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100 Jahre Schreibmaschinen — 55 Jahre ERI KA

G. Schubert, Berlin

Die Erfindung Peter Mitterhofers

Peter Mitterhofer, 1822 in Partschin bei Meran in Std-Tirol
geboren, ist der Erfinder des ersten ,Schreibapparates”, dem
Vorgidnger unserer heutigen Schreibmaschinen. Seine Ent-
wicklungen beinhalten bereits viele Konstruktionselemente,
die Voraussetzung fiir ein effektvolles Schreiben mit Ma-
schinen sind, und auf die bei den modernen Schreibmaschi-
nen unserer Zeit nicht verzichtet werden kann. Daraus ist
ersichtlich, dafj Peter Mitterhofer mit seiner Entwicklung
der Zeit um Jahrzehnte vorauseilte. Er hat sich auch nie
darum bemiiht, seine Erfindung durch die Gewinnung des
Interesses einer entsprechenden Fabrik industriell zu ferti-
gen und der Allgemeinheit zuganglich zu machen, sondern
beschriankte sich darauf, seine Gedanken zu einer Mechani-
sierung der Schreibarbeit in vier verschiedenen Modellen
seines ,Schreibapparates” zu verwirklichen. Bei seiner Ent-
wicklungsarbeit hatte er kein Vorbild und schuf nach eige-
nen Vorstellungen mit seinem vierten Modell eine konstruk-
tiv vollkommene Ausfithrung.

Peter Mitterhofer entwickelte nacheinander in den Jahren
1864 bis 1869 vier verschiedene Modelle, die eine standige
Vervollkommnung seiner Erkenntnisse und ihre Umsetzung
in seinen Konstruktionen mit sich brachten. Er war Zim-
mermann von Beruf, so dafi seine Modelle auch alle in Holz
ausgefiihrt waren, unter Verwendung von Leder und der-
gleichen fiir die Verbindung der einzelnen Teile.

Das erste Modell, bezeichnet als ,Wien 1864", befindet sich
heute im Technischen Museum in Wien und wurde von
Mitterhofer selbst als miBlungen angesehen. Bei diesem
Modell handelt es sich um eine Typenhebelschreibmaschine
mit 25 grofien Buchstaben, drei Satzzeichen und zwei Funk-
tionstasten. Der verschiedenen Breite der einzelnen Buch-
staben entsprach die vorhandene Mehrschrittschaltung, um
einen gleichmafiigen Buchstabenabstand zu erhalten. Das
Papier muBte flach eingespannt werden, und die Beschrif-
tung erfolgte iber abgebrochene Nadelspitzen, die als
Typen Verwendung fanden, zur Darstellung der Buchstaben
dienten und das Schreibpapier punistierten. Die Schreib-
platte wurde entsprechend. dem Buchstaben und Zeilen-
abstand transportiert.

Das zweite Modell, als ,Dresden 1864” bezeichnet, ist als
die erste gelungene Entwicklung zu betrachten und steht
im Institut fiir elektrischen und mechanischen Feingerdte-
bau der Technischen Universitdt Dresden. Dieses Modell
besitzt einen verbesserten Einspannrahmen fir das Papier
und macht die Schrift {iber einen Gegenhalter fiir die Typen
wihrend des Schreibens sichtbar.

Das dritte Modell mit der Bezeichnung ,Meran 1866” ist
erstmalig mit einer Schreibwalze als Papiertrdger ausge-
stattet, hat 36 Tasten und eine Umschaltung zur Betatigung
der 72 Typenhebel. Es wird im Meraner Stadtmuseum auf-
bewahrt.

Das vierte Modell, ,Wien 1869“, ist als die vollkommenste
Entwicklung der Mitterhoferschen Maschinen anzusehen
und stellt fiir die damalige Zeit eine beachtliche Leistung
dar. Die Maschine schrieb kleine und grofie Buchstaben,
Ziffern und Satzzeichen mit eingefdrbten Typen. Diese Ma-
schine befindet sich ebenfalls im Technischen Museum von
Wien.

Bereits vor Peter Mitterhofer wurden Versuche zur Ent-
wicklung einer Maschine unternommen, die das manuelle
Schreiben ersetzen sollte, aber nicht erfolgreich waren. Die
Entwicklungen von Mitterhofer erfolgten davon vollig un-
abhingig und brachten die erste vollkommene Schreib-
maschine hervor. In dieser Zeit liefen auch in anderen Lan-
dern die Bemiihungen nach der Entwicklung von Schreib-
maschinen, die allerdings nicht den Stand des vierten Mo-
dells von Mitterhofer erreichten, aber in den USA durch
die Verbindung mit einem Industriebetrieb zur Produktion
der ersten Schreibmaschinen fithrten und damit die Ent-
wicklung der Schreibmaschinen entscheidend beeinflufiten.
Dagegen gerieten die Entwicklungen von Peter Mitterhofer
sunichst in Vergessenheit, da er sich nie um eine Fertigung
seiner Modelle bemiihte und die Bedeutung seiner Ent-
wicklungen nicht erkannt wurde.

In den folgenden Jahren nahm die Entwicklung von Schreib-
maschinen einen grofien Aufschwung und fiithrte dazu, daf§
immer mehr Modelle entstanden und grofie Fortschritte er-
zielt wurden.

Schreibmaschinen aus Dresden

Im Jahre 1900 begann in Dresden die Produktion der ersten
deutschen Schwinghebelschreibmaschine —mit viereckiger
Tastatur und schrdg liegenden Typenhebeln unter dem
Namen ,Ideal”. Bei dieser Maschine handelte es sich nach
den heutigen Begriffen um eine Standardschreibmaschine,
die eine schnelle Weiterentwicklung zu einem leistungs-
fahigen Modell unter Beriicksichtigung der neuesten Ei-
kenntnisse erfuhr.

Die ersten ERIKA-Modelle

Im Jahre 1910 wurde die erste in Deutschland konstruierte
und produzierte Kleinschreibmaschine auf den Markt ge-
bracht, die aus Dresden kam. Thre Bezeichnung ,zusam-
menklappbare Kleinschreibmaschine”, wegen ihres nach
vorn zu klappenden Wagens bei der Verpackung im Koffer
so benannt, driickt die Besonderheit dieser Maschine aus.

Bis zum Jahre 1927 wurden nacheinander die ERIKA-
Modelle 1 bis 4 in Dresden entwickelt und produziert, die
von Anfang an Typenhebel als Typentrager besafien. Diese
ersten Modelle hatten noch eine dreireihige Tastatur mit
30 Tasten und doppelter Umschaltung gegentiber der jetzt
gebrauchlichen vierreihigen Anordnung. Diese Kleinschreib-
maschinen zeichneten sich aufierdem durch eine leichte Be-
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Bild 1. ERIKA 2, die zusammenklappbare Kleinschreib-
maschine

Bild 2. ERIKA 2 mit nach vorn geklapptem Schreibwagen
Bild 3. ERIKA 5 — Neuentwicklung 1927

Bild 4. ERIKA-Meisterklasse 1936

dienung und sichere Arbeitsweise aus. Aus diesem Grunde
bekamen sie einen guten Ruf, so daf sie nicht nur im In-
land grofie Nachfrage hervorbrachten, sondern bereits z:
dieser Zeit in viele Lander exportiert werden konnten.

ERIKA 5 und 6

Das Jahr 1927 bedeutete fiir die ERIKA-Kleinschreibmaschi-
nen aus Dresden eine wichtige Etappe in ihrer Weiter-
entwicklung. Es kam die Neuentwicklung ERIKA 5 auf den
Markt, die einen neuartigen Typenhebelantrieb besafi, der
einen sehr leichten Anschlag und ein gleichméBiges, saube-
res Schriftbild ergab. Diese Merkmale gehdren seitdem zu
den besonderen Vorziigen der ERIKA-Modelle.

Als weitere Vorziige dieses Modells gegentiber den vorher-
gehenden sind die vierreihige Normaltastatur, die nur noch
cine einfache Umschaltung erforderte und zu beiden Seiten
mit Umschaltfeststeller angeordnet war, die leichte Wagen-
bewegung, das besonders leise Schreibgerdusch, die auto-
matische Farbbandumschaltung und die hohe Anzahl der
moglichen Durchschlige zu bezeichnen. Eine Farbband-
zonenschaltung zum Schreiben mit zweifarbigen Bédndera

und zur besseren Ausnutzung der einfarbigen war eben-
falls vorhanden. Zur weiteren Ausstattung gehdrten 43 bis
44 Schreibtasten, dreifache Zeileneinstellung, Papierldser
und Walzenfreilauf.

Als Modell ERIKA 6 wurde im Jahre 1932 die ERIKA 5 mit
weiteren Verbesserungen in der Funktion und Ausstattung
in die Produktion tbergefiihrt. Zu den Verbesserungen ge-
hérten vor allem die Stechwalzeneinrichtung, der Setztabu-
lator. die klappbare Papierstiitze und der ldngere Zeilen-
schalthebel, der eine Erleichterung der Bedienung beim
Wagenaufzug ermdglichte. Als weitere Vorteile dieses Mo-
dells sind die sich im Tastenfeld befindliche Farbband-
zonenschaltung und der Radierstaubschutz hervorzuheben.
Die beiden ERIKA-Modelle wurden nebeneinander produ-
ziert und durch die billige, abgeriistete Maschine Modell 5
zum ersten Kleinschreibmaschinenprogramm erganzt.

ERIKA-Meisterklasse

Den Hohepunkt in der Entwicklung der ERIKA-Klein-
schreibmaschinen vor dem zweiten Weltkrieg bildete das
Modell Meisterklasse, das 1936 auf den Markt kam. Diese
Maschine besaff neben der bewdhrten Ausstattung der vor-
hergehenden Modelle eine vierfache Zeilenumschaltung,
eine Walzenrahmenumschaltung, die gegeniiber der bis-
herigen Wagenumschaltung eine Erleichterung des Um-
schaltvorganges mit sich brachte, und eine Sperrschrift-
einrichtung, die vom Tastenfeld aus bedient werden konnte.
Die Tasten fiir das Setzen und Loschen des Tabulators und

Bild 5. ERIKA 8 mit arabischer Tastatur 1950

Rild 6. ERIKA 10 mit Tabulator und Stechwalze 1956
Bild 7. Korrespondenzmaschine ERIKA 20 1961

Bild 8. ERIKA 14 mit Polystyrolverkleidung 1963

der Randsteller waren neben der Leertaste angeordnet und
erleichterten dadurch wesentlich ihre Betdtigung.

Neubeginn nach dem zweiten WeltRrieg

Durch den Bombenangriff am 14. Februar 1945 auf Dresden
wurden noch kurz vor Kriegsende neben der gesamten
Innenstadt auch die Produktionsstitten der ERIKA-Klein-
schreibmaschinen zum grofiten Teil zerstort. In den ver-
blicbenen Resten des Werkes begann 1946, nach notdiirfti-
ger Instandsetzung der erhalten gebliebenen Produlktions-
rdaume und Einrichtungen, die Produktion mit dem Vor-
kriegsmodell ERIKA 5 wieder anzulaufen.

Wiederautbau und Entwicklungen ERIKA 8 und 9

Nach der Uberfithrung des ehemaligen Privatbetriebes in
das Volkseigentum begann im VEB Schreibmaschinenwerk
Dresden der Wiederaufbau der Produktionsstdtten und die
Weiterentwicklung der ERIKA-Kleinschreibmaschinen. Die
neu zu entwickelnden Modelle sollten alle Vorziige der bis-
herigen Maschinen beinhalten und dariiber hinaus eine
leichtere Zugédnglichkeit der Maschine wédhrend der Mon-
tage und Reparatur sowie eine verbesserte Form aufweisen.
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Diese Forderungen wurden durch die Einfihrung des Alu-
miniumdruckgufichassis und einer Maschinenverkleidung
aus dem gleichen Werkstoff erfillt. Das brachte auch eine
Verdnderung der Montage mit sich, die jetzt nicht mehr
innerhalb der Verkleidung erfolgte, sondern auf dem Chas-
sis, wobei die Verkleidung als letzter Montagegang auf
die fertig montierte Maschine aufgesetzt wurde. Damit
schlos man Beschddigungen aus und vereinfachte die Mon-
tage.

1948 wurde diese ncue Kleinschreibmaschine als ERIKA 8
mit weiteren konstruktiven Verbesserungen in die Produk-
tion tbergefithrt. Zu den Verbesserungen gehorten der
sichere und vereinfachte Farbbandtransport, die wirksamere
Tabulatorbremse und der gerduschlose Wagenaufzug.
Neben dem Modell ERIKA 8 wurde ebenfalls ab 1948 die
ERIKA 9 als einfachere Kleinschreibmaschine produziert.
Der Unterschied zwischen beiden Erzeugnissen bestand in
dem Verzicht auf den Tabulator und die Stechwalze, dem
Vorhandensein eines einfachen Blatthalters sowie der Ver-
kleidung aus Stahlblech bei der ERIKA 9. Diese Ausfiihrung
war speziell fiir den Export bestimmt.

ERIKA mit orientalischen Tastaturen

Ein wichtiger Schritt bei der Weiterentwicklung der ERIKA-
Kleinschreibmaschinen waren die ersten Modelle mit riick-
wartslaufendem Wagen flr die orientalischen Tastaturen,
wie arabisch, iranisch und hebraisch. Die arabische Ma-
schine hatte als weitere Besonderheit die fiir diese Tastatur
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Bild 9. Die ,neue” ERIKA 40 1965

erforderliche Zweischrittschaltung fiir die unterschiedlich
breiten Schriftzeichen.

Zur Unterscheidung von der ERIKA 9 erhielt dieses Modell
die Bezeichnung ERIKA 90, dessen Produktion 1950 begann.
Rascher Exportanstieg mit den Modellen ERIKA 10, 11
und 12. 1952 wurde die ERIKA 8 durch das Modell 10 in
der Produktion abgeldst, das einige wesentliche Vorteile
gegeniiber dem Vorldufermodell besaff. Die Maschinen-
verkleidung war von diesem Zeitpunkt an véllig geschlos-
sen einschlieBlich dem Schreibmaschinenwagen und bestand
aus Aluminiumdruckgufi, der spiter durch Stahlblech er-
setzt wurde, was zur Gewichtsverringerung beitrug. Auch
die Lackierung der Maschinenverkleidung unterlag einer
Modernisierung, denn statt des schwarzen Lackes fanden
jetzt moderne Farben Verwendung. Die Tasten mit Glas-
plattchen und Nickelring mufiten den neuen Herzform-
blocktasten aus Duroplast weichen. Weitere Verbesserungen
bildeten die wirksamere Tastenfihrung, der ldngere und
damit griffsicherere Zeilenschalthebel mit stabilerer Lage-
rung, die ins Tastenfeld verlegte Farbbandzonenschaltung,
der seitwarts in den Wagen schwenkbare Blatthalter und
die Papierabgleitschiene, die so ausgefithrt war, daf sie
als Radierauflage diente.

Durch die umfassenden und wirkungsvollen Verbesserungen
an dem neuen ERIKA-Modell eroberten sich diese Maschi-

nen nach dem Kriege schnell ihren guten Ruf im Ausland
zuriick, so daff der Export in viele Lander der Erde erneut
begann und sich rasch entwickelte. Die sinnvolle Ausstat-
tung und bewdhrte Qualitdt dieses Erzeugnisses sowie seine
moderne Gestaltung fithrten dazu, daf es uber 10 Jahre
produziert und erfolgreich verkauft werden konnte. Gleich-
zeitig legte es in tiber 85 Landern Zeugnis ab von der
hohen Leistungsfahigkeit der volkseigenen Biiromaschinen-
industrie der DDR.

1953 entwickelten die ERIKA-Konstrukteure aus diesem
Modell die Maschine mit rechtslaufigem Wagen fir die
arabischen, iranischen und hebrédischen Tastaturen. Das
arabische Modell war wieder mit der Zweischrittschaltung
ausgestattet.

1956 erhielt die ERIKA 10 noch einen Typenhebelentwirrer
und Anschlagregler und konnte seitdem mit zweifarbiger
Maschinenverkleidung geliefert werden. Ab 1957 kam als
weitere Neuerung die Lieferung der Erika in einem form-
schonen Kunstlederkoffer, statt des vorher {iblichen schwar-
zen Holzkoffers, hinzu.

ERIKA 20

1961 begann die Uberfiihrung der Neuentwicklung ERIKA 20
in die Produktion, deren Fertigung neben den Modellen 10
und 12 erfolgte. Sie beinhaltete die Konstruktionsprinzipien
einer leistungsfdhigen Korrespondenzmaschine mit vielen
Merkmalen einer Standardschreibmaschine. Die wesent-
lichsten neuen Kennzeichen dieser Maschine bildeten der
Baugruppenaufbau, die Segmentumschaltung, der acht-
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Bild 10. ERIKA 41 mit 33-cm-Breitwagen, Tabulator und
Stechwalze

gliedrige Typenhebelantrieb, die auswechselbaren Schreib-
wagen mit einer Breite von 24 und 32 cm, automatischem
Randsteller, Sperrschrifteinrichtung, korrigierende Leer-
taste und die sicherere Radschaltung. Im Interesse der
Spezialisierung und Typenbereinigung des Industriezweiges
wurde die Produktion dieser Maschine wieder eingestellt
und der VEB Schreibmaschinenwerk Dresden zum Spezial-
betrieb fiir Kleinschreibmaschinen der DDR entwickelt.

ERIKA mit Plastverkleidung

Das Jahr 1963 brachte einen wesentlichen Fortschritt bei
den Kleinschreibmaschinen, speziell fir die ERIKA-Modelle.
Die Produktion der ERIKA 10 und 12 wurde eingestellt
und die Fertigung der ERIKA 14 und 15 aufgenommen.
Das hauptséchlichste Unterscheidungsmerkmal zwischen
beiden Modellgruppen — neben einigen weiteren Ver-
besserungen — bestand in dem erstmaligen Einsatz von
eingefdrbtem schlagfestem Polystyrol fir die Maschinen-
verkleidung, statt der vorher (blichen Verwendung von
Stahlblech. Damit konnte das Gewicht der Maschinen ver-
ringert und die Empfindlichkeit der Verkleidung gegen Be-
schadigung beseitigt werden. Die viel bessere Verformbar-
keit dieses Materials erlaubte es auch, der neuen Richtung
in der Formgebung zu glatten Fléchen, klarer Linienfiih-
rung und kubischen Formen zu entsprechen und eine sehr
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moderne Maschinenverkleidung zu erreichen, Die ERIKA-
Kleinschreibmaschinen waren mit die ersten, bei denen die
Vorteile der Plastverkleidung genutzt und die damit in
anndhernd 100 Lander der Erde geliefert wurden.

Crundlegende Neuentwicklung ERIKA 30 und 40

1965 lief die gesamte Produktion der bisherigen ERIKA-
Modelle aus und die Neuentwicklungen ERIKA 30 und 40
gingen in Grofiserienfertigung. Die neuen Erzeugnisse
unterscheiden sich von den ausgelaufenen durch den grund-
sitzlichen Baugruppenaufbau, die Segmentumschaltung und
Radschaltung, die einen weiteren entscheidenden Schritt in
der Entwicklung der ERIKA-Kleinschreibmaschinen dar-
stellen, Nahere Einzelheiten tiber den technischen Aufbau
der Modelle ERIKA 30/40 sind dem folgenden Beitrag zu
entnehmen.

Diese neuen Modelle beinhalten die 55jdhrige Erfahrung
des Werkes bei der Entwicklung von Kleinschreibmaschinen
und wurden fiir den hohen Leistungsstand zur Leipziger
Frithjahrsmesse 1965 mit der Goldmedaille fiir Erzeugnisse
mit Weltniveau ausgezeichnet.

Die ERIKA 30 und 40 bilden die Grundmodelle far ein um-
fassendes Kleinschreibmaschinenprogramm, das mit vielen
Tastaturen und Schriftarten, 33 cm Wagen neben dem 24 cm
Normalwagen, u.a. in arabischer und hebrédischer Aus-
fithrung lieferbar ist. Diese solide Grundlage bildet den
Ausgangspunkt dafiir, dafy sich auch die neuen ERIKA-
Modelle in allen Lindern viele neue Freunde erwerben
werden. NTB 1164
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Kleinschreibmaschinen mit hohem technischem Komfort

H. Kost, Dresden

Bei der Betrachtung des derzeitigen Entwicklungsstandes
der Kleinschreibmaschinen ist im allgemeinen zu erkennen,
daf in der letzten Zeit eine Stagnation in der gesamten
Entwicklungstendenz zu verzeichnen ist. Die Annahme, daf3
die Kleinschreibmaschine in ihrer Bedeutung durch die
Reiseschreibmaschine (Flachschreibmaschine) eingeschrankt
wird, kann nur als bedingt richtig angesehen werden. In
der weiteren Konstruktion der Kleinschreibmaschinen miis-
sen Wege beschritten werden, die die Voraussetzungen
schaffen, Maschinen mit einem hohen Leistungsniveau, mit
dem erforderlichen Ausstattungskomfort und zu besonders
gunstigen Preisen zu bauen. So wird die weitere Entwick-
lung der Kleinschreibmaschinenproduktion als Vervoll-
kommnung des gesamten Sortiments der Bliroausstattung
auch fiir die Folgezeit von Bedeutung sein.

Bei der Betrachtung der Typen an Kleinschreibmaschinen,
die zur Zeit auf dem Markt angeboten werden, ist bei ge-
nauer Analysierung der Leistungsfihigkeit und der damit
in Zusammenhang stehenden technischen Parameter zu er-
kennen, dafi die vom VEB Schreibmaschinenwerk Dresden
entwickelten Kleinschreibmaschinen ERIKA 3040, auf der
Herbstmesse 1964 erstmalig gezeigt, mit ausschlaggebend
fiir die Entwicklung dieser Maschinentypen sein werden.
Der VEB Schreibmaschinenwerk Dresden hat mit den Klein-
schreibmaschinen ERIKA in der letzten Zeit einen wesent-
lichen Anteil an der gesamten Exportentwicklung des In-
dustriezweiges Biiromaschinen gehabt. Die Leistungsfahig-
keit der ERIKA-Schreibmaschinen, Typ E 14/15, hielt den
wesentlichsten Konkurrenzerzeugnissen an Kleinschreib-
maschinen im sozialistischen und kapitalistischen Wirt-
schaftsgebiet ohne weiteres stand.

Das Schreibmaschinenwerk Dresden hatte beim Ubergang
von der bisherigen Stahlblechverkleidung auf schlagfestes
Polystyrol als einer der ersten Betriebe den Weg beschritten
und besonders die Mdglichkeit genutzt, die Maschine leich-
ter und in der Form moderner zu gestalten.

Durch die Neuentwicklung der ERIKA 30/40 wurden weitere
Voraussetzungen geschaffen, die Maschine in ihrer Lei-
stungsfdhigkeit und ihrem technischen Komfort sowie in
der Formgebung auf einen hdheren Stand zu bringen. Das
fithrte dazu, dafy der seit 35 Jahren unverinderte konstruk-
tive Aufbau der Maschinen grundsitzlich durchbrochen wer-
den mufite und die neue Maschine nach dem Baugruppen-
system aufgebaut wurde.

Durch den Aufbau der Maschine in fiinf Hauptbaugruppen
Tastwerklager; Umschaltrahmen; Wagen; Chassis; Verklei-
dung wurden weitere Voraussetzungen zu rationelleren
Fertigungsmethoden geschaffen, die gleichzeitig mit aus-
schlaggebend sind, um zu einer noch besseren Qualitat des
Erzeugnisses zu kommen.

Der in der ERIKA 30 und 40 festgelegte konstruktive Auf-
bau schafft weitere Voraussetzungen, entsprechende Sorti-

mentserweiterungen vorzunehmen. Ausgangspunkt ist hier-
fir die ERIKA 40, als Standardausfithrung gefertigt.

Die bereits im Warensortiment der ERIKA 14/15 liegenden
Sonderausfithrungen, wie die verschiedenen Schriftarten,
kénnen in der ERIKA 40 - und hier besonders bedingt
durch den Baugruppen- und lehrenhaltigen Aufbau der
Grundmaschine — tber den bisherigen Stand hinaus noch
erweitert werden.

Die zur Herbstmesse 1964 in Leipzig ausgestellte Klein-
schreibmaschine ERIKA 30 kann in ihrer Leistungsfahigkeit
und ihrem technischen Komfort als eine moderne Maschine
bezeichnet werden. Sie ist im Vergleich zur ERIKA 40 ohne
Stechwalze und Tabulator ausgestattet. Die neue Verklei-
dung aus Luran bedeutet zur bisherigen ERIKA 14 aus
schlagfestem Polystyrol eine wesentliche Verbesserung durch
héheren Oberflichenglanz und groéfere Kratzfestigkeit.

Bei beiden Erzeugnissen ist als besonderer Vorteil die
Segmentumschaltung hervorzuheben. Der Neuaufbau der
Maschine wurde so geldst, daff man die bisher in der ERIKA
eingebaute Paralleltastenfiihrung beibehielt. Durch den kon-
struktiven Aufbau, wie in der Erlduterung der Baugruppen
aufgezeigt, sind wesentliche Vorteile zu verzeichnen.

Gesamtautbau der Maschine

Wie bereits erwéhnt, besteht die Maschine aus fiinf Haupt-
baugruppen, die lehrenhaltig aufgebaut sind und in der
Endmontage zusammengefiigt werden. Die gesamten Innen-
teile sind glanzvernickelt, die Bedienungselemente deko-
rativ. verchromt und zum Teil mit Plaste umspritzt. Die
Maschine ist so ausgelegt, dafi eine hohe Stabilitdt, die
auch alle Voraussetzungen fiir ein einwandfreies Schrift-
bild bietet, erreicht wurde.

Der Umschaltrahmen sowie das Tastwerklager sind aus Alu-
Druckgufi hergestellt. Diese Baugruppen bilden in An-
betracht ihrer konstruktiven Gestaltung weitere Vorteile
fiir eine zweckentsprechende Stabilitit der Maschine.

Baugruppe Tastwerklager

Das Tastwerklager nimmt die gesamte Tastatur mit 44 Ta-
sten sowie Umschalt- und Bedienungshebel in das aus
Druckguf§ gefertigte Zwischenhebellager auf. Die Lagerung
der Zwischenhebel erfolgt auf versetzten, kugelgelagerten
Drehpunkten. Die Lenker fiir die Tastenhebel werden auf
einer entsprechenden Achse gelagert, die dem Prinzip der
bisherigen ERIKA-Systematik entsprechen.

Durch den Sitz der auf Kugeln gelagerten Zwischenhebel
wird eine minimale Reibung erzielt, die mit die Voraus-

Bild 1. Kleinschreibmaschinen ERIKA erwarben sich durch
ihren hohen technischen Komfort seit iiber finf Jahrzehn-
ten viele Freunde in aller Welt
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Bild 2. Schema des Typenhebelantriebes

setzung fir einen leichten Antrieb der Maschine schafft
und so die Schreibfdhigkeit bis zu 20 Anschldgen/s steigert.
Weitere Vorteile dieser Ausfihrung bestehen darin, daB
eine wesentliche Vereinfachung der gesamten Montage er-
reicht wurde und besonders diese geschlossene Baugruppe
dann als Einbauteil in einer kurzen Endmontage in die
Grundmaschine eingefiigt werden kann.

Die Verbindung der Baugruppe Umschaltrahmen zum Tast-
werklager wird durch Zugstangen erreicht. Aus dem ab-
gebildeten Schema des Typenhebelantriebes ist die gesamte
Getriebegliederkette zu erkennen. Die Vorteile dieser kon-
struktiven Festlegung liegen besonders im Anbringen der
Zugfedern zwischen Federkamm und Zwischenhebel. Durch
diese Anordnung konnte der Baugruppenaufbau erreicht
werden.

Aus der Darstellung des Geschwindigkeitsverlaufes 143t
sich eine Royalcharakteristik erkennen, die Aufschlufy dar-
tiber gibt, wie der in der Konstruktion festgelegte Ge-
schwindigkeitsverlauf zu einem zweckentsprechenden
Typenhebelantrieb fithrt, mit dem eine hohe Leistungs-
fahigkeit der Maschine erreicht wurde.

Baugruppe Umschaltrahmen

Die Baugruppe Umschaltrahmen nimmt den gesamten
Typenhebelkorb sowie die geradlinig gefiihrte Segment-

umschaltung in dem aus Spritzgufi hergestellten Umschalt-
rahmen auf. Durch die Gestaltung der Segmentfiithrung ver-
mied man die Unzuldnglichkeiten anderer Konstruktionen,
die mit Parallelfithrung tiber Lenker arbeiteten.

Die eingebaute 3-Punkt-Fithrung, rechts und links durch
Kugeln gelagert und in der Mitte im Fihrungszapfen sit-
zend, ist patentamtlich geschiitzt und hat wesentlichen An-
teil an dem Erreichen einer einwandfreien und leichten
Umschaltung und somit Verbesserung des gesamten Schrift-
bildes. Durch diesen konstruktiven Aufbau wurden grund-
sitzliche Voraussetzungen in der Verbesserung des Typen-
auflotens geschaffen.

Die in der Ausgestaltung des Segmentes erreichte langere
Typenhebelfithrung fithrt zu einer langeren Lebensfdhigkeit
der Maschine. Des weiteren wurde besonders im konstruk-
tiven Aufbau von den bisher verwendeten Universalschienen
abgegangen. Durch Einbau des Schaltbiigels, der vom Typen-
hebel aus betdtigt wird, erreichte man eine neue, wirtschaft-
lichere Form.

Diese Falkten, besonders bedingt durch die Mdoglichkeit der
groferen Anndherung der Auslosung an die Schreibwalze,
fithren ebenfalls zu einer hohen Schreibgeschwindigkeit. Im
gleichen Zusammenhang vergrofierte sich auch die Funk-
tionssicherheit der Maschine.

Baugruppe Wagen

Bedingt durch die Segmentumschaltung der ERIKA 30 und
40 wurden grundsatzliche Verdnderungen in der Ausfiith-

rung des Wagens gegentiber der ERIKA 14 15 vorgenom-
men. Der Wagen, bestehend aus Unter- und Oberwagen,
ist in seinem Aufbau durch folgende konstruktive Merkmale
gekennzeichnét:

Die Wagenfithrung, bei der bisherigen ERIKA 14/15 auf
Prismenschienen aufgebaut, wurde auf spanlos verformte
Wagenfiihrungsschienen aus Stahlblech umgestellt. Die auf
ciner kinematischen Kniehebelziehpresse bearbeiteten Wa-
genfithrungsschienen erfillen alle Voraussetzungen fiir eine
einwandfreie Wagenfiihrung. Die Konstruktion des Kugel-
kéfigs ist dergestalt, daf hier zwei Z-mm-Stahlkugeln auf-
genommen werden und die Kugelzwangsfiihrung mittels
eines Polyamidritzels erfolgt. Durch diese Festlegung ist
ebenfalls eine weitestgehende Gerduschminderung im ge-
samten Wagenlauf zu verzeichnen.

Zur weiteren Verbesserung der Leistungsfihigkeit der Ma-
schine wurde von der bisherigen Zahnstangenschaltung auf
Radschaltung iibergegangen, die gleichzeitig die Voraus-
setzungen fiir die Erweiterung der Konstruktion auf Zwei-
schrittschaltung schuf.

Durch dieses System erfolgt dariiber hinaus eine Reduzie-
rung der Stéranfélligkeit in der gesamten Funktionssicher-
heit der Maschine.

Baugruppe Chassis

Das Chassis besteht aus den zwei aus Stahlblech gefertigten
Seitenwanden und der hinteren kastenformig ausgebildeten
Verbindung, die zur Stabilisierung und teilweisen Aufnahme
der Tabuliereinrichtung dient. Die Stabilitdt der Chassisteile
erméglicht die Aufnahme der drei Hauptgruppen Tastwerk-
lager, Umschaltrahmen und Wagen.

Die Einfithrung bzw. der Einbau dieser Baugruppen erfolgt
in der Endmontage, die in ein zeitlich abgestimmtes Mon-
tagesystem aufgebaut ist.

Ein weiterer Teil dieser Baugruppe ist der Farbbandtrans-
port, der eine sichere Farbbandumschaltung gewahrleistet.
Das Umschalten erfolgt durch Schlagwirkung von der Taste.

Bild 3. Tastwerklager

Bild 4. Geschwindigkeitsdiagramm; — E 30/40; — E 10;

T Tastenweg; 1 V-Type; 2 Typenhebel, Mitte; 50 cm/s kon-
stante Tastengeschwindigkeit angenommen
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Baugruppe Verkleidung

Die Verkleidung der Maschine besteht aus Luran und gibt
der Maschine ein gefalliges Aussehen. Luran, ein auf der
Basis Polystyrol aufgebauter Werkstoff mit einpolymerisier-
tem Acrilnitril, ist im Vergleich zu dem bisher eingesetzten
schlagfesten, mit Kautschuk modifizierten Polystyrol beson-
ders vorteilhaft in der héheren Schlagzdhigkeit, Zugfestig-
keit, Dehnung, Dauerstandsfestigkeit und besseren Tempe-
raturwechselbestandigkeit.

Aufierdem besitzt Luran ein besseres Spannungskorrosions-
verhalten, eine erhdhte chemische Bestdndigkeit gegen Koh-
lenwasserstoffe (Benzin, Mineraldle), hohere Warmebestan-
digkeit (etwa 10 °C mehr), bessere Oberflichenharte (Kratz-
festigkeit) und einen wesentlich besseren Oberflachenglanz.
Die allseitig geschlossene Form (einschliefilich Wagenver-
kleidung) war ein wesentliches Hauptmerkmal, daff diese
Maschine anlaBlich der Leipziger Herbstmesse das Pradikat
_Gute Form 1964” erhielt und auf der Frithjahrsmesse 1965
mit der Goldmedaille ausgezeichnet wurde.

Weitere Konstruktionsmerkmale:

Korrigierende Leertaste

Durch die Teilung des Schaltschrittes ist es moglich, feh-
lende Buchstaben nachtraglich einzufigen. Aufgetretene
Schreibfehler lassen sich damit leicht beheben, ohne dabei
das Gesamtschriftbild zu beeintrachtigen.

Papierdurchlaff 250 mm und halbautomatischer Papiereinzug.
Mit dem groBeren Papierdurchlaff wurde den Wiinschen vie-
ler Kunden Rechnung getragen, besonders breite Briefum-
schldge zu beschreiben. Durch den neuen Zeilenhohenanzei-
ger aus Plexiglas kann das Papier eingezogen werden, ohne
den Papierhalter anheben zu miissen.

Randsteller

Die Bedienungsgriffe des rechten und linken Randstellers
am Wagen sind von vorn sichtbar angeordnet und ermdg-
lichen das genaue Einstellen der Zeilenbreite.

Zeileneinsteller dreifach und Walzenloser

werden mit einem kombinierten Hebel bedient. Je nach-
dem, auf welchem der angebrachten Symbole dieser an der
linken Wagenverkleidung eingestellt ist, schreibt die Ma-
schine engzeilig, mit einer halben oder einer ganzen Zeile
Zwischenraum. Steht der Hebel nach hinten (/), so ist die
Walze gelést und kann beliebig eingestellt werden.

e\ [cm/sec]
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Tabuliereinrichtung

Das Modell ERIKA 40 ist mit einfachem Setztabulator aus-
gestattet, die Tabuliercinrichtung ist im Wagen unterge-
bracht. Das Setzen und Ldschen der Reiter geschieht durch
einen kombinierten Hebel vom Tastenfeld aus.
Farbbandeinsteller

Die vierfache Farbbandzonenschaltung ermdglicht das Ein-
stellen auf Rot, Blau, Matrize oder Mittelzone vom Tasten-
feld aus. So kénnen einfarbige Farbbinder oben, unten und
in der Mitte beschrieben werden. NTB 1096

Technische Daten der ERIKA 30 und 40

E 30 E 40
Gewicht mit
Koffer: 7,4 kg 7,8 kg
Gewicht ohne
Koffer: 4,8 kg 5,2 kg
Verkleidung:
Oberflache:

Inn(?nteile glanzvernickelt
Bedienungs- dekorativ hochglanzverchromt und zum
elemente Teil mit Plaste {iberzogen

Luran einschl. der Wagenverkleidung

glanzvernickelt

Bild 5. Umschaltrahmen

Bild 6. Baugruppe des Wagens
Bild 7. Chassis

Bild 8. Farbbandtransport

Anzahl der
Tasten:
Antrieb:
Umschaltung:

Farbbandhebung:

Papierdurchlaf:
Wagenschritt-
schaltung:
Schaltauslésung -

Korrigierende
Leertaste:
Zeilenhohen-
anzeiger:
Papiereinzug:
Wagenfiihrung:
Schreibgeschwin-
digkeit:
Tabulier-
einrichtung:
Stechwalze:
Anschlagzahl je
Zeile

bei 2,6 mm
Teilung:

bei 2,25 mm
Teilung:

44 Zwischenhebel, auf Kugeln gelagert
6gliedrige Paralleltastenfiihrung
Segmentumschaltung mit Umschaltsperre
einfach vierfach

250 mm 250 mm

Radschaltung gerdauschlos
Schaltbriicke 4 bis 5 mm vor der Schreib-

walze
ja ja

Polystyrol durchsichtig
halbautomatisch halbautomatisch
Stahlblech mit 2 Stiick 7-mm-Kugeln

13 bis 14 Anschlage/s

ja
ja
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OPTIMA-Schreibmaschinen fiir alle Schreibarbeiten

G. Schubert, Berlin

Uber 60 Jahre Entwicklung, Produktion und Erfahrung
OPTIMA-Schreibmaschinen haben eine tiber 60jahrige Ent-
wicklung hinter sich. Den Ausgangspunkt fiir die heute in
der Produktion befindlichen Erzeugnisse bildet die im Jahre
1904 gefertigte erste Standardschreibmaschine. Zwei Jahre
dauerte die Entwicklung dieses ersten Modells, das so er-
folgreich war, daff es sich bei den Verbrauchern bald einen
guten Ruf erwarb. Bereits in den Jahren 1910 und 1911 er-
hielt diese Maschine die ersten internationalen Auszeich-
nungen.

Schon die erste Maschine dieser langjéhrigen Entwicklungs-
reihe war als Typenhebelmaschine konstruiert und konnte
auf Wunsch mit Dezimaltabulator geliefert werden. Als Be-
sonderheit sei erwdahnt, daf die Tabulatorreiter gleichzeitig
fiir vier Formulare gesetzt werden konnten und {iber einen
Drehknopf die gewiinschte Einstellung fir das entspre-
chende Formular erfolgte. Die ersten Maschinen hatten
45 Tasten, in vier Tastenreihen angeordnet. Spéter erfolgte
die Ausstattung mit automatischer Farbbandumschaltung
und Farbbandzonenschaltung sowie dreifacher Zeilenum-
schaltung. Eine weitere Besonderheit war die geheime
Tastensperre. Sie schiitzte die Maschine gegen unbefugte
Benutzung.

Das bei den ersten Modellen verwendete Typenhebelge-
triebe liefs eine hohe Schreibgeschwindigkeit zu. Sie wurde
durch einen leichten und schnellen Wagentransport bei fast
gerduschlosem Wagenriicklauf erreicht. Nach 1930 erhielt
diese Maschine eine vollkommen geschlossene Verkleidung,
die das Schreibgerdusch weitgehend verringerte.

Nach 1945 erfolgte die Verlagerung der Produktion nach
Erfurt. Das ermdglichte eine Verbesserung der Produktions-
bedingungen und eine Erhdhung des Volumens. Die Ent-
wicklung der Standardschreibmaschinen setzte sich nach
1945 mit den Modellen OPTIMA M 8, M 10 und M 12 bis zu
dem heutigen in der Produktion befindlichen Modell M 14
fort. Bei allen diesen Modellen fiihrten die gesammelten
Erfahrungen in der Entwicklung, Produktion und Anwen-
dung zu einer stdndigen Weiterentwicklung dieser Ma-
schinen.

OPTIMA M 14 — eine universelle Standardschreibmaschine

Die OPTIMA Modell 14 kann in vielen verschiedenen Aus-
stattungsvarianten geliefert werden, so dafy sich die fir alle
Einsatzgebiete bendtigte Maschine im Programm befindet.

OPTIMA M 14 — Standardausstatiung

7zur Standardausstattung gehdren 46 Schreibtasten mit 95
Schriftzeichen, die Sperrschrifteinrichtung fir das Schreiben
im doppelten Buchstabenabstand und der Typenhebelent-
wirrer, bei dessen Bedienung die verwirrten Typenhebel
ohne weitere Betiatigung in die Ruhelage zuriickfallen.

Die Farbbandzonenschaltung erfolgt tiber eine Drucktaste,
deren Einstellung in dem dariiberliegenden Fenster sicht-

bar wird, In der Einstellung Blau und Rot schreibt die Ma-
schine bei ein- und zweifarbigem Farbband auf der oberen
bzw. unteren Farbbandzone, in der Einstellung Griin auf
der mittleren Farbbandzone; bei einfarbigem Band und in
der Einstellung Weiff ohne Farbband, wenn Matrizen,
Schablonen usw. zu beschriften sind. Mit der dreifachen
Zoneneinstellung auf dem Farbband wird eine sehr hohe
Ausnutzung des verwendeten Farbbandes erreicht.

Der in der Grundausstattung enthaltene Dezimaltabulator
erméglicht das kommagerechte Untereinanderschreiben von
Dezimalzahlen. Er ist 10stellig, einschlieflich Tabuliertaste,
ausgefiihrt, so daff bis 9 Stellen vor dem Komma geschrie-
ben werden konnen. Daneben befindet sich der Tabulator-
setzer fiir das Schreiben von Kolonnen, deren Angaben auf
der linken Seite genau untereinander stehen sollen. Einzel-
und Gesamtldschung der Tabulatorreiter vervollstindigen
diese Einrichtung.

Die Randsteller befinden sich von vorn sichtbar auf dem
Schreibmaschinenwagen. Sie sind mit einer Kennzeichnung
versehen, die es ermdglicht, genau die Einstellung auf der
Skala oberhalb der Papieranlage abzulesen, die mit der
Skala der Papierhalteschiene tibereinstimmt. Damit ist eine
prizise Randeinstellung bei Briefbogen und Formularen
moglich.

Die Sperrung des Wagenlaufes und der Tastatur wird fiinf
Anschlidge vor dem Zeilenende durch Glockenzeichen ange-
zeigt. Durch Betitigen des Randlésers erfolgt eine Auf-
hebung der Sperrung, so dafj tiber den eingestellten Rand
hinaus geschrieben werden kann. Das Schreiben aufierhalb
des linken Randes wird durch Niederdriicken des Rand-
16schers und gleichzeitiger Bewegung des Wagens nach
rechts ermdglicht. Durch die Bedienung der Randsteller ist
ein variables Arbeiten mit verschiedenen Papierbreiten ge-
geben.

Das Einfiithren und Ausrichten des Papierbogens erleichtert
eine verstellbare Papieranlage und ein Papierldser. Sollen
im fortlaufenden Text Angaben abweichend von dem ein-
gestellten Zeitenabstand geschrieben werden, steht der Wal-
zenloser zur Verfiigung, nach dessen Betédtigen die vorherige
Zeilenfolge beibehalten wird. Das zeilengerechte Einziehen
von vorgedruckten Formularen kann mit der Stechwalzen-
einrichtung erfolgen. Aufferdem konnen damit nachtrégliche
Zusatze auf bereits ausgespannten Bogen vorgenommen
werden. Fir die genaue Zeileneinstellung des Bogens ist ein
Zeilenrichter aus glasklarem Polystyrol vorhanden. Seine
Strichmarkierung entspricht jeweils der Buchstabenmitte.
Das Einstellen auf die Zeile ist nach der Oberkante durch-
zufiihren. Die beiden Zeilenrichter mit je zwei Lochern er-
leichtern Linierarbeiten in senkrechter und waagerechter
Richtung. AuBierdem gewdhrleistet der Zeilenrichter einen
automatischen Papiereinzug ohne Anheben der Papierhalte-
schiene.
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Bild 1. Die neue Standardschreibmaschine OPTIMA M 16

Der Papierableiter ist so ausgefithrt, daf er gleichzeitig als
Radierauflage dienen kann. Die ausziehbare Papierstiitze,
iber einen Auslosehebel zu betdtigen, besitzt einen Blatt-
endanzeiger. Die Zeileneinstellung kann fiir finf verschie-
dene Zeilenabstande erfolgen. Zur Regulierung des Tasten-
anschlages, entsprechend dem Schreibgefiithl und der
Schreibgeschwindigkeit, ist eine Einstellung vorhanden, die
in den Stufen von 0 bis 3 regelbar ist. Diese Bedienungs-
moglichkeiten und Einrichtungen gestatten ein sicheres und
zweckentsprechendes Arbeiten auf diesen Maschinen.

Sonderausstattungen

Die OPTIMA M 14 ist mit einem breiten Sortiment von Son-
derausstattungen lieferbar, die die Einsatzmdglichkeiten die-
ser Maschinen noch erweitern.

Verschiedene Wagenbreiten

Mit vier verschiedenen Wagenbreiten — 32 cm Normal-
wagen sowie den Breitwagen 38, 47 und 67 cm - laft sich
die OPTIMA M 14 fiir Arbeiten mit verschiedenen Papier-
breiten einsetzen. Die Schreibmaschinenwagen konnen ge-
geneinander ausgetauscht werden, wenn sie vorher durch
einen Mechaniker an die betreffende Maschine angepaBt
wurden. Fiir das Abnehmen und Aufsetzen des Wagens sind
zwei Druckkndpfe an der Riickseite der Maschine ange-

bracht, die durch Eindriicken der Wagenverriegelung ge-
16st und beim Aufsetzen wieder eingerastet werden. Zum
Aufsetzen des Wagens sind Markierungen fiir die AuBen-
kante des Maschinengestells und zwei Fihrungsstifte am
Wagenunterteil vorhanden, so dafi ein miiheloses Auswech-
seln von jedem Maschinenbenutzer erfolgen kann.
Papiereinwerfer

Als Papierschnelleinzugsvorrichtung kann die OPTIMA M 14
mit einem Papiereinwerfer am 32-cm-Wagen ausgestattet
werden. Der Papiereinwerfer hat eine achtfache Einstell-
moglichkeit, durch die der Einzug des Papierbogens mit
einem einfachen Durchziehen des Papiereinwerfers bis zur
ersten Schreibzeile erfolgt. Einstellbar sind acht verschie-
dene Abstande zwischen Briefoberkante und erster Schreib-
zeile. Der Variationsabstand der ersten Zeile betragt etwa
62mm und kann 12-14 bis 74—-76 mm von der Briefober-
kante entfernt liegen. Bei grofieren Abstdnden und beim
Ausspannen ist das Betdtigen des Papiereinwerfers mit
mehrfachem Nachfassen durchzuftihren. Das Vorhandensein
eines Papiereinwerfers schafft die Voraussetzung fur die
Einhaltung eines stets gleichen Abstandes der ersten
Schreibzeile vom oberen Briefrand und reduziert die be-
notigte Zeit fiir das Einspannen des Papierbogens, so daf
cine hohere Schreibleistung erzielt wird.

Kohlebandeinrichtung

Zum Schreiben personlicher Einladungen, Dokumente, Ur-
kunden, Werbebriefe und dergleichen, wo es auf eine ge-

Bild 2. OPTIMA-Standardschreibmaschine M 14 mit 32-cm-
Normalwagen

Bild 3. OPTIMA M 14 mit 8fach verstellbarem Papierschnell-
einzug und 32-cm-Wagen

Bild 4. Innenansicht der OPTIMA M 14 mit kombinierter
Kohle- und Gewebebandeinrichtung

Bild 5. OPTIMA M 14 mit 32-cm-Wagen und Hektographen-
bandeinrichtung

stochen scharfe und gleichméaBige Schrift ankommt, dient
die Kohlebandeinrichtung. Sie kann aufierdem der Herstel-
lung von Vorlagen fiir Reproduktionen und Vervielfaltigun-
gen im Offsetdruclkverfahren dienen. Die Kohlebandeinrich-
tung ist seitlich neben dem Typensegment innerhalb der
Maschinenverkleidung eingebaut, so daf§ sie duBerlich nicht
sichtbar ist. Die beiden Kohlebandspulen fir das neue und
verbrauchte Band kénnen miihelos mit den Kassettenschie-
bern eingehangen und herausgenommen werden. Da sich
diese Einrichtung in der Maschine befindet, ist sie von der
verwendeten Wagenbreite unabhdngig. Das Kohleband kann
entsprechend den Schreibarbeiten in mehreren Farbstufen
oder Hartegraden Anwendung finden. Eine restlose Aus-
nutzung des Bandes wird dadurch erreicht, dafy der Trans-
port nur bei Betdtigung einer Schreibtaste um einen Schritt
crfolgt, wihrend es beim Tabulieren, bei der Wagenbewe-
gung mit Leertaