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Biiromaschinen
im System
der Datenverarbeitung

Finanzwirtschaftler A. Wolf, Erfurt

Um Datenverarbeitungsanlagen rationell zu nutzen, miis-
sen ihnen die zu verarbeitenden Daten in der von ihnen
verlangten Form zugefithrt werden. Daher verwendet man
sur Dateneingabe im allgemeinen Informationstréger, die
auBerhalb der eigentlichen Rechenanlage hergestellt und
dem Rechner in seiner Sprache mit hoher Geschwindigkeit
zugefithrt werden konnen. In erster Linie dienen dabei
Lochkarten, Lochstreifen und Magnetbéander als Datentra-
ger, aber auch die direkte Belegeingabe mit automatischer
Zeichen- oder Klarschriftlesung wird bereits angewandt.
Die Erstaufzeichnung der zu verarbeitenden Daten muf
daher aufierhalb der Rechenanlage erfolgen. Das heifit von
besonders dafiir geeigneten Aggregaten, und diese Daten-
erfassung soll moglichst nahe am Entstehungsort der Da-
ten liegen. Daraus ergibt sich, dafy Datenerfassungsgerdte
méglichst einfach in der Bedienung, iiberall anschliefibar
und leicht zu transportieren sein sollen. Die Wahl des Da-
tentragers stellt weitere unterschiedliche Bedingungen an
Art und Arbeitsweise dieser Gerdte. Es ist eine organisa-
torische Aufgabe von nicht zu unterschitzender Bedeu-
tung, die Forderungen der Datenverarbeitungsanlage an
Form und Inhalt des Datentragers, die technischen Bedin-
gungen und Leistungen des Datenerfassungsgerates mit
den betriebsorganisatorischen Problemen der Datenentste-
hung und des Datenflusses in Einklang zu bringen.

Die Lochkarte ist wohl der erste extern erzeugte Daten-
trager, der in Datenverarbeitungsanlagen verwandt wurde
und in breitem MaBe auch heute und in der Zukunft noch
verwandt wird. Dabei erfolgt iiberwiegend die Karten-
lochung noch innerhalb der Rechenstation selbst anhand
von Originalbelegen oder Verbundlisten mittels der bli-
chen Kartenlochmaschinen in manueller Eintastung. Da-
neben besteht aber auch die Moglichkeit, den Vorgang des
Kartenlochens aus der Rechenstation zu verlegen und da-
bei mit einem anderen Arbeitsvorgang zu verbinden, d. h.
ihn an den Arbeitsgang des Ausschreibens von Verbund-
listen zu koppeln. Geht man davon aus, dafi die der Re-
chen- oder Lochkartenstation zur Ubertragung auf Loch-
karten zugefiihrten Listen und Belege ja vorher irgendwo
schon einmal geschrieben werden miissen, so ist zu uber-
priifen, ob mit dieser Belegausschreibung nicht gleich der
Vorgang des Kartenlochens automatisch verbunden werden
kann. Direktkopplungen zwischen Schreib- und Fakturier-
maschinen, Saldier- und Buchungsmaschinen und Motor-
schrittlochern bzw. Motorblocklochern sind in vielerlei
Formen bekannt, Dabei erfolgt der Vorgang des Karten-
lochens ohne jeden zeitlichen Mehraufwand gleichzeitig
mit dem Ausschreiben des Beleges auf der Basismaschine.
Organisatorisch ist vorher festzulegen, welche der bei der
Ersterfassung der Belege niedergeschricbenen Daten zur
{ibertragung auf die Lochkarte bestimmt sind. Die Aus-
wahl erfolgt dann durch entsprechende Steuerungssymbole
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automatisch, um Bedienungsfehler auszuschliefen. Der
Grundarbeitsgang muf also mit den nachfolgenden ma-
schinellen Arbeitsgdngen sowohl des Ubertragens auf die
Lochkarte als auch der Auswertung der Lochkarte in spa-
teren automatischen Arbeitsgdngen abgestimmt sein. Eine
weitere Voraussetzung ist der Synchronlauf zwischen Ba-
sismaschine und Kartenlocher. Die Einbringung standig
wiederkehrender Funktionssymbole in die Lochkarte hat
ebenfalls unabhiangig von der Bedienungskraft zu erfol-
gen. Die mechanische Auslésung solcher Symbole in Ab-
hangigkeit von der Wagenstellung ermdglicht ein flissi-
ges Arbeiten. Die ASCOTA-Buchungsautomaten mit Kar-
tenlocher gekoppelt bilden die Grundlage des unter der
Modellbezeichnung 1700 bekannten Systems.
Die auf Lochstreifen gespeicherten Daten nehmen bedeu-
tend weniger Raum und Gewicht in Anspruch, der Trans-
port ist demzufolge leichter, und die Empfindlichkeit ge-
gen Witterungseinflisse ist beim Lochstreifen geringer als
bei der Lochkarte. Auch an der Basismaschine ist die Loch-
streifenerzeugung mit geringerem Aufwand zu erreichen.
Schreib-, Fakturier-, Saldier- und Buchungsmaschinen kon-
nen mit Lochstreifenstanzern ausgeriistet werden, wobei
der Stanzer entweder in das Gerat fest eingebaut oder als
Geriitezusatz angeschlossen werden kann. Von der Fern-
schreibtechnik her ist der Lochstreifen im 5-Kanal-System
bekannt, in Datenverarbeitungsanlagen wird aber im all-
gemeinen das 8-Kanal-System verwendet.
Beim 8-Kanal-System ergeben sich theoretisch 28 — 1 =
255 Kombinationsmdglichkeiten zur Darstellung von Zif-
fern, Buchstaben, Satz- und Funktionszeichen gegeniiber
95 _ 1 = 31 Mdglichkeiten des 5-Kanal-Systems. Im Fern-
schreibcode ist daher eine Doppelbedeutung der verschie-
denen Lochkombinationen erforderlich, um einerseits das
Alphabet, andererseits Ziffern und Zeichen darstellen zu
kénnen. Durch zwei besondere Steuerungszeichen fiir Zif-
fern und fiir Buchstaben wird die jeweils richtige Inter-
pretation gesteuert. Im 8-Kanal-System ist eine Doppel-
belegung der Lochkombinationen dagegen nicht erforder-
lich. Bei den bisher iiblichen Verschlisselungssystemen
wurden aber zwei der acht Kandle fiir besondere Zwecke
benutzt. Ein Kanal dient als Priifkanal, indem alle in den
iibrigen Kandlen méglichen Lochkombinationen mit einer
geraden Anzahl von Lochungen durch Ergdnzung einer
Lochung im Priifkanal auf eine ungerade Zahl erhdht wer-
den. Dadurch erreicht man die Unpaarigkeit. Beim Weiter-
verwenden des Lochstreifens erfolgt vom Auswertegeréat
eine Einlesekontrolle, die bei Feststellung von Paarigkeit
einer Lochkombination einen Maschinenstop veranlafit.
Auf diese Weise konnen alle durch Fehlen oder Hinzufi-
gen einer Lochung fehlerhaften Zeichen ermittelt werden.
Bei fiir die Datenerfassung eingesetzten Basismaschinen
wird daher die Forderung erhoben, diese Paarigkeitsprii-
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Kleinbuchungsmaschine ASCOTA 117 L
Elektrische Schreibmaschine CELLATRON SE 5 L
Organisationsautomat OPTIMA 528

fung bereits beim Lochen des Streifens auszuiiben, um
derartige Fehler gleich beim Ursprung zu ermitteln und
dadurch Suchzeiten beim Einlesen in den Rechner zu ver-
meiden.

Besonders in der Lochstreifentechnik wirken sich die Be-
dingungen, die die nachfolgende Auswertung im Rechner
an die Belegerfassung stellt, stark aus. Es kann nicht je-
der Streifen von jedem Rechner verarbeitet werden, selbst
wenn beide das gleiche Schliisselsystem zur Ziffern- und
Buchstabendarstellung verwenden. Je nach der Art des
Rechners, fiir den die Lochstreifen bestimmt sind, machen
sich bestimmte Kennzeichnungen der Daten erforderlich,
z. B. Wort- und Satzmarken. Die Reihenfolge der geloch-
ten Daten muf in Ubereinstimmung mit dem Rechnerpro-
gramm stehen. Kennzeichnungen von Irrungen (Eintast-
fehlern) und Korrekturen sind in der Weise vorzunehmen,
daff sie den Ablauf des Rechnerprogramms nicht beein-
trachtigen. Alle derartigen Steuerungs- und Funktionssym-
bole miissen moglichst zwangsldufig, d. h. unabhidngig von
der Aufmerksamkeit der Bedienungskraft, auf den Loch-
streifen gelangen. Da hierbei an den Basismaschinen
Schaltungen und Kontakte verwandt werden, die von der
Wagenstellung abhdngig sind, hat die exakte Formular-
festlegung so zu erfolgen, dafi sie sich in die weiteren vom
Rechner ausgefithrten Arbeitsgdnge organisch einfiigt und
der absolute Gleichlauf innerhalb des Systems stets ge-
wéhrleistet ist. Es gentigt also nicht mehr, daff der Orga-
nisator die Arbeitsweise der den Lochstreifen erzeugenden
Grundmaschine beherrscht und davon die Spaltenanord-
nung und Arbeitsweise bestimmen laft. Er mufy vielmehr
einen Gesamtiiberblick tber die komplexe Organisation
haben, da Zubringergerdt und Auswertungsanlage eine
Einheit bilden.

Die zentrale Rechenanlage ist in erster Linie bestimmend
fiir die Auswahl der als Zubringer der Daten einzusetzen-
den Datenerfassungsgerdte. Die an die Zentraleinheit
direkt angeschlossenen Gerdte (also im On-Line-Betrieb

arbeitend) bezeichnet man als die der ersten Peripherie. -

Die selbstindig (also im Off-Line-Betrieb) arbeitenden

Primdardatenerfassungsgerite, die den Datentrager fir die
Rechenanlage erzeugen, stellen die zweite Peripherie dar.
Ausgehend von dem Leistungsvermdgen der Zentralein-
heit, den Einlese-, Verarbeitungs- und Ausgabegeschwin-
digkeiten sowie von der Anzahl, dem Entstehungsort der
Daten und der zur Erfassung verfiigbaren Zeit ist zu er-
mitteln, welchen Umfang die zweite Peripherie haben
muf}. Diese Maschinen stellen einen betrdachtlichen Teil der
fiir die Gesamtorganisation notwendigen Investitionen
dar. Folgende Maschinen kommen als Gerdte der zwei-
ten Peripherie fiir die Datenerfassung in der Hauptsache
mittels Lochstreifen in Betracht:

1. Fiur rein numerische Arbeitsweise: Saldiermaschinen,
"Buchungsmaschinen, z. B. ASCOTA 117 L (Bild 1), ASCOTA
170 L.

Numerische Kontierungs- und Sortierungsmerkmale, Wert-
betrdge, Operanden fiir nachfolgende Bewertungen wer-
den auf den Lochstreifen iibertragen, dazu Steuerungssym-
bole wie Vorzeichen, Kommainformation, Wort- und Satz-
endemarken. Die beiden genannten Modelle verfiigen tiber
eine beim Lochvorgang bereits wirksame Paarigkeitskon-
trolle, wodurch etwa auftretende maschinenbedingte Loch-
fehler sofort angezeigt werden. Bei der Erstregistrierung
der Belege werden Kontrollsummen gebildet, die bei ent-
sprechender Programmierung von der die Lochstreifen
ibernehmenden Datenverarbeitungsanlage wieder gebracht
werden, um die Ubereinstimmung zwischen dem {iber-
gebenen und dem ausgewerteten Zahlenmaterial nachzu-
weisen.

2. Fiur alphanumerische Arbeitsweise ohne Kontrollsum-
menbildung:

Elektrische Schreibmaschinen, z.B. CELLATRON SE 5 L
(Bild 2), Organisationsautomaten, z.B. OPTIMA 528
(Bild 3).

Besonders fiir Zwecke der Produktionsorganisation, Auf-
tragslenkung, Ausstellung von Arbeits-, Auftrags-, Liefer-
und Rechnungsbelegen sind alphanumerisch arbeitende
Maschinen erforderlich.

3. Fur alphanumerische Arbeitsweise mit Kontrollsummen-
bildung: Fakturierautomaten, z.B. SOEMTRON 381/41
(Bild 4). Mittels der Speichermdglichkeiten und der elek-
tronischen Multiplikation dieser Automaten kénnen bereits
Bewertungen von Lohn- und Materialscheinen vorweg-
genommen und Kontrollsummen der Produkte gebildet

werden, so daf die gleiche Kontrollrechnung wie unter 1.
erbracht werden kann.

Neben dem Lochstreifen wird in der nahen Zukunft das
Magnetband bereits in der Priméardatenerfassung eine
wachsende Rolle spielen. Es ist allerdings zu beachten,
daf von den vorstehend genannten tastaturbetriebenen
Maschinen ein Spezialband mit einer gegeniiber den in
Datenverarbeitungsanlagen verwendeten Hochleistungsban-
dern geringeren Aufzeichnungsdichte und Laufgeschwin-
digkeit ausgegeben wird. In organisatorischer Hinsicht
werden jedoch Lochstreifen und Elementarmagnetband
viele gemeinsame Bedingungen aufweisen.

Zur Einschdtzung des Bedarfs an Gerdten der zweiten
Peripherie, die erforderlich sind, um eine Datenverarbei-
tungsanlage zu fiittern, sei die folgende Uberschlagsrech-
nung angefiihrt. Sie ist als Faustregel zu betrachten, da
sie durch vielerlei subjektive und betriebsindividuelle
Faktoren beeinflufbar ist.

1. Bemessung der Arbeitsleistung beim manuellen Ein-
tasten der Daten vom Grundbeleg:

Durchschnittliche Leistung einer geiibten Schreibkraft
= 4 Zeichen/s

Schreibstunden innerhalb einer Schicht = 6

6 - 3600s - 4 Zeichen = 86 400 Zeichen/Tag.

Die Arbeitsleistung beim manuellen Eintasten betrdgt also
rd. 80 000 Zeichen je Tag und Maschine.
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2. Ermittlung des Datenanfalls an dem Beispiel der Brut-
tolohnrechnung in einem Industriebetrieb!):
1000 Arbeiter im Leistungslohn, tédglich
ein Lohnschein = 25 im Monat

300 Arbeiter im Zeitlohn, 12 Lohnscheine
im Monat 3600 Belege

200 Arbeiter im Gehalt, 6 Belege im
Monat 1200 Belege

29 800 Belege

25000 Belege

Je Beleg durchschnittlich 40 Zeichen = rd. 1200000 Zei-
chen/Mon. :

3. Errechnung der Maschinenbelegung:
1200 000 Zeichen je Monat

80 000 Zeichen Tagesleistung je Maschine
Daneben diirfen aber andere Faktoren nicht tibersehen
werden. Insbesondere muff der Zeitraum, in dem die Be-
lege tatsdchlich anfallen, untersucht werden. Bei diskonti-
nuierlichem Beleganfall — wenn etwa von den 30000 Be-
legen des Gesamtmonats ein Drittel erst in den letzten
fiinf Tagen des Monats zur Erfassung kommt — mufy sich
der Maschineneinsatz auf die Bewaéltigung der Spitzen-
belastung ausrichten. Aufierdem hangt die Zahl der bend-
tigten Maschinen vom Ort der Aufstellung ab, denn bei

= 15 Tage.

1 In Anlehnung an das Beispiel von Rinn-Oehme-Puttrich-
Richter: Brutto-Nettolohnrechnung. Schriftenreihe des Zen-
tralinstituts fiir Automatisierung Dresden, H.1 (1963).
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dezentraler Belegerfassung — etwa innerhalb einer Werk-
statt oder eines Betriebsbereiches — ist nicht immer eine
volle Auslastung jeder Maschine zu erreichen. Ein Trans-
port von Maschinen innerhalb der Betriebsabteilungen
kommt wohl noch weniger in Betracht als der Belegtrans-
port in eine andere Abteilung zwecks Registrierung.

Wesentlich andere Bedingungen als in Industriebetrieben
treten in Wirtschaftszweigen mit starkem Publikumsver-
kehr auf, wie in Banken, Sparkassen, Versicherungen, im
Einzelhandel und in Warenhdusern., Hier ist fir die Er-
mittlung des Bedarfs an Erfassungsgerédten die Zahl der
Schalterstellen der Ausgangspunkt, und die in diesen
Zweigen auftretenden Bedarfszahlen an Gerdten der zwei-
ten Peripherie liegt im allgemeinen wesentlich hoher als
in der Industrie.

