
der 6konomische Nutzen sein, der durch
den Einsatz der Hebelschub-Regalanla-
gen erreicht werden kann. Dabei kann
das Projekt nicht losgeldst von der Ra-
tionalisierungskonzeption des jeweiligen
Betriebs gesehen werden. Erst wenn ge-
sichert ist, daB die Hebelschub-Regal-
anlage fest im System der Schriftgutver-
waltung und Informationsbereitstellung
integriert ist, wird der volle Rationalisie-
rungseffekt erreicht.

Bei der Festlegung der Anlagenkonfigu-
ration ist auszugehen von der Art und
Menge des vorhandenen Schriftguts, dem
zu erwartenden Zuwachs sowie den zur
Verfligung stehenden Rdumen. Auch die
Zugriffshaufigkeit ist bereits im Stadium
der Projektierung zu analysieren. Je ge-
ringer die Zugriffshaufigkeit, um so gro-
Ber kénnen die Anlagen sowohl in der
Lange als auch in der Breite sein. Dage-
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Bild 1. Hebelschub-Regalanlage, beste-
hend aus einem Endregal (E), einem An-
fangsregal (A) und fiinf Doppelregalen
(D). Die Regalbreite betrdgt 1, 2 oder
3m
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gen empfiehlt es sich nicht, bei gréBerer
Zugriffshdufigkeit beispielsweise 3 Me-
ter breite und 10 Meter lange Anlagen
zu projektieren, weil dann der erforder-
liche Kraftaufwand fiir das sténdige Be-
wegen der Regale verhdaltnismdBig hoch
ist und auch jeweils nur ein Mitarbeiter
in der Anlage arbeiten kann.

Der Standort der Anlage soll so gewdhlt
werden, daB ein Minimum an innerbe-
trieblichen Transportwegen entsteht. Das
|aBt sich in der Praxis nicht immer durch-
setzen, weil eine Bodenbelastbarkeit von
1 000 kg/m? gegeben sein muB. Man wird
also vielfach in geeignete Kellerrdume
oder nicht unterkellerte Rdume auswei-
chen miissen. Das braucht nicht unbe-
dingt ein Nachteil zu sein, wenn diese
Réume gut zugdngig sind und auf diese
Weise effektiver genutzt werden kénnen.
Wichtig ist allerdings, daB die Luftfeuch-
tigkeit in den notwendigen Grenzen
bleibt, damit das Schriftgut dauerhaft ge-
lagert werden kann.

Bei Neubauten kénnen die Vorausset-
zungen fir den Einsatz von Hebelschub-
Regalanlagen optimal gestaltet werden.
Das ist jedoch nur méglich, wenn das
Projekt der Anlage bereits zu Beginn der
Gebdudeprojektierung vorliegt.

Mit diesen grundsdtzlichen Hinweisen
zur Projektierung von Hebelschubregal-
anlagen soll gezeigt werden, daB die
Einsatzvorbereitung als komplexe Auf-
gabe gelést werden muB und daB eine
langfristige Planung notwendig ist.
Selbstversténdlich treten bei der Projek-
tierung weitere organisatorische und
technische Probleme auf. Beispielswaise
ist zu beachten, daB die Regale in jeder
méglichen Stellung gut beleuchtet sind,
daB die maximale Belastbarkeit der Ein-
legebdden von jeweils 40 kg nicht tiber-
schritten wird und daB vor allem eine
Ordnungssystematik festgelegt und aus-
gezeichnet wird, die eine gute Uber-
sichtlichkeit und damit kurze Zugriffszei-
ten gewdhrleistet.

Die notwendige Organisationsberatung
fiir die konkrete Situation wird von Fach-
leuten des VEB KOMBINAT ROBOTRON
und des VEB Organisationstechnik Eisen-
berg durchgefiihrt.

4, Zusammenfassung

Hebelschubregalanlagen sind Organisa-

tionsmittel mit hohem Rationalisierungs-
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effekt. |hr Einsatz erfordert eine lang-
fristige organisatorische Vorbereitung
und die Beachtung bestimmter techni-
scher Bedingungen. Haupteinsatzgebiete
sind Archive, zentrale Registraturen und
Bibliotheken. Die Wandelbarkeit der
Ausstattung der Regale gewdhrleistet
die raumsparende Unterbringung von
Schriftgut aller Art. Die Anlagenkonfigu-
ration kann in Lé&nge, Breite sowie in
Ausnahmefdllen auch in der Hohe in
bestimmten Grenzen festgelegt werden.
Damit wird eine optimale Ausnutzung
der vorhandenen oder geplanten Rdume
méglich. NTB 1951

Lieferbar im

VEB Verlag Technik Berlin

REIHE AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
(RA)

Themenkomplax
,Rechentechnik und Datenverarbeitung”
Jeder Band etwa 80 Seiten mit zahlrei-
chen Abbildungen und gegebenenfalls
Tafeln, Broschur, 6,40 M, Sonderpreis fiir
die DDR 4,80 M

RA 147 Schreiter u. a.: SYMAP-Praxis

RA 5 Schubert: Digitale Kleinrechner

RA 70 Béhme: Periphere Gerdte der di-
gitalen Datenverarbeitung

RA 104 Reinecke/Trenkel: Automatische
Zeichenerkennung — Technische
Grundlagen

RA 105 Reinecke/Trenkel: Automatische
Zeichenerkennung — Gerdte und
Anwendung

RA 99 Meuche: Komplexe automatische
Informationsverarbeitungs-
systeme

RA 109 Hartmann: Praxis der elektro-
nischen Datenverarbeitung

RA 6 Sydow: Elektronisches Analog-
rechnen

RA 113 Sydow: Elektronisches
Hybridrechnen

RA 132 Elzner: Datensicherung

RA 144 Kretschmer: Maschinelles Nach-
weisen von Dokumenten

Die Berufsausbildung im VEB Kombinat
ZENTRONIK

Gebrauchswert und Qualitét von Erzeug-
nissen sind u. a. abhdngig vom Ausbil-
dungsstand der Facharbeiter in den Pro-
duktionsabteilungen. Betriebe mit gro-
Ben Plénen fiir die Zukunft missen be-
miiht sein, der Ausbildung von Lehrlin-
gen zu Facharbeitern gebiihrende Auf-
merksamkeit zu schenken. '
AnlaBlich der X. Weltfestspiele der Ju-
gend und Studenten, die vom 28. Juli bis
5. August in Berlin, der Hauptstadt der
Deutschen Demokratischen  Republik,
stattfinden, soll einmal {iber die Ausbil-
dung der Lehrlinge im VEB Kombinat
ZENTRONIK berichtet werden.

In den sechs Betriebsberufsschulen des
VEB Kombinat ZENTRONIK bemiihen sich
3600 Lehrlinge in etwa 15 Berufen um
héchste Ausbildungsergebnisse in Theo-
rie und Praxis. In der Theorie werden die
Lehrinhalte von staatlichen Lehrpldnen
und vom zukunftsorientierten Erzeugnis-
programm des Kombinats bestimmt, in
der Praxis sind die Lehrlinge von Anfang
an mit der modernen GroBproduktion
verbunden.

Von den Ausbildungsberufen im VEB
Kombinat ZENTRONIK wéren besonders
zu nennen:

— Mechaniker fiir Datenverarbeitungs-
und Biiromaschinen (Hauptberuf)

— Facharbeiter fiir Fertigungsmittel, Zer-
spanungsfacharbeiter, Facharbeiter fiir
automatische Blechumformung, Automa-
teneinrichter und andere Berufe der Me-
tallverarbeitung und -bearbeitung

— Berufe der Instandhaltung und
Wartung

— Elektronikfacharbeiter

— Facharbeiter fiir Qualitatskontrolle,
Facharbeiter fiir Schreibtechnik, Fach-
arbeiter fiir Datenverarbeitung, Fach-
arbeiter fiir Plastverarbeitung.

Fiir die Mehrzahl der Berufe sind seit
drei Jahren neue Ausbildungsunterlagen
eingefiihrt. Damit wurde die Forderung
erfillt, den Facharbeiternachwuchs nach
modernsten Gesichtspunkten auszubil-
den. Einige dieser neuen Gesichtspunkte
sind:

—  Einfiihrung der Grundlagenfacher
BMSR-Technik, Elektronik und Datenver-
arbeitung

— Gestaltung des Unterrichts in Lehr-
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Bild 1. Kiinftige Zerspanungsfacharbeiter
priifen mit einem MeBsténder den Rund-
lauf eines Bolzens

Bild 2. 1250 Lehrlinge bildet die Be-
triebsberufsschule des VEB Biliromaschi-
nenwerk Sémmerda im VEB Kombinat
ZENTRONIK aus. Kiinftige Mechaniker

gangsform und damit verbunden die
Einbeziehung neuer Stoffkomplexe, z. B.
Datenverarbeitung und Elektronik

— Bildung einer breiten Grundlage zu
Beginn der Ausbildung und Spezialisie-
rung in der letzten Phase der praktischen
Ausbildung.

Diese Neuerungen betreffen vor allem
den kombinatstypischen Beruf ,Mechani-
ker fiir Datenverarbeitungs- und Biiro-
maschinen".

Neben diesem Beruf werden eine groBe
Anzahl von 10-Klassen-Schiilern in Grund-
berufen ausgebildet, Diese Grundberufe,
Facharbeiter flir Fertigungsmittel und
Zerspanungsfacharbeiter, gehdren zu
den volkswirtschaftlichen Schwerpunkt-
berufen. Ein Zerspanungsfacharbeiter
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fir Datenverarbeitungs- und Bliromaschi-
nen priifen den elektrischen Teil einer
Bliromaschine

Bild 3. Kiinftige Elektronikfacharbeiter
iben im Laborunterricht ihr technisches
Vorstellungsvermégen

z. B. hat die Voraussetzungen, um prak-
tisch an allen Arbeitspldtzen der spa-
nenden Formung eingesetzt zu werden.
Durch die Spezialisierung in der letzten
Phase der Ausbildung wird den konkre-
ten Forderungen der Produktionspraxis
Rechnung getragen. Dabei steht die In-
tensivierung der praktischen Berufsaus-
bildung immer stdrker im Vordergrund.
Im Rahmen des iiberbetrieblichen Lei-
stungsvergleichs der sechs Betriebsberufs-
schulen fiihrten die Lehrlinge des VEB
Kombinat ZENTRONIK einen Wettbe-
werb zur Vorbereitung der X. Weltfest-
spiele der Jugend und Studenten durch.
Dabei gab es u. a. folgende Ergebnisse:
— 97,4 Prozent aller Lehrlinge haben
ihre Facharbeiterpriifung bestanden. Da-

bei betragt der Anteil der sehr guten,
guten und befriedigenden Leistungen
75,6 Prozent.

— 257 Neuerervorschlédge wurden einge-
reicht bzw. Neuerervereinbarungen ab-
geschlossen. Sie erbrachten einen dkono-
mischen Nutzen von 171 200 M.

— 337 Exponate fiir die ,Messe der Mei-
ster von morgen” wurden hergestellt.
2 359 Lehrlinge waren daran beteiligt.
Die Berufsausbildung im VEB Kombinat
ZENTRONIK ist Bestandteil des einheit-
lichen sozialistischen Bildungssystems.
Die erreichten Leistungen resultieren aus
dem hohen Niveau der Ausbildung und
beweisen die aktive Rolle der Berufsaus-
bildung bei der Erfiillung der volkswirt-
schaftlichen Aufgaben, NTB 1965
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,ORWO" im Dienste modernar Informa-
tionsspeicherung
Informationsspeicherung und Informa-
tionstibermittlung sind in unserem Zeit-
alter entscheidende Faktoren der Ratio-
nalisierung und Automatisierung. Heute
bedeutet moderne Informationsspeiche-
rung vor allem rdumliche und zeitliche
Rationalisierung. Sie erfordert neben
den sogenannten Daten- und Computer-
bandern (Magnetbdnder) vor allem
fotochemische Aufzeichnungsmaterialien
mit einem extrem hohen Auflésungsver-
mogen und héchster Kantenscharfe.

Der VEB Filmfabrik Wolfen, Fotochemi-
sches Kombinat, entwickelte auf diesem
Gebiet ein komplettes Programm spe-
zieller  Aufzeichnungsmaterialien, die
allen Anforderungen entsprechen:

ORWO-Dokumenten-Film DK 5, panchro-
matisch, mit einem Auflésungsvermégen
bis zu 250 Linien/mm und einer Emp-
findlichkeit entsprechend etwa 4 DIN.
Der DK 5 ist ein Spezialfilm fir die Mi-
krodokumentation. Er steht als 16-mm-
Mikrofilm unperforiert, als 35-mm-Mikro-
film perforiert und unperforiert zur Ver-
fligung.

Es ist vorgesehen, ihn auch als Mikro-
planfilm A 6 zur Auslieferung zu bringen.

ORWO-Mikro-Kopierfilm DK 7, unsensi-
bilisiert — ein auf den DK 5 abgestimm-
ter Kopierfilm. Er wird verwendet, um po-
sitive Mikrofiches herzustellen. Das For-
mat ist 105 mm X 148 mm.

ORWO-Diazo-Mikroduplizierfilm MD 1
dient zur Herstellung von Duplikaten, Es
kénnen  hervorragend  Strichvorlagen
(Zeichnungen und Schrifttexte), wie sie
in der Information und Dokumentation
hauptsdchlich vorkommen, dupliziert wer-
den. Aber auch Halbtonbilder lassen sich
duplizieren.

MD-1-Duplikate zeigen ein dunkles,
blduliches Farbstoffbild, das sich in Mi-
krofilm-Lesegerdten ebenso gut wie ein
Silberbild zum Lesen eignet. Die Ab-
sorption fiir ultraviolette Strahlen ist so
hoch, daB von jedem auf MD-1-Film ge-
fertigten Duplikat weitere Duplikate auf
MD-1-Filmen hergestellt werden kénnen.
Auch solche Duplikate zweiter und drit-
ter Generation sind im Gegensatz zu Ko-
pien von Halogensilberfilmen mit nur ge-
ringen Detailverlusten gut lesbar. Da-
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durch ist es moglich, daB Empfénger von
Mikrofilmen auf MD-1-Basis von diesen
weitere Duplikate, z. B. fiir Folgebetriebe
auf MD-1-Mikroduplizierfilm, anfertigen
konnen.

