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Die organisationstechnische Demonstration des Gebrauchswertes

von Biiromaschinen auf der Leipziger Herbstmesse 1963

— Riickblick

Dipl. oec. W. HANF, KDT, Dipl. oec. E. LANDGRAF und Dr. oec. H. F. MEUCHE, KDT, WTZ der VVB
Biiromaschinen, Abt. Org.-Technik

Die volkseigene Biiromaschinenindustrie wurde wéhrend der Leipziger Herbstmesse vom Stellvertreter des
Vorsitzenden des Volkswirtschaftsrates fiir die Gestaltung ihrer Ausstellung ausgezeichnet. Die Biliroma
schinenindustrie hatte in einer gelungenen Demonstration umfassend die Einsatzméglichkeiten der verschie-
denen Maschinen in der Ausstellung deutlich gemacht. Dadurch entstand nicht nur eine eindrucksvolle
Schau iiber die Erzeugnisse des Industriezweiges, sondern auch ein geschlossener Uberblick iiber die
Maglichkeiten, die die moderne Biirotechnik bietet. Der folgende Artikel soll, einem vielfach geduBerten
Wunsch in- und ausldndischer Besucher Rechnung tragend, einen Riickblick auf die organisationstech-

nische Demonstration geben.

1. Methodik und Inhalt der organisationstechnischen
Demonstration
Zu den spezifischen Eigenschaften unserer modernen Biiro-
maschinen gehért, daB sie nicht einen Gebrauchswert
schlechthin besitzen, der sich unmittelbar mit den technischen
Kenndaten der Maschine ausdriicken I&Bt oder nur mit der
eigentlichen Arbeitsleistung der Maschine wirksam wird.
Das gilt besonders fiir die hsher entwickelten Kategorien,
wie Schreibautomaten, Buchungs-, Fakturier- und Lochkar-
tenmaschinen, elektronische Rechner sowie die koppelbaren
Zusatzeinrichtungen und -gerdte.
Vielmehr ergibt sich bei ihrem praktischen Einsatz an vielen
Stellen des organisatorischen Gesamtablaufs von Verwal-
tungsarbeiten eine breite Auswirkung auf die Organisa-
tionsform, wobei diese Wirkungen im Ablauf gesehen so-
wohl vor als auch nach der Einsatzstelle der Maschine
auftreten.
Andererseits miissen selbstverstdndlich auch die vorhande-
nen unterschiedlichen und variierbaren technischen Ausrii-
stungen der Maschine den vielféltigen Einsatzbedingungen
und Aufgaben der Praxis angemessen und auf sie abge-
stimmt sein. Erst eine sorgfdltige und optimale Abstimmung
aller dieser sich gegenseitig bedingenden Faktoren, kurz
ein komplexes Organisationssystem unter Einbeziehung der
Biiromaschinen, zeigt den vollen Gebrauchswert.
Wenn die modernen, hochleistungsfahigen Maschinen un-
serer volkseigenen Biiromaschinenindustrie auf der Leipzi-
ger Herbstmesse 1963 im Mittelpunkt des Interesses zahl-
reicher in- und ausléndischer Messebesucher standen, so
waren es gerade diese Fragen, die den Inhalt der vielen
Fachdiskussionen und Verkaufsverhandlungen wesentlich
mitbestimmten.
In richtiger Einschdtzung der Bedeutung, die diese Fragen
fir die Demonstration der Leistungsfdhigkeit unserer Biiro-
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maschinen der DDR auf einem so weltweiten Forum wie der
Leipziger Messe haben, wurde in zielstrebiger, kollektiver
Arbeit zwischen den Organisationsabteilungen der Betriebe,
dem Wissenschaftlich-Technischen Zentrum der VVB Biiro-
maschinen und den Werbe- und Gestalterkollektiven die
organisationstechnische Demonstration schrittweise in die
Aussagegestaltung einbezogen.

Methodisch wurde das erreicht durch ein aufeinander abge-
stimmtes Zusammenwirken zwischen dem miindlichen Vor-
trag des Organisators, der Vorfithrung der Bedienungsele-
mente und Arbeitsweise der Maschine sowie der graphisch
gestalteten Ubersicht zu den jeweils demonstrierten An-
wendungsbeispielen auf Leuchttafeln, mit deren Hilfe be-
sonders die Formulartechnik, die Arbeitsergebnisse der Ma-
schine und der nachweisbare dkonomische Nutzen gezeigt
wurden. Damit wurde eine Synthese gefunden, die den
komplizierten Aufgaben und Problemen der Gebrauchs-
wertdarstellung der Biliromaschine Rechnung tragt.

Neben der methodischen Form kann gleichzeitig eine Ver-
besserung des Inhalts der Demonstration eingeschatzt wer-
den. Das wurde erreicht durch eine sorgfdltige Auswahl
und Abstimmung der verschiedenen Beispiele.

Besondere Schwerpunkte waren z. B.:

die sich aus der aktuellen Aufgabenstellung in der DDR
bei der Durchsetzung des Produktionsprinzips in der Pla-
nung und Leitung der Volkswirtschaft ergebenden Verbesse-
rungen der wirtschaftlichen Rechnungsfiihrung in den land-
wirtschaftlichen Produktionsgenossenschaften durch exakte
Material- und zentrale Leistungsabrechnung, der Mechani-
sierung der Abrechnungsarbeiten in GroBbetrieben der
Grundstoffindustrie, besonders der Chemie, der vollauto-
matisierten Abrechnung der Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitat in der Industrie nach der Zeitsummenmethode;
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Durchfiihrung von komplizierten Buchungs- und Fakturier-
arbeiten in englischer Wéhrung, bei denen gleichzeitig eine
Parallelrechnung in Dezimalwdhrungssystemen moglich ist
bzw. durch einfachste Umstellung der technischen Ausriistung
der Maschine erméglicht wird, um der in den Léndern des
£-Wahrungsgebietes diskutierten Umstellung auf ein Dezi-
malwéhrungssystem Rechnung zu tragen;

Darstellung modernster Fakturierverfahren in Form der Auf-
tragsbearbeitung mit Hilfe komplexer Maschinensysteme,
wie Schreibautomaten und Fakturierautomaten;

breite Einbeziehung der Elektronik zur Uberwindunhg der
technischen Grenzen der elektromechanischen Arbeitsweise
und Ausnutzung der Vorteile der Elektronik in der organi-
sationstechnischen Lésung der demonstrierten Anwendungs-
beispiele. i

Die nur in einer Auswahl angedeuteten Aufgaben, die bei
der inhaltlichen Konzeption der Arbeitsbeispiele zu bertick-
sichtigen waren, unterstreichen einmal mehr die Bedeutung,
die der organisationstechnischen Demonstration des Ge-
brauchswertes beigemessen werden mubB.

Das zur Leipziger Herbstmesse erzielte Ergebnis und die
nunmehr nach AbschluB der Messe vorliegenden, auswert-
baren Erfahrungen bilden eine gute Ausgangsbasis fiir die
Vorbereitung der Leipziger Friihjahrsmesse 1964. Noch sind
léngst nicht alle Aufgaben, die mit der Demonstration des
Gebrauchswertes im Zusammenhang stehen, als gelést zu
betrachten. Eine der wichtigsten davon ist die schrittweise
Einbeziehung der Darstellung eines durchgéngigen Infor-
mationssystems auf der Basis komplex zusammenwirkender
Maschinensysteme zur Vorbereitung des Einsatzes elektro-
nischer Datenverarbeitungsanlagen. Die Vorbereitung der
Leipziger Frithjahrsmesse 1964 ist auf diese Aufgabenstel-
lung orientiert, so daB diese Messe wieder ein groBer An-
ziehungspunkt fiir in- und ausléndische Besucher sein wird.

Nachfolgend wird ein informatorischer Uberblick liber die
zur Leipziger Herbstmesse 1963 demonstrierten Organisa-
tionsbeispiele, die dabei eingesetzten Biiromaschinen und
den dadurch zu erzielenden dkonomischen Nutzen gegeben.
Es kénnen dabei nicht alle Beispiele ausfiihrlich erldutert
werden, vielmehr werden einige interessante neuartige
Organisationen ausfiihrlicher beschrieben.

2. Organisationsheispiele aus dem Bereich der Industrie

21, Brutto-Netto-Lohnrechnung in der
Grundstoffindustrie
mit SOEMTRON-Lochkartenmaschinen
— eingesetzte Einzelmaschinen:
Magnetlocher 413
Magnetprifer 423
Sortiermaschine 432
Tabelliermaschine 401
mitangeschlossenem Elektronenrechner
ASM 18
Tabelliermaschine 401,
gekoppelt mit Elektronenrechner
ASM 18 und Summenlocher 440
Doppler, SAM
gekoppelt mit Elektronenrechner
ASM 18
Die Mechanisierung eines groBen Teiles der Arbeitsgdnge
der Brutto-Netto-Lohnrechnung in Betrieben der Grundstoff-
industrie mit Hilfe der Lochkartentechnik erméglicht eine
Verringerung der Anzahl von Verwaltungskréften. Unter An-
wendung des Mehrkartenverfahrens werden systemtechnische
Vorteile genutzt. Teilweise werden auch Arbeitsgdnge auto-
matisch durch die eingesetzten Maschinen durchgefiihrt.
Weitere Vorteile ergeben sich durch eine méglichst tiefere
Gliederung der Lohnkostenarten fiir bessere Auswertungs-
méglichkeiten und der besseren mechanisierten Durchfiih-
rung der Auftragsabrechnung und Normenstatistik (im wei-
teren wird auf die vom VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
herausgegebene Broschiire ,Lohnabrechnung in der Grund-
stoffindustrie  mit SOEMTRON-Lochkartenmaschinen”  ver-
wiesen).
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Neben den bereits angedeuteten Vorteilen beim Einsatz
der angefiihrten Lochkartenmaschinen bei der Durchfiih-
rung der Lohnrechnung ergibt sich eine Einsparung von
etwa 40 Verwaltungskrdften mit einer jéhrlichen Lohnsumme
von 170 000,— DM.

22. Lohnbuchhaltung in Pfund-Sterling-
Wéaéhrung mit automatischer Vortrags-
kontrolle

mit OPTIMATIC-Buchungsautomat9011 mit

englischer Tastatur und einer Kapazitdt

von 11 Rechenwerken saldierend bis
4.999.999.999.19,11 iiber und unter Null
fir Verwendung von Journalen und Konto-

karten in beliebiger Breite bis zu 610 mm

Das Beispiel ist der Praxis der Lohnrechnung in den Pfund-
Sterling-Landern angepaBt. Der Buchungsablauf ist folgen-
der:

Die Vortrége werden bei Buchungsbeginn eingetastet auf
Grund der Angaben auf der Kontokarte. Es erfolgt automa-
tische Kontrolle auf dem Journal in Verbindung mit der Pro-
grammierung der Maschine. Ein Ubertrag von Fehlern auf
die Kontokarte ist deshalb ausgeschlossen. Mit dem Wa-
gensprung in die erste Spalte der Kontokarte wird automa-
tisch das Datum abgedruckt (Bild 2). Durch Ausriistung der
Maschine mit einer alphanumerischen Druckausriistung ist
das Schreiben von beliebigem Text (im Beispiel Name des
Lohnempféngers) méglich. Zur Errechnung des Bruttolohnes
wird auf der Grundlage des Beleges der Wochenlohn sowie
der Lohn fiir die Uberstunden eingetastet. Entsprechend der
Programmierung der Maschine errechnet diese den Brutto-
lohn und druckt ihn automatisch auf der Kontokarte ab. Im
folgenden Arbeitsgang werden die Abziige fiir Steuern,
Versicherung, Altersversorgung und sonstige Beitrdge ein-
getastet und durch die Maschine wiederum der Nettolohn
automatisch errechnet und abgedruckt. Zur Ubersicht iiber
den Gesamtverdienst, die Steuerabziige sowie die Abziige
zur Rente fiir eine bestimmte Abrechnungsperiode werden
diese auf den folgenden Spalten der Kontokarte automa-
tisch eingetragen. Fiir ein fehlerfreies Arbeiten wird auto-
matisch eine Kontrollzahl gebildet, in der letzten Spalte der
Karte abgedruckt, und diese dient dem folgenden Vortrag
zur automatischen Kontrolle.

Bei Einsatz des OPTIMATIC-Buchungsautomaten 9011 fiir
das angefiihrte Arbeitsbeispiel wird eine Einsparung von
zwei Verwaltungskréften erzielt.

23. Brutto-Netto-Lohnrechnung

mit ASCOTA-Buchungsautomat 170/45

mit angeschlossenem Elektronenrechner
T™ 20.
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| Bild 1 (links).

Bild 2 (oben).

Bild 3 (unten).

Bild 4 ({rechts).
Klasse 913 mit Elektronenrechner TM 20
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Wages-Card (Lohnkarte)

1963

Die neue SOEMTRON-Tabellier-
maschine Modell 402

OPTIMATIC-Buchungsautomat

ASCOTA-Buchungsautomat Klasse
170/25 mit Elektronenrechner TM 20

WAGES CARD
'WEEKLY OVER SUPER ASSUR NET PROCRESSIVE 103
DATE "
” REMARES: WAGES nME oS L, PROVID we | SUNORY PAYMEN] ARiGs i SUPER Kex
ANNUATION
BSEP 63 MILLER 6 0 10 70 12 0 [} 20 10 517 0 700 19 0 10 & oo
8StP 63 MILLER 5 0 10 6 0 30 5 17. 0 13 00 120 Lo 110
BSEP 63 MILLER 4 0 4 0 119 0 30 2.0 %0 115 0 17 0.0 310 a0 13150
8 SEP 63 MILLER 5 0 10 6 0 190 10. 0 a0 23 00 4 00 40| 1816 0
20 O €
30
26 0
23 0

Es wird ein klassisches Arbeitsbeispiel demonstriert, das
durch eine sofortige statistische Aufgliederung ergdnzt
wurde, die fiir SchluBfolgerungen Ulber die Auslastung der
Arbeitskapazitdten sehr wertvoll ist und die operative Pro-
duktionsleitung unterstiitzt.
Durch diese Kombination wird ein hoher Grad der Mecha-
nisierung von klassischen Arbeitsbeispielen erzielt. Vorge-
schaltete Arbeitsgdnge werden eingespart, insbesondere
das Errechnen der Lohnsummen mit Hilfe von Tischrechen-
maschinen. AuBerdem werden automatisch Unterlagen fiir
Leitungsentscheidungen im ProduktionsprozeB erarbeitet.
24, Materialdisposition und Material-
buchhaltung mit automatischer Be-
rechnung von Lieferriickstand, Min-
derbedarf und Bestellmenge nach Un-
terschreiten des Mindestbestandes
mit OPTIMATIC-Buchungsautomat 912 mit
elektromechanischem Multiplikations-
gerdt und OTIMATIC-Kartenlocher
Die Demonstration dieses Beispieles zeigt die Organisation
einer exakten Materialdisposition bis zur Errechnung der
Unterschreitung von Mindestbestdnden. Es dient zur Ver-
meidung von Stérungen in der Materialbereitstellung und
einer kontinuierlichen Bestandshaltung.
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Durch eine weitgehende Mechanisierung der Arbeitsgdnge
werden gegeniiber der manuellen Arbeit etwa jahrlich 800
Arbeitsstunden (= 1500,— DM an Lohnkosten) und durch
die automatische Herstellung von Lochkarten 8400,— DM
an Lohnkosten fiir die Herstellung der Lochkarten einge-
spart.

25 M™Materialdisposition und Material-
buchhaliung

mit ASCOTA-Buchungsautomat 170/25
mit Elektronenrechner TM 20 und Loch-
streifenanschluB

Neue Organisationsméglichkeiten bei klassischen Buchungs-
aufgaben ergeben sich unter Verwendung der Lochband-
technik bei der Vorbereitung der Datenferniibertragung und
weiteren Verarbeitung in zentralen Rechenstationen. Durch
AnschluB des Elektronenrechners TM 20, wobei zur wirt-
schaftlichen Auslastung dieses Rechners zwei Buchungs-
automaten angeschlossen werden kénnen, werden die bis-
her getrennt ausgefiihrten Rechenarbeiten sofort in den
Buchungsgang einbezogen. Unabhédngig von der weiteren
Auswertung des automatisch hergestellten Lochstreifens st
cine tagfertige Erfassung des Buchungsstoffes gewdhrleistet.

Der &konomische Nutzen dieses Arbeitsbeispieles liegt ins-
besondere in der Einsparung von Arbeitsgéngen in der bis-
herigen Vorbereitung des Buchungsstoffes, die etwa 25 Pro-
sent der Gesamtarbeitszeit fiir die Durchfiihrung dieser
Arbeiten ausmachen. Bei der weiteren Auswertung in zen-
tralen Stationen werden bei einer automatischen Herstel-
lung der Lochkarten mit Hilfe eines lochbandgesteuerten
Kartenlochers bis 90 Prozent der hierfiir bendtigten Arbeits-
zeit eingespart.

Einzugsvorrichtung eine 10prozentige Leistungssteigerung

gegeniiber der herkémmlichen Arbeit erzielt. AuBerdem wird

eine Steuerbriicke eingespart.

27. Finanzbuchhaltung mit Umsatzfort-
schreibung

mit ASCOTA-Buchungsautomat 170/35

mit elektronischer Dateniibernahme TS 36

und angeschlossenem Kartenlocher

Der Einsatz ‘dieser Kombination bei so klassischen Buchungs-

aufgaben wie Finanzbuchhaltung stellt einen Hochststand

BRSO

i

1| a]s]#] v|u||3||5|17‘||9|z:|2;|25|27|:9|:|]33|35|37|39|u|u|ai|n|59|sy A
2 4 6 8 10 12 14 16 1w |20 | 2| 24| 26| 28|30 |32]34]36 38 | 40 | 42 I 44 | 46 | 48 | 50 | B2 3 P i
[Telo Twlalul o lwlw ol nlnlnlnlx] [olol Lo Bild 5. ASCOTA-Buchungsautomat Klasse 170/35 mit
Aufirags-Nr. Reg. Arbeitsouftrag z .
/._;,I.a,r elektronischer Dateniibernahme TS 36 und
15138037 + "% Avfiragibersihnung Zeicnungs-Nr. angeschlossenem Kartenlocher
103 2 0 0 Reg. WINKELHEBEL
Stk Menge ¢, St Werkstoff Abmessung
3200 5,10 BANDSTAHL
#l
| Teitenr. Auftrags:Nr. | Soll-Menge Rog. | MVP Y Antikel-Nr. Termin Materiahvert
1.570/03037 163= 2080 1234 3 9 ps800=
o o 9 o L g Ll
. Ausgebor l Emplanger | IitMange | MVP < Artikel-Nr. Datum Materialwert
0l
Stodk 13 (min) % St Arbeitigang Wi
3200 14,50 STREIFEN SCHNEIDEN
#
| Tratene, AuftrageNr | 1A, 1N (mim) Reg. | lgr [KstMordh.Ke| Tormin Lohnwert Gorolohn
570J03037 368= 02l 0016 4 9 7,19 719
. . i e o .
stamm- | Home gebr.z] zb.st | A NGmin | Lor | Lohawert | Maister Kontrolle AusschuB
! - . . . . . .
" Bild 6. Musterarbeit einer Arbeitsvorbereitung mit
ASCOTA-Buchungsautomat Klasse 17010 mit
3:2:000 ROSTEN mechanischem Multipliziergerdt und Bull-8-
plan Kanal-Streifenlocher
1.570f03037 217 011 10014 59 48 7,67 ® = Lochspalten

l AUSSCHNEIDEX_1iNn 1 ACHEN

26, Kombinierte Material- und Finanz-
buchhaltung in Klein- und Mittel-
betrieben

mit OPTIMATIC-Buchungsautomat 922 mit

Doppelprogrammeinrichtung und auto-

matischer Einzugsvorrichtung fir Konto-

karten

Da iiber diese Maschinenkombination bereits in der NTB,

H. 7/1963, berichtet wurde, wird im Rahmen dieses Artikels

auf eine weitere Behandlung verzichtet.

Durch den FEinsatz dieser Maschinenkombination wird bei

dem angefiihrten Arbeitsbeispiel durch die automatische
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3200 505
Plan T
T~

der Technik dar. Der Buchungsbeginn erfordert von der
Bucherin keinerlei Uberlegungen fiir die Eingabe der Vor-
trdge. Nach automatischem Einzug der Kontokarte libertrégt
die Maschine die auf dem Magnetstreifen, der auf der
Kontokarte angebracht ist, als Impulse konservierten Spei-
cherdaten in die Rechenwerke der Maschine mit gleichzeitig
automatischem Abdruck auf dem Journal. Dabei wird eine
automatische Kontrolle durchgefiihrt. Dieser Arbeitsvorgang
war bisher eine der hdufigsten Fehlerquellen in der Bu-
chungsarbeit, die damit vollsténdig ausgeschaltet worden
ist. Es verbleiben als manuelle Eintastung nur die Umsatz-
daten. Die weiteren Buchungen, wie Gesamtumsatz (Um-
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satzfortschreibung) und neuer Saldo, werden automatisch
durchgefiihrt. Der Magnetstreifen Gbernimmt beim auto-
matischen Austreiben der Kontokarte den neuen Saldo.
Diese kurze Erléuterung diirfte ausreichen, um den hohen
Nutzeffekt:dieser automatischen Zusatzeinrichtungen fiir das
Organisationsbeispiel herauszustellen. Mit dem AnschluB
eines Kartenlochers wird die Verbindung zur weiteren Aus-
wertung des Zahlenmaterials in Lochkartenstationen her-
gestellt.

Der Buchungsautomat mit vorstehend erlduterten Zusatz-
einrichtungen ist zu einem wichtigen Bindeglied zwischen
dezentraler Auswertung zwischen unteren und mittleren
Leitungseinheiten sowie zentraler Auswertung mit Hilfe der
Lochkartentechnik in hoheren Leitungsebenen geworden.
Mit Ubergabe der automatisch angefertigten Lochkarten an
die zentrale Lochkartenstation kann unabhdngig von der
Fertigstellung der Abrechnung in den dezentralen Leitungs-
ebenen bereits in zentralen Leitungen die Analyse vorbe-
reitet werden. Der Wert der Buchungsautomaten wird da-
mit erneut unterstrichen.

Abgesehen von den bereits herausgestellten Vorteilen muB
auf die zu erzielende Zeiteinsparung im Arbeitsablauf von
etwa 33 Prozent hingewiesen werden.

28. Arbeitsvorbereitung mit Auftrags-
ausschreibung

mit ASCOTA-Buchungsautomat 170/10
mit mechanischem Multiplikationsgerdt
und LochstreifenanschluB

Mit dieser demonstrierten Musterarbeit (Bild 6) wird eine
Mechanisierung in der Arbeitsvorbereitung mit Buchungs-
automaten gezeigt. Anhand der technologischen Unter-
lagen wird der Arbeitsauftrag mit Hilfe des Automaten
hergestellt. Der Arbeitsauftragssatz beinhaltet gleichzeitig
die Materialentnahme- und Bruttolohnscheine. Der mit Her-
stellung des Auftragssatzes automatisch hergestellte Loch-
streifen gestattet gleichzeitig die Durchfiihrung zentraler
Arbeiten in Lochkartenstationen, wodurch der Gesamtzeit-
raum fiir die Durchfithrung der Verwaltungsarbeiten ver-
kiirzt wird und schnelle Entscheidungsmdglichkeiten der Lei-
tungsorgane ermdglicht werden. Bei einer Ausstattung ver-
schiedener Verwaltungsbereiche eines Betriebes mit Bu-
chungsautomaten kann eine ,flieBende Arbeit" in der Da-
tenverarbeitung erreicht werden. Die bereits erlduterte
Brutto-Netto-Lohnrechnung gibt zu diesem Beispiel die Er-
gdnzung. Das Beispiel selbst bietet eine Reihe von Vor-
teilen im Arbeitsablauf und dessen Verkiirzung durch Ein-
sparung von Arbeitsgdngen im Ausschreiben der Arbeits-
auftrdge durch die angeschlossene Multiplikationseinrich-
tung. .

Die Mechanisierung der Arbeitsvorbereitung mit Auftrags-
ausschreibung mit Hilfe vorstehender Organisation flihrt zu
einem hohen &konomischen Nutzen, der in einer maBgeb-
lichen Verkiirzung des gesamten Arbeitsvorganges durch
Einsparung von Arbeitsgdngen und von Tischrechenmaschi-
nen und vor allem in der schnellen Vorbereitung von Un-
terlagen, die fiir die Herbeifiihrung von Entscheidungen in
der Leitung des Produktionsprozesses notwendig sind, zu
sehen ist.

