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Am 15. und 16. April 1971 wurde an der Ingenieurhochschule
Berlin-Wartenberg die 1I. Sozialistische Studentenkonferenz
durchgefiihrt. Sie stand im Zeichen der Vorbereitung des
VIll. Parteitages der SED. Viele Studentenkollektive haben
diese Konferenz, die Hohepunkt der Gemeinschaftsarbeit und
Abrechnung der Leistungen im wissenschaftlich-produktiven
Studium war, vorbereitet. Einen besonderen Schwerpunkt
bildete dabei das Studium moderner Methoden der soziali-
stischen Wissenschaftsorganisation, das Studium sowjetisclier
Erfahrungen sowie anderer Wirtschaftszweige der DDR und
die tiefe Durchdringung dieser Problematik mit den: Erforder-
nissen unserer sozialistischen Gesellschaft. Das Beziehen eines
festen marxistisch-leninistischen Klassenstandpunktes, die
Entwicklung einer tiefen I'reundschaft zur Sowjetunion und
die eindeutige Abgrenzung von den ldeologien des Imperia-
lismus sind das Erziehungsziel des wissenschaftlich-produk-
liven Studiums. Die Hochschiulstudenten sind sich ihrer Ver-
antwortung als kiinftige Kader sozialistischer Landwirtschafts-
betriebe bewult, sie haben den Aufirag, die Biindnispolitik
der Arbeiterklasse mit der Klasse der Genossenschaftsbauern
durechi ihre gesellschaftlichen und fachlichien Leistungen weiter
zu festigen und zu entwickeln.

1. Problemstellung

Die Entwicklung des Wissensstandes, meB8bar an der Quan-
titat und Qualitat wissenschaftlicher Arbeiten, vollzieht sicl
exponentiell. Eine richtige SchluBfolgerung aus dieser Lr-
kenntnis ist, daB um einen Durchschnittswert der Wissens-
verwertung Streuwerte auftreten, die je nach ihrer Lage
den Standort eines Wirtschaftszweiges, eines Betriebes oder
einer Person markieren.

Ubertragen wir unsere Betrachtung auf ein Entwicklungs-
objekt, die Einfiihrung einer neuen Technologie oder eines
neuen Erzeugnisses insgesamt, so ist an der Darstellung im
Bild 1 erkennbar, daB eine iiberdurchschnittliche Nutzung
unserer LErkenntnisse nur im Intervall 4t méglich ist —
und damit héchste Produktivitdt, minimale I{osten und ma-
ximalen volkswirtschaftlichen Gewinn bringt. Im Intervall
Aty wiire, da der Streubereich zulissig ist, eine durchschnitt-
liche Nutzung und dariiber hinaus nur noch eine Nutzung
mit Verlust méglich.

Erkenninisse

— Fiir die gesellschaftliche, betriebliche und persénliche
Sphire gilt gleichermallen, dal} objektiv nach Ablauf des
Intervalls A4 t; eine Transformation des Wissens und
seine-Verwertung erfolgen mul}.

— Das Absinken auf den Stand von W hat zur Folge, dal}
nur mit erhhtem Aufwand eine Transformation auf W+*
durch Approximation méglich ist.
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Probleme und Aspekte des AUTEVO-Systems,
Anforderungen an die Landtechnik

— Das Intervall zur Nutzung vou Erkenninissen in der Zeit
wird stdndig kleiner 4 Ty < A Ty.

— Die Ausgangssituation Wy(*") und der Exponent werden
durch die gesellschaftlichen Verhiiltuisse, den Stand der
Entwicklung der Produktivkriifte und der Interessen-
iibereinstimmung der Werktitigen bestimmt.

Schluffolgerungen

Die Rationalitiit der geistigen Arbeit ist ein zutiefst poli-
tisches Problem in der Auseinandersetzung zwischen So-
zialismus und Kapitalismus. ‘

Sozialistische Produktionsverhiltnisse und sozialistische
Gemeinschaftsarbeit gestatten einen kontinuierlichen Zu-
wachs und eine kontinuierliche Verwertung des Wissens
in nicht vergleichbarem Ma@e.

Technisch-technologische Erkenntnisse, die sich direkt in
die Produktion umsetzen lassen und damit zur Steige-
rung der Produktivitit der Arbeit beitragen, haben Prio-
ritit bei der Rationalisierung.

Istzustandsanalysen diirfen nicht iiberbetont werden, da
sie bei der Rationalisierung nach Angaben von [1/ etwa
25 Prozent des Zeitfonds in Anspruchh nehmen und die
Konzentration auf Entwicklungsschwerpunkte nicht er-
méiglichen.