Der ORWO-Diazo-Mikroduplizierfilm
MD 1 muB vor Licht und Staub geschiitzt
werden und bei 6—8 °C, unter AusschluB3
von alkalischen Gasen und Ddmpfen
(Ammoniak), und bei 50 bis 60 Prozent
relativer Luftfeuchtigkeit gelagert wer-
den. Unter diesen Bedingungen ist er
mindestens 6 Monate gebrauchsfdhig.
Hohere Lagertemperaturen verkiirzen die
Gebrauchsfahigkeit. Es ist besonders dar-
auf zu achten, daB noch unbelichteter
MD-1-Film nicht zusammen mit frisch-
entwickeltem aufbewahrt wird, da dieser
in geringem MaBe Ammoniak abgibt.
Der fertigverarbeitete MD 1 kann iibar
viele Jahre bei Zimmertemperatur gzla-
gert werden. Dabei ist empfehlenswert,
ihn lichtgeschiitzt aufzubswahren, da
langandauernde Lichteinwirkung allméh-
lich zum Ausbleichen des Bilds fiihrt.
Der ORWO-Diazo-Mikroduplizierfilm ist
ein Zelluloseazetatfilm von 0,14 mm
Starke, in dessen Oberflache Diazonium-
salze, Kuppler und Stabilisatorsubstan-
zen eindiffundiert sind. Bei der Belich-
tung mit UV-Licht werden die Diazonium-
salze zersetzt. Wenn der Film mit Ammo-
niakddmpfen in Kontakt gebracht wird,
entstehen an den Stellen, die wéhrend
der Belichtung abgedeckt waren, aus den
unzersetzten Diazoniumsalzen und den
Kupplern durch eine chemische Reaktion
Azofarbstoffe. Man erhdlt also beim Ko-
pieren von einer negativen Vorlage ein
negatives, von einer positiven Vorlage
ein positives Duplikat, und zwar in wa-
niger als einer Minute ein gebrauchsfer-
tiges Duplikat. Da das Auflésungsvermo-
gen des MD 1 sehr hoch ist, entstehen
praktisch keine Informationsverluste.

ORWO-Mikrat-Platte LO 2, orthochroma-
tisch, mit extrem hohem Aufldsungsvar-
mdgen fiir VerkleinerungsmaBstdbe gz-
gentiber der Originalvorlage bis 1 :200.
ORWO-Mikrat-Platte LP 1, panchroma-
tisch, Dieses Erzeugnis weist die gleichen
Merkmale wie die Platte LO 2 auf.

Sehr hohe Anspriiche hinsichtlich der In-
formationsspeicherung erfiillzn die

ORWO-Hologratie-Platten LP 2 und LP 3,
panchromatisch, bei Belichtung mit Las=r-

licht. Weitere Anwendungsgebiete wd-
ren die Kodierung optischer Signale, die
elektronische Datenspeicherung sowie
die Rekonstruktion farbiger Bilder,

Das ORWO-Computerband wurde spe-
ziell fiir den Einsatz auf dem Gebiet der
elektronischen Datenverarbeitung (digi-
tale Datenspeicherung) geschaffen. Ge-
geniiber den Speichermedien Lochkarte
und Lochband haben Computerbéndear
vor allem den groBen Vorteil einer be-
achtlich schnelleren Verarbeitung der
Informationen. Ferner ist, wie im Bereich
der Audiobdnder (Tonbdander), die Wie-
derverwendbarkeit durch Léschen der zu-
vor aufgezeichneten Informationen jeder-
zeit garantiert. Weitere Vorziige der
Computerbénder sind relativ geringes
Gewicht und Volumen,
Die Herstellung des ORWO-Computer-
bands erfordert einen hohen technisch-
technologischen Aufwand. In den ersten
Monaten dieses Jahrs wurde speziell fiir
diese Produktion ein neues Werk, die
Magnetbandfabrik Dessau, eingeweiht.
Wichtige Vorstufen fir die Produktion
des ORWO-Computerbands waren die
qualitativ hochwertigen Erfahrungzn der
Fachleute, die in den vergangenen Jah-
ren bei der Herstellung der Doppel- und
Dreifachspielbander (fir Tonbandauf-
zeichnungen) auf Polyester-Unterlage in
der Praxis gesammelt wurden,
Das ORWO-Computerband wird in Rol-
len mit je 732 m Bandldnge geliefert. Die
Breite betragt 12,7 mm und die Gesamt-
stérke 50 um. Eine volle Bandldnge hat
eine digitale Speicherkapazitat von 107
bis 108 bit. Das entspricht einer Speicher-
kapazitat eines 100 m hohen Lochkarten-
stapels. Gerade diese Tatsache veran-
schaulicht deutlich die Vorteile, die aus
der Anwendung dieses modernen Spei-
chermediums erwachsen.
Die ORWO-Computerbéander sind bei
einer Raumtemperatur von 10 bis 35°C
und bei einer relativen Luftfeuchtigkeit
von 40 bis 8) Prozent zu lagarn. Haupt-
anforderung bei diesem hochwertigen
Erzeugnis ist gréBtmdgliche Sauberkeit
(Staubfreiheit), da sich andernfalls Fehl-
informationen ergeben wiirden.