29. Abrechnung der Arbeitsproduktivitat
nach der Zeitsummenmethode

mit elektronischem Kleinrechenautomat
CELLATRON SER 2

Fiir die Abrechnung der Arbeitsproduktivitdt nach der Zeit-
summenmethode wurde fiir alle Industriebetriebe der DDR
ab 1.Januar 1963 das Formblatt 157/2 verbindlich einge-
fiihrt. Zu seiner Berechnung sind 23 Ausgangswerte erfor-
derlich, die mittels Lochstreifen oder auch von Hand in den
Rechenautomaten eingegeben werden (die Eingabe mit
Lochstreifen bendtigt 2 min). .Der Automat fiihrt nach dem
eingegebenen Programm

41 Divisionen,
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25 Multiplikationen,

23 Additionen und Subtraktionen aus und schreibt

51 Resultate nieder.
Das Ausschreiben der Resultate kann sofort auf dem Form-
blatt erfolgen, wenn dessen Einteilung den StandardmaBen
der Schreibmaschinenbeschriftung entspricht. Hierzu ist nach
jedem der acht Abschnitte ein Warteindex programmiert,
um den Ablauf der Rechnung im Verlauf der Vorfiihrung
verfolgen zu kénnen.
Der Einsatz des Rechners bringt gegeniiber der Berech-
nung mit normalen Tischrechenmaschinen eine hohe Zeit-
einsparung (Berechnung mit Tischrechenmaschine durch
einen qualifizierten Wirtschaftler 11/2 bis 2 h. Die Durchfiih-
rung mit Hilfe des Rechners wird in 9 min bewdltigt, ein-
schlieBlich Eingabe der Ausgangsdaten).

210. Statistische Trendberechnung

mit elektronischem Kleinrechenautomat
CELLATRON SER 2

Mit der statistischen Trendberechnung soll die Grundrich-
tung aus dem Verlauf einer empirischen Entwicklung so er-
faBt werden, daB die Abweichungen von den einzelnen sta-
tistischen Werten der empirischen Entwicklung mdglichst
klein sind.

Unter mehreren mathematischen Verfahren ergibt die Me-
thode der kleinsten Quadrate die genauesten Ergebnisse,
wobei jedoch umfangreiche Berechnungsarbeiten anfallen.
Da hierfiir ein zyklisches Programm aufgestellt werden
kann, ist das Beispiel typisch fiir die Ausnutzung der elek-
tronischen Rechentechnik und -geschwindigkeit mit pro-
grammgesteuerten elektronischen Rechnern.

Das demonstrierte Beispiel hat gleichzeitig grundsdtzliche
Bedeutung bei tiefgehenden Skonomischen Analysen aller
Art und ist deswegen breit verallgemeinerungsféhig. Es
wird damit erneut Hinweis fiir die Anwendung mathemati-
scher Methoden in der Okonomie gegeben. Dieses Pro-
gramm ist bereits Bestandteil der vom Biiromaschinenwerk
Zella-Mehlis erarbeiteten Programm-Bibliothek.

Der Nutzen ergibt sich ebenfalls aus dem Zeitvergleich der
Durchfiihrung der Berechnungen mit normalen Tischrechen-
maschinen und betragt etwa 1 : 20.

211. Dezimalstellengerecht und in eng-
lischer Wdhrung fakturieren

mitdem elektronischen Fakturierautomat

SOEMTRON 381

Typisches Beispiel fiir sténdig wiederkehrende Aufgabe der
Export-Valuta-Fakturierung im Handel zwischen Ldndern
mit Dezimal-Wéhrungssystem und Ldndern mit Pfund-Ster-
ling-Wdahrung.

Die Speicherféhigkeit der Maschine (8 Speicher) wird u. a.
fir die Speicherung von konstanten Umrechnungsfaktoren
genutzt. Dadurch ist nur noch die manuelle Eingabe von
Menge und Einzelpreis (dezimal) erforderlich. Alle anderen
Angaben werden automatisch errechnet und spalten- und
stellengerecht ausgeschrieben. Die Demonstration zeigt die
Vorziige der Elektronik und flexible Programmierbarkeit des
Automaten. Diese Aufgabe ist mit elektromechanischen Ma-
schinen nur schwierig 18sbar, wéhrend sie fiir elektronische
Maschinen an sich keine Besonderheit darstellt.

Der &konomische Nutzen ist bei einem Vergleich zu der her-
kémmlichen Berechnung unter Verwendung eines Vier-
Spezies-Rechenautomaten und Schreibmaschine offensicht-
lich. Bei Einsatz eines elektronischen Fakturierautomaten
werden drei Arbeitskrafte mit einer jdhrlichen Lohnsumme
von etwa 18000,— DM und zwei Schreibmaschinen sowie
drei Tischrechenmaschinen freigesetzt.

212, Brauereirechnung mit Leergut-
abrechnung und Tagesumsatz-
speicherung sowie Warenbestands-
wertermittiung

mit Fakturiermaschine SOEMTRON FME

I|/6mitsecthdhlwerken,I<onstantenwerk
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mit drei konstanten Faktoren und 32-cm-
Wagen

Es wird eine normale Fakturieraufgabe als Standardbei-
spiel der herkémmlichen und z.Z. quantitativ bedeutungs-
vollsten Fakturiertechnik bei gleichzeitig kontokorrentmdbBi-
ger Abrechnung der Forderungen und Zahlungen (Waren-
bestandswert) sowie mengenmdBiger Emballagenabrech-
nung demonstriert. Das Beispiel (Bild 7) ist in dieser und
in abgewandelter Form in allen Branchen anwendbar, wo-
bei die verschiedenen technischen Ausriistungen der FME-
Modelle eine duBerst breite Flexibilitdt in der Anpassung
an die jeweiligen Einsatzbedingungen in der Praxis zulassen.

Lohn mit tagfertiger dezentraler Erfassung und Datenfern-
tbertragung mittels Lochstreifen zu zentralen Lochkarten-
stationen demonstriert.

In jedem Land stellt der Wirtschaftszweig Landwirtschaft

einen beachtlichen Faktor dar, der durch seine Vielseitig-

keit groBe Mdglichkeiten bietet, Buchungsmaschinen zur

Rationalisierung der Abrechnungsarbeiten einzusetzen.

32, Rundholzrechnung mit Mehrfach-
multiplikation

mitelektronischem Fakturierautomat

SOEMTRON 381

Rechnung Nr. 30560
Anzahl Preis Warenbezeidinung Betrag Betrag Ges.-Betrag s Tsliﬁ:g:zz
* X ¥
Saldovartrag Warenbestandswert 368,90
ab Rechnung lr. 47464 247,30~
ab Culttung NE, 414 _ 86,40~
7 35, 707
Alkoholische Geiranke
320 | ,52 | wbeutsches Pilsner 166,40
166 | ,95 | Union Lock 104,00
83 (1,05 Idial Forter 84,00
120 | ,45 | L'lern lera | 54,00 | 408,u09
2,50 GH fabatt = 51,0541 357,35
titkabefisdie Berdi Bild 7. Musterarbeit Brauereirechnung mit SOEM-
ichtalkoholische Ge . .
= TRON-Fakturiermaschine Modell FME 11/6
40 | ,15 | Nurlenguell .G, 6,00
20 | ,18 | Narlenyuzll 3,60
60 | ,20 | Orsuse 12,00
22| 14| .elters | 2,80 | 24,409
620%[2,50 | GH ltabatt 32,0542 21,352
378, 70-
4 Flaschun Jruch 1,80~
7 T75,90F
Leergutabrechnung ; 7?% ;g:
(oot | s [ Text | Never Saldo Warenbestndswen Saldo | futsbolt 190 ) Newer Saldo
270 823 | Naschen per 79 1952 1090= 550 WL0F
1u 38 | kaven |3 y12, 19 520 sl 2y*
BISHHI 20463 V33

Der &konomische Nutzen dieser Beispiele gestattet eine
Einsparung von ein bis zwei Arbeitskrdften sowie je einer
Schreib- und Rechenmaschine.

3. Organisationsbeispiele aus dem Bereich der Land- und
Forstwirtschaft

3.1. Auf GrunderfolgreichenEinsatzesvon

ASCOTA-Buchungsautomaten und ASCO-

TA-Kleinbuchungsmaschinen in landwirt-

schaftlichen Betrieben wund Genossen-

schaftenwurde zur Leipziger Herbstmesse

der Demonstration von Organisationsbei-

spielen eine gréBere Aufmerksamkeit ge-

widmet

So wurden beispielsweise

eine Milchabrechnung nach Menge und Wert mit Fakturie-

rung fiir den Einzelhandel

mit ASCOTA-Buchungsautomat 171/45 mit Elektronenrechner

TM 20 und Konstantenspeicher

mit einem nachgewiesenen Nutzen bei einer Abrechnung

von 10000 Ablieferern durch Einsparung von 28 Arbeits-

kriften (= 93 660,— DM jdhrliche Lohnsumme);

eine Materialrechnung in der Landwirtschaft

mit ASCOTA-Duplex-Buchungsmaschine 117

zur Durchsetzung der wirtschaftlichen Rechnungsfiithrung in

den Landwirtschaftlichen Genossenschaften und

eine Belegerfassung fiir Leistung und Lohn in Landwirt-

schaftlichen Produktionsgenossenschaften

mit ASCOTA-Buchungsmaschine 117 mit Lochstreifenein-

richtung zur rationellen Datenerfassung fiir Leistung und
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Mit dem demonstrierten Organisationsbeispiel wird der Be-
weis erbracht, daB mit Hilfe der idealen Kombination -
elektronisch rechnen und elektrisch schreiben — die Faktu-
rierung durch Inanspruchnahme des praktisch zeitlosen
Rechnens mit Hilfe der Elektronik schneller, miiheloser und
sicherer erfolgen kann.

Am Beispiel einer Rundholzrechnung unter Verwendung
einer Mehrfachmultiplikation, d.h. das Errechnen der m?
nach der Gleichung

Stiick « d* - } + Lénge

wird der praktische Einsatz des elektronischen Fakturier-
automaten SOEMTRON 381 unter gleichzeitiger Erstellung
der Faktura einschlieBlich Frachtgebiihrenrechnung auf der
Grundlage des Gesamtrauminhaltes sowie der Berechnung
der ATG-Gebiihren, Beférderungssteuern und Versiche-
rungsgebiihren gezeigt.

Bei diesem Beispiel gilt die gleiche Nutzensrechnung wie
bei der dezimalstellengerechten und englischen Wdhrungs-
fakturierung.

4. Organisationsbeispiele aus dem Bereich des Handels

41. Lebensmittelberechnung mit gleich-
zeitiger Abrechnung der Vertreter-
provision

mit Fakturiermaschine

I1/3

Hierbei handelt es sich um eine normale Fakturierung mit

gekoppelter Provisionsabrechnung analog dem Beispiel einer

Brauereirechnung mit Leergutabrechnung und Tagesumsatz-

SOEMTRON FME
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speicherung sowie Warenbestandswertermitt-
lung mit einer Fakturiermaschine mit nur drei
Zahlwerken ohne Konstantenwerk.

Es wird damit die Flexibilitdt der SOEMTRON-
Fakturiermaschinenbaureihe FME mit den un-
terschiedlichen Ausstattungsmdglichkeiten un-
ter Verwendung gleicher Baueinheiten demon-
striert.

Anhand von drei weiteren Organisationsbei-
spielen aus dem Bereich des Handels unter
Darlegung des Arbeitsablaufes wird die Wei-
terentwicklung entsprechend der Einsatznot-
wendigkeit bei gleichzeitiger Mechanisierung
der Fakturierarbeiten durch SOEMTRON-Fak-
turiermaschinen gezeigt.

42, Fakturierung in einem volks-
eigenenErfassungs-undAuf-
kaufbetrieb fir landwirt-
schaftliche Erzeugnisse
(VEAB)

Arbeitsmittel: Fakturier-

maschine SOEMTRON FMESV

1/6

Das demonstrierte Organisationsbeispiel zeigt
die Handhabung einer Eierabrechnung. Den
Buchungen liegen Belege zugrunde, von denen
die Angaben, wie Stiickzahlen, Gewicht und
Kosten zu tibernehmen sind. In die Spalten 1,
2 und 5 werden zundchst manuell die Stiick-
zahlen eingetragen, die wertgemindert sind.
In der Spalte 9 wird die wertgeminderte Ge-
samtstiickzahl aus dem Speicherwerk in Zwi-
schensumme Minus ausgeschrieben. In die
Spalte 10 wird die insgesamt angelieferte
Menge eingetragen. In Spalte 11 wird aus dem
horizontalen Speicherwerk die Stiickzahl der
einwandfreien Ware ausgeschrieben. Das Ge-
wicht wird It. Waage festgestellt und in die
Spalte 12 eingetragen. AuBer der waagerech-
ten Speicherung werden alle eingeschriebenen
Werte in den Spalten 1, 2, 5, 10 und 12 senk-
recht gespeichert. In dem nachstehend gezeig-
ten Beispiel wird nach zwei Buchungszeilen
der AbschluB wie folgt vorgenommen:

Durch die Betdtigung einer Taste wird die
senkrechte Speicherung abgeschaltet, lediglich
die gespeicherten Werte werden in Zwischen-
summe noch ausgeschrieben. Da fiir Schmutz-
und Knickeier je Stiick ein Betrag von 0,05 DM
abzuziehen ist, wird die Zwischensumme ad-
diert und mit dem Faktor 5 in Spalte 4 multi-
pliziert. Der gleiche Vorgang wiederholt sich
fiir Bluteier, wobei allerdings 0,10 DM je
Stiick abgezogen werden. Das sich aus dieser
Multiplikation ergebende Produkt wird zu dem
im Produktenwerk gespeicherten Wert addiert
und der Gesamtbetrag kommt, nachdem in
den Spalten 9, 10, 11 und 12 die Zwischen-
bzw. Endsummen gezogen sind, in der Spalte
13 zur Ausschreibung. Gleichzeitig geht dieser
Betrag in Minus in das horizontale Speicher-
werk ein. Das Gesamtgewicht wird anschlie-
Bend mit dem Preis je Mengeneinheit in
Spalte 14 multipliziert. In der Spalte 15 wird
nicht das Multiplikationsergebnis ausgeschrie-
ben. Dies erfolgt vielmehr durch Driicken der
Zwischensummentaste mit Ubernahme in das
waagerechte Speicherwerk. Spalte 15 minus
Spalte 13 ergibt die Zwischensumme in Spalte
16. Der Bonus und die Kosten, die in Spalte
17 und 18 von Hand eingetragen werden, sind
Abziige und werden deshalb von der Zwischen-
summe in Spalte 16 abgezogen.
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Bild 8. Elektronischer Fakturierautomat SOEMTRON 381

Rechnung Nr. 9101
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Verpackungsmaterial 125,19
I
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Bild 9. Musterarbeit Baustoffabrechnung mit der Fakturiermaschine SOEMTRON FME 20
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Bild 10. Musterarbeit Elektroartikel mit der Fakturiermaschine SOEMTRON 350 mit Loch-

streifenein- und -ausgabe (8-Kanal-System)
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Nachdem in Spalte 19 der insgesamt auszuzahlende Betrag
in Zwischensumme ausgeworfen wurde, liest man von der
Vorsteckkarte den alten Saldo ab, trigt diesen vor und die
Maschine schreibt in Spalte 21 automatisch aus dem hori-
zontalen Speicherwerk den neuen Saldo als Endsumme aus.
Fiir jeden Kunden besteht eine Kundenkarte, die als Vor-
steckkarte verwendet wird, sie wird erst dann eingezogen,
wenn der AbschluB fiir den Kunden vorgenommen wird.

Okonomischer Nutzen:
Einsparung von 1!/ bis 2 Arbeitskrdften, einer Rechenma-
schine und einer Schreibmaschine.

43. Baustoffabrechnung mit verschiede-
nen Rabattsdtzen

Arbeitsmittel: Fakturiermaschine SOEM-
TRON FME 20

Dieses Beispiel zeigt eine einfache Fakturierung. Nach Ein-
tragung der Anschrift und der iibrigen ,Kopfdaten” in das
Rechnungsformular wird das Schnelltotal oder die Leer-
kontrolle ausgeldst. Hierdurch werden alle noch in den
Speicherwerken befindlichen Werte geldscht und der Rechen-
stromkreis eingeschaltet. Die Maschine ist im AnschluB an
diesen Vorgang ,rechenfertig”. Die eigentliche Fakturierung
kann beginnen.

Die gelieferte Menge wird von einem Beleg abgelesen und
manuell in die Mengenspalte eingetragen (Bild 9). Der Ein-
zelpreis geht ebenfalls aus dem Beleg hervor und wird
von Hand eingeschrieben. Nach Eintragung des Preises wird
automatisch der Multiplikationsvorgang ausgeldst. Die Zeit
der mechanischen Multiplikation wird durch das Textschrei-
ben tberbriickt. AnschlieBend wird die Spalte 4 antabuliert,
und die Maschine schreibt automatisch das Multiplikations-

als Zwischensumme automatisch. AnschlieBend wird der
Wert fiir das verwendete und zu belastende Verpackungs-
material eingeschrieben und zum Gesamtnettobetrag ad-
diert. Nun erfolgt durch Bedienung automatisch in der
Nettospalte das Ausschreiben der Endsumme.

Durch das letzte Totalzeichen hinter der Endsumme wird
entsprechend der Programmierung der Steuerschiene auto-
matisch der Rechenstromkreis der Maschine abgeschaltet.
Durch diese Abschaltung wird vermieden, daB Ziffern, die
in den Kopf der ndchsten Rechnung als Datum usw. einge-
tragen werden, von der Maschine als zu rechnende Werte
ibernommen werden. Die Wiedereinschaltung des Rechen-
stromkreises erfolgt durch das néchste Schnelltotal.

Okonomischer Nutzen:

Mit dem Einsatz einer Fakturiermaschine wird eine Ratio-
nalisierung im Abrechnungswesen und eine bedeutende
Kosteneinsparung erreicht. Die Anschaffungskosten amorti-
sieren sich in zwei bis drei Jahren.

44. Fakturierung in der Elektrobranche
Arbeitsmittel: Fakturiermaschine SOEM-
TRON 350 mit Lochstreifenein- und -aus-
gabe (8-Kanal-System)

Bei dem demonstrierten Beispiel handelt es sich um die
Abwicklung eines Auftrages vom Eingang bis zur Faktu-
rierung — einschlieBlich der Herstellung eines Lochstreifens
fir die weitere Auswertung mit Lochkartenmaschinen. Auf
Grund einer Bestellung und nach Uberpriifung in bezug auf
Liefermdglichkeit wird eine Auftragsbestdtigung ausge-
schrieben. Beim Schreiben féllt automatisch ein alphanume-
rischer Lochstreifen im 8-Kanal-System an. Dieser Loch-

e )
Zinsabrechnung vom 30,IX.63
Bild 11
Musterarbeit Zins-
- = zahlberechnung mit
Zinssat Zinszahlen Sol1 Zinsen Umsatz- Porto und Datiim Saldo der Konto-Nr. ASCOTA-Buchungs-
%y Soll Haben Kred,.Prov, Provision Spesen Zinsenabrechnung| Sotomat Klasse 171725
4,50 352 4h 0= mit angeschlossenem
0,50 640 90= elektronischen
0,25 6:0/0:¢ 19:0.0= Multiplikationsgerdt
0,01 110000 ' : 11,00= 580(% IX 63 3530% 2714 TMZ(;) 9

ergebnis. Die einzelnen Bruttobetrdge werden in ein senk-
rechtes Speicherwerk {ibernommen. Die Belege sind so vor-
sortiert, daB die Fakturierung der einzelnen Positionen mit
gleichen Rabattsdtzen reibungslos hintereinander erfolgen
kann. Der Gesamtbruttobetrag der Positionen mit gleichen
Rabattsdtzen wird in der gleichen Spalte in Zwischen-
summe ausgeschrieben und von der Maschine als Multipli-
kand fiir die Rabattberechnung tibernommen. In die Preis-
spalte wird der Rabattsatz eingeschrieben. Der Multiplika-
tionsvorgang wird automatisch ausgeldst und das Ergebnis
in Minus in der Spalte 4 niedergeschrieben. Dieser Wert
wird in das senkrechte Speicherwerk tibernommen und vom
Gesamtbruttobetrag subtrahiert. Der Differenzbetrag wird
in die Spalte 5 tibertragen.

Im zweiten Teil der Rechnung, in dem Positionen mit ande-
ren Rabattsdizen fakturiert werden, wird im gleichen Sinn
gearbeitet.

Zum Ausschreiben der Gesamtnettosumme wird die Spalte 4
antabuliert und der Brutto-Netto-Schalter der Maschine auf
JNetto" geschaltet. Die Maschine schreibt dann diesen Wert

328

streifen enthdlt neben den Ziffern- und Buchstabencodes
auch die zur Steuerung der Fakturiermaschine bendtigten
Symbole, wie Wagenriicklauf, Tabulatorsprung, Zeilen-
schaltungen, Umschaltungen auf Klein- und GroBschreibung.
Von der geschriebenen Auftragsbestétigung erhdlt der
Kunde das Original. Kopien erhdlt das jeweilige Lager zur
Bereitstellung der Ware. Eine weitere Kopie geht mit dem
Lochstreifen in die Rechnungsabteilung. Nach Auslieferung
der Ware erhdlt die Rechnungsabteilung einen quittierten
Versandschein. Nun wird die Rechnung mit Hilfe des Loch-
streifens automatisch ausgeschrieben (Bild 10). Der Loch-
streifen wird in das Lesegerét der SOEMTRON 350 einge-
legt. Die Maschine liest die darin enthaltenen Angaben,
wie Adresse des Kunden, Konto-Nummer, Auftrags-Nummer,
Datum, gelieferte Menge, Einzelpreis, Artikel-Nummer und
Bezeichnung der einzelnen Waren ab. Wéhrend der selbst-
tatigen Niederschrift des Textes und der Artikel-Nummer
erfolgt die automatische Multiplikation (Menge - Preis).
Die Ergebnisse dieser Rechenoperation werden in der Be-
tragsspalte ausgeschrieben und gleichzeitig in ein senk-
rechtes Speicherwerk tibernommen. AnschlieBend erfolgt die
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Rabattberechnung, werden Fracht- und Verpackungskosten
eingetragen und die Endsumme gezogen.

Beim automatischen Schreiben der Rechnung wird ein neuer
Lochstreifen erzeugt, der zur Herstellung von Lochkarten
dient. Mit Hilfe der Lochkartenmaschinen ist eine Auswer-
tung nach den verschiedensten Gesichtspunkten moglich.

Okonomischer Nutzen: ,

Der zusdtzliche Investitionsaufwand fiir einen streifenge-
steuerten Kartenlocher und vier Motorstreifenlocher kann
innerhalb von einem Jahr eingespart werden.

5. Organisationsheispiele in Kreditinstituten

51. Sparkassenbuchfiihrung mit taglicher

odermonatlicherSaldenliste
Arbeitsmittel: OPTIMATIC-Buchungs-
automat913 mitTS36und Saldenlesegeradt
(SLG)

Die Kontokarte wird in die Einzugsvorrichtung eingefiihrt.
Dabei priift die Maschine automatisch, ob das Ablesen vom
Magnetstreifen der Kontokarte vollstandig erfolgt und ob
die Seite der Kontokarte bereits voll bedruckt ist.

Beim manuellen Eintasten der Kontonummer It. Beleg durch
die Bedienungskraft priift eine elektronische Vergleichsein-
richtung die Ubereinstimmung der eingetasteten mit der
Kontonummer des Magnetstreifens der Kontokarte. Nun be-
ginnt der automatische Vortrag des alten Saldos. Der rich-
tige Ubertrag wird durch eine mechanische Kontrolle ge-
priift. Nach dem Eintasten der Beleghinweise und der Um-
satzzahlen wird der neue Saldo erneut automatisch ge-
druckt und beim Ausschreiben der Kontokarte auf den
Magnetstreifen aufgesprochen. Nach AbschluB der Bu-
chungsarbeiten werden die Kontenkarten von der Bedie-
nungskraft in die Kartei zuriicksortiert.

Zur Herstellung einer Saldenliste werden etwa 200 Konto-
karten in laufender Reihenfolge in das Saldenlesegerdt
eingegeben und die Taste ,Start" gedriickt. Im folgenden
automatischen Vorgang wird die Kontonummer, der letzte
Saldo und weitere Angaben — je nach Programm — abge-
lesen und in den Buchungsautomaten (bertragen, die Kar-
ten werden wieder in der gleichen Reihenfolge wie beim
Einlegen in ein Ablagefach transportiert. Der Buchungs-
automat speichert die automatisch gelesenen Informationen
in verschiedenen Rechenwerken. Dabei priift eine mecha-
nische Kontrolle, ob die automatisch erkannten Daten rich-
tig in die Rechenwerke des Buchungsautomaten iibertragen
wurden. Bei Ubertragungsfehlern stoppt der Buchungs-
automat, der richtige Betrag muB dann manuell in die
Maschine eingegeben werden. Bei entsprechender Program-
mierung kann die richtige Reihenfolge der Kontokarten und
ihre Vollzdhligkeit bei der Anfertigung der Saldenliste
durch eine elektronische Vergleichseinrichtung gepriift
werden.

Okonomischer Nutzen:

Durch TS 36 ergibt sich eine Arbeitszeiteinsparung von etwa
33 Prozent. Mit dem Saldenlesegerdt kdnnen in einer Stunde
600 bis 1000 Kontokarten mit erhéhter Sicherheit verarbeitet
werden.

52, Kontokorrent mit permanenter Zins-
zahlberechnung

Arbeitsmittel: ASCOTA-Buchungsautomat

171/25 mitTM 20

Die Zinsenrechnung im Bankkontokorrent ist das Kriterium
der Bankabrechnung. Die Buchungsmethode ,Kontokorrent
mit permanenter Zinszahlerrechnung” entspricht allen An-
forderungen an die Zinsenrechnung. Dabei wird auf dem
Konto nur ein Zinszahlsaldo fortgeschrieben, der jeweils
dem Charakter des Kapitalsaldos entspricht. Wechselt der
Saldo, so muB sich auch der Charakter des Zinszahlsaldos
verdndern. Die bis dahin angefallenen Zinszahlen sind auf
den Wertstellungstag des Kapitalumschlages zu berichti-
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gen und aus der Spalte ,Zinszahlsaldo" herauszunehmen.
Sie werden in der Spalte ,abgerechnete Zinszahlen" ge-
druckt und erst bei der Zinsabrechnung am Ende der Zins-
periode wieder berticksichtigt (Bild 11). Die Spalte ,Zins-
zahlsaldo” nimmt nun wieder die laufende Saldierung der
Zinszahlen fiir die Kapitalverdnderung seit dem letzten
Kapitalumschlag auf. Den unterschiedlichen Arbeitsablauf
fir die Errechnung der Zinszahlen vom Umsatz oder bei
Kapitalumschlag vom Saldovortrag und Saldo steuert die
Maschine selbsténdig. Auf der Kontokarte sind als eigent-
liche  Buchung nur noch der Wert, die Belegnummer und
der Umsatzbetrag einzutasten. Die Bedienungskraft ent-
scheidet durch Tastendruck, ob mehrere Belege im Stapel-
verfahren auf das gleiche Konto zu buchen sind oder so-
fort die neuen Salden als AbschluB der Buchung zum Ab-
druck kommen sollen. Automatisch ermittelt der Buchungs-
automat aus der Wertstellung und dem Umsatzbetrag die
entsprechende Zinszahl.

Zur Zinsenabrechnung sind am Ende der Zinsperiode in
einem besonderen Buchungsprogramm die effektiven Zinsen
aus den Zinszahlen zu ermitteln. Dazu nimmt man den letz-
ten Zinszahlsaldo und addiert die bei einem kleinen Teil
der Konten abgedruckten Zwischenergebnisse der abge-
rechneten Zinszahlen. Auf dem gleichen Buchungsbeleg be-
kommen wir in gleicher Weise aus der Rechenoperation
Gesamtumsatz - Prozentsatz die Umsatzprovision, aus Uber-
ziehungszahl + Prozentsatz die Kreditprovision. Die Spesen-
spalte ergdnzt die Abzugspositionen der Zinsrechnung. lhr
Saldo wird als Buchungsposten der Zinsenabrechnung auf
dem Konto belastet oder gutgeschrieben.

Alle Umsatzposten, Saldenvortrdge und Salden werden
spaltengerecht addiert, so daB sie nach der Buchung sofort
auf das Gruppenkonto und das Fortschreibungskonto {iber-
tragen werden kénnen.

Okonomischer Nutzen:

Gegenliber der getrennten maschinellen Bearbeitung ergibt
sich eine Arbeitszeiteinsparung von etwa 25 Prozent.

(Die hier beschriebenen Beispiele werden in den. ndchsten
Heften durch weitere ergénzt.) NTB 924

BUCHBESPRECHUNG

Reihe Automatisierungstechnik, Band 12
Programmgesteuerte Universalrechner

Von Franz Stuchlik, VEB Verlag Technik Berlin, 1. Aufl., 80 Seiten, 35 Bil-
der, 9 Tafeln, Broschur 4,80 DM

Im Rahmen der Reihe Automatisierungstechnik wird mit dem Band ,Pro-
grammgesteuerte Universalrechner” ein besonders aktuelles Fachgebiet
behandelt. Hinter vielen Erfolgen von Wirtschaft, Wissenschaft und
Technik stehen — als zuverldssige Helfer des Menschen — moderne
elektronische Rechenautomaten. Sie gestatten z. B. dem Okonomen
eine schnelle Ermittlung optimaler Varianten von Produktions- und
Transportpldnen, den Konstrukteur entlasten sie von umfangreichen
und zeitraubenden Berechnungen und stellen ihn fiir schopferische Ar-
beiten frei, dem Arzt erleichtern sie die Diagnose, sie iibersetzen Fach-
texte aus einer Sprache in die andere und steuern nicht nur Raketen
und Satelliten, sondern sogar ganze Industriebetriebe.

Die Grundlagen des Aufbaues und der Arbeitsweise programm-
gesteuerter Rechenautomaten halten ihren Einzug in die Lehrpléne der
Schulen. Mit fortschreitender Automatisierung miissen in zunehmendem
MaBe alle Ingenieure, Techniker und Okonomen mit diesen Problemen
vertraut gemacht werden. In der von der Reihe Automatisierungstechnik
nun schon gewohnten leicht verstdndlichen Darstellung werden in die-
sem Band die Grundlagen moderner programmgesteuerter Ziffern-
rechenautomaten dargelegt.

Ausgehend vom prinzipiellen Aufbau dieser Automaten werden die
mathematischen Grundlagen — Dualsystem, Ziffernverschliisselung, Fest-
und Gleitkommarechnung — und Aufbau und Arbeitsweise der Bau-
gruppen behandelt. Bei der Beschreibung des Leitwerkes wird aus-
fihrlich auf die Programmbhersteliung und damit zusammenhdngende
Fragen eingegangen. Die bekanntesten in Europa gebauten Maschinen
werden durch die wichtigsten technischen Daten charakterisiert. Diese
KenngréBen sind u. a. auch bei der Auswahl eines Rechners fiir den
praktischen Einsatz — wofiir einige typische Beispiele genannt werden —
zu beriicksichtigen. Aufgaben mit Lésungen sollen zur Mitarbeit an-
regen. Alles in allem kann man sagen, daB dieser Band seine Aufgabe
als Einflihrung in dieses interessante und wichtige Gebiet voll und
ganz erfillt.

Die Ausstattung entspricht dem bekannten Bild der Reihe Automatisie-
rungstechnik. NTB 930 GA
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Vertreter
auslcandischer
Fachzeitschriften
in Leipzig

Bild 1. Die Journalistengruppe und Mit-
arbeiter des VEB Biiromaschinenwerk
‘Sémmerda vor dem Eingang des Klub-
hauses

A niaBlich der diesjahrigen Leipziger Herbstmesse fand ein
Treffen der Vertreter verschiedener ausldndischer Fachzeit-
schriften fiir Biiroorganisation und Biirotechnik in Leipzig
statt. Der Einladung unserer Redaktion waren die Herren
Viadimir Svoboda von ,Mechanizaced Automaticzce Admi-
nistrativy”, Prag; Dr. oec. Reszé Scholcz von ,Ugyviteltech-
nika“, Budapest; Dipl.-Ing. Hans Walter Ulbricht von ,,BTO
und BTA", Baden-Baden; Carlos Heiter da Silva Castello
von ,O Escritorio”, Sao Paulo; Dr. Bruno Facinelli von
4Ufficio Moderno", Milano, und Michel Briot von ,,Compta-
bilite et Mecanographie”, Paris, gefolgt.

Um es vorwegzunehmen, auch wenn die Anreise der
Herren aus den verschiedensten Griinden nicht so klappte
wie es vorgesehen war, ist das Treffen fiir alle Beteiligten
— sowohl fiir die Gdste als auch fiir den Gastgeber — zu
einem niitzlichen und unvergeBlichen Erlebnis geworden.

Die ersten beiden Tage, der 7. und 8. September, waren der
diesjcihrigen Leipziger Herbstmesse gewidmet. Diese bei-
den Tage brachten nicht nur fiir die Herren, die das erste
Mal in der Deutschen Demokratischen Republik weilten,
sondern fiir alle sehr viel Neues und viele gute Eindriicke.
Der Besuch im Buchgewerbehaus, den traditionellen Aus-
stellungsrdumen der Biiromaschinenindustrie unserer Repu-
blik, wurde von allen Beteiligten weitgehend ausgenutzt,
um sich ein umfassendes Bild {iber die Leistungsféhigkeit
unseres Industriezweiges und seiner Exponate zu verschaf-
fen. GroB war vielfach das Staunen, als sich die Gdste
beim ersten Rundgang einen umfassenden Uberblick ver-
schafften. Die Vielzahl der Exponate und deren hohe Lei-
stungsfahigkeit, die durch die verschiedensten Arbeitsbei-
spiele an den einzelnen Maschinen demonstriert wurden,
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ibertrafen oftmals bei weitem die Erwartungen, die unsere
Gdaste in den Besuch gesetzt hatten. Jedoch nicht nur die
Exponate und deren Leistungsfdhigkeit hinterlieBen einen
tiefen Eindruck, sondern auch die perfekte Organisation der
Durchfiihrung der Messe und die ruhige und sachliche
Atmosphdre in den Messehdusern trugen dazu bei. Schon
nach dem ersten Tag hérten wir von unseren Gdsten die
anerkennenden Worte: ,Diese Messe, ihre ganze Organisa-
tion und Durchfiihrung einschlieBlich der Vorbereitung und
Durchfithrung des Journalistentreffens sind ein typischer
Beweis fiir die in der ganzen Welt bekannte deutsche
Griindlichkeit." Dieses Urteil wurde auch dadurch nicht ge-
mindert, daB bei einigen nebensdchlichen Begebenheiten
etwas improvisiert werden muBte.

GroBes Interesse fand neben dem Besuch der Messesténde
der Biiromaschinenindustrie auch der Aufenthalt im Schu-
lungszentrum des ,veb biirotechnik” in Leipzig. Die hellen
und modern eingerichteten Réume, die mit allen erforder-
lichen Gerdten und Maschinen eingerichtet sind, bilden mit
dem Lehr- und Ausbildungspersonal die Gewdhr fiir eine
griindliche und umfassende Ausbildung sowohl der Be-
dienungskréfte als auch der Organisatoren. Der Besuch
dieser Rdume und die anschlieBenden Fragen, die an den
Leiter des Schulungszentrums, Herrn Steiniger, gestellt wur-
den, hinterlieBen einen nachhaltigen Eindruck.

Bild 2 (links). Interessiert verfolgen hier von links nach rechts Herr
Nicolaos Nicolaou von ,Avghi” (Athen) mit Dolmetscherin und
Herr David Hannington von Scope-Magazin (London) das Presse-
gesprdch nach der Werksbesichtigung des VEB Biiromaschinen-
werk Sémmerda

Bild 3 (rechts). Links Herr David Hannington mit Dolmetscherin und
rechts Herr Donal O’Donovan von ,IRISH-TIMES" (Dublin)
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Der freie Nachmittag am zweiten Tag des Treffens wurde
dann restlos ausgenutzt, um noch andere Messehduser zu
besuchen. Das Urteil nach diesen zwei Messetagen lautete
einstimmig: ,Diese Messe libertrifft alle Erwartungen, und
zur néchsten Messe sind wir wieder in Leipzig".

Mit dem letzten Messetag war jedoch das Programm des
Treffens nicht beendet. Es schloB sich eine Fahrt quer durch
den Siiden unserer Republik an. In Karl-Marx-Stadt be-
suchten wir den VEB Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-
Stadt, in Saalfeld die Feengrotten, in Weimar die nationale
Mahn- und Gedenkstdtte Buchenwald, in Sémmerda den
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda, in Erfurt den VEB Opti-
ma Bliromaschinenwerk Erfurt und in Berlin fand die Reise
ihren AbschluB mit einem Besuch an der Staatsgrenze am
Brandenburger Tor.

Wenn man heute noch einmal auf diese Fahrt zuriickblickt
und eine Antwort auf die Frage sucht, was in diesen Tagen
den stdrksten Eindruck hinterlassen hat, so ist es fast un-
moglich, diese zu finden. Zu der Schénheit der durchfah-
renen Landschaft kam als gute Ergénzung noch ein sehr
schénes Wetter.,

In Karl-Marx-Stadt fanden drei Dinge besondere Beach-
tung: Das war einmal das neuerbaute Hotel Moskau mit
all seinem Komfort und zum anderen der gewaltige Bau-
platz — die ganze Innenstadt gleicht ja einem riesigen
Bauplatz —, so daB allgemein die Auffassung entstand,
»Karl-Marx-Stadt ist nicht nur eine Stadt mit einem neuen
Namen, Karl-Marx-Stadt ist auch eine neue Stadt”. Als
drittes fand besondere Beachtung der VEB Buchungsmaschi-
nenwerk Karl-Marx-Stadt. An einen durch Herrn Direktor
Wilasly gegebenen Uberblick {iber die Entwicklung des
Werkes schloB sich ein Rundgang durch die Montagerdume
der in aller Welt bekannten ASCOTA-Buchungsautomaten
Klasse 170 an. Dabei fiel den Besuchern besonders die
Vielzahi der Prifungen auf, denen die Automaten unterzo-
gen werden, bevor sie das Werk verlassen. Dieselbe Fest-
stellung wurde (ibrigens bei allen anderen Werksbesuchen
wieder getroffen, gleichgiiltig ob es im VEB OPTIMA in den
Montagerdumen der OPTIMATIC Klasse 900/9000 oder der
Schreibmaschine M 14 oder ob es im VEB Biiromaschinen-
werk S6mmerda in der Montage der SOEMTRON-Rechen-
maschinen oder der Tabelliermaschinen war. Bei dem letz-
ten Erzeugnis kam noch die Uberraschung hinzu, daB im
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda diese Maschinen schon
seit einigen Jahren in Serienproduktion laufen.

Kurz gesagt: Es beeindruckten die Leistungen der rund
30000 Beschaftigten der Biiromaschinenindustrie unserer
Republik, und es beeindruckte auch die Zielstrebigkeit und
die Sicherheit unserer Menschen, wovon sich unsere Gdste
in zahlreichen Gesprdchen nicht nur mit fiihrenden Wirt-

Nachstehend bringen wir Meinungen und Ausziige aus Briefen an die Redaktion von unseren

nFahrt der Freundschaft"

Bild 4 von links nach rechts
Herr Carlos H. Castello Branco von ,O Escritério” (Sao Paulo),
Herr Dr. B. Facinelli von ,Ufficio Moderne" (Mailand) und
Herr Vladimir Svoboda von ,,Mechanizacea automaticzce admi-
nistrativy” (Prag)

Bild 5. Herr Dipl.-Ing. H. W. Ulbricht (Baden-Baden) gibt der Betriebs-
zeitung ,Pulsschlag der Arbeit" ein Interview

schaftsfunktiondren, sondern auch in Gesprédchen mit unse-
ren Menschen an den Werkbdnken iiberzeugen konnten.
Eine Woche lang waren die Journalisten Gast in der Deut-
schen Demokratischen Republik — eine Woche lang wurden
talsche Vorstellungen, die bei einigen der Journalisten
herrschten, beseitigt. Es war eben ein unvergeBliches Er-
lebnis.

Zum AbschluB méchten wir von dieser Stelle aus noch
einmal allen unseren Gdsten dafiir danken, daB sie unse-
rer Einladung nachgekommen sind, und wir wiinschen ihnen
bis zum ndchsten Wiedersehen alles Gute und viel Erfolg
sowohl in ihrer beruflichen Arbeit als auch in ihrem persdn-
lichen Leben. NTB 923

VLADIMIR SVOBODA, Chefredakteur der Zeitschrift ,Mechanizace a automatizace administrativy”, Prag

Unsere Fahrt der Freundschaft begann eigentlich schon
in Frag. Wenigstens fiir mich. Und dann kam eine Uber-
raschung nach der anderen. Aber iiber Prag schreibe ich
jetzt nichts. SchlieBlich kaufte ich mir einfach eine Fahr-
karte nach Leipzig. Die DDR traf ich schon auf dem Pra-
ger Bahnhof. Ich fuhr mit einem Nachtzug, in dem ich
wahrscheinlich der einzige Tschechoslowake war. Erste Ge-
sprache, erste Hdandedriicke, Austausch von Zigaretten
waren Zeichen der Freundschaft, die ich wdhrend der gan-
zen Reise zu spliren bekam.
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Der Pannonia-ExpreB hatte in Dresden eine Stunde Ver-
spatung. Das bedeutete zwei Stunden qudlendes Warten
auf dem Bahnhof mit anderen Freunden. Es ist jedoch
eine Frage, ob man eine Reise in ein befreundetes Land
als eine Qual bezeichnen kann. Wenn mir einer gesagt
hatte: ,Morgen fdhrst Du nach Josefov!”, wiirde ich ihn
bestimmt zum Teulel jagen. Bei diesem Wetter? Und mit
der Eisenbahn? Auf keinen Fall. Als man mir aber gesagt
hat: ,Du fdhrst in die DDR", sagte ich kein Wort und
lief, alles Notwendige zu besorgen. Na, und schlieBlich
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befand ich mich in Dresden. Bis dahin habe ich nicht ge-
schlafen, aber dafiir war ich im Bahnhofsrestaurant sofort
eingeschlafen. Nur irgendeine Empfindung im Unter-
bewuBtsein weckte mich fiinf Minuten vor der Abfahrt des
Zuges nach Leipzig. Ich war so verschlafen, daB ich noch
die Bahnsteige verwechselte. Man schlug im letzten Augen-
blick die Tir des Abteils hinter mir zu, und der Zug fuhr zu
meinem ersten Reiseziel Leipzig. Dort wurde ich schon er-
wartet und dort begann sich auch der Film zu drehen, von
dem es notwendig ist, dariiber zu schreiben.

Der Bayrische Hof war mein erster Eindruck. Wieder Hénde-
driicke, Vorstellungen. Die Namen hat man gleich’ wieder
vergessen. Aber ich habe die freundschaftliche BegriiBung
nicht vergessen.

Aus dem Hotel in den Autobus und schnell zu Messe.
Weitere Vorstellungen und jetzt weiB ich eigentlich nicht
mehr, wer aus der DDR und wer Gast ist. Es gab nur
wenige Journalisten, aber man tat fiir uns alles, damit
wir die Arbeit der deutschen Menschen kennenlernen, und
ich muB gleich sagen, daB diese Arbeit Anerkennung ver-
dient. Auch wenn ich viele Maschinen schon kannte, sah
ich jedoch, daB man nicht auf den Lorbeeren schlaft und
daB die Arbeit immer schneller vorwértsgeht. Ich glaube,
diesen gleichen Eindruck hatten auch die anderen Journa-
listen, mégen sie aus dem Westen oder Osten gekommen
sein.

Den gleichen Eindruck machte auf mich das Schulungszen-
trum, das man uns am Nachmittag zeigte. Ich sah, daB
die Mechanisierung und Automatisierung hier sehr ernst
genommen wird und daB man kein Geld spart, wenn es um
die Zukunft geht. Und ich muB sagen, daB die Ansicht,
die man dariiber in der DDR hat, mehr als gesund ist.
Am zweiten Tage kamen weitere Journalisten an und unsere
Gruppe fing an sich zu bilden, und was die Hauptsache
ist, sich gut zu verstehen. Und der Kontakt, ich meine der
nette Geist, der in unserem Kollektiv herrschte, verlieB uns
nicht bis zum Ende unserer Reise. Es gab viele Nationali-
tdten unter uns — einen Engldnder, einen Franzosen, einen
Westdeutschen, einen Ungar, einen Brasilianer, einen lta-
liener, einen Griechen — aber wir verstanden uns gut,
wenn es auch manchmal an Vokabeln fehlte.

Eindriicke und Ausdriicke

Dipl.-Ing. H. W. ULBRICHT, Baden-Baden,

Wdhrend der ganzen Reise haben wir vorziiglich gewohnt
und gegessen, man sah, daB in der DDR der Aufbau mit
Meilenschritten vorangeht. Aber am schénsten waren die
Zusammenkiinfte mit den Mitarbeitern und Leitern der Be-
triebe. Von der ersten Betriebsbesichtigung und der Presse-
konferenz in Karl-Marx-Stadt bis zu unserem letzten ge-
meinsamen Abendessen. ASCOTA hat Zukunft, das be-
merkten wir im Betrieb und bei den Gesprdchen mit den
Vertretern des Betriebes. Erfreulich war es, eine Maschine
zu sehen, die in das eigene Vaterland geht, mit welcher
Sorgfalt'sie hergestellt und gepriift wird.

Mit Dank nahmen wir die nette Aufmerksamkeit unserer
Gastgeber an — die Feengrotten, Buchenwald und beson-
ders Weimar und dessen Oper zu besuchen. Fiir mich als
Tschechoslowake war es fast eine Auszeichnung, daB hier
unsere Volksoper ,Rusalka” gespielt wurde. Es war fast
wie eine persdnliche Aufmerksamkeit. Solche Dinge sind
im Ausland immer angenehm.

Auch die Betriebe in Sémmerda und Optima haben mich
sehr tiberrascht. Nicht nur durch ihre GréBe, sondern mehr
durch ihre gute Arbeitsorganisation und Zuverldssigkeit
der Produktion. Uber die kulturellen Errungenschaften
brauche ich als ein Mensch aus dem sozialistischen Lager
wohl nicht zu schreiben. Dariiber werden sicherlich die-
jenigen von uns ausfiihrlich berichten, die mit dem Sozia-
lismus zum erstenmal in Berithrung kamen. Ich mochte nur
sagen, daB es fiir einige eine wirkliche Uberraschung war.

Ich glaube, daB es nicht notwendig ist, iiber alle Ein-
zelheiten zu schreiben, die wir bei unserer Reise sahen.
Aber ich muB sagen, daB es nicht nur eine Reise voller
Eindriicke war, sondern eine wirkliche Reise der Freund-
schaft unter den Volkern. Und so, wie es am Tage unseres
Abschiedes einer von uns — der franzdsische Journalist
Michel Briot — gesagt hat, daB es ein kleines Beispiel
dessen war, wie sich die Menschen verstehen, wie sie mit-
einander arbeiten kénnen und wieviel persdnliche Kon-
takte bedeuten. Dafiir unseren Freunden aus der DDR
herzlichen Dank, sie kénnen sich darauf verlassen, daB sie
in uns immer Freunde haben werden, an die sie sich wen-
den kénnen. NTB 922

Chefredakteur der Zeitschrift ,,Biirotechnik und Automation" (BTA)

Wenn man fast alle europdischen und verschiedene ameri-
kanische Biiromaschinenfabriken kennt, ist man besonders
dankbar fiir die Gelegenheit, die wichtigsten Unterneh-

‘men innerhalb der DDR kennenzulernen. Die Bemiihungen

derer, die die Rundreise organisierten und durchfiihrten,
verdienen ganz besondere Anerkennung. Durch sie und
ihre Vermittlung habe ich auch die stdrksten und iiber-
zeugendsten Eindrlicke empfangen.

Uberzeugend vor allem deshalb, weil mir mit riickhaltloser
Offenheit auch von seiten verschiedener Werksangehori-
ger Gelegenheit gegeben wurde, mich vom Qualitétsstand,
insbesondere der Buchungsautomaten, zu iiberzeugen —
zur eingehenden Besichtigung anderer Biiromaschinen-
Kategorien fehlte einfach die Zeit.

Der heute so viel gebrauchte Begriff ,Weltniveau" ist
in qualitativer Hinsicht ohne Einschrdankungen auf die
besichtigten Erzeugnisse anwendbar, Er trifft auch die kon-
zeptionelle Form — insbesondere die Universalitdt — der
Buchungsautomaten und Fakturiermaschinen.
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Um so hshere Anerkennung verdient die persénliche Tiich-
tigkeit derer, die qualitativ hochwertige Erzeugnisse schaf-
fen.

Die gesellschaftliche Struktur der DDR ist natiirlich auch
in den Werken erkennbar., Wegen der unterschiedlichen
Interpretation gleichlautender Begriffe in Ost und West
ergaben sich auch laufend Verstdndigungs-Schwierigkeiten
bei Diskussionen {iber Fragen der Rentabilitdt, Arbeits-
disziplin, Marktkonformitit oder Unternehmenspolitik.

Erfreulich waren die Ausblicke auf die weiteren Entwick-
lungen, wobei allerdings auch wieder vielfach eine Uber-
setzung eigenstdndiger Ausdriicke erforderlich wurde. Ins-
gesamt vermittelte die Reise den Eindruck, daB die Stdrke
der Biiromaschinenindustrie der DDR auch in Zukunft auf
dem Gebiet hochwertiger Biiromaschinen und nicht bei den
Massenmaschinen liegen diirfte. Wenn die Fachleute an
ihren klaren Vorstellungen weiterarbeiten, wird diesen qua-
litativ ausgezeichneten Erzeugnissen auch in Zukunft der
Weltmarkt offenstehen. NTB 925
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Die Biiromaschinenindustrie der DDR hat Weltgeltung

CARLOS HEITER DA SILVA CASTELLO, Sao Paulo

Leipzig iiberraschte mich. Schon mein Vater war ein be-
geisterter Anhdnger dieser traditionellen Messe, und das
ruhige Brasilien dieser Zeit vor dem ersten Weltkrieg war
Besucher und K&ufer auf dieser Messe. Was mich iiber-
raschte, das war die Organisation, ihre Wirkung auf die
Besucher und die Spezialisierung der einzelnen Gebiete,
unterschiedlich zu allen anderen Messen, die ich kenne.
Es gibt auch Spezialmessen in Brasilien, vielleicht etwas
festlicher nach auBen.

Wir Brasilianer geben auf Grund unseres Nationalcharak-
ters allen diesen Dingen einen etwas mehr festlichen
Charakter. Die Stadt Leipzig war festlich geschmiickt, doch
herrschte jene Atmosphdre der Tradition und deutscher
Griindlichkeit vor, die schon seit 800 Jahren Kennzeichen
dieser Messe ist, auf der alle Produkte des Landes aus-
gestellt werden. Wir betraten das Bugra-Messehaus. Da
gab es nicht jene Riesenmenge von Neugierigen, die nicht
sehr an den ausgestellten Produkten interessiert sind und
die die Aussteller und Vorfiihrer so sehr schddigen, wie
das auf den Spezialmessen in Brasilien der Fall ist.

Diese Beobachtung werde ich meinem Freund Alvaro
Quirino, dem Direktor der USE (Messe fiir Biliroausstattun-
gen) mitteilen, eine Messe, die jedes Jahr in Sao Paulo
durchgefiihrt wird. Ohne eine Auswahl der Besucher ist
eine erfolgreiche Arbeit der Vorfiihrer unmdéglich.

Nach diesen Bemerkungen mdochte ich noch sagen, daB
wir lberrascht waren von der Teilnahme der Firmen aus
Westberlin und Westdeutschland, was also bedeutet, daB
die Mauer nicht so verschlossen ist, wie sie es behaupten.

Darin liegt die Bedeutung der Messen, sie zeigen allen
Menschen, daB sie in einer Welt leben, und sie zeigen
es durch die Verstdrkung der Handelsbeziehungen zwischen
allen Teilen der Welt.

Nach dem Besuch der Messe machte eine Gruppe von
Fachredakteuren aus der ganzen Welt eine kleine Reise
durch die DDR. Wir begannen in Karl-Marx-Stadt. in den
Bliromaschinenbetrieben wurden wir vom Direktor empfan-
gen, erhielten Informationen lber die Erzeugnisse des Be-
triebes, konnten Fragen stellen und uns die Dinge an Ort
und Stelle ansehen. Meine Unkenntnis der deutschen
Sprache gestattete es mir leider nicht, aktiv an der Dis-
kussion teilzunehmen. Nachdem wir die Wiege dieser Ma-
schinen gesehen hatten, wo von der Schraube bis zur
Buchungsmaschine und bis zum Elektronenrechner alles
hergestellt wird, habe ich begriffen, warum diese Maschi-
nen so viel nach Brasilien verkauft werden, Tests und Kon-
trollen, denen sie unterworfen werden, gestatten, daB sie
tiberall in der Welt gut funktionieren und daB dies auch
garantiert ist. Ich habe schon die gréBten Biiromaschinen-
fabriken in der ganzen Welt besucht, deshalb konnte ich
feststellen, daB die Biliromaschinenindustrie in der DDR
einen bedeutenden Platz einnimmt und Erzeugnisse von
hoher Qualitat hervorbringt. Der Direktor der Optima, Er-
furt, erklérte uns in einer interessanten Versammlung, was
fiir Produktionspléne und Perspektiven die DDR fiir die
ndchsten Jahre hat. Wenn diese Pldne erfiillt werden, und
sie werden erfiillt werden, dann wird die Biiromaschinen-
industrie der DDR eine der ersten der Welt sein.

Zum SchluB méchte ich- noch den Kollegen von der Zeit-
schrift ,Neue Technik im Biiro" meinen Dank aussprechen
und auch den Organisatoren unserer Reise, die uns ge-
statteten, einen Einblick in das Leben dieses Landes zu
nehmen, in dem wir auch das Haus von Goethe und die
nationale Gedenkstdtte in Buchenwald besuchten, Symbol
einer Zeit, die nie mehr wiederkehren darf. NTB 913

Weltfirmen haben mit einem neuen Konkurrenten zu rechnen

Dr. BRUNO FACINELLI, Milano

Ich bin einer freundlichen Einladung der Zeitschrift ,Neue
Technik im Biiro" zur Leipziger Herbstmesse 1963 als Jour-
nalist gefolgt, der sich speziell mit marktwirtschaftlichen
Studien auf dem Gebiete des Biiromaschinenwesens be-
schaftigt.

Die Erfahrungen, die in Italien und anderen Ldndern ge-
macht wurden, lassen die starke Ausweitung der Anwen-
dung von Biiromaschinen in der Gegenwart erkennen und
machen ihre fiir die Zukunft noch besseren Aussichten
deutlich.

Die Verwicklungen und Schwierigkeiten, die auf diesem
Markte im Hinblick auf handelspolitische Gesichtspunkte
bestehen, sind jedoch nicht gerade gering. Beispielsweise
ist bekannt, daB der Markt fiir Standard-Schreibmaschi-
nen in den wirtschaftlich entwickelten Léndern keine gro-
Ben Wachstumsméglichkeiten mehr besitzt und sich dem
Sdattigungspunkt néhert. Bei Kleinschreibmaschinen ist die
Lage zweifellos besser, weil es sich bei ihnen um ein all-
gemeineres Konsumgut handelt, das allerdings von gerin-
gerer Bedeutung ist. Der Markt fiir elektrische Schreib-
maschinen schlieBlich hat viel von der Zukunft zu erhoffen,
ist jedoch mit Ausnahme Nordamerikas in Europa und den
tibrigen Kontinenten gegenwdrtig noch nicht gentigend
ausgereift.

Bei allen groBen Schreibmaschinenherstellern der Welt hat
in dieser Beziehung seit einigen Jahren eine ziemlich
entschiedene und massive Umorientierung auf den ertrags-
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reicheren und erfolgversprechenderen Sektor der Rechen-
und Buchungsmaschinen sowie kompletter mechanographi-
scher und elektronischer Anlagen fiir die Betriebsleitung
und zahlreiche weitere Anwendungen mit dem ausdriick-
lichen Ziel stattgefunden, die Schreibmaschinenfabrikation
nicht nur zu erhalten, sondern womdglich erhéhen zu
kénnen.

Das hauptsdchlichste und schwierigste Problem solcher
Umorientierungen besteht darin, die Produktion zu ,zen-
tralisieren”, wenn das Schicksal der alten Underwood ver-
mieden werden soll, die spdter von Olivetti ibernommen
wurde.

Natiirlich ist zu beobachten, daB derartige Methoden der
Produktionserneuerung und -verlagerung sich nur kraftig
entwickelte Firmen von betréchtlicher Ausdehnung, tech-
nischer Vollkommenheit und mit weitverzweigten Handels-
organisationen in vielen Ldndern leisten kénnen. Kleinere
Betriebe, wie z.B. die Firma Everest in Italien, kdénnen
einen Vergleich mit den Riesenbetrieben nicht aushalten
und verschwinden einer nach dem anderen, seien sie in
ihrer technischen Ausriistung auch noch so vollkommen.
Die deutliche und jetzt allgemein anerkannte SchluBfolge-
rung ist, daB man sich den wenigen Weltfirmen anpassen
mufB, wenn man eine neue Aktivitdt entfalten oder eine
bereits bestehende vorantreiben will. Genau das — und
das muB man anerkennen — wurde mit groBem Eifer in
der DDR unternommen.
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Die in der Nachkriegszeit zu den alten Biirohilfsmitteln
hinzugekommenen Maschinen stellen infolge ihrer gréBe-
ren Marktdynamik das Instrument dar, das den Durch-
bruch auch fiir den Absatz der herkémmlichen Maschinen er-
zielt, deren alleinige Fabrikation nicht mehr lohnend er-
scheint.

Das sind die Voraussetzungen, die nach meiner Ansicht
einer exakten und realistischen Einschdtzung der Lage
auf den Weltmérkten entsprechen und unter denen sich
die wiedererstandene Biiromaschinenindustrie der. DDR,
die in einer einzigen Handelsorganisation zusammenge-
faBt ist, in diese Markte eingeschaltet hat. In der Tat wird
die Produktion einheitlich geplant, auch wenn sie in ma-
terieller Hinsicht in verschiedene Schwerpunkte und Be-
triebe nach Griinden der betrieblichen Leistungsfahigkeit
aufgeteilt ist. Der Absatz findet fiir alle Maschinenarten
durch eine einzige Organisation statt.

Die ,Serie" der Erzeugnisse ist vollstdndig, eindrucksvoll
und durch wertvolle technische Neuerungen bereichert. So
wird jetzt beispielsweise ein Kundendienst angeboten, wie
er auf diesem Gebiete allgemein tiblich ist.

Die Leiter der Biiromaschinenindustrie der DDR haben ihr
Ziel des Wiederaufbaus eines AuBenhandelsnetzes fiir ihre
Betriebe offensichtlich auf das ,schwierige”, aber zukunfts-
tréichtige Erzeugnis der Biiromaschinenindustrie gerichtet.
Was sie in dieser Richtung bei Betriebsbesichtigungen vor-
zuweisen hatten, war nicht nur ein Entwicklungsprogramm
von Prototypen, sondern eine bereits organisierte Serien-
fabrikation mit hohem Wirkungsgrad. Die Montagebdnder
zeigen Auftragserledigungen fiir die verschiedensten Ldn-
der. Es wurde berichtet, daB die Erzeugnisse in etwa 90
verschiedene Absatzgebiete gehen, in denen Verteilungs-

organisationen entweder bereits bestehen oder im Aufbau
begriffen sind.

Die DDR beliefert in erster Linie den Markt des sozialisti-
schen Lagers, verstarkt aber auch ihre Handelsbeziehun-
gen mit dem Westen und den ,neuen” Léndern. lhre Ma-
schinen stehen in Frankreich, England, ltalien, in der Bun-
desrepublik ebenso wie in Brasilien, Afrika, Indien, Japan,
Neuseeland usw.

Es gilt festzuhalten, daB die Weltfirmen heute mit einem
weiteren ‘starken Konkurrenten zu rechnen haben, der noch
dazu auBerordentliche Anstrengungen macht. Gleichzeitig
aber wird die Existenz der Biiromaschinenindustrie der
DDR einen Beitrag zum allgemeinen Fortschritt leisten.
Die Wahl von Biiromaschinen als vorldufiges Hauptgebiet
der Einschaltung der DDR in den Welthandel ist eine be-
merkenswerte Tatsache und fiir den Handel des Landes
von groBer Bedeutung. Die Leipziger Messe hat dazu
beigetragen, daB der erreichte Stand bekannt und
ohne Vorurteile verbreitet wurde, die mit schwebenden
internationalen Fragen im Zusammenhang stehen.

Den Journalisten konnte natiirlich nicht das gesamte Fa-
brikationsprogramm mitgeteilt werden. Aus dem Rhythmus
der tdglichen Serienproduktion 1&Bt sich jedoch ableiten,
daB jahrlich 100000 Einheiten hergestellt werden, wovon
80 Prozent auf Schreibmaschinen und der Rest auf andere
Maschinenarten entfdllt. Dabei ist zu bedenken, daB es
sich um eine Produktion handelt, die den strengsten Ab-
nahmepriifungen unterliegt und mit der klaren Absicht
durchgefiihrt wird, das héchste Qualitdtsniveau zu er-
reichen.

Zweifellos ist die Konkurrenz der neuen Biliromaschinen-
,Firma" bereits spiirbar und wird sich kiinftig nach Fer-

tigstellung der neuen Montagebénder weiter verstarken.
NTB 927

Ein Franzose besucht die DDR anlaBlich der Leipziger Messe

MICHEL BRIOT, Paris

Die Redaktion der Zeitschrift ,Neue Technik im Biiro“ hatte
eine Gruppe ausléndischer Journalisten zum Besuch der
Leipziger Herbstmesse eingeladen. Unsere Delegation setzte
sich aus Engléndern, Italienern, Brasilianern, Ungarn, Tsche-
chen, Westdeutschen und Franzosen zusammen. Ich hatte
zum ersten Mal Gelegenheit, an diesem wichtigen Gesche-
hen teilzunehmen. Und so fuhr ich also auch zum ersten
Mal in die DDR.

Unter Obhut der leitenden Mitarbeiter des AuBenhandels-
unternehmens Biiromaschinen-Export konnten wir uns von
der ausgezeichneten Organisierung dieser Ausstellung iber-
zeugen.

Dieser Besuch erlaubte es uns, die zahlreichen Sténde zu
bewundern, die uns mit einer ausgesuchten Vielfalt von
Biiromaschinen vertraut machten, die den héchsten Ansprii-
chen genitigen und dem letzten Stand der Technik ent-
sprechen.

Die Auswahl erstreckte sich von Reiseschreibmaschinen tiber
Rechen- und Fakturiermaschinen bis zu den elektronischen
Buchungsautomaten.

All diese Erzeugnisse von Weltruf, an deren Vervollkomm-
nung sténdig gearbeitet wird und die sich in der ersten
Reihe der Biirotechnik der Welt befinden, werden in noch
gréBerem Umfange produziert werden.

Dies sollten uns auch unsere Besuche in Karl-Marx-Stadt,
Erfurt und Sémmerda bestdtigen, wo wir tiberall auf die
gleiche herzliche Weise empfangen wurden und wo die
ausfiihrlichen Kommentare unseren Eindruck, den wir schon
im Bugrahaus gewonnen hatten, erneut bestdtigten, ndm-
lich den, daB hier eine Perfektion der Arbeit erreicht wor-
den ist.

Optima, Ascota, Soemtron — auf diese Namen kann die
DDR stolz sein. Die hohe Exportziffer dieser Erzeugnisse

334

beweist die Zufriedenheit der Ldnder, die diese Ausriistun-
gen kaufen.

Wahrend unserer Werksbesichtigungen hatte ich Gelegen-
heit, mit den Arbeitern und jungen Nachwuchskraften tiber
ihre Lebensweise und ihre Arbeit zu sprechen. Mit dem
groBten Vergniigen gewdhrten sie mir die Interviews und
antworteten mit einem Ldacheln auf meine oft verwirrenden
und indiskreten Fragen.

Ich werde nicht den interessanten Besuch vergessen, den
wir der Ausbildungsstatte der zukiinftigen Kader auf dem
Gebiet der Biirotechnik abgestattet haben. Hier in Leip-
zig konnten wir sehen, wie der Nachwuchs fiir das Rech-
nungswesen in Industrie, Handel und Verwaltung ausge-
bildet wird.

SchlieBlich méchte ich noch erwdhnen, daB ich der Redak-
tion der Zeitschrift ,Neue Technik im Biiro", dem DIA Biiro-
maschinen-Export und der Kammer fiir AuBenhandel der
Deutschen Demokratischen Republik fiir die Einladung nicht
genug danken kann. Wdhrend meines so angenehmen
Aufenthalts konnte ich ihr Land besuchen und kennenlernen,
dank unserer Touristenfahrten, die in unsere arbeitsreichen
Tage Entspannung brachten und so das Niitzliche mit dem
Angenehmen verbanden. Zu dem Angenehmen gehdrte
auch, daB ich eine charmante Dolmetscherin hatte, deren
perfektes Ubersetzen es mir ermdglichte, die verschiedenen
Unterredungen, die ich mit den Technikern hatte, maximal
auszuschopfen.

Als wir uns trennten, waren wir sehr zufrieden mit diesem
interessanten Besuch in der DDR und haben eine hohe
Meinung von ihrer Industrie und ihrer Technik und ihren
Arbeitsmethoden erhalten.

Diese Reise wird in unserem Geddchtnis haftenbleiben.
Ich hoffe, daB wir die Gelegenheit haben werden, uns eines
Tages wiederzusehen. Diese Gelegenheit wird ganz gewif
die Friihjahrsmesse sein. NTB 926

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 11 - 1963

Neue Méglichkeiten zur Analyse statistischer Mischkollektive”
Dipl.-Math. A. SYDOW und Dipl.-Math. H. DITTMANN, Berlin

1. Einleitung

In letzter Zeit gewinnen diejenigen statistischen Methoden,
die Produktionsprozesse analysieren, immer mehr an Be-
deutung. Dabei geht es vor allem um das Problem, den
HerstellungsprozeB technologisch so umzuorganisieren, dafB
wichtige Kennwerte der hergestellten Produkte eine mog-
lichst geringe Toleranz besitzen.

Im einzelnen geht man dabei so vor, daB man bestimmte
statistische Daten und Verteilungsdichten von den End-
und Zwischenprodukten ermittelt. Diese Daten und Vertei-
lungsdichten werden mit statistischen Hilfsmitteln analysiert.
Aus diesen Analysen lassen sich meistens mégliche techno-
logische Schwéchen des Produktionsprozesses erkennen. Mit
Hilfe dieser Erkenntnisse kann man dann gezielte Eingriffe
in den HerstellungsprozeB vornehmen, deren Ergebnis die
Verringerung der Kennwerttoleranzen der hergestellten
Produkte ist.

Bis jetzt wurden statistische Analysen gréBeren Umfanges
nicht mit modernen universellen Analogrechnern, sondern
mit Digitalrechnern bzw. mit graphischen Methoden vor-
genommen. Das hier behandelte Problem der Zerlegung
von Mischkollektiven zeigt, daB sich durch den Einsatz von
Analogrechnern véllig neue Méglichkeiten fiir statistische
Analysen ergeben.

Hz)

(Hiuligheit)

(Merkmals Skala) z
Bild 1. Wabhrscheinlichkeitsverteilung eines Mischkollektivs

H(z)
Hmm 777777777

BBDTH g fommeimmim e
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Bild 2. Normalverteilung und die Festlegung der Bezeichnungen

Bei einer der wichtigsten Analysen von Produktionsprozessen
ist eine Wahrscheinlichkeitsdichte (Mischkollektiv), wie sie in
Bild 1 dargestellt ist, additiv in verschieden bewertete Nor-
malverteilungen zu zerlegen.

Hat sich aus einer Untersuchung ein Mischkollektiv ergeben,
so besagt dies, daB die Gesamtheit der Beobachtungswerte
nicht unter der Wirkung einer zufélligen als einheitlich auf-
zufassenden Gruppe von Einfliissen entstanden ist. Es liegen
vielmehr im Mischkollektiv Sondergruppen von Einfliissen
vor, die zwar fiir sich Normalverteilungen ergeben, aber
andere Mittelwerte und andere Streuungen als die Gesamt-
gruppe besitzen. Liegt beispielsweise eine Sondergruppe
auf der unglinstigen Seite, so @Bt sich durch ihre Ausschal-
tung ohne Verdnderung der anderen Bedingungen das Ge-
samtergebnis oft wesentlich verbessern. Die auf der glin-
stigen Seite liegenden Sondergruppen lassen sich durch
bewuBte Verstarkung der beteiligten Einfliisse vergroBern.

1) Mitteilung aus dem Rechenzentrum des Instituts fiir Regelungstech
nik Berlin.
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Das Problem der Zerlegung von Mischkollektiven in Normal-
verteilungen wurde zuerst von Pearson [2] aufgeworfen. Er
gelangte bei nur zwei Komponenten (n = 2) bereits zu
einer Gleichung neunten Grades, in der Momente bis zur
fiinften Ordnung vorkamen. Nach Bruns [2] ist die Losung
derartiger Gleichungen auBerordentlich schwierig, ja, es
kénnen sogar imagindre Ldsungen auftreten. Knoll [2]
meint, daB die Analyse von Mischkollektiven nur mit gra-
phischen Methoden auf speziellen Funktionalpapieren sinn-
voll ist. Leider funktionieren die von ihm und von Beckel [2]
angegebenen Verfahren nur dann, wenn sich die einzelnen
Normalverteilungen an den Rdndern der Gesamtverteilung
nicht Giberdecken. Dagegen funktioniert das hier vorgelegte
Verfahren ganz allgemein. Es gestattet vor allem das Stu-
dium des Einflusses einzelner Komponenten auf die ge-
samte Verteilung. Es ist zweckmdBig, die graphischen Ver-
fahren nur fiir eine erste N&herung zu benutzen. Diese
werden dann mit dem Analogrechner systematisch ver-
bessert. '

2. Statistische Parameter einer Normalverteilung
Die mit Ai bewichtete Normalverteilung, auch GauBkurve
genannt, ist definiert durch die Relation

A, —(z—2z:)?

H,(z) = ——¢ 2 0%
1 (2) ]/27161 1
Die graphische Darstellung dieser Funktion zeigt Bild 2, Der
Wert z; ergibt sich als Abszissenwert der Symmetrieachse
der GauBkurve. AuBerdem nimmt H (z) im Punkt z; das

Maximum an, d. h.
H; max = H; (zy).
o, erhdlt man leicht aus der Tatsache, daB

H, (z; & 0y) = 0,607 H,  max

= A, N (zy, 0y) (1)

—1
ist, denn H, (z; + oy) = /,71 e 2= 0,607
12 no,
Ay 0,607 H
— t— ,0
]/27_[01 1 max

Die beiden Stellen H; (z; & 6;) markieren den Wendepunkt
der GauBkurve.

Der Wert A; ergibt sich am einfachsten aus der Beziehung
Al = Hl max 1/277'5 Oy

3. Konventionelle Methoden

Bevor man die vorgegebenen Mischkollektive auf dem Ana-
logrechner behandelt, ist es vorteilhaft, sich fiir gewisse der
gesuchten Parameter Ndherungen zu verschaffen,

Einen Parameter A; kann man sofort durch graphische In-
tegration des Mischkollektivs eliminieren, denn es gilt die
Beziehung

n -+ oo
ZAi: f H (z) dz.
i=1 — o0

Diese Gleichung ergibt sich durch Integration des Aus-

drucks
n
H (z) = Z Ai N (zi, oi)
i=1
unter Benutzung der bekannten Bedingung
+co
o j‘ —(z — z)?
]/ﬂ Oj e 2 oj2 dz =
— oo

335




Bei einer Anzahl von Mischkollektiven lassen sich auch
leicht Aussagen iiber die GréBen zj, ¢ und zn, on machen.
Zu diesem Zweck bildet man eine Funktion der Form

z
L/ H (z) dz
— 00
n
und tragt diese fiir E, Aij A 100° in ein Wahrschein-
i=1

lichkeitskoordinatensystem ein. Bei diesem Koordinaten-
system ist die Abszissenachse gleichméBig, die Ordinaten-
achse nach dem GauBschen Integral geteilt (Hersteller-
firma des Wahrscheinlichkeitsnetzes: — Schéfer,  Plauen,
Nr. 500).

Ergeben sich nun an den noch zeichenbaren Enden der
Kurve Geraden, so fithren ihre Verldngerungen im bekann-
ten Konstruktionsverfahren zu gendherten zy, 0y, zn, On.

Sehr leicht kann man den Fall n = 2 strukturmé&Big tiber-
blicken. Dabei kénnen folgende drei charakteristische Fdlle
auftreten, die hier ohne Beweis angegeben sind.

(@) H(z) = A N (z1, 01) + Ay N (zo, 09)

besitzt nur ein Maximum, und das Mischkollektiv ist sym-

metrisch. Jetzt ist z; = zy. Ist auch noch o; = 0y so hat
man es mit einer Normalverteilung zu tun.
(b)

H (z) besitzt nur ein Maximum im Punkt zm;, und das Misch-
kollektiv ist unsymmetrisch. In diesem Fall gilt die Unglei-
chung z; < zm; < 7.

(c)

H (z) besitzt zwei Maxima. Wird das erste Maximum im
Punkt zm; angenommen, so hat man zur angendherten Be-
stimmung der z; die Relation

Z < Zmj < Zmy < Z9.
Wenn z; und z, weit voneinander entfernt sind, gilt zusdtz-
lich die bessere Ndherung z; == zm; und z; == Zm.

4. Einsatz von elektronischen Analogrechnern

Zur Bestimmung der bewerteten Normalverteilung mittels
des Analogrechners programmiert man die Differentialglei-

7; von ;" ausgerechnel g
AU

chung, deren Lésung gerade eine GauBkurve ist. Mehrere
auf dem Analogrechner erzeugte GauBkurven addiert man
und vergleicht sie mit einer vorgegebenen Wahrscheinlich-
keitsdichte. Durch systematisches Veréndern der Parameter
6i, zi und A; ermittelt man eine Summe von Mischkollek-
tiven, die entsprechend den Genauigkeitsforderungen eine
optimale Approximation der vorgegebenen Wahrscheinlich-
keitsdichte liefert.

Ausgehend von der Relation
= (2=—12j)?
e 2 i

AL
]/27 oj

erhdalt man durch Differentiation und Eliminieren von

Hi (z) =
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—(z—zi)* . . . e
“BeE die gesuchte zugehérige Differentialgleichung.
d Hi (2) zZ— zj
dz = 012 HI (Z) (2)

mit der Anfangsbedingung

2
Aj —zr
Hi (0) = ——— 2, (3)
i (0) 1/2 7 O 2 of
Die Programmierung der Gleichungen (2) mit den Anfangs-
bedingungen (3) fiihrt auf das qualitative Programmbild
(Bild 3). Im Hinblick auf die Dimensionierung der Rechen-
schaltung wird die Transformation

Ui Ni = Hi Nj, k: dimensionsbehaftete MaBstabsfaktoren

~ 7=z \\H 7

Z

Bild 3. Qualitatives Programmbild fiir Gleichung (2) mit (3)
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Bild 4. Quantitatives Programmbild fiir Gleichung (2) mit (3)
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Bild 5. Quantitatives Programmbild fiir Gleichung
(2) mit (3)

Bild 6. Quantitatives Programmbild fiir Gleichung
(2) mit (3) und um die Zeit 7;* verschobe-
nem Rechenbeginn

k =z U;: Spannungen

v Maschinenzeit
. . . 1
in den Gleichungen (2) und (3) durchgefiihrt. Mit k = 10

(10fache Zeitraffung) und der zweckmdBigen Umstellung
des qualitativen Programmbildes ergibt sich das quantita-
tive Programmbild (Bild 4). Dabei ist zu beachten, daB der
verwendete Multiplikator das Produkt durch 50 teilt. Um die
fir die quantitative Programmierung benétigten GroBen-
ordnungen fiir A, 6i und z; zu gewinnen, werden die in
Abschnitt 2 beschriebenen Methoden der Kennwertermitt-
lung angewendet. Dieses Programmbild kann verwendet
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werden, wenn N; U; (o) geniigend groB ist und gleichzei-
tig der Integrator nicht tiberlastet ist.

Sind die einzustellenden Anfangsbedingungen sehr klein
gegeniiber der maximalen Aussteuerung von Ni Ui (7), so
muf folgende Substitution

Ui (r) = Ui (o) + 4 Ui () (4)
in Gleichung (2) durchgefiihrt werden. Sie ergibt
1 d 4 U (v) T — T
K2 d ;4 =T o (Ui (o) + 4 U, (r)). (5)

Die quantitative Programmierung von Gleichung (4) mit der
Anfangsbedingung (3) fiihrt auf das Programmbild (Bild 5).
Durch die Substitution (4) kann der Multiplikator ausge-
steuert werden. Die bessere Aussteuerung ist fiir die Er-
zeugung von Normalverteilung mit kleinem Ai, oi und gro-
Bem 7; [verursachte kleines Ui (0)] von entscheidender Wich-
tigkeit. Infolge der GréBenordnung der genannten Kenn-
werte liegen zu Beginn der Analogrechnung sehr kleine
Spannungen am Integratoreingang. Geringe Fehler der vor-
geschalteten Rechenelemente haben infolge der relativ
hohen Integrationszeit des Integrators groBe Fehler zur
Folge. Um den EinfluB des Multiplikatorfehlers gering zu

halten, wird das Produkt U; (o) 510 getrennt durch die ge-

naueren linearen Rechenelemente errechnet.

Der Multiplikator berechnet jetzt nur noch 4 Ui 5%), d. h,,

die kleine Anfangsbedingung Ui (o) wird von ihm nicht ver-
arbeitet. Um weiterhin den FehlereinfluB durch groBes 7i
[verursacht ebenfalls kleines Ui (0)], gering zu halten,
wird die Rechenschaltung zur Erzeugung der Normalver-
teilung mit groBem 7; zur Rechnung um die Zeit 7i* (zs*
< 7;) spéter zugeschaltet. Man erreicht dadurch eine
VergréBerung des einzustellenden Wertes von Ui ().
Bild 6 zeigt das zugehdrige quantitative Programmbild. Der
verwendete Komparator schaltet nach der Zeit 7i* den Inte-
gratorausgang Nr.2 an den iibrigen Teil der Rechenschal-
tung. Jetzt erst beginnt die Erzeugung der Normalvertei-
lung. Da der Integrator Nr.2 vom Rechenbeginn 7 = 0 aus
arbeitet, muB die eingestellte Anfangsbedingung derart
korrigiert werden, daB zum Zeitpunkt 7 = 7i* das ,vorzei-
tige" Arbeiten des Integrators kompensiert wird. Um die
Auswirkung von Nullpunktschwankungen des Multiplikators
zu unterdriicken, kann der Ausgang des Multiplikators vom
Eingang des Integrators Nr.1 fiir die Zeit 7 = 7i* abge-
trennt werden (z. B. durch einen Komparator).

Die durch einzelne Rechenschaltungen erzeugten Normal-
verteilungen miissen addiert werden. Die Summe wird mit
der vorgegebenen Wahrscheinlichkeitsdichte mittels eines
Auswertgerdtes verglichen. Durch systematisches Variieren
der GréBen oi, 7i, A; wird maximale Ubereinstimmung er-
zielt.

5. Praktische Beispiele

Die Bilder 7, 8, 9 und 10 zeigen mit einem Analogrechner
experimentell ermittelte Mischkollektivzerlegungen. Sie stel-
len jeweils das vorgegebene Mischkollektiv und die ermit-
telte Approximation dar. Die zur Zerlegung gehdrenden
analytischen Ausdriicke bezeichnen

Ai N (zi, 0i).

Zur experimentellen Zerlegung werden die erwdhnten Eigen-
schaften der Normalverteilungen verwendet. Es gelten da-
bei anndhernd dieselben Gesichtspunkte, die bei einer gra-
phischen Zerlegung angewendet werden. Sie lassen sich
jedoch wesentlich einfacher und schneller realisieren. Die
Rechnungen wurden mit dem Analogrechner UNIMAR mit
Langzeitrechenbetrieb ausgefithrt. Die Aufzeichnung der
Ergebnisse erfolgte auf einem Oszillographen mit Blau-
schrift-Speicherréhre. Die vorgegebene Kurve wurde auf
eine pausende Glasplatte gezeichnet und auf den Schirm
der Speicherrdhre gesteckt. Dadurch konnte in einfacher
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Weise ein genauer Vergleich zwischen vorgegebener und
approximierter Kurve vorgenommen werden.
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Das Organisationsprojekt — die Voraussetzung fiir eine
ordnungsgem&dBe Abrechnung mit Hilfe der Lochkartentechnik

Dipl. oec. S. MUHLPFORT, KDT, Bautzen

1. Der Begriff Organisationsprojekt

Das Organisationsprojekt ist die schriftliche und graphische
Darstellung der Gesamtheit der organisatorischen Losungen
und MaBnahmen, die erforderlich sind fiir eine ordnungs-
gemdBe lochkartentechnische Abrechnung eines bestimmten
Organisationskomplexes.

Unter einem Organisationskomplex ist z.B. das Abrech-
nungsgebiet Bruttolohn zu verstehen.

2. Die Aufgaben und Anforderungen eines Organisators
bei der Umstellung des Betriebes auf die Lochkarten-
technik

Der Grundsatz: ,Erst denken, dann organisieren und schlieB-

lich mechanisieren” gilt besonders fiir die Einfiihrung der

Lochkartentechnik im Industriebetrieb.

Ist die Entscheidung getroffen, daB der Betrieb auf die
Lochkartentechnik umgestellt wird, so muB rechtzeitig mit
den organisatorischen Vorbereitungsarbeiten begonnen wer-
den, um nach Installierung der Maschinen sofort mit den
Probeabrechnungen beginnen zu kénnen, so daB kein Leer-
lauf entsteht. Nach positivem Verlauf der Probeabrechnung
sind die einzelnen Abrechnungsgebiete auf die Lochkarten-
technik zu ibernehmen.

Der Organisator hat das Niveau der Betriebsorganisation
festzustellen, damit beurteilt werden kann, welchen Umfang
die Organisationsarbeit annimmt und welche Detailfragen
sich daraus ergeben.

Unter dem Niveau der Betriebsorganisation ist der Ist-
zustand der organisatorischen Lésungen, Beziehungen und
die Zusammenarbeit der einzelnen Organisationseinheiten
(Abteilungen, Gruppen) zu verstehen.

Zundchst ist der Istzustand zu ermitteln und schriftlich zu
fixieren.

Nachfolgend sollen die Schwerpunkte genannt werden, auf
die der Organisator besonders zu achten hat:!)

1. Strukturelle Gliederung des Betriebes.
2. Perspektive der Produktion.

3. Zustand der einzelnen Organisationskomplexe Material-
wirtschaft, Rechnungswesen, Planung, Technologie, Kon-
struktion, Produktionsleitung und -kontrolle.

4, Ermittlung der Anzahl der Arbeitskrafte, die in den un-
ter Punkt 3 genannten Organisationskomplexen tdtig
sind, sowie deren Aufgabengebiete und Gehaltssummen.

5. Ermittlung der notwendigen Indikationen und Schliissel,
die fiir die lochkartenmaschinell erstellten Auswertungen
bendétigt werden.

6. Ermittlung des Belegdurchlaufs und die auf dem Beleg
enthaltenen Angaben.

1) Eine ausfiihrlichere Darstellung enthalten die ,Richtlinien fiir die
Erarbeitung von Organisationsprojekten zur Einfiihrung der maschi-
nellen Lochkartentechnik”. Herausg. ZIF Karl-Marx-Stadt, 1. Septem-
ber 1960.
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7. Ermittlung des Beleganfalls und seine zeitliche Vertei-
lung.

Der Organisator, dem es obliegt, den Betrieb auf die Or-
ganisation der Lochkartentechnik umzustellen, muB einmal
umfassende lochkartentechnische Kenntnisse und zum ande-
ren Kenntnisse der entsprechenden Arbeitsgebiete besitzen,
die mit Hilfe der Lochkartentechnik abgerechnet werden
sollen.

Selbstverstdndlich kann und muB er sich auf die Mitarbeit
eines Organisationskollektivs stiitzen, damit die in den mei-
sten Betrieben doch z.T. sehr umfangreichen organisatori-
schen Aufgaben einer recht schnellen Erfiillung zugefiihrt
werden kdénnen.

3. Der Inhalt des Organisationsprojektes?)

31. Die Etappen fiir die Erstellung des
Organisationsprojektes

Fiir die Ausarbeitung eines Organisationsprojektes sind fol-
gende Aufgaben durchzufiithren:

1. Der Belegdurchlauf ist zu analysieren, graphisch dar-
zustellen und schriftlich zu fixieren.

2. Dem Istzustand ist der Sollzustand gegeniiberzustellen,
d. h. wie soll die Organisation sein, wenn die lochkar-
tenmaschinelle Abrechnung erfolgt.

3. Nach dem Sollzustand sind Belegdurchlaufplédne zu er-
arbeiten.

4. Die von den Belegen abzulochenden Indikationen und
Daten sowie die Anlieferungstermine der Belege an die
Lochkartenabteilung sind schriftlich festzulegen.

5. Untersuchung der bereits im Betrieb bestehenden Zah-
lenschliissel auf ihre Eignung fiir die Lochkartentech-
nik und gegebenenfalls Entwicklung der erforderlichen
Schliissel.

6. Gestaltung der notwendigen Vordrucke in Verbindung
bindung mit der Entwicklung der einzelnen Kartenkenn-
zeichen (Kartenkopfe) fiir das jeweilige Abrechnungs-
gebiet.

7. Festlegung der erforderlichen Auswertungen und Ta-
bellenkdpfe.

8. Erarbeitung eines Arbeitsablaufplanes fiir die Loch-
kartenabteilung.

9. Fiir die einzelnen Arbeiten in der Lochkartenabteilung
sind Einstellanweisungen fiir die Lochkartenmaschinen
zu erarbeiten.

10. Die endgiiltig erarbeiteten und getroffenen organisa-
torischen L&sungen sind durch Organisationsanweisun-
gen fiir den gesamten Betrieb als verbindlich zu er-
klaren.

2) Miihlpfort, S.: Probleme bei der Schaffung der organisatorischen
Voraussetzungen fiir die Anwendung der Lochkartentechnik. Ferti-
gungstechnik und Betrieb. H. 5 (1960) S. 271 bis 274.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 11 . 1963

32. Die Ermittlung des Belegdurchlaufs

Eine Grundvoraussetzung fiir die Einfiihrung der Lochkar-
tentechnik ist die Analyse des Belegdurchlaufs. Zundchst ist
der Istzustand festzustellen, d. h., es ist der Durchlauf des
Belegs eines bestimmten Abrechnungsgebietes, z. B. bei
Bruttolohn, der Lohnschein von seiner Entstehung bis zur
Abrechnung zu verfolgen. Der Durchlauf ist schriftlich zu
fixieren und zur besseren Veranschaulichung graphisch dar-
zustellen. Dabei ist besonders wichtig festzustellen, wie,
wo und welche Informationen auf den einzelnen Belegen
bendtigt werden. Diese sind erforderlich, damit einmal der
einzelne Beleg gegebenenfalls von iiberfliissigen Angaben
befreit und zum anderen {ibersichtlich und ablochreif ge-
staltet werden kann.

Die Analyse des Belegdurchlaufs hat ferner die Aufgabe,
den rationellsten Weg des Belegs festzulegen.

Sofern bereits Belegdurchlaufpldne vorhanden sind, sind
sie auf ihre Giiltigkeit zu tiberpriifen.

Der Belegdurchlaufplan wird zweckméBigerweise so gestal-
tet, daB vertikal die Arbeitsgdnge und horizontal die vom
Beleg zu durchlaufenden Arbeitsstellen (Abteilungen, Grup-
pen usw.) aufgefiihrt sind.

Dem so ermittelten Istzustand ist der Sollzustand gegen-
tiberzustellen, d.h. wie der Durchlauf des Belegs kiinftig
bei der lochkartenmaschinellen Abrechnung sein soll.

Der Belegdurchlaufplan stellt ein wichtiges Hilfsmittel dar,
um dem Organisator zu zeigen, ob doppelte oder tiber-
flissige Wege und Bearbeitungen die Durchlaufzeit ver-
ldngern. Er gibt ferner Auskunft dariiber, ob die einzelnen
Belege notwendig und ob Belegkombinationen zweckmdBig
und méglich sind.

Parallel zur Analyse des Istzustandes und nach erfolgter
Festlegung des Sollzustandes sollten Arbeitsplatzanalysen
in den entsprechenden Abteilungen durchgefithrt werden.

Durch den Soll-Ist-Vergleich zwischen dem Umfang der bis-
herigen manuellen Arbeit und der noch verbleibenden nach
Einfiihrung der Lochkartentechnik sind die Einsparungen an
Arbeitszeit und gegebenenfalls an Arbeitskraften einerseits
und eine evtl. Verbesserung der Auswertungs- und Abrech-
nungsqualitdt als ideeller Faktor andererseits zu erkennen.

33. Zahlensysteme

Die auf einem Beleg bzw. auf einer Lochkarte enthaltenen
Angaben kénnen in drei Arten untergliedert werden:

1. Hinweisdaten, z. B. Daten, Belegnummern usw.,

2. Gruppierungsdaten, z.B. Kostenstellen-, Auftrags-, Ma-
schinennummer usw.,

3. Aufrechnungsdaten, z. B. Werte, Megeneinheiten usw.

Einer Verschliisselung unterliegen die Gruppierungs- und
z. T. die Aufrechnungsdaten.

Die Bevorzugung von Zahlenschliisseln gegeniiber der Be-
zeichnung durch das Wort ist eindeutiger.

Der Zahlenschliissel ist eine auBerordentlich wichtige Grund-
lage fiir die Bearbeitung durch die Lochkartentechnik. Des-
halb ist es wichtig, daB der Organisator bzw. das Organi-
satorenkollektiv den Fragen der Schliisselbildung besondere
Aufmerksamkeit schenkt.

Kurz und logisch gut aufgebaute Zahlensysteme, die gleich-
zeitig viel Begriffe beinhalten, ermdglichen eine leichtere
Unterbringung auf der Lochkarte (kapazitdtssparend und
zeitsparend durch weniger Sortierarbeit), so daB auch da-
durch das Lochkartenverfahren sehr wirtschaftlich wird.
Dagegen kann ein nicht gut durchdachter und aufgebauter
Zahlenschliissel zu Schwierigkeiten fiihren, die sich bei-
spielsweise in der Sortierfdhigkeit und Summenbildung aus-
wirken kénnen.

Fiir den Aufbau eines Zahlenschliissels sind folgende Grund-
sdtze zu beachten:

1. Es ist zu untersuchen, inwieweit die im Betrieb bereits
bestehenden Zahlensysteme fiir die Lochkartentechnik
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verwendbar sind, wobei besonders auf das bereits Ge-
sagte zu achten ist (logische Systematisierung, um Grup-
pen- und Summenbildung zu erméglichen).

2. Bevor der Aufbau des Zahlenschliissels begonnen wird,
ist zu untersuchen, welchem Zweck er vorwiegend dienen
soll, damit er nicht zu groBstellig wird. Zu lange Schliis-
sel erfordern bekanntlich zuviel Sortierarbeit.

3. Der Schliissel soll moglichst kurz, logisch aufgebaut,
aussagekrdftig und erweiterungsfahig sein, damit neu
hinzukommende Begriffe ohne Schwierigkeiten und einer
evtl. Durchbrechung der bereits bestehenden Systema-
tisierung eingeordnet werden kénnen.

3.3.1. Der Reihenfolgeschliissel

Dieser Schliissel baut sich von rechts nach links auf. Seine
Vorteile liegen in der Kurzstelligkeit, im einfachen Aufbau
und der unendlichen Erweiterungsfdhigkeit begriindet. Nach-
teilig ist, daB dieser Schliissel keine Gruppenbildung zulaBt.

Typisch fiir einen Reihenfolgeschliissel sind die Arbeiter-
stammnummern, z. B. 1001, 1002, 1003 usw.

3.3.2. Der Dezimalschliissel

Der Dezimalschliissel baut sich von links nach rechts auf.
Er erméglicht es, Begriffe so zu systematisieren, daB eine
Gruppen- und Summenbildung erfolgen kann.

Die Problematik beim Aufbau dieses Schliissels liegt vor
allem darin, daB die anndhernd optimalste Lésung gefun-
den werden muB, d. h., er soll mdglichst viel Begriffe be-
inhalten, gleichzeitig aber auch méglichst kurzstellig sein.

Der Dezimalschliissel baut sich beispielsweise von 10, 100,
1000 usw. auf, wobei jedesmal eine Unterteilung von 0
bis 9 mdglich ist.

Zu beachten ist, daB die Begriffe, die untergebracht wer-
den sollen, sich im Rahmen von 0 bis 9 bewegen miissen.
Deshalb ist der Schliissel so aufzubauen, daB neu hinzu-
kommende Begriffe ohne Schwierigkeiten aufgenommen und
eingereiht werden kénnen und ohne die bestehende Syste-
matisierung durchbrechen zu miissen.

3.3.3. Der kombinierte Schliissel

Dieser Schliissel ist eine Verbindung von Reihenfolge- und
Dezimalschliissel.

3.3.4. Notwendige Schliissel fiir die einzelnen Abrechnungs-
gebiete

Im Rahmen dieses Beitrages werden keine Schliisselbeispiele
gegeben, da bereits auf diesem Gebiet Veroffentlichungen
erschienen sind3), sondern lediglich die erforderlichen
Schliissel fiir die einzelnen Abrechnungsgebiete aufgefiihrt.

3.3.4.1. Materialabrechnung

Auftragsnummernschliissel
Ursachenverzeichnisnummernschliissel (AusschuB,
Mehrarbeiten, Garantieleistungen)
Kostenstellenschlissel

Konten- und Kostenartenschliissel
Artikelnummernschliissel
Mengeneinheitenschliissel

3.3.4.2. Lohnabrechnung

Auftragsnummernschliissel
Ursachenverzeichnisnummernschliissel
Kostenstellennummernschliissel
Stammnummernschliissel
Kostenartenschliissel

3 Miuhlpfort, S.: Probleme bei der Schaffung der organisatorischen
Voraussetzungen fiir die Anwendung der Lochkartentechnik. Ferti-
gungstechnik und Betrieb. H. 5 (1960), S. 271 bis 274.

Puttrich/Rinn: Wie sind die fiir die Lochkartentechnik notwendigen
Schliisselsysteme aufzustellen? Neue Technik im Biiro. H.5 (1960),
S. 144 bis 150.
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Die vielgestaltigen Rechen- 6 5
aufgaben aus wissenschaftlichen ’ 3 0 5 2
und wirtschaftlichen
Anwendungsgebieten
erfordern Maschinen
héchster Leistungsfdhigkeit

und Zuverlidssigkeit

ATELIER P.H BECKER

' ' . CELLATR

N

Rechenautomat R44SM

zeigt sich allen Aufgaben gewachsen und erspart viel
geistige Kraft. CELLATRON Rechenmaschinen zdhlen

seit vielen Jahrzehnten zur Weltspitzenklasse

Exporteur: Biiromaschinen-Export G. m. b. H.
Berlin W 8, Friedrichstrafe 61

340 NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 11 « 1963

Baugruppenschliissel

Maschinengruppen- und Arbeitsplatzschliissel
Steuerklassenschliissel
Beschaftigtengruppenschliissel
Normartenschliissel

3.3.4.3. Operative Produktionsplanung und Materialplanung

Auftragsnummernschliissel
Kostenstellenschliissel
Zeichnungsnummernschliissel
Maschinengruppen- und Arbeitsplatzschliissel
Artikelnummernschliissel

34, Die Beleggestaltung

In der Regel wird es sich erforderlich machen, daf die im
Betrieb fiir die manuelle Abrechnung verwendeten Belege
vor Einfiihrung der Lochkartentechnik neu zu gestalten sind,
da die Reihenfolge der Indikationen, die von den Belegen
abzulochen sind, méglichst mit den auf der Lochkarte tber-
einstimmen sollen.

Die Beleggestaltung muB parallel mit der Entwicklung der
Lochkartenkopfe einhergehen, damit die nachfolgenden
Grundsdtze erfiillt werden kénnen:

1. Die Belege miissen einfach und iibersichtlich gestaltet
sein, damit beim schnellen Uberblicken durch die Loche-
rinnen und Priiferinnen ein sicheres Erfassen der zu
lochenden Begriffe und Daten méglich ist.

2. Die abzulochenden Begriffe und Daten sollen méglichst
stark umrandet oder zumindest numeriert sein, damit
sie der Locherin bzw. der Priiferin sofort ins Auge fallen.

3. Die Reihenfolge der abzulochenden Begriffe und Daten
soll méglichst mit den Spalten auf der Lochkarte tiber-
einstimmen, damit ein reibungsloses und fehlerfreies
Ablochen gewdhrleistet und kein Springen erforderlich
ist.

4, Die Belege miissen gut leserlich sein, damit es zu keinen
Falschlochungen kommt. Die Belege sollen maglichst
auch nicht zuviel Stempel tragen, da sie dadurch untiber-
sichtlich werden kénnen. Fiir unbedingt notwendige
Stempel sollen freie Felder auf dem Beleg vorgesehen
werden.

5. Die Belege sollen handlich, méglichst nicht gréBer als
A5 sein.

35 Die Entwicklung der Lochkartenkenn-
zeichen

Wie bereits unter 3.4 ausgefiihrt, hat die Beleggestaltung
sowie die Entwicklung der Lochkartenkennzeichen (Loch-
kartenkdpfe) parallel zu erfolgen.

Grundsdatzlich sind nur die Daten und Begriffe in die Loch-
karte aufzunehmen, die fiir die entsprechenden Auswertun-
gen erforderlich sind.

Fiir die Entwicklung der Lochkartenképfe sind folgende
Grundsétze zu beachten:

1. Fiir ein abzurechnendes Arbeitsgebiet soll versucht wer-
den, die Zahl der Kartenkennzeichen so niedrig wie
moglich zu halten. Das hat den Vorteil, daB einerseits
ein besserer Uberblick ermdglicht wird und andererseits
die geringere Anzahl fiir die Mitarbeiter der Lochkar-
tenabteilung sowie fiir die der anderen auswertenden
Abteilungen einprdgsamer ist.

2. Unter Beachtung der Notwendigkeit der Auswertungen
sollen mdglichst viel erforderliche Begriffe und Daten
in die Lochkarte aufgenommen werden, damit diese viel-
fach ausgewertet werden kann.

3. Die in die Lochkarte aufzunehmenden Begriffe und Da-
ten sollen méglichst kurz sein, damit die zur Verfiigung
stehende Spaltenkapazitdt nicht unndtig beansprucht
wird und die Méglichkeit zur Aufnahme notwendiger
Indikationen bietet.
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4. Die Entwicklung der Kartenkennzeichen ist sehr sorg-
faltig vorzunehmen, da spdater auftretende Anderungen
(nach Einfithrung des Projektes) meistens zu umfang-
reichen Projektdnderungen und Schwierigkeiten in der
Abrechnung fiihren.

5. Die entwickelten Kartenkennzeichen sind zu systemati-
sieren und zu verschliisseln, z. B.

1. Stelle == Abrechnungsgebiet
2. Stelle == Art der Verrechnung
3. Stelle = laufende Nummer

36. Die Ermittlung des erforderlichen Um-
fangs an Auswertungen

Aus der Analyse der Arbeiten eines bestimmten Abrech-
nungsgebietes ergibt sich das Festlegen, welche manuellen
Sortier-, Schreib- und Rechenarbeiten maschinell durchge-
fiihrt werden sollen. In Zusammenarbeit des Organisations-
kollektivs mit den einzelnen Abteilungen sind die erforder-
lichen Tabellen, die darauf enthaltenen Angaben sowie die
Termine der Fertigstellung durch die Lochkartenabteilung
festzulegen.

Es ist ferner ein Tabellenverzeichnis zu erstellen, in dem
die Tabellen numeriert, die Sortierung, der Summenaus-
weis und die empfangende Abteilung verzeichnet sind. Da-
durch wird erreicht, daB im Betrieb eine Ubersicht besteht
und keine Doppelforderungen auftreten.

37. Die Erarbeitung des Arbeitsablauf-
planes fiir die Lochkartenstation

3.7.1. Die Symbolik fiir die Darstellung des Arbeitsablauf-
planes

In der Praxis werden Symbole fiir die einzelnen Arbeits-
géinge verwendet, wie sie die Schablone (Bild 1) zeigt.

3.7.2. Der Arbeitsablaufplan fiir die Lochkartenstation

Der Arbeitsablaufplan fiir die Lochkartenstation ist die
graphische Darstellung der einzelnen Arbeitsgdnge vom
Beginn des Lochens bis zur Fertigstellung der erforderlichen
Tabellen eines bestimmten Abrechnungsgebietes. Der Ar-
beitsablaufplan ermdglicht den leitenden Mitarbeitern der
Lochkartenabteilung eine Ubersicht iiber den Umfang und
Zusammenhang der einzelnen Arbeitsgénge. Er verleiht dem
ArbeitsprozeB in der Lochkartenstation eine Zwangsldufig-
keit.

Der Arbeitsablaufplan gibt also Auskunft tber die Reihen-
folge der zu bearbeitenden Arbeitsgénge und deren Inein-
andergreifen eines bestimmten Abrechnungsgebietes.

ZweckmdBig ist es, die einzelnen Arbeitsgdnge zu nume-
rieren.

Der Arbeitsablaufplan gehért nicht nur in die Hand des
Abteilungsleiters, sondern sollte in mehreren Exemplaren
in der Lochkartenabteilung vorliegen und Allgemeingut
aller Mitarbeiter sein.

38. Die Arbeitsanweisungen fiir die Loch-
kartenmaschinen

Nach Fertigstellung des Arbeitsablaufplanes hat die Aus-
arbeitung der Arbeitsanweisungen fiir die Einstellung der
Lochkartenmaschinen zu erfolgen. Jeder numerierte Arbeits-
gang im Arbeitsablaufplan ist in der Regel gleichzusetzen
mit einer Arbeitsanweisung.

Das Vorliegen einer Arbeitsanweisung fiir jeden Arbeitsgang
fiir die Bedienungskréfte der Lochkartenmaschinen ist auBer-
ordentlich wichtig und sollte nicht unterschétzt werden. Die
Einarbeitung, z.B. durch neu hinzukommende Mitarbeiter,
ist bei Vorliegen von Arbeitsanweisungen wesentlich ein-
facher und die Gefahr von Fehlern geringer.

Die Arbeitsanweisung ist durch die schriftliche Fixierung
eindeutig; die Gefahr von Fehlern und Irrtiimern ist in der
Regel ausgeschlossen; die Vorbereitungszeiten werden ver-
kiirzt und ein reibungsloser Arbeitsablauf gesichert.
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Bild 1. Symbol-Schablone fiir die Darstellung von Arbeitsablaufpldnen

Die Arbeitsanweisungen sind entsprechend der Arbeits-
gangfolge zu numerieren.

Bei der Aufstellung der Arbeitsanweisungen sind gute Ma-
schinenkenntnisse erforderlich, damit méglichst anndhernd
optimale Ldsungen erreicht werden.

39. Die Ausarbeitung der Organisations-
anweisung

Nachdem die Organisation und der L3sungsweg fiir die
maschinelle Abrechnung festgelegt sind, ist die Organisa-
tionsanweisung auszuarbeiten.

In der Organisationsanweisung sind vor allem nur Grund-
satzfragen, die fiir eine ordnungsgemdBe Abrechnung eines
bestimmten Arbeitsgebietes notwendig sind, darzustellen.
Spezifische Fragen, die sich evtl. aus der Organisationsan-
weisung ergeben kénnen, sind durch Arbeitsanweisungen
festzulegen.

Beispiel:
Organisationsanweisung Nr.

Betr.: Abrechnung des Bruttolohnes durch die Lochkarten-
technik

Fiir die Abrechnung des Bruttolohnes durch die Lochkar-
tentechnik wird folgendes festgelegt:

1. Giiltigkeitsbereich
Darstellung, fiir welche Kostenstellen die Organisations-
anweisung Giiltigkeit hat.

2. Lohnscheinvordrucke
Darstellung der Lohnscheinvordrucke mit Angabe der
Vordrucknummer und evtl. Erlduterungen, die Verwen-
dung finden sollen.

3. Ausfiillung und Bearbeitung der Lohnscheine durch die
einzelnen Abteilungen
Beginnend von der Ausschreibung durch die Technolo-
gie, z. B. des Leistungslohnscheines, tiber die Ausfiillung
durch die Produktionsarbeiter und der Behandlung durch
die Meister, Giitekontrolleure und des Lohnbiiros ist der
Bearbeitungsweg darzustellen.

4, Festlegung des Abschlages
Notwendig, sofern sich Anderungen gegeniiber der bis-
herigen Organisationsform ergeben.

5. Behandlung der Einstellungen und Entlassungen
Darstellung, welche Organisationsform sich erforderlich
macht.

6. Termine
Festlegung der Termine beziiglich der Abgabe der
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Lohnbelege der Werkstdtten an das Lohnbiiro und des
Lohnbliros an die Lochkartenabteilung.

7. Schliisselverzeichnisse
Darstellung sdmtlicher Schliissel, die fir das abzurech-
nende Arbeitsgebiet Verwendung finden sollen ein-
schlieBlich des Kartenkennzeichenverzeichnisses mit kur-
zen Erlduterungen.

8. Sonderorganisationsformen
Bei vorliegender Notwendigkeit Darstellung der Sonder-
organisationslésungen, die sich aus den betrieblichen
Bedingungen ergeben kdnnen.

Die Ausarbeitung der Organisationsanweisung obliegt der
Abteilung Betriebsorganisation.

4. Die Organisation der Einfithrung neuer Projekte

Liegt das gesamte Projekt ausgearbeitet vor, so ist zu
empfehlen, durch Probeabrechnungen zu priifen, ob die
Festlegungen und organisatorischen Ldsungen lochkarten-
technisch einwandfrei sind und die maschinell erstellten
Auswertungen den Anforderungen geniigen.

Durch die Probeabrechnungen kann die gesamte Organi-
sation Uliberpriift werden, so daB evtl. auftretende Unzuldng-
lichkeiten oder gar Fehler beseitigt werden kénnen.

Die Probeabrechnungen haben ferner den Vorteil, daB die
Mitarbeiter, die zukiinftig die maschinell erstellten Tabellen
auswerten sollen, sich mit den neuen Arbeitsunterlagen
vertraut machen. Haben die Probeabrechnungen nach evtl.
erfolgter Korrektur zufriedenstellende Ergebnisse gezeigt,
so kann mit der Einfiihrung des Projektes begonnen wer-
den. Das kann auf zwei Wegen erfolgen:

1. Etappenweise Einfiihrung des Projektes.
2. Gesamte Einfiihrung des Projektes.

Zu 1. Das hat den Vorteil eines allmdhlichen Uberganges
zu einer neuen Organisationsform; hat aber den
Nachteil, daB noch immer Teile manuell abgerechnet
werden miissen.

Die etappenweise Einfiihrung soll sich in der Regel
nicht langer als drei bis vier Monate bewegen.

Zu 2. Sie stellt an alle Mitarbeiter der Lochkartenabtei-
lung sowie an die der auswertenden Abteilungen
groBere Anforderungen. Der unter Punkt 1 aufge-
fithrte Nachteil kommt in Wegfall.

Die Wahl des Weges ist in der Regel von den betrieblichen
Bedingungen abhdngig, so daB kein allgemein giltiger
Grundsatz gegeben werden kann.
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5. Die Schulung der Beschiiftigten des Betriebes

Es ist ein alter Organisationsgrundsatz, daB eine noch so
gut durchdachte und festgelegte Organisation nicht zum
vollen oder gar kginen Erfolg flihrt, wenn nicht auch der
einzelne Beschéftigte des Betriebes, der sie tragen muB,
mit dem geniigenden Versténdnis und der entsprechenden
Aufgeschlossenheit bei der Durchfiihrung einer ordnungs-
gemdBen Arbeit im Rahmen der festgelegten Organisation
zu einem guten Gelingen beitrégt. Deshalb diirfen Aufkld-
rungen und Schulungen nicht unterschdtzt werden, insbe-
sondern bei Einfiihrung neuer Organisationsformen.

In einer Reihe von Verdffentlichungen in der Zeitschrift
.Neue Technik im Biiro" wurde bereits auf die Wichtigkeit
dieser Tatsache hingewiesen, so daB auf eine ausfiihrlichere
Darstellung verzichtet werden kann.

In den Schulungen sollten vor allem folgende Fragen be-
handelt werden:

1. Die Bedeutung und Notwendigkeit der Lochkartentechnik.

2. Die neue Organisationsform und die damit im Zusam-
menhang stehenden organisatorischen Verdnderungen.

3. Die Notwendigkeit der organisatorischen Verdnderungen.

4. Die wichtigsten maschinellen Auswertungen und ihre
Verarbeitung.

5. Die Arbeitsweise der Lochkartenmaschinen.

Die Schulung der Beschdftigten sollte sehr zeitig einsetzen,
damit das notwendige Versténdnis und Interesse bei den
einzelnen Mitarbeitern geweckt wird.

NTB 897

Probleme an Kontaktwalzen fiir Lochkartenmaschinen

H. KLINGBERG, Karl-Marx-Stadt

0. Einleitung

An hartverchromten Kontaktwalzen bilden sich sogenannte
Biirstenspuren, die zur schlechten Kontaktgabe zwischen
Biirste und Walze fiihren kénnen. Es soll versucht werden,
die hierfiir schwer zu erfassenden Ursachen aufzudecken.
Dariiber hinaus sind andere Werkstoffe mit untersucht und
einige diesbeziigliche Vergleiche angestellt worden.

Dieser Beitrag mochte auBerdem Anregung zu weiteren

:umfdngreicheren Untersuchungen geben. Besondere Klédrung

erfordert noch das Arbeiten von Schleifkontakten (an Loch-
kartenmaschinen) beziiglich der Ansteuerung von Tran-
sistorschaltungen bei kleinen Stromen. Die hier angestellten
Untersuchungen beziehen sich auf Stromstérken zwischen
0,1 -+ 1,5A. Das Gebiet der Schleifkontakte ist recht wenig
erforscht worden, und viele Verdffentlichungen zeigen, daB
die Theorie hieriiber nicht einheitlich und vollstandig ist.

1. Unterscheidung verschiedener Spurenarten

Es sind im wesentlichen drei groBe, verschiedenartige Spu-
renbildungen zu erkennen. Auf diese wird eingegangen, da
sie zu dem bekannten Mangel bei der Biirstenabfiihlung
fithren dirften.

a) Schleifspuren entstehen, wenn beim Gleiten der Blirsten
iiber die Oberflache der Walze Werkstoffteilchen heraus-
gerissen werden. Hier braucht nicht unbedingt ein elektri-
scher Strom zu flieBen.

b) Bei Einbrennspuren zeigen sich im Mikroskop kleine,
ineinandergehende, kraterférmige Gebilde. Diese dunkel
gefiirbten Spuren bilden sich entweder auf vorhandenen
Schleifspuren oder auf neuen Walzen aus. Kleinste, ver-
einzelt auftretende Nester entstehen am Anfang und nach
léngerem Lauf auch iiber dem gesamten Umfang. Diese
Spurenbildung erfolgt bei StromfluB.

c) Eine weitere Art ist der unter b) &hnlich. Sie entstehen
ohne StromfluB und sind von hellerer Farbung.

2. Schleifspuren

Da echte, trockene Reibung nur im Vakuum darzustellen ist,
gehért die unter 1a) erwdhnte Spurenbildung ins Gebiet
der Mischreibung. Nach Bild 1 ist bei gleichférmiger Bewe-
gung der Reibungskoeffizient , nicht konstant, was auch bei
konstanter Kraft im Bild 2 analog gilt. Das Minimum beider
Kurven héngt von vielen Faktoren, wie Oberflachengiite,
Werkstoff usw., ab und kann bei den einzelnen Werkstoffen
experimentell bestimmt werden. Die dabei auftretenden
Reibungskréifte setzen sich aus dem Verformungs- und Affi-

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 11 - 1963

nitdtsanteil zusammen. Dabei ist in unserem Fall der Ver-
formungsanteil unbedeutend, weil keine plastischen Stoffe
benutzt werden und Gleitbewegung vorhanden ist.!) Wenn
die Biirstendrdhte auf dem Walzenkérper gleiten, erfolgen
Schubbewegungen, die ein Abscheren der mikrogeometri-
schen Erhebungen zur Folge haben (Affinitdtsanteil).

Es gilt hier y = 7 /c - (r,
wobei 7 die Schubfestigkeit des weicheren Materials,

{r die Spannung an der Elastizitdtsgrenze des
weichen Materials und

¢ eine Konstante (= 3) ist.

_experimentelle Kurve

Bild 1. u = f (N) (v = konstant) t

Theorefische Kurve

Die Gleichung basiert darauf, daB eine Reibungsarbeit ge-
gen die Schubkraft 7 - Fi geleistet werden muB. Mit stei-
gender Normalkraft (Biirstendruck wird immer stdrker) ge-
langen immer mehr mikrogeometrische Erhebungen zur Ab-
scherung, so daB sich folglich der Reibungskoeffizient ;. ver-
gréBert. Obige Gleichung gilt jeweils fiir einen Punkt. Nur
experimentelle Untersuchungen kénnen somit das kleinste
. bestimmen (siehe Bild 1, 2, 3). Die im Bild 4 allgemein
bekannten ,-Werte sind somit Durchschnittswerte und kon-
nen iiber das Minimum keine konkrete Auskunft geben.

Verschiedene Laufversuche (an Messing- und hartverchrom-
ten Walzen durchgefiihrt) zeigen bei konstantem, iiblichem
Biirstendruck und einer gleichférmigen Bewegung, daB auf
Grund der Reibungsarbeit verschiedene ausgeprégte Ober-
flachenverdnderungen eintreten. Nach einem halbstiindigen
Dauerversuch (ohne Lochkarten) waren auf der Messing-
walze (Bild 5) schwache Spuren zu erkennen, wahrend die
hartverchromte Walze (Bild 6) eine gréBere Schleifwirkung
aufwies. Ein Abrieb ist auf der letzteren Walze deutlich zu
erkennen.

1) An Druckkontakten bleiben mit kleiner Kontaktlast die auftretenden
Verformungen elastisch. Ist jedoch die Elastizitdtsgrenze tberschrit-
ten, wird der Werkstoff plastisch verformt. Man denke dabei an die
gegenseitige Beriihrung der kleinen Mikrospitzen. Dies erklart dann
auch die Abnahme des elektrischen Widerstandes bei steigendem
Kontaktdruck.
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Bei einem zweistiindigen Lauf kommen zusdtzlich Tempera-
tureinfliisse hinzu. Die Messingwalze erwdrmte sich von
+ 20 °C auf 4 40 °C; withrend die Temperatur der ande-
ren Walze -+ 90 °C betrug. Auf der Messingwalze (Bild 7)
erkennt man jetzt eine stark abtragende Schleifwirkung mit
einer Rillentiefe von etwa 0,05 mm. Die Spuen auf der hart-
verchromten Walze (Bild 8) zeigen jetzt das in 1 ¢ beschrie-
bene Aussehen. Hier haben sich noch infolge der Chrom-
harte die Biirsten abgeschliffen; im Gegensatz zu den Biir-
sten fir die Messingwalze, die keinerlei Verdnderungen
zeigten.

Die Wérmeentwicklung spielt somit fiir die am ProzeB be-
teiligten Materialien eine groBe Rolle (Bild 9).

Am Versuchsgerdt erfolgt der Transport von Wdrme zum
gréBten Teil durch Konvektion. Der restliche Teil diirfte dann
infolge Beriihfung, Strahlung und Warmeleitung innerhalb
des Stoffes abgeleitet werden.

Bild 2
w="f(v)
(N = konstant)

_-experimentelle Kurve - (Stribeck Kurve)

I
Bild 3 ‘ .

. - (gilt fir hydrodynam.
Punktberiihrung d - ; !
Eges | R 7 Mearetische furve Reibung)

A4 V o——
s .
l Birstenausschnitt
i v/ A
7/ Z //V /,/
Is1 7/ f

YIRS
AHHn

N
SOV
e y Walzenausschnift
Ns<Psgthg+ o thp=(fsytfspt - thsy) HB
Ny =Pyt Boot = thup = (har thua t -+ - *fyn) "Ta
Trockene Oberflache
geschliffen poliert
Stahl-Stahl 0,21 0,15 —
Stahl-Messing 0,17 0,16 —
Stahl-Stahl, hartverchromt — — —0,15

Bild 4. Reibungszahl n bei gleitender Reibung

Der Biirstenabrieb einschlieBlich einer auf den Reibfldchen
befindlichen Fremdschicht oxydieren und hinterlassen so die
braunliche (Brand-) Spur. Diese Spur laBt sich nicht mehr
ohne Hilfsmittel entfernen.

Mit Verkleinern des Biirstendruckes wird auch die Reibungs-
wérme geringer. Die Spur wie auch der Abrieb verfarbt sich
dann auf der verchromten Walze nicht mehr. Damit kann
man die hervorragenden Eigenschaften des Hartchroms, wie
seine hohe Hdarte und auBergewdhnliche VerschleiBfestig-
keit als Ursache der groBen Hitzeentwicklung ansehen.

3. Einbrennspuren

31. EinfluB von Glimmlicht

Man kénnte vermuten, daB Einbrennspuren durch Glimm-
vorgéinge zwischen Biirstendrahtspitzen und Walzenober-
flache hervorgerufen werden. Der durch den Glimmvorgang
ausgeldste Katodenfall hat ein Materialabbau zur Folge
(Katodenzerstdubung).

Die Glimmlichtmindestspannung betrdgt unter den speziel-
len Bedingungen == 300V. Der entsprechende Kontaktab-
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stand hierfiir ist sehr klein. Oberhalb eines bestimmten
Stromes (Bild 10) geht dann das Glimmlicht in einen Licht-
strom {iber, wobei der iibliche Biirstenstrom darunter liegen
diirfte.

Die Voraussetzungen zur Glimmlichtbildung sind jedoch
kaum gegeben.

Auf Grund der gemessenen Ubergangswiderstdnde wird
die erforderliche Mindestspannung nicht erreicht, und der
Draht einer Biirste kommt ebenfalls nicht auBer Kontakt-
beriihrung. (AbreiBfunken beim Kartenlauf sind hier nicht
gemeint. Hier wird der StromfluB durch die Kartenhebel-
kontakte noch vor dem Auflaufen der Biirste auf die Karte
unterbrochen.)

32. Entstehenund EinfluB der Stromwdrme

Biirstendrdhte und Kontaktwalze beriihren sich in punktfor-
migen Stellen. Bei Bewegung werden dabei Materialteil-
chen abgetragen, wobei mit abnehmender Hdarte eines der

Bild 5

Messingwalze nach
1/sstiindiger Abfiih-
lung, ohne Strom-
fluB (M ~ 8 :1)

Bild 6

Hartverchromte
Walze nach Y/stiin-
diger Abfiihlung,
ohne StromfluB
(M~ 8:1)

Bild 7

Messingwalze nach
2stiindiger Abfiih-
lung, ohne Strom-
fluB (M ~ 8:1)

Bild 8

Hartverchromte
Walze nach 2stiin-
diger Abfiihlung,
ohne StromfluB
(M~ 8:1)
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Warme- mittl. spez. Wéarme-
leitzahl Warme strahlung
kcal/mh°C kcal/kg°C  kcal/m*hgrd*

Messing (709 Cu) ¥ 92 0,094

0,15
Stahl 44 0,123 1,4
Chrom 18 0,121 3,1
Wolfram 10 0,034 —

(0...100°C) (0...400°C) (300°C)
Bild 9. Unterschiedliches Wéarmeverhalten der Werkstoffe

ig(A) ig (A)
w 0,09 0,8...1,2 bei15...16 V
Ag 0,1 0,4 bei 12 V
Pt 0,1 0,8...1 bei17V
Cu 0,32 0,4 bei 12...13 V
bei 3000 V

Bild 10. Lichtbogenbildung bei > ig. Glimmlichtbildung bei > 300V

To(°C) Ug(V) Tg(°C) Ug(V)

Silber 150 0,09 960 0,35
Platin 540 0,25 1773 0,70
Chrom 300 1900

Wolfram 1000 0,4 3380 1,00

(Ug bzw. Ug = notwendige Spannungen)

Bild 11. Entfestigungs- und Schmelztemperaturen von verschiedenen
Kontaktwerkstoffen

beiden Kontaktwerkstoffe auch die Abscherfreudigkeit zu-
nimmt (Bild 3; Abschnitt 2).

Zwangslaufig ergeben sich durch Verringern des Birsten-
druckes weniger Abscherungen, und die Ubergangswider-
stande vergréBern sich. Das thermische, chemische und elek-
trische Verhalten der verschiedenen Werkstoffe (Reibungs-
wérme, Andruckkraft, Oxydbildung, Stromwérme usw.) las-
sen nur die Ubergangswiderstdnde variieren. Deshalb erfor-
dern auch Werkstoffe, die sich nicht selbst reinigen (Bild 12),
einen hoheren Biirstendruck,

Im Bild 13 sind die Stromeinschniirungen bei einer eckigen,
abgenutzten bzw. abgeschrdgten Biirste dargestellt. Die
Stromeinschniirungen sind aber problematischer, wenn man
bedenkt, daB ja nur punktférmige Fldchenberiihrungen, wie
Bild 14 zeigt, bestehen (viele Stromengen).

Der Ubergangswiderstand in der Stromeinschniirung setzt
sich aus dem Engewiderstand Rp und dem Fremdschicht-
widerstand Ry zusammen.

Den gesamten Engewiderstand kann man sich als Parallel-
schaltung von Widerstinden der einzelnen Stromengen
denken. Die theoretische Erfassung dieses Zusammenhanges
erfordert groBen mathematischen Aufwand und lauft auf
die Lésung einer partiellen Differentialgleichung hinaus.
Die daraus abgeleiteten Gleichungen enthalten viele An-
nahmen und Nebenbedingungen, so daB sie nur fiir spe-
zielle Fdaile anwendbar sind.

Der Fremdschichtwiderstand erhdht den Ubergangswider-
stand infolge der Anwesenheit von Gasmolekiilen, Oxyden
und anderen Verunreinigungen auf der Metalloberfldche.
Seine Existenz ist stets mdglich.

Die elektrische Leistung in der Stromeinschniirung héngt
wesentlich von den Ubergangsverhdltnissen ab. Eine mikro-
geometrische Erhebung kann dabei innerhalb  weniger
Mikrosekunden die Entfestigungs- bzw. Schmelztemperatui
erreichen (Bild 11).

Die schnellen Vorgénge beschrénken sich auf die Spitzen
des Rauhigkeitsgebirges, wobei sich von hier aus die
Schmelzkrater ausbilden (siehe 1 b). Die sich im Bereich der
Schmelzstelle entwickelnde Flissigkeitsbriicke wird abge-
streift, und die vorhandene Warme zieht u. a. in die Walze
und in den Draht. Eine iiberschldgliche Berechnung soll
angenéhert die auftretende Temperatur im FuBpunkt fiir
zwei Walzen mit der Bedingung zeigen, daB die Flachen
ideal (ohne geometrische Erhebungen) sind.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 11 - 1963

Die Temperatur im FuBpunkt (hier Beriihrungsflache) be-
stimmt sich dann ohne Wdarmeableitung aus

I - Ri -t
c-m

) =

Dabei ist
| = Strom durch einen Biirstendraht
Rii = Ubergangswiderstand

t = Beriihrungszeit im FuBpunkt (Beriihrungsfldche)
¢ = spezifische Warme
m = Masse der FuBpunktzone.

Die sich dndernden Fldachen des Biirstendrahtes sind auf
der Abszissenachse aufgetragen worden. (Neigungswinkel
der Biirste 55 ©°; Strom i = 12mA je Birstendraht.) Es
ergeben sich dann die im Bild 15 ersichtlichen Kurven. Die
Temperatur im FuBpunkt (Beriihrungsflache) der Messing-
walze ist infolge des kleinen Ubergangswiderstandes (R
< 2Q) und der vorhandenen geringen Hérte niedrig (die
wirksame FuBpunktzone ist hier groB). Da auch das Wérme-
verhalten des Messings giinstiger als das des Chromes ist,
wird die Schmelztemperatur nicht erreicht. Ein schlechtes
Verhalten zeigt die hartverchromte Walze. Hier liegen die
Ubergangswiderstinde so, daB bei Beriicksichtigung der
kleineren wirksamen FuBpunktzone die Schmelztemperatur
mit kleiner Biirstendrahtfldche ohne weiteres erreicht werden
kann.

J —

Bild 12. Selbstreinigung von Kontaktwerkstoffen
P — Biirstendruck, | = Nennstrom, 1 = Cu (reinigt sich
schlecht), 2 = Stahl, 3 = Ag (reinigt sich gut)

%, //J ‘ 7
Q) /7
/N I

Bild 13. Stromeinschniirungen an verschiedenen Biirsteniibergdngen

Bild 14. VergroBerter Ausschnitt einer Stromeinschniirung

.-S" *i 1 T
i
4 | PO ‘
- <18 8/.2
SIS SIS ‘
600 = N i |
1 = \Ri- 109 Harlverchromte Walze \
400 |—————— | ! l
. |
a0 |— | ——
F~—__ | Ri-19  Messingwalze |
| } — |
" 2 0 mm 00w

F o—s

Bild 15. Temperaturen an der Beriihrungsfldche zwischen Walze und
Biirste 3 = f (F)
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Die tatsdchlichen Beriihrungspunkte (Rauhigkeitsgebirge)
sind bedeutend kleiner, und damit hat jede einzelne Strom-
enge weitaus hohere Temperaturen.?)

4, Spurenbildung auf verschiedenen Werkstoffen

Die oben beschriebenen Spurenbildungen sind an Walzen,
die aus verschiedenen Werkstoffen hergestellt sind, wih-
rens des Laufes untersucht worden.

a) Hartverchromte Walze

b) IBM-Walze (dquivalenter Stahl 120 WV 4)
c) Messingwalze (Ms 63)

d) Stahlwalze (C 60 W 3)

e) Stahlwalze (C 15 K)

a) Die verchromte Walze ist erheblich hdrter als das Biir-
stenmaterial. Deshalb wird auch beim tiblichen Biirstendruck
(ohne StromfluB) die Walzenspur nicht geometrisch aus-
gebildet. Die Rauhigkeit zwischen einer neuen Walze und
der entstandenen Spur 7 im Bild 16 a ist gleich. Die Spuren
im Bild 6 zeigen aber den silbrig aussehenden Abrieb. Die
Spuren nach zwei Stunden zeigt Bild 8. Der Abrieb ver-
farbte sich hier braun (starke Erwérmung — Oxydation).

N
I

Oxydotionsbildung

J. 4. 5. 6.

beriihrung von zwei Biirsten in gleicher Spur groBere Mate-
rialmengen herausgeschliffen. Die Tiefe der Rille ist =~ 0,01
mm, wobei erwéhnt werden muB, daB die Walze viele Jahre
in Betrieb war.

Einbrennungen, wie im Bild 16 a erkennbar, waren nicht
vorhanden, und es konnten keine Oxydschichten bemerkt
werden. Dieses Material erméglicht, daB die Schmelzstellen
infolge der schabenden Wirkung der Biirsten immer wieder
weggefithrt werden kdnnen. Mit einem StromfluB 1A ist
die Stromdichte in den Biirsten so groB, daB die Biirsten-
drdhte einem sehr starken VerschleiB unterlagen. Die Spu-
ren unterscheiden sich mit oder ohne StromfluB nicht.

c) Versuche an der Messingwalze ergaben mit den iiblichen
Biirstenauflagedriicken eingeschliffene Rillen. Bedingungen
wie unter a oder b waren eingehalten. Die Biirsten zeigten
keinerlei Schmelzspuren und Anlauffarben, Durch die sehr
kleinen Ubergangswidersténde (Ri < 2Q) fanden keine
FuBpunktschmelzungen statt.

d) Die Stahlwalze C 60 W 3 zeigte dhnliches Verhalten wie
die IBM-Walze. Der Werkstoff wurde mit seinem Anliefe-
rungszustand verwendet, d.h., er ist nicht nachbehandelt
worden. Die Spuren weisen in bezug auf die Rauhigkeit

7 8pur

a)llartverchromte Wolze
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4) JBY-Walze

Bild 16. Abgetastete Kontaktwal-

| I | zen-Oberfldchen

T T T

1 !
%15 rmmiB

2 A 5. Spur

6 Bild 17.

m c)J/g/]/wg/zg Ubergangswidersténde zwischen
i Biirste und Kontaktwalze, im Lauf

8. Spur gemessen — Andruckweg 0,5 mm
2 —_— 1 — Kurvenverlauf fiir Ubergangs-
» w5 16 7mm widersténde im Stillstand gemessen
{ . It ! il L (fir Ms-Walze gilt ausgezogene
Kurve)
.2_ Y
Einbrennspuren bei StromfluB sind jedoch dunkler gefdrbt. T -
Die Stromstdrke hat zusdtzlich groBen EinfluB auf die Spur- % \
bildung. Kleine schmelzende Metallteilchen setzen sich auf Q
die Spur fest, und unter ungiinstigen Bedingungen zeigen %
die abgenutzten Biirsten charakteristische Anlauffarben \ B
(Bild 16 a, Spuren 1 ++- 4 und Bilder 21, 22). Die Messun- »
gen auf der Walzenoberflache sind mit Hilfe eines Univer- N ittt Hake
sal-MeBmikroskops durchgefiihrt worden. Bei Strémen 8 ! \
< 0,3A sind auf den Spuren 5, 6 keine Ablagerungen zu PSRN
! ; P : S L60 W4 -Walze

erkennen. Die Stromstarken der Spuren 1 :++ 4 waren 1,5 — y v [ \§>

1 — 0,6 — 0,4A, und hier erkannte man unter dem Mikro- 2 Ms - Walze \\\{le'Na/ze
skop auBer dem Auftragen von Material die eingangs er- ==
wéhnten kleinen Krater. a1 92 03 9 A 43

b) Das IBM-Walzenmaterial hat eine geringere Festigkeit
als das der Biirsten.?) Es bildeten sich auf den Spuren
keine Materialanhdufungen. Das Oberflachenprofil ist im
Bild 16 b zu erkennen. Am Walzenende (vor Spur 1) befin-
det sich die Stromabnahme. Hier wurden infolge der Dauer-

2) Die den Druck tragenden Fldchenteilchen machen nur einen Bruch-
teil der scheinbaren Beriihrungsfldche aus.

%) IBM-Walze etwa 80 kg/mm?, hartverchromte Walze etwa 700 kg/mmz2,
Biirste etwa 300 kg/mmZ2.
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gegeniiber der unberiihrten Oberfléche keine Unterschiede
auf. Entstehende Einbrennspuren lassen sich leicht weg-
kratzen, bestehen somit nicht aus festsitzenden Oxyden. Die
Walze wurde nicht unbrauchbar, weil die Biirsten die Spu-
ren immer wieder reinigen.

Im Bild 16 ¢ erkennt man die abgetastete Walzenoberfldche.
Der StromfluB in den Spuren 1 +++ 4 war 0,21 — 0,56 — 1 —
1,5A. Einen in der Praxis kaum eintretenden Fall zeigt
Spur 5. Ein Strom von | = 1,5A ist von Lochkarten rhyth-
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Bild 18. Unbenutzte Biirstenenden (M ~ 25 : 1)  Bild 19. Biirstenenden nach !/:stiindiger Abfiih- Bild 20. Biirstenenden nach einstiindiger Ab-

H 1

e q

lung, ohne Lochkarten (hartverchromte fiihlung, ohne Lochkarten (hartver-

Walze) (M ~ 25 :1)

Bild 21 (links). Abgenutzte Biirsten nach 2stiin-
diger Abfiihlung, Ldngendnderung der
Biirstendrdhte (hartverchromte Walze)
M~ 4:1)

Bild 22 (rechts). Draufsicht der Biirsten von
Bild 21 (M =~ 8 1)

misch unterbrochen worden. Sehr groBe AbreiBfunken er-
zeugten eine deutlich erkennbare Brandspur.

e) Die Stahlwalze C15K zeigte bei gleichen Bedingungen
&hnliches Verhalten wie die Walze C60 W 3. Es gilt fir
dieses Material auch das unter d) Gesagte.

5. Ubergangswiderstdnde

Die dynamisch gemessenen Ubergangswiderstdnde fiir die
Kontaktwalzen aus Messing, Hartchrom, C 60 W 3, C15K
sind aus dem Bild 17 zu entnehmen. Der Andruckweg (Biir-
stendruck) wurde dreimal (0,5 — 1,5 — 2,5 mm) variiert.

Bei kleinen Strémen sind die Ubergangswiderstdnde groB,
mit Stromanstieg fallen die Werte ab. Die abgebildeten
Werte gelten fiir einen Andruckweg von 0,5 mm. Fir 1,5
und 2,5 mm liegen die Widerstandswerte jeweils 10 Prozent
bzw. 20 Prozent hoher. Interessant ist noch die Kurvenform
fir die bei Laufruhe gemessenen Ubergangswiderstdnde.
Sie zeigt nur den Verlauf an, liegt aber fir die in Bild 17
angegebenen Werkstoffe (auBer der Messingwalze) in die-

Bild 23. Stérspannung bei Stromiibergang

2 Kohlebtrsten

; ;’wff‘gﬂa%%i’
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chromte Walze) (M ~ 25 : 1)

ser GroBenordnung. Fiir die Messingwalze bestehen beziig-
lich des Ubergangswiderstandes zwischen Lauf und Ruhe

keine Unterschiede.

6. Biirstenformen

Der fiir die Biirsten verwendete Werkstoff ist in seiner Zu-
sammensetzung bekannt. Untersuchungen ergaben: 0,81 /o
C, 0,22/ Si, 0,56 /0 Mn, == 0,26 /o Cu. Die Festigkeit die-
ses Drahtes ist op = 275 «++ 315 kg/mm?2,

Diese Ergebnisse stimmen mit den Werten von IBM-Biirsten
iiberein. Nach dem oben Gesagten verhalten sich die Biir-
sten bei groBer Fldchenauflage giinstiger. Die Stromdichte
ist hier klein und somit auch die Erwdrmung durch Strom-
wérme geringer. Besonders fiir die hartverchromten Walzen
sind nichtabgeschrdgte Biirsten ungeeignet. Die glinstig-
ste Paarung ist offensichtlich eine abgeschrégte Biirste in
Verbindung mit einer relativ weichen, sich selbst reinigen-

den Walze.

Zum Beispiel zeigten bei einem Versuchslauf mit nichtab-
geschrdgter Biirste und hartverchromter Walze sich schon
nach 30 min Laufzeit an den Biirstenenden Abplattungen.
Bild 18 zeigt die Biirstenspitzen am Anfang und Bild 19
am Ende des Versuches. Abrieb, als weitere Folge, ist im
Bild 6 zu erkennen. Das Bild 20 IaBt den starken VerschleiB
nach einer Stunde Laufzeit erkennen.

Weiterhin ist aus Bild 23 zu ersehen, daB die Biirstenabfiih-
lung im allgemeinen keinen guten Kontakt darstellt. In
Kurve A sind zwei tibliche Kohlebiirsten als Stromleiter
verwendet worden. Die Spannungsschwankungen werden
hier von einer Stérspannung mit der Amplitudenhdhe von
~ 100 mV {berlagert. Ungiinstigere Werte zeigt Kurve B
mit Kohlebiirste und Schleiffeder (Schleiffederzufiihrung wie
bei Sortiermaschine). Die Kombination von Kohlebiirste und
tiblicher abgeschrdgter Stahlbiirste zeigt Kurve C. Die in
groBer Zahl angelaufenen geometrischen Erhebungen er-
zeugen Abrieb (Oxydationsteilchen usw.), so daB beson-
ders bei dieser letztgezeigten Kurve die schlechte Kontakt-
gabe demonstriert werden kann.f)

4 Vermutlich besteht der Abrieb noch aus losgelésten bzw. abgescher-
ten Chromteilchen, da schon nach kurzer Laufzeit die Spuren sehr
matt werden.
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9. SchluBbetrachtung

Aus dem Vorhergehenden ist zu entnehmen, daB eine hart-
verchromte Walze nicht fiir Biirstenabfiihlung geeignet ist.
Ebenfalls ist eine sehr weiche Walze (z.B. Messing) trotz
des geringen Ubergangswiderstandes wegen des starken
VerschleiBes abzulehnen.

Die anderen untersuchten Walzenmaterialien eignen sich
gut. Sie haben mittlere Wérmeleitzahlen, sind selbstreini-
gend und stellen auch dem Biirstendruck so viel Widerstand
entgegen, daB ein Ausschleifen nicht ohne weiteres mog-
lich ist. Hervorragend wird sich der legierte Stahl 120 WV 4

eignen, denn er besitzt durch den Wolframanteil gute
Warmfestigkeitseigenschaften. Das Vanadin wirkt dabei
stark desoxydierend und reinigt den Stahl.
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Méglichkeiten und Probleme der maschinellen Informationsverarbeitung

Dr. E. MATER, Berlin-Adlershof

Seit anderthalb Jahrzehnten gewinnt der Begriff Daten -
verarbeitung stindig an Bedeutung und greift — be-
dingt durch die Méglichkeiten, die die Entwicklung der Elek-
tronik bietet — in immer neue Bereiche, besonders der Wis-
senschaft, Technik und Wirtschaft, ein. Eine besondere, noch
sehr junge Richtung innerhalb der Datenverarbeitung ist
die maschinellelnformationsverarbeitung.

Aufgabe der Informationsverarbeitung ist es, bedeutung-
tragende Einheiten aus sprachlichen Systemen mit Hilfe
technischer Vorrichtungen aufzusuchen und fiir einen be-
stimmten Zweck maschinell weiterzuverarbeiten.

Dabei unterscheidet sich in diesem Gebiet der Begriff I'n -
formation sowohl vom Sprachgebrauch der Fernmelde-
technik als auch der Regelungs- und Steuertechnik, da im
ersten Fall Ubertragungstechnische Probleme behandelt
werden, im zweiten kybernetische.

Der maschinelle Arbeitsablauf der Informationsverarbeitung
wird durch einen Algorithmus festgelegt, der gegeniiber
den bekannten Arten der Datenverarbeitung z. T. gringfii-
gige, z.T. prinzipielle Unterschiede aufweist. Gleich sind
dagegen die technischen Vorrichtungen, die zur Ausfiihrung
verwendet werden, ndmlich Lochband und Lochkartenanla-
gen oder elektronische Digitalrechner, wobei zu vermerken
ist, daB die bekannten Industrieerzeugnisse auf diesem Ge-
biet fiir die Bediirfnisse der Informationsverarbeitung oft
recht wenig geeignet sind.

Die Tatsache, daB bei der Informationsvearbeitung zu einem
wesentlichen Teil statt Rechenoperationen Systematisierungs-
arbeiten vorgenommen werden, legt die Verrmutung nahe,
daB die dabei auftretenden Probleme weniger kompliziert
sein miiBten als bei der rechnenden Datenverarbeitung. In
Wirklichkeit wére eine solche Gegeniiberstellung irrefiihrend,
weil im Ausgang eine Gleichsetzung von Ungleichen er-
folgte, denn jedes bei der Datenverarbeitung verwendete
Zahlensystem st streng logisch aufgebaut; jedes natiirliche
Sprachsystem dagegen erweist sich als ausgesprochen
alogisch strukturiert. Auf dieses grundsétzliche Problem und
die daraus erwachsenden Schwierigkeiten wird weiter unten
noch einzugehen sein.

Die Beschéftigung mit Fragen der maschinellen Verarbei-
tung von Informationen ist natiirlich zuerst theoretischer
Art; sie erwdchst aus dem nicht notwendig zielgerichteten
Forscherdrang, verborgene GesetzmdBigkeiten erkennen
und erkléren zu kénnen. Dieses Anliegen ist durchaus legi-
tim und darf als die Quelle aller wissenschaftlichen Er-
kenntnisse in sdmtlichen Disziplinen bezeichnet werden.
Daneben laufen, an Umfang und Bedeutung stdndig zu-
nehmend, Erw&gungen tiiber die praktischen Anwendungs-
arten theoretischer Untersuchungen. Solche Erwdgungen
pflegen erst bei einem bestimmten Stand der theoretischen
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Erkenntnis einzusetzen, wachsen jedoch dann ungleich ra-
scher an als die nicht zielgerichteten Forschungen, die mit
wachsender Erkenntnis an Interesse einbiiBen. Wo liegen
nun die praktischen Anwendungsmdglichkeiten solcher ma-
schinellen Informationsverarbeitung?
Die bisher anspruchsvollsten Ziele bestehen — auf das We-
sentliche reduziert — darin, daB ein geeigneter Automat
einen eingegebenen Text — z. B. eine wissenschaftliche Ab-
handlung — nach einem festgelegten Programm durchsehen
und folgende Aufgaben selbsténdig ausfiihren soll:
1. Den Text ins Deutsche, Russische, Franzdsische usw.
ibertragen (Sprachiibersetzung).
Eine Kurzfassung des Inhalts, beschrdankt auf einen
vorher festgelegten Umfang, anfertigen (Informations-
verdichtung).
Den Inhalt mit Texten des gleichen Fachgebietes ver-
gleichen und feststellen, welche Faktenangaben oder
Aussagen neu sind (Inhaltsbewertung).

Die einzelnen Sachgebiete der Abhandlung in einen
systematischen Katalog einordnen und fiir den maschi-
nellen Abruf nach inhaltlichen Gesichtspunkten spei-
chern (Dokumentation, Bibliographie, Patentrecherchen).
Die wesentlichen Fachausdriicke des Textes fiir ein
Stichwortverzeichnis herausziehen (Registrierherstellung,
Fachwérterbuch).

Samtliche vorkommenden Worter alphabetisch vorwdrts-
und riickldufig, nach Stammen, nach Haufigkeiten usw.
anordnen (Lexikon-, Index-, Frequenzlistenherstellung).
Die morphologischen und syntaktischen Eigenheiten
des Textes aufsuchen, bestimmen und ordnen (Struktur-
analyse).

Mehrere Uberlieferungszweige des gleichen Textes mit-
einander vergleichen, den dltesten (und daher echte-
sten) Zeugen ermitteln, Abhdngigkeiten spdterer Ab-
schriften untereinander feststellen und Liicken im ur-
spriinglichen Text fiillen (Kollation, Filiation, Konjektur,
allgemeine Textkritik).

Stilistische Merkmale des Verfassers bestimmen, als
System darstellen und von denen anderer Verfasser
unterscheiden (Stiluntersuchung, Poetik, Echtheitsbe-
stimmung).

Ein bisher unbekanntes Zeichensystem entschliisseln
und seine Aussagen in eine bekannte Sprache tbertra-
gen (Decodierung, Entzifferung unbekannter Schrift und
Sprachen).

Niemand wird den wissenschaftlichen und zugleich volks-
wirtschaftlichen Nutzen solcher Verfahren anzweifeln. Aller-
dings liegt die Frage nahe, ob es sich bei den 10 genann-
ten Aufgaben um erreichbare Zielsetzungen handelt oder

NEUE TECHNIK IM BURO -« Heft 11 . 1963

ob nicht utopischen Vorstellungen nachgegangenen wird.
Eine solche Frage kann nicht sachlich beantwortet werden,
wenn sie als Alternative ,Es geht — es geht nicht" formuliert
ist. Denn jede der genannten Aufgaben setzt sich aus einer
Reihe einzelner Operationen zusammen, gleichgiiltig, ob
diese vom Menschen oder von einer Maschine ausgefiihrt
werden sollen. Einige dieser Operationen sind schon jetzt
ohne weiteres maschinell ausfiihrbar, andere bergen Schwie-
rigkeiten in sich, fiir die noch keine endgiiltige Lésung in
Aussicht steht. Das Problem ist also nicht bindrer Natur,
sondern liegt in Anndherungswerten; eine Antwort kann
daher nicht prinzipieller, sondern nur gradueller Art sein.

Das obige Verzeichnis von 10 Hauptaufgaben — das sich
natiirlich noch erweitern lieBe — ist unter dem Gesichts-
punkt der traditionellen Anwendungsgebiete formuliert.
Von der verfahrenstechnischen Seite her sdhe es wesentlich
anders aus; dabei waren viele auszufiihrende Operationen
gleich oder sumindest dhnlich, wéhrend andere, bei schein-
bar gleichem Anwendungsbereich, grundsatzlich verschie-
dene Programmierung erforderten. Fiir fast jedes Aufgaben-
gebiet ist z. B. eine Systematisierung der im Text vorkom-
menden Warter oder Begriffe erforderlich. Das 6Bt sich
schon heute ohne Schwierigkeit mit mancherlei technischen
Vorrichtungen ausfiihren, beispielsweise schon mit einer
lochkartengesteuerten Sortiermaschine. Dieser Vorgang tritt
unter den notwendigen Operationen zur Lésung einer Auf-
gabe, wie etwa der Registerherstellung, wiederholt auf; es
sind also einige Schritle innerhalb dieses Komplexes auf
jeden Fall maschinell ausfiihrbar. Dazwischen liegen jedoch
Arbeitsgéinge, die bis jetzt nur vom Menschen geleistet
werden kénnen. Der Mensch — in der Regel ein Fachwis-
senschaftler — muB entscheiden, was auf Grund des Teil-
ergebnisses, das ihm eine Maschine vorlegte, als ndchste
Operation vorzunehmen ist; haufig muB er die Entschei-
dungskriterien fir maschinelle Selektion selbst von Fall zu
Fall neu festlegen, da keine generelle Regel — kein ein-
facher Algorithmus — fiir das betreffende Problem bekannt
ist.

Andererseits wird ein Fachwissenschaftler bei den Routine-
arbeiten seiner Disziplin weniger reine Denkvorgénge,
schopferische Prozesse also, ausfithren als man gemeinhin
glaubt; die Mehrzahl seiner Entscheidungen griindet sich
vielmehr auf besondere Sachkenntnis des betreffenden
Gebietes.

Aufgabe der weiteren Forschung auf dem Gebiet der Infor-
mationsverarbeitung wird es daher sein, die aus Kenntnis
und Erfahrung gewonnenen Verfahrensregeln einzelner Teil-
gebiete zu verbinden, um so zu immer héheren Stufen der
Algorithmisierung zu gelangen. Es handelt sich also um
einen fortschreitenden ProzeB, der um so erfolgreicher ver-
lauft, je mehr exakte Definitionen fiir ein Wissenschafts-
gebiet und damit Arbeitsanweisungen fiir ein begrenztes
Aufgabengebiet im voraus gegeben werden kénnen. Sind
die GesetzmdaBigkeiten einer wissenschaftlichen Disziplin
restlos erkannt und formuliert, so laBt sich deren Informa-
tionsgehalt im Prinzip auch maschinell bearbeiten.

Wo liegen nun aber die Probleme, die eine solche Aus-
fithrung behindern, und was hat iiberhaupt der Sprach-
wissenschaftler in solchen kybernetischen Systemen zu
suchen?

Als information verstehen wir — wie einleitend dar-
gelegt wurde — eine Mitteilung, die in einem sprachlichen
System erfolgt. Unsere sprachlichen Kommunikationssysteme
sind aber, zumindest in ihren wesentlichen Elementen, un-
rationell und unlogisch strukturiert. Die Maschinen, mit
denen die sprachlichen Informationen bearbeitet werden
sollen, arbeiten dagegen — ebenfalls im wesentlichen — in
logischen Operationen. Das Problem jeder Form von ma-
schineller Informationsverarbeitung liegt also in der Spanne
vom Nichtlogischen zum Logischen begriindet. Hier muB
eine Briicke gefunden werden, iiber die alle nichtlogischen
Elemente natiirlicher Sprachen in einer ihnen gemdBen
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Form nach den Operationselementen der Maschinen ge-
langen. Diese Briicke diirfte aller Voraussicht nach gebaut
werden aus Begriffen, die beiden Bereichen — der natiir-
lichen Sprache und der elektrischen Schaltung — gemeinsam
sind. Sie besteht aus statistischen Werten wie Hdufigkeit,
Wahrscheinlichkeit, Erwartung usw. Diese Begriffe sind bei-
den Disziplinen gemeinsam, auch wenn man das von der
Sprache zundchst nicht vermutet. UnbewuBt entscheidet ndm-
lich auch der Mensch nach solchen statistischen Merkmalen,
bewuBt kénnte man daher eine Maschine nach entsprechen-
den Gesichtspunkten programmieren.

Einige der Schwierigkeiten, die bei solcher Form der Ana-
lyse auftreten, sollen hier kurz dargelegt werden, wobei die
Betrachtung nicht vom Standpunkt der Philologie, sondern
von dem der maschinellen Verarbeitung aus erfolgt; daher
werden die sprachlichen Probleme vereinfacht dargestellt.

Eine sprachliche Mitteilung erfolgt in Wortern, die Worter
bestehen, bei geschriebenem Text, aus Buchstaben; diese
Buchstaben représentieren anndhernd Laute, die von den
menschlichen Sprechorganen geformt werden kénnen. Im
Deutschen finden wir 30 Buchstaben, wenn man die Um-
laute (&, 6, i) sowie das B einbezieht. Bei einem so hohen
Vorrat an Buchstaben wiirden schon drei fiir jedes Wort
geniigen, um es eindeutig darzustellen. Die durchschnitt-
liche Wortléinge ist jedoch vermutlich viermal so hoch — es
fehlt noch an Untersuchungen hieriiber —, und die ldngsten
Waérter zdhlen mehr als das Zehnfache der bendtigten Buch-
stabenzahl. Es ist also ein sehr hoher Grad an Redundanz
— an iiberschiissigem Informationsgehalt — zu beobachten,
der jedoch nicht, wie in einem logisch aufgebauten Infor-
mationssystem, der Sicherheit der zu tbermittelnden Nach-
richt zugute kommt. Vielmehr bleibt trotz der betréchtlichen
Redundanz ein hoher Prozentsatz von Mehrdeutigkeit be-
stehen. Genauere Untersuchungen hierzu liegen ebenfalls
noch nicht vor.

Nehmen wir einige einfache Beispiele. Das Wort ,auf-
schrauben® ist aus 12 Buchstaben zusammengesetzt, miiBte
also ein hohes MaB (etwa 400 Prozent) an statistischer Re-
dundanz aufweisen. Tatsdchlich ist es, isoliert betrachtet,
noch nicht einmal eindeutig. Es umfaBt ndmlich zwei véllig
entgegengesetzte Bedeutungen: ,auseinander-* und ,zu-
sammen-schrauben”; man kann etwa das Objektiv eines
Fotoapparates ,aufschrauben”, indem man es auseinan-
dernimmt, aber mit dem gleichen Wort ausdriicken, daf3
man das Objektiv mit dem Apparat zusammenschraubt. Nur
der Textzusammenhang weist aus, welche von beiden Be-
deutungen gemeint ist. Auch ohne diese Polysemie — d. h.
Mehrdeutigkeit — verfiigt das Wort liber wenig Redundanz.
Die Anderung nur eines Buchstabens ergdbe yausschrau-
ben", die von zwei ,aufschreiben” usw.

Die Mehrdeutigkeit entsteht hier durch die Vorsilbe sauf-",
jedoch finden wir solche Identitdt von urspriinglich  Ent-
gegengesetztem noch hdufiger, so z. B. beim rhetorischen
Gebrauch des Gegensatzpaares ,ja — nein“, ferner bei
,hoch — tief" oder bei ,weit — nah": ,Er ist hochst — zutiefst
beeindruckt”; ,er wird alles ndhere — weitere noch mittei-
len”. Diese Aussagen miiBten der Form nach entgegenge-
setzt sein, sind in ihrer Bedeutung jedoch identisch.

Uberhaupt erweist sich die Vereinigung von zwei oder
mehr Bedeutungen in der gleichen Buchstabenfolge als ein
sehr haufig auftretendes, iiberaus schwer zu l6sendes Pro-
blem bei jeder maschinellen Verarbeitung. Trotz undkono-
mischer Wortlénge 1&Bt sich die Bedeutung in solchen Fél-
len nur aus den umgebenden Wértern des Satzes, oft sogar
nur aus mehreren Sdtzen ermitteln. Dabei priift man in
erster Linie die formalen, d.h. grammatischen und syntak-
tischen Merkmale des Kontextes und schreitet erst dann,
wenn diese keinen festen Anhaltspunkt bieten, zu den in-
haltlichen, also semantischen Kriterien weiter. Neben solche
Waérter, die schon in ihrer Grundform gleich sind (Bank =
Kreditinstitut und Sitzgelegenheit; Bremse = Insekt und
Haltevorrichtung; Arm = Kérperglied und Zustand der Un-
bemitteltheit usw.) treten andere, die erst durch Beugungs-
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formen die gleiche Schreibweise annehmen: ,er vermiBt
kann zu ,vermessen” wie zu ,vermissen” gehdéren; ,wegen”
kann Verhdltniswort und Dativ Pluralis des Hauptwortes
sein: ,Wegen Glatteis muB auf allen Wegen gestreut
werden”; ,Man sagt, sein Arbeitsgebiet soll ganz neu
sein'; Wagen Sie es nicht, den Wagen zu bestei-

"

gen".

Bei anderen Wértern einer bestimmten Lautfolge tritt Mehr-
deutigkeit erst in den Verkleinerungsformen ein: Matz —
Mdtzchen, Platz — Plétzchen, Katze — Kdtzchen,

Erste Untersuchungen zeigen, daB Mehrdeutigkeiten inner-
halb eines Wortes iiberwiegend bei Tatigkeitswortern auf-
treten, also gerade bei jener wichtigen Wortart, die aussagt,
was mit einem Gegenstand oder Begriff geschieht.

Eine weitere sehr dringende Frage ist die, wie viele Worter
es in unserer Sprache eigentlich gibt. Das kann bisher nie-
mand auch nur anndhernd beantworten, und zwar nicht
wegen der stindig neu hinzukommenden Wérter, sondern
wegen der nahezu unbegrenzten Kompositionsmdglichkeit
aus bereits vorhandenen Elementen. Wirkliche Neubildun-
gen gibt es so selten, daB diese kein Problem aufgeben,
sofern man von Firmen- oder Warenbezeichnungen absieht.
Vielmehr werden fast alle neuartigen Begriffe aus schon
bekannten Bildungselementen zusammengesetzt: Welt-
Raum-Fahrt, Fern-Seh-Schirm, oft auch unter Verwendung
anderer Sprachen: Kosmo-Nautik, Poli-Klinik. Ein reichhal-
tiges Worterbuch, das auch Fachsprachen, Mundartliches
und Fremdworter verzeichnet, fiihrt etwa 120 000 bis 150 000
Stichwérter an. Aber das sind bei weitem nicht alle Waérter,
die in der gesprochenen oder geschriebenen Sprache nach-
weisbar sind. Allein Worter, wie -kauf, -verkauf, -transport,
-farbe usw., kann man ja an jedes andere Hauptwort, das
einen Gegenstand bezeichnet, anhéngen; jedes Kleidungs-
oder Mobelstiick, jede Pflanzen- oder Tierart kénnten mit
»-Verkauf” usw. komponiert werden. Ferner kann fast jedes
deutsche Wort mit einer gréBeren Zahl anderer Wérter zu-
sammengefiigt werden, so daB sich eine in natiirlichen Zah-
len kaum bezeichenbare potentielle Menge von Waértern
ergdbe, die kein noch so perfekter Maschinenspeicher je
fassen, geschweige denn wieder auffinden kénnte.

Also muB man sich fir die maschinelle Verarbeitung ent-
weder auf statistisch ausreichend belegte Wérter beschrdn-
ken oder auf die sprachlichen Grundformen zuriickgehen,
diese speichern und feste Regeln finden, nach denen aus
der Zusammensetzung von zwei Wértern eine neue Bedeu-
tung entsteht. Diese letzte Méglichkeit wére zwar in sehr
vielen Fdllen ausfiihrbar, ginge jedoch nicht generell. Wie-
der gibt die nichtlogische Struktur der Sprache d&uBerst
schwierige Probleme fiir eine Algorithmisierung auf.

Zundachst einmal ist es gar nicht so einfach, die einzelnen
Kompositionsglieder maschinell zu identifizieren und die
Fuge zu ermitteln. Die Zeichenfolge ,Bettruhe” z.B. kann
zerlegt werden in 1. Bett-Ruhe, 2. Bet-Truhe; ,Wachtraum®
kann in 1. Wach-Traum, 2. Wacht-Raum getrennt werden;
das Wort ,Griindung” soll unter bestimmten Bedingungen
als Kompositum verstanden und dann in ,Griin-Dung” zer-
legt werden; ,Baumast” kdénnte als ,Baum-Ast* wie auch
als ,Bau-Mast" getrennt werden. Solche Fdlle treten hdaufi-
ger auf als man zundchst vermutet, bilden jedoch noch nicht
den Kern des Problems. Die eigentlichen Schwierigkeiten
treten auf, wenn das vorangehende Kompositionsglied nicht
der ndheren Bestimmung des folgenden dient oder wenn
auch nur eines der Kompositionsglieder mehrdeutig ist.

Betrachten wir einige Beispiele. Das Wort ,Bauer” ist schon
als Simplex mehrdeutig; es bedeutet sowohl ,Landwirt”
wie ,Kdafig"; man kann es mit anderen Wértern verbinden,
dann entstehen ,Ackerbauer, GroBbauer, Kleinbauer, Mit-
telbauer, Mistbauer” usw. — Wenn man nun festlegte und
programmierte: Das erste Glied ,Acker” bestimmt ndher,
um was flir eine Art von Bauern es sich handelt, also um
einen Bauer des Ackers, so ergdbe sich: Mittelbauer ist ein
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Bauer des Mittels. Man kénnte zwar die Definition weiter
fassen, jedoch wiirden dafiir die Ergebnisse verschwomme-
ner; auBerdem wiirde man dann das Problem auf einer
héheren Ebene wieder antreffen. Denn wie sollen dann
,Betonbauer, Geriistbauer, Modellbauer" — eine ganz an-
dere Art von ,Bauern” also — eingeordnet werden, und wo
schlieBlich soll ,Vogelbauer” maschinell eingeordnet und
wieder aufgefunden werden?

Der Dichter Jean Paul hat eine seiner skurill-tiefgriindigen
Abhandlungen der Frage gewidmet, ob sich die zusammen-
gesetzten Worter verniinftig systematisieren lieBen. Einlei-
tend nennt er Beispiele fiir die alogische Sprachstruktur;
so miiBte es z. B. statt ,Schafherde" heiBen ,Schafeherde”,
da es sich bei einer Herde ja immer um mehrere Tiere
handelt, wéhrend andererseits ,Eierschale” statt der Mehr-
zahl ,Eier-" richtiger die Einzahl ,Eischale" fiihren miiBte.
Ein solcher Versuch, nachtréglich logische Prinzipien in den
sprachlichen Aufbau einzufiihren, ist abwegig. Tatsdchlich
dienen die Endungen der Bestimmungswérter in Zusam-
mensetzungen nicht als grammatische Kennzeichnung, son-
dern werden, soweit sie nicht zuféllig gebildet wurden, als
Dissimilationsmerkmale benutzt; d. h., sie dienen der Un-
terscheidung von Bedeutung bei sonst formal gleichen Zei-
chengruppen. Das wird deutlich bei Zusammensetzungen
mit Kind-: Kindskopf — Kinderkopf; Kindbett — Kinder-
bett; dhnliche Beispiele sind: Schafkopf — Schafskopf, Schiff-
fahrt — Schiffsfahrt usw.

Es lassen sich noch viele derartige Gruppen anfiihren, ohne
daB man damit der Lésung des Problems ndher kdme. So-
lange keine vollstdndigen Regeln gefunden sind, nach
denen man aus den formalen Elementen einer Aussage
deren Bedeutungsglieder zweifelsfrei ermitteln kann, muB
sich die maschinelle Verarbeitung auf die einfachen und zu-
verldssigen Systematisierungsgdnge beschrdnken.

Es lag nahe, den Ausweg in einer logisch aufgebauten
sZwischensprache" zu suchen, die nur als Regelsystem fiir
maschinelle Prozesse beim automatischen Ubersetzen von
einer Sprache in die andere dienen soll. Ein solches System
verspricht als Verbindungsglied zwischen natiirlichen Spra-
chen vierlerlei Vorteile, hilft jedoch liber die bisher aufge-
zGhlten Schwierigkeiten nicht hinweg. Denn zuerst muB eine
nichtlogische, natiirliche Sprache so analysiert werden, daB
eine eindeutige Zuordnung zu den logischen Elementen der
Zwischensprache méglich ist; dabei begegnen die oben be-
reits dargelegten Probleme. Fiir die Synthese, d. h. die Um-
setzung der logisch geordneten Zwischensprache in eine
natiirliche Sprache, ergeben sich neue Fragen, auf die hier
nicht eingegangen zu werden braucht,

Uberblickt man die Gesamtheit der bisher ungeldsten Fra-
gen, so scheint die maschinelle Behandlung sprachlicher
Informationen {iberhaupt kaum méglich zu sein. Betrachtet
man andererseits die Fortschritte, die in verschiedenen Ldn-
dern bereits erzielt wurden, so bestdtigt sich die eingangs
aufgestellte Behauptung, daB das Problem nur in Anndhe-
rungswerten gelést werden kann. Eine schrittweise Weiter-
entwicklung der urspriinglich recht primitiven Verfahren ist
deutlich erkennbar. An allen der obengenannten 10 Auf-
gaben wird in vielen Landern der Erde gearbeitet, an meh-
reren Aufgaben auch in der DDR.

Allerdings ist dafiir nicht nur eine enge, zielgerichtete Zu-
sammenarbeit von Ingenieuren und Sprachwissenschaftlern
erforderlich, sondern es miissen die Wiinsche der daran
interessierten  Wirtschaftszweige prazise formuliert sein.
SchlieBlich bedarf es mehrerer organisatorischer MaBnah-
men fiir die technische Ausstattung, auf die in diesem Bei-
trag absichtlich nicht eingegangen wird.

AuBerhalb der sachlichen Probleme werden zwei Einwénde
gegen die maschinelle Verarbeitung von Informationen er-
hoben, n&mlich erstens: die menschliche Denkfdhigkeit
kénne nicht durch Maschinen ersetzt werden; zweitens: die
maschinelle Ausriistung sei zu kostspielig.
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Beide Argumente sind stichhaltig innerhalb bestimmter
Grenzen; werden sie jedoch unzuldssig verallgemeinert,
kann man sie leicht widerlegen. Es ist z. Z. miiBig zu erdr-
tern, ob Maschinen je Denkvorgénge nachahmen kénnen
und wo die exakte” Grenze zwischen einem mechanischen
und einem schépferischen ProzeB zu ziehen ist. Dieses aka-
demische Problem I&st sich von der praktischen Seite her
viel einfacher: Wenn eine Maschine in der Lage ist, eine
bestimmte Aufgabe schneller und zuverldssiger auszufiih-
ren als der Mensch es kann, so ist es immer sinnvoll,

diese Arbeit der Maschine zu iiberlassen und dem Men-
schen eine schwierigere, seiner geistigen Entwicklung an-
gemessene Aufgabe zu tibertragen.

Da das menschliche Denkvermégen unser kostbarstes Gut
ist, entfdllt auch das zweite Argument. Wir sind nicht zu
arm, um uns kostspielige Maschinen leisten zu konnen,
sondern wir sind nicht wohlhabend genug, um auf sie zu
verzichten und wertvolles menschliches Denkvermdgen dort
einzusetzen, wo Maschinen die gleiche Arbeit in geringerer
Zeit und mit gréBerer Prdzision leisten kénnen. NTB 903

Was versteht man unter Vorwértseinschneiden in der Landesvermessung?

B. SZAMER, Zella-Mehlis

In Heft 4/1963 wurde die Berechnung eines Vorwdrtsein-
schneidens mit einer einfachen Rechenmaschine gezeigt. In
diesem Teil soll die Berechnung des Vorwértseinschneidens
mit einer Doppelrechenmaschine (Geometer-Maschine) be-
handelt werden. Im speziellen wird dabei das sogenannte
Morpurgos-Verfahren erldutert.

Es sind wiederum die Koordinaten des Schnittpunktes zweier
Geraden G, und G, zu berechnen, die durch je einen Punkt
P, und Py und durch je eine Richtung gegeben sind (Bild
1). Die Gleichungen beider Geraden lauten:

y =y = (x=x)) tan ¢
y —ys = (x = x9) tan ¢y

Der Arbeitsgang in der Doppelrechenmaschine beginnt da-
mit, daB man y; in das l'inke Resultatwerk, x; in das Um-
drehungszdhlwerk und tan@; in das linke Einstellwerk
bringt. Damit stehen sich bei jeder beliebigen Verdrehung
des Umdrehungszéhlwerkes zusammengehérige Koordina-
ten eines Punktes der Geraden G; im Resultatwerk und im
Umdrehungszéhlwerk gegeniiber. Das ist auch dann der
Fall, wenn man das Umdrehungszdhlwerk nach x, umkur-
belt. Im linken Resultatwerk erscheint dann die Ordinate
des Punktes P,’, dessen Abszisse mit der von P, lberein-
stimmt.

Bringt man jetzt zusdtzlich y, in das rechte Resultatwerk
und tan ¢, in das rechte Einstellwerk, so sind die Glei-

P
<
S
Bild1 &
g
¥1 Y2 J 1y
Tabelle 1
‘ ‘ Richtungs-
y X | winkel tan
‘ ] (Neugrad)
Py 36 728,19 \ 51 691,60 350,04729 —0,998 519
P. 34 461,51 50 928,53 22,90439 + 0376 151
P 35 290,23 | 53131,69
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chungen beider Geraden in beiden Seiten der Doppelma-
schine enthalten. Bei jeder beliebigen Umdrehung der Ma-
schine stehen sich jetzt eine gemeinsame Abszisse und zwei
verschiedene Ordinaten der beiden Geradengleichungen
gegenliber.

Verdreht man nun die Maschine so lange, bis auch die
Ordinaten im Resultatwerk (sogenanntes Gleichkurbeln)
tibereinstimmen, so hat man den Schnittpunkt beider Ge-
raden gefunden. Die Vorzeichen der Tangenswerte werden
durch entsprechende Schaltung der Maschine berticksichtigt.

Ein Beispiel fiir dieses Verfahren zeigt Tabelle 1. Die

Koordinaten der Punkte P; und P, sind gegeben und die

Richtungswinkel auf diesen Punkten zum neu zu bestim-

menden Punkt P aus Messungen ermittelt. Werden diese

Koordinaten und die Tangenswerte der Richtungswinkel in

der geschilderten Weise in die Maschine eingegeben, so

erscheinen die Koordinaten fiir den Punkt P als Ergebnis.

Zum AbschluB soll noch das Rechenschema angegeben wer-

den:

. Maschine vorzeichengetreu schalten

. In das linke Resultatwerk (13. bis 7. Stelle) y; einstellen

. In das rechte Resultatwerk (13. bis 7. Stelle) y, einstellen

. In das Umdrehungszdhlwerk (7. bis 1. Stelle) x; einkurbeln

. In das linke Einstellwerk (6. bis 1. Stelle) tan ¢y einstellen

. Das Umdrehungszihiwerk von x; in x, umkurbeln

. In das rechte Einstellwerk (6. bis 1. Stelle) tan ¢» einstellen

. Beide Resultatwerke gleichkurbeln

. Aus dem Umdrehungszédhlwerk x und aus den Resultatwerken y ent-
nehmen.

Dieses Verfahren findet neben dem Vorwdrtseinschneiden

auch beim Linienschnitt und beim Seitwdrtseinschneiden

Anwendung. Beim Riickwdrtseinschneiden wird die Lésung

auf zwei Vorwdrtseinschnitte zuriickgefiihrt. NTB 859
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Berichtigung

In der Berichtigung NTB 6/63, Seite 180, des Beitrages .Was versteht
man unter Vorwdrtseinschneiden in der Landesvermessung?“ von B.
Szamer muf} es statt

y=y2+ (y—yo) * tan ga.
heiBen

y=y2+ (x —x2) * tan g
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Toleranzpriifzeit 0,0 s — ein Druckfehler?

Ganz und gar nicht. Unter den vielen MeBverfahren gibt es tatsichlich eines, das selbst bei Feindreharbeiten in der optischen Industrie, bei denen
es auf 0,001 mm Genauigkeit ankommt, ohne Anhalten der Maschine, ohne Aus- und Einspannen des Werkstiickes, also wahrend der Bearbeitung,
angewendet werden kann. Was diese eingesparte Priifzeit an Produktionssteigerung ausmacht, kann sich jeder selbst an den Tages-Stiickzahlen

des eigenen Betriebes ausrechnen. Es lohnt sich eben schon, die vielen MeBverfahren kennenzulernen. Wir empfehlen [hnen dafiir von
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Dr.-Ing. R. Lehmann

Leitfaden
der LingenmeBtechnik

14,7% 21,5 cm, 592 Seiten, 587 Abbildungen
34 Tafeln, Kunstleder 24,— DM

Eine Ubersicht iiber die vielen Verfahren der LangenmeB-
technik. Der Verfasser geht dabei von einer MeBaufgabe
aus, wie sie auch die tagliche Arbeit stellt; alle Notwendig-
keiten daraus werden zusammen mit dem Leser durchdacht
und danach gezeigt, wie man das nun dafiir am besten
geeignetste MeBverfahren und MeBgerat auswéhlt. Die
Darstellung ist so leichtverstandlich gehalten, damit vom
Ingenieur bis zum Facharbeiter alle technisch Tatigen die
Méglichkeiten der modernen LdngenmeBtechnik kennen,
die dafiir geschaffenen Prazisionsgeréte bedienen, richtig
behandeln und pflegen lernen.

Obering. A. Wiemer

Pneumatische
Liangenmessung

14,7X21,5 cm, 156 Seiten, 125 Abbildungen
4 Tafeln, Kunstleder 14,40 DM

Die pneumatisch arbeitenden MeBverfahren gestatten ein
fast meBkraftloses Messen. Sie sind sehr robust und wenig
storanfallig im rauhen Werkstattbetrieb und werden
zum Messen wahrend der Bearbeitung der Werkstiicke und
als MeBwertgeber fiir die Steuerung automatisierter Werk-
zeugmaschinen verwandt. Wiemers Buch behandelt nun
dieses Verfahren von den Grundlagen iiber die Geréte bis
zur Anwendung der verschiedenen Fabrikate. Wer Pro-
duktionssteigerung bei hochstméglicher MaBhaltigkeit
erstrebt, sollte sich durch das Studium von Wiemers Buch
mit diesem MeBverfahren naher vertraut machen.

Beide Biicher sind durch jede Buchhandlung erhaltlich. Falls nicht, wird lhre Bestellung direkt an den Verlag erbeten.
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