Da die Zubringermaschinen sowohl in ihrer Funktion als
auch in der Anzahl von grofier Bedeutung fir die Aus-
nutzung einer elektronischen Datenverarbeitungsanlage
sind, miissen die Organisatoren der Frage der Auswahl
und der rechtzeitigen Bereitstellung der Maschinen der
zweiten Peripherie die nétige Beachtung schenken. Aus
den vorstechend angefiihrten rein iiberschldgigen Errech-
nungen, dem Plan der durch die Datenverarbeitungsanlage
zu {ibernehmenden Aufgabenkomplexe und den Leistungs-

Bild 4. Elektronischer Fakturierautomat mit 8-Kanal-Strei-
fenlocher SOEMTRON 381/41

daten der Rechenanlage — in diesem Falle besonders der
Einlesegeschwindigkeiten fiir die gewéhlten Informations-
trager — ist dann die Ausstattung an zweiter Peripherie
su ermitteln. Im allgemeinen diirfte sich ein Bedarf zwi-
schen 50 und 200 Zubringergerdten ergeben, der in Son-
derfillen auch noch wesentlich hdher liegen kann.

Um das Verhiltnis Datenerfassung : Dateneingabe etwas
su veranschaulichen, sei nochmals auf das vorstehende
Beispiel der Bruttolohndaten mit 1200 000 Zeichen zurtick-
gegriffen. Danach erfordern die

Dateneingabe mittels Lochstreifen bei einer durchschnitt-
lichen Einlesegeschwindigkeit von 500 Zeichen/s einschl.
etwaiger Umschliisselungen 40 min;

Eingabe mittels Magnetband bei einer durchschnittlichen
Arbeitsgeschwindigkeit von 15 000 Zeichen/s 80s;
Eingabe mittels Lochkarten mit einer Lesegeschwindigkeit
von 30 000 Karten/h 100 min.

Bei dieser Berechnung wurde eine geschitzte mittlere Ar-
beitsleistung im praktischen Einsatz unter Einbeziehung
verschiedener Verzégerungsfaktoren, wie das Einlegen und
Wechseln der Streifen bzw. Bédnder, angesetzt.

Die vorstehenden Ausfithrungen sollten zeigen, daf nicht
nur die eigentliche Rechenanlage zur elektronischen Da-
tenverarbeitung gehort, sondern auch die vertrauten Buro-
maschinen eine nicht zu unterschitzende Rolle in diesem
System spielen. Thre Leistungen bilden, wenn auch in
abgewandelter Form, die Grundlage fir die enormen

Leistungen elektronischer Rechenanlagen. NTB 1200
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Analytische Methoden in Lochkartenstationen

L. Stosel, Dresden

In der sozialistischen Planwirtschaft bedient man sich der
Betriebsanalyse, um die Betriebe bei der Erfilllung ihrer
Planaufgaben zu unterstiitzen. Die Betriebsanalyse ist eine
technisch-dkonomische Ursache-Wirkungsforschung und be-
ruht auf den Erkenntnissen der politischen Okonomie.
Zahlreiche Betriebe verfiigen in ihren maschinellen Loch-
kartenanlagen {iber ein hochproduktives Instrument zur
Senkung des Aufwandes der lebendigen Arbeit fiir die
Verwaltungsaufgaben und zur Verbesserung der Leitungs-
titigkeit. Das Ziel des Leiters einer solchen Anlage be-
steht darin, die Rechenanlagen mit dem grofften Nutz-
effekt einzusetzen. Dazu mufy er iiber eine genaue Analyse
der durchgefithrten Prozesse verfiigen. Beimi Einsatz von
Lochkartenmaschinen fiir die maschinelle Datenverarbei-
tung ist es fiir den Leiter der Station von Bedeutung,
Kenntnis iiber bestimmte Kennziffern zu besitzen. In den
nachfolgenden Ausfithrungen sollen die praktischen Er-
fahrungen geschildert werden, die durch die Anwendung
analytischer Methoden bei der Leitung der Abteilung Ma-
schinelles Rechnen des VEB Pentacon Dresden gesammelt
wurden.

1. Auftragskarten als Grundlage

Eine wichtige Voraussetzung fir die Durchfithrung von
Analysen ist die exakte Erfassung der Istdaten. Die Erfas-
sung dieser Daten erfolgt nach den Methoden des Loch-
kartenverfahrens, und zwar auf Verbundkarten (Bild 1).
Dieser Lochkartenbeleg wird sowohl fiir die Arbeitsgange
der Lochkartenherstellung als auch fiir die der Datenver-
arbeitung benutzt. In diesem Zusammenhang soll vorerst
auf einige Probleme der Lochkartentechnologie und der
Verschliisselung notwendiger Begriffe eingegangen wer-
den.

Der Stand der technischen Entwicklung erfordert eine um-
fangreiche Arbeitsteilung. Grundlage fiir die PlanméaBig-
keit der Fertigung der Einzelteile und deren Montage sind
geeignete Unterlagen, in denen der technologische Ablauf
fixiert ist. Die z. T. komplizierten Arbeitsabldufe in einer
Lochkartenstation zwingen ebenfalls zu einer gut durch-
dachten Technologie. Es sollten gerade deshalb die neuen
Lochkartenstationen auf die Erarbeitung dieser technolo-
gischen Unterlagen sehr grofien Wert legen. Flir einen
optimalen Arbeitsablauf und fir eine einwandfreie Ist-
datenerfassung miissen exakte technologische Unterlagen
vorhanden sein.

In der Lochkartenstation des Beispielbetriebes wurden die
technologischen Unterlagen fiir den einzelnen Arbeitsgang
angelegt und diese nach Arbeitsgebieten zusammengefaft.
Dabei ist die numerische Verschliisselung einiger wichtiger
Ordnungsbegriffe von Bedeutung. Die Merkmale Arbeits-
gebiet und Arbeitsgang sind in den Arbeitsanweisungen
und Schaltschemata gut sichtbar angebracht. Aus der

ersten Stelle des Arbeitsgangschliissels kann die Maschi-
nenart erkannt werden, die fiir die Durchfithrung der Ope-
ration notwendig ist. Fir die verschiedenen Ausfallzeiten
ist ein besonderer Arbeitsgebietsschliissel festgelegt, auf
den spater noch ausfithrlich eingegangen wird. Die Ma-
schinennummer gibt an, auf welcher Maschine die Opera-
tion auszufiihren ist. Ein weiterer Ordnungsbegriff ist die
Personalkennummer, Hierfiir konnen die im Betrieb iibli-
chen Personalkennummern verwendet werden. Die son-
stigen Angaben zur Erfassung der Istdaten je Arbeitsgang
beziehen sich auf die Zeit (Bild 1. LF 1, 7, 10), auf die
Qualifakation des Arbeitsausfiihrenden (Bild 1. LF 2) und
auf die mengenmdfiigen Angaben (Bild 1. LF 8, 9, 10). In
der Praxis fallen nach dieser Methode in der Station des
Beispielbetriebes taglich 100 bis 130 Auftragskarten fiir
lochkartenmaschinelle Arbeiten an. Dabei ist zu bemerken,
daff insgesamt etwa 30 Arbeitsgebiete in der Station be-
arbeitet werden. Es entstehen monatlich 3000 bis 4000
Lochkarten, die die Grundlage fiir die Analysentatigkeit
bilden.

2. Prinzipien der Auswertung

Es ist zweckmafig, die Auftragskarten fiir lochkartenma-
schinelle Arbeiten taglich zu erfassen und zu kontrollie-
ren. Karten, die bei der Lochkartenherstellung (Lochen
und Priifen) entstehen, werden bei Beendigung jedes Ar-
beitsganges von der Gruppenleiterin auf die Richtigkeit
der Daten gepriift und signiert. Die sachliche Richtigkeit
der Eintragungen an den datenverarbeitenden Maschinen
wird stichprobenartig vom Schichtleiter kontrolliert. Die
laufend anfallenden Lochkarten werden tidglich abgelocht.
Mit diesen Karten wird eine Tabellierliste angefertigt, die
den Gruppen- bzw. Schichtleitern zu Vollstandigkeitskon-
trollen dient.

Bevor die Tabellierlisten fiir analytische Monatsauswertun-
gen angefertigt werden kénnen, miissen zwei Rechen-
operationen ausgefiihrt werden. Mit dem Rechengerat
werden die fiir den einzelnen Arbeitsgang aufgewendeten
Minuten in das Stundensystem umgerechnet. Aufierdem
wird die Anzahl der Anschlidge bzw. Kartendurchlaufe je
Arbeitsgang ermittelt. Aus den Lochkarten eines Monats
werden Tabellierlisten angefertigt, die nach Abteilungs-
bereichen gegliedert sind. Das sind die Bereiche Lochkar-
tenherstellung und Lochkartenauswertung. Je Bereich fer-
tigt man Tabellen nach vier Gesichtspunkten, und zwar
nach:

a) Beschéftigten,

b) Arbeitsmitteln (Maschinen),

c) Arbeitsgebieten,

d) Arbeitstagen.

Es entstehen Tabellierlisten, deren Summen auf Formulare
{ibertragen werden (Tafeln la-d, 2a-c und 3). Diese For-
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mulare enthalten das gesamte Istdatenmaterial, das fiir
die Analysentatigkeit erforderlich ist.

Die Betriebsanalyse umfafit nach Fischer!) die Teilgebiete
der Vorbereitung, der Zerlegung, des Vergleiches und der
Auswertung. Neben der organisatorischen ist die erziehe-
rische Vorbereitung bedeutungsvoll, weil nur so alle be-
teiligten Mitarbeiter der Lochkartenstation das notwendige
Verstdndnis fiir die Analysentitigkeit bekommen. Fischer

1) Fischer, K.: Betriebsanalyse in der volkseigenen Indu-
strie. 4. Aufl. Berlin: Verlag Die Wirtschaft 1962.

Bild 1. Auftragskarte fiir lochkartenmaschinelle Arbeiten
Tafel 1a. Analyse der Arbeitsintensitit beim Kartenlochen
nach Tagen

Tafel 1b. Analyse der Arbeitsintensitit beim Kartenpriifen
nach Tagen

Tafel 1c. Analyse der Lochkartenherstellung fiir die ein-
zelnen Arbeitsgdnge

Tafel 1d. Analyse der Lochkartenpriifung fiir die einzel-
nen Arbeitsgdnge

Tafel 2a. Arbeitszeitaufwand bei der Lochkartenauswer-
tung je Maschinengruppe

Tafel 2b. Analyse der Lochkartenauswertung nach Arbeits-
gebieten und Maschinengruppen

Tafel 2c. Analyse der Lochkartenauswertung nach Arbeits-
tagen

bezeichnet als Hauptmethode der Analyse den Vergleich
und unterscheidet drei Arten:

Plan-Ist-Vergleich;

Zeitvergleich ;

Relationsvergleich.

Im Beispielbetrieb wird der Plan-Ist-Vergleich und der
Zeitvergleich angewandt. Die analytische Arbeit endet mit
der Auswertung. Diese kann in den verschiedensten Gre-
mien vorgenommen werden. In der Lochkartenstation
sollte die Auswertung monatlich einmal mit den Leitungs-
mitgliedern und zum anderen mit allen Beschaftigten in
den einzelnen Arbeitsgruppen erfolgen.

3. Analyse der Lochkartenherstellung

Wie bereits erwahnt, ist im Rahmen der analytischen Ta-
tigkeit der Vergleich die Hauptmethode. Es ist recht zweck-

Tafel 3. Der Plan-Ist-Vergleich je Mitarbeiterin
Name: Ziefmer, Christina
Kenn-Nr. 551, Normativanschlage: 7200

Monat "Karten je Std. Anschl. je Std. Fehler 9/,

Mai 190 7925 0,56
Juni 166 7739 0,61
Juli 175 7144 1,20
August 155 7748 ' 0,84
September 163 7164 0,67

Pers-Kenn-Nef @'
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Auftragskarte flir lochkartenmaschinelle Arbeiten
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Tafel 1a

Kartenzahl

8 045

Tafel 1c
| Bezeichnung

Arb. Geb. |

01 000 MVN-Karten

02 000 Materialbewertungskarten
03 000 AusschuBlkarten

04000 Nettolohn )
05100 Fertigwarentagesnachweise
05200 Fertigwarensammelbelege

Tafel 1d

Arb. Geb. Bezeichnung

01 000 MVN-Karten

02 000 Materialbewertungskarten
03 000 AusschuBkarten

04000 Nettolohn .
05100 Fertigwarentagesnachweise
05 200 Fertigwarensammelbelege

Tafel 2a

Maschinenart

Tabelliermaschine
Tabelliermaschine
Tabelliermaschine
Tabelliermaschine
Tabelliermaschine

Kartenzahl

1250

380
1390
5243

Kartenzahl

1250
1390
705
3822
500

Masch. Nr.

Ot H W10

\
\

Tafel 2b. (Nr. und Bezeichnung beziehen sich auf das Arbeitsgebiet)

Nr. i Bezeichnung

01 Materialplanung ‘

Material- ‘
bewertungskarten
i
|
|

Ausschul

Nettolobn 1

Tafel 2¢

‘ Art der Arbeit

b ..
R, D, LU 9000
H

R,

Tag Art der Arbeit

T

S
R, D, LU
H

|
| Kartenzahl
|
|
|
|

T

35 400

13 500
10 100
13 800
10100
48 000
37 H00
5 900

Kartenzahl

90 150
112 800
17 000

93 500
65 850
19 300

26500

Anschlage

529 690
411 400
512 295
330 270

Anschlige

Anschlage

91 250
740

65 330
403 711
137 692
39 000

Aunschlage

92 140
69 820
54 285
181 250
45 410

Kartenzahl

348 800
395170
307500
308 800
460 570
1820 840

Durchliufe

9 000

70 800
283 800
13 500
20 200
138 000
10 100
96 000
225 000
5 900

Durchliufe

230 150
804 100
H1 000

170 500
612 450
48 100

195 400
767 200
45 000

Gebr. Zeit

64,16
56,16
61,06
57,26

Gebr. Zeit

41,33
19,10
45,93
38,80
20,84

Gebr. Zeit

10,67
1,92
12,81
59,15
23,01
9,00

Gebr. Zeit

Durchliufe

486 400
497 320
293 400
443 600
600 090
2 320 810

Gebr. Zeit

10,50
4,25

sebr. Zeit

60,25
34,00
18,75
21,00

58,00
25,50
19,50
22,75
62,50
39,00
19,00
10,75

Anschlize je Std.

Anschlige je Std.

11 670
10 766
11 002
9 462
8230

Anschlige je Std.

Anschlige je Std.

96,08

Gebr. Zeit

293,75
244,50
257,50
7,25
298,00
1 371,00

Durchliufe je Std.

22 080
5 500
1970

20 000
5612

Durchliiufe je Std.
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maéBig, bereits bei der Lochkartenherstellung den Plan-Ist-
Vergleich sowie den Zeitvergleich anzuwenden. Der Plan-
Ist-Vergleich, der stets eine Gegeniiberstellung von Norma-
tivwerten und Istwerten darstellt, erfordert die Erarbei-
tung der Normative. Nicht angebracht ist es, auf Grund
einer Erfassung der Istdaten der einzelnen Arbeitsginge
Uber einen ldngeren Zeitraum hinweg zu Normativwerten
zu kommen. Bei einer solchen Methode wiirden Leistun-
gen, die unter dem Durchschnitt liegen, das Niveau der
Normative negativ beinflussen. Es miissen vielmehr die
Bestwerte die Normative bestimmen. Nach diesem Grund-
satz wird auch im Beispielbetrieb verfahren. Der Plan-
Ist-Vergleich fiur den Abteilungsbereich Lochkartenherstel-
Iung erfolgt getrennt nach den Tatigkeiten Lochen und
Priifen. Die Normative sind also fiir beide Tatigkeiten ge-
trennt erarbeitet worden. Selbstverstandlich spielen bei der
Normativerarbeitung die einzelnen Arbeitsmittel, das sind
die Loch- und Priifmaschinen, eine besondere Rolle. Die
Planwerte fiir Motorwiederholungsgerdte miissen zwangs-
laufig hoher liegen als die der einfachen Magnetlocher
bzw. -priifer. In der Praxis wird der Plan-Ist-Vergleich bei
der Lochkartenherstellung in drei Richtungen gefiihrt.

Der erste Vergleich bezieht sich auf die einzelnen Mit-
arbeiterinnen. Hierbei ist es zweckmdifig, daff mit dem
Begriff Anschldge gearbeitet wird. Im Beispielbetrieb be-
ziehen sich die Normative auf die Anschlige je Stunde.
Die Ist-Anschldge je Stunde werden nach der Formel

Ag
Ah = TD ermittelt

Ah = Anschldge je Stunde
Ag = Anschldage gesamt
t = Arbeitszeitaufwand

Es ist notwendig, daB im Untersuchungszeitraum keine
Umsetzungen von Mitarbeiterinnen innerhalb der Arbeits-
gruppe an eine andere Maschinenart vorgenommen wer-
den. Der Plan-Ist-Vergleich je Mitarbeiterin wird in Kartei-
kartenform (Tafel 3) gefithrt. Die Karteikarte jeder Kol-
legin enthélt neben den Normativwerten die Begriffe:

Kartenzahl je Stunde,
Anschldage je Stunde,
Fehler in Prozent.

Diese Istdaten sind Summen, die den Tabellierlisten ent-
nommen sind. Die Fiihrung von Karteikarten gestattet
auch den sogenannten Zeitvergleich. Der Zeitvergleich ent-
hélt die Gegentiberstellung von Kennziffern verschiedener
Zeitrdaume. Es koénnen mit Hilfe der Karteikarten die Ist-
daten verschiedener Zeitrdume (Monate) gegeniibergestellt
werden. Nach diesem Verfahren kann man recht gut stei-
gende und fallende Tendenzen bei den einzelnen Mitarbei-
terinnen feststellen.

Ein weiterer Plan-Ist-Vergleich wird im Rahmen der Loch-
kartenherstellung fir die einzelnen Arbeitsgdnge vorge-
nommen. Die angefiihrten verschiedenen Arbeitsmittel
wirken sich hierbei nicht storend aus, da die einzelnen
Arbeitsgange nicht an unterschiedlichen Loch- und Priif-
geraten ausgefithrt werden. Auf Grund ausgearbeiteter
Normative je Arbeitsgang ist mit Hilfe der Tafeln 1c und
1d der Plan-Ist-Vergleich mdglich. Eine Gegeniiberstellung
der Istdaten verschiedener Bearbeitungszeitrdume gestattet
den Zeitvergleich.

Interessant fiir den Leiter der Station ist auch die Analyse
der Lochkartenherstellung nach Arbeitstagen. Allein die
Ubersicht der Istdaten nach den Tafeln 1la und 1b gibt
Aufschluf§ iiber die Arbeitsintensitdt an den einzelnen Ar-
beitstagen. Ein Plan-Ist-Vergleich nach Arbeitstagen wird
nicht vorgenommen.

An dieser Stelle soll noch etwas mehr zu den vorstehend
genannten Ausfallzeiten gesagt werden; hierzu gehodren
z. B. Wartezeit infolge Stromausfall, Haushaltstag und Ur-
laub. Fiir diese Vorfdlle sind besondere Arbeitsgebiete
festgelegt worden. Infolge der exakten Erfassung des Ar-
beitszeitaufwandes fiir die einzelnen Arbeitsgebiete und
der verschiedenen Ausfallzeiten ist weitestgehend ausge-
schlossen, dafi die Arbeitsintensitit der Mitarbeiterinnen
beim Lochen und Priifen spiirbar nachlaft, weil vielleicht
durch besondere Umstdnde die Kontinuitdt des Arbeits-
ablaufes gestért wird. Bei Anwendung dieser Methode be-
kommt der Leiter einen genauen Uberblick {iber den tat-
sdchlichen Umfang unproduktiver Zeiten und kann geeig-
nete Mafinahmen fiir deren Abstellung treffen.

Die laufende Analysierung der Lochkartenherstellung ist
deshalb so wichtig, weil hierzu der grofte Teil des Auf-
wandes an lebendiger Arbeit in der Lochkartenstation
erforderlich ist.

4. Analyse der Lochkartenauswertung

Bei der datenverarbeitenden Tatigkeit, d. h. der Lochkar-
tenauswertung, wird der Effekt nicht in dem Umfange
vom Grad der Fertigkeit der Mitarbeiter bestimmt, wie es
bei der Lochkartenherstellung der Fall ist. Hier ist flir den
Erfolg neben der Qualifikation der einzelnen Mitarbeiter
vor allem die glnstige Arbeitsfolge bestimmend, da die
Datenverarbeitung mit Lochkartenmaschinen den kombi-
nierten Einsatz eines Maschinensystems darstellt. Auf ana-
lytische Untersuchungen der Téatigkeit der einzelnen Mit-
arbeiter wird aus diesem Grund im Beispielbetrieb gegen-
wartig nicht das Schwergewicht gelegt. Die Untersuchun-
gen erstrecken sich in drei Richtungen und werden nach
bestimmten Kriterien vorgenommen.

4.1. Ausnutzung der Maschinen

Flir den Leiter der Lochkartenstation ist es in erster Linie
wichtig zu wissen, in welchem Umfang der vorhandene
Arbeitsmittelzeitfonds der datenverarbeitenden Maschinen-
gruppen in Anspruch genommen wurde. Unter Maschinen-
gruppen sind die Gruppen der Tabelliermaschinen, Sor-
tiermaschinen, Rechner, Doppler usw. zu verstehen. Dabei
soll vorldufig noch nicht untersucht werden, ob die ein-
zelnen Prozesse nach der rationellsten Methode ausgefiihrt
wurden. Das ist vielmehr Gegenstand der weiteren Ana-
lysen in den Richtungen Arbeitsgebiet und Arbeitstag. Im
Beispielbetrieb wird der Ausnutzungsgrad der datenver-
arbeitenden Maschinen mit Hilfe eines Ausnutzungskoeffi-
zienten je Maschinengruppe im Plan-Ist-Vergleich unter-
sucht. Die Planwerte fiir die einzelnen Maschinen ergeben
sich aus der Multiplikation der Arbeitstage des Unter-
suchungszeitraumes mit dem tdglich vorhandenen Arbeits-
mittelzeitfonds. Dieser tdgliche Fonds betrdgt in der Regel
15 Stunden. Es muf3 also fiir den jeweiligen Zeitraum der
Arbeitsmittelzeitfonds fiir die verschiedenen Maschinen-
gruppen errechnet werden. Der aus der Isterfassung er-
haltene Arbeitszeitaufwand je Maschinengruppe (Tafel 2a)

mufz dem moglichen Arbeitsmittelzeitfonds gegentiberge-
stellt werden. Die Division

Arbeitszeitaufwand je Maschinengruppe
Arbeitsmittelzeitfonds je Maschinengruppe

ergibt den Ausnutzungskoeffizienten je Maschinengruppe.
Dieser Koeffizient gibt dem Leiter der Station bereits
cinen wertvollen Hinweis, welche Mdglichkeiten fir die
bessere Nutzung des vorhandenen Maschinenparkes be-
stehen. Ein Zeitvergleich dieser Ausnutzungskoeffizienten
spiegelt die unterschiedliche Inanspruchnahme der daten-
verarbeitenden Gerdte wider.

4.2. Aufteilung auf Arbeitsgebiete

Ein weiterer Plan-Ist-Vergleich ist der nach Arbeitsgebie-
ten. Es soll auch darauf hingewiesen werden, daf die Ist-
daten in der Gliederung nach den Arbeitsgebieten und
Maschinengruppen eine gute Grundlage flir eine einwand-
freie Abteilungskostenrechnung sind. Die Arbeitsgebiete
in der Lochkartenstation entsprechen den Kostentrdgern im
Industriebetrieb bei der Produktion von Hauptleistungen.
Die Erfassung der Istdaten fiir die datenverarbeitenden
Maschinen der Lochkartenstation wird generell nach drei
Merkmalen vorgenommen, und zwar nach der Kartenzahl,
der Anzahl der Durchlaufe und der bendtigten Zeit. Es
erfolgt je Arbeitsgebiet eine Untergliederung nach den
Maschinengruppen Tabelliermaschinen, Sortiermaschinen,
sonstigen Zusatzgeraten (Rechner, Doppler usw.) und
Handarbeit (Tafel 2b). Diese vier Maschinengruppen bzw.
die Handarbeitsgruppe kann man mit den Kostenstellen
eines Industriebetriebes vergleichen. Es ist moglich, fur
die einzelnen Arbeitsgebiete und Maschinengruppen be-
ziiglich der Kartenzahl und der bendtigten Zeit Normative
su erarbeiten. Damit sind die Voraussetzungen fiir einen
Plan-Ist-Vergleich sowie fiir den Zeitvergleich gegeben.
Die Analyse des Einsatzes der datenverarbeitenden Ma-
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schinengruppen der Lochkartenstation fiir die einzelnen
Aufgabenkomplexe ist eine Voraussetzung fiir den Leiter,
neue Erkenntnisse und moderne Verfahren auf dem Ge-
biet der maschinellen Rechentechnik anzuwenden. Seine
Bestrebungen miissen dahin gehen, eine kontinuierliche
Inanspruchnahme des Arbeitsmittelzeitfonds zu erzielen.
Im Beispielbetrieb wurde der fir die Arbeitsgebiete not-
wendige Aufwand an Handarbeit untersucht. Unter Hand-
arbeit sind dabei alle die Arbeitsgédnge zu verstehen, die
Arbeitsverrichtungen mit Lochkarten ohne Benutzung von
Maschinen darstellen. Vorbereitungs- und Abschlufizeiten
gehdren nicht hierzu. Das Ergebnis der Untersuchungen
war, daf der Einsatz eines Lochkartenmischers die anfal-
lenden Handarbeitsstunden um 60 %, reduzieren wirde.
Die Analyse des Aufwandes fiir die einzelnen Arbeitsge-
biete ist die Voraussetzung fiir die Verbesserung und Ver-
vollkommnung der Arbeitsverfahren in der Station.

4.3. Analyse nach Arbeitstagen

Die dritte Untersuchungsrichtung fiir die datenverarbei-
tenden Maschinengruppen ist die nach Arbeitstagen (Tafel
2c). Wie bei der Lochkartenherstellung kann hier der Zeit-
vergleich zu wertvollen Erkenntnissen fithren. Die wich-
tigste Kennziffer ist der tagliche Ausnutzungsgrad des
Arbeitsmittelzeitfonds der einzelnen Maschinengruppen.
Fiir bestimmte Maschinengruppen, wie Sortiermaschinen,
gibt ein Zeitvergleich der durchschnittlichen Stundendurch-
laufe einen interessanten Aufschluf§ iiber die Arbeitsinten-
sitdt an den jeweiligen Arbeitstagen.

5. Zusammenfassung

Die analytischen Untersuchungen, wie sie in der Lochkar-
tenstation des VEB Pentacon Dresden vorgenommen wer-
den, vermitteln ein klares Bild der ausgeftihrten Arbeits-
prozesse. Auf Grund ihrer Aussagen konnen Verlustursa-
chen erkannt und systematisch abgestellt werden. NTB 1105

Dr.-Ing. ]. Meinhardt, Mitteilung aus dem Institut fiir Elektronik Dresden

Ein Hauptproblem der Datenverarbeitung ist das Aufbe-
reiten der anfallenden Daten in maschinengerechte Form.
Soweit die Daten nicht automatisch von Mefwertwandlern
(z. B. der Produktionsiiberwachung) aufgenommen wer-
den, ist der Mensch der primére Lieferant. Dieser codiert
aber alle Daten — zumindest in seinem BewuBtsein —
sprachgebunden.

In vielen, wenn auch nicht in allen Féllen wiére deshalb
ein unmittelbarer Datenaustausch zwischen Mensch und
Maschine {iber das gesprochene Wort vorteilhaft. Der
Mensch konnte von seinen natiirlichen, in der Kindheit
erworbenen Fahigkeiten Gebrauch machen, er mifte we-
der ausgebildet noch angelernt werden und wiirde von
Routinearbeit, wie Maschineschreiben, Kartenlochen und
Zahlentippen, entlastet werden. Mehr noch: Diese Tatig-
keiten erfordern spezielle Hilfskrafte, da sie die ,Daten-
geber” nicht selbst ausfithren. Der Chef bendtigt eine Ste-

notypistin, der Programmierer oder der Buchhalter eine
Kartenlocherin usw. Mit der direkten sprachlichen Eingabe
wiirde somit ein ganzes Bindeglied der Ubertragungskette
von Mensch zur Maschine fortfallen konnen.

Es mehren sich deshalb in der jiingsten Zeit die Bemiithun-
gen um das automatische Erkennen der Sprache. Letztes
Ziel sind Gerite, die jeden gesprochenen Text richtig er-
kennen, in Zeichen umsetzen und bei Bedarf einen Rechen-
automaten (Phonetische Eingabe) oder einen Schreibauto-
maten (Phonetische Schreibmaschine) steuern. An die-
ser Stelle soll ein Uberblick iiver die Problematik der
automatischen Spracherkennung gegeben werden.

1. Erzeugung der menschlichen Sprache

Das Sprechen ist stets mit einem koordinierten Ausatmen
verkniipft. Die Atemluft gelangt aus der Luftrohre in den
Kehlkopf (Bild 1). Dort muf sie zwischen den Stimm-
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lippen (Stimmbéndern) hindurchstrémen, die bei norma-
lem Atmen weit gedffnet sind. Beim Sprechen der stimm-
haften Laute werden sie gespannt, so daff sie am oberen
Rand (Stimmritze) den Luftweg verschlieBen. Durch. im
wesentlichen unbewufte Steuerung vom Zentralnerven-
system aus werden sie zum Schwingen gebracht und Off-
nen sich kurzzeitig in periodischen Abstidnden, wobei die
unter Uberdruck stehende Luft der Luftréhre ausstrémt.
Das Ergebnis ist eine obertonreiche Schwingung mit einer
Grundfrequenz (Pitch), die gleich der Schwingungszahl der
Stimmlippen ist (80 --- 300 Hz). In den muskelgesteuerten
Hohlrdumen von Nase, Rachen und Mund, die entspre-
chend den Lauten eingestellt werden, wird die Schwin-
gung frequenzbewertet. Die den Resonanzfrequenzen der
Hohlrdume nahen Anteile des etwa konstanten Spektrums
werden gegeniiber den anderen bevorzugt. Dadurch treten
in der abgestrahlten Sprachschwingung spezifische Fre-
quenzgebiete (Formanten) mit relativ starken Teilamplitu-
den auf (Bild 2). Die Formantgebiete sind durch die Geo-
metrie der Hohlrdume bedingt und unabhédngig von der
Grundfrequenz.

Bei den stimmlosen Lauten schwingen die Stimmlippen
nicht. Der Luftstrom kann aufierdem je nach Muskelstel-
lung durch die Reibung an Stimmritze, Zdhnen, Zunge,
Lippen, Kiefer und Gaumen moduliert werden. Das Spek-
trum der so entstehenden Laute hat Rauschcharakter. Es
wird durch die Einstellung der Hohlraume beeinflufit.
Die deutsche Hochsprache ist aus etwa 40 Phonemen auf-
gebaut. Darunter versteht man die Laute, die zum Unter-
scheiden der Worter des Sprachschatzes dienen. Die Pho-
neme tragen demnach die Bedeutung. Sie unterliegen star-
ken Variationen durch die jeweilige lautliche Umgebung,
Sprachgewohnheiten (Dialekt, Sprachdisziplin, Sprachfeh-
ler), Stimmfarbe und -umfang, Betonung, Lautstirke und
Stimmlage (HS6he der Grundfrequenz). Demzufolge treten
auch in den zugeordneten physikalischen Kennzeichen, die
allein Gegenstand der maschinellen Analyse sein konnen,
starke Streuungen und Uberdeckungen auf.

2. Maschinelles Erkennen der Sprache

Ein spracherkennender Automat soll ein Gerdt sein, das
akustische Sprachschwingungen eindeutig in nichtakusti-
sche Zeichen umsetzen kann. Dafiir kommen in erster Linie
elektrische Impulse in Frage. Diese Umwandlung ist das
Hauptproblem, denn das weitere Umformen elektrischer
Zeichen (z.B. in Schreibmaschinenschrift) bereitet keine
Schwierigkeiten und wird von jeder Fernschreibmaschine
geleistet. Die impulsgesteuerte Schreibmaschine stellt nur
die letzte ausfiihrende Baueinheit dar, die von dem eigent-
lichen Erkennungsgerét gesteuert wird.

Das Ideal eines derartigen Automaten wire eine Einrich-
tung, die in jeder Hinsicht dem menschlichen Leistungs-
vermdgen zumindest vergleichbar ist. Sie zu realisieren,
ist bei dem heutigen Stand von Wissenschaft und Technik
nicht moglich, auch wenn man beliebigen Aufwand zuldfit.
Zur Zeit befafft man sich im wesentlichen mit dem Ent-
wurf und der Erprobung von Maschinen, die geringere
Fahigkeiten besitzen. Diese Automaten sind fir spezielle
Anwendungszwecke durchaus brauchbar, und man kann
auf diese Weise Konstruktions- und Betriebserfahrungen
sammeln. Grob koénnte man die folgenden Grundtypen
unterschieden.

2.1. Phonemerkennende Automaten

Im Grunde miissen alle Gerdte auf dem Identifizieren der
Phoneme  beruhen, da diese fiir das Unterscheiden der
Worte maBgebend sind. Es liegt nahe, eine Maschine auf-
zubauen, die die Phoneme in der Reihenfolge ihres Vor-
kommens bestimmt und in Zeichen umsetzt. Koppelt man
sie mit einer Schreibmaschine, so erhdlt man eine phone-
tische Umschrift des gesprochenen Wortes.

Uber den Wert eines derartigen Automaten gehen die
Meinungen auseinander. Interessant sind die Ansichten
von Chao (1]. Er hélt die phonetische Schrift fiir verstand-
lich genug, um sie zumindest in innerbetrieblichen Schrei-
ben, Informationsunterlagen, Sitzungsprotokollen usw. zu
verwenden.

Weitere Gedanken von ihm sind:

a) Das Schreiben darf dem Sprechen hinterherhinken (das
geschieht auch beim Schreibmaschinendiktat). Eventuelle
Pausen konnen zum Uberlegen des weiteren Textes sogar
erwiinscht sein.

b) Es ist eine mdoglichst einfache phonetische Schreibweise
zu verwenden. Ahnliche Phoneme sind zu einem Zeichen
zusammenzufassen.

c) Die Maschine wird einfacher, wenn sich der Sprecher
der Maschine anpaBt (z. B. im Englischen (often] sprechen
statt [(offen); im Deutschen die Endsilben deutlich aus-
sprechen, Pausen zwischen den Worten machen usw.). Es
dirfte auch fir den Bedienenden keinesfalls nachteilig
sein, wenn er zu korrekter Aussprache erzogen wird.

d) Satzzeichen konnen verbalisiert oder durch Gerdusche
(Pfeifen, Schnalzen) gekennzeichnet werden.

e) Die richtige Aussprache lernt der Bedienende durch
Vergleichen seiner Rede mit der phonetischen Nieder-
schrift. Auf diese Weise konnten auch Gehorlose teilweise
ohne Lehrer sprechen lernen.

f) So wie die Schreibmaschine sich trotz ihrer Unperson-
lichkeit auch im privaten Briefverkehr allméhlich durch-
gesetzt hat, wird dies auch die phonetische Schreibma-
schine tun. Sie liefert ja ein sofort lesbares und verstand-
liches Schreiben (kein Lernen wie bei der Stenografie,
sondern nur ein Gewdhnen erforderlich!).

g) Bei allgemeinem Gebrauch wird sich die Schriftsprache
wahrscheinlich der Maschinenschrift anpassen. Damit wird
als Nebenprodukt die dringend ndtige Schriftsprachen-
reform erreicht.

Chao betrachtet somit die oft zitierten Nachteile, wie un-
gewohntes Schriftbild, erhéhte Anzahl der Mehrdeutig-
keiten, spezielle Anforderungen an den Sprechenden usw.,
cher als Vorteile.

Ob er in allen Punkten recht behdlt, wird sich bei der
vielschichtigen Frage des Zusammenwirkens von Mensch
und Automat erst dann herausstellen, wenn entsprechende
Automaten zur Verfligung stehen.

Ein phonemerkennender Automat bendtigt folgende Haupt-
baugruppen:

a) Merkmalerkennungsschaltungen, die die Laute auf spe-
zifische physikalische Kennzeichen (z. B. Formantfrequen-
zen, diskretes oder kontinuierliches Spektrum) absuchen
und sie in Signale umsetzen.

b) Wechselerkennungsschaltungen, die den Ubergang von
einem Phonem zum néchsten feststellen und den Arbeits-
takt der Maschine bestimmen.

¢) Zuordner, die die von den einzelnen Merkmalen her-
rithrenden Signale logisch und statistisch kombinieren, die
Phoneme erkennen und zugeordnete Zeichen erzeugen.
Letztere steuern dann die Schreibmaschine.

Wesentliche Arbeiten in dieser Richtung wurden von Drey-
fu-Graf [2), Sakai und Doshita (3] und Zwetkoff (4)
durchgefiihrt. Problematisch ist z. Z. noch die Erkennungs-
sicherheit. Die mit dem wohl grofiten Aufwand kon-
struierte Maschine von Sakai und Doshita, die 3000 Tran-
sistoren und 5000 Dioden enthélt, weist z. B. eine Fehler-
rate von etwa 109, fiir die Vokale und bis zu 309, fir
einzelne Konsonanten auf. Eine Verringerung auf etwa
10/, ist das Mindeste, was man im Interesse der eindeu-
tigen Lesbarkeit verlangen miifite.

2.2. ,Inteiligente” spracherkennende Automaten

Ein ,intelligenter” Automat miiffite ein Gerdt mit den Fa-
higkeiten einer guten Sekretdrin sein. Diese erfafit einen
Text auch bei individueller und inkorrekter Aussprache
richtig, verbessert selbstdndig offensichtliche Fehler, setzt

Bild 1. Schnitt durch den Sprachtrakt

a) Nasenhohle, b) Gaumen, c) Zunge, d) Gaumensegel,
e) Kehlkopf, f) Luftréhre, g) Speiserdhre

Bild 2. Spektren der Vokale [(a), [u] und [e] nach Messun-
gen von Barczinsky und Thienhaus [10]
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Satzzeichen allein und transponiert die phonetischen Ge-
bilde in die konventionelle Schriftsprache. Dazu beniitzt
sie lexikalische, grammatikalische, stilistische, personliche
(iiber den Diktierenden) und sachliche Kenntnisse.
Ausgehend von einem phonemerkennenden Automaten
wiirde man zur konventionellen Schrift gelangen, wenn
man die phonetische Zeichenfolge noch einmal Ubersetzt.
Bendtigt wird dazu ein Speicher (bis zu 30 000 Worter bei
hohen Qualititsanspriichen!) fir den Wortschatz der
Schriftsprache mit den zugeordneten phonetischen Schreib-
weisen. h

Durch Vergleich mit dem Eingangssignal wird. das zutref-
fende Wort gefunden und anschliefend ausgedruckt. Ein
Zwischenspeicher muf; die fiir das Aufsuchen notwendige
Zeit tiberbriicken. Bei gleichklingenden, aber verschieden
geschriebenen Wéortern sind zusatzliche Entscheidungen
nétig, die aus dem Kontext zu treffen sind. Sie sind auf
syntaktischer (z. B. Artikel bei Substantiven, Hilfsverben
bei Adjektiven) und semantischer (Auftreten bedeutungs-
verwandter Worter in der Umgebung) Ebene mdéglich. Eine
derartige Maschine verlangt Speicherkapazitdten und Stra-
tegien, die weit tiber das bisher Bekannte hinausgehen.
Ahnliche Probleme treten auch bei der ,automatischen
Sprachiibersetzung” auf. Die Erfahrungen, die man dort
sammelt, wird man hier niitzen kénnen.

Der ,intelligente” Automat wiirde Schreiben von wesent-
lich héherer Qualitit liefern als der phonemerkennende
Automat. Man kénnte mit ihm erreichen, dafi eine Ma-
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schine den Inhalt des Gesagten erfaffit, unabhdngig davon,
wie er formuliert wurde. Dies wiirde ganz neue Mdglich-
keiten des Zusammenarbeitens des Wissenschaftlers mit
der elektronischen Rechenmaschine eroffnen. Bis dahin ist
aber noch ein weiter Weg. »

2.3. Worterkennende Automaten

Die meisten bekannt gewordenen Spracherkennungsmaschi-
nen sind so konstruiert, dafi sie einige wenige Worter zu
identifizieren vermdgen, z.B. (5] bis [9). Die ,Shoebox”
erfafit z. B. die Zahlen 0 bis 9 sowie einige Rechenbefehle.
Damit kann man eine Rechenmaschine steuern.

Auf diese Weise bekommt man einen partiell brauchbaren
Automaten und hat folgenge Vereinfachungen:

a) Bei stark beschrankter Wortzahl ist auch die Zahl der
moglichen Phoneme reduziert. Es geniigen weniger und
einfachere Erkennungsschaltungen.

b) Es brauchen nur so viel Phoneme erkannt zu werden,
wie notwendig sind, um die wenigen Worter zu unter-
scheiden. Es miissen also nicht alle vorkommenden Pho-
neme auch identifiziert werden.

c) Durch die Worterkennung mit ihren wenigen Alterna-
tiven konnen fehlerhafte Phonemerkennungen korrigiert
werden.

d) Der Aufwand ist auch unter den gegenwartigen Bedin-
gungen ertraglich.

e) Durch die partielle Brauchbarkeit kann man Betriebs-
erfahrungen sammeln.

Die bekannt gewordenen Automaten unterscheiden sich
sehr stark in ihrer Arbeitsweise, der Auswahl der zu mes-
senden Sprachmerkmale und in ihren technischen Reali-
sationen.

3. Bedeutung der spracherkennenden Automaten

In allen fithrenden Industrieldndern wird sehr intensiv
auf dem Gebiet der Spracherkennung gearbeitet, wobei
sowohl Grundlagenuntersuchungen durchgefithrt als auch
Experimentalmodelle konstruiert und erprobt werden.
Eine Losung dieser Aufgabe wére von grofer volkswirt-
schaftlicher Bedeutung.

Einrichtungen, die automatisch das gesprochene Wort in
Zeichen umsetzen, ermdoglichen die direkte, schnelle und
bequeme Eingabe von Daten, Befehlen und Texten zu ver-
schiedenen Zwecken. Zum Betétigen ist keine Anlernzeit
wie z. B. beim Maschineschreiben erforderlich. Die Ein-
gabe kann von mehreren Personen ohne Umschalten und
Vertauschen der Arbeitspldtze vorgenommen werden.
Folgende Moglichkeiten seien fiir die einzelnen Automa-
tentypen angefithrt:

Worterkennende Automaten (nach 2.3.):

a) Phonetische Eingabe in Rechenmaschinen (Vierspezies-
rechner),

b) Phonetischer Befehlsemptanger,

c) Phonetische Eingabe abgelesener Meiwerte,

d) Phonetische Telefonwahl.

Phonemerkennende Automaten (nach 2.1.):

a) Phonetische Schreibmaschine fiir Schreiben minderer
Qualitat,

b) Phonetisches Programmieren von universellen Rechen-
automaten mit festgelegter Programmierungssprache,

c) Schmalbandige Codetelefonie in Verbindung mit einem

Sprachsynthesegerdt (dabei braucht die Bandbreite nur
50 «-- 100 Hz zu betragen!),

d) Universelles Sprachschulungsgerat fiir Gehorlose und
Gehorgeschadigte.

,Intelligente” spracherkennende Automaten (nach 2.2.):
a) Phonetische Schreibmaschine fiir Schreiben hoher Qua-
litét,

b) Dolmetscheranlage in Verbindung mit Ubersetzungs-
automaten und Sprachsynthesegerat,

c) Phonetisches Programmieren von universellen Rechen-
automaten mit beliebigem Formulieren.

Zur Zeit ist noch einiges zu tun, um selbst den einfach-
sten, den worterkennenden Automaten in eine technisch
befriedigende und preiswerte Form zu bringen. Das starke
Entwicklungstempo der Elektronik, der Kybernetik und
der maschinellen Rechentechnik a4t aber erkennen, daf
der menschliche Geist auch die Probleme der Spracherken-
nung 16sen wird. Es scheint, daf schon unser Jahrhundert
alle Moglichkeiten dazu bietet.

Zusammentassung

Es wird ein Uberblick iiber die Problematik der sprach-
erkennenden Automaten gegeben. Sie werden in phonem-
erkennende, worterkennende und ,intelligente” sprach-
erkennende Automaten eingeteilt. Wéahrend fir die ersten
beiden Typen zahlreiche Versionen in verschiedenen Staa-
ten experimentell untersucht werden, stellt der letztere ein
perspektivisches Endziel dar, das mit den heutigen tech-
nischen Moglichkeiten nicht realisiert werden kann. Fer-
ner werden einige wichtige Anwendungen genannt.

NTB 1146

Literatur

[1) Chao, Y. R.: Linguistic prerequisites for a speech
writer. Journal of Acoustical Society of America 28 (1956),
p. 1107-1109.

[2) DreyfuB-Graf, J.: Phonetographe et subformants.
Techn. Mitteilungen der PTT 35 (1957), S. 41-59.

(3] Sakai, T., und Doshita, S.: The Automatic Speech Re-
cognition System for Conventional Sound. IEEE-Trans-
aclions EC—12 (1963) 6, p. 835-846.

[4) Zwetkoff, K.: Erfahrungen bei der Entwicklung einer
elektronischen Schreibmaschine. Vortrag auf der 20. wis-
senschaftlichen Allunionstagung fiir Radiotechnik und Ky-
bernetik, Moskau 1964.

(5) Davis, K. H., Biddulph, R., und Balashek, S.: Automa-
tic recognition of spoken digits. Journal of Acoustical
Society of America 24 (1952), p. 637—642.

[6] Dudley, H., und Balashek, S.: Automatic recognition
of phonetic patterns in sound. Journal of Acoustical So-
ciety of America 30 (1958), p. 721-732.

(7) Olson, H. F., und Belar, H.: Phonetic typewriter. Jour-
nal of Acoustical Society of America 28 (1956), p.1072-
1081.

[8) Olson, H. F., und Belar, H.: Phonetic Typewriter III.
Journal of Acoustical Society of America 33 (1961), p.
1610-1617.

{9] Ulbricht, H. W.: Wiener Geschichten. Biirotechnik und
Automation 3 (1962), S. 137-139.

(10) Barczinsky, L., und Thienhaus, E.: Klangspektren
deutscher Sprachlaute. Archives neerlandaises de la phoné-
tique expérimentale. 11 (1935), p. 47-68.

Lochkartenrechner ROBOTRON 100
tiir die Trendberechnung im Handel

13

Lochkartenrechner ROBOTRON 100

fiir die Trendberechnung
im Handel

Dr. G. Wittmar und Dr. J. Zeidler, Leipzig

Der elektronische Rechner fiir Lochkartenanlagen ROBO-
TRON 100, der vom VEB Elektronische Rechenmaschinen
Karl-Marx-Stadt entwickelt wurde (1), kann als pro-
grammgesteuerter, volltransistorisierter Digitalrechner im
Handel sowohl fiir eine wirkungsvollere kurzfristige Dis-
position [2] als auch far die Analyse der Daten grofierer
Zeitrdume ausgenutzt werden. So koénnen auf der Grund-
lage einer besseren Einschdtzung der Entwicklungsten-
denz sachkundige Entscheidungen fiir die nachsten Perio-
den getroffen werden.

Problemstellung

Eine begriindete Prognose fiir die kiinftige Umsatzent-
wicklung setzt die Kenntnis des Trends und des Rhyth-
mus der Nachfrage bei den einzelnen Artikeln nach Menge,
Durchschnittspreis, Materialzusammensetzung usw. vor-
aus. Die blofe Zusammenstellung der Umsatzgrofien vor-
angegangener Zeitrdume (Monat, Quartal, Saison und
Jahr) gentigt im allgemeinen noch nicht, um die bisherige
Entwicklung eindeutig beurteilen zu kénnen. Die Charak-
terisierung des Trends und der Saisonschwankungen er-
fordert daher die Anwendung mathematisch-statistischer
Verfahren, die mit umfangreichen Rechenoperationen ver-
bunden sind. Ohne den Einsatz eines elektronischen Rech-
ners ist der dafiir erforderliche Arbeitsaufwand sehr hoch,
so dafi vielfach eine griindliche Auswertung der Daten
vergangener Zeitrdume unterbleibt und daher zwangs-
laufig Fehleinschdtzungen und Fehldispositionen auftre-
ten miissen.

Beim Einsatz des ROBOTRON 100 werden die umfangrei-
chen Rechenoperationen fiir die Kennzeichnung des Trends
und der Saisonschwankungen kurzfristig und bei relativ
niedrigen Kosten ausgefithrt.

Die mit Hilfe des Lochkartenrechners zu lésende Aufgabe
besteht darin, fiir die einzelnen Artikel (ggf. nach Preis-
gruppen untergliedert) auf der Grundlage der in den Loch-
karten gespeicherten mengenméfigen Umsatzzahlen ver-
gangener Jahre den Trend und die voraussichtliche Um-
satzgrofie im laufenden und folgenden Jahr zu ermitteln,
wobei vorausgesetzt wird, daff die bisherige Entwicklung
in gleicher Weise anhélt.

Berechnung der Trendgleichung

Zur Darstellung der Arbeitsweise des ROBOTRON 100 ist
es’ zweckmdBig, von einem Zahlenbeispiel auszugehen.
Der mengenméfiige Umsatz soll in den letzten Jahren be-
tragen haben:

Jahr 1960 1961 1962 1963 1964
Menge 1573 1742 2089 2149 2478

Die grafische Darstellung der empirischen Jahresumsatz-
zahlen (yi) in Bild 5 1Bt eine gradlinige Entwicklung er-

kennen. Bei der Trendberechnung wird daher eine grad-
linige Funktion und die Methode der kleinsten Quadrat-
summe angewandt. Die Formel hierftir lautet:

f(t) = ag + agt;

a, arithmetisches Mittel aller Jahre,

a, durchschnittliche jahrliche Verdnderung.

Die entsprechenden Grofien betragen demzufolge im obi-

gen Beispiel:

t vt yit t
2 1573 — 3146 4
-1 1742 ~ 1742 1
0 2089 0 0
+1 2149 2149 1
+2 2478 |- 4956

10 031 12217 10
ag = 2t _ }"‘f-ﬂ — 2006,

1n 3]

7 09117
a; = ‘S\i _ :IL —. 999,
S 12 10

Die Trendfunktion lautet nunmehr: f(t) = 2006 —+ 222 - t.
Durch Extrapolation ergibt sich fiir das laufende und fol-
gende Jahr (t = 3 und t = 4) ein voraussichtlicher Wa-
renumsatz in Hohe von:

£(3) = 2006 - 222 - 3 = 2672,

f(4) = 2006 + 222 - 4 = 2894.

Die Groéffen werden vom ROBOTRON 100 automatisch er-

rechnet.

Berechnung der Streuung

Die Verwertbarkeit dieser Zahlen fiir die Prognose hangt
jedoch mit davon ab, inwieweit in der Vergangenheit er-
hebliche Unterschiede zwischen den einzelnen Jahren auf-
getreten sind. Je grofier die Schwankungen waren, um so
geringer ist die Wahrscheinlichkeit, daff der errechnete
voraussichtliche Umsatz mit dem tatsachlichen tiberein-
stimmen wird. Aus diesem Grunde kdnnen die vom Rech-
ner ermittelten Grofien nur dann unmittelbar ftr die zu
treffenden Entscheidungen zugrunde gelegt werden, wenn
die Abweichungen beim Zuwachs ein bestimmtes Ausmafy
nicht iiberschreiten. Deshalb ist es notwendig, bei einem
linearen Trend aufBler der durchschnittlichen  jdhrlichen
Verdnderung (a; = 222) auch noch die grofte und kleinste

Bilder 1, 2 und 3. Das Programm fir den ROBOTRON 100,
040 > = —1, 941 > = —-2, 961 > = 0/,, 983 > = 60,
990 > = 61, 991 > = 62, 992 > = 63, 993 > = 64
(Seiten 14 bis 17)
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Abweichung der empirischen Daten von der Trendfunk-
tion zu kennen. Diese Zahlen (A¢ und A ), dieeben-
falls vom ROBOTRON 100 errechnet und ausgewédhlt wer-
den, geben dann einen Uberblick iiber die stattgefundene
Entwicklung und bilden eine wertvolle Unterlage fiir-die
Prognose. ¢

Um die Auswahl derjenigen Artikel zu erleichtern, die in-
folge der zu groBien Unterschiede in der bisherigen Ent-
wicklung besondere Entscheidungen erfordern, empfiehlt
es sich,

die durchschnittliche absolute Streuung (D) und

die durchschnittliche prozentuale Abweichung (p)

der beobachteten Werte vom Trend errechnen zu lassen.
Im vorstehenden Beispiel betragen die absoluten Abwei-
chungen der empirischen Umsatzzahlen von den Trend-
werten :

t £(t) vt | £(0) -yt |

-2 1562 1573 11

—i] 1784 1742 42

0 2006 2089 83

+1 2228 2149 79

+ 2 2450 2478 28
243

Die durchschnittliche absolute Streuung betrdgt somit:

_ 2| —yi| 243
. n 5

D = 49.

Die durchschnittliche prozentuale Abweichung wird nach
folgender Formel errechnet:

D 49
Pp=—:100=—.100 = 2,44 %.
ag 2006

Diese Verhaltniszahl wird in die Ergebniskarte tibernom-
men, so dafi ein maschinelles Sortieren und Tabellieren
dieser Karten nach der Gréfie der durchschnittlichen pro-
zentualen Abweichung mdglich ist. Dabei empfiehlt es
sich, diejenigen, Karten vom Lochkartenrechner mit einem
Steuerloch kennzeichnen zu lassen, bei denen die Abwei-
chungen eine bestimmte Toleranz iibersteigen, um dann
diese Karten maschinell aussortieren zu konnen.

Die Ergebniskarten enthalten daher folgende Angaben:

Spalten Bezeichnung
1- 2 Jahr der Trendberechnung
3— 4 Kartenkennzeichen
5-10 Artikelnummer

11-16 Yo

17-22 £(3)

23-28 £(4)

29-34 Preis

35-40 Atmax

41-46 Almin

47-52 D

53-55 p

5661 N

62—-67 Y-

68-73 Yo

74-79 Y1

Steuerloch 10: mehr oder weniger als fiinf Jahreskarten.
Steuerloch 16: Artikel mit zu grofer durchschnittlicher
prozentualer Abweichung.

Arbeitsprogramm des ROBOTRON 100

Die Karten der Jahresendabrechnung der Jahre 1960 bis
1964 werden nach den Artikelnummern sortiert, so daf
die Karten der fiinf Beobachtungsjahre je Artikelnummer
zusammenliegen. Diese Karten enthalten folgende Anga-
ben: Jahr, Artikelnummer, mengenméBiger Jahresum-
satz, Preis usw. Die Jahreskarten werden in die Abfiihl-
bahn des Ein- und Ausgabegerates eingelegt. In der Stanz-
bahn liegen Leerkarten, in die die Ergebnisse eingestanzt
werden.

Die Verarbeitung geschieht dann folgendermafien (Bil-
der 1, 2 und 3):

1. Eingabe des Jahres, der Artikelnummer, des mengen-
méafBigen Jahresumsatzes und des Preises. Kontrolle, ob
fiinf Karten eingegeben wurden. Ist das nicht der Fall,
wird die Ergebniskarte nur mit der Artikelnummer und
mit einem Steuerloch in der Einerstelle versehen. Diese
Karten werden mit Hilfe dieses Steuerloches am Schlufy
der Rechnung aus dem Kartenstapel aussortiert und kon-
nen als Suchkarten dienen, um die dazugehorigen Karten
aus dem Eingabekartenstapel auszusortieren. Diese Kar-
ten werden dann gesondert aufgelistet, weil es sich dabei
um neu eingefithrte Artikel handelt, die einzeln einge-
schdatzt und disponiert werden miissen. Dariliber hinaus
wire eine Trendberechnung mit weniger als fiinf em-
pirischen Daten zuwenig aussagekriftig, so dafi sie zu
falschen SchluBifolgerungen fiihrt.
+2 +2

2. Berechnung der Summen Z yt und 3’ yit so-

t=—2 t=—2
wie der Werte a, und a; der linearen Trendfunktion

f(t) = Qg + alt.

3. Berechnen der Werte f(t) fir t = -2, -1, 0,1, ---, 4;
f(3) ist der Wert der Trendfunktion fiir das Jahr 1965 und
f(4) ist der Wert fiir das zu planende Jahr 1966.

f(4) - Preis = zu planender wertméBiger Umsatz.

4, Berechnung des absoluten Maximums und Minimums
der Abweichung der beobachteten Werte von der Trend-
funktion:

Atma.\; = == gl.a.x, + 2 {f(t) - YI} )

Atyin = t=- glm +2 {f(t) - Yt} .

5. Berechnung der durchschnittlichen absoluten Abwei-
chung vom Trendwert:

+2

6. Ermittlung der durchschnittlichen prozentualen Abwei-
chung vom Mittelwert:

D i
p=—-100.

ap

Bild 4. Gesamtablauf in der Lochkartenstation

Bild 5. Darstellung der empirischen Jahresumsatzzahlen,
y¢ = mengenmdaBiger Umsatz im Jahr t, f(t) = Trend-
werte
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O
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7. Priifung, ob die durchschnittliche prozentuale Abwei-
cln.mg noch. in der vorgegebenen Toleranz liegt. Wenn
nein, dann ist die Ergebniskarte mit einem Steuerloch zu

versehen und die effektiven Werte von 1960 bis 1963 sind

zusatzlich auszugeben.

8. Ausgabe folgender Werte in die Ergebniskarte:
Artikelnummer,

D) (Ist-Umsatz 1964),

£(3)  (voraussichtlicher Umsatz 1965),

f(4)  (voraussichtlicher Umsatz 1966),

Preis,
D (durchschnittliche absolute Streuung),
p (durchschnittliche prozentuale Abweichung)

. T (grofite Abweichung der empirischen Daten von der
Trendfunktion),

Aty (kleinste Abweichung der empirischen Daten von
der Trendfunktion).

Als‘ Besonderheit ist in dem Programm noch zu beachten
.da13 die beiden Kartenbahnen nicht gleichzeitig laufen E;
1s.t dafiir zu sorgen, daff nur zu Beginn der Bearbeit'ung
emer‘neuen Artikelnummer dem Stanzblock eine Karte
zugeflihrt wird, damit keine unnétigen Leerkarten zwi-
schen den Ergebniskarten liegen.

Gesamtablauf

Der Gesamtablauf in der Lochkartenstation vollzieht sich
folgendermafen (Bild 4):

1. Sortieren der Karten der fiinf Jahresabschliisse nach
den Artikelnummern;

2. Durchlauf durch den Rechner;

) ?ortieren nach Steuerlochspalte 10 (letzte Spalte der
Artlk”elnummer), damit die Artikel mit weniger oder mehr
als fiinf Jahreskarten ermittelt werden;

4.. Anhand der unter 3. erhaltenen Karten werden die Ar-
tikelkarten aus den Ausgangskarten aussortiert;

5. Tabellieren dieser Karten fiir eine spezielle Einschit-
zung der bisherigen Entwicklung;

6. Sortieren der Ergebniskarten nach der Steuerloch-
spalte 16;

7. Die unter 6. aussortierten Karten werden tabelliert. An-
Illand. der Listen der Artikel mit zu grofier Streuung muf
jeweils eine differenzierte Entscheidung iiber die zu pla-
nende Menge erfolgen;

8. Tabellieren der restlichen Ergebniskarten als Grund-

lage fiir die Prognose der Umsatzentwicklung im laufen-
den und folgenden Jahr. NTB 1184
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technische revolution erfordert radikale rechtschreibreform

dr. rer. oec. g. stenzel, dresden

D.ie radikale Rechtschreibreform ist seit langem ein viel
diskutiertes Problem. Der Autor versucht in seinem, von
d‘er Redaktion in unverdnderter Form abgedrucktelll Ar-
tikel, die Problematik auch von den Erfordernissen der
schnell voranschreitenden technischen Entwicklung darzu-
s‘tellen. Der Beitrag ist als Anregung zu einer hoffentlich
fruchtbaren Diskussion gedacht. Die Redaktion
die technische revolution stellt uns vor komplizierte auf-
gaben. auf manchem gebiet unseres lebens stehen jedoch
der verwirklichung dringender probleme der techﬁischen
reﬂvglution jahrzehntealte gewohnheiten und reformbe-
durftige tberlieferungen im wege. so wird auch die recht-
schreibung der deutschen sprache den anforderungen un-
s‘er(.:r zeit in mehrfacher hinsicht nicht mehr gerecht.

emlge‘staaten haben im letzten halben jahrhundert mit
ve.remtachungen der rechtschreibung ihrer sprachen — bei-
spielsweise durch den {iibergang zur kleinschreibung -

bfegonnen. so wurde in ddnemark am 1. oktober 1948
eine rechtschreibreform durchgefiihrt.

a.uch im bereich der fiinf lander des deutschen sprachge-
bietes (bundesrepublik, deutsche demokratische republik
dsterreich, schweiz und luxemburg) gab es in der vergan:
genheit diskussionen iiber eine reform der rechtschrei-
bungl.‘ einige publikationen erschienen mit stirker oder
schwacher verdnderter rechtschreibung (1), (2] und (3]
mehr geschah bisher nicht. allmdhlich wurde es wiedelti
recht still um die seit langem féillige reform der deutschen
rechtschreibung, obwohl die weitere konservierung dieses
unbefriedigenden zustandes einen ernsthaften tempo-
v.erlust bei der 16sung vieler wichtiger aufgaben nach sich
zieht. jetzt flammt der alte streit, das bekannte fiir und

w1fier, c.>b gemaBigte oder radikale kleinschreibung oder
kemclerlel verdnderung usw. erneut auf (4], (5] und [6)
dabei hat diese diskussion zwei grundlegende mangel :

a) die auseinandersetzungen werden nach wie vor haupt-
sichlich unter germanistischen, filologen und padagogen
gefithrt. das wort der anderen geisteswissenschaftler so-
wie der naturwissenschaftler und techniker fehlt unver-
standlicherweise fast ganz. auch die vertreter der biiro-
maschinenproduzierenden industrie haben dieser frage
bisher kaum aufmerksamkeit gewidmet.

b) aus dem vorgenannten grund leidet die diskussion an
einer zu groBen enge und unbegriindeten starrheit. die
wechselseitigen argumente beriicksichtigen zuwenig die
aus der technischen revolution erwachsenden aufgaben.
es ist notwendig, dafi progressivere und vor allem zu-
kunftweisende gedanken zum tragen kommen.

notwendigkeit einer rechtschreibreform

1. der stiandig anwachsende lehrstoff macht es erforder-
lich, die lehr- und studienpléne von allem fiir die kiinf-
tige arbeit entbehrlichen ballast zu befreien. schon konrad
duden war mit den im juni 1901 auf einer ortografiekon-
ferenz in berlin beschlossenen amtlichen regeln ftr die
deutsche rechtschreibung wegen einer ganzen reihe ver-
bleibender unzuldnglichkeiten nicht restlos zufrieden. im
deutschunterricht liefie sich durch eine verringerung der
rechtschreibregeln ein teil der bisher erforderlichen zeit
fiir das durchdringen der regelvielfalt einsparen zugun-
sten des griindlicheren passiven und aktiven umganges
mit der sprache.

2. die grofischreibung erweist sich unter den modernen
bedingungen der wissenschaft und technik als immer
iiberfliissiger. sie bremst die beschleunigung des schreib-
vorganges auf den alfa-numerischen tastaturmaschinen
und erschwert die entwicklung spracherkennender auto-
maten (vgl. seite 9). eine rechtschreibreform wiirde zu
wesentlichen vereinfachungen und erleichterungen beim
schreiben und damit zum ansteigen der schreibgeschwin-
digkeit fiithren, vgl. dazu (7).

gegenargumerte

1. die rechtschreibung der deutschen sprache ist ein na-
tionales kulturgut, das nicht ohne riicksicht auf die bis-
herigen iiberlieferungen verdndert werden darf.

2. das altvertraute herkémmliche schriftbild wiirde sich
verandern, und die neuen, zundchst ungewohnten for-
men konnten schwierigkeiten beim lesen und schreiben
bereiten.

3. die schwierigkeiten der jetzigen rechtschreibung wer-
den bagatellisiert, die eintretenden verdnderungen entwe-
der {ibertrieben oder als unbedeutend und unniitz abge-
tan.

4. die meisterung der schwierigkeiten des gegenwartigen
ortografischen regelwerkes wird fetischisiert, zur bewahre-
rin der ,spezifischen eigenheiten” unserer sprache erko-
ren und als das merkmal einer guten allgemeinbildung
angesehen.

5. die erhaltung und entwicklung der deutschen national-
sprache verbietet einzelaktionen eines der beiden deut-
schen staaten und erfordert im interesse der weiteren ein-
heitlichkeit des gesamten deutschen sprachbereichs auch
die einbeziehung Ssterreichs, der schweiz und luxemburgs.
die befiirchtung, daff mit der rechtschreibreform eine ver-
ringerung der lesegeschwindigkeit verbunden ist, kann
nur fir die relativ kurze umstellungszeit gelten. danach
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wird im gegenteil eine erhdhung der lesegeschwindigkeit
und eine bessere erfafbarkeit des stoffes eintreten, weil
beim lesen kaum noch den leseflufy storende oder die ge-
dankliche konzentration beeintrachtigende zweifel am
richtigen gebrauch der rechtschreibregeln entstehen.

nun gibt es allerdings im deutschen einige ausgewéhlte
fille, die zu doppeldeutigkeiten fiihren konnen. dazu ge-
héren solche redewendungen wie ,ein paar schuhe”. ab-
gesehen davon, daff hier nur der geschriebene, keines-
wegs aber der gesprochene satz einen unterschied erken-
nen laft, waren diese seltenen ausnahmen durch unter-
streichen der ersten buchstaben der zweifelhaften worter
unzweideutig zu kennzeichnen (ein paar schuhe). dazu
kénnte man auf den alfa-numerischen tastaturmaschinen
einen unterstreichungsstrich ohne wagenschritt (wie bei
den akzentzeichen) einrichten. auch die jetzige recht-
schreibung 146t den inhalt bestimmter redewendungen
nicht immer erkennen (ich kam wegen des bandes zu
dir. was ist mit dem hahn los?). Ferner beweist uns je-
der stenograf tagtdglich, daff er mit einer vielzahl von
verwechslungsmoglichkeiten sicher fertig zu werden ver-
mag. ebenso arbeitet der telegramm- und fernschreib-
verkehr seit geraumer zeit erfolgreich mit nur einer ein-
zigen buchstabenart. die anderen, unsachlichen gegenargu-
mente werden vom wissenschaftlich-technischen fortschritt
einfach iiberrollt werden.

die rolle des naturwissenschaftlers und technikers

die erarbeitung eines exalkt fundierten standpunktes zu
den bisher vorliegenden empfehlungen und gutachten er-
forderte eine anzahl sprachwissenschaftlicher untersuchun-
gen.

eine reform der schreibweise unserer deutschen sprache
geht aber nicht nur die germanisten, linguisten und an-
dere direkt an der entwicklung der sprache interessierte
kreise an. sie berithrt jeden angehorigen der sich tber
finf linder erstreckenden deutsch sprechenden volker-
gruppe und bringt auch den deutsch lernenden auslan-
dern wesentliche vorteile. nicht zuletzt geht dieses pro-
blem auch die naturwissenschaftler und techniker an.
ihre meinung muf unbedingt gehoért werden, weil das
schreiben ein vorgang ist, der in immer starkerem maRe
maschinell und vielleicht in nicht allzuferner zukunft
automatisch verrichtet wird.

so kann beispielsweise auf die vorschlige der chemiker
nicht verzichtet werden, da vermutlich u.a. auch fir die
seichen der chemischen elemente eine andere schreibweise
zu finden ist (z. b. hyo und na cl oder na.cl oder nacl).
fysiker, matematiker und techniker mussen aus clenfgfei—
chen grund unbedingt zu worte kommen.

hierbei handelt es sich um ausnahmeregelungen, die eine
sekundare rolle spielen und deren zukiinftige schreib-
weise u. u. erst mit einem spater erfolgenden zweiten
schritt der rechtschreibreform in gestalt der umstellung
auf eine international gebrauchliche, mdglichst kurze und
weitgehend lautgerechte schrift endgiiltig festgelegt sein
muf.

die entscheidung tber diese, teilweise nur im internatio-
nalen rahmen zu klarenden fragen drangt jedoch nicht.
nationale festlegungen zur einfithrung oder mindestens
sum wahlweisen zulassen der radikalen kleinschreibung
lassen sich schon viel frither verwirklichen.
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heute kommt es zunéchst einmal auf die prinzipielle tren-
nung von dem alten hinderlichen grofschreibezopf an. in
der diskussion iiber diese frage sollten sich vor allem die
bliromaschinenbauer weitaus stirker berufen fithlen, mit
aller autoritit und {berzeugungskraft fiir die verdnde-
rung der deutschen rechtschreibung einzutreten. heute
werden die anforderungen an die schrift von zwei seiten
— vom schreibenden menschen und von der schreibenden
maschine — gepragt. wer aber kdnnte diese anforderungen
besser tiberblicken, exalkter analysieren und sorgfiltiger
formulieren als gerade der biiromaschinenproduzent?

enorme vorteile fiir konstruktion, produktion und ver-
wendung alfa-numerischer tastaturmaschinen

mit der benutzung von nur noch einer buchstabenart (ent-
weder nur grof- oder nur kleinbuchstaben, wobei die
letztere mdglichkeit wegen der gewohnten kursiven
schreibweise fiir die druckschrift ebenfalls zu empfehlen
ist) werden auf den uns bekannten alfa-numerischen ta-
staturmaschinen mit grof- und kleinschreibung 29 typen
liberfliissig. ftr die frei gewordenen typen konnten die
kleinbuchstaben des kompletten kyrillischen oder griechi-
schen alfabets auf der bisherigen normaltastatur unter-
gebracht werden.

in dhnlicher weise liefen sich fiir wissenschaftliche zwecke
auch wichtige, international {ibliche (z.b. matematische
oder elektrotechnische u. a.) zeichen, abkiirzungen usw.
auf der volltastatur einsetzen. die maschinengeschriebe-
" nen wissenschaftlichen texte bediirften nicht mehr der oft
mithsamen handschriftlichen ergédnzungen. sie liefen sich
schneller, sauberer, dem gedruckten text gleichwertiger
fertigen. die anforderungen der verschiedensten wissen-
schaften an die alfa-numerische tastaturmaschine kénnten
besser befriedigt werden. da bekanntlich 90 prozent der
wissenschaftler aller zeiten heute leben und ihre zahl stin-
dig zunimmt, ist es notwendig, den erfordernissen der
wissenschaft auch von seiten der biiromaschinenproduk-
tion stdrker zu entsprechen.

anstelle einer vermehrung der typen bestiinde anderer-
seits die méglichkeit, mit dem wegfall der grofbuchstaben
die anzahl der typenhebel und gegebenenfalls auch der
typenképfe — wie beim blatt- oder streifenschreiber —
zu reduzieren. dabei kdnnte die ganze oberste tastenreihe
(= ziffernreihe) eingespart werden, da die ziffern und
zeichen ohne weiteres auf den verbleibenden tastenreihen
zu markieren sind. der nutzen — speziell fiir die klein-
schreibmaschine — liegt auf der hand: tastenfeld, typen-
hebelgestdnge, typenhebelkorb und segment verringern
sich um fast ein drittel; die maschine wird leichter, schnel-
ler und funktionssicherer.

somit wiirde bei schreibmaschinen entweder der nutz-
effekt erhoht oder aber viel material und arbeit einge-
spart. diese vorteile gelten auch fiir die herstellung von
springschreibern und setzmaschinen, uberhaupt fir alle
biiromaschinen. beim handsatz entstiinde ebenfalls ein
betrachtlicher 6konomischer nutzeffekt,

fir noch nicht so perfekte schreiberinnen wire es sicher-
lich vorteilhaft, wenn sich die entfernung von der grund-
stellung zu den ziffern verkiirzte, da erfahrungsgemaéf
gerade das zahlenschreiben beim erlernen des zehnfin-
gertastschreibens schwierigkeiten bereitet. als einziger

nachteil miifite beim zahlenschreiben die betitigung der
umschaltung in kauf genommen werden. dieser mangel
diirfte jedoch kaum ins gewicht fallen, da im normalen
text in der regel nicht allzuviele zahlen enthalten sind,
widhrend beim schreiben von tabellen die umschaltung
festgestellt werden konnte.

jéahrlich 12 millionen mark zu gewinnen

fir die maschinenschreiberinnen ergeben sich mit der
durchsetzung der radikalen kleinschreibung viele erleich-
terungen: beim schreiben eines normalen textes fallt der
umschaltvorgang fast grundsitzlich weg. das fiihrt zum
vermeiden von umschaltfehlern und zur verringerung der
fysischen belastung. neben dem wagenaufzug ist an allen
mechanischen alfa-numerischen tastaturmaschinen die be-
tdtigung der umschaltung (noch dazu mit dem kleinen fin-
ger!) eine hauptursache fiir das auftreten von venen-,
nerven- oder sehnenscheidenentziindungen als typischer
,stenotypistinnenkrankheiten”. mit der weitgehenden an-
ndherung des schreibvorganges von schreibmaschine und
springschreiber wird die austauschbarkeit der fern- und
maschinenschreiberinnen bedeutend erhdht.

dartiber hinaus ist mit dem wegfall der umschaltung ein
zeitgewinn und damit eine steigerung der arbeitsproduk-
tivitdit von mindestens vier prozent - optimistischere
schitzungen reichen sogar bis zu zehn prozent [8] — ver-
bunden. nehmen wir an, daff in der ddr an jedem ar-
beitstag nur eine million seiten papier mit der maschine
beschrieben wird, so ergibt sich auf grund dieser feststel-
lung ein tagesnutzen in hdhe von 40 000 mdn. die radikale
kleinschreibung wiirde aufierdem die angespannte arbeits-
kréftesituation positiv beeinflussen. iiberhaupt brauchte
in allen setzereien und druckereien, redaktionen und ver-
lagen kiinftig viel weniger nachschlags- und korrektur-
arbeit geleistet zu werden.

gemdbigte kleinschreibung — eine halbheit

unter den bedingungen der technischen revolution bedeu-
tet die ,geméBigte” kleinschreibung so gut wie nichts. bei
der dann vorgesehenen grofischreibung aller satzanfinge,
eigennamen, anredeflirwérter und gewisser abkiirzungen
widre der nutzen im verhdltnis zum aufwand zu gering.
wozu soll der satzanfang grofi geschrieben werden? nur
der gewohnheit oder etwa der &stetik wegen? diese #ste-
tik wére im hochsten gerade technisch und &konomisch
unrationell! eigennamen sind in der regel auch ohne grof-
schreibung als solche erkennbar. dhnlich verhdlt es sich
mit den meisten abkiirzungen. daff fiir eine groBschrei-
bung der anredeflirwdrter keinerlei begriindete Notwen-
digkeit besteht, beweisen andere sprachen (z.b. russisch
oder englisch) recht eindringlich.

erst wenn eine der zwei verschiedenartigen buchstaben-
arten fiir den aktiven gebrauch ganz entfallt, wiirde ein
optimaler nutzeffekt der kleinschreibung erzielt. die ab-
solut liickenlose, radikale kleinschreibung besitzt durch
thren um ein vielfaches héheren wirkungsgrad eine weit-
aus gréBere tiberzeugungskraft.

modernste schreibtechnik erfordert lautgerechtes schreiben.
fir die weitere entwicklung unserer schrift diirften diese
vorschldge noch nicht ausreichen. es miifite vielmehr eine
bessere angleichung von hochlautender aussprache und
schreibweise erfolgen. das wiirde die entwicklung von
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spracherkennenden automaten erleichtern. dieses problem
dirfte in den ndchsten jahrzehnten geldst werden, aber
keine der weltsprachen ist ohne vorherige verdnderung
ihrer schreibweise dazu geeignet. )

da im deutschen bereits unter den jetzigen bedingungen
sprache und schrift wesentlich besser harmonieren als im
englischen oder franzdsischen, sind die voraussetzungen
gunstiger, um mit relativ geringfiigigen verdnderungen
einen entscheidenden schritt voranzukommen,

damit im zusammenhang stiinde die von den sprachwis-
senschaftlern vorlaufig nicht beabsichtigte, weil als zu
weitreichend empfundene 18sung der leidigen ,dehnungs-
frage”. die zwar etymologisch entstandene, aber fonetisch
nicht zu begriindende dreifach unterschiedene vokalbe-
zeichnung trotz eindeutiger lautgleichheit (z.b. bote,
boote, bohne oder tat, staat, naht oder mine, miene, ihn
usw.) diirfte auf die dauer unhaltbar sein. hier ergeben
sich fir die konstruktion eines spracherkennenden auto-
maten Dbetrdchtliche schwierigkeiten. die neuregelung
mifte in allen dehnungsfillen nur noch eine einheitliche,
von den offenen vokalen unterschiedene schreibweise
zulassen und fiir verbindlich erkldren. eine mindestforde-
rung wére die dnderung von ph zu f und von th zu t,
wie sie in diesem beitrag schon praktiziert wurde.

die diesen erwdgungen entgegengehaltene behauptung,
daffi man dann die worter ihrem sinn nach nicht mehr zu
unterscheiden vermdchte, diirfte nicht stichhaltig sein. in
anderen sprachen (z.b. im englischen oder im chinesi-
schen) gibt es eine wesentlich gréBere anzahl mehrdeuti-
ger worter. aber auch die deutsche sprache verfiigt iiber
viele, oft sogar gleichgeschlechtliche homonyme (z. b.
bank, hahn, kater, kamm, paf, miete, stift, ton usw.).
jedoch wurde bisher die bedeutung eines solchen wortes

aus dem satzzusammenhang miihelos erkannt, warum
sollte das bei der radikalen kleinschreibung anders sein?
beim lautgerechten schreiben wiirden einige buchstaben
iberfliissig. in anlehnung an andere weltsprachen kénn-
ten daher z.b. ohne weiteres c¢ fiir sch, x fiir ch und z
fir stimmhaftes s verwendung finden. trotz dieser verdn-
derungen dirfte die kiinftige lautschrift ohne allzugrofe
schwierigkeiten lesbar sein. vor allem aber: die groBere
einfachheit beim erlernen der neuen lautgeméfien schrift
und die moglichkeit ihrer besseren maschinellen verarbei-
tung sind so unschdtzbare vorteile, dafi sie den aufwand
rechtfertigen. uns ist es in die hand gegeben, den weg
von der utopie zur wirklichkeit zu beschreiten!

NTB 1156
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SOEMTRON-Datenverarbeitung in einer GroBhandlung

S. Gonser, Mannheim-Seckenheim

Wie bereits in NTB 9 (1965) Heft 4 angekiindigt, setzen
wir die Verdffentlichungen iiber den Einsatz von SOEM-
TRON-Fakturierautomaten im Vertreterbereich von Herrn
Siegfried Gonser im Baden-Wiirttembergischen Raum der
Bundesrepublik fort. Die Redaktion

Der Beispielbetrieb stellt Laborgerdte her und vertritt
Laborbedarf im Grofhandel. Die Kunden werden durch
finf Vertreter betreut. Uber den reinen Laborbedarf hin
aus werden in alle europdischen und einen grofien Teil
Uberseeischer Ldnder Laborgerdte aus eigener Fertigung
exportiert. Die Zahl der Kunden betrdgt etwa 1200, und
der monatliche Rechnungsausgang liegt bei etwa 1200
Stiick mit durchschnittlich sechs Positionen.

Die Waren des Lieferprogramms unterscheiden sich in
solche eines Standardprogramms, die sich hdufig um-
schlagen und lagerméfig vorrdtig sind, und solche, die
nach Kundenauftrag gefertigt werden.

Die unterschiedlichen Verdienstspannen bei den einzelnen
Warengruppen, die teure Lagerhaltung der empfindlichen
Laborgerdte und Glaswaren, die rdumliche Verteilung der
Kunden und das groBe Sortiment machten eine detaillierte
Verkaufsabrechnung unumgénglich notwendig.

Um eine maschinelle Datenverarbeitung rationell einzu-
setzen, muBite ein kontinuierlicher Belegdurchlauf und da-
mit eine reibungslose Auftragsabwicklung erzielt werden.

1. Auftragseingang

Um diesen innerbetrieblichen Belegdurchlauf zwangsldu-
fig zu erzielen, mufi schon der Auftragseingang entspre-
chend gesteuert werden :

Vertreterauftrag und Telefonauftrag

Diese Arten des Auftragseingangs werden auf Formularen
vorgenommen, die bereits als Grundlage zur Bearbeitung

Datum Reg.-Nr.

| Artikel- | Menge | Einzel- |
Nr. | ‘ preis ‘ |

Bild 1. Formularsatz fur den SOEMTRON-Fakturierauto-

maten

des Auftrages dienen. Die Formulare sind so aufgebaut,
daf flir etwaige Veranderungen bzw. Erganzungen des
Auftrages geniigend Platz vorgesehen ist.

Schriftlicher Kundenauftrag

Auftrage auf Bestellformularen des Kunc'len, PostarteI}
usw. konnen in den wenigsten Féallen du‘e}.ﬁt welt.ervel—
arbeitet werden. Wie die Erfahrung zeigt, }st es jedoch
verhaltnisméBig einfach, den Kunden zu beeinflussen, B.e-
stellformulare des Betriebes zu verwenden. Allen Preis-
listen und Rundschreiben, die eine Verénderu.ng des. Ve}'-
kaufsprogramms enthalten, liegen Bestelllscheme bell, die
auf die innerbetriebliche Auftragsbeal‘batgng abggshnn}ﬁ
sind. Kommen jedoch noch formlose Auftrdge herein, mus-

sen diese umgeschrieben werden.

2. Auftragsbearbeilung

Durch die Struktur der Kunden kann weitgehend auf eine
Bonitatspriifung verzichtet werden. Der Auftra-g geht alslo
direkt zum Sachbearbeiter zur Vervollstaindigung. Fol-
gende Arbeiten werden hier vorgenommen: .
Einsetzen der Kundennummer sowie der anderen Angaben
Die Kundennummer besteht aus einer sechsstelligen Zahl,
die folgendermafien aufgebaut ist:

- Postgitraum

777}(alidenart
Kunde

|12 3“456

Danach werden folgende Angaben in Zahlenform einge-
setzt: Die Vertreternummer (1 Stelle), die Versandart (1
Stelle), die Trennung der Auftragspositionen in Lager- und
Bestellwaren und die Artikelnummer (6 Stellen). Durch
eine sechsstellige Artikelnummer lagt sich der einzel.ne
Artikel genau festlegen. Als letztes werden die Einzetlprelse
und Konditionen sowie die Provisionssétze fiir die Ver-

treter eingetragen.

Gegenstand | Brutto
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3. Buchhaltung

iginal
L O 4. Vertreter

2. Duplikat

5. Packzettel Provisionsabrechnung
D d K7
. Lieferschein

7. Lieferschein Vertreter « svves son son sinie sion was vsls s uis we

Kunden- v V.A. " Provision
Nr. |
; Faktor Netto

3. Fakturieren der Lagerware '
Nach dieser Vervollstindigung gehen die Auftrage direkt
sum SOEMTRON-Fakturierautomaten mit angeschlossgnem
Kartenlocher. Dort werden die Rechnungen a.u‘f einem
Formularsatz (Bild 1) ausgestellt und gleichzeitig Loch-
karten (Bild 2) gewonnen. ‘
Der Formularsatz hat folgende Ausfertigungen:
Originalrechnung,
Duplikat, N
Buchhaltungskopie (mit Vertreterprovision),
. Vertreterkopie (mit Vertreterprovision),
. Packzettel,
. Lieferschein,
. Lieferscheinkopie.
Die Lochkarten haben als Artikel- und Summenkarten den
i Aufbau.
?)1:1?31 Fakturierautomat die gesamte Rechenarbeit \.7011-
automatisch durchfiithrt, kann der Formularsatz nach einer
Priiffung auf sachliche Richtigkeit sofort getrennt werden.
Bei der Weiterbearbeitung gehen von dem Formularsatz
Blatt 1 und 2 an den Kunden,
Blatt 3 an die Buchhaltung zur Verbuchung,
en Vertreter,
EZS éag fllnd 7 an das Lager zum Packen und Versenden
: re.
dDeitz Y:gefallenen Lochkarten haben in der Spalte ,Karten-
art” die Bezeichnung 1 und verbleiben in ‘der Rechnungs-
abteilung, wo sie bis zur Weiterverarbeitung abgestellt

N O W N

werden.

4. Abwicklung der Bestellauftrdge

Die Bearbeitung dieser Auftrdge erfordert eine neL}e Orga-
nisation. Doch werden auch hier die Auftrage glc.lch nach
der Bearbeitung an den Fakturierautomate‘n \velt?1‘g§ge—
ben. Der Formularsatz enthalt hier jedoch 61.11C zuséatzliche
Kopie als Auftragsbestitigung, und in die Lochkarten
wird die Kartenart 2 gestanzt. .

Nach dem Versand der Auftragsbestéitigung wird der For-
mularsatz abgestellt. Nach der Wareneingangsmeldung

geht er in den normalen Durchlauf.

5. Erfassung der Wareneingange .
Taglich wird eine Wareneingangsliste auf dem Faktul"lm'r—
automaten geschrieben, um die Wareneingédnge listenméBig
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zur Prifung zu erfassen. Die beim Schreiben der Liste
anfallenden Lochkarten dienen zur Lagerfortschreibung.

6. Lagerbestandsrechnung

Um %wischen Lager- und Bestellauftragen unterscheiden
zu kénnen und um der-Geschéiftsleitung sowie dem Ver-
kauf einen stdndigen Uberblick iiber die vorratigen Arti-
kel zu geben, wird in festgesetzten Abstinden eine Lager-
bestandsrechnung durchgefithrt. Dazu mufi man die Be-
standskarten (Kartenart 0), die Zugangskarten (Karten-
art 3) und die Fakturakarten (Kartenart 1) auf der Sortier-
maschine nach Artikelnummer sortieren und in den Fak-
turierautomaten eingeben. Das Anfertigen der Lagerbe-
st‘andslisten erfolgt vollautomatisch im Sammelgang. Wenn
die in den Lochkarten enthaltenen Stiickzahlen gelesen
und saldiert sind, wird nach dem Wechsel der Artikelnum-
mer der neue Bestand ausgeworfen.

Diese Liste hat folgendes Bild :
Liste 1 Lagerbestand

Art.-Nr. Menge Soll
310120 65

310 130 120

310135 3

310 140 465

Bild. 2. Formular der Lochkarte, die beim Fakturieren auto-
matisch anfdllt und zu statistischen Zwecken dient

Sie wird mit zwei Durchschldgen geschrieben. Das Origi-
nal bekommt die Betriebsleitung, je einen Durchschlag
die Abteilungen Verkauf und Einkauf.

7. Erfassung der Artikelumsitze

Auf den Fakturakarten sind sdmtliche verkauften Waren
mengen- und wertméfig festgehalten. Es geniigt also nach
der Lagerbestandsrechnung ein Sortiergang, um die Kar-
tenart 1 herauszuziehen. Nach automatischem Auflisten
ergibt sich dann die Liste 2.

Liste 2 Artikel-Umsdtze vom . . .

Art.-Nr. Menge Wert
310120 46 420,00
310 130 30 7,50
310135 1 4,85
310 140 320 1560,20

Aus dieser Liste lassen sich zur Abstimmung mit der Buch-
haltung die lizenzpflichtigen Artikel mengen- und wert-
méBig herausziehen. Die Verteilung ist wie bei Liste 1.

8. Provisionsabrechnung fiir Vertreter

Da jede Rechnungskopie bereits die errechnete Provision
enthédlt und diese auch auf der Rechnungssummenkarte
eingelocht ist, geniigt ein Sortiergang. Das Auflisten im
Einzelgang ergibt die Liste 3.
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Liste 3 Provisionsabrechnung vom . . .

Rg.-Nr. Betrag Verteiler
12 345 . 5,80

12 346 18,50

12 347 3,20

12 351 124,50

9. Verkautsstatistik

Die vorhandenen Lochkarten dienen nun noch zum Her-
stellen der Verkaufsstatistik, zu der sie entsprechend sor-
tiert und aufgelistet werden kdnnen. Durch eine solche
Statistik kénnen z. B. Gebietsumsétze, die Kunden-Umsétze
und die Durchschnittserldse erfaBt werden.

10. Schluffolgerungen fiir den Verkauf

Die aus den Lochkarten erhaltenen Ergebnisse ermoglichen
dem Verkauf einen stdndigen Uberblick {iber die am La-
ger befindlichen Waren. Die Umsétze in den einzelnen
Artikeln und Gebieten zeigen, wo die Verkaufsbemiithun-
gen erfolgreich waren und wo nachgefaft werden muf.
In Zusammenarbeit mit dem Einkauf kann eine standige
Kontrolle iiber das Lagerprogramm ausgetibt und dieses
den wechselnden Bedingungen des Marktes angepafit wer-
den.

11. Schluifolgerungen fiir den Einkauf

Der Einkauf ist nicht mehr auf eine visuelle Einschatzung
des Marktes angewiesen, sondern hat genaue Zahlen vor-
suliegen, wird also direkt durch den Verkauf gesteuert.
Aus der Liste 2 kann der genaue Umsatz der einzelnen
Artikel entnommen und nach der Formel: ,Umsatz plus
Lieferzeit” der Lager-Sollbestand errechnet werden. Da
die Liste 1 den Lager-Istbestand ausweist, ergeben sich
zwangsldufig die zu bestellenden Mengen und Artikel.

Einkauf von Grofigerdten

Aus den beim Schreiben der Auftragsbestatigungen anfal-
lenden Lochkarten werden tdglich die Grofigerdte nach der
Artikelnummer aussortiert. Diese Lochkarten gehen an
den Einkauf, damit der die Grofigerdte sofort nach den
darauf enthaltenen Angaben bestellt. Nach der Bestellung
werden die Karten nach Lieferanten geordnet abgestellt,
so daf hier jederzeit eine Kontrolle der bestellten Waren
moglich ist. Erst auf Grund der Wareneingangsmeldung
gehen die Karten zuriick an die Rechnungsabteilung.

Einkauf von Kleinartikeln

Zu jedem Bestelltermin werden die Karten der Kartenart 2
nach Artikelnummer und Lieferanten sortiert und in Liste 4
aufgelistet, Das Ausschreiben der Auftriage erfolgt dann
direkt nach dieser Liste.

Liste 4 Bestellungen vom. . .

Art.-Nr. Menge
312 003 1
312016 4
312015 28
312116 z

Zusammenfassung

Der Einsatz eines SOEMTRON-Fakturierautomaten mit
Kartenlocher gewdhrleistet, daf der Betriebsleitung alle
Daten, die zu einer flexiblen, den jeweiligen Erforder-
nissen angepaften Disposition bendtigt werden, mit dem
geringsten Aufwand an Zeit, Arbeitskrdaften und Kosten
zur Verfiigung stehen. NTB 1174
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Leipziger Friihjahrsmesse zeigt . . .

vom 6. bis 15. Méarz 1966 in Leipzig
wieder internationale Spitzenerzeug-
nisse auf dem Gebiet der Datenverar-
beitungs- und Bliromaschinen. Der
volkseigene Industriezweig Datenver-
arbeitungs- und Biiromaschinen wird
sur kommenden Frithjahrsmesse wie-
der Neu- und Weiterentwicklungen
herausbringen. Einiges davon mochten
wir jetzt schon vorstellen:

Gute Korrespondenz mit moderner
Maschine

Die OPTIMA-ELECTRIC (Bild 3) st
eine Neuentwicklung des grofiten
Schreibmaschinenherstellers der DDR,
des VEB Optima Biiromaschinenwerk
Erfurt. Thre Funktionstasten sind ge-
geneinander gesperrt und erfordern bei
der Betdtigung nur die Kraft von 40
bis 60 p. Dadurch laft sich ein schnel-
les (14 Anschldge/s), zuverldssiges und
sauberes Schreiben erreichen. Der Wa-
genriicklauf erfolgt wahlweise mit oder
ohne Zeilenschaltung. Segmentumschal-
tung, zehnstelliger Hafttabulator und
Zeilenrichter sind weitere Ausstattungs-
merkmale dieser elektromechanischen
Korrespondenzschreibmaschine.

Sicher rechnen — schnell rechnen —
lautlos rechnen

Der elektronische Tischrechner SOEM-
TRON 220/221 stammt aus dem VEB
Biiromaschinenwerk Sémmerda. Durch
seine neuartige Konzeption bietet er
Vorteile, die den bisherigen elektro-
mechanischen Rechnern versagt blie-
ben. Er ermdoglicht Addition, Subtrak-
tion, Multiplikation, Division, automa-
tisches Potenzieren u. a. Er besitzt
einen Speicher mit Riickiibertragungs-
einrichtung und garantiert kommage-
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Bild 1. Der druckende elektronische
Tischrechner SOEMTRON 221 bietet
gegentliber den elektromechanischen
Rechnern entscheidende Vorteile

Bild 2. Der nichtdruckende elektroni-
sche Tischrechner SOEMTRON 220 hat
die gleichen Eigenschaften wie der 221
und ist ebenso klein und formschon
Bild 3. Neuentwickelte elektromechani-
sche Korrespondenzschreibmaschine
OPTIMA-ELECTRIC

Bild 4. Durch Zusatzgerite erschliefit
sich der CELLATRON D 4a neue Ein-
satzmoglichkeiten

rechtes Rechnen. Seine Volltransistori-
sierung gewéhrleistet ein sicheres und
lautloses Rechnen mit elektronischer
Geschwindigkeit. Die mittlere Rechen-
zeit betragt 0,5 Sekunden, die Ein- und
Ausgabekapazitdt 15 Stellen. Der logi-
sche und zweckmédfige Aufbau der
Rechen- und Funktionstasten ermédg-
licht blindes, schnelles und sicheres
Eingeben aller Werte. Das Rechen-
ergebnis kann entweder von einem
Druckwerk mit einer Geschwindigkeit

von 30 Zeichen/s ausgedruckt werden
(Bild 1) oder es wird von der iiber-
sichtlichen Anzeigenvorrichtung abge-
lesen (Bild 2).

Kleinrechenautomat mit vereinfachter
Programmierung

Der elektronische Kleinrechenautomat
CELLATRON SER 2 c¢ (Bild 5) dient
zur  Losung  wissenschaftlich-techni-
scher und 6konomischer Aufgaben aller
Art. Der Automat ist ein voll pro-
grammgesteuerter Vierspeziesrechner,
der auch solche Operationen, wie Po-
tenzieren, Radizieren und Logarith-
mieren ausfithrt. Die Lochstreifenein-
und -ausgabe gestattet die externe
Speicherung von Zwischenergebnissen.
Durch das Speichern gleich zu verar-
beitender verschiedener Zahlen auf
dem Lochstreifen besteht auBferdem
die Mdglichkeit, die betreffenden Pro-
grammteile zyklisch zu programmie-
ren. Sein Einsatz in den verschieden-
sten Gebieten von Wirtschaft, Wissen-
schaft und Verwaltung erspart bis zu
99 0/, des bisherigen Aufwandes mit
herkémmlichen Rechenmethoden. Das

zunehmende Interesse an diesem Uni-
versal-Kleinrechner mit vereinfachter
Programmierung findet in den stindig
steigenden Verkaufszahlen Ausdruck.

Kleiner Rechner — grofe Leistung

Die Biiromaschinenwerke AG 1i. V.
Zella-Mehlis haben die Serienproduk-
tion des elektronischen Kleinrechen-
automaten CELLATRON D 4a (Bild 4)
iibernommen. Dieser programmgesteu-
erte digitale Rechner verfiigt trotz der
kleinen Abmessungen von 42 X 42 X
57cm  iiber beachtliche Leistungen
(NTB 9 (1965]) Heft 6, Seite 177) und
ist besonders fiir die Ldsung wissen-
schaftlich-technischer und mathemati-
scher Aufgaben geeignet. Durch den
Anschluf§ eines Lochstreifenlochers und
einer druckenden Ausgabe wird sein
Einsatzgebiet  wesentlich  erweitert.
Hohe technische Leistung, hervorra-
gende Sicherheit und das Vorhanden-
sein einer umfangreichen Programm-
bibliothek im Herstellerwerk bieten
die Voraussetzungen fiir den vielseiti-
gen und Okonomischen Einsatz dieses

elektronischen  Kleinrechenautomaten.

Bild 5. Die Programmierung des
CELLATRON SER 2c wurde weiter
vereinfacht

Organisationsmittel und Zeichen-
anlagen

Die stindig zunehmende Beteiligung
auslandischer und westdeutscher Aus-
steller der Biiromaschinenbranche an
der Leipziger Messe machte bereits
zur Frithjahrsmesse 1964 eine Verlage-
rung der Erzeugnisgruppen ,Organisa-
tionsmittel” sowie ,Zeichenanlagen und
Rechenstidbe” vom Messehaus BUGRA
in die vierte Etage des Messehauses
SPECKS HOF erforderlich.

Zur kommenden Frithjahrsmesse sind
dort Organisationsmittel —sowie Zei-
chenanlagen und Rechenstdbe der DDR
su einem neu geordneten und gestal-
teten Kollektivstand zusammengefaft.
Der VEB MefB- und Zeichengerdtebau
Bad Liebenwerda zeigt Laufwagen- und
Parallelogramm-Zeichenanlagen mit
Brettgréfen von 800 X 1200 bis 1250
X 2000 mm, erweitert durch den
neuen Zeichenkopf ,Ideal” und ergédnzt

durch die Kleinzeichenanlagen ,Aspi-
rant” mit Zeichentisch ,Junior” und die
,Techno-Box” im Koffer. Im Sortiment
der Leichtmetall- und Kunststoffrechen-
stibe besticht vor allem der zur Spit-
zenklasse zdhlende Rechenstab ,Du-
plex”.

Die Organisationsmittelbetriebe de-
monstrieren eine Reihe von Problem-
16sungen, die das Interesse breiter
Kreise finden werden. Auf dem Stand
des VEB Biirotechnik geschieht das mit
Hilfe der Kerb-, Sicht- und Schlitzloch-
karten in Verbindung mit Arbeits-
platzmdobeln. Die Weigang-Organisation
GmbH, i. V., zeigt Magnet-Dispo-Ge-
riate und die Foto-Modellprojektierung,
die Firma ASB-Organisation Mildner &
Knorr das Flachsicht-Disko-System. Die
Firma Karl Frech, Buchhaltungs- und
Betriebsorganisation stellt dagegen ihr
Dispo-Plangerat und den Buchungs-
apparat in den Mittelpunkt. NTB 1203

DDR-Biiromaschinen in Indien

In Verbindung mit dem indischen Kun-
den, der Firma Blue Star, fithrte die
Biiromaschinen-Export GmbH, Berlin,
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Fachausstellungen in Neu-Delhi, Ma-
dras, Bombay und Kalkutta durch (Bild
8). Gezeigt wurden ASCOTA-, SOEM-
TRON- und CELLATRON-Erzeugnisse.

NTB 1197

. in Siidamerika

Auch in Siidamerika finden die DDR-
Biiromaschinen zunehmende Beachtung.
Dies zeigte sich auf der L Weltausstel-
lung am Atlantik in Montevideo und
auf der IIL USE in Sao Paulo (NTB 9
[1965), S. 154). Die Ausstellung in Mon-
tevideo war eine Neugriindung; in Zu-
kunft soll sie in einem zweijdhrigen
Rhythmus stattfinden. Auf dieser Welt-
ausstellung informierte die DDR iuber
ihr  Schreibmaschinenprogramm, Die
OPTIMA- und ERIKA-Modelle erweck-
ten lebhaftes Interesse und fihrten
den Vertretern der DDR-Biiromaschi-
nen neue Interessenten zu.

Viel beachtet war auf der III. USE das
umfangreiche Angebot. Drei Firmen
reprisentieren in Brasilien Biiromaschi-
nen aus der DDR. Die Firma Cimpro,
mit Sitz in Sao Paulo und mit Zweig-




Wissenswert und interessant

Bild 6. Blick auf den Cimpro-Stand bei
der III. USE

Bild 7. Ein brasilianisches Geldinstitut,
das ausschlieflich mit DDR-Buchungs-
automaten ausgeriistet ist

Bild 8. Eréffnung der Ausstellung in
Neu-Delhi

Bild 9. Der Biirgermeister von Wien
(Mitte) interessiert sich auf der 82. In-
ternationalen Wiener Messe fiir den
SOEMTRON-Fakturierautomaten 381

niederlassungen in Guanabara, Porto
Alegre, Salvador, Belo Horizonte, Re-
cife und Belém, betreut die ASCOTA-
Buchungsautomaten und SOEMTRON-
Fakturierautomaten. Die OPTIMATIC-
Erzeugnisse werden durch die Firma
Remington Rand verkauft. Klein-
schreibmaschinen ERIKA und IDEAL
sowie die CELLATRON-Rechenmaschi-
nen bietet die Firma Degeza an.

Seit Jahren arbeiten diese Biiromaschi-
nen auf Grund ihrer Zuverldssigkeit
zur allgemeinen Zufriedenheit. Bei
eventuell auftretenden Stérungen steht
ein gut organisiertes Kundendienst-

stiitzpunktsystem zur Verfligung. Diese
Voraussetzungen lassen zahlreiche In-
stitutionen nur DDR-Biiromaschinen
verwenden. NTB 1191

. in Poznan

Starke Beachtung auf der XVII. Inter-
nationalen Messe in Poznan fanden die
Erzeugnisse der Biiromaschinenindu-
strie der DDR. Sie waren Anziehungs-

punkt und Forum fir viele Experten-

kommissionen, Spezialisten und Ver-
treter des Offentlichen Lebens des
Gastlandes. Das Interesse entsprach
den iiberzeugend demonstrierten viel-
seitigen Einsatzmdglichkeiten in allen
Gebieten der Wirtschaft und Verwal-
tung.

Die Palette der ausgestellten Maschi-
nen reichte bei den SOEMTRON-Er-
zeugnissen von den lochbandgesteuer-
ten Organisationsautomaten bis zur
Lochkartenstation mit Sortier- und Ta-
belliermaschinen und Summendrucker.
ASCOTA und OPTIMATIC zeigten ver-
schiedene Modelle des bewédhrten Bu-
chungsautomaten mit Band- oder Kar-
tenlocheranschlufy sowie in der Kopp-

JBONIAY . CALCUTTA
NPUR

lung mit elektromechanischen und elek-
tronischen Rechnern.

Die Datenverarbeitungs- und Biiro-
maschinenindustrie der DDR gewann
auf dieser Messe neue Freunde. Das
zeigte das rege Interesse zu den Fach-
vortrdgen iiber die Exponate an der
O6konomischen Hochschule in Poznan.
Dieses freundliche Echo war fiir die
Aussteller ein gutes Vorzeichen fiir die
engen Handelsbeziehungen und die
ndchste Messe in Poznan. NTB 1195

Rechenzentrum NAGEMA

Anléglich des 15. Jahrestages der Deut-
schen Demokratischen Republik war
am 5. Oktober 1964 in Dresden das
Rechenzentrum der VVB Nagema (Ver-
einigung Volkseigener Betriebe Nah-
rungsmittel-, Genufmittel- und Ver-
packungsmaschinen) iibergeben wor-
den.

Mit den {bergebenen zwei SOEM-
TRON-Maschinensdtzen war fiir das
Jahr 1964 die erste Ausbaustufe er-
reicht. In den Jahren 1965 und 1966
erfolgt der Weiterausbau bis auf sechs
Tabelliermaschinensétze. Die bautech-

Sie zahlen

nur die Hdlfte

der Kosten des Elektronenrechners, wenn Sie den groBen Vorteil nutzen, {wei AS.COTA-
Buchungsautomaten gleichzeitig an ein Multipliziergerat ™™ 20 anzuschlieBen, Ell:I Ygr-
teiler regelt die Verbindung des TM 20 mit der ersten Maschine und sperrt gle|ch zeitig
so lange die Verbindung zum zweiten Automaten. Die hohe elektronische Recvsnge-
schwindigkeit gestattet die gleichzeitige Bedienung beider Autqmaten, ohne daf3 a'r'[e-l
seiten entstehen. Die zweckmaBige Konstruktion des Verteilers, hilft erheblfche Investmitte
einzusparen, denn zwei Automaten werden von einem Rechner gespeist.

VEB Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-Stadt
Exporteur: Biiromaschinen-Export GmbH Berlin
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nische Ausftihrung des Rechenzentrums
berticksichtigt moderne Gesichtspunkte,
wie stiitzfreie, {ibersichtliche Gro§-
Schalldammung, Unterflur-
system fiir Energieversorgung usw.
Auch die Raumfolge ist giinstig geldst.

raume,

Mit dieser Grofe erzielt das Rechen-
zentrum der VVB Nagema einen opti-
malen wirtschaftlichen Effekt, weil sich
dadurch ein giinstiges Verhéltnis von
Haupt- und Zusatzmaschinen ergibt.
Andererseits erlaubt der Umfang die-
ser Ausstattung eine lochkartenmaschi-
nelle Aufbereitung des gesamten Be-
triebsgeschehens aller Betriebe der
VVB Nagema im Dresdner Raum. Ein
weiterer Vorteil dieser Grofe besteht
in dem spiteren Ubergang zu einer
mittleren elektronischen Datenverarbei-
tungsanlage. Ein solcher Ubergang
ware von einer kleineren Lochkarten-
anlage bisher tiblichen Umfanges nicht
moglich.

Durch das eigene Rechenzentrum
sichert sich die VVB eine einheitliche
lochkartenorientierte Organisation fiir
sdmtliche ihr unterstellten Betriebe,
auch fiir die auBerhalb des Raumes
Dresden liegenden Werke. Diese ent-
fernt liegenden Betriebe werden einen
grofen Teil ihrer lochkartenmaschinel-
len Arbeiten nicht im VVB-eigenen
Rechenzentrum, sondern in ortsnahen
Fremdstationen  aufbereiten lassen.
Weil dadurch das Rechenzentrum der
VVB durch eigene lochkartenmaschi-
nelle Aufbereitungen nicht voll in An-
spruch genommen wird, beteiligten
cich die im Raum Dresden liegenden
Betriebe der VVB Polygraph, so daf
die Rechenkapazitit fiir die komplexe
und durchgdngige Datenverarbeitung
fir dber 10000 Beschiftigte ausgela-
stet wird.

Bei der Anwendung und Zielstellung
der modernen Rechentechnik geht die
VVB weit tiber die bisher {iblichen
klassischen Gebiete der konventionel-
len Lochkartentechnik hinaus. Trotz
konventioneller Ausriistung und einiger
zur Elektronik fiiberleitenden Periphe-
riemaschinen soll ein neuartiges Sy-
stem komplexer maschineller Daten-
verarbeitung Anwendung finden. So
wird es mdoglich, bereits mit der heu-
tigen Technik das gesamte Betriebs-
geschehen von der Stiickliste {iber
die planenden, produktionsorganiseren-
den und abrechnenden Rechenprozesse
bis zur Bilanz mit Hilfe maschineller
Datenaufbereitung zu bearbeiten.

Mit dem IDV (Institut fiir Datenverar-
beitung) bestehen enge vertragliche
Beziehungen zur Einfithrung und Ver-
wirklichung . des Typenprojekts ,Be-
triebsgeschehen in 80 Spalten” (NTB
der Jahrgange 1960 bis 1962). Das IDV
bezweckt damit, das Typenprojekt der
heutigen Praxis anzupassen und ein
realisierbares Musterbeispiel fiir die
Vereinheitlichung der Rechentechnik im
Maschinenbau zu schaffen. Damit ge-
ben die VVB Nagema und das IDV im
Verein mit dem VEB Bilrotechnik ein
Beispiel fruchtbaren Zusammenwirkens
von Wissenschaft und Praxis.

Bei wissenschaftlicher Beratung und
aktivem Handeln der Mitarbeiter des
IDV schaffen unter der Leitung eines
Hauptarbeitskreises der VVB zwolf Ar-
beitsgruppen mit etwa 80 Mitarbeitern
die betriebsorganisatorischen Voraus-
setzungen fir die Anwendung der ma-
schinellen Datenverarbeitung in den
angeschlossenen Betrieben. Im Haupt-
arbeitskreis arbeiten die Leiter der
Betriebsorganisation, die verantwort-
lichen Mitarbeiter der VVB und des
Rechenzentrums sowie Mitarbeiter des
IDV. Der Hauptarbeitskreis ist verant-
wortlich fiir die Aufgabenstellung, die
Kontrolle und die Koordinierung aller
Teilkomplexe.

Dit Arbeitsgruppen bearbeiten je einen
Teilkomplex des Betriebsgeschehens
und kommen aus den Fachabteilungen
verschiedener Betriebe. Auch in den
Arbeitsgruppen ist jeweils ein Berater
des IDV tatig. Nach Fertigstellung des
fachlichen Teils wird vom VEB Biiro-
technik  die  Schaltung entwickelt.
Gleichzeitig unterstiitzt die Abt. Orga-
nisation des VEB Biirotechnik die Ein-
fuhrung in die Praxis.

Mit dieser breit angelegten Gemein-
schaftsarbeit werden alle notwendigen
betriebsorganisatorischen Vorbereitun-
gen bis zur Reife von Lochkartenpro-
jekten entwickelt und aufeinander ab-
gestimmt, so daf ein vollig ineinander
abgestimmtes System maschineller Da-
tenverarbeitung fiir die einzelnen Be-
triebe und den gesamten VVB-Bereich
erzielt wird. Dadurch wird es gelin-
gen, in einer Zeitspanne von drei Jah-
ren das Gesamtprojekt zu verwirk-
lichen. Nach bisherigen Erfahrungen
waren daftir etwa acht Jahre notwen-
dig.

Der grofie anféngliche Aufwand an
Mitteln und Arbeit laft den maxima-
len Zeitgewinn als Anliegen der Initia-

toren erkennen. In allen Arbeitsgrup-
pen betrachtet man die richtige Aus-
nutzung der Zeit als das zentrale Pro-
blem der Organisation und Leitung.

NTB 1122

Ausbildung von Okonomen
fiir Organisationstechnik und Daten-
verarbeitung

Die Fachschule fiir Okonomie Rode-
wisch/Vogtl. hat mit der Ausbildung
von Okonomen fiir die Datenverarbei-
tung begonnen. Die Ausbildung um-
fafit eine allgemeine Grundausbildung
mit dem Schwerpunkt in den Fichern
Mathematik, Philosophie sowie eine
Einfiihrung in die Facher Logik und
Kybernetik und eine Okonomische
Grundausbildung, die sich auf die Féi-
cher Politische Okonomie und Okono-
mik des sozialistischen Industriebetrie-
tes (Planung und Leitung, Rechnungs-
fithrung und Statistik, Arbeitsdkono-
mik und Materialwirtschaft) konzen-
triert.

Die sich anschliefende Spezialausbil-
dung enthélt die Fécher Verwaltungs-
organisation und Burotechnik, Anwen-
dung mathematischer Methoden in der
Okonomie, Lochkartenverfahren, elek-
tronische Datenverarbeitung einschlief-
lich Grundlagen der Programmierung.

Das Ausbildungsprogramm wird so-
wohl in einem dreijahrigen Direktstu-
dium als auch in einem vierjdhrigen
Fern- oder Abendstudium durchgefiihrt.
Die Durchftihrung eines postgradualen
Studiums fir Fachschulékonomen be-
findet sich in Vorbereitung.

Interessenten flir ein Studium wenden
sich bitte an die Fachschule fiir Oko-
nomie — Abteilung Kader —, 9706 Ro-
dewisch/Vogtl., Auerbacher Str. 15.

NTB 1188

VI. Internationale Tagung Fein-
geratebau

Vom 13. bis 16. September 1966 wird
im Institut fir elektrischen und mecha-
nischen Feingerdtebau der TU Dresden
eine Tagung tber ,Mechanik und Elek-
trotechnik im Feingeratebau” stattfin-
den. Die Schwerpunkte der Vortrage
sind: Allgemeine Konstruktionsfragen,
Baukastensysteme, Zuverlassigkeits-
fragen, Antriebe, Lager und Zahnra-
der. Daneben besteht die Moglichkeit,
ausgewdhlte Erzeugnisse des DDR-
Gerdtebaus und entsprechende Be-
triebe zu besichtigen. NTB 1202

Extern speichern
einfacher
programmieren

Elektronische Kleinrechenautomaten CELLATRON SER 2 haben si
zur Lésung wissenschaftlich-technischer und dkonomischer Aufgab
bewahrt. Die neueste Ausfiihrung dieses voll programmgesteuert
besitzt die zusatzliche Moéglichkeit der.Lochstreifenausgabe. Di
Aus- und Eingabe gestattet die externe Speicherung von Zwisc
kénnen die Programmteile zyklisch programmiert und so die g
vereinfacht werden. Wir informieren Sie an Hand einer umfan
ausfiihrlicher tiber. die vielfaltigen Einsatzméglichkeiten des CELLATRON SER 2c.

ch als Universal-Kleinrechner
en aller Art vielfach praktisch
en Rechners, das Modell SER 2¢,
e damit geschaffene einheitliche
henergebnissen. Dariiber hinaus
esamten Programmierungsarbeiten
greichen Programmbibliothek gern

CELLATR

EXPORTEUR

N

BUROMASCHINEN-EXPORT GMBH BERLIN




Besuchen Sie die ,,buerotechnica"
| zur Leipziger Frithjahrsmesse vom 6.
i | bis 15. 3. 1966

Volkseigene Datenverarbeitungs-
und Biliromaschinen-Industrie
Exporteur: Biiromasehinen-Export
GmbH Berlin

' Traditionen, Erfahrungen und mo-

Summe a"er Erfahrungen derne Erkenntnisse in der Problem-
I6sung fur die Biiro- und Verwal-

; tungsorganisation kennzeichnen das
| Programm fiir die ,,buerotechnica‘’.
Mit der umfassenden Darstellung
der Gebrauchswerteigenschaften ver- i
mitteln wir unseren internationalen
Besuchern die Leistungsfahigkeit
der Datenverarbeitungs- und Biiro-
maschinen aus der DDR auf 2.000 m?
Standflache im Messehaus Bugra.

buerotechnicato:
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