NTB 1966
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Programme fiir Kleinrechner

Auf einer Angebotsmesse bot der VEB
(B) Wohnungsbaukombinat Potsdam ver-
schiedene Programme fiir die elektroni-
sche Rechenanlage dama]-CELLATRON
8205 an. Zwei davon sollen ndher er-
wdahnt werden.

Monatliche und kumulative Verteilung
der Lohnkosten auf die Kostenstellen
Das Programm ist ein Folgeprogramm
des Projekts ,Brutto-Netto-Lohnrech-
nung". Eine eigenstdndige Anwendung
ist daher nicht méglich. Alle fiir das vor-
liegende Programm bendtigten Daten
liegen in Form des Stanzbands aus der
monatlichen Lohnrechnung vor.

Das Programm gliedert sich in zwei Pro-
grammteile:

— Teil | enthdlt die eigentliche Vertei-
lung:

Maschinelle Sortierung und Zuordnung
der Werte des Brutto-Netto-Lohnjournals
nach Kostenstellen,

Verdichten von maximal 190 Kostenstel-
len je Betriebsteil,

Herstellen eines Stanzbands

mit den Werten je Kostenstelle,
TaktstraBe und Betriebsteil fiir den Pro-
grammteil 1.

— Programmteil Il enthdlt die kumulative
Zusammenfassung der Kostenstellen.
Druck der Werte aller Kostenstellen je
TaktstraBe, je Monat und Vormonat so-
wie die Summen dieser Werte.
Gleichzeitig wird ein Stanzband fiir die
Rechnung des Folgemonats erstellt.

Materialpreiskontrolle

Im Teil | dieses Programms werden Dif-
ferenzen zwischen den Einkaufs- und den
Materialverrechnungspreisen aufgedeckt.
Die Datenerfassung erfolgt fiir maximal
140 Kontonummern tiber einen Bu-
chungsautomaten mit Lochbandausgabe
des Typs darg] -ASCOTA.

Die Auswertung der Ergebnisse erfolgt
monatlich und kumulativ nach folgenden
Gesichtspunkten:

— Je Betriebsteil und Kontonummer:
Betrag Soll 1 getrennt nach Material
Betrag Haben [ und Transport

Betrag Soll I

Betrag Haben Gesamt

Saldo

— Errechnung der Differenzen fiir das
Konto des produktiven Materialver-
brauchs.
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Im Teil Il erfolgt eine weitere Verdich-
tung der Ergebnisse. NTB 1970

8205 — Programm Musterleistungs-
verzeichnis

Das Rechenprogramm erstellt die Lei-
stungsverzeichnisse je Position einschlieB-
lich Text und Preis nach bestimmten Bau-
gruppen. Der Preis ist nach Material und
Montage unterteilt. Fiir die einzelnen
Baugruppen wird jeweils eine Kosten-
zusammenstellung in ausfiihrlicher Form
erstellt, ebenso eine Gesamtsumme aller
Baugruppen eines Projekts oder Teilpro-
jekts. Gleichzeitig kénnen mehrere Pro-
jekte bearbeitet werden, wobei eine fort-
laufende Seitennumerierung der jewei-
ligen Projekte erfolgt. Die Zahl der vor-
handenen Kataloge kann vom Anwender
beliebig ergdnzt werden.

Nutzen: Einsparung von Arbeitszeit.
Ursprungsbetrieb: VEB Bau- und Mon-
tagekombinat Erfurt. NTB 1971

Arbeitskrdfterechnung

fiir Produktionsarbeiter

Der VEB (B) Baukombinat Dresden bie-
tet dieses Projekt an. Es ist seit 1971 in
Anwendung und hat bereits fiinf Nach-
nutzungsfdlle. Das Projekt umfaBt:

— Herstellung und Aktualisierung des Ar-
beitskraftestammbands

— Erfassung, Auswertung und Kontrolle
der Iststunden

— Berichtigung der Iststunden

— Berechnung von Krankengeld und
SV-Leistungen

— Berechnung von Brutto- und Nettolohn
— Druck der Auszahlungslisten

— AnschluB zur Kostenrechnung

— Kumulative sowie monatliche Statistik
mit Arbeitszeitbilanz.

Benotigte Gerdtetechnik:

Kartenlocher dara]-SOEMTRON 415
Kartenpriifer dara] -SOEMTRON 425
Grundausstattung des ROBOTRON 300
Mittlere Laufzeit:

Fiir 1000 Beschdftigte etwa 4,5 Stunden
ohne Statistik
Programmiersprache: MOPS ~ NTB 1949
MOPS 8205 fiir Maschinenprogramm FIPS
Das Programm gestattet eine Program-
mierung von 8205-Rechenprogrammen in
der dem R 300 verwandten Programmie-
rungssprache MOPS. Die so program-
mierten Programme werden vom R 300 in

das Interpretationssystem FIPS (ibersetzt.
Das vom R 300 ausgegebene Lochband
kann in die elektronische Rechenanlage
dam] -CELLATRON 8205 direkt als Pro-
grammband eingegeben werden.

Der Vorteil der MOPS-Programmierung
liegt in einer symbolischen Adressierung.
Die Speicherzuordnung wird vom Com-
piler durchgefiihrt. Weiterhin werden die
verschiedensten Fehlerarten vom Com-
piler analysiert und ausgedruckt. Durch
den Aufbau der Befehle ist ein schnelles
und (bersichtliches Programmieren mog-
lich, Mit der Anlage 8205 nicht vertraute
Programmierer kénnen Anderungen in
vorliegenden Programmen durchfiihren,
Nutzen: Einsparung von Arbeitszeit.
Ursprungsbetrieb: VEB Bau- und Mon-
tagekombinat Erfurt. NTB 1972

Kontrollprogramm fiir Lochbénder

0. Einleitung

Das im folgenden beschriebene Kontroll-
programm hat die Aufgabe, die Sicher-
heit von Eingangsdaten auf Lochband zu
erhéhen.

Dabei soll die elektronische Rechen-
anlage 8205 fiir Plausibilitétskontrollen,
bei doppelter Datenerfassung auch zum
Vergleich zweier Lochbdnder eingesetzt
werden.

Ein entsprechendes Kontrollprogramm
berticksichtigt nach Vorgabe von Steuer-
konstanten unterschiedlichste Belange
der Anwender.

1. Definition

Systematische Fehler sind Fehler, die
einer bestimmten Ursache entspringen
und somit beseitigt oder hinreichend be-
riicksichtigt werden kénnen.

Zufdllige Fehler sind Fehler, die ver-
schiedensten Ursachen entspringen und
somit nicht beseitigt werden kénnen.
Man kann sie nur im Mittel berlicksichti-

gen.
Zeichenfehlerquote ZFQ
ZF
ZFQ = 7
ges
ZF = Zeichenfehler
des = Zeichen insges.

Reduzierte Zeichenfehlerquote ZFQ,qq
ZFQ,og = R + ZFQ

R: Reduktionsfaktor
Plausibilitatskontrolle

Kontrolle, ob ein Datum zwischen zwei
gegebenen Grenzwerten liegt.
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2. Reduzierung von Fehlern

2.1, Arten der Reduzierung

Fehlerhaft ausgefiillte Urbelege gehen
in den DatenverarbeitungsprozeB als
systematische Fehler ein. Diese sind nur
durch Plausibilitdtskontrollen reduzier-
bar.

Beim Lochen kdénnen sowohl systemati-
sche Fehler (z. B. Verwendung falscher
Schablonen) als auch zuféllige Fehler
entstehen. Beide sind durch Plausibili-
tétskontrollen und den visuellen Ver-
gleich von Urbeleg und Ablochbeleg re-
duzierbar. Der visuelle Vergleich kann
durch doppeltes Lochen und Vergleich
mittels Rechner ersetzt werden. Der er-
hohte Aufwand zieht einen glinstigeren
Reduktionsfaktor nach sich.

2.2. Reduktionsfaktoren

Der Reduktionsfaktor ist ein statistischer
Wert.

Nach den bisherigen Ermittlungen im An-
wenderbetrieb des Kontrollprogramms
kann mit folgenden Werten gerechnet
werden:

Plausibilitdtskontrolle:

R =101

Visueller Vergleich von Urbeleg und Ab-
lochbeleg:

R =101

Doppeltes Lochen und masch. Vergleich:
R =102

3. Das Kontrollprogramm

3.1. Senkung der Zeichenfehlerquote
Beim Lochen muB man mit einer Zeichen-
fehlerquote ZFQ = 10-2 rechnen. Ohne
Kontrollprogramm  kann dieser Wert
durch visuellen Vergleich auf 10-3 gesenks
werden. Durch Einsatz des Kontrollpro-
gramms wird eine Plausibilitatskontrolle
méglich. Unter Beibehaltung des visuel-
len Vergleichs von Urbeleg und Abloch-
beleg kommt man auf einen Reduktions-
faktor

R =10-1-10-'"= 10-2 und damit auf
ZFQ,oq = 10-2 - 10-2 =10~

Bei doppelter Datenerfassung ist das
Kontrollprogramm gleichzeitig fiir Plausi-
bilitatskontrollen und wortweisen Ver-
gleich einsetzbar. Der erhohte Aufwand
in der Datenerfassung reduziert die Zei-
chenfehlerquote auf etwa 10-5 Zeichen-
fehler/Zeichen insgesamt.

3.2, Einschrénkungen im Einsatzbereich
Das Kontrollprogramm wurde im BIS pro-
grammiert. Es sieht die Eingabe von Text
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sowie satzweise Eingabe von Zahlen in
Dezimalschreibweise (interne Konvertie-
rung in Festkommazahlen, Komma hin-
ten) vor.

Die maximale Satzldnge wurde auf
32 Worte festgelegt.

Ausgehend von der Datenerfassungs-
technik des Ausldsens von WRZL (SM)
nach einer Wagenbreite Klartext, fiihrt
dies nicht zur Preisgabe eines breiten
Einsatzbereiches. Die eingebauten Plau-
sibilitétskontrollen beschrénken sich auf
Maxima-Minima-Vergleiche. Fiir weiter-
gehende Kontrollen wurden Anschluf3-
stellen markiert.

3.3, Varianten der Abarbeitung

Das Kontrollprogramm kann nach ver-
schiedenen Varianten gefahren werden.
Dazu ist die Beantwortung folgender
acht Fragen mit ja oder nein nétig
(ja=1, nein =10):

. Korrektur am Rechner?

. Vergleich von zwei Lochbandern?

. Vorsatz vorhanden?

. Satze als Gruppen?

. Wortzahlkontrolle?

. Grenzwertkontrolle?

7. Reihenfolgekontrolle?

8. Priifziffernkontrolle?

3.3.1. Korrektur am Rechner

Bei Fehlererkennung wird in jedem Fall
der betreffende Satz ausgeschrieben,
auBerdem der Satzzdhler.

Soll eine Korrektur am Rechner erfolgen,
ist anhand des Urbeleges der richtige
Satz einzugeben. Dieser wird ebenfalls
gepriift. Alle als richtig erkannten Sdtze
werden gestanzt, Soll keine Korrektur am
Rechner vorgenommen werden, erfolgt
auch kein Stanzen. Alle fehlerhaften
Satze sind anhand der Fehlerliste erneut
zu lochen (mit Satzzéhler) und lber ein
Korrekturprogramm in den Datenstreifen
einzuordnen.

3.3.2. Vergleich von zwei Lochbdndern
Sind zwei Lochbdnder vorhanden, kommt
der Programmteil , Wortweiser Vergleich"
zum Einsatz. Bei Fehlererkennung wer-
den beide Satze ausgeschrieben. Erfolgt
die Korrektur am Rechner, muf zundchst
die Korrekturart eingegeben werden.
Durch die Korrekturart wird festgelegt,
welcher der beiden Sétze der fehlerfreie
ist, ob beide falsch sind, ein Satz verges-
sen wurde usw. Im AnschluB an die Kor-
rekturart ist gegebenenfalls der richtige
Satz einzugeben.

o W N =

Sind keine zwei Lochbdnder vorhanden,
wird die Priifung auf den Programmteil
,Plausibilitatskontrolle” beschrdnkt.
3.3.3. Vorsatz vorhanden

Ist ein Vorsatz vorhanden (z. B. Identi-
tatskennzeichen eines Lochbandes), wird
dieser nicht auf Plausibilitét gepriift.
3.3.4. Satze als Gruppen

Unter Gruppen sollen sachlich zusam-
mengehdrende Sétze verstanden wer-
den, beispielsweise Text und numerischer
Teil oder Kopfsatz mit Folgesdtzen, Wird
diese Frage bejaht, muB die Struktur der
Gruppen angegeben werden.
Beispielsweise wird eine Gruppe, beste-
hend aus Text und jeweils zwei numeri-

schen Sdtzen, symbolisch folgender-
maBen dargestellt:
1.0.0.—1.

Die Frage nach den Gruppen kann ver-
neint werden, wenn nur numerische Satze
vorliegen und alle gleichwertig zu be-
handeln sind.

3.3.5. Plausibilitatskontrollen

Bei Verneinung werden die betreffenden
Kontrollen nicht ausgefiihrt, ansonsten
sind weitere Angaben nétig.

Im einzelnen sind dies:

Bei Wortzahlkontrolle:

minimale und maximale Wortzahl

im Satz

Bei Grenzwertkontrolle:

Wortnummer im Satz, untere Grenze,
obere Grenze

(Sollen beispielsweise das erste Wort
des Satzes in den Grenzen 20 bis 100
und das dritte Wort in den Grenzen
1000 bis 9999 liegen, ist folgende Sym-
bolik anzuwenden:
1.20.100.3.1000.9999.—1,)

Bei Reihenfolgekontrolle:

Reihenfolge steigend (ja/nein)
Nummern der Worte im Satz, die auf
Reihenfolge gepriift werden.

3.3.6. Nummernpriifung

Mit dieser Frage wird entschieden, ob
das ,Priiffen von Zahlen mit Priifziffer”
ausgefiihrt werden soll. Wenn ja, sind
die Nummern der Worte im Satz anzu-
geben, die mit Priifziffern versehen sind.

4. SchluBbemerkungen

Der Einsatz des Kontrollprogramms hat
seine Niitzlichkeit fiir Plausibilitatskon-
trollen, in speziellen Féllen auch im Ver-
gleich zweier Lochbénder bestdtigt. Es ist
leicht einzusehen, daB die Anwendung
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des Programms insbesondere dann rat-
sam ist, wenn die Eingangsdaten fiir
Nutzrechnungen mit hohem zeitlichen
Aufwand vorgesehen sind.-Erwartet man
die Extremwerte null Fehler oder viele
Fehler, ist eine Korrektur auBerhalb des
Rechners glinstig. Der dazwischenlie-
gende Normalfall rechtfertigt eine Kor-
rektur am Rechner. Die durch das Kor-
rekturprogramm  entstehenden Fehler-
listen kénnen des weiteren zur Einschat-
zung der Ablochqualitét dienlich sein.
NTB 1952

Komplette Systemlésung fiir Abrechnung
im Krankenhaus

Studien hatten ergeben, daB viele Kran-
kenhduser in der BRD heute noch nach
veralteten Methoden im Abrechnungs-
wesen mit sehr viel doppelten und hand-
schriftlichen  Aufzeichnungen arbeiten,
ohne auch nur anndhernd eine Kosten-
rechnung durchzufiihren.

Deshalb arbeiteten Organisatoren des
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda im
VEB Kombinat ZENTRONIK auf der
Grundlage von Abrechnungsautomaten
dara] -SOEMTRON ein System aus fiir die
— Leistungserfassung und Leistungs-
abrechnung

— Finanzbuchhaltung

— Lohn- und Gehaltsabrechnung

— Statistik.

Das System bietet folgende Vorteile:
— Senkung der Verwaltungskosten

— Schnellerer und préziserer organisato-
rischer Ablauf

— Umfangreichere Auswertungen mit und
ohne Inanspruchnahme eines Rechen-
zentrums

— Personelle Entlastung.
Gerdtetechnische Grundlage ist der elek-
tronische  Abrechnungsautomat darg) -
SOEMTRON 385 mit Lochbandkarten-
leser, Lochbandleser, 2 Lochbandlochern
und 612 Speicherpldtzen mit je 11 Stel-
len plus Vorzeichen.

Dabei wurden die Systemunterlagen so
erarbeitet, daB man die Leistungserfas-
sung und Leistungsabrechnung bereits
mit einem elektronischen Abrechnungs-
automaten daro] -SOEMTRON 382 oder
383 durchfiihren kann. Das bedeutet
aber, daB die Lohn- und Gehaltsabrech-
nung und unter Umsténden auch die Fi-
nanzbuchhaltung auBer Haus in einem
Rechenzentrum erfolgt. Das komplette
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System dagegen ist I6sbar mit dem lei-
stungsfahigsten  Modell  der darm]-
SOEMTRON-Abrechnungsautomaten,
dem Modell 385. Die gesamte Problem-
I6sung wurde in einer Broschiire darge-
stellt.
Eine zweite Problemldsung mit den glei-
chen Qualitdtsmerkmalen ist die Brutto-
Netto-Lohnabrechnung in der Schuh-
industrie.
Mit dieser Abkehr von den bisher (ibli-
chen ,horizontalen” Problemldsungen
erhdlt jetzt der Anwender bereits ein
speziell fiir ihn zugeschnittenes Paket
von Systemunterlagen, was seine Ein-
satzvorbereitung wesentlich vereinfacht.
NTB 1973
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Vor- und Nachteile der Beleglesung
Jeder neue Datentréger wird mit Vor-
schuBlorbeeren bedacht. Nun taucht ein
Datentrédger auf, der alle Vorteile in sich
zu vereinen scheint: der optisch lesbare
Beleg. Bei ihm sind die stilisierten alpha-
numerischen Zeichen sowohl fiir den
Menschen als auch fiir die Maschinen
lesbar. Die Bedienung des Datenerfas-
sungsgerdts ist nicht schwieriger als die
Bedienung einer Schreib- oder Rechen-
maschine. Wie man hért, ist der optisch
lesbare Beleg unproblematisch in der
Organisation, und die entsprechenden
Datenerfassungsgerdte sind sogar billi-
ger als andere Datenerfassungsgerdite.
Der optisch lesbare Beleg ist zugleich
Urbeleg, maschinenlesbarer Datentréger
und Ergebnis der Informationsverarbei-
tung. Es werden also ganze Arbeits-
gdnge eingespart. Welche Argumente
kénnte es gegen eine umfassende Ein-
fiihrung der optisch lesbaren Belege ge-
ben?

Zundchst bereitet ein Punkt Kopfzerbre-
chen, und zwar die Kosten fiir die Beleg-
sortierung und Beleglesung. Aber auch
hier lassen sich die hohen Gerdtekosten
durch entsprechenden Datenanfall recht-
fertigen.

Dieser Datenanfall ist aber bei Klein-
betrieben in der Regel nicht zu erwarten.
Die Kleinbetriebe sind, wenn sie die Vor-
teile der Beleglesung nutzen wollen, dar-
auf angewiesen, die Belege zu sammeln
und in einem Dienstleistungsrechenzen-
trum verarbeiten zu lassen. Der Daten-
anfall von GroBbetrieben ist umfangrei-
cher, aber er entsteht an mehreren, oft
weit voneinander entfernten Stellen.
Eine weitere Schwierigkeit sind die ho-
hen Anforderungen an die Papierquali-
tat und Papierkonfektion. Und wie erfiillt
der optisch lesbare Beleg die Forderung
nach einer belegarmen Datenverarbei-
tung?

Problemlos ist der optisch lesbare Beleg
also doch nicht. Oder was meinen Sie

dazu?
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