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Zum 60. Geburtstag
von Prof. Dr.-Ing. S. HILDEBRAND

Dr.-Ing. G. BOGELSACK

Als Herr Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand im Jahre 1958 mit dem Ehrentitel ,Verdienter
Techniker des Volkes" ausgezeichnet wurde, geschah dies, wie es in der Verleihungs-
urkunde u. a. heiBt, in Wiirdigung seiner hervorragenden Verdienste um die Weiter-
entwicklung der Volkswirtschaft. Diese wenigen Worte versuchen das zu umreiBen, was
Prof. Hildebrand, heute 60jdhrig und auf der Héhe seines Schaffens, fiir die Entwick-
lung vieler Zweige des Feingerdtebaues getan und geleistet hat.

Eine besondere Stellung in dem weitgespannten Wirkungsbereich nimmt die Biiro-
maschinentechnik ein. Fast ist es (iberflissig, an dieser Stelle darauf hinzuweisen, ge-
hort doch Prof. Hildebrand mit zu den Initiatoren, die die NTB ins Leben gerufen, ge-
lenkt und tatkréftig unterstiitzt haben und ist doch gerade seine Stimme gewichtig und
richtungweisend bei den Beratungen im RedaktionsausschuB. Es ist deshalb ein herz-
liches Anliegen der Mitarbeiter und der Redaktion der Zeitschrift, aus AnlaB seines
60. Geburtstages am 30. Juni 1964 das bisherige Schaffen Herrn Prof. Hildebrands
zu wiirdigen, sein Leben im Dienste von Lehre und Forschung, seine Arbeit in Wissen-
schaft und Praxis auch allen jenen nahezubringen, die nicht aus unmittelbarem Erleben
die Personlichkeit von Prof. Hildebrand kennen.

Prof. Hildebrand lebt und wirkt in Dresden als Direktor des Institutes fiir elektrischen
\ und mechanischen Feingerdtebau und als Inhaber des Lehrstuhles fiir elektrische Fein-
\ werktechnik an der Technischen Universitéat. Dresden ist auch seine Heimatstadt. Hier
besuchte er die Oberrealschule, und hier nahm er im Jahre 1925 sein Studium an der
Fakultat fiir Maschinenbau der damaligen Technischen Hochschule auf. In den letzten
Jahren des Studiums spezialisierte er sich als Schiiler von Prof. Kniehahn auf die kon-
struktiven Belange der Feinwerktechnik. Es war ein noch verhéltnisméBig junges Wis-
senschaftsgebiet und Lehrfach, der Lehrstuhl von Prof. Kniehahn war der erste und in
der damaligen Zeit einzige Lehrstuhl fiir Feinwerktechnik nicht nur in Deutschland, son-
dern in der ganzen Welt. Nach AbschluB des Diplomexamens war der junge Dipl.-Ing.
Hildebrand zundchst einige Jahre als Assistent bei Prof. Kniehahn tatig, gleichzeitig
libte er eine Lehrtdtigkeit am Vorbereitungsinstitut fiir die Reifepriifung aus. 1934 be-
gann die Arbeit in der Industrie als Entwicklungsingenieur im Konstruktionsbiiro bei
der Siemens & Halske AG Berlin. Dort befaBte er sich mit der Konstruktion und der An-
wendung elektrischer MeBgerdte und Registriergerdte, einem Arbeitsgebiet, dem sein
besonderes Interesse galt und mit dem er sich die Grundlagen fiir sein spateres Wirken
schuf. Die ndchste Station war wieder Dresden: Ab 1937 arbeitete Prof. Hildebrand als
wissenschaftlicher Mitarbeiter der Konstruktion bei der Seidel & Naumann AG
und hatte bereits hier Gelegenheit, die Kenntnisse der elektrischen MeBtechnik, ange-
wandt auf mechanische GréBen, praktisch einzusetzen. Er fiihrte theoretische Unter-
suchungen an Biiromaschinen durch, deren Ergebnisse durch Messungen weitgehend
ergdnzt und untermauert werden konnten und die als wissenschaftliche Arbeitsmethode
\ neu und richtungweisend fiir den gesamten Industriezweig waren. Aus den umfang-
reichen Forschungsarbeiten (iber die Bewegungsverhdltnisse der Schreibmaschinen-
getriebe entstand eine Dissertation, mit der er bei Prof. Alt zum Dr.-Ing. promovierte.
Weéhrend der Tatigkeit bei der Firma Seidel & Naumann erkannte man aber nicht nur
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die besonderen Fdhigkeiten Prof. Hildebrands, wissenschaftlich zu denken und zu arbeiten, son-
dern auch diese Arbeitsweise auf andere Menschen zu (ibertragen, Mitarbeiter anzuleiten und
auszubilden. Er wurde Chefkonstrukteur, Betriebsleiter und libte, wie auch schon vorher, noch
nebenbei eine Lehrtatigkeit an der Ingenieurschule in Dresden aus. Seit dem AbschluB seines Stu-
diums ist dieses Merkmal immer sichtbar: Verknlipfung von Forschung und Lehre, von eigener
schépferischer industrieller Arbeit und gleichzeitiger Heranbildung von ingenieur-Nachwuchs, er-
fillt von unermiidlicher Energie und zielgerichtetem Arbeitseifer.

Die Kriegs- und Nachkriegswirren, die teilweise Demontage des Betriebes, brachten eine Unterbre-
chung der Arbeiten auf dem Gebiet der Biiromaschinen. Prof. Hildebrand widmete sich ganz dem
Wiederaufbau des wirtschaftlichen Lebens und der Ausbildung junger Menschen. Er wurde techni-
scher Direktor beim Kommunalen Wirtschaftsunternehmen der Stadt Dresden und war wiederum
gleichzeitig als Dozent an der Ingenieurschule tatig. 1949 kam als weitere groBe Aufgabe ein Lehr-
auftrag an der Technischen Hochschule iiber Feinmechanische Konstruktionen und Getriebelehre
hinzu.

Als im Jahre 1952 an der Technischen Hochschule die Fakultét fiir Elektrotechnik gegriindet wurde,
erhielt Prof. Hildebrand eine Berufung an diese Fakultét. Es erfolgte die Griindung des Institutes fiir
elektrischen und mechanischen Feingerdtebau mit dem Ziel, eine Ausbildungsstdtte zu schaffen, die
sich speziell der feinmechanisch-elektrischen Konstruktionen annimmt, um dem wachsenden Bedarf
an Konstrukteuren in den volkswirtschaftlich so wichtigen. Industriezweigen der Schwachstromtechnik,
der Feinmechanik-Optik und der Regelungstechnik gerecht zu werden. Prof. Hildebrand hat sich
dieser Aufgabe mit bewundernswerter Tatkraft unterzogen. Er schuf mit groBzligiger Unterstiitzung
durch die Regierung aus dem Nichts heraus ein Institut, dem in seiner Bestimmung, seiner Zusam-
mensetzung und seiner GroBe heute kaum etwas Vergleichbares gegentibergestellt werden kann. 60
Institutsangehérige arbeiten unter seiner vorbildlichen Leitung, darunter {iber 20 wissenschaftliche
Assistenten und wissenschaftliche Mitarbeiter.

Das Motto, unter dem die Arbeit des Institutes lduft, ist wieder, wie in allen vorangegangenen Le-
bensabschnitten Prof. Hildebrands Forschung und Lehre mit gréBtméglichen Verbindungen zur In-
dustrie. Seine groBen praktischen Erfahrungen und seine Kenntnis der industriellen Probleme fiihr-
ten zum Aufbau von wahrhaft praxisverbundenen Vorlesungen, zur Durchfiihrung von Vertragsfor-
schungen mit der Industrie und zum AbschluB von Patenschaftsvertrdgen mit verschiedenen Be-
trieben.

Seit der Griindung des Institutes wurde von Prof. Hildebrand die Biiromaschinentechnik besonders
gepflegt und geférdert und mit an erster Stelle in das reichhaltige und vielseitige Aufgabenpro-
gramm eingeordnet. Ein groBer Teil der Vorlesung ,Feinmechanische Gerdte" befaBt sich mit me-
chanischen, elektrischen und elektronischen Biiromaschinen, viele GroBe Belege und Diplomarbei-
ten sind auf diesem Gebiet angefertigt worden, und eine beachtliche Anzahl von Absolventen des
Institutes ist bereits seit Jahren in der Bliromaschinenindustrie téatig. Die bisherigen Arbeiten der
Biiromaschinenforschung umfassen Probleme aller Maschinenarbeiten, der Schreib-, Rechen-, Bu-
chungs-, Lochkartenmaschinen, Fernschreiber, Diktiergeréte, Registrierkassen. Der Schwerpunkt aber
lag auf dem Schreibmaschinensektor, um Gebrauchstiichtigkeit und Leistungsfdhigkeit der Schreib-
maschinen, sowohl der handangetriebenen als auch der elektromechanischen, maximal zu verbes-
sern. Als Voraussetzung dafiir erkannte Prof. Hildebrand die Schaffung geeigneter MeBmethoden
und Bewertungskriterien fiir die verschiedenen Maschinenfunktionen. Die Ergebnisse dieser Arbeiten
sind in zahlreichen Veréffentlichungen der Allgemeinheit zugdnglich gemacht worden.

Die engen Verbindungen mit der Biiromaschinenindustrie werden dadurch wesentlich gestérkt, daB
Prof. Hildebrand schon seit fast 10 Jahren den Zentralen Arbeitskreis ,Bliromaschinen” beim For-
schungsrat der DDR leitet und in dieser Funktion maBgeblichen EinfluB auf die Planung, die Fér-
derung und die Entwicklung der Biiromaschinenindustrie ausiibt. Seine Téatigkeiten auBerhalb der
Technischen Universitat erstrecken sich in gleicher Weise auch auf andere Bereiche, z. B. die
Uhrentechnik (Leiter des Zentralen Arbeitskreises ,Chronometrie” beim Forschungsrat der DDR), die
Standardisierung (Passungsauswahl der Feinmechanik, Verzahnungsfragen), die Kammer der Technik
(Vorstandsmitglied beim Fachverband Maschinenbau), die Fachzeitschriften (Mitglied des Redak-
tionsausschusses der ,NTB" und der ,Feingerdtetechnik").

Uber diese Funktionen hinaus war Prof. Hildebrand 6 Jahre hindurch als Prodekan fiir das Fernstu-
dium tatig und hat tatkraftig den Aufbau des Fernstudiums an der TU Dresden vorangetrieben.
Seit 1962 bekleidet er das ehrenvolle, aber zugleich sehr verantwortungsreiche Amt des Dekans der
Fakultat fiir Elektrotechnik und ist damit gleichzeitig Mitglied des Senats der Technischen Univer-
sitdt., Unter den zahlreichen Ehrungen, die Herrn Prof. Hildebrand zuteil geworden sind, ragen die
Auszeichnungen als ,Verdienter Techniker des Volkes" und die Verleihung der Silbernen Ehrennadel
der KDT besonders hervor.

Alle die vielfdltigen und groBen Aufgaben, die das Arbeitspensum von Prof. Hildebrand ausfil-
len, beeintréchtigen aber nicht das stets gute Verhdltnis zu seinen Mitarbeitern und Schiilern. Im-
mer gerecht und ein verstdndnisvoller Ratgeber, immer ein offenes Ohr fiir kleine und groBe per-
sdnliche Néte, beseelt von strahlendem Humor, ist er fiir Studenten und Mitarbeiter Vorbild und
Freund zugleich. Diese Leistungen verdienen unsere gréBte Bewunderung. Sie sind begriindet in
seinem groBen Wissen und Kénnen, in der Unermiidlichkeit seines personlichen Einsatzes und in
seinem bezwingenden Optimismus. Es ist daher fiir uns, seine Mitarbeiter und seine Schiiler, ein will-
kommener AnlaB, unseren hochverehrten Herrn Prof. Hildebrand zu seinem 60. Geburtstag zu be-
gliickwiinschen und ihm fiir sein bisheriges Wirken zu danken. Alle, die engen Kontakt mit Herrn Prof.
Hildebrand haben, seine gewinnende Art und persdnliche Herzlichkeit kennen, wiinschen ihm wei-
terhin Gesundheit und Schaffensfreude, NTB 1007
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MeBverfahren

fur die
Leistungsbewertung
von Schreibmaschinen

Dr.-Ing. G. BOUGELSACK, Dipl.-Ing. W. PFEIFFER,
Dipl.-Ing. H. ROTSCH

Unserem hochverehrten Lehrer,
Herrn Professor Dr.-Ing. S. HILDEBRAND
zum 60. Geburtstag gewidmet

oy

Bild 5. Anordnung fiir Zeitlupenaufnahmen

Maglichkeiten zur Erhdhung der Schreibgeschwindigkeit beim maschinellen Schreiben liegen in der Steigerung der Leistungen
von Mensch un d Maschine. Die Qualifizierung des Menschen ist eine Sache der kdrperlichen und geistigen Veranlagung, der
Methodik in der Ausbildung und des Trainings. Sie hat, wie die zahlreichen Leistungsvergleiche in nationalen und internatio-
nalen Schreibwettkdmpfen ausweisen, schon bemerkenswerte Ergebnisse hervorgebracht. Der weiteren Entwicklung sind aller-
dings physische und psychische Grenzen gesetzt. Die Verbesserung der Schreibmaschinen ist ein Anliegen der Tech-
nik und steht im Mittelpunkt intensiver Bemiihungen der Schreibmaschinenindustrie. Grundlage dafiir ist die objektive Unter-
suchung der Maschinenfunktionen, die Testung von Modellen und Serienmaschinen, der Vergleich von Maschinen un-
tereinander. Vor allem in den letzten zehn Jahren wurden eine Vielzahl von Verfahren entwickelt und Méglichkeiten angegeben,
die zur Messung und Bewertung der einzelnen Bewegungsvorgiinge in der Schreibmaschine herangezogen werden kénnen. Wohl
den weitaus groBten Anteil an diesen Arbeiten hat das unter der Leitung von Herrn Professor Dr.-Ing. S. Hildebrand ste-
hende Institut fiir elektrischen und mechanischen Feingerdtebau an der Technischen Universitdt Dresden. Damit hat es rich-
tungweisend fiir die Schreibmaschinenforschung gewirkt und sich auf diesem Sektor des Feingerdtebaues, wie auch auf an-

" deren Gebieten, Ruf und Anerkennung weit iiber Deutschlands Grenzen hinaus erworben.

Der folgende Beitrag verfolgt den Zweck, die in der Fachliteratur der letzten Jahre erschierenen Veréffentlichungen zusammen-
zufassen und auszuwerten, wobei die Arbeit des Institutes fiir Feingerétebau besonders beriicksichtigt wird. Das
Schwergewicht soll auf den MeBverfahren, nicht aber auf den aus den MeBergebnissen zu ziehenden SchluBfolgerungen liegen.

1. Kriterien fiir die Leistungsbewertung

Ein Schreibvorgang in der Schreibmaschine setzt sich aus
verschiedenen Bewegungsvorgéngen einzelner Getriebe-
gruppen zusammen, die dem Schriftzeichenabdruck voran-
gehen bzw. sich auch teilweise anschlieBen: Bei handange-
triebenen Maschinen setzt mit der Betétigung einer Schreib-
taste unmittelbar die Bewegung des Typenhebelgetriebes
ein. Will man einen GroBbuchstaben oder ein entsprechen-
des Zeichen schreiben, dann muB noch vor dem Abdruck der
Wagen bzw. das Typenhebelsegment durch die Umschaltung
quer zur Zeilenrichtung bewegt und in der erreichten End-
stellung so lange festgehalten werden, bis der Abdruck er-
folgt ist. Vom Typenhebelgetriebe werden als weitere Bewe-
gungsvorgénge die Ausldsung des Wagenschrittes, der Farb-
bandhub und der Farbbandtransport abgeleitet.

SchlieBlich ist der Wagen zu bewegen und nach vollzogenem
Schaltschritt zu arretieren; alle ausgelenkten Getriebe sind
wieder in ihre Ausgangsstellung zuriickzufiihren, In elektrisch
angetriebenen Schreibmaschinen muB man zwischen dem
Tast- und Typenhebelmechanismus unterscheiden. Der Tast-
hebel und die ihm angeschlossenen Giieder haben lediglich
die Aufgabe, eine Kupplung einzuschalten, ohne selbst an
der Kraftiibertragung auf den Typenhebel beteiligt zu sein.
Die tibrigen Funktionen verlaufen im Prinzip wie beim Hand-
antrieb. Immer handelt es sich jedoch um mechanisch be-
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wegte Getriebe oder Getriebeorgane, deren Zusammenwir-
ken im Bild 1 schematisch dargestellt ist. Allgemein inter-
essieren bei der Bewegung von Mechanismen folgende Ge-
sichtspunkte:

a) Weg-Zeit-Verlauf

b) Antriebsleistung

c) Abtriebsleistung

d) VerschleiB

e) Gerduschbildung

Bei den genannten Schreibmaschinenfunktionen sind nicht

alle diese Kriterien von Bedeutung. In vollem Umfange miis-

sen sie aber beispielsweise bei der Beurteilung von Typen-
hebelbewegungen herangezogen werden:

Zu a) Die Bewegungszeit ist entscheidend fiir die erreich-
bare Schreibgeschwindigkeit.

Zu b) Die Antriebsleistung bestimmt das Anschlagsverhalten
bei handangetriebenen Maschinen bzw. das Kupp-
lungsverhalten bei elektromechanischen Maschinen.

Zu c) Die Abtriebsleistung ist gleichbedeutend mit der An-
zahl der herstellbaren Durchschlége, also mit der
Schriftgtite.

Zu d) Der VerschleiB interessiert im allgemeinen nur bei
elektromechanischen Maschinen im Hinblick auf die
Funktionsttichtigkeit der Kupplungen.




w;-normierierDrehwinkel Sy-normierferiey t—=—

Zu e) Der Anschlag des Typenhebels an Prellring und
Schreibwalze ist die Hauptgerduschquelle der Schreib-
maschine.

Im folgenden soll nun auf die ersten drei Punkte (a --- c)

ndher eingegangen werden.

2. Die Bewegung des Typenhebelgetriebes
2.1.1. Messungen am Typenhebel

Die Zeit, die der Typenhebel bendtigt, um aus seiner Ruhe-
lage bis zur Schreibwalze und wieder zuriick zu gelangen,
bestimmt zusammen mit der Wagenbewegung die erreich-
bare Schreibgeschwindigkeit. lhre Bedeutung ist jedoch bei
den verschiedenen Maschinenarten unterschiedlich zu be-
werten. Bei handangetriebenen Maschinen interessiert die
Riickbewegung des Typenhebels nur so weit, bis er sowohl
den Wagen freigegeben als auch den kritischen Bereich fiir
Typenhebelverklemmungen verlassen hat. Dieser Bereich ist
um so groBer, je geringer der Abstand zwischen zwei unmit-
-telbar nacheinander betdtigten Typenhebeln ist. Er erreicht
seinen Extremwert, wenn ein und derselbe Typenhebel mehr-
mals nacheinander betdtigt werden muB. Man kann aller-
dings in diesem Falle bei Handantrieb den riickfallenden
Typenhebel unterwegs abfangen und erneut gegen die
‘Walze schleudern, so daB die Gesamtzeit nicht unbedingt
benétigt wird. Bei elektromechanischen Maschinen ist das
nicht méglich. Der Typenhebel muB erst in die Ruhelage zu-
riickgekehrt sein, ehe der Auslésemechanismus wieder wirk-
sam werden kann. Im gesamten Schreibablauf féllt diese
momentan niedrige Frequenz nicht sehr ins Gewicht, da sich
eine gute Schreiberin anpassen kann. Sie kann den Zeitver-
lust, der sich bei Doppelanschlag einer Taste ergibt, zwi-
schen weit auseinanderliegenden Typenhebeln wieder wett-
machen. Die am SchluB ermittelte Durchschnittsfrequenz kann
somit durchaus tiber der maximal méglichen Frequenz eines
einzigen Typenhebelgetriebes liegen.

Der zunehmende Einsatz elektrischer Schreibmaschinen als
Ausgabeeinrichtung programmgesteuerter Anlagen (Faktu-
riermaschinen, Schreibautomaten, elektronische Rechenanla-
gen, registrierende MeBgerdte) schafft neue Gesichtspunkte:
Die Bedienungsperson der Schreibmaschine ist nicht mehr
erforderlich, und damit entféllt auch die Anpassungsmég-
lichkeit des Menschen an die Maschine mit der weitestge-
henden Ausnutzung der maschinellen Gegebenheiten. Mit
anderen Worten: die Eingabefrequenz einer programmge-
steuerten Schreibmaschine muB konstant sein, und sie muB
so ausgelegt sein, daB sie der langsamsten Funktion gerecht
wird. Es kommt nicht mehr so sehr darauf an, wie weit sich
die Bewegungsverléufe zweier verschiedener Typenhebel
liberdecken diirfen, sondern man wird sich (natiirlich auch
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unter Berlcksichtigung der Wagenbewegung) nach der pe-
riodischen Bewegung eines einzigen Typenhebels richten
missen (vgl. auch Bild 2). Aus dieser Erkenntnis lassen sich
gewisse Bedingungen fiir die Wagenbewegung ableiten:
Offenbar kann eine gute Schreiberin auf einer fiir Programm-
steuerung ausgelegten Schreibmaschine eine hdhere Durch-
schnittsschreibfrequenz als die Programmsteuerung erreichen,
sofern die Steuerfrequenz des Automaten unterhalb der phy-
sischen Grenze (also etwa unter 25 Hz) liegt. Da im allge-
meinen bisher Steuerfrequenzen von nur 10 --- 15 Hz ver-
wendet wurden, miissen demzufolge die Anforderungen an
den Wagen von Korrespondenzmaschinen wesentlich héher
liegen. Schreibautomaten, bei denen der automatisch zu
schreibende Text zundchst von Hand eingegeben werden
muB, sind also in der Bewertung der Wagenbewegung als
tastaturgesteuerte Korrespondenzmaschinen zu betrachten,

Bild 3

Messung der Bewegungszei-
ten des Typenhebels durch
Kontakte

1 — Schreibwalze mit Kontakt
2 — Typenhebel

3 — Ruhelager mit Kontakt
4 — MeBschleife

5 — Stromquelle

Bild 4

Registrierung der Kollision
zweier Typenhebel

1 — Schreibwalze

2 — Typenhebel

— isolierter Kontakt

— Stromquelle

— MeBschleife

3
4
5
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hinsichtlich der Bewertung’ der Typenhebelbewegung aber
als programmgesteuerte Maschinen. Aus diesen Erwdgungen
geht hervor, daB die Bewegungszeit eines Typenhebels bis
zuriick in die Ruhelage eine entscheidende Rolle in der Lei-
stungsbeurteilung der, Schreibmaschine spielt, und daB man
den Bewegungsverhdltnissen der programmgesteuerten Ty-
penhebelgetriebe in der Forschung noch mehr Beachtung
schenken sollte als bisher,

Bei meBtechnischen Uberpriifungen ist es am einfachsten,
diese Zeit mit Hilfe von Endkontakten zu messen, die sowohl
in der Ruhestellung, als auch in der Abdruckstellung ge-
schlossen werden (Bild 3). Die Offnungszeit, also die Dauer
der Typenhebelbewegung, wird gemessen. Ein Kurzzeitmes-
ser kann wegen seiner summierenden Arbeitsweise nicht ver-
wendet werden, da er sdmtliche Offnungszeiten einschlieB-
lich aller Schwingungen in den Endstellungen zusammen-
zahlen wiirde. Giinstiger ist es, den Vorgang oszillografisch
zu registrieren und die Abstdnde der Kontaktmarkierungen
auszumessen. Die Zeitmarke gestattet die Umrechnung in
Zeiteinheiten. Bei diesem Verfahren kann man Hin- und
Riickbewegung des Typenhebels trennen und auch (ber das
Auftreten von Schwingungen etwas aussagen, die sich durch
mehrfache Kontaktspitzen abzeichnen. Allerdings sind nur
Frequenz und Abklingvorgang der Schwingungen erkennbar,
nicht aber ihre Amplituden. Bei fehlerhaftem, nicht beab-
sichtigtem Doppelabdruck einer Type (verwischte Schriftkon-
turen) ist es jedoch beispielsweise sehr interessant zu wis-
sen, ob der Typenhebel zwischen beiden Abdriicken schon so
weit zurilickfallen konnte, daB die Hauptschaltung des Wa-
gens freigegeben wurde. Daneben interessieren auch die
Prellamplituden am Ruhelager, weil durch zu groBe Prellun-
gen eventuell benachbarte Typenhebel in ihrer Bewegung
behindert werden kdénnen.

Eine andere groBe Bedeutung hat die einfache Kontaktgabe
bei der Ermittlung der maximalen Schreibfrequenz im Zu-
sammenspiel verschiedener Typenhebel (also bei Korrespon-
denzmaschinen). Das Kriterium, ob ein Zeichen zum Abdruck
kommt oder ob es vom vorher betdtigten und zuriickfallen-
den Typenhebel aufgehalten wurde, reicht nicht aus, Oftmals
finden nur streifende Beriihrungen statt, die den als zweiten
angeschlagenen Hebel zwar nicht véllig am Abdruck hin-
dern, aber seine Abdruck- bzw. Durchschlagkraft herabset-
zen. Hierliber gibt ein Verfahren Auskunft, bei dem die Type
eines der beiden Typenhebel mit einer isoliert aufgebrachten
Kontaktschicht versehen wird, wahrend der andere Pol eines
Stromkreises an ,Masse", also auch an jeder anderen Type
liegt (Bild 4). ZweckméBigerweise wahlt man fiir den isoliert
angebrachten Kontakt das mittlere Typenhebelgetriebe, um
dann die Abhéngigkeit der erreichbaren stérungsfreien
Schreibfrequenz vom Typenhebelintervall systematisch zu er-
mitteln. Dazu ist eine Einrichtung erforderlich, die es ge-
stattet, die Tastfrequenz kontinuierlich zu steigern. Sofern
das verwendete ,Anschlaggerdt” eine eindeutige Feststel-
lung der Tastfrequenz erlaubt (z. B. Impulsgeber zur An-
steuerung elektrisch  angetriebener  Schreibmaschinen),
braucht die eingetretene Typenhebelberiihrung lediglich
durch ein Signal (Glimmlampe, Elektronenstrahloszillograf
o. d.) angezeigt zu werden. Anderenfalls (z. B. drehzahlge-
steuerter Kurvenscheibenmechanismus zur Simulierung des
Handanschlags) ist die Registiierung auf einem Schleifen-
oszillografen zusammen mit der Kennzeichnung des Ab-
drucks zweckmdBig.

Obwohl derartige Messungen mit wenig Aufwand schnell
einen Uberblick {iber die Bewegungszeit eines Typenhebels
vermitteln kénnen, sind sie doch nur fiir orientierende Mes-
sungen geeignet. Es genligt im allgemeinen nicht, nur Fre-
quenz und Abklingvorgang der Schwingungen zu kennen,
sondern es miissen auch ihre Amplituden bekannt sein.

Fiir griindlichere Wegmessungen am Typenhebel bietet sich
zundchst die Hochfrequenz-Kinematographie (Zeitlupe) an.
Diese Méglichkeit wurde bei den bisher durchgefiihrten Un-
tersuchungen vielfach genutzt, um besonders das Ineinan-

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft6 - 1964

dergreifen von Typenhebel- und Wagenbewegung in einer
Messung erfassen und auswerten zu kénnen. Meist arbeitet
man mit 16-mm-Schmalfilm und einer Aufnahmefrequenz
von 1000 Hz. Die Vorteile dieses Verfahrens liegen vor allem
in der qualitativen Auswertbarkeit bei der Filmvorfiihrung.
Die Bewegungsabldufe werden sehr anschaulich wiedergege-
ben und kénnen auch einem groBeren Personenkreis (z. B.
Konstrukteurkollektiven, Schreibkréften, Mechanikern) gleich-
zeitig zugdnglich gemacht werden.

Die quantitative Auswertung der Filmaufnahme unter dem
Mikroskop ist sehr miihsam, zeitraubend und auBerdem fehler-
anfdllig. -Sie ist nur dann hinreichend genau, wenn das letzte
Stiick des Typenhebelweges vor der Schreibwalze betrachtet
wird. In den meisten Féllen bringt diese Beschrénkung keine
Nachteile. Der Gesamtweg des Typenhebels kann mit der
Zeitlupe nicht analysiert werden, da sich die Typenhebelge-
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Ermittlung des Bewegungswin- gﬁ
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triebe und der Wagen in zueinander geneigten Ebenen be-
wegen. Die Aufnahmekamera wird am zweckmd&Bigsten so
angeordnet, daB die Bewegung des Wagens rechtwinklig
zur Aufnahmeachse verlduft. (Kamera senkrecht von oben,
Bild 5.) Die auf dem Wagen angebrachten MeBpunkte er-
scheinen also stets in der gleichen Abbildungsschérfe. Der
mittlere Typenhebel dagegen schwingt in einer Ebene, die
parallel zur Aufnahmeachse verlduft, d. h., nur ein Punkt
seiner Bahn entspricht in der Abbildungsschérfe den MeB-
punkten am Wagen. Die anderen Stellungen werden un-
scharf, sofern sie nicht mehr in den Scharfentiefe-Bereich der
Aufnahme-Optik fallen. Ahnlich verhdlt es sich mit den Ubri-
gen (seitlichen) Typenhebeln, deren Bewegungsebenen un-
terschiedlich zur Aufnahmeachse geneigt sind. Dazu kommt,
daB bei der gebréduchlichen Kameraanordnung nicht der Win-
kelweg des Typenhebels, sondern nur seine Projektion ge-
messen werden kann (Bild 6), die dann mit Hilfe der Typen-
hebelldnge in Winkelbetrdge umgerechnet werden muB.

Trotz all dieser Nachteile und trotz des groBen materiellen
und zeitlichen Aufwandes (Filmentwicklung) bieten die Zeit-
lupenaufnahmen bisher die einzige Méglichkeit, beliebig
viele Typenhebel gleichzeitig und tibersichtlich in ihrem Be-
wegungsverlauf zu verfolgen und ihre Bewegungszuordnun-
gen untereinander und gegeniiber dem Wagenschritt zu un-
tersuchen.

Andere Verfahren zur Messung des Typenhebelweges ha-
ben sich als weniger brauchbar erwiesen: Grundsétzlich ist
es moglich, den Wegverlauf des Typenhebels fotoelektrisch
zu messen, indem eine an ihm befestigte, sehr leichte Blende
zwischen einem Fotoelement und einer Lichtquelle hindurch-
gefiihrt wird. Handelt es sich lediglich um ein Modell des
Typenhebelgetriebes (Plattenmodell), dann ist diese Losung
glinstig, da einerseits der Strahlengang zwischen Lichtquelle
und Fotoelement nicht durch benachbarte Typenhebel oder
andere Maschinenteile beeintréchtigt wird, und andererseits
die Anbringung des Fotoelementes in der Néhe des Typen-
hebeldrehpunktes (kleinere Wege, kleinere Geschwindigkei-
ten) moglich ist. Bei kompletten Maschinen entfallen diese
Vorteile, da die einzelnen Typenhebel fiir optische MeBmittel
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kaum zugdnglich sind, wenn man sich nicht wieder nur auf
das letzte Stiick des Typenhebelweges vor der Schreibwalze
beschranken will. Ahnliche Argumente gelten fiir ein induk-
tives MeBverfahren: Ein Magnetspulensystem wird so ange-
ordnet, daB der sich bewegende Typenhebel das elektro-
magnetische Feld durchlaufen muB. Die sich dabei erge-
bende Induktivitdtsdanderung ist ein MaB fiir die Lage des
Hebels, woraus der Weg gewonnen werden kann. Dieses
Verfahren 1&Bt sich in einer kompletten Maschine nur fir
kurze Wege mit Erfolg einsetzen. Durch die bremsende Wir-
kung des Magnetfeldes arbeitet es zwar nicht véllig riick-
wirkungsfrei, aber diese Einfliisse sind im allgemeinen ver-
nachldssigbar klein.”

Bild 7. Induktiver Wegaufnehmer

2.1.2. Messungen am Tastenhebel

Zur Auswertung von Tastenkraftmessungen (vgl. Abschn. 2.2)
ist die Kenntnis des Tastenweges erforderlich. Im wesent-
lichen hat man bisher zwei Verfahren zu seiner Ermittlung be-
nutzt. Einmal handelt es sich um die fotoelektrische Messung,
wie sie bereits beschrieben wurde. Diese ist am Tastenhebel
auf Grund der rdumlichen Gegebenheiten und der relativ
kleinen Wege und Geschwindigkeiten einfach durchfiihrbar.
Zum anderen kann der Weg gleichzeitig mit der Geschwin-
digkeit mit einem induktiven Geber aufgenommen werden.
Eine entsprechende MeBeinrichtung wurde im Institut fir
elektr. u. mechan. Feingerdtebau entwickelt. Sie besteht aus
dem Wegaufnehmer (Bild 7) und einem dazugehdrigen Trd-
gerfrequenzverstdrker.

Durch eine Differenzierschaltung wird die Geschwindigkeit
als 1. Ableitung des Weges nach der Zeit gewonnen.

Das bewegliche Element besteht aus einem Mu-Metallkern,
der durch eine Klemmvorrichtung am Tastenhebel befestigt
werden kann. Bei Betdtigung der Taste bewegt es sich in
einem aus zwei Spulen bestehenden Spulensystem. Die bei-
den dadurch entstehenden InduktivitGtsdnderungen kénnen
— trotz entgegengesetztem Vorzeichen — unter Erhéhung der
Empfindlichkeit durch eine Briickenschaltung fiir die Mes-
sung ausgenutzt werden. Der Aufnehmer arbeitet {iber einen
Bereich von 15 mm linear. Da bei der geschilderten Arbeits-
weise keine bewegliche Ableitung der MeBgroBe erforder-
lich ist und infolge des geringen Gewichtes des am Typen-
hebelgetriebe befestigten Geberteiles (kleiner als 2 p), kann
kein zusdtzlicher, das Ergebnis verfdlschender EinfluB auf die
Bewegung wirken.

Eine gewisse Schwierigkeit ist aber darin zu sehen, daB man
gezwungen ist, die GrundgroBe, d. h. den Tastenweg, mdg-
lichst genau zu messen, damit eine durch die Differentiation
bedingte Verfdlschung der abgeleiteten GréBe in annehm-
baren Grenzen gehalten werden kann. In gleichem Sinne
muB auch durch eine einwandfreie Abschirmung der Leitun-
gen Stéreinfliissen entgegengewirkt werden, da besonders
solche hoher Frequenz die Genauigkeit der Geschwindig-
keitsmessung beeintréchtigen. Bei dem vorliegenden MeB-
verfahren liegt der Fehler (einschlieBlich der Ablesegenauig-
keit der Oszillogramme) fiir die Geschwindigkeit unter 10
Prozent, fiir die Wegmessung unter 5 Prozent.
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Bild 8. Tastenfeld mit Spezialtaste

2.2. Antriebsleistung

Bei handangetriebenen Maschinen muB die Kraft zur Bewe-
gung des Typenhebels vom Benutzer aufgebracht werden.
Die Antriebskraft ist also in diesem Falle gleichbedeutend
mit der Tastenkraft und zusammen mit dem Tastenweg und
der fiir die Abwdrtsbewegung der Taste benétigten Zeit ein
auBerordentlich wichtiges Kriterium fiir die Beurteilung hand-
angetriebener Schreibmaschinen. Man hat deshalb schon
friihzeitig nach Méglichkeiten gesucht, die Krafteverhdltnisse
beim Anschlag zu erfassen.

Einige Versuche sind wenig erfolgreich gewesen (z. B. Pendel-
schwinger oder Fallhammer als Vergleichsbasis). Allein die
direkte Kraftmessung hat sich als brauchbar erwiesen. Die
Forderungen, die an sie gestellt werden, sind nicht leicht zu
erfiillen: Die MeBeinrichtung muB in kompletten Schreibma-
schinen ohne groBen Umbau verwendet werden kénnen und
darf die dynamischen Verhdltnisse im Getriebe nicht verén-
dern. Sie soll sich auch einfach zwischen beliebigen Typen-
hebelgetrieben auswechseln lassen. Giinstig ist deshalb der
Einbau des MeBsystems in eine Spezialtaste, die in GréBe,
Form und Gewicht den normalen Schreibtasten gleicht und
nur gegen sie ausgetauscht zu werden braucht (Bild 8).

Im Institut fiir elektrischen und mechanischen Feingerdtebau
wird seit Jahren ein piezoelektrischer Geber in dieser Form
verwendet (Bild 9). Die beiden Quarzscheiben liegen tiber

Druchplatte Quarzscherben Membran
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Bild 9. Schnittdarstellung des piezoelektrischen Kraftaufnehmers
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der Druckplatte und die Membran im KraftfluB. Zur Verdop-
pelung der Empfindlichkeit sind sie elektrisch parallel ge-
schaltet. Die Ableitung der MeBspannung erfolgt iiber eine
Verteilerplatte zu einem geeigneten Verstdrker und darf iiber
die Lénge des Tastenhubes weder den mechanischen Vorgang
behindern, noch den‘gewonnenen elektrischen MeBwert ver-
félschen.

Piezoelektrische Aufnehmer erscheinen fiir die vorliegende
Aufgabe vor allem dadurch besonders geeignet, da sie sich
ohne Verringerung der Empfindlichkeit gentigend klein her-
stellen lassen.

Beim mechanischen Aufbau der beschriebenen Spezialtaste
mubBte beachtet werden, daB der Angriffspunkt der Kraft nicht
festliegt. AuBerdem waren gewisse Toleranzen in bezug auf
die Parallelitét der Quarze einzuhalten.

Bild 10 zeigt das Oszillogramm einer kombinierten Kraft-,
Weg- und Geschwindigkeitsmessung an einer Kleinschreib-
maschine.

Ein anderer Weg fiihrt iiber die Anwendung von DehnmeB-
streifen. Sie direkt auf die Tastenhebel zu kleben, ist wegen
des erforderlichen Zeitaufwandes und der fehlenden Aus-
wechselbarkeit bzw. der stets zu wiederholenden Eichung
nicht sehr zweckmaBig. Giinstiger ist es, die DehnmeBstreifen
ebenfalls in einer MeBtaste unterzubringen. Eine konstruktive
Lésung aus dem Institut fir Feingerdtebau zeigt Bild 11.
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0 Bild 11

B —5 Schnittdarstellung
eines

Kraftaufnehmers mit

‘, _—_% DehnmeBstreifen
1 — Tastknopf

. 2 — Gehduse
i 3 — Halteplatte
’ 6 4 — DehnmeBstreifen
T 5 — Biegefeder
6 — Befestigungs-
schraube
—r7 7 — AnschluB-
|6tfahnen

Das wichtigste Element des Kraftaufnehmers stellt eine zwei-
seitig eingespannte Biegefeder dar, auf die ein aktiver und
zur Kompensation ein passiver DehnmeBstreifen aufgeklebt
werden. Die Kraft wird iiber den Tastknopf senkrecht auf die
Biegefeder tibertragen. Die Beriihrung zwischen beiden er-
folgt punktférmig. Die Feder wird durch die Fassung iber
eine Halteplatte festgehalten. Die AnschluBdréhte der Dehn-
meBstreifen lassen sich am zweckmdBigsten durch Schlitze im
Gehéuse an die zur Zugentlastung vorgesehenen Létfahnen
fihren.

Der vorliegende Aufnehmer eignet sich besonders zur Ta-
stenkraftmessung an elektrischen Schreibmaschinen und Re-
chenmaschinen, bei denen die Raumverhdltnisse unter dem
Tastenfeld fiir die Anbringung des obengenannten piezoelek-
trischen Aufnehmers weniger geeignet sind.

In elektrisch angetriebenen Schreibmaschinen ist die zur Be-
dienung der Tasten erforderliche Kraft fiir die Gebrauchstiich-
tigkeit der Maschine von untergeordneter Bedeutung. Sie
kann so klein gehalten werden, wie es Funktionssicherheit und
Anschlaggefiihl gerade noch erlauben. Trotzdem sind auch an
elektrischen Maschinen Tastenkraftmessungen durchgefiihrt
worden, um daraus Anhaltspunkte zur Verbesserung der Me-
thodik fiir die Ausbildung von Schreiberinnen zu gewinnen.
Die Messungen verlaufen grundsdtzlich in der gleichen Weise
wie bei handangetriebenen Maschinen. Schwierigkeiten er-
geben sich oftmals nur durch den spezifischen Aufbau des
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Bild 10. Oszillogramm einer kombinierten Kraft-, Weg- und Ge-
schwindigkeitsmessung

F — Tastenkraft
s — Tastenweg
v — Tastengeschwindigkeit

Tastenfeldes (flacher Anstieg, kompakte Bauweise, Unzu-
gdnglichkeit).

Die Antriebsleistung fiir das Typenhebelgetriebe dagegen
wird vom Motor aufgebracht. Sie ist bei der Auslegung des
Motors zu beachten, wenn nicht die Antriebsleistung fiir den
elektrischen Wagenriicklauf ungleich gréBer ist, und be-
stimmt den an der Kupplung zwischen Antriebswelle und
Typenhebelgetriebe zu erwartenden VerschleiB. Von vorn-
herein scheint es sinnvoll zu sein, nicht die Antriebskraft an
der Kupplung, sondern das erforderliche Drehmoment zu
messen, denn die Unzugdnglichkeit der Kupplungsteile in-
mitten der Maschine erlaubt die Anbringung von MeBorga-
nen nicht. AuBerdem wiirde man damit die Méglichkeit aus-
schlieBen, innerhalb einer MeBreihe beliebige Typenhebel
auswdhlen und mit dem gleichen MeBwertgeber untersuchen
zu kénnen. Es muB jedoch beachtet werden, daB das Dreh-
moment moglichst nahe am Typenhebelgetriebe gemessen
wird, um Fehler durch kraftiibertragende Zwischenglieder
(Zahnrader, Riemen, Schwungmassen, Rutschkupplungen
usw.) weitgehend zu vermeiden. Eine Messung des Dreh-
momentes tiber die Stromaufnahme des Motors scheidet dem-
zufolge véllig aus. Sie ist nicht geeignet, ein giiltiges Bild
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Bild 12. Piezoelektrischer Drehmomentenaufnehmer

iiber die tatsdchlichen Verhdltnisse an der Kupplung zu
liefern.

Am Institut von Professor Dr.-Ing. Hildebrand wurde fiir diese
Zwecke ein piezoelektrischer Drehmomentenaufnehmer (Bild
12) entwickelt. Dieser wird mit Hilfe kleiner baulicher Erwei-
terungen an der Maschine unmittelbar vor der Antriebswelle
in den KraftfluB zwischen Motor und Typenhebel angeordnet.
Man ist dadurch in der Lage, den Kraftbedarf jedes beliebi-
gen Typenhebelgetriebes oder auch anderer Funktionen (Um-
schaltung, Farbbandtransport usw.) zu messen.

Den inneren Aufbau des Aufnehmers zeigt Bild 13. Auf einen
verénderlich vorgespannten Doppelquarz wirkt eine Um-
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fangskraft, die eine dem Drehmoment proportionale Ladung
erzeugt. Diese wird iiber Schleifringe einem Verstarker zu-
gefiihrt und mit einem Schleifenoszillografen registriert. Die-
ser Aufnehmer bewdhrt sich bei Untersuchungen des Kupp-
lungsverhaltens elektromechanischer Schreibantriebe und
kam u. a. auch noch bei Drehmomentenmessungen an mecha-
nischen Rechenmaschinen und Registrierkassen zum Einsatz.
Bild 14 zeigt den Verlauf des Antriebsmomentes bei einer
elektrischen Schreibmaschine mit Reibexzenterantrieb. An
einen derartigen Aufnehmer werden folgende Anforderungen
gestellt:

1. Einsatzméglichkeit an der vollfunktionsfdhigen Maschine
2. Geringes zusdtzliches Massentragheitsmoment

3. Weglose Messung zur Ausschaltung von Torsionsschwin-
gungen

4, Hohes Aufldsungsvermégen und groBe Empfindlichkeit.

Mit der Untersuchung der Krdfteverhdltnisse in der Kupplung
kénnen unter Berlicksichtigung der konstruktiven Gestaltung
und der Werkstoffauswahl gleichzeitig die Fragen nach dem
auftretenden VerschleiB beantwortet werden. Weitergehende
VerschleiBuntersuchungen erfordern die Durchfiihrung um-
fangreicher Dauerversuche.

2.3. Abtriebsleistung

Die beim Abdruck eines Schriftzeichens von einem Typenhebel
abgegebene Leistung &uBert sich in der Anzahl der herge-
stellten lesbaren Durchschlége, in der Geschwindigkeit des
Typenhebelriickfalls und in der Betétigung von Nebenfunk-

Bild 13. Schnittdarstellung des piezoelektrischen Drehmomentenauf-
nehmers

— Doppelquarz
— Mittelelektrode
— isolierter Schleifring
— lIsolierbuchse
— Vorspannung
AnschluBbuchsen mit Kreuzgelenkkupplung

tionen (z. B. Ausschwenken der Schaltwippe und damit Frei-
gabe des Wagens). Die Giite des Schriftzeichenabdrucks im
Original und in den Durchschldgen kann nur rein qualitativ
bewertet werden. Sie ist auBerdem von vielen anderen Fak-
toren abhdngig, so daB es kaum mdglich ist, ein eindeutiges
MeBverfahren festzulegen. Objektiv ist im Hinblick auf die
Typenhebelenergie die Messung der Durchbiegung des Ty-
penhebels bzw. seiner Abdruckkraft an der Schreibwalze. Die
Durchbiegung bietet eine Grundlage fiir Leistungsvergleiche,
beinhaltet jedoch noch die geometrischen Abmessungen des
Typenhebels und seine Materialeigenschaften. Sie wird ge-
messen, indem der Typenhebel bei Bertihrung mit einem ver-
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Bild 14. Oszillogramm des zeitlichen Verlaufs des Antriebsmomentes

einer elektromechanischen Schreibmaschine

| — Drehmoment
Il — Abstreifvorgang
Il — Typenhebelbewegung

stellbaren Kontakt kurzzeitig einen Stromkreis schlieBt. Die-
ser Impuls wird durch ein geeignetes Anzeigegerdt (Elektro-
nenstrahloszillograf o. @.) sichtbar gemacht. Die Annéherung
des Kontaktes an den Anschlagpunkt kann unter Verwendung
einer MeBschraube mit genligender Genauigkeit in kleinen
Schritten erfolgen (Bild 15).

Als Bezugspunkt dient die Stellung der MeBschraube bei am
Prellring anliegendem, aber nicht durchgebogenem Typen-
hebel. Der als Winkelhebel ausgebildete Kontakt wird nun
so weit zurlickgenommen, daB er mit Sicherheit von dem sich
dynamisch durchbiegenden Typenhebel nicht beriihrt wird.
Dann erst erfolgt die schrittweise Anndherung des Winkel-
hebels, bis die Kontaktgabe infolge dynamischer Verformung
erfolgt. Die Differenz zwischen den beiden Endlagen des
Winkelhebels entspricht der Durchbiegung des Typenhebels.

Wie man sieht, handelt es sich um das Problem der dynami-
schen Messung kleiner Wege in der GréBenordnung von
einigen Zehntelmillimetern, die in weniger als einer Milli-
sekunde durchlaufen werden. Es scheint gerechtfertigt, fiir
diese MeBaufgabe auch den Einsatz von Fotodioden als er-
folgversprechend anzusehen. Sie wiirden die Méglichkeit bie-
ten, noch genauere Messungen iiber die Eindringtiefe bei
eingebauter Walze vorzunehmen, wenn der Typenkopf im
Moment des Abdrucks zwischen Diode und Lichtquelle hin-
durchgefiihrt wird. Die Untersuchungen miissen spdteren Ar-
beiten vorbehalten bleiben.
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Bild 15

"‘0'1 Vorrichtung zur Messung der Typen-
hebeldurchbiegung

1 — Typenhebel
2 — Anschlagkontakt
3 — MeBschraube

Bild 16

Walze mit eingebautem Kraftauf-
nehmer

Die direkte Messung der Abdruckkraft erfordert wiederum
die Ausnutzung des piezoelektrischen Effektes.

Die zu diesem Zweck entwickelte MeBeinrichtung (Bild 16)
erlaubt die Messung des zeitlichen Verlaufs des Energieaus-

Lochkartenmaschinen in Gemeinschaftsrechenstationen
(zentralen Rechenstationen) des Maschinenbaues

tausches zwischen Typenhebel und Walze. Bei der abgebil-
deten Walze wurde das Walzenrohr so durchbrochen, daB ein
kleiner Metallquader in der Aussparung Platz findet. Sein
Querschnitt entspricht etwa der Fldche eines Schreibmaschi-
nenbuchstabens. Er hat die Aufgabe, die beim Abdruck wirk-
same Kraft tiber einen Stempel auf die beiden Quarzbldtt-
chen zu libertragen. Der Metallquader ist an einer Blattfeder
befestigt, die gleichzeitig die Quarze vorspannt. Die an die-
sen abgegriffenen Ladungen werden iiber ein Kabel einem
Verstarker zugefithrt und mit Hilfe eines Katodenstrahl-
Oszillografen sichtbar gemacht. Infolge der unterschiedlichen
Buchstabenfléchen muB bei der Auswertung der Messungen
die unterschiedliche Eindringtiefe der Type in den Walzen-

bezug beriicksichtigt werden. Deshalb wird bei der Eichung
mit der Kraftmessung eine Wegmessung kombiniert.

Fortsetzung folgt
NTB 1021

EINE NEUE
BROSCHURE

Von Dipl.-Ok. F. DieBner, Ing.-Ok. W. Heeg, Dipl.-Ok. F. Rzesnitzek, Dipl.-Ok. J. Winkelmann,
Zentralinstitut fiir Fertigungstechnik des Maschinenbaues Karl-Marx-Stadt.

Durch eine Konzentration der vorhandenen Lochkartenma-
schinen kann ein gréBtmdglicher dkonomischer Nutzen der
maschinellen Datenverarbeitung erreicht werden, Wenn meh-
rere Betriebe, die einzeln fiir eine eigene Lochkartenanlage
eine zu kleine Datenmenge haben, sich zur gemeinschaft-
lichen Nutzung von Lochkartenmaschinen entschlieBen, wird
der allgemeine Ubergang zur Mechanisierung der Verwal-
tungsarbeiten und technischen Berechnungen in Klein- und
Mittelbetrieben méglich. Gleichzeitig entstehen leistungs-
fahige zentrale Rechenstationen, die mit ihrer GroBe allen
Anforderungen einer standigen Funktionssicherheit geniigen.
Bei der staatlichen Verteilung der Lochkartenmaschinen kann
auf diese Weise eine Zersplitterung des gesamten Maschi-
nenaufkommens vermieden werden.

Bei der Organisation zentraler Rechenstationen sind die
Uberwindung der Entfernungen zwischen den Betrieben und
der Station, die Vorbereitung und Durchfiihrung vereinheit-
lichter MechanisierungsmaBnahmen, die kontinuierliche Aus-
lastung der Anlage und die Erfiillung der meist auf gleiche
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Zeitréume fallenden Termine der Verwaltungsarbeiten der
beteiligten Betriebe besondere Schwerpunkte. Zur Einbezie-
hung der komplexen Mechanisierung der Verwaltungsarbei-
ten und technischen Berechnungen in das Arbeitsprogramm
einer Lochkartenstation ist eine weitestgehende betriebsnahe
Datenverarbeitung notwendig. Um die bei der gemeinsamen
Nutzung der Lochkartenmaschinen entstehenden organisato-
rischen Probleme auf ein Minimum zu beschrdnken und eine
betriebsnahe Datenverarbeitung durch groBe organisatori-
sche Vereinheitlichung zu sichern, wird vorgeschlagen, im
Bereich des Maschinenbaues zentrale, regional arbeitende
Rechenstationen fiir artverwandte Maschinenbaubetriebe zu

bilden.

Fiir diese Stationen werden in der Broschiire die bei der ge-
meinsamen Nutzung der Lochkartenmaschinen auftretenden
Probleme behandelt und praktische Anleitungen zur Einrich-

tung und Organisation von Gemeinschaftsrechenstationen

gegeben. DieBnet
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Vor einhundert Jahren war es, als das erste brauchbare
Modell einer Schreibmaschine von Peter Mitterhofer, einem
Tischler und Zimmermann aus Partschins in Tirol, fertiggestellt
wurde. Wenn auch die gewerbsmdBige Herstellung von
Schreibmaschinen erst im Jahre 1867 begann, so soll doch die
Mitterhofermaschine der AnlaB sein, eine Bilanz zu ziehen,
was in diesem Zeitraum alles an Schreibmaschinen entwickelt
wurde.

Die sogenannte Schreibkugel des ddnischen Pastors Maling
Hansen war die erste gewerbsmdBig hergestellte Maschine.
Wenn auch die Stiickzahl nicht allzu groB war, so fand sie
doch Anwendung in Banken und Druckereien.

Bis zum Jahre 1900 wurden bereits 88 verschiedene Fabrikate
patentamtlich angemeldet und ein groBer Teil von ihnen auch
fabriziert. Amerikanische Erfinder und Konstrukteure, deren
Namen immer mit der Geschichte der Schreibmaschine ver-
kniipft sind, leisteten den Hauptanteil. Es seien unter ande-
ren erwdhnt: Sholes, Glidden, Soulé, Densmore, Yost, Kidder,
Crandall, Hammond, Spiro, Blickensderfer und der Deutsch-
Amerikaner Frans Xaver Wagner. Gleichzeitig beschaftigte
man sich in verschiedenen europdischen Staaten ebenfalls
mit der Konstruktion von Schreibmaschinen, so daB sich fol-

gende Bilanz fiir die Jahre 1867—1900 ergibt:

Amerika ) 57 Schweiz
Deutschland 15
England 9

Kanada 2

Ddanemark
Schweden
Frankreich

Auf Grund der zahlreichen Konstruktionen versprach man sich
in Amerika sehr viel vom Schreibmaschinengeschéft, nur we-
nige Firmen waren erfolgreich und konnten sich mit ihren
Fabrikaten durchsetzen.

Den gréBten Erfolg hatte die ehemalige Gewehr- und Ngh-
maschinen-Fabrik Remington. Zwar war die von Sholes, Glid-
den und Soulé entwickelte Maschine noch nicht fabrikations-

reif, man verbesserte dieselbe aber bei Remington derart,
daB eine Steigerung des Modells 2 von
140 Stiick im Jahre 1879 auf
73 000 Stick im Jahre 1891
erzielt werden konnte. Sehr schwierig war es im Anfang, die
Maschinen zu verkaufen, man war gezwungen, Schreibkrdfte

auszubilden und dieselben gleichsam mit den Maschinen zu
vermitteln.

AuBer Remington sind es nur noch 9 Fabrikate von den 88 bis
zum Jahr 1900 erschienenen, die lber lédngere Zeit bzw. bis
heute auf dem Weltmarkt vertreten sind.

1880—-1927 Yost 1895-1924
1888—1953 Ideal 1900-1960
1889—-1940 Remington 1877—heute
1891-1909 Underwood 1896—heute
1893-1917 Adler 1899—heute

Hammond
Columbia-Barlock
Smith-Premier
Williams
Blickensderfer

Die umwdlzendste Erfindung in der ganzen Entwicklungs-
geschichte der Schreibmaschine war die von dem Deutsch-
Amerikaner Franz Xaver Wagner konstruierte, im Jahr 1896
erschienene Underwood, mit dem schon so lange angestreb-
ten sofort sichtbaren Schriftbild. Der nach ihm benannte
Wagner-Antrieb wurde spéter von vielen Konstrukteuren ver-
wendet und ist in millionenfacher Ausfiihrung auf den Markt
gekommen.

Die meisten der 15 bis zum Jahr 1900 erschienenen deutschen
Maschinen waren Kopien amerikanischer Erfindungen, zu-
meist Eintaster oder Zeiger-Maschinen mit Ausnahme der
»Adler” und ,ldeal”. Die ,Adler" ist mit den Erfahrungen der
amerikanischen ,Empire” unter Verwendung der Kidderschen
Patente entwickelt worden. Da das Modell 7 derart gut durch-
konstruiert war, konnte es sich ohne groBe Verdnderungen
viele Jahre durchsetzen. Das gleiche ist von der ,ldeal” zu
sagen, eine Erfindung der Amerikaner E. E. Barney und Frank
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Tanner, die von der damaligen Firma Seidel & Naumann im
Jahr 1899 erworben wurde. Wie schwierig es zu dieser Zeit
war, eine Fabrikation mit neuartigen Erfindungen einzurich-
ten, wird von der ,ldeal” berichtet. Die von Barney angefer-
tigte Mustermaschine durfte zwecks Anfertigung der Werk-
zeuge nicht auseinandergenommen werden. Die Mechaniker
waren gezwungen, Handskizzen anzufertigen und die MaBe
von der kompletten Maschine zu libertragen. Barney, der sich
2 Jahre zwecks Einrichtung der Fabrikation bei Seidel & Nau-
mann aufhielt, willigte einfach nicht ein, die Maschine zu
demontieren.

Ven der Jahrhundertwende bis 1964 sind weitere 168 Fabri-
kate entwickelt worden. Es entfallen auf:

Deutschland 81 UdSSR

Amerika 43 Japan

Frankreich China

Holland

Polen

Italien
England
Osterreich Déanemark
CSSR
Schweiz

Belgien

Die gleichen Erscheinungen wie in Amerika vor 1900 waren
nun in Deutschland zu verzeichnen. Von der Kinderschreib-

Schreibkugel von Hansen
Sholes-Glidden
Remington

Hammond

Blickensderfer

Williams

Yost

Underwood

Ideal
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Bild 10.

Bild 11.

Bild 12.

Bild 13.

Bild 14,

Bild 15.

Bild 16.

15

maschine bis zur vollendeten Standardmaschine hat man
alles konstruiert, was ein Schriftbild erzeugte. Unsummen
von Geldern fiir die Fabrikationseinrichtungen wurden aus-
gegeben. Doch waren die meisten Maschinen den erforder-
lichen Anspriichen nicht gewachsen, so daB die Herstellung
nach wenigen Jahren eingestellt werden muBte. Die deutsche
Industrie hatte aus den Verlusten der amerikanischen Schreib-
maschinen-Firmen nichts gelernt. Nur wenige von diesen 81
Entwicklungen hatten Erfolg und erreichten Weltruf.
Die Modelle Continental

Ideal

Erika

Olympia

Triumph

Torpedo

Mercedes

Rheinmetall
waren bis zum Ausbruch des zweiten Weltkrieges die auf dem
Weltmarkt am meisten gekauften deutschen Schreibmaschi-
nen.

172

7 :
; S

S s
TR 5“/(/7/;2414)!;‘

Adler

Olympia (AEG)
Erika
Mercedes-Elektra
Erika

Optima

Cellatron SE5

Nach 1945 begann ein neuer Abschnitt in der Geschichte der
Schreibmaschine. Nur die Markenfabrikate konnten sich hal-
ten und brachten ihre neuen Modelie heraus. Von dem bis-
herigen Wagner-Antrieb ist man abgekommen, der laufend
sich beschleunigende Antrieb, wie z.B. der Royal-Antrieb,
fand allerorts Anwendung, wobei Getriebe-Variationen von
6 bis 10 Gliedern verwendet wurden. Die Segmentumschal-
tung und damit die Austauschbarkeit der Wagenbreiten
wurde generell eingefiihrt.

Vom bisherigen ,nur Konstruieren" ging man zu wissenschaft-
lichen Untersuchungen iiber. Fiir die Biiromaschinenindustrie
unserer Deutschen Demokratischen Republik ist von Herrn
Prof. Dr.-Ing. Hildebrand, Direktor des Instituts fiir elektri-
schen und mechanischen Feingerdtebau an der TU Dresden,
Hervorragendes geleistet worden. Zahlreiche Veréffentlichun-
gen und mehrere Dissertationen legen Zeugnis von der wis-
senschaftlichen Pionierarbeit auf dem Gebiet der Biiroma-
schinen ab.

Die GuBere Gestaltung ist ebenfalls verdndert worden. Ge-
schlossene Form und farbige Lackierung geben den Maschi-
nen ein neues Geprdge. Heute, so kann man sagen, ist man
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an dem Punkt angelangt, wo fiir die manuell angetriebenen
Maschinen fast nichts mehr an Verbesserungen zu erwarten
ist. Die Bedienungselemente und Antriebssysteme sind so
ausgereift, daB sich kaum noch etwas wesentlich verbessern
laBt. Durch. die moderne Form- und Farbgestaltung haben
die Maschinen ein hohes Niveau erreicht, ein Zeichen, daB
auch die Biiromaschinenindustrie mit der modernen Technik
Schritt gehalten hat.

Bilanz der manuellen Maschinen

Es wurden 88 chbrikaté bis 1900
und 168 Fabrikate bis 1964 entwickelt.

Diese 256 Fabrikate ergeben durch die unterschiedlichen
Modellreihen der einzelnen Firmen rund 600 verschiedene
Schreibmaschinen manueller Art. Von diesen 256 Entwick-
lungen sind heute noch 27 Fabrikate vorhanden.

Westdeutschland ~ USA CSSR

Adler Remington Consul
Olympia Royal Zetha
Underwood

IBM DDR
Torpedo Smith-Corona

Tri h
Ar[;ucmp Frankreich Erika
Japy

Starlet Rooy

Siemag

Optima

Schweden

Alpina Facit

Italien
Everest
Princess Olivetti Japan

Voss Antares Atlas

Juwel

Diese erzeugen _

8 Modelle Flach- oder Reiseschreibmaschinen

30 Modelle Kleinschreibmaschinen

27 Modelle Biiroschreibmaschinen

sowie Sonderausfiihrungen: Hektoband, Kohleband, Blinden-
einrichtung, Endlosformulare, Mehrfachschaltung usw.
infolge der hohen Fabrikationsquoten sind diese 27 Fabrikate
ausreichend, um den Weltbedarf zu decken. Experimente mit
billigen und einfachen Maschinen lohnen sich heute nicht
mehr. Wie man aus der Bilanz ersehen kann, sind diese nur
kurzlebige Erscheinungen.

Die elektrisch angetriebene Schreibmaschine hat eine wesent-
lich jingere Vergangenheit als die manuell angetriebene.
Obwohl! bis 1921, dem Erscheinungsjahr der Mercedes-Elek-
tra, bereits 14 elektrische Maschinen zum Patent angemeldet
waren, ist es auBer der Schreibkugel von Hansen und der
Blickensderfer nicht zur Fabrikation gekommen. Auch diese
beiden Maschinen sind nur kurze Zeit mit elektrischem An-
trieb hergestellt worden.

Die Mercedes-Elektra war die erste erfolgreiche vollelektri-
sche Schreibmaschine. Urspriinglich mit dem groBen, auBen
angebauten Motor und Getriebe sehr kompakt aussehend,
ist sie heute in der ,Cellatron” eine formschone und leistungs-
fahige Maschine.

Mercedes-Elektra folgten bis 1939 noch die Woodstock Elect-
rite, Remington, Vari-Typer und Elektromatic.

Die Erkenntnis, den berufstédtigen Benutzern von Schreibma-
schinen die Arbeit zu erleichtern sowie die fortschreitende
Automatisierung haben dazu gefiihrt, daB man sich verstarkt
der Konstruktion elektrisch angetriebener Maschinen zuwen-
dete. Teilweise als Ein- und Ausgabegerdt fiir Elektronen-
rechner, in der Lochbandtechnik, als Verbindungen Rechen-

Bild 17. IBM-Executive
Bild 18. Underwood Raphael
Bild 19. Soemtron-Elektric

Bild 20. IBM 72
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maschine—Schreibmaschine-  Schreibmaschine—Kartenlocher,
in Fakturiermaschinen u. a. setzte man erfolgreich elektrische
Schreibmaschinen ein. !

Heute finden wir eine beachtliche Anzahl leistungsféhiger

elektrisch angetriebener Schreibmaschinen auf dem Welt-
markt vor.

Adler Royal
Cellatron Soemtron
Hermes Torpedo

IBM Triumph
Olivetti Underwood
Olympia Smith-Corona
Remington

Die Entwicklung der elektrisch angetriebenen Maschinen ist
gegeniiber den manuellen Maschinen keineswegs abge-
schlossen. Den Beweis dafiir gibt die IBM 72 mit Schreibkopf,
bei der die Schreibstelle tiber das stillstehende Papier wan-
dert.

Mit rund 220 Schreibmaschinen, darunter mehrere Einzel-
stiicke, bietet die am Institut fiir Feingerdtebau der TU Dres-
den vorhandene Sammlung einen sehr guten Uberblick die-
ser Entwicklungsbilanz.

Literatur
Ernst Martin: ,Die Schreibmaschine und ihre Entwicklungsgeschichte”.

NTB 982

Klarschrifterzeugung = ein digitales Speicherproblem

Dipl.-Ing. L. BOHME, Wissenschaftlicher Assistent am Institut
fiir elektrischen und mechanischen Feingerdtebau

der Technischen Universitdt Dresden

Nach Erlduterung der Zusammenhénge, die bei der Speicherung und Verarbeitung von Informationen von allgemei-

ner Bedeutung sind, wird die Stellung der Klarschrift in der modernen Nachrichten- und Biirotechnik umrissen. Schrei-

ben (Drucken) und Lesen erscheinen dabei als die beiden notwendigen Seiten eines immer mehr zur Automatisierung

dringenden digitalen Speicherverfahrens. Herkdmmliche und modernste Druckgeréite werden unter einheitlichen Ge-

sichtspunkten betrachtet und ihre Technik beziiglich Erzeugung des Schriftbildes auf dem Speichermedium und die

damit verbundenen typischen Baugruppen beschrieben. Alle Geridte zum Schreiben (Drucken) und automatischen Lesen

verwandeln eine steuernde Eingangsinformation in eine Ausgangsinformation und sind somit von den digitalen Kode-

Konvertern nicht wesentlich verschieden. Die Vielzahl bekannter Schriftarten 1&Bt fiir spezielle Aufgaben auch hier eine

Standardisierung ratsam erscheinen, um Skonomisch vertretbare Schrifterkennungsgeriite weitgehend einsetzen zu kén-

nen. Die Arbeit zeigt, daB die zweidimensionale Kodierung mittels typografischer Symbole (Buchstaben, Ziffern, Zei-

chen) gegeniiber iiblichen Digitalspeichern beim Schreiben (Drucken) und Lesen erhebliche Schwierigkeiten zur Folge

hat, die auch heute noch zu vielen Varianten neuartiger Druckgerite fiihren.

1. Einleitung

Sprache und Schrift sind die historisch entstandenen Kommu-
nikationsmittel des Menschen. Innerhalb der modernen Ver-
fahren der Nachrichten- und Datentechnik nehmen sie die
deminierende Stellung ein, die ihnen auch weiterhin zuer-
kannt werden muB, weil sie die auch von Laien beherrsch-
baren Bindeglieder zwischen dem Menschen einerseits und
Geraten und Maschinen andererseits darstellen. Damit sind
bereits verschiedene wichtige Anliegen der modernen Tech-
nik auf diesem Gebiet umrissen:

1. Sprache und Schrift diirfen unter dem EinfluB der Technik
nicht oder hoéchstens unwesentlich veréndert werden.

2. Sprache und Schrift sollen gleichermaBen vom Menschen
wie von Gerdten und Maschinen darstellbar und verar-
beitbar sein.

3. Informationsquelle  und  Informationsempfénger  fiir
Sprache und Schrift ist letzten Endes stets der Mensch.

4. Dem politischen und wirtschaftlichen Zusammenleben vom
Menschen unterschiedlicher Sprachgebiete und Schrift-
arten muB durch die Entwicklung neuer Gerdte Rechnung
getragen werden.

5. Der technische Aufwand bei der Verarbeitung von Sprache
und Schrift richtet sich einerseits nach den durch die
menschlichen Sinnesorgane und Nervenzentren bedingten
psychologischen Voraussetzungen und Prozessen
(einschlieBlich Lernvorgdngen!), andererseits nach Ge-
sichtspunkten, die durch dielnformationstheorie
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vorgeschrieben bzw. erklédrt werden (wobei jedoch die
praktischen Lésungswege oft wesentlich vom theoretischen
Optimum abweichen).

6. Die Ausfiihrung routineméBiger Arbeiten kann nur dann
weitestgehend vom Menschen auf technische Einrichtun-
gen Ulbertragen werden, wenn dazu 6 konomisch ver-
tretbare Lésungen fiir verschiedenste Anwendungen ge-
schaffen werden.

Hauptanliegen des Aufsatzes bildet die Erzeugung von
Klarschriftund ihre Stellung in der modernen Nachrich-
ten- und Biirotechnik. Zu diesem Zweck erfolgt die Betrach-
tung des Schreib- und Druckproblems nicht gerdtegebunden,
sondern unter dem Gesichtswinkel der digital gespeicherten
Information: Schreiben und Lesen sind die beiden notwen-
digen Seiten eines (hier: optischen) Speicherverfah-
rens mit allen Konsequenzen!). Die Anwendung dieser Ge-
sichtspunkte auf das Schreiben und Drucken I&Bt erkennen,
daB die bisher scheinbar noch bestehenden Grenzen
zwischen Speicher-, Schreib- und Druckverfahren der Nach-
richten- und Blirotechnik und den Verfahren der Druckerei-
und Vervielfdltigungstechnik immer mehr verwischen.
Alle diese Verfahren miissen — schritthaltend mit der starken

) In relativ oberflachlicher Analogie zum urspriinglichen Schreiben
und Lesen von Klarschrift wurden fiir alle Speicherverfahren die Be-
griffe ,Schreiben” fiir eine Serien-Parallel-Wandlung und ,Lesen fiir
eine Parallel-Serien-Wandlung geprégt. In Umkehrung der historischen
Entwicklung soll also nachstehend das urspriingliche Schreiben und
Lesen genauer untersucht werden.
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Zunahme an Informationen in Form von Klarschrift — im Zu-
sammenhang mit der automatischen Schrifter-
kennung gesehen werden.

2. Digitale Informatidon und Klarschrift

Speichereigenschaften und logische Verkniipfungen sind
typisch fiir moderne Nachrichten- und Datengeréte und er-
lauben die Bewdltigung von Aufgaben, die bis vor kurzer
Zeit ausschlieBlich dem Menschen vorbehalten waren. Gerade
die mit der Klarschrift in Berlihrung stehenden Systeme
(Mensch und Gerdte) erfordern Speicher, die infolge der
Schwarz-WeiB-Struktur der Buchstaben selbst ebenfalls digi-
tal arbeiten. Sie sollen zundchst beschrieben werden.

2.1. Signal und Zeichen

Die Anderung des Verhaltens (bzw. das Verhalten selbst) von
Systemen (Menschen, Gerdten, Maschinen, Apparaten usw.)
resultiert aus der Einwirkung physikalischer GréBen. Neben
dieser direkten Verbindung zwischen physikalischer Ursache
und physikalischer Wirkung gibt es eine zweite Méglichkeit,
eine Verhaltensweise zu beeinflussen, falls das System da-
fiir geeignet ist: Durch Zuordnung einer Bedeutung zu
einem physikalischen Signal, die bei Eintreffen des Signals
vom zu beeinflussenden System ,verstanden” und zweckge-
richtet verarbeitet werden kann. Dieses Prinzip liegt einem
Teil des unter dem Begriff ,Kybernetik" zu verstehenden
Wissensgebietes und der gesamten Datenverarbei-
tung zugrunde (1] (2].

Bild i stellt diese Verbindung zwischen zwei Systemen im
kybernetischen Sinne nochmals dar (1) (3]: den physikali-
schen Weg und den ihm zugeordneten fiir die Zeichen, die
zumindest teilweise System 1 und System 2 gemeinsam an-
gehéren miissen, wenn eine sinnvolle Kommunikation zu-
stande kommen soll. Beide Wege unterliegen Stérungen, die
einen Informationsaustausch zwischen beiden Systemen mehr
oder weniger stark beeinflussen kénnen. Auf sie wird im spe-
ziellen Fall eingegangen.

Physikalische GréBen reprdasentieren entweder einen Energie-
fluB W (t) oder einen Energiezustand W (x, y, z). Beiden
Energieformen 1Bt sich — zundchst willkiirlich — Bedeutung
zuordnen. Ist diese Bedeutung an einen EnergiefluB, d. h. an
ein von der Zeit abhdngiges Signal, gebunden, so spricht
man von Serieninformation; benutzt man einen Energiezu-
stand, d. h. ein rdumliches Muster, dessen Form die Bedeu-
tung trégt, so nennt man diese Parallelinformation. Beide
kénnen ineinander (berfiihrt, also Zeit und Raum in gewis-
sen Grenzen gegenseitig ersetzt werden: Ein die Information
tragender zeitlicher EnergiefluB kann einen bestimmten Ener-
giezustand herbeifiihren (Serien-Parallel-Wandlung, SPW)
und umgekehrt kann ein die Information enthaltender réum-
licher Energiezustand einen (zundchst konstanten) Energie-
fluB mit dem Abbild seiner Information modulieren (Parallel-
Serien-Wandlung, PSW). Beide Prozesse treten bei allen
Speicherverfahren auf und werden nachstehend genauer be-
schrieben (Abschnitt 2.2).

Im streng physikalischen Sinne existieren bekanntlich keine
exakt kontinuierlichen Signale. Fiir viele technische Anwen-
dungen kann jedoch diese natiirliche Quantisierung vernach-
lassigt werden, und man benutzt die verschiedensten Ener-
gieverldufe und Energiezustédnde als Trégervonanaloger
Information, die hier nur am Rande interessiert (Absatz 2.3).
— Eine zeitliche, rdumliche bzw. amplitudenmdBige (grobe)
Quantisierung eines Signales erlaubt die Schaffung diskreter
Informationen, wenn geeignete Bezugssysteme zur ldentifi-
zierung in Form einer

Zeitquantelung t = m - to (1)
Raumquantelung V (x, y, z) = f (nx * Xo, Ny * Yo, Nz - Zo) (2)
Amplitudenquantelung A (x, y, z, t) = q A, (3)

zur Verfiigung stehen. Dabei bezeichnen die Koeffizienten
to, X0, Yo, Zo, Ao, die Aufldsungsgrenze der Systeme, d. h. die
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GréBe der Grundschritte, und die ganzzahligen Faktoren m,
nx, Ny, nz, q kennzeichnen den Umfang des Systems. Diese
so zu gewinnenden digitalen Informationen fithren zu
besonders einfachen technischen Lésungen, wenn Gleichung
(3) nur zw e i Werte (0—1, L—0, ein—aus, schwarz—weiB usw.)
annehmen kann; auf diese Weise entstehen bindre
Signale mit den allgemein bekannten Vorteilen.

§1 §2

Wy Wn z

|
|
<o <L

Z

Bild 1. Verbindung zweier informationsverarbeitender Systeme

S1 = System 1 (Sender, Informationsquelle)

S2 = System 2 (Empfdnger, Informationsverarbeitung)
W, = aktiver Wandler

Wp = passiver Wandler

z = zentrale Einrichtung zur Informationsverarbeitung
Vi = aktiver Zeichenvorrat

V, = passiver Zeichenvorrat

Vi,» = gemeinsamer Zeichenvorrat

Die Zuordnung von Signal und Zeichen ist an sich willkdirlich.
Schon lange vor Bestehen der Nachrichtentechnik hat sich
eine Vielzahl derartiger Verfahren bewdhrt, jedoch wurden
durch die Informations- und Korrelationstheorie erst in den
letzten Jahrzehnten allgemeingiiltige GesetzmdaBigkeiten und
Betrachtungsweisen formutiert (3] (4] (5) [6]. Die den Men-
schen unmittelbar interessierenden Kodierungen beim Nach-
richtenaustausch — Sprache und Schrift — sind historisch-geo-
graphisch gewachsen und miissen als gegeben vorausgesetzt
werden. Dagegen haben die Ingenieure auf Grund der ge-
nannten Theorien heute die Mdglichkeit, die Zeichen nach
besonders zweckméBigen Gesichtspunkten — besonders im
Hinblick auf Sicherheit — aufzubauen [(1]. Alle Verfahren
missen jedoch mit einem endlichen Zeichenvorrat arbei-
ten und setzen meist voraus, daB der Zeichengenerator (Sy-
stem 1 in Bild 1 als Sender) nur die dem Zeichenverarbeiter
(System 2 in Bild 1 als Empfénger) bekannten Informationen
anbietet. Ist letzteres nicht der Fall, so kannu. U.einUber-
setzer U nach Bild 2 die Verbindung zwischen Sender und
Empfénger herstellen, die um so besser ist, je mehr Zeichen
des aktiven und passiven Zeichenvorrates dem Zeichenvorrat
Vi des Ubersetzers gemeinsam angehéren. Eine eindeutige
Kodierung fiihrt auch so zu einer eindeutigen Dekodierung.

Der Vorgang der Zuordnung bzw. Erkennung von digitaler

Information selbst hat — nach (7] — also folgendes zur Vor-

aussetzung:

1. Es besteht ein geschlossener (endlicher) Zeichenvorrat
eines Originalsystems.

=+ SeT =+
7 W W Z W, Wn | 7
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g

Bild 2. Einschaltung eines Ubersetzers

Legende wie Bild 1

V) = Ubersetzer
Vii = Zeichenvorrat des Ubersetzers
V1,i, V2,ii = gemeinsamer Zeichenvorrat
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2. Zeit und (oder) Raum sind entsprechend den vorgesehe-
nen Signalen nach Gleichungen (1) und (2) in Intervalle
eingeteilt. ’

3. Jedem Intervall ist eine Zeichenstelle zugeordnet.

4. Es existieren mindestens 2 Normsignale nach Gl. (3).

5. In jedem Intervall ist eine Zuordnung zu bzw. ein Ver-
gleich mit den Normsignalen méglich.

6. Die Zuordnung bzw. der Vergleich nach 5. fiihrt zu einem
diskreten Ergebnis je Intervall bzw. Zeichenstelle.

7. Die Gesamtheit nach 6. stellt ein Zeichen eines neuen
Zeichenvorrates dar, das durch einen Kode dem Original-
zeichen nach 1. eindeutig zugeordnet ist.

Dieser relativ komplizierte ProzeB der Umkodierung soll mit
moglichst groBer Sicherheit ablaufen: Beim Sender wird an-
gestrebt, nur das gewliinschte Zeichen zu erzeugen, im Emp-
fanger soll nur das vorgesehene Zeichen zu einem neuen
verarbeitet werden. Deshalb ist eine moglichst wirksame

h 2 | EAL
7 7 i
A
z b Ka

Bild 3. Kontrollméglichkeiten bei der Informationsverarbeitung

a) als Sender wirkendes System
b) als Empfdnger wirkendes System

W, = aktiver Wandler

Wp = passiver Wandler

Z = zentrale Einrichtung zur Informationsverarbeitung
K, = duBerer Kontrollkreis

K, = innere Kontrolle

Kontrolle aller Prozesse anzustreben. Nach Bild 3 er-
geben sich zwei Méglichkeiten:

1. Innere Kontrolle: Sie iiberwacht die einzelnen ProzelB3-
Abschnitte und vergleicht den durchgefiihrten mit einem
(z. B. nach Programm) vorgesehenen Schritt, ohne das
Endergebnis des gesamten Prozesses zu kontrollieren.

2. AuBere Kontrolle: Sie vergleicht das erzielte mit dem
(z. B. It. Kodierung) geplanten Ergebnis und ist deshalb
wirksamer als die innere Kontrolle, technisch jedoch meist
schwerer realisierbar.

Auch dabei existiert oft die doppelte Verbindung fiir Signal
und Zeichen. Das zentrale Organ Z besitzt in allen Fdllen
(Bild 1 bis 3) in irgendeiner Form Speichereigenschaften,

2.2. Das Speicherproblem

Dem Austausch von Information zwischen zwei Systemen
(Mensch—Mensch, Mensch—Maschine, Maschine—Maschine)
dienen bei unmittelbarer Verbindung iiblicherweise Energie-
flisse, d.h. Signale, deren Ausbreitungsgeschwindigkeit
endlich ist. Zu einem bestimmten Zeitpunkt (0 <t < 7) herr-
schen demnach an verschiedenen Raumpunkten zwischen zwei
Systemen unterschiedliche Energie zustdnde. Die Laufzeit
derartiger Energiezusténde kann zur Speicherung benutzt
und durch Einschaltung besonderer Speicherglieder beliebig
vergroBert werden; die verschiedensten physikalischen Ef-
fekte bieten dazu viele Méglichkeiten (1) (8] (9). Das Grund-
prinzip aller Speicherverfahren soll an Hand von Bild 4 er-
lGutert werden:

Ein die Information tragender EnergiefluB W, (t) beeinfluBt
in einem Serien-Parallel-Wandler (2) ein zundchst neutrales
Speichermedium (4) so, daB dessen Energiezustand W,
(x, y, z) infolge der Steuerung S; (x, y, z, t) ein Muster bil-
det, das der eingehenden Information entspricht. Dieser
Energiezustand soll fiir die Speicherzeit 7 méglichst unver-
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dndert und mit geringster Energiezufuhr erhalten bleiben.
Ist das so beeinfluBte Speichermedium transportabel, so
kann die Information nicht durch einen EnergiefluB, sondern
als Energiezustand zwischen System 1 am Ort A und System 2
am Ort B ausgetauscht werden. Das erfordert eine Steuerung
S, (x, v, z, t) in einem Parallel-Serien-Wandler (6), die den
Energiezustand W, (x, y, z) des Speichermediums so abtastet,
daB ein EnergiefluB Wy (t - 7) entsteht, dessen zeitlicher
Verlauf dem von W (t) entweder méglichst nahe kommt oder
— bestimmten Gesetzen folgend — von ihm abgeleitet ist. Die
bei der Informationswandlung in (2) und (6) auftretenden
rdumlichen und zeitlichen Toleranzen (z. B. infolge mecha-
nischer Bewegung des Speichermediums mit den dabei auf-
tretenden Gleichlaufproblemen) haben mehr oder weniger
groBe Fehler zur Folge, die durch eine — abhdngig vom
Raumpunkt (x, y, z] und Zeitpunkt [t} — schwankende Spei-
cherzeit  (x, y, z, t) Beriicksichtigung finden.

Aus dem bisher Gesagten geht bereits eine koordinatenfor-
mige Struktur der Speichereinrichtungen hervor. Beschrénkt

) Wo (7,4,2)
@(L s 121 4 [351 W:i*;(r,m!/]
| —

L"’“‘i Sz (zyl)

Bild 4. Prinzip eines Informationsspeichers

Sy (zy2,¢)

Eingang, Serieninformation

Serien-Parallel-Wandler (SPW)

Auswahleinrichtung zum Schreiben

Speichermedlum mit Parallelinformation

= Auswahleinrichtung zum Lesen

= Parallel-Serien-Wandler (PSW)

= Ausgang, Serieninformation, um Speicherzeit ¢ verzogert

[ T

NowuswN =

man sich hier auf digitale Speicher, so lassen sich nach [10]
fir die Bewegung des Aufruforgans vom Speicherpunkt
Py (x, i, 1) nach Py (xo, ya, z9) 3 typische Verldufe angeben,
die sich durch die Aufrufzeit t (P;, P,) grundsdtzlich vonein-
ander unterscheiden:

1. Abtastkoordinaten
Sprungkoordinaten mit variabler Sprungzeit

Sprungkoordinaten mit konstanter Sprungzeit (random-
access)

Diese innere Struktur muB beriicksichtigt werden, um die
Ansteuerung bestimmter Speicherzellen durch S; (x, v, z, t)
und Sy (x, y, z, t) nach Bild 4 zu erméglichen, sie ist jedoch
an kein bestimmtes physikalisches Speicherverfahren gebun-
den. Um also einen Speicherplatz mit einem bestimmten
Zeichen zu besetzen, muB dem Zeichen eine Adresse bei-
gefligt werden, die beim Schreiben die Identifizierung des
Speicherplatzes erméglicht und beim Lesen das Zeichen vom
adressierten Speicherplatz abzurufen gestattet.

Fiithrt man zum Auffinden der einzelnen Speicherpunkte eine
Leitbahn ein, die z. B. auf Grund der Struktur des Speichers
benachbarte Speicherpunkte verbindet, so ergeben sich 5
verschiedene Adressierverfahren, die bei gleicher Struktur
des Speichers unterschiedliche Aufrufzeichen und Ausnut-
zungsfaktoren « (a < 1) zur Folge haben:
1. Koordinatenverfahren mit festgelegter Wort-
ldnge?), gekennzeichnet durch eine oder mehrere Koor-
dinaten, z. B. gemdB Gleichung (2).

1
ak =0 (4)

2) Im abstrahierten Sinne = Zeichenstellenzahl (gemessen in bit, mm
Speicherldnge o. dgl.).
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2.1. Z & h | verfahren mit f'e s t e r Wortléinge, gekennzeichnet

durch Trennzeichen, die von einem Bezugspunkt aus ge-
zéhlt werden.

1
[P S ©
Tmax + -

0

c 1y

2.2. Z&hlverfahren mit variabler Wortldnge, gekenn-

zeichnet wie 2.1.

s 1
@z2 = T m1 o (6)
1m+”'|t
4

3.1. Adressenverfahren mit fester Wortldnge und

3.2. Adressenverfahren mit variabler Wortlénge, die in die-

sem Rahmen nicht interessieren.
In den Gleichungen (4) - - (6) bedeuten:

Tmax = maximale Wortldnge
1m = mittlere Wortldnge aller tatsdchlich gespeicherten
Worte

konstante Ldnge des Trennzeichens
Besetzungsgrad (besetzte Adressen, bezogen auf
die maximale Zahl der zu besetzenden Adressen).

I

Wahrend im folgenden Hauptteil besonders das Organisa-
tionsproblem zur Darstellung kommt, soll das Energiepro-
blem [11) vorbehalten sein.

2.3. Sprache und Schrift

Um die Besonderheiten der Schrift charakterisieren zu kén-
nen, sind noch einige kurze Bemerkungen zur Sprache erfor-
derlich. Die sprachliche Kommunikation setzt nach Bild 1
Signale voraus, die als Sprachlaute vom Sprechorgan
artikuliert werden, und die Zuordnung von Bedeutun-
gen zu den Lauten, die Sprechenden (S1) und Horenden
(52) als gemeinsamer Zeichenvorrat Vi gemeinsam be-
kannt sind. Auswahl der Laute und Zuordnung der Bedeutung
sind auch hier im Prinzip innerhalb bestimmter Bereiche frei
wéhlbar, haben sich jedoch fiir jede Sprache historisch ent-
wickelt und werden von den Sprachwissenschaften erforscht.

Die ausgewdhlten Laute der Buchstabensprachen nennt man
als diskrete Informationen Allophone. Sie tragen einer-
seits die fiir den Sprecher und das Wort spezifischen Eigen-
schaften (wie Tonhdhe, Klangfarbe, Lautstérke usw.) und sind
an nahezu kontinuierliche Energieverldufe (Schalldruck) ge-
bunden —analoge Signale. Andererseits sind sie Trd-
ger der zur sprachlichen Verstdndigung notwendigen Zei-
chen, die man Phoneme nennt. Die Phoneme unter-
scheiden sich eindeutig voneinander und bilden den gemein-
samen Zeichenvorrat Vy,, einer Sprache.

Informafions- ‘ | Speicherusg | t Informations-
quelle ‘ ' [ i verarbeifung
| |
o ] | Purallel~ 1
Serieninformalion f SPW i Information | PSW ‘ Serieninformation
|| Signal- | | |
Allophone g il ‘ Allophone
Bild 5. Madglichkeiten zur Speicherung ! 1 | 1 o
der Sprache (notwendige Signalwandler e 1 ¢ i
nicht dargestelllt) /{0/7/‘;,7”,/)%0/’8 H ‘ i
d | | R
Absirakle] ) \ ! | Absirakle
Sach-und Sprachliche | | \Sprachiiche, Sach-und
Sinnver- | Kodierang | f i Yekodierung| Sinnver-
halfe | ‘ [ i halfe
| ‘ b
‘Diskrete i ‘
Zeichen 1 i
I I
i |Graphische Zeichen-| | |Graphische| |
Phoneme = Hodlerang | 1| speicher \lekodierung _‘_ Phoneme
Sprechen Sehreiben Graphen Lesen \Horen, Verstehen
(Drucken) (Schrifl) | i

AuBer verschiedenen Ausnutzungsgraden eines Speichers er-
geben sich fiir diese 5 Aufrufverfahren stark schwankende
Aufrufzeiten t (P, P,). Beide GréBen bestimmen die & ko -
nomische Lésung des Speicherproblems. —

Nach den bisherigen Ausfiihrungen ist offenkundig, daB3 der

Speicherung von Information zwei Hauptprobleme zugrunde

liegen:

1. Organisationsproblem (Steuerung der Ener-
gie), d. h. Festlegung der

1.1. rdumlichen Ordnung W, (x, y, z) der Parallelinformation
auf dem Speichermedium mittels S; (x, y, z, t) und der
eingehenden Information Wy () (Schreiben)

1.2. zeitlichen Ordnung Wy (t + 7) der Serieninformation am
Ausgang mittels S, (x, y, z, t) und der gespeicherten In-
formation W, (x, y, z) (Lesen)

2. Energieproblem (Erzeugung der Energie), d. h.
beim

21.Schreiben: Wandlung eines Energieflusses Wy (t)
in einen Energiezustand W, (x, y, z)

2.2. Lesen : Wandlung dieses Energiezustandes W, (x, y, z)
in einen EnergiefluB W3 (t -+ 7).
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Als digitale Zeichen werden sie nach einem quasi
stochastischen ProzeB zu gréBeren Aggregaten — den Wor-
ten — mit neuer Bedeutung zusammengefaBt.

Die Phoneme selbst sind also strukturlose Gebilde mit Zei-
chencharakter. Sie kénnten demnach unmittelbar als die
Bedeutung graphischer Muster zur Bildung einer Schrift-
sprache dienen. Von diesem Prinzip macht die Phonetik —
angewendet auf die Allophone — durch die phonetische
Schrift, die international festgelegt ist, Gebrauch, Fiir die
deutsche Sprache wiirden danach 41 graphische Symbole zur
Transkription gentigen (12). — Die normale Schriftsprache ist
jedoch bekanntlich nach den Regeln der Orthographie und
Grammatik aufgebaut, und die lateinische Schrift beschrankt
sich auf 26 graphische Symbole. Dieser Sachverhalt hat so-
mit eine nicht eindeutige Zuordnung der Phoneme zu den
Graphen (den geschriebenen Buchstaben) zur Folge.

Die Speicherung der Sach- und Sinnverhalte kann
demnach auf zwei Wegen erfolgen (Bild 5):

1. Signalspeicherung (mittels kontinuierlicher Energiezu-
stéinde): Aufzeichnung (,Schreiben”) und Wiedergabe
(,Lesen") der Allophone mittels geeigneter Wandler
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Bild 6.

a) Klarschrift, GroBbuchstaben (I
b) Klarschrift, Kleinbuchstaben (I
c) Blindenschrift nach Braille (I
d) Punktschrift nach Int. FS-Alphabet No. 2 (I
e) Gesicherte Punktschrift nach van Duuren [1] (I

f)

g) Rasterschrift CMC 7 nach [22] (I
h) Quantisierte

i)

TECHNIK
technik

D O I

R A e T

nen grafischen Kodierungen am Beispiel des Wortes , Technik"

(Imax = Symbollénge, h . = Symbolhshe)

= var., h = konst.)

max max

max’ Nmax = var)

h = konst.)

max’ 'max
max’ Nmax = konst.)
max’ Nmax = konst)

Dichotomische Punktschrift nach [3] (I hax = konst., h = var.)

max’ hmnx = konst.)

Flachen-(Amplituden-)Schrift
= konst., h

max

gemdB Reihenfolge im
Alphcbet (Iﬂlilx max

Vereinigung von a) und g) zu Magnetschrift nach [22]
~ konst., h = konst.)

= var.)

(ILl)ﬂX max

und Speichermedien. Beispiele: Schallplatte, Tonband
Lichtton.

)

Zeichenspeicherung (mittels diskreter Energiezu-
stdnde): Schreiben und Lesen diskreter Bedeutungen mit
Hilfe von Graphen, die in modernen Schriftsprachen
als Buchstaben in den verschiedensten Formen und auf
unterschiedlichen Speichermedien dargestellt werden.

Bild 5 zeigt in Anlehnung an Bild 1, daB die Schrift ge-
gentiiber der Sprache eine doppelte Kodierung bzw. De-
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Darstellungsméglichkeiten diskreter Zeichen nach verschiede-

kodierung erfordert, die — wie bereits gezeigt — beide
nicht eindeutig sind. Diese relativ losen Beziehungen zwi-
schen Sprache und orthografischer Schrift ergeben be-
sonders dann erhebliche technische Schwierigkeiten, wenn
beide automatisch ineinander iiberfiihrt werden sol-
len [1]. Demgegentiber ist die automatische Schrifterken-
nung zu Schaltzwecken weitaus einfacher. Aber auch fiir
den Menschen sind die Schwierigkeiten bei der Zuord-
nung der Symbole zu den Lauten zundchst groB und hin-
reichend bekannt, und es bedarf umfangreicher Lernvor-
gdnge in der Schule usw., um die in einer bestimmten
Sprache geltenden Regeln sicher zu beherrschen (13).
Eine radikale Sprachreform ist praktisch jedoch unmég-
lich und nicht uneingeschrénkt zu vertreten [14), wenn
auch in letzter Zeit gerade Techniker derartige Forderun-
gen stellen [15].

2.4, Besonderheiten der Klarschrift

Neben den vielen gemeinsamen Eigenschaften der digitalen
Speicherverfahren und der Schrift weist letztere Besonder-
heiten auf, die zu den typischen technischen Problemen fiih-
ren. Die wichtigsten sollen nachfolgend stichwortartig auf-
gezdhlt werden:

1.

Bild 7

Ungewohnte Textvorlagen
(Fraktur-Versalien) erschweren
die Lesbarkeit und erfordern
zusétzliche Lernvorgénge
beim Menschen

Die Schrift unterliegt den Gesetzen der Sprache und hat
sich mit ihr entwickelt. Uber Gegenstands-, Bild-, Wort-
und Silbenschriften entstanden, stellt die Buchstaben-
schrift eine hohe Entwicklungsstufe dar [16). Die Wortldn-
gen®) sind stets variabel.

Die Darstellung graphischer Symbole als Manifestation
diskreter Zeichen 1aBt sehr verschiedene Méglichkeiten
zu; Bild 6 zeigt dazu einige Beispiele als visuell auswert-
bare Schwarz-Weill-Muster. Zeichentragend sind entwe-
der eine Dimension oder zwei. Normalerweise werden
zweidimensionale Buchstaben benutzt, fiir die jedoch noch
keine allgemein genormten Muster (im Gegensatz zu an-
deren digitalen Speicherverfahren) eingefiihrt sind.

TEEHNISEHE
URIBVERSITHT
DRESDEN

Der Zeichenabstand der typografischen Symbole (Buch-
staben) wird im Sinne der Informationstheorie kaum durch
die Stellung im Alphabet und fast nur durch die graphi-
sche Darstellung (Kodierung), die meist nicht mit der
Stellung im Alphabet zusammenfdallt, festgelegt. Der Zei-
chenabstand bestimmt maBgebend die Sicherheit fiir
Schreiben und Lesen.

Die psychologischen Faktoren beeinfluBten bisher in er-
ster Linie die Schriftgestaltung. Da nach entsprechenden
Lernprozessen das Gestaltempfinden des Menschen aus-
gepragter als das Lageempfinden ist, stellen die ge-
schriebenen und gedruckten zweidimensionalen typogra-
fischen Symbole nach Bild 6a --- ¢ fiir ihn giinstigere
Lésungen als nach Bild 6d--- h dar [13] (17].

Die Gewohnung an allgemein tibliche und historisch ent-
standene Gepflogenheiten erfordern darauf abgestimmte
technische Gerdte; Bild 7 zeigt die Schwierigkeiten, die
beim Lesen ungewdhnlicher Textvorlagen auftreten wiir-
den.

Im Vergleich zu allen anderen Speicherverfahren werden
fiir die Schrift geradezu einmalig extreme Forderungen
erhoben, die sich mit zunehmender Entwicklung der Tech-
nik weiter verscharfen; es sind dies u. a. fiir

*) Hier im grammatisch-orthografischen Sinne.
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. Speichermedium: Billig, leicht, dauerhaft, universell be-
schriftbar, homogen;

. Speicherinhalt (Schrift): Kontrastreich, méglichst schnell
nach Druckvorgang lesbar, sicher unterscheidbar, dauer-
haft, je nach Anwendung besonders leicht oder gar nicht
korrigierbar, beliebige Anordnung, beliebige GroBen,
Formen, Farben usw., groBe Speicherdichte (in besonde-
ren Fdllen) nach den GI. (4) - - (6).

. Serien-Parallel-Wandlung  (Schreiben, Drucken): Rein
manuell, maschinell o d e r automatisch ausfiihrbar, d. h.
sehr verschiedene technische Einrichtungen mit dem glei-
chen Ziel; groBe Sicherheit; Anfertigung von Duplika-
ten gleichzeitig (parallel) oder zeitlich nacheinander (in
Serie); niedrige bis hochste Geschwindigkeiten bei még-
lichst geringem Energiebedarf. d

. Parallel-Serien-Wandlung (Lesen): Fir den Menschen:
Ohne technische Hilfsmittel durch Abstraktion auf typi-

Elektronische
Datenverarbeitung
in der Okonomie

Hunden

Absalz

K. AHNER, VEB Elektronische Rechen-
maschinen, Karl-Marx-Stadt Enderzeugnis

Versandliste

1. Perspektiven fiir den organisatori-
schen Einsatz elektronischer Daten-
verarbeitungsanlagen

Versand

In den letzten Jahren tritt die Forderung
nach einer Automatisierung der Verwal-
tungsarbeit auf fast allen Gebieten der
Wirtschaft in immer stdrker werdendem -
MaBe hervor. Fiir die Ldsung der be- Gifekonirolle
stehenden Probleme bietet sich in der 1
Perspektive die Elektronik mit ihren viel- '
seitigen Moglichkeiten an. Hohe Rechen-

Fnderzeugnis

/
Enderzeugnis / /
geschwindigkeiten, Programmierung um- / L Ferligungsunterlagen / |

und Lohnscheine

fassender Arbeitsabldufe und logischer Lo
Entscheidungen, das sind Fahigkeiten, Endmontage
die es zum Zwecke einer exakt-wissen- T
schaftlichen und vorausschauenden Ver-
waltungsarbeit und zur Beseitigung kraf-
tezehrender Routinearbeiten zu nutzen

gilt.

o
HMech.ferligung|«
. Vormonlage

Die Forderung nach der Automatisie-
rung der Verwaltungsarbeit resultiert
in erster Linie aus der unbedingten Not-
wendigkeit der Steigerung der Arbeits-
produktivitdt durch eine bessere Ausnut- i
zung der vorhandenen Moglichkeiten |
und Kapazitdten, was ‘

wiederum nur e
durch eine Verbesserung der Planung,

Sonstige Koslen !

Bild 1

Gesamtdarstellung eines Organisationssystems
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6.

B

-—lohinscheine -———

sche Merkmale verschiedener Schriftarten nach einmali-
gem LernprozeB.

Maschinell: Mit méglichst einfachen technischen Mitteln
Verarbeitung méglichst gering gednderter Schriftzeichen
mit groBer Geschwindigkeit.

Durch geeignete graphische Gestaltung der Texte ist es
mdglich, mehr als die in den Phonemen enthaltene In-
formation zum Ausdruck zu bringen; Beispiele fiir Her-
vorhebungen: Spationierung (Sperrung), Unterstreichung,
Kursivdruck, Kapitdlchen, andere KegelgréBen, Schrift-
arten, Farben u. dergl.

Im folgenden Hauptteil sollen die Prinzipe und technischen
Méglichkeiten bei der Klarschrifterzeugung in Einzelheiten

argestellt werden.

Fortsetzung folgt

NTB 1020

Belriebsleifung

Preiskalkulation

Halkulation

Froduktionsprogramm. |

\
\ Unferlagen fiir
Kalkulation

Produklions-
fanun
/ Lieferanten-

preise

Technologie | jfemalosisch

Hontageanweisung Y ) i
und Lohnscheine / ,//’/a/e/’//l/be[/af/ }

// /7 g /’/ﬂ/i’/’/ﬂ/—
/7 versorgung.

Rickmeldung

Richmeld. \
venmertng | Materialbestellung

/ / ;
Materialanforderuny / Lieferanten

// Rickmeldung ﬁZE/’ p
erfolgle Haleriallieferung /
/ | /
/ | Malerial-
/ L /'e;/’ersc/w//ze

Baugruppen -
-

Haterial _ Haterial

o lager Wareneingang
Teife und
augruppen

\ =
'\ 27

HMaferraleninahme-  Lieferscheine
. scheine el

e -

Rechnungswesen
AR

chrelne

Rechnungen —

N

~ |
-~ |
|

A
L L Honlrollbericht
Verkaufsrechnung von

Abl. Absalz (Qurchschlag)




Planvorschlag
enlsprechend der zu er-
warlenden Auftragslage

l
=r Produktionsplan |

l

Lrmitflung der maferiellen
Vorausselzungen zur Reall’
sierung d. Produklionsplanes|

I
e ! \
- i

diesen Betrieben infolge unrhythmischer
Produktion Produktionsriickgdnge zwi-
schen 5,2 und 18,8 Prozent (im Mittel 11,3
Prozent) zum Jahresproduktionsumfang
auftreten und noch als potentielle Reser-
ven brachliegen.

Wer schon einmal an der Aufstellung
eines Planes beteiligt war, weiB, wie
viele Komponenten darin enthalten sind,
die in enger Wechselbeziehung zuein-
ander stehen. Schon die geringfligigste
Anderung einer Kennziffer oder Eckzahl
auf einem Teilgebiet zieht umfangreiche
Anderungsarbeiten auf vielen anderen

Bedar! an Maschinen- Hokrifl]
wad Maniagehapizyld? Bedar! an Arbeilskrit).

Bedar! an Malerial

Teilgebieten nach sich.

Neben den héheren Anspriichen an die

~ S
> ~ e
o i
Bilanzierung mif
vorhandenen Moglichkeilen

p—— s I[/]/SC/IEIG’(I/?% ob maferjelle

/ Realisierun
Planvorsehl e g ;
vorschlages des Prod-planes gegeben sind|

gl

Planurmy der Koslen lir die
maleriellen Vorausselzungen

L finanzplan

Flanung der erforderlichen
Umlaufmittel

Qualitat der Berechnungsmethoden kén-
nen die damit verbundenen umfangrei-
chen Routinearbeiten nur durch umfas-
sende Automatisierung in der erforder-
lichen kurzen Frist gemeistert werden.
Erst damit werden die Mitarbeiter der
Planungsabteilung frei fir die eigent-
lichen Aufgaben zur operativen Auswer-
tung des Planes und die laufenden
Plankontrollen sowie zur Auswertung der
daraus resultierenden Erkenntnisse zum
Zwecke einer Steigerung der Produktion
und besseren Leitung der Betriebe.

Zu einer besseren Leitung gehért eben-
falls die Verringerung des Umlaufmittel-
fonds durch eine der Planproduktion
entsprechende Bevorratung an Material
und Halbfabrikaten.

Auch der Handel wird kiinftig seinen
immer umfangreicher und komplizierter

Planbesliligung

Anmeldung des Malerialbe-
darfs beim Handel.

werdenden Aufgaben nur mit Hilfe der
Automatisierung gerecht werden kénnen.

I
|
L Pl O

Operalive Planung  +=—-

IL ] L und Disposition

Bild 2. Darstellung des Teilsystems ,Jahresplanung”

Lenkung, Abrechnung und somit der gesamten Verwaltungs-
arbeit méglich ist. Die Verbesserung der Verwaltungsarbeit
ist jedoch abhéngig von der verscharften Anwendung mathe-
matisch-wissenschaftlicher Methoden und einer wesentlichen
Verringerung des Aufwandes an Zeit und Arbeitskraft, die
von den konventionellen Biiromaschinen nicht im erforder-
lichen MaBe gemeistert werden kann.

Ein weiterer Gesichtspunkt fiir die Forderung nach Automati-
sierung der Verwaltungsarbeit ist die Tatsache, daB die Len-
kung und Kontrolle der Produktion infolge ihres Anwachsens
in quantitativer und qualitativer Hinsicht immer komplizier-
ter und mit den herkémmlichen Mitteln immer langwieriger
und umfangreicher wird.

Aus diesen vorerwdhnten Griinden ist eine der wichtigsten
Perspektiven des Einsatzes fiir elektronische Datenverarbei-
tungsanlagen auf dem Gebiete der Jahres- und Operativ-
planung in den Industriebetrieben zu suchen. Durch griind-
liche und vorausschauende Planung des Bedarfs an Arbeits-
kraften, Maschinenkapazitéten und Material soll eine bes-
sere und kontinuierliche Auslastung der Produktionsmittel
nach den optimalen Méglichkeiten und damit eine Erhéhung
des ProduktionsausstoBes ohne Inanspruchnahme zusdatz-
licher Investitionen erreicht werden.

Aus einer von der Technischen Universitdt Dresden in vier
Betrieben durchgefiihrten Untersuchung geht hervor, daB in
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Diese Aufgaben liegen in einer genauen

Analyse der Warenzirkulation auf dem

Gebiete des GroBhandels und der Wa-

| ren- und Versandhduser, in der Errech-
nung glinstigster Transportwege bei op-
timaler Auslastung des Transportraumes
sowie in der exakten Bedarfsermittlung
und der bedarfsgerechten Bereitstellung
von Waren fiir die Bevolkerung.

Die Probleme der Banken und Sparkassen gilt es ebenfalls
noch fiir die Einsatzmdglichkeiten der Datenverarbeitungs-
anlagen griindlich zu erforschen. Hier sind die Probleme aller-
dings weniger mathematischer Art. So gilt es z. B, eine Viel-
zahl von Belegen in kiirzester Frist zu priifen, zu ordnen, mit
den betreffenden Konten zu verrechnen und den Versand der
Unterlagen zu steuern.

Selbstversténdlich werden elektronische Datenverarbeitungs-
anlagen auch fiir technische und wissenschaftliche Berech-
nungen Verwendung finden, wenn auch hier wahrscheinlich
eine Abriistung der Anlagen in bezug auf Speicher- sowie
Eirn- und Ausgabemdglichkeiten erfolgen kann.

Dort, wo der Einsatz elektronischer Datenverarbeitungsanla-
gen fiir den einzelnen Betrieb nicht wirtschaftlich erscheint,
sollte man die Bildung von Rechenzentralen fiir mehrere
gleichgelagerte Betriebe untersuchen. Allerdings miissen die
damit zusammenhdngenden Fragen des Transportes der Be-
lege und Informationen, die Koordinierung der Termine usw.
unbedingt beachtet werden.

Auf Grund der bereits in anderen Léndern gesammelten Er-
fahrungen kann gesagt werden, daB mit der Elektronik die
Perspektive fiir die Zukunft gegeben ist, die heute noch be-
stehenden Probleme weitgehend zu I6sen. Es gilt jedoch, die
technischen Mittel und Méglichkeiten in Ubereinstimmung
mit den organisatorischen Bediirfnissen und dem &konomi-
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schen Nutzen zu bringen. Dabei muB nochmals betont wer-
den, daB auf jeden Fall dem technischen Fortschritt und nicht
den tiberlieferten und sich fiir die Entwicklung hemmend aus-
wirkenden Arbeitsmethoden das Wort gesprochen werden
muB, da der aus der Anwendung des technischen Fortschritts
resultierende Nutzen oftmals versteckt ist und nicht immer
100prozentig in Zahlen meBbar ist.

2. Die organisatorischen Vorbereitungen fiir die elektroni-
sche Datenverarbeitung

2.1. Organisatorische Voraussetzungen

Von seiten der Betriebsleitungen muB bei einem beabsich-
tigten Einsatz elektronischer Datenverarbeitungsanlagen volle
Klarheit iiber die Zielsetzung und iiber die wichtigsten Ein-
satzgebiete herrschen. Die Qualitat der durchzufiihrenden
Organisationsuntersuchungen der damit betrauten Arbeits-
gruppen hdngt unmittelbar davon ab.

Man kann bei dem Herangehen an die zu I18senden Probleme
nicht von den gleichen Voraussetzungen ausgehen wie z. B.
beim Einsatz von Buchungsmaschinen. Im Erkennen der
Reichweite, die sich aus den Moglichkeiten der elektroni-
schen Datenverarbeitung ergibt, liegt bereits der Hebel zum
Erfolg, d. h. zum 6konomisch richtigen Einsatz dieser Anlagen.
Der dkonomische Nutzen elektronischer Datenverarbeitungs-
anlagen darf nicht allein danach gemessen werden, wieviele
Arbeitskriifte zu ersetzen sind. Vielmehr liegt der Nutzeffekt
in erster Linie darin, Arbeiten durchzufiihren und Probleme
zu bewdltigen, die mit den konventionellen Mitteln und Me-
thoden einfach nicht zu meistern sind. Aus der Bewdltigung
dieser z.Z. noch nicht zufriedenstellend gelésten Probleme
miissen sich folgende Resultate ergeben:

a) durch exakte Berechnungen fundierte Informationen mit
héherem Genauigkeitsgrad und damit fiir die Betriebs-
leitungen die Mbdglichkeit, folgerichtige und voraus-
schauende Entscheidungen zu treffen

bessere Ausnutzung der technischen und wirtschaftlichen
Méglichkeiten

c) Verringerung des Umlaufmittelfonds

d) Anwendung der neuesten wissenschaftlichen Erkenntnisse
und Methoden.

Die Untersuchung und Ubertragung der zu automatisieren-
den Arbeitsgebiete auf die elektronische Datenverarbeitungs-
anlage ist nicht in erster Linie ein technisches Problem, das
man evtl. ausschlieBlich den Technikern iiberlassen sollte,
sondern vor allem eine organisatorische Aufgabe. Dazu be-
dorf es einer Gruppe logisch denkender und im Arbeitsablauf
des Betriebes erfahrener Mitarbeiter. Dies ist um so erforder-
licher, als durch den integrierten Einsatz der Datenverarbei-
tungsanlage die Koordinierung der Arbeitsabldufe aller Be-
triebsabteilungen notwendig ist. DaB diese Mitarbeiter vorher
selbstversténdlich mit der Arbeitsweise elektronischer Rechen-
anlagen vertraut gemacht werden miissen, ist eine unbe-
dingte Voraussetzung. Schon allein deshalb, damit in ihnen
die Erkenntnis wéichst, daB mit derartigen Anlagen vollkom-
men neue Méglichkeiten erschlossen werden kénnen und die
sonst sehr stark auftretende Tendenz, bisher manuell oder
maschinell durchgefiihrte Arbeiten einfach zu ,elektronifizie-
ren”, gar nicht erst in Erscheinung tritt.

Welche Aufgaben umfaBt die organisatorische Vorbereitung
fiir den Einsatz der elektronischen Datenverarbeitungsanlage,
und in welcher chronologischen Reihenfolge sollen diese
Vorbereitungsarbeiten durchgefiihrt werden?

Man kann dies in folgenden Punkten zusammenfassen:

1. Untersuchung des im Betrieb gegebenen Istzustandes.
Das Vorhandensein einer Lochkartenorganisation erleich-
tert wesentlich diese Untersuchungen. Im {ibrigen sollte
man derartige Untersuchungen nicht allzuweit ausdeh-
nen, da sonst eine Unmenge von Informationen entsteht,
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die niemand mehr tibersehen oder auswerten kann und
die somit ihren Zweck verfehlen. Vielmehr muB man hier
gewissenhaft abwdgen, inwieweit man die Untersuchung
des Istzustandes bei der Festlegung des Sollzustandes der
einzelnen Teilgebiete parallel mit durchfiihrt.

Die Untersuchung des Istzustandes muB nach verschie-
denen Gesichtspunkten durchgefiihrt werden und muB
mindestens auf nachfolgende Fragen Auskunft geben:

a) Wie sind die bisherigen Arbeitsmethoden? Zum Bei-
spiel: Welche Unterlagen werden benétigt, um den
Produktionsplan aufzustellen, und welche Abteilungen
sind mit welchen Arbeiten an dieser Aufstellung be-
teiligt?

Welche Informationen werden bei der jetzigen Arbeits-
methode ermittelt, und wie werden diese Informatio-
nen weiterverarbeitet?

Es geht bei dieser Betrachtung darum, daB die organi-
satorischen Beziehungen zwischen den einzelnen Ab-
teilungen, Bereichen usw. erkannt werden. Es sollen
aber nicht nur die betrieblichen Verflechtungen und
die entsprechenden Riickkopplungsbedingungen auf-
gezeigt werden, sondern zugleich sollen diese Unter-
suchungen bestehende Mdngel aufdecken. Ein solcher
Mangel ist z. B., daB hdaufig auf Grund traditioneller
Arbeitsweise miihselig Informationen in Form von Li-
sten usw. in einzelnen Abteilungen erarbeitet werden,
die niemand benétigt und deren einziger Zweck darin
besteht, abgelegt zu werden.

Welche Informationen werden benétigt und kdénnen
bisher tiberhaupt nicht oder nicht termingerecht bei
zumutbarem Aufwand ermittelt werden? Welcher Art
sind die Ursachen hierfiir?

Welche Belegarten gibt es?

Wie ist der BelegfluB? Dies kann am besten durch
sogenannte FluB- oder Strukturdiagramme dargestellt
werden.

Mit welchen Belegmengen muB innerhalb dieses fest-
gelegten Planungs- oder Abrechnungszeitraumes ge-
rechnet werden?

g) Welche Termine miissen unbedingt bei den einzelnen
Arbeitsgebieten beachtet werden?

h) Wie ist die Perspektive des Betriebes?

Zum Beispiel muB geklart werden, ob die Bildung eines
Kombinates oder eines sozialistischen Konzernes inner-
halb der VVB oder des Industriezweiges geplant ist. Ein
weiteres bedeutungsvolles Problem ist die Frage nach der
kiinftigen Planungsmethode, d. h., wird es dem zu unter-
suchenden Betrieb zum Zeitpunkt des Einsatzes der elek-
tronischen Datenverarbeitungsanlage noch méglich sein,
seinen Produktionsplan — wie bisher — bereits ein Jahr
vor Beginn des Planjahres zeitlich und spezifiziert bis auf
das Erzeugnis aufzuschliisseln bzw. zu binden, oder ist der
Betrieb vielleicht bis dahin zur Lagerfertigung von Bau-
gruppen libergegangen?

Nach Untersuchung des Istzustandes muB gekldrt werden,
ob die elektronische Datenverarbeitungsanlage die zur
Automatisierung vorgesehenen Arbeitsgebiete iberneh-
men kann bzw. welche Arbeiten in die Automatisierung
einzubeziehen sind. Dabei muB klar sein, ob die vorlie-
genden Probleme mathematisch formulierbar sind. Gleich-
zeitig ist dafiir ein Arbeitsplan mit realen Terminen auf-
zustellen.

Der Sollzustand der zu automatisierenden Arbeitsgebiete
ist in Form von Strukturdiagrammen aufzubauen. Diese
Strukturdiagramme sollen lediglich den methodischen Zu-
sammenhang der Organisation aufzeigen, nicht aber Ein-
zelheiten der Arbeitsprogramme.




Der Sollzustand soll nach der integrierenden Organisa-
tionsmethode aufgebaut werden. Diese integrierte Orga-
nisationsmethode besagt, daB diereinzelnen Gebiete der
Verwaltungsarbeit nicht wie bisher als mehr oder weniger
selbstindige Teile — die nebeneinander existieren — zu
betrachten sind, sondern als Gesamtproblem, als dialek-
tische Einheit, in der ein Teil von dem anderen nach dem
Ursache-Wirkungs-Prinzip gegenseitig abhéngig ist. Des-
halb soll jede organisatorische Losung eine komplexe
Losung des Gesamtproblems sein.

Nachdem prinzipielle Klarheit {iber die kiinftige Organi-
sationsform besteht, miissen Wirtschaftlichkeitsbetrach-
tungen angestellt, werden; d. h., es muB untersucht wer-
den, ob die Anschaffungs- und Vorbereitungskosten in
einer glinstigen Relation zu den zu erwartenden Ergeb-
nissen stehen. Nur bei einem positiven Ergebnis wird man
die weiteren Vorbereitungsarbeiten durchfiihren.

Wenn die Untersuchungen so weit gediehen sind, kann der
Organisator (auch Analysator genannt) mit dem Aufbau
konkreter und programmierungsreifer Ablaufdiagramme
fir die einzelnen Teilgebiete beginnen. Diese Ablaufdia-
gramme miissen so tief gegliedert sein, daB sie jeden ein-
zelnen organisatorischen Arbeitsschritt enthalten und dem
Programmierer als exakte Grundlage zur Aufstellung der
Programme dienen.

Es ist dabei unbedingt erforderlich, daB nach Fertigstel-
lung eines Ablaufdiagrammes mehrere Méglichkeiten
durchgespielt werden, um die Sicherheit zu haben, daB
alle Varianten hinsichtlich des Arbeitsablaufes im Dia-
gramm berlicksichtigt sind. Je verzweigter ein Ablaufdia-
gramm ist in seinem Aufbau, um so unbedingter ist diese
Forderung zu erfiillen.

Um diese Ablaufdiagramme iiberhaupt aufstellen zu kén-
nen, muB dem Organisator bekannt sein, welche Informa-
tionen (Daten) mittels welcher Informationstréiger in den
Rechner eingegeben werden miissen und welche Informa-
tionen in welcher Form vom Rechner ermittelt und aus-
gegeben werden sollen. Dem Aufbau der Ablaufdia-
gramme muB also der strukturelle Aufbau der Ein- und
Ausgabeinformationstréger zeitlich vorausgehen.

Die vorerwdhnten Arbeiten bedingen oftmals die Durch-
setzung neuer Methoden und Verfahren im Betrieb, fiir die
sich nicht nur die Ausarbeitung straffer Organisations-
anweisungen notwendig macht. Vielmehr macht sich zur
Durchsetzung dieser neuen Arbeitsmethoden eine gute
Aufklarungsarbeit unter den Mitarbeitern der betreffen-
den Abteilungen und Bereiche erforderlich mit dem Ziel,
diese von der Bedeutung der neuen Arbeitsmethoden im
Zusammenhang mit der Einfiihrung der elektronischen
Datenverarbeitung zu iiberzeugen.

Nach Fertigstellung der einzelnen Ablaufdiagramme
durch den Organisator kénnen diese Diagramme pro-
grammiert werden, d. h., der Programmierer {ibersetzt die
im Ablaufdiagramm festgelegten Arbeitsschritte in die
Befehlssprache der Datenverarbeitungsanlage.

Jedes fertiggestellte Programm muB auf der Datenver-
arbeitungsanlage erprobt, d. h. getestet werden, damit es
den organisatorischen und technischen Bedingungen auch
tatsdchlich entspricht.

Erst wenn die Punkte 1-7 realisiert sind, kann mit der
Ubernahme der zu automatisierenden Arbeitsgebiete auf
die elektronische Datenverarbeitungsanlage begonnen
werden.

2.2. Analysen, InformationsfluB

Der 6konomisch richtige Einsatz elektronischer Datenverarbei-
tungsanlagen zum Zwecke der Automatisierung der Verwal-
tungsarbeit verlangt eine integrierte Verarbeitung der Infor-
mationen, d. h., es muB die Organisation der zu lésenden
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Aufgaben so aufgebaut werden, daB alle Teilgebiete des Be-
triebes ein geschlossenes System des Informationsflusses und
der Informationsverarbeitung ergeben. Eine dhnliche Betrach-
tungsweise des Problems kennen wir unter dem Begriff ,Ope-
rations-Research” (Unternehmensforschung). Diese bereits
seit vielen Jahren in &konomisch hochentwickelten Ldndern
wissenschaftlich betriebene Operations-Research setzt sich
ebenfalls das Ziel, Probleme unter Beriicksichtigung des ge-
samten Systems zu betrachten, wobei unter ,System” die Ge-
samtheit funktionell miteinander verkniipfter Teile verstanden
wird. So ist z. B. eine betriebliche Organisation ein soziales
oder ein Mensch-Maschine-System.

Sowohl die integrierte Datenverarbeitung als auch die unter
dem Begriff ,Operations-Research” bekannte Methode be-
zwecken also, durch die Anwendung wissenschaftlicher Me-
thoden und Verfahren auf die Arbeitsweise von Systemen den
Leitungsorganen optimale Lésungen der Verfahrenswege
und ein Maximum an Aktualitét und Aussagekraft der Infor-
mationen zu liefern.

Fiir den Einsatz der elektronischen Datenverarbeitungsanlage
ist es deshalb notwendig, sich einen Uberblick tiber die orga-
nisatorischen Zusaummenhdnge, iiber den gesamten Informa-
tionsfluB und lber die Verbindungen der einzelnen Abtei-
lungen und Bereiche zu schaffen. In einem Betrieb mit einer
weitgehenden Arbeitsteilung der Aufgaben werden die Ver-
bindungen zwischen den einzelnen Sachgebieten fast aus-
schlieBlich durch schriftliche Informationen (Belege) gewahrt.
Bei einer Untersuchung des Organisationssystems des Ist-
zustandes ist deshalb — genau wie spdter beim Aufbau des
geplanten Sollzustandes — eine Darstellung der Beziehungen
nur moglich, wenn aufgezeigt wird, welche Arten von Infor-
mationen zwischen welchen Abteilungen, Bereichen oder
Sachgebieten zu welchem Zweck ausgetauscht werden. Wie
man ein solches System des Informationsflusses schematisch
darstellen kann, ist aus dem Bild 1 zu ersehen. Es ist ver-
stdndlich, daB eine derartige Gesamtdarstellung eines Orga-
nisationssystems nur einen allgemeinen Uberblick dariiber
geben kann, welche Teilgebiete bei der Lésung des Gesamt-
problems beachtet werden miissen. Bei dem Aufbau einer
Sollorganisation missen nunmehr die einzelnen Teilgebiete
detailliert untersucht werden, wobei nach dem Ursache-Wir-
kungs-Prinzip der InformationsfluB von und nach anderen
Sachgebieten beachtet und die vom Teilgebiet zu I6senden
Aufgaben spezifiziert werden miissen.

Solche Teilgebiete kénnen z.B. in einem Industriebetrieb
sein:

Jahresplanung

Operativplanung

Auftragskontrolle und -abrechnung
Materialversorgung

Angebots- und Verkaufswesen
Rechnungswesen
Technisch-wissenschaftliche Aufgaben.

Beim Betrachten des Teilgebietes ,Jahresplanung” (Bild 2)
wird augenscheinlich, daB die hier zu I6senden Aufgaben
nicht mehr nach Abteilungen abgrenzbar sind, sondern daB
diese nur vom Aufgabenkomplex her angefaBt werden kén-
nen. Die Verwendung elektronischer Datenverarbeitungsan-
lagen bringt deshalb zwangsldufig mit sich, daB die Aufgabe
nicht von einer Abteilung (z. B. der Produktionsplanung) be-
arbeitet wird, sondern daB diese Aufgabe vom Rechenzen-
trum des Betriebes unter Heranziehung der erforderlichen
Informationen aus allen von der Jahresplanung beriihrten
Abteilungen und Sachgebieten geldst wird.

Auch die Betrachtung eines solchen Teilgebietes ist noch sehr
komplex und beantwortet lediglich die Frage, was zu tun
ist. Es gibt noch keine Antwort darauf, wie es zu tun ist. Die
Lésung der Frage, wie es zu tun ist, ist Aufgabe der spdter
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aufzustellenden Struktur- und Ablaufdiagramme, in denen
der organisatorische und rechnerische Lésungsweg der kiinf-
tigen Sollorganisation formuliert wird.

Aus der Darstellung -des Teilgebietes kann jedoch die Er-
kenntnis gewonnen werden, welche umfangreichen Vorarbei-
ten geleistet werden miissen, um das gesteckte Ziel zu errei-
chen. Um dies zu verdeutlichen, betrachten wir uns den Ab-
schnitt ,Ermittlung der materiellen Voraussetzungen zur Rea-
lisierung des Produktionsplanes” innerhalb des Teilgebietes
JJahresplanung”. Damit diese Berechnungen durchgefiihrt
werden kénnen, sind exakte technologische und 8konomische
Unterlagen erforderlich. Das beginnt z. B. beim Aufbau von
Bouschemata fiir die Herstellung der Erzeugnisse, aus denen
zu erkennen ist, welche Teile und Teilegruppen zu welchem
Zeitpunkt bereitgestellt werden miissen, um die Zwischen-
und Endmontagen zu gewdhrleisten. An Hand dieser Bau-
schemata kénnen die Durchlaufzeiten ermittelt werden, die
ein Einschleusen der Auftrage in die Vorfertigung, entspre-
chend dem geplanten ErzeugnisausstoB, ermdglichen.

Die Berechnung der Durchlaufzeiten hdngt jedoch wiederum
ab von der Ermittlung wirtschaftlicher LosgroBen, da die
Stiickzahl in die Bearbeitungszeit je Arbeitsgang eingeht.

Allein die Berechnung wirtschaftlicher LosgréBen — die der
Berechnung der Durchlaufzeiten vorangehen muB} — ist ein
ganzer Problemkreis fiir sich, dessen Problematik in der Viel-
zahl bereits vorhandener mathematischer Methoden zum
Ausdruck kommt. Alle diese Methoden versuchen in mehr
oder weniger vollkommener Form den Umstand zu beriick-
sichtigen, daB in die wirtschaftliche LosgréBe nicht nur der
Aufwand fiir die technologische Vorbereitung (Aufwand fiir
Ausfertigung der Auftragspapiere, Riistzeiten der Maschinen
u. a.) eingeht, sondern auch rein ékonomische Faktoren (z. B.
Umlaufmittelbindung fiir die Lagerung von Halbfabrikaten,
Lagerkosten, Beschaffungskosten fiir Material) in Rechnung
gestellt werden mussen.

Die Problematik liegt darin, daB groBe Stiickzahlen je Auf-
trag zwar eine Verringerung der Riistzeiten zur Folge haben,
jedoch andererseits die Maschinen Ulber lGngere ZeitrGume
blockieren, eine gréBere Umlaufmittelbindung sowie gréBere
Lagerkosten und Lagerrdume fiir unvollendete Produktion
verlangen.

Geringere Stiickzahlen fiihren dagegen zur Erhéhung der
Riistzeiten, jedoch sind die Maschinen nicht mehr als notwen-
dig blockiert, die Umlaufmittelbindung sowie Lagerkosten
und Lagerrdume fiir die unvollendete Produktion werden ge-
ringer.

Auch der Bestellrhythmus fiir Rohmaterial kann von der Los-
gréBe abhdngen.

Aus der Aufzdhlung der Faktoren ist zu erkennen, daB sich
die Faktoren — die in die wirtschaftliche LosgréBe eingehen —
entgegengesetzt proportional verhalten. Die wirtschaftliche
LosgréBe muB deshalb eine Optimallésung sein.

Mit der Erlduterung dieser Detailfragen sollte bewiesen wer-
den, daB in der Aufbereitung der technischen und 6konomi-
schen Unterlagen sowohl im Umfang als auch in der Qualitét
die Hauptarbeit liegt, mit deren Exaktheit der 6konomisch
richtige Einsatz der elektronischen Datenverarbeitungsanla-
gen steht oder fallt.

Erst wenn diese Vorbereitungsarbeiten wirklich gewdhrleistet
sind, hat es Sinn, parallel dazu das Modell fiir den organi-
satorischen und rechnerischen Ablauf aufzubauen, d. h. in
Form von Struktur- und Ablaufdiagrammen die Frage zu be-
antworten, wie das Ziel erreicht wird, das in dem Teilgebiet
gesteckt wurde.

3. SchluBbetrachtungen

Die Automatisierung der betrieblichen Verwaltungsarbeit ist
das Ziel beim Einsatz elektronischer Datenverarbeitungsan-
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lagen, deren Wirtschaftlichkeit aus einer verbesserten Len-
kungs- und Leitungstatigkeit resultieren muB. Das ist aber
nur méglich, wenn die Ergebnisse der Datenverarbeitungs-
anlagen einen solchen Genauigkeitsgrad haben und so kon-
kret und aktuell sind, daB sie den objektiv wirkenden 6kono-
mischen Gesetzen maximal Rechnung tragen. Es muB also
gelingen, manuelle Entscheidungen, die stark mit subjek-
tiven Momenten belastet sind, soweit wie irgend méglich aus-
zuschalten. Das bedeutet die Anwendung vdllig neuer Me-
thoden und Verfahren besonders in der Planung. Um diese
neuen Methoden und Verfahren in der Praxis realisieren zu
kénnen, entstehen — neben dem Bedarf an leistungsfdhigen
elektronischen Rechenanlagen — auch einige Forderungen an
die Wirtschaftswissenschaft. So ist z. B. die Untersuchung der
quantitativen Seite der Wirtschaftswissenschaft die theore-
tische Voraussetzung fiir die Optimierung bestimmter Pro-
bleme der betrieblichen und tiberbetrieblichen Planung.

Jedoch bereits unter Beriicksichtigung des augenblicklichen
Standes unserer Wirtschaftswissenschaft und bei Anwendung
der vorhandenen mathematischen Methoden kann der Ein-
satz elektronischer Datenverarbeitungsanlagen aus folgen-
den Griinden positiv betrachtet werden:

1. Die elektronische Datenverarbeitung gewinnt fiir unsere
Volkswirtschaft enorm an Bedeutung, besonders im Hin-
blick auf die Planung und Lenkung. Durch die Vielseitig-
keit und groBen Rechengeschwindigkeiten der elektroni-
schen Datenverarbeitungsanlagen ist es z.B. moglich,
mehrere Planungsvarianten sowohl auf volkswirtschaft-
licher Ebene als auch auf betrieblicher Ebene in relativ
kurzer Zeit durchzuarbeiten und durch Variieren der wech-
selseitigen Beziehungen zur optimalen Auslastung des
Produktionspotentials und der wirtschaftlichen Méglich-
keiten zu gelangen. Jeder Arbeitszyklus kann eine auBer-
ordentlich hohe Aussagekraft durch weitestgehende Auf-
gliederung der Faktoren ergeben, die mit den bisherigen
Methoden (einschlieBlich Lochkartenanlagen) in der er-
forderlichen Zeit und mit ertrdglichem Aufwand an Ar-
beitskraft tiberhaupt nicht zu bewdltigen ist.

Der Einsatz einer elektronischen Datenverarbeitungsan-
lage muB der Ausgangspunkt sein fiir eine rationelle und
wissenschaftliche Organisation der gesamten Verwal-
tungsarbeit in den Betrieben und in den libergeordneten
staatlichen Stellen.

Allein schon durch die Anwendung der integralen Organi-
sationsmethode ist ein betrdachtlicher qualitativer Sprung
in der Verwaltungsarbeit méglich. Sie fiihrt direkt zu einer
komplexen Planung und bietet die Mdglichkeit, die Aus-
wirkungen bestimmter MaBnahmen auf einem Gebiet auf
sémtlichen anderen Teilgebieten auch in ihrem zeitlichen
Wirksamwerden im voraus zu erkennen.

Da die elektronische Datenverarbeitung in erster Linie ein
Organisationssystem und erst in zweiter Linie ein Rechengerdt
ist, muB als Voraussetzung fiir ihre erfolgreiche Anwendung
eine umfassende und griindliche organisatorische Vorberei-
tung erfolgen.

Um die erforderlichen und recht umfangreichen Vorarbeiten
rationell und zuverldssig in den dafiir in Frage kommenden
Betrieben und Institutionen durchfiihren zu konnen,” bedarf
es eines aufgeschlossenen Kollektivs von Mitarbeitern mit
exakten Kenntnissen liber die Organisationsprobleme sowie
iber die technischen Méglichkeiten und mit der Fahigkeit,
Wesentliches vom Unwesentlichen zu unterscheiden. Diese
Mitarbeiter rechtzeitig fiir die kiinftige Nutzanwendung elek-
tronischer Datenverarbeitungsanlagen auszubilden, ist eine
Aufgabe, der man fiir die Zukunft — besonders an den Hoch-
und Fachschulen — nicht genug Bedeutung zumessen kann.

NTB 973
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Das internationale
Angebot im Messehaus
BUG RA zur

Leipziger Friihjahrsmesse
1964

Die Leipziger Messe ist nicht nur eine hervorragende &kono-
mische Einrichtung und bedeutende internationale Leistungs-
schau, sondern auch ein einzigartiges vélkerverbindendes
Ereignis. Besucher aus 90 Ladndern der Erde kamen in diesem
Frithjahr nach Leipzig, 64 Lander stellten aus. Die Vielfalt
des Angebotes, die Qualitét der Erzeugnisse, der Umfang der
Abschliisse steigern sich von Messe zu Messe. An diesen Er-
folgen ist auch der Industriezweig Biiromaschinen maBgeblich
beteiligt. Die hervorragenden Leistungen und Fortschritte der
Biiromaschinenindustrie der Deutschen Demokratischen Re-
publik wurden bereits an anderer Stelle unserer Zeitschrift
eingehend gewiirdigt. Nachstehend wird iiber das internatio-
nale Angebot im Messehaus BUGRA berichtet. Es hat sich
gegeniiber der Frithjahrsmesse 1963 verdoppelt und unter-
streicht damit die Bedeutung der Leipziger Messe fiir den
Industriezweig Biiromaschinen. Ahnlich der auf den groBen
Fachausstellungen des Vorjahres beobachteten Tendenz ver-
starkte sich das Angebot offensichtlich in kleineren und mittle-
ren Computern sowie Maschinen und Geréten fiir die Kopier-
und Vervielféltigungstechnik. Das 1aBt Riickschliisse auf einige
Hauptprobleme der Verwaltungsarbeit zu, die aber ohne
Zweifel nicht die einzigen sind.

Die einzelnen Aussteller sind am SchluB aufgefiihrt, die da-
beistehenden Kennzahlen erscheinen im Text an Stelle des
Namens.

Bild 2. Assmann-Universa-Diktiergerdt mit Mikrofon

Bild 1. Reiseschreibmaschine Consul 1533

1. Schreibmaschinen

CONSUL-Schreibmaschinen (4] werden als moderne Reise-,
Klein- und Standard-Schreibmaschinen geliefert. Neu war
dieses Mal die Luxus-Reiseschreibmaschine CONSUL 1533
(Bild 1) mit Setztabulator und dreistufigem Farobandumschal-
ter, 42 Tasten, Pica- oder Eliteschrift, in geschmackvollen Pa-
stellténen und eleganter Kunststoff- oder Ledertasche,

2. Diktiergerdte

REX-RECORDER (7] ist ein leichtes, handliches Diktiergerdit,
das als Magnettontrdger unzerbrechliche, biegsame Platten
fir 12 Minuten Diktat (= 4 DIN-A-4-Seiten) verwendet. Vier
verschiedene Farben der Platten erlauben eine verbesserte
Systematik der Arbeit. Das Gerét besitzt eingebauten Laut-
sprecher und Fernsteuerung vom Mikrofon aus. Es ist in ver-
einfachter Ausfiihrung fiir die reine Diktatwiedergabe liefer-
bar und wird dafiir mit FuBschalter ausgestattet.

Assmann-Diktiergerdte (3] UNIVERSA (Bild 2), JUNIOR und
Assmann-Diktiersysteme — Sterndiktat und Zentraldiktat —
wurden in Heft 5/1961 der NTB, Seite 139, bereits eingehend
beschrieben. DaB seitdem keine wesentlichen Verdnderungen
zu verzeichnen sind, zeugt fiir die Zuverldssigkeit des Fabri-
kates, das als Magnettontréger ebenfalls die Kunststoffplatte
mit Rillenfiihrung verwendet, auBerdem, speziell fiir den Post-
versand, leichte, biegsame Folien.

Bild 3. DRYCOPY-Gerat
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3. Kopiergerdte, Vervielfiltigungs- und Adressiermaschinen

Die Trockenkopie ist im Vormarsch, 1&Bt sich aber mit den
angebotenen preiswerten Gerdten auch nur unter Verwen-
dung von Spezialpapieren erzielen, im Gegensatz zur Xero-
graphie, die jedoch wesentlich héhere Investitionen erfordert.

Das DRYCOPY-Gerat (5) (Bild 3) bietet folgende Arbeits-
moglichkeiten:

— Normale Biirokopien kdnnen auf beliebigem Papier mittels
eines Spezialfarbpapieres in 4 Sekunden hergestellt werden.
Von einem Farbpapier lassen sich bedingt bis zu 3 Kopien er-
zielen. — Mit einem Spezialpapiersatz erhdlt man, ebenfalls
in 4 Sekunden, von beliebigen Vorlagen Umdruckoriginale
fiir etwa 150 Kopien. — Offsetkopien stellt man auf die gleiche
Weise wie normale Biirokopien her, jedoch ist ein spezieller
Kopietrager zu verwenden, der fiir etwa 800 Drucke ausreicht.

— Thermokopie. Es wird ein spezielles Farbverdnderungs-
papier verwendet, das, auf das Original gelegt, durch Wér-
meeinwirkung die Kopie ergibt. Dieser Warmeeffekt ist auch
fir die drei anderen Anwendungsfélle vorhanden und not-
wendig.

Das Trockenkopiergerét APECO (6] erfordert fiir die Kopien
ein oberflachenbehandeltes Papier, das sich elektrostatisch
aufladen 1aBt. Der Apparat enthdlt ein spezielles Farbpulver,
das fiir eine sehr groBe Menge Kopien ausreicht und leicht
aufgefiillt werden kann. Original und Kopiepapier werden
gleichzeitig ein- und ausgefiihrt. Der ProzeB verlduft ghnlich
der Xerographie und ergibt kontrastreiche Schwarz-WeiB-
Kopien von jeder beliebigen Farbe. Die Einfiihrbreite betrdgt
28 cm bei unbegrenzter Linge. Von DIN-A-4-Vorlagen erzielt
man etwa 5—6 Kopien in der Minute.

Das Schablonendruckverfahren erféhrt eine entscheidende
Vervollkommnung durch die elektronischen Schablonenbrenn-
gerdte GESTEFAX (8] und REX-ROTARY (7] (Bild 4), die in
der Wirkungsweise {ibereinstimmen und nur in der Bedienung
geringe Unterschiede aufweisen. Die Vorlagen, Text oder
Bild, selbst Halbton-Illustrationen, werden auf einen Zylin-
der gespannt und von einer Fotozelle punktweise abgefiihlt.
Dabei werden 20 000 elektronische Impulse je Sekunde zur
Steuerung einer elektrischen Brennadel abgegeben, die die
Bildpunkte in die auf dem gleichen Zylinder neben dem Ori-
ginal aufgespannte Kunststoffschablone einbrennt. Durch
Abdecken lassen sich ouch Schablonen fiir mehrfarbige
Drucke herstellen. GroBte KopiermaBe 21 X 33 cm.

Bild 4. REX-ROTARY-Gerdt

Bild 4a. Gestetner-Schablonendrucker

Bild 5. Elektrischer RENA-Zeilenumdrucker
Bild 6. HUGIN Ka 23 mit Riickgeldgeber MG




Bild 7
FACIT-Carousel

Der neue Gestetner-Schablonendrucker Modell 380 (8] (Bild
4a) vereinigt hohe Leistung, vorziigliche Druckqualitét und
modernen Bedienungskomfort. GréBtes Papierformat 37 mal
44 cm, groBte Durckfldche 33 X 42 cm, stufenlos regelbare
Geschwindigkeit bis zu 100 Drucken/min, Druckeinstellung
wdéhrend des Ganges, automatische Farbgebung durch Saug-
pumpe aus der Tube, Druckzéahlwerk, sicher funktionierender
Sauganleger fiir alle Papiere von Luftpost bis Karton, Riittler
am Ablegetisch. Es sind auch Modelle fiir kleineres Format
und mit Handantrieb lieferbar.

Ein dhnlich vollkommenes Gerdt, jedoch mit Rollen-Streich-
anleger, ist der Rex-Rotary-Schablonendrucker D 490 (7). Be-
merkenswerte Eigenschaften sind der Prézisionspapiervor-
schub und das auswechselbare Farbsystem, die insbesondere
den mehrfarbigen Druck wesentlich erleichtern. Die Firma
liefert ebenfalls leichtere Gerdte und Spiritumdrucker.

Auf das RENA-Programm (9] wurde bereits in Heft 5/1963
der NTB, Seite 144, eingegangen. Als Neuheit zeigte die
Firma den elektrischen RENA-Zeilenumdrucker (Bild 5) fiir
FormulargréBen von DIN A 7 bis DIN A 4. Besondere Merk-
male sind die Flacheinlage des Umdruckoriginals, wahlweiser
Flachen-, Abschnitts- oder Zeilendruck, einstellbare Jalousie-
abdeckung, bequeme Bedienung durch Hand- oder FuBaus-
[6sung, insgesamt ein leistungsfdhiges, einfaches, platzspa-
rendes und preiswertes Gerdt.

4. Mechanische Rechenmaschinen

Der Contex-Calculator [7) ist eine nichtdruckende, leichte,
schnelle und billige Rechenmaschine moderner Formgestal-
tung, mit der sich alle 4 Grundrechnungsarten ausfiihren las-
sen. Sie ist fir Hand- oder elektrischen Antrieb lieferbar und
hat eine Kapazitdt von 10 Stellen im Einstell- und 11 Stellen
im Resultatwerk. Sie besitzt eine 10-Tasten-Standard-Tasta-
tur. Die Anordnung der Bedienungselemente erlaubt eine be-
queme Linkshandbedienung, so daB die rechte Hand fiir das
Schreiben der Ergebnisse frei bleibt.

5. Registrierkassen

Die SWEDA [10] Serie 1000 mit 12 bis 38 Addierwerken ist
ein Grundmodell neuer Konzeption, das fiir alle Formen des
Handels in zahlreichen Ausstattungen und Kombinationen
lieferbar ist. Einige Merkmale der Kasse sind die flache Form,
die freien Uberblick nach allen Seiten gewdhrt, Sortierzéhl-
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werke mit mechanischer Steuerung, fiinf unabhdngige Zé&hl-
werkgruppen u. a.

Ein Ausschnitt aus dem umfangreichen HUGIN-Kassenpro-
gramm (11] wurde schon in Heft 5/1963 der NTB, Seite 144,
behandelt. Es kann auch hier, aus Raumgriinden, nur auf
ein interessantes Beispiel eingegangen werden, das HUGIN-
SB-Kassentisch-System, bestehend aus dem hufeisenférmigen
Kassentisch mit Gleitbahn aus blankem, rostfreiem Stahl,
einer Ka 23-Kasse mit Zusatztastatur (Bild 6) fiir den Riick-
geldgeber, der elektronischen ABD-Einheit, dem sogenann-
ten Zwischenaggregat, dem Riickgeldgeber MG und dem
Rabattmarkenautomat RG. Fiir die Geldriickgabe braucht die
Kassiererin weder zu rechnen noch den vom Kunden {iber-
reichten (hoheren) Betrag einzutasten. Die damit erreichte
Beschleunigung der Abfertigung wird durch die Gesamtan-
ordnung des Systems und sinnvoll gestaltete Einkaufswagen
unterstitzt.

6. Buchungs- und Statistikmaschinen

In Heft 5/1963 der NTB, Seite 143/144, wurde auf die neue
Programmtrommel der LogAbax Buchungs- und Statistikma-
schinen [12]) hingewiesen, die 100 Programmschritte mit je 80
méglichen Funktionen einschlieBlich des Zdahlwerksanrufes in
einem oder mehreren Programmen ermdglicht. Diese Kapazi-
tat wurde jetzt auf 200 Programmschritte erweitert, ohne den
Mechanismus zu vergréBern. Es sind damit komplexe Arbeits-
gdnge, besonders in vertikaler Arbeitsweise, maglich.

7. Lochkartenmaschinen

BULL [16] zeigte auBer dem Kartenmischer, dem Kartendopp-
ler PRD 80, gekoppelt mit einem Elektronenrechner SOEM-
TRON ASM 18 (DDR), das Dokumentationssystem D3D. Es
besteht aus der Sortiermaschine D 3 mit auswechselbarer
Programmtafel, Leistung 700 Karten/min, und dem durch Ka-
bel angeschlossenen Suchgerédt. Die Dokumentations-Loch-
karten enthalten bis zu 24 dreispaltige Schliisselworte und
eine 8stellige Ordnungsnummer. Es sind etwa 10 Millionen
Kombinationen (= Schliisselworte) méglich. Die in jeder Karte
gelochten Schliisselworte sind in Klartext auf der Riickseite
abgedruckt. Die Karten mit einem aus 3 Schliisselworten be-
stehenden Begriff lassen sich aus einer Kartei von 10000
Karten in weniger als 20 Minuten aussortieren.

I. C. T. [13] brachte das bereits im Vorjahr gezeigte Programm
(siehe Heft 5/1963 der NTB, Seite 142/143) 80stelliger Loch-
kartenmaschinen, auBerdem — als Neuheit — den Lochschrift-
libersetzer 424. Er liest die in 80stelligen Lochkarten enthal-
tenen Informationen spaltenweise und druckt sie in Klarschrift
auf den oberen Rand der Karte liber der gleichen Spalte.
Die Karten werden durch Biirsten elektrisch abgefiihlt und
durch eine elektronisch gesteuerte Matrize von 7 X 5 Stiften
beschriftet.

REMINGTON ([14] stellte den Motor-Kartenlocher mit Loch-
band-Umsetzer Type 308-55 aus, ferner den Zeichenlocher
Type 5020 fiir 20 Markierungsspalten mit Erweiterungsmdg-
lichkeit fir 40 Markierungsspalten und den Lochkartenbe-
schrifter Type 312, der in einem Durchgang bis zu 45 alpha-
numerische Zeichen auf eine vorgewdhlte Zeile von 7 mdg-
lichen druckt. Die Arbeitsgeschwindigkeit betrdgt 5400 Kar-
ten/Stunde. Die Typen 312—1 und 312—4 lassen weitere Va-
rianten zu wie Nachfolgebeschriftung, 13 Schreibzeilen,
automatische Zeilenwahl.

8. Elektronische Rechner

Das Angebot in dieser Kategorie war breiter ais bisher, je-
doch im wesentlichen auf Rechner fiir vorwiegend wissen-
schaftlich-technische Zwecke ausgerichtet. Datenverarbei-
tungsanlagen fiir ausgesprochen o6konomische Aufgaben
waren nicht ausgestellt.

Der polnische Ziffernrechner ,,Odra 1003“ [15] ist eine kleine
universale Rechenanlage fiir technisch-wissenschaftliche Be-
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rechnungen sowie die ProzeBsteuerung. Es handelt sich um
eine EinadreB-Serienmaschine, die mit einer festen Wort-
lange von 39 bits im Fest- und Gleitkomma arbeitet. Der
Rechner ist voll transistoriert. Der Hauptspeicher besteht aus
einer Magnettrommel Jfiir 8192 Worte, die mit 2800 U/min
jguft. Die Operationszeiten bewegen sich zwischen 0,64 ms
fiir eine Festkomma-Addition und 6,8 ms fiir eine Gleit- oder
Festkomma-Division. Die Eingabe vollzieht sich mittels foto-
elektrischen Lochbandlesers von 300 Zeichen's, Fernschreiber
und Analog-Digital-Wandler, die Ausgabe mittels Lochband-
Stanzer zu 150 Zeichen/s und Fernschreiber. Der Fldachen-
bedarf ist etwa 10 m?, das Gewicht etwa 400 kg.

Der BULL-CAB-500-Rechner (16]) dient der Bearbeitung wis-
senschaftlich-technischer Probleme. Er beansprucht nicht
mehr als etwa 2 m? Fldche und ist fast so einfach wie eine
herkdmmliche Biiromaschine zu bedienen. Ein Spezialpro-
gramm fiir automatische Programmierung, das System PAF
(Programm-Automatik fiir Formeln), erleichtert und beschleu-
nigt das Programmieren auBerordentlich. Die groBe Speicher-
kapazitét erlaubt solche Leistungen wie die direkte Lésung
linearer Gleichungssysteme mit mehr als 60 Unbekannten,
die Inversion von Matrizen der Ordnung 60 und gréBer. Tech-
nische Charakteristik: Ziffernrechenmaschine, rein binar in
Festkomma-Darstellung mit Zwei-AdreB-Code und linearer
Befehlsfolge arbeitend. Gleitkomma-Arithmetik und Opera-
tionen mit doppelter Zahlenldnge durch Mikroprogramme.
Eingabe/Ausgabe mittels elektrischer Schreibmaschine, Band-
leser und -locher fiir 7-Kanal-Lochband mit einer Leistung von
10 oder 50 Zeichen/s. Der Hauptspeicher besteht aus einer
Magnettrommel fiir 16 384 Worte je 33 bits mit einer mittleren
Zugriffszeit von 10 ms. AuBerdem steht ein Schnellspeicher
fiir sofortigen Zugriff von 16 Registern je 33 bits zur Verfii-
gung. Der Befehlscode enthdlt 13 Elementarfunktionen, fer-
ner kénnen 32 verschiedene Mikroprogramme jeweils mit
einem einzigen Befehl aufgerufen werden. Operationszeiten:
Addition/Subtraktion mit Festkomma 0,32 ms, Multiplikation,
Division (durch Mikroprogramm) 60 bzw. 80 ms, Losung eines
Systems linearer Gleichungen mit 18 Unbekannten 7—10 min,
Inversion einer Matrix der Ordnung 25 in etwa 30 min.

Das dénische GIER-System (19]) ist bisher weniger bekannt
geworden. Die erste Anlage wurde 1960 installiert. Es ist eine
bindre EinadreB-Rechenanlage mit 64 Befehlsworten, einge-
bauter Gleitkomma-Arithmetik, automatischer Adressenmodi-
fikation, gepufferter Eingabe/Ausgabe, Mdéglichkeit gleich-
zeitiger Trommel- und Magnetband-Operationen, beliebi-
gem AnschluB externer Gerdte. Die Zentraleinheit enthdlt
einen Ferritkernspeicher von 1024 Worten und eine Magnet-
trommel fiir 12 800 Worte. Zwei weitere Trommeln gleicher
Kapazitdt kdnnen angeschlossen werden. Wortldnge 42 bits.
Operationszeiten: von 22 ;s fiir Festkomma-Addition bis
240 ys fiir Festkomma-Division (Gleitkomma 66 s bzw. 190
1s) - 27 s fiir allgemeine Adressenmodifikation. Standard-
und Zusatzgerdte: Lochbandleser, fotoelektrisch, 2000-Zei-
chen/s-Lochbandstanzer, 150-Zeichen/s-Schreibmaschine, 10-
bis 12-Zeichen/s-Ferrit-Pufferspeicher, 4096 Worte, 6-13 ;s-
Wort-Magnetbandstationen (bis 8), max. 83 400-Zeichen/s-
Kartenleser (Bull D 3-Sortiermaschine in Spezialausfiihrung),
1000-Karten/min-Zeilendrucker, je nach Type 300-2250 Zei-
len/min — CMC7-Schrift-Leser — MeBwertverarbeitungseinheit
ohne Verzdégerung fiir 63 analog-digitale Signale. Die Anlage
verfiigt tiber einen Algol-60-Compiler und weitere Programm-
hilfen.

Als schneller, mittlerer, universaler Computer wird der neue
elektronische Rechner ELLIOTT 503 (17]) charakterisiert. Er
besitzt in der Grundausstattung einen Magnetkernspeicher
von 8192 Worten je 39 bits mit einer Zykluszeit von 3,5 s.
Der Rechner arbeitet im Fest- und Gleitkomma. Eine Fest-
komma-Addition erfordert 7 us, eine Gleitkomma-Division
71 us. Ein- und Ausgabe erfolgen mittels 8-Kanal-Lochband
(Lesen 1000 Zeichen's, Stanzen 100 Zeichen/s), jedoch kénnen
auch andere periphere Gerdte angeschlossen werden wie
Lochkartenleser und -stanzer, Schnelldrucker, bis zu 16 Ma-
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gnetbandeinheiten, auBerdem bis zu 8 Magnetkern-Zusatz-
speicher je 16 384 Worte. Das Programmsystem schlieBt die
Anwendung des Mark-3-Autocodes ein, ferner sind Uber-
setzer fiir SAP, Algol 60 und Fortran vorgesehen.

Einige sehr leistungsféhige periphere Gerdte fiir elektroni-
sche Rechenanlagen tragen die Markenbezeichnung FACIT
[18]. Der Lochbandleser PE 1000 liest bis 1000 Zeichen/s aus
5-, 6-, 7- und 8-Kanal-Lochband. Der Lochband-Stanzer PE
1500 stanzt max. 150 Zeichen/s im 5-, 6-, 7- und 8-Kanal-
Code. Er ist universell anwendbar fiir die Datenverarbeitung,
Datentibertragung und MeBwerterfassung. Die in Transistor-
technik ausgefiihrte Elektronik verfligt tber einen Puffer-
speicher, der den AnschluB fiir Synchronbetrieb wesentlich
vereinfacht. FACIT-Carousel (Bild 7) ist ein Magnetbandspei-
cher mit 64 auf einer senkrecht drehbaren Scheibe angeord-
neten, auswechselbaren Spulen, die je ein Magnetband von
9 m Ldnge und 5/8” Breite aufnehmen. Die maximale Dreh-
zeit der Scheibe fiir eine beliebige Spule ist 1s, der Ablauf
eines Spulenbandes dauert 1,8 s, jedoch ist es méglich, durch
Vorwahlbefehl minimale Zugriffszeiten von 0,2's zu erzielen.
Die Speicherkapazitdt betrdgt je Scheibe mehr als 5,2 Millio-
nen Dezimalziffern zu 4 bits, die Ubertragungszeit ist etwa
14 s je Dezimalziffer. Eine Scheibe 1aBt sich in etwa 155
auswechseln.

9. Sonstige Biiromaschinen und Zubehor

Die im Baukastenprinzip aufgebauten POSTALIA Frankier-
und Stempelmaschinen (1] sind hinreichend bekannt und be-
wdhrt; sie wurden wiederholt in unseren Messeberichten er-
wdahnt. Als Neuheit wurde der Streifengeber gezeigt, der das
Freimachen auch sperriger Sendungen mittels der Frankier-
maschine ermdglicht.

Ein sehr zweckmdBiges Hilfsmittel ist der Lindaco-Aufbewah-
rungsschrank (2] fiir Schablonen und Offsetfolien. Er enthdlt
14 bewegliche Biigel fiir insgesamt 700 Schablonen oder Plat-
ten, ist aus Metall, verschlieBbar und 64 X 34 X 60 cm groB.
Ein gleichfalls sehr praktisches Gerdt ist die Lindett-Zusam-
mentragmaschine mit elektrischem GeradstoBapparat. In
halbmechanischer, leichter Arbeitsweise lassen sich mittels
eines Handschlittens bis zu 12 Papiere unterschiedlichen Ge-
wichts und Formats zu Sdtzen zusammentragen. Eine Leistung
von 50 Satz in der Minute ist erreichbar.

Insgesamt ist festzustellen, daB sich zur Leipziger Frithjahrs-
messe 1964 das internationale Angebot im Messehaus BU-
GRA auf besonders interessante und leistungsfahige Gerdte
und Maschinen konzentrierte, die entsprechende Anerken-
nung fanden.
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Arheitsékonomische Voraussetzungen
eines wirksamen Einsatzes der Lochkartentechnik

Dipl. oec. R. HOFMANN, Dresden

Auf Grund ihres anlagebedingten Charakters gilt es beson-
ders bei den Lochkartenanlagen, jede investierte Mark zu
héchstem Nutzen zu fiihren. Dieses Ziel ist nur durch maxi-
male Kapazitdtsauslastung mit notwendigen lochkartenmd-
Bigen Aufbereitungen zu erreichen.

Die Praxis zeigt, daB die meisten betriebsgebundenen Loch-
kartenanlagen dieses Ziel nicht erreichen.

Ursdchlich geht diese Erscheinung vordringlich auf falsche
arbeitsdkonomische Vorstellungen von Wirtschaftsfunktiond-
ren zuriick, die der Rechentechnik vielfach die notwendige
Zahl an Maschinenbedienungskréften versagen. Dabei lassen
sie den dialektischen Zusammenhang unbeachtet, daB der
Einsparung von Verwaltungspersonal eine Erhéhung der Ar-
beitskraftezahl zum allgemeinen Einsparungszweck voran-
gehen muB.

Die iibertriebene Vorstellung von unmittelbaren Arbeits-
krafteeinsparungen fiihrt bei leitenden Mitarbeitern zu ab-
solutem Unverstdndnis, wenn z. B. fiir die zweischichtige Aus-
lastung einer 6-Satz-Lochkartenanlage etwa 115 Arbeits-
krafte gefordert werden.

Trotz aller Mechanisierung und Automatisierung bleibt aber
der Mensch die wichtigste Produktivkraft, die den Automaten
arbeiten laBt.

Neue Technik ist nicht nur eine Frage der Investitionsmittel,
sondern auch ein Problem der Betreibung. Um 6konomisch
wirksam zu werden, muB das Maschinenbedienungs- und
Hilfspersonal in einem bestimmten Verhdiltnis zur Maschinen-
zahl und dem Umfang der Aufgaben stehen. Vielfach leiden
die Lochkartenanlagen unter einem widersinnigen Arbeits-
kraftemangel.

In einem Falle war eine 3-Satz-Lochkartenanlage mehrere
Jahre mit 14 Planstellen ausgestattet. Andererseits kommen
sogar Planstellenkiirzungen in unterbesetzten Anlagen vor.
Es sind Fdlle bekannt, wo sich verantwortungsbewuBte Loch-
kartenleiter selbst helfen und Arbeiten von Fremdbetrieben
gegen Abstellung von Arbeitskrdften bzw. Planstellen iiber-
nehmen, um die Kapazitéten auszulasten und die Rentabili-
tdt zu steigern. Eine Uberschreibung von Planstellen scheitert
meist aus ,planmethodischen Griinden", die jedoch nur biiro-
kratischer Art sein kénnen.

Doch diese Auswege bringen eine Unmenge von Uberfliissi-
ger Nebenarbeit mit sich. AuBerdem gibt es {ibergeordnete
Stellen, die solche MaBnahmen verbieten. Abzulehnen ist die
Methode der Selbstbedienungswdschereien — wie sie aus
einer Lochkartenanlage bekannt ist. Dort werden teilweise
Maschinen durch Betriebsfremde genutzt, wodurch infolge
fehlender Routine nicht nur die Arbeitsgeschwindigkeit her-
abgesetzt wird, sondern auch die Maschinen leiden.

Der Arbeitskrdftebedarf

Entsprechend ihrer GroBe bedarf eine maschinelle Daten-
verarbeitungsanlage einer bestimmten notwendigen Anzahl
von Bedienungs-, Leitungs- und Hilfskrdften. Dies soll am
Beispiel einer 6-Satz-Anlage gezeigt werden, weil nach den
Erkenntnissen des ZIA Dresden in dieser GréBenordnung das
wirtschaftliche Optimum des Einsatzes liegt. Die Errechnung
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der Arbeitskrdfte griindet sich auf die zweischichtige volle Ka-
pazitidtsauslastung, die fiir den Maschinenbaubetrieb typische
Komplettierung und die diesem Wirtschaftsbereich eigenen
Bedingungen. Mit einer derartigen Kapazitét lassen sich die
Daten fiir eine Gesamtbelegschaftsstdrke von etwa 10 000
Beschdftigten des Maschinenbaubereiches komplex und
durchgéngig maschinell aufbereiten.

Im allgemeinen werden das etwa 10 Betriebe sein.

Vollbeschdaftigten-

B basi
S Einheiten

Leiter 1,0
Programmiertechniker 1,0
Technologe 1,0
Sekretdrin 1,0

Schichtleiter

GroBmaschinen - 2,0
Tabelliermaschinen 14,4
Rechner 4,8

Tabellierer 6
2

Sortierer 9 Sortiermaschinen
1
6

Rechenlocher

Mischer 21,6
Abstimmer Tabelliermaschinen 7,2
Archivkrafte 2 X 5000 abger. Belegsch. 2,0
Mechaniker - 4,0

Schichtleiter

Kleinmaschinen —

430 000 LK mtl.
430 000 LK mtl.
Belegpriifer -

Priiflocher
Locher

Nebenbedingungen:
21 Arbeitstage je Monat

700 Einheitskarten/Tag
850 Einheitskarten/Tag

Locherleistung
Priiflocherleistung

darunter eine Ersatz-Sortiermaschine

Zur Aufstellung ist zu bemerken:

Von den Maschinenbedienungskréften werden wéhrend des
Stillstandes der als Bezugsbasis angefiihrten Maschinen Zu-
satzmaschinen bedient, Hilfsarbeiten ausgefiihrt, die not-
wendigen Informationen erlangt, an Engpdssen Springer-
dienste geleistet usw.

Bei dezentralem Einsatz der Lochkrdfte erhoht sich der Ar-
beitskraftebedarf aus vielerlei Griinden nicht unwesentlich.
Die Angaben beziehen sich auf mittlere Verhdltnisse und
wdren entsprechend konkreten Erfordernissen zu modifizieren.

Auch in den beiden Anlaufjahren wird die Herleitung der
Arbeitskréfte von ihrer Bezugsbasis und zusdtzlich von Aus-
bildungsgesichtspunkten erfolgen miissen.
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ErfahrungsgemdB stoBen solche Zahlen bei jeder Leitung zu-
ndachst auf Ablehnung. Es ist aber 6konomisch falsch, bei der
Arbeitskréfteplanung fiir die Lochkartenanlage vom Perso-
nalbedarf fiir das eigene Arbeitsvolumen auszugehen, ob-
gleich nach dieser Methode in fast allen Betrieben verfahren
wird. ‘

Ausgangspunkt der Arbeitskrdfteplanung muB die volle zwei-
schichtige Besetzung der Maschinen sein (abgesehen von
Ergdnzungsmaschinen in kleineren Anlagen).

Selbstverstdandlich ist das Personal etappenweise aufzustok-
ken. Die Zahl der Vollbeschdftigteneinheiten errechnet sich
als das 2,4fache der 'voll zu besetzenden Maschinen
GroBmaschineneinheiten jahrlich 600

~ 250

jihrliche Schichten einer Vollbeschéftigteneinheit
= 2,4 zuziiglich Hilfs- und Leitungspersonal.

Durch eigene - Arbeiten nicht auslastbare Maschinen- und
Arbeitskraftkapazitdten sind Fremdbetrieben zur Verfiigung
zu stellen. In beiderseitigem Interesse sollten dafiir anteilige
Planstellen tiberschrieben werden. Das st6Bt jedoch im
Augenblick vielfach noch auf derartig zéhe ,planmethodi-
sche" Schwierigkeiten, daB in bekannten Féllen der 6konomi-
sche Einsatz wertvoller Maschinenkapazitdten daran schei-
terte. Hier liegt eine der Hauptursachen fiir den unwirt-
schaftlichen Einsatz zahlreicher Lochkartenanlagen. Es existie-
ren nicht wenige Anlagen, deren Eigenrentabilitat entspre-
chend ihrer Auslastung und mangelhaften Voraussetzungen
trotz erheblicher Anstrengungen ihrer Mitarbeiter zwischen
0,4 und 0,8 schwankt.

Rechenzentren mit eigenbilanzierendem Status oder einer
tiberbetrieblichen Ausstattung mit Arbeitskraften schaffen
hier schnelle Abhilfe. Die entsprechenden Einsparungen
der Betriebe kénnen im Zusammenhang mit der Anwendung
des Lochkartenverfahrens seitens der VVB beauflagt werden.
In dieser Hinsicht sollte staatlicherseits schnell gehandelt
werden,

Die mittleren Kader der Lochkartenanlage

Der Einsatz der komplizierten Maschinenaggregate mit stark
und kompliziert verflochtenen Arbeitsspielen erfordert ein
sorgféltiges Vorausdenken und peinlich genaue Arbeitsvor-
bereitung, bei der sich viele Parallelen zur technischen Ar-
beitsdisposition in der Produktion ergeben, aber meist eine
Vielzahl von Varianten ein sachkundiges Abwédgen notwendig
macht. ,Immer erfordert die Lochkartenarbeit eine betrdcht-
liche geistige Vorarbeit." (1)

Darauf griindet sich ein relativ hoher Anteil an mittleren
Kadern, die praktisch das Riickgrat der Lochkartenanlage
sind. Es ist falsch, bei diesen Fiihrungskadern zu sparen. Zeit
und Mittel, die fiir die Organisierung und klare Anweisung
des komplizierten Arbeitsprozesses aufgewendet werden,
stehen in einem &uBerst vorteilhaften Verhdltnis zu jenen
Verlusten, die durch eine ungentigend peinliche Organisa-
tion auf diesem Gebiet entstehen. :

Ebenso notwendig ist die stiindliche Uberwachung des Ar-
beitsablaufes an Hand von Arbeits-, Maschinenbelegungs-
und Terminplanung bei stiindlicher Personaldisposition.

Terminsicherheit

Es sind Lochkartenanlagen bekannt, in denen die Termine
angesichts des unkontinuierlichen Kartenanfalls, des Plan-
stellenmangels, der unausgebildeten Mitarbeiter und der
vielen manuellen Zwischenarbeiten nur mit turnusmdBiger
Uberforderung gehalten werden kénnen. Allmonatlich ma-
chen sich auBerordentliche MaBnahmen und Anstrengungen
notwendig, um Lohnzahlungstermine zu sichern.

Belegpriifung

Der Lochgruppe ist eine Belegpriifung vorzuschalten. Leider
verzichten manche Betriebe darauf, obwohl sie bedeutende

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 6 « 1964

Zeitverluste und Rickfragen erspart. Meist verlaufen Loch-
krafte taglich sehr viel Zeit, bedingt durch Riickfragen, und
werden in der Arbeitsgeschwindigkeit durch Suchen und Zah-
lendeuten aufgehalten.

AuBerdem hat die Belegpriifung den ordnungsgemdBen Ein-
und Ausgang des Belegmaterials zu steuern, die gelochten
Karten zu sammeln und zur Abstimmung feste Abstimmungs-
groBen durch Einschaltung eines Rechenganges zu schaffen.

Gegenwadrtig nimmt vielfach noch das Lohnbiiro eine ober-
flachliche Belegpriifung vor, die den Erfordernissen der Loch-
kartentechnik nicht geniligend gerecht werden kann.

Abstimmung

Es gibt auch Betriebe, die selbst die Abstimmung der tabel-
lierten Daten unterschatzen und deren Stellenplan keine Ab-
stimmer vorsieht. Die lochkartenmdBig aufbereiteten Zahlen
missen diese Lochkartenanlagen meist ungepriift verlassen.

Das hat verheerende Auswirkungen im Betrieb:

1. In der Fachabteilung gefundene Fehler werden mit einem
vielfachen Zeitaufwand erst dort erledigt.

Oft werden die Ursachen nicht erkannt.

Die erkannten Ursachen (in der Lochkarte oder Maschine)
werden vielfach nicht beseitigt und bringen an anderen
Stellen die gleichen Fehler, was erhebliches Suchen und
vermeidbare Reibereien zur Folge hat.

Maschinenfehler werden erst nach Tagen, ja nach Wochen
sichtbar und haben inzwischen viele weitere Fehler ver-
ursacht.

Die Berichtigung dieser Fehler an allen Stellen erfordert
einen wesentlich hoheren Zeitaufwand, als die entspre-
chenden Abstimmkrdfte.

Nicht gefundene Fehler fithren zu falschen Schliissen in
der Betriebsfiihrung, die erhebliche Folgen nach sich zie-
hen kénnen.

Der Nutzenswert der Zahleninformationen wird gemindert
und teilweise in Frage gestellt, weil einer der obersten
Grundsdatze der Lochkartentechnik, die Sicherheit und Ver-
|aBlichkeit der Informationen, fehlt.