Wissenserwerb und Wissensverwertung verlangen Metho-
den und Organisationsformen, die der objektiven gesell-
schaftlichen Entwicklung gerecht werden.

2. Entwicklung der technischen Vorbereitung der Produktion

Die Produktivitiit geistiger Arbeit — darunter wird hier die
Gesamtheit entwickelnder, konstruktiver und technologischer
Titigkeiten verstanden — hat degressiv steigenden Charak-
ter, die der Produktionssphiire steigt progressiv (Bild 2).

So ist zum Beispiel mit der Zunahme der Spezialisierung in
der Produktion, der Zunahme der Sortimente und einer noch
nicht befriedigenden Standardisierung die Anzahl der je Ar-
beitsplanstammkarte zu erarbeitenden Inforinationen stiindig
gestiegen.

Von LANGE /2/ werden Untersuchungen angefiihrt, die
nachweisen, dall die Menge der erarbeiteten und geéinderten
Arbeitsplanstammkarten in einem GroBbetrieb des Verarbei-
tungsmaschinenbaus jihrlich etwa um 20 Prozent steigt und
dall die Anzahl der Informationstriger je Teil (Arbeitsplan-
stammkarte, Arbeitsunterweisung, Betriebsmitteliibersicht,
Kontrollanweisung u.a.) von 1,4 im Jahre 1961 auf 3,3 im
Jahre 1967 zugenommen hat.

Der Gesamtzeitaufwand fir die Produktionsvorbereitung, dar-
gestellt an der Einfithrung von 6 Erzeugnissen, mit etwa
250 000 h bemessen, ergab

34,4 9/, fir die Koustruktion

Bild 1. Die Entwicklung des Wissens W folgt W=Wge‘“
ciner Exponentialfunktion mit cinem a
Streubercich. dic einzelnen Zeitinler- /
valle markieren die unterschicdliche t 7 S b
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Bild 2. Die Produklivilit geistiger Arbeit. Aty Atz i
a Produklionssphire, b Produktivitits- \
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20,0 9%, fiir die Technologie
23,4 9 fiir den Musterbau
22,2 %/, fiir den Modell- und Vorrichtungsbau.

Die Struktur der Technologie hatte dabei folgenden Cha-
rakler:

29 9%, Ausarbeitung technologischier Prozesse
21 9/, operative Uberwachung
14 9/, technologische Anderungen
10 %, Qualifizierung
59/ Planung, Lenkung, Kontrolle
49, Rationalisierung der technologischen Vorbereitung
39/, gesellschaftliche Tatigkeit
2 0/y ‘Konstruktionskritik
12 9/, Sonstiges

In Arbeiten aus der Sowjetunion /3/ /4/ /5/ werden fir die
technologische Vorbereitung AufwandgréBen angefithrt.

So werden im Werk fiir automatische TaktstraBen in Minsk
jahrlich 100 000 und im Kirow-Werk in Leningrad 300 000
technologische Karten erarbeitet. Die Kosten ciner solchen
technologischen IKarte betragen fiir einfache Teile 2 bis
8 Rubel, die fiir komplizierte Teile bis zu 70 Rubel.

Der Aufwand fiir Konstruktionsarbeiten bei einer spanabhe-
benden Werkzeugmaschine wird mit 50 bis 100 Arbeitskrifte-
monaten eingeschitzt /3/. Diese wenigen Angaben sollten die
Notwendigkeit der systematischen Entwicklung eines Sy-
stems der Rationalisierung geistiger Arbeitsprozesse unter-
streichen,

Welche Wege fithren zum Ziel?

Alle Teilprozesse der Reproduktionsprozesses sind Informa-
tionsverarbeitungsprozesse, ihre Rationalisierung ist ein ge-
sellschaftliches Erfordernis und fithrt zur Schaffung eines
integrierten Systems automatisierter Informationsverarbei-
tung (ISAIV).

Eine allgemeingiiltige Beschreibung ist heute nicht voll-
stindig moglich, seine Bestandteile richten sich nach den
Bedingungen der betreffenden Wirtschaftseinheiten oder In-
stitutionen /6/.

In den Kombinaten der Industrie der DDR hat sich scit etwa
2 Jahren das System der automatisierten technischen Vor-
bereitung (AUTEVO) als Teilsystem des ISAIV entwickelt.
Schwerpunkte dieses AUTEVO-Systems sind komplexe Be-
trachtungsweisen der Ionstruktion, Technologie, Projektic-
rung und Organisation und das Erforschen ihrer System-
beziehungen, d. h. die Analyse der In- und Outputs der Teil-
svsteme und ihrer Transformationsvorschriften.

Wir erkennen licule einen determinierten Informationsflufl
zwischen den Teilsystemen des AUTEVO (Bild 3), der ratio-
nell iiber ein einheitliches Geritlesystem LESEG (Einheits-
system der Llektronik und des Geriitebaus) realisiert wer-
den kann.

Bekannt sind aus dem Bereich des Werkzeugmaschinen-
baus die der Offentlichkeit bereits auf der Leipziger Messe
1969/70 vorgestellten Systeme ciner integrierten Juformations-
verarbeitung zwischen Konstruktion und Technologie cin-
schlieBlich der Fertigung. Auch die zunehmende Produktion
an numerisch gesteuerten Maschinen im nationalen und inter-
nationalen Mafstab und die Kopplung groBer Mengen sol-
cher Maschinen mit GroBrechenzentiren lift den Schlul} zu,
daB der Aufwand fiir die technische Vorberecitung, auf cine
neue Qualitiat gebracht, reduziert wird und die EDVA for-
malgeistige Arbeit iithernimmt.

In der sowjetischen I‘orschung wird der Anwendung von
Elektronenrechnern fiir die technische Vorbereitung der Pro-
duktion sehr viel Aufmerksamkeit geschenkt /3/.

Die sowjetische Wissenschaft hat seit geraumer Zeit wissen-
schaftlichen Vorlauf fiir die konkrete Gestaltung des Systems
AWTOPRIS. Algorithmen fiir mathematische und logische
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Operationen zur Beschreibung der Konstruktion eines Werk-
stiickes wurden gefunden und durch Befehle in ein Ma-
schinenprogramm iiberfithrt. Am Institut fiir technische Ky-
bernetik der Belorussischen SSR wurde ein numerischer
Kode gefunden, der es gestattet, rdumliche Formen und ihre
Stellung zueinander direkt zu bezeichnen; Bearbeitungsver-
fahren, Passungen, Werkstolfkennwerte u.a. numerisch zu
verschliisseln. Lochkarte oder Lochstreifen lassen sich anhand
der Kodiertabelle herstellen. Es wird jedoch schon die Frage
gestellt, ob die auf diesem Wege hergestellten technologischen
Unterlagen iiberhaupt noch der Zeichnung bediirfen; auch
wenn an Stelle der manuellen Kodierung aus der Zeichnung
ein Leseautomat tritt und die technologischen Unterlagen
nach einem Auftrag mit vorhandenen Zielfunktionen ge-
slaltet werden /3/.

Der Mensch erhiilt in der Beziechung zur Maschine eine ver-
anderte Funktion. Nicht alle Phasen beispielsweise des Kon-
struktionsprozesses lassen sich algorithmisch beschreiben; die
Einbeziehung des Menschen in schiépferische Phasen ist un-
umgiinglich.

So wird der Konstruktionsprozel im sowjetischen System
AWTOPRIS (Automatische Projcktierung von Bearbeitungs-
einrichtungen) in einer Kombination von Mensch und Ma-
schine durchgefiihrt, in der der Mensch eine schépferische,
erginzende und entscheidende Funktion ausiibt. Das Lrgeb-
nis sind Stiicklisten auf Lochstreifen und Lochstreifen fiir
eine numerisch gesteuerte Zeichenmaschinc.

Die Zeichengeschwindigkeit solcher Maschinen betragt 3 bis
6 m/min, der Reproduktionsfehler ist kleiner als 0,1 mm/m,
der Zeitaufwand betriigt 1/;5 bis !/5 der bisherigen Zeit. FFiir
komplizierte Zeichnungen verwenden sowjetische Wissen-
schaftler einen Fotosetler, das ist eine Programmbibliothek
standardisierter Bauteile auf Mikrofilm, die bendtigte Platte
wird nach cinem Programm aufgerufen, in Projektionsstel-
lung gebraclit, eine Lichtquelle geziindet, und die Abbildung
befindet sich auf dem lichtemplindlichen Papier.

Ergebnisse der Anwendung des AUTOKONT und AUTO-
TECH in der Sowjetunton sind an einigen Ergebnissen mel}-
bar.

Automatische Pro-
jektierung

(Minsk 22)

Manuelle Projek-
tierung

Spindelkasten  mehrere Tage wenige Minuten
58 Rubel 7.20 Rubel
Ainortisationszeit
2,8 Jahre

automatische techno-
logische Vorberei-

manuelle 1echuologi-
sche Vorbereitung

ting
1t Vse oA gt
Produklionszeit Produktionszeit
1 08 /3/

SchluBfolgerungen aus den Erkenntnissen der Sowjetunion

und anderer Wirtschaftszweige der DDR. die sicherlich fir

den Bereich der Neuproduktion volle Giiltigkeit Dbesitzen,
sind:

— dic Anwendung des AUTEVO-Systems bedarf einer kyber-
nectischen Betrachtnng von Konstrukiion — Technolo-
a1 — Projekuerung,

— die Algorithmen, Befehle und Programme fiir AUTEVO
sind vorzubereiten und allgemein zugiinglich zu machen,

— die operative Vertigungsitberwaclumg  wird durch den
anzusirebenden One-line-Betrieb mit Recienzentren an
Bedeutung verlicren,

— die Kenstruktionskritik wird entfallen,

— der Zcitanteil fiir die Rationalisierung der technischen
Vorbereitung wird grofier werden, eigene Strukturen wer-
den gebildet, die Grofiforschungszentren werden den wis-
senschaftlichen Vorlauf sichern,
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~— Ober- und Unterprogramme werden die technische Vor-
bereitung fiir Wiederholteile rationeller gestalten /2/.

Die ideologische Vorbereitung der Menschen, ihre Bildung
und Erziehung ist ein vorrangiges Problemn. Abgeleitet aus
den gescllschaftlichen Erfordernissen und den Dediirfnissen
der Gesellschaft und des einzelnen sind umgchend Aktivi-
tiiten notwendig.

3. Anforderungen an dic Landtechnik

Wir verstehen die Landtechnik als den Komplex der Pro-
duktion, Nutzung und Instandhaltung landtechnischer Ar-
beitsmittel, mit der Zielstellung, den HauptprozeB in der
Landwirtschaft mit minimalen Kosten und maximaler Pro-
duktivitét durchzufithren. Die Verantwortung aller Linrich-
tungen der Landtechnik ist nach wic vor darauf gerichtet,
die Bindnispolitik zwischen der Arbeiterklasse und der
Klasse der Genossenschaftsbauern weiter zu cntwickeln.

Wiihrend die in der Vergangenheit geiibte Praxis der Bereit-
stellung von Landtechnik, ihre Nutzung und Instandhaltung
mchr konventionellen Charakter trug, zeichnen sich in letz-
ler Zeit neue Wege zu dem vorgenannten Ziel ab. Es ist
sicher an der Zeit. in der Gemeinschaft aller Landtechniker
die Wege zuin Ziel neu zu beraten, die sozialistische Gemein-
schaltsarbeit von Hersteller, Nutzer und Instandhalier auf
eine neue Qualitiit zu heben.

3.1, Automatisierbare Funktionen der technischen Vorberei-
tung

3.1.1. Produktion

Dic Konstruktion und Fertigung von Landmaschinensystemen
hat in der DDR einen international beachtlichen Stand er-
reicht. Der stindig und tiglich zu fiihrende Klassenkampf
auf technisch-wissenschaftlichem Gebiet darf uns in der
Suche nach neuen Wirkprinzipien, z. B. der Bodenbearbeitung
und der Erntetechnik nit héherem Leistungsvermégen und
geringeremn Kostenaufwand, nicht ruhen lassen. Die Zusam-
menarbeil mit unseren sozialistischen Bruderlindern, inshe-
sondere mit der Sowjetunion, verlangt auflerdem ein lohes
Mali an Leistungsbereitschaft und Verantwortung.

Unsere Landmaschinen produzierenden Kombinate und Be-
triebe haben, im Vergleich mit anderen Maschinenbaubetric-
ben, fiir die Anwendung des AUTEVO-Systems zuniichst die
besten Voraussetzungen.

Line Ratlonalisierung der technischen Vorbereitung, begin-
Yend bei der Konstruktion iiber die technologische Yorberei-
tung bis zur Projckticrung der produzierenden Einrichtungen,
sollte hier vorrangig méglich sein, kann jedoch das Gesamt-
system bis zur Nutzung und Instandhaltung nicht voll befrie-
digen. Es geht also darum, ein integriertes Informations-
verarbeitungssystem (ISIV) zu schaffen, dessen Teilsysteme
organisch entwickell. automatisiert werden kénnen.

3.1.2. Nutzung

Die LPG und VEG sowie deren kooperative Einrichtungen
sind die Nutzer der bereitgestellten Technik. Fragen der
optimalen Gestaltung des Umfangs und der Art von Land-
maschinensystemen haben hier die Prioritdt und sind durch
Ingenieurbiiros hinreichend gelést. Betricbsinterne Vorgiinge
der Leistungsberechnung kénnen ohne Sclhiwierigkeiten iiber
EDVA durchgefithrt werden, haben jedoch allgemein noch
turnusméBigen Charakter und gestatten nur am Turnusende
eine Leitungsentscheidung.

3.1.3. Instandhaltung

Das Bereitstellen von Informalionen iiber Verhaltensweise,
Verfugbarkeit und Zuverladssigkeit sowie die Aufwands- und
Nutzungsgréflen eingeselzter Landmaschinensysteme ist eine
vorrangige Aufgabe der Instandhalter in der Genossenschaft
und ihrer Kooperationspartner. Fiir die optimale Lésung
dicser Aufgabe beschireibt EICHLER /6/ ein Grundmodell.
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Bild 3. AUTEVO und Teilsysteme kinuen iiber das Geritesvstem ESEG
realisiert werden

Die Instandhaltung mull — Gber den Rahmen einer interuen
Leistungsabrechnung und Vorgangsberechnung hinaus — da-
nach streben, cine Rickkopplung zur Konstruktion und zur
Nutzung zu organisieren, die Aufwand, Nutzen und Verlust
am LEndprodukt zu einem Optimum fiihrt.

3.2. Informationssystem Produktion — Nutzung — Instand-
haltung

Bild 4 zeigt ein Blockbild des Informationssystems zwischen
den Pavtnern Produktion — Nutzung — Instandhaltung.

Xa, 1, — als Fiihrungsgréfien, die sich aus den Tendenz-
entwicklungen von Leistungs-, Aufwands-, Nut-
zungsgroflen  landtechnischer  Arbeitsmittel
(LAM) ergeben, sind sehr vielschichtig. Sie
erfordern, dafl Konstrukteur, Technologe und
Produktionsarbeiter im Interesse minimaler
Kosten des Endprodukts handeln, dementspre-
chende technische Systeme (hydraulische, pneu-
matische, mechanische, elektrische und elek-
tronische) der notwendigen Verfiigbarkeit,
Zuverlassigkeit und Nutzungsdauer entwickeln
und das LAM danach gestalten.

Zw,M, Q@ — als StorgréBien auf die Produktion, beinhalten
subjektive und objektive Fehler mit bekann-
tem und zufilligem Charakter. Daraus ergeben
sich X“a, 1, P...-Leistungswerte des LAM, die
in ihren Einzelwerten méngelbehaftet, in ihrer
Summe aber durchaus normgerecht sein kén-
nen.

Z’g, w, AT — als StérgrélBen auf die Nutzung des LAM, ha-
ben vorwiegend zufilligen Charakter, da die
technologische Vielfalt der Landwirtschaft in
der Projektierung des LAM nur bedingt Be-
riicksichtigung finden kann.

X”A,1,p — sind die Ergebnisgréflen mit vorwiegend zu-
fillligem Charakter, die zu einer optimalen Ge-
staltung der Instandhaltung fihren miissen;
um auch bei Auftreten der StérgréBen
Z”M, 0, v, bedingt durch Organisation, Ver-
fahren, Qualifikation u. a., die Wiedergewin-
nung der Betriebstauglichkeit za erreichen.

Die Ergebnisse des Vergleichs der Leistungswerte bei neuen
und instand gesetzten LAM — der Begrifl Leistung ist im
allgemeinen Sinne gebraucht — sind in jedem Fall Stell-

grobe fir beide Prozesse.

3.2.1. Informationsverarbeitung im System

Wie unter 3.1.1. festgestellt, kann in der Gestaltung eines
geschlossenen Systems von Produkiion — Nulzung — In-
standhaltung landtechnischer Arbeitsmittel das AUTEVO-
System nicht ausreichen, da es nur Teilfunktionen erfaf3t.
Ein integriertes System der Informationsverarbeitung (ISIV),
Wesensziige wurden im Bild 4 dargestellt, hat zum Gegen-
stand, Art und Umfang der Information, die zu transportie-
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Bild 4. Informationssystem Produktion—Nuizung—Instandhaltung

renden Daten, ihre mathemalische oder logische Beziehung
zueinander, festzulegen.

Nun erscheint es als unwesentlich. determinierte Daten ciner
weileren Betrachtung zu unterziehen. Wesentlich ist, die in
unserem System dargestellten Storgrollen, die allgemein zu-
falligen Charakter tragen sowie objektiver oder subjekliver
Natur sind, zu untersuchen und ihre Auswirkung anf die
Leistungswerte zu begriinden. Ls darl allgemein als Ziel-
funkton fiir landtechnische Arbeitsmittel angeschen werden,
daB3 die Verfiigbarkeit des Systems nach einem Kostemmniui-
mum Jje Erzeugniseinheit zu projeklieren ist. Das bedeutet,
simtliche EinfluBgr6Ben auf die Verfliigbarkeit zu erfassen
und sie zu einem Optimum zu {ithren.

s ergeben sich Fragen nach dem geeigneten Informations-
triiger, der alle beteiligten Partner einschlieBt, einc kurze
Zugriffszeit sichert nnd direkt in dic Anderung einbezogen
wird.

Die Verwendung der EDVA wiirde die Uberfihrung des
ISIV in das ISAIV begiinstigen.

Eine Optimierung des Gesamisystems Produktion — Nut-
zung — Instandhaliung von Landmaschinen ist erreichbar.

Schlubetrachtungen

Die in diesem Beitrag aufgeworfene I'rage der Automaiisier-
barkeit der technischen Vorbereitung der Produktion, dar-
gestellt an einigen Beispielen aus der Sowjetunion und an-

deren Wirischafisbereichen der DDR, sowie der bekannien
Lésungen in der Landiechnik mull als Teillssung ge-
wertet werden. Die Ergebnisse sind anerkennenswert. fiih-
ren uns jedoch nicht zu der notwendigen Integration zwi-
schen den Partnern von Produktion — Nulzung — Instand-
haltung landtechnischer Arbeitsmittel, berticksichtigen nicht
nnsere Verpflichtung fir die Bindnispolitik mit der Ilasse
der Genossenschafltsbaucrn und orientieren nicht in gewiinsch-
ter Weise aufl das Endprodukt.

Eine komplexe Losung unscres Problems ist durch ein in-
tegriertes System der Informationsverarbeitung (ISIV) zu
errceichen, dabel sind in allen Teilsystemen Art und Umfang
der Storgrollen sowie deren mathematische oder logische Be-
ziehung zu bestimmen; die

Zielfunktion Kostenminimum des Indprodukis

Produkuvitatsmaximum der lebendigen und
vergegenstiindlichten Arbeit am Endprodukt
151 gegeben.

Die Verwendung von EDV.A fiithrt zur Gestaltung des ISAIV
im Bereich der Landtechnik.

Die Studentenkollektive der IH Berlin-Warleuberg messen
diesen Problemen eine hohe gesellschaftliche und politische
Bedeutung zu und werden das wissenschaftlich-produkiive
Studinm in den néchsten Jabren uw. a. auf diesen Komplex
ausrichten.
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Ein automatisches Refraktometer
fiir die Weinbereitung

Insbesondere in den Weinbaugenossenschaften missen oftmals in
kurzen Zeitrdumen gréBere Mengen von Trauben abgenommen werden.
Dabei muB man eine Kontroliméglichkeit fiir den Zuckergehalt des
Mostes erhalten, die solche Feststellungen sofort erlaubt. Das auto-
matische Refraktometer, von einer f{ranzdsischen Firma entwickellt,
stellt ein optisch-elektronisches Instrument dar, mit dem binnen weni-
gen Minuten die Ablieferung jedes Winzers gewogen, gemahlen und
dann ouch hinsichtlich des wahrscheinlichen Alkoholgehalts aufgrund
des Zuckergehalts im Traubenmost gemessen werden kann. Diese
Messung wird in Leuchtziffern angezeigt und gleichzeitig auf den
Empfangsschein gedruckt, der auBerdem den Namen des Winzers und
die Gesamtmasse der Trauben enlhdlt. Das MeBgerst entspricht tech-
nisch dem neuesten Stand auf den Gebieten der Optik und Elek-
tronik, es hat seinen Platz in der Mitte der Arbeitskette Ablieferung
und spielt eine doppelte Rolle: Mitwirkung beim Wdége- und Mahl-
vorgang, ohne seinen Ablauf zu verzégern, zum anderen objektive
und unanfechtbar genaue Messung. A 8409
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Bild 1. Annahmeeinrichtung fiir Weintrauben mit dem neu entwickel-
len Refraktometer fir die Messung des Zuckergehalts der
Trauben .
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