Durch daraus resultierende Reibungsverluste zwischen der
Lochkartenanlage und den Fachabteilungen werden Zeit
und Kraft vergeudet. Da die meisten Fehler, die an den
verschiedensten Stellen des Betriebes und aus den man-
nigfaltigen Ursachen entstehen, aber erst in der Tabellier-
liste zutage treten, werden sie primitiverweise meist der
Lochkartenanlage zur Last gelegt und fiihren zur Vorein-
genommenheit gegeniiber der modernen Rechentechnik.

In einer Zwei-Satz-Anlage gehen demzufolge monatlich
50 Mill. bis 100 Mill. oberflachlich bzw. ungepriifte Ziffern
als Informationen ins Werk.

Bei jeder Produktion wird eine Giitekontrolle als notwen-
dig erachtet; auf die Qualitdtskontroile der lochkarten-
mdaBig aufbereiteten Informationsdaten wird oft leichten
Herzens verzichtet, weil sie planstellenseitig nicht ge-
sichert werden kann.,

Das wirkt sich so aus, daB z.B. in einer Rechenstation
eine Materialbestandslochkarte per 31. 12. 61 (!) (Menge
25838 t, Wert 6950,43 DM) abhanden gekommen war, im
Juni 1963 (1) erst aufgefunden und ihr Fehlen dazwischen
nicht bemerkt wurde.

Wieviel derartige Fehler an Uber- und Unterbestdnden
sind noch nicht erkannt und werden nie erkannt, wirken
sich jedoch nachteilig auf das Betriebsgeschehen aus!

Archivkrafte

Mit dem wachsenden Einsatz der Lochkartentechnik fiir die
Planung und Lenkung des Produktionsprozesses ist es not-
wendig, auch in den Lochkartenanlagen des Maschinenbaues
umfangreiche Lochkartenarchive zu halten, wie sie bisher nur
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von der Versicherung bekannt sind. Leissner (2] nennt bereits
fiir Material- und Arbeitsgangstammlochkarten sehr hohe
Zahlen je Betrieb. Insbesondere zur Bewdltigung des umfang-
reichen Anderungsdienstes und zur Erhaltung der vielfdltigen
und komplizierten Ordnung dieser und anderer Matrizen-
karteien werden Lochkartenarchivkrafte zum unentbehrlichen
Bestandteil des Personals einer Rechenstation.

Schulung

Der speziellen Eigenart des Lochkartenverfahrens entspre-
chend, ist im Interesse der Zuverldssigkeit der aufbereiteten
Zahlen eine laufende Fachschulung der Mitarbeiter notwen-
dig, vor allem, weil die Arbeitsspiele, die Technik und das
Personal laufend wechseln. In einigen Anlagen wird die
riskante und kostspielige Praxis gelibt, Neulinge lberfordern
zu missen und Fremdarbeiter an den Maschinen arbeiten zu
lassen.

Schreibkraft/Sekretérin

Die komplizierte Organisation der Lochkartenanlage, ihre
peinliche Ordnung, die Notwendigkeit, kleinste kurzlebige
Anweisungen schriftlich zu fixieren und der Verkehr mit den
angeschlossenen Betriebsteilen und Fremdbetrieben erfor-
dern eine Schreibkraft.

Die Arbeitsproduktivitat des Leistungsgremiums wird gegen-
wdartig gemindert durch vielerlei Warten auf eine abteilungs-
fremde Schreibkraft und handschriftliche Ausfertigungen.
Eine halbautomatische Informationsaufbereitung muB infolge
ihres Arbeitstempos von den vielerlei kleinlichen Einschrén-
kungen befreit sein, um zu hdchster Wirkung zu gelangen.

Materielle Interessiertheit (3]

Walter Ulbricht hob auf dem VI. Parteitag die besondere
Rolle der materiellen Interessiertheit hervor.

Als Triebkraft unserer konomischen Entwicklung nannte er
die vollstandige Ubereinstimmung zwischen den gesellschaft-
lichen Erfordernissen und den personlichen Interessen.

»Man soll nicht glauben, daB es angéngig wdre, die aus einer
falschen Behandlung der materiellen Interessiertheit der
Menschen entstehenden Mdngel durch Appelle an die Moral
und das ideologische BewuBtsein zu {iberbriicken.” (4]

Der Forderung des VI. Parteitages kénnen wir nur nachkom-
men, wenn 6konomische Hebel zur Steigerung der Arbeits-
produktivitdt, zur Einsparung von Lohnmitteln, zur Mehr-
leistung, zur Qualitétssteigerung und zum Gesundheitsschutz
angewendet werden.

Da beim Loch- und Priiflochpersonal exakt meBbare Leistun-
gen vorliegen, kann dieses 6konomische Mittel nur ein Mehr-
leistungslohnsystem sein, das die Stimuli in sich trdgt, die
o. g. Ziele fiir jeden einzelnen erstrebenswert zu gestalten.

Menschliche Probleme

An die Eigenheiten einer Lochkartenfachkraft werden spe-
zielle Bedingungen und Anforderungen gestellt. Durch den
hohen Mechanisierungsgrad in der Lochkartenanlage ist die
duBere Form der Arbeit monoton und einschldfernd. Das Ar-
beitsmilieu wird betréchtlich durch Larm gestort; an die Seh-
kraft werden sehr hohe Anforderungen gestellt. (Eine Priif-
locherin hat in schneller Folge etwa 70000 Ziffern in ganz
bestimmte plazierte Stellen des Koordinatensystems 10 mal
90 bzw. 80 einzureihen.) Die Krafte werden angelernt.

Dem einschldfernden Arbeitsmilieu steht auf Grund des Cha-
rakters der Lochkartenarbeit ein auBerordentlich hohes Ar-
beitstempo gegentiber, das ein schnelles Reaktionsvermégen
fordert. Besondere Anforderungen an absolute Gewissen-
haftigkeit, Ordnungssinn, Umgang mit Zahlen und logisches
Denken kommen hinzu. Der komplizierte Arbeitsablauf und
die Flexibilitat des Arbeitsgegenstandes erfordern ein schnel-
les Hineindenken, diszipliniertes Einordnen der Arbeiten mit

komplizierter und rasch wechselnder Organisation und emp-
findlicher Technik.
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Insgesamt ist die Arbeit der Lochkartentechnik stark nerven-
beanspruchend.

Den Anforderungen werden besonders junge Frauen auf
Grund ihrer charakterlichen und physischen Anlagen gut ge-
recht. Diese Frauen unterliegen jedoch besonders hohen zu-
satzlichen Beanspruchungen durch Familie und Gesellschaft.

Es miiBte deshalb mehr fiir die Arbeitsrdume und die Erho-
lung (wie Friihstiicks- und Frauenruheraum, Lérmschutz usw.)
getan werden. AuBerdem ist vor allem mehr Verstdndnis
notwendig zur Erleichterung ihrer personlichen Erledigungen
(z. B. Telefonieren) und bei iiberfliissigen, zeitraubenden
gesellschaftlichen Veranstaltungen.

Das Beispiel einer verheirateten Tabelliererin mit einem
Kind zeigt die auBerordentliche tdgliche Kraft- und Nerven-
anstrengung, die die Frauen der Lochkartenanlagen téaglich
aufbringen:

Die Versorgung ihrer dreiképfigen Familie erfordert ihren
Einsatz von

4.00- 5.15

5.15— 5.48 Arbeitsweg

6.00—14.00 Arbeitszeit

14.00-16.40 Heimweg, Kind abholen, Einkaufen
16.40—22.00 Haushalt und Ruhepause.

Sonnabends gehen die hausfraulichen Pflichten von 11.03
bis 20.00 Uhr und fiir sonntags bleibt Wéschebiigeln und
-ausbessern, Fensterputzen; Erholung bringt der nachmittég-
liche Spaziergang.

In gesellschaftlicher Hinsicht ist diese Kollegin vielseitig er-
folgreich tatig und macht in der Zeit vom 1. bis 6. Kalender-
tag regelmdBig Uberstunden, um die Termine zu erfiillen.
Vier Jahre lang ruhte auf ihrer Kenntnis und Arbeitskraft
allein die Lohnrechnung eines Betriebes mit 700 Produktions-
arbeitern.

Es ist dieser Kollegin ohne weiteres zu glauben, wenn sie an-
gibt, in jeder Freizeit den erfrischenden Schlaf zu suchen.

Dieses Beispiel soll zeigen, wie doch gerade auf unseren
Frauen eine oft ibermdBige Beanspruchung liegt, die zu je-
der Stunde der Beriicksichtigung seitens der Leiter bedarf.

Auch auf die Automatisierung der Verwaltungsarbeit trifft
die Erkenntnis von Karl Marx zu: ,Die Maschinerie funktio-
niert nur in der Hand ... gemeinsamer Arbeit" 5], also nie-
mals ohne den organisierenden, bedienenden, kontrollieren-
den und denkenden Menschen.

Das sollten die fachfremden Leiter bedenken, ehe sie die
vielfach bekanntgewordenen oberfléchlichen Entscheidungen
iber die Stellenpldne der Rechenstationen treffen. Vielfach
sind sich maBgebliche Wirtschaftsleiter ihrer Verantwortung
fiir die Anwendung der modernen Rechentechnik noch unge-
niigend bewuBt. (6]
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Bild 5 zeigt nicht, wie versehentlich angegeben, einen As-
cota-Buchungsautomaten, sondern die Secura-Registrier-
kasse N 58 401 Z.

AuBerdem bitten wir die Unterschriftenverwechslung der Bil-
der 7 und 8 zu entschuldigen.
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QRiromaschinen-Wachrichten

Zweigniederlass;mg der Bﬁromuschinen-éxport GmbH Berlin in Diisseldorf eroffnet

Am 7. April wurde in Anwesenheit des Generaldirektors der
Biiromaschinen-Export GmbH Berlin, Herrn Dipl. rer. oec.
Manfred Hochgrdfe, sowie der Generalvertreter der volks-
eigenen Biiromaschinenindustrie unserer Republik in West-
deutschland die Zweigniederlassung Diisseldorl erdffnet. Als
Geschaftsfithrer wurde Herr Prokurist Gerhard Kuhn einge-
setzt. Herr Generaldirektor Hochgréfe brachte in seinen Wor-
ten zur Erétfnung zum Ausdruck, daB mit der Einrichtung die-

DDR-Biiromaschinen in Bogota

An der internationalen Messe in Bogotd, die vom 28. August
bis 13. September 1964 stattfindet, beteiligt sich auch wieder-
um die DDR-Biiromaschinenindustrie. Namhafte Weltspitzen-
erzeugnisse wie ,Ascota” und ,Soemtron”, die auf den mittel-
und stidamerikanischen Mdarkten gut eingefiihrt sind, werden
in Bogotd zur Messe in Aktion gezeigt und einen weiteren
Beweis ihrer Leistungsfdhigkeit ablegen.

So werden u. a. Ascota-Buchungsautomaten Klasse 170 mit
Zusatzgerét TM 20 fiir elektronische Multiplikation als be-
merkenswerte Weiterentwicklung ausgestellt. Der Anteil der
teilautomatisierten Arbeitsgéinge am Gesamtablauf wurde
durch die Kopplung mit diesem elektronischen Zusatzgerdt
weiter erhoht.

Mit dem TM 20 werden bisher getrennt ausgefiihrte Multipli-
kationsarbeiten rationeller durch die Elektronik in den Bu-
chungsvorgang einbezogen. Der Vorzug des elektronisch
arbeitenden TM 20 liegt in der hohen Geschwindigkeit, mit
der die Faktoren multipliziert werden.

ser Niederlassung in der Diisseldorfer LindemannstraBe 92
ein seit langem von den Generalvertretern geduBerter
Wunsch seine Erfiillung findet. Er brachte die Hoffnung zum
Ausdruck, daB es der Zweigniederlassung in Zusammenar-
beit mit den Generalvertretern moglich sein wird, den stdn-
dig wachsenden Anforderungen an die Verkaufs- und Kun-
dendienstorganisationen auf dem westdeutschen Markt Rech-
nung zu tragen.

Die Kopplung des TM 20 mit Ascota-Buchungsautomaten er-
mdglicht z. B., die wihrend eines Wagensprunges errechneten
Werte sofort zu verarbeiten. Der TM 20 besitzt eine Rechen-
kapazitdt von 10 X 10 Faktorenstellen. Damit kénnen alle
anfallenden Buchungsaufgaben mit Multiplikation sicher und
schnell geldst werden. Die absolut sichere Arbeit der Ascota-
Buchungsautomaten ist durch elektronische und mechanische
Kontrollfunktionen gewdhrleistet.

Auch die vollautomatischen Rechenmaschinen Soemtron 214
und Soemtron 215 werden als Weltspitzenerzeugnisse ihrer
Klasse zur internationalen Messe in Bogotd Beweise ihrer
Leistungsfahigkeit ablegen. Mit der vollautomatischen Re-
chenmaschine Soemtron 215 sind u. a. auch sofortige Umrech-
nungen von Meter in Yard méglich.

Die Verkaufserfolge der letzten internationalen Messe in Bo-
gotd, die Tétigkeit des Vertreter- und Service-Netzes in Mit-
tel- und Siidamerika rechtfertigen die Annahme, daB auch
die kommende internationale Messe in Bogotd zu einem
vollen Erfolg fiir die Weltspitzenerzeugnisse der DDR-Biiro-
maschinenindustrie werden wird.

Kolloquium iiber Elektronische Datenverarbeitung

Am 17. und 18. April 1964 fand im VEB Elektronische Rechen-
maschinen, Karl-Marx-Stadt, ein Kolloquium tiber ,Steige-
rung der Arbeitsproduktivitét in Forschung und Entwicklung
durch Einsatz von Datenverarbeitungsanlagen” statt. Die
Veranstaltung wurde von der Sektion Datenverarbeitung der
Deutschen Gesellschaft fiir MeBtechnik und Automatisierung
gemeinsam mit der Betriebssektion der Kammer der Technik
im VEB Elektronische Rechenmaschinen getragen.

Es wurden Vortrage tiber

JProbleme der durchgdngigen Automatisierung der Unter-
lagenerstellung”,

,Simulation logischer Netzwerke auf dem ZRA 17,
,Simulation technologischer Probleme”,
JProbleme der Simulation der konstruktiven Téatigkeit”,

+Maschinelle Unterlagenaufbereitung fiir Verdrahtung, Inbe-
triebnahme und Wartung eines Elektronenrechners”,

,Uberpriifung des logischen Entwurfs eines Digitalrechners
auf einem anderen”,

,Simulierung der Programmierung eines Rechners auf einen
I g 9
anderen”,

,Numerische Modelle zur Reduktion der Experimentalarbeit”,

.Der Konsulent fiir Bauteile — eine Méglichkeit zur Spezia-
lisierung der Forschungs- und Entwicklungsarbeit” sowie tiber
,Kleinmechanisierung in der Forschung und Entwicklung”

gehalten.

Das Kolloquium war auBerordentlich gut von Fachleuten der
Betriebe, Institute und der staatlichen Stellen besucht, und
es erfolgte ein reger Erfahrungs- und Meinungsaustausch
tiber dieses wichtige Gebiet der Mechanisierung und Auto-
matisierung geistiger Routinearbeit mit dem Ziel der Be-
schleunigung der Forschungs- und Entwicklungsarbeit. Die
Veranstaltung war ein voller Erfolg.

Soemtron-Organisationsautomaten 527 und 528 lesen und schreiben

Eine bedeutende Bereicherung fiir die gesamte Biiroorgani-
sation sind die neuen Organisationsautomaten Soemtron 527
und 528. Kein groBer Zeitaufwand, keine Resignation mehr,
wenn Korrespondenzfdlle mit sich sténdig wiederholendem
Text auf ihre Erledigung warten. Nur ein paar Handgriffe
sind noch notwendig, und die Schreibkraft ist ihrer Sorge ent-

"hoben, denn die Organisationsautomaten Soemtron 527 und

528 {ibernehmen selbstdndig, fehlerlos und in kiirzester Zeit
die Anfertigung von Werbebriefen, Angeboten, Bestellungen,
Einladungen, Mahnungen, Rundschreiben.

Die neuen Organisationsautomaten Soemtron 527 und 528
werden deshalb kiinftig fiir Betriebe aller GréBenordnungen
im Vordergrund stehen, wenn es um die Rationalisierung der
Biiroarbeiten geht. Mit dem beachtlichen Mechanisierungs-
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grad durch die Anwendung der Lochstreifentechnik und da-
mit einer auBerordentlichen Leistungsfdhigkeit und Vielseitig-
keit werden diesen beiden Soemtron-Automaten Wege in
jedes moderne Biiro geebnet. Alles in allem eine rentable
Sache, wenn man noch an die betréchtliche Kosteneinsparung
denkt.

Mit einer Locher-Leser-Einheit ausgestattet, in Verbindung
mit einer VerschliiBler-EntschliiBler-Einheit und der bewdhr-
ten vollelektrischen Soemtron-Schreibmaschine, sind die Or-
ganisationsautomaten Soemtron 527 und 528 ein bedeuten-
der Schritt zur Automatisierung der Verwaltungsarbeit. Der
Locher erméglicht mit dem Automaten eine Speicherung von
Texten, wahrend der Leser das Schreiben gespeicherter Text-
konserven vollautomatisch alphanumerisch bewirkt. AuBer-
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Bild 1. Programmgesteuerter Organisationsautomat

dem kénnen gespeicherte Texte von Lochstreifenkarten im
8er Code gelesen und niedergeschrieben werden. Wagen-

Elektronischer Fakturierautomat Soemtron 381

Der elektronische Fakturierautomat ,Soemtron 381" leitete
eine neue Etappe in der mehr als dreiBigjdhrigen Entwick-
lungsgeschichte der Soemtron-Fakturiermaschinen ein. Der
Automat soll helfen, das Fakturieren zu vereinfachen und
zu beschleunigen. Seiner Entwicklung lag die Uberlegung
zugrunde: elektronisch rechnen und elektrisch schreiben er-
gibt rationelles Fakturieren.

Das Gerdt in moderner Form und Farbgebung ist in einem
geschmackvollen Schreibtisch untergebracht. Auf Grund des
volltransistorisierten Rechenwerkes hat der elektronische Fak-
turierautomat nur ein geringes Gewicht und beansprucht we-
nig Platz.

Entsprechend diesen Eigenschaften wird er sich harmonisch
in jedes Biiro einfligen. Der Aufbau des Fakturierautomaten
gewdhrleistet eine denkbar einfache und bequeme Bedie-
nung. Er vereint die Schreibmaschinentastatur fiir den Text
mit der klassischen Zehnertastatur. Die normale, vollelek-
trische Schreibmaschinentastatur erfordert kein Umgewdh-
nen auf Spezialtastatur. Der Zehnertastatur fiir die Zahlen-
eingabe und die Funktionstasten liegen im Griffbereich einer
Hand. Die Zahl der Funktionstasten ist auf ein Minimum
beschrénkt. Die klassische Zehnertastatur ermdglicht héchste
Eingabegeschwindigkeit. Die eingegebenen Zahlenwerte
werden dezimalstellengerecht niedergeschrieben. Da viele
Fehler erfahrungsgemdB schon beim Eingeben der Werte
festgestellt werden, kann diese Korrektur leicht durch Driik-
ken einer Loschtaste vorgenommen werden. Sind falsch ein-
gegebene Faktoren bereits in die Recheneinheit tibernom-
men worden, so kann das Produkt noch vor dem Ausschrei-
ben durch Eingabe der richtigen Werte ohne Bedienung einer
besonderen Taste leicht annulliert werden.

Der Fakturierautomat kann in zwei Ausfiihrungen geliefert
werden: 4 oder 8 Speicherpldtze mit einer Kapazitat von
8 oder 11 Stellen plus Vorzeichen. Multiplikationskapazitat:
9 X 11 X 20. Maximale Stellenabstreichung: 9 Stellen.

Die vielseitigen Einsatzméglichkeiten des elektronischen Fak-
turierautomaten werden durch folgende Funktionsmerkmale
charakterisiert:

Automatische Auf- und Abrundung aller Produkte,
Registerwahl durch Ziffern in allen Speichern,
Tagesumsatzspeicherung,

einfache Leerkontrolle,

spezielle Interpunktion fiir die Abtrennung der Tausender,
negative Werte kénnen in allen Speichern festgehalten und
aus diesen ausgeschrieben werden,

Mehrfachmultiplikation, z. B. a > b X c-Rechnungen,
Mehrfachmultiplikationen mit konstanten Faktoren.

Die Programmierungseinrichtung verbiirgt eine hohe Flexi-
bilitét und damit die Anpassung des Fakturierautomaten an
jedes Formular. Der festgelegte Programmablauf nimmt der
Fakturistin eine Vielzahl von Entscheidungen ab. Das Schrei-
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riicklauf, Zeilenschaltung, Tabulation, Umschaltung, also
samtliche Schaltfunktionen der Schreibmaschine, werden bei
der Auswertung des Streifens durch Lochstreifenimpulse ge-
steuert, so daB die Organisationsautomaten unabhdngig
von jeder weiteren manuellen Bedienung ihren Aufgaben
gerecht werden. )

Der neue programmgesteuerte Organisationsautomat 528
mit einem hohen Leistungsvermégen ist zusdtzlich mit einem
Eingabespeicher und einer Programmierungseinheit ausge-
stattet. Mit der Programmierungseinheit wird die spalten-
gerechte Zahleneingabe in Formulare wesentlich erleichtert.
Wiederkehrende Steuersymbole werden automatisch in den
Lochstreifen eingegeben. Zusdtzlich kann bei Soemtron 528
die Steuerung durch einen Programmstreifen erfolgen, so
daB auch die kompliziertesten Probleme in der Erstellung
von Umdruckoriginalen vorteilhaft geldst werden kénnen. —
Nach Betdtigung der Starttaste erméglicht der Eingabespei-
cher durch Voreinstellung der Zahlen deren stellengerechte
Niederschrift, —

Neben dem Vorteil des iiberlappten Arbeitens kénnen Kor-
rekturen noch vor der Ausschreibung vorgenommen werden.
Zusatzlochungen und -lesen kénnen bei Bedarf angeschlos-
sen werden.

Bild 2. Elektronischer Fakturierautomat Soemtron 381

ben in beliebigen Spaltenbreiten ist gewdhrleistet. Die Um-
stellung auf eine andere Arbeit oder eine nachtrégliche Pro-
grammdnderung 1&Bt sich in kiirzester Zeit durchfiihren.
Die Darlegung der wichtigsten Merkmale des elektronischen
Fakturierautomaten ,Soemtron 381" zeigt, daB er neben der
Fakturierung ebensogut zur rationellen Durchfiihrung ande-
rer Abrechnungsarbeiten im Handel, in der Industrie, in
Bank- und Verwaltungsbetrieben eingesetzt werden kann.

Da die eingegebenen Werte durch die variable Programmie-
rungsméglichkeit als konstante Werte fiir alle Rechnungs-
arten verwendet werden kdnnen, lassen sich mit diesem Auto-
maten auch schwierigste Probleme 18sen, und ohne tech-
nische Verdnderung kann in englischer Wéhrung gerechnet
und in Pfund, Schilling und Pence ausgeschrieben werden.
Die Preise kann man auch in der in England hé&ufig ge-
brauchten Form nur als Schilling- und Pence-Werte ein-
tasten. Nicht nur fiir England ist diese Art der Fakturierung
von groBem Nutzen, sondern auch fiir die Exportfirmen aller
anderen Lénder. Es besteht die Méglichkeit, jede Dezimal-
Wdhrung in englische Wéhrung umzurechnen und so den
Automaten zur Ausschreibung und Berechnung von Export-
Fakturen einzusetzen. Das gleiche Problem ist auch fir Eng-
land in umgekehrter Reihenfolge interessant und ebenfalls
leicht durchfiihrbar. Dabei werden selbstverstandlich die
Beitrdge der Dezimal-Wé&hrung und auch die Beitrdge der
englischen Wéhrung addiert. Es gilt auch noch, die Uber-
legung anzustellen, daB durch einfaches Auswechseln des
Programms eine Fakturierung von englischer Wéhrung in
Dezimal-Wdhrung umgestellt werden kann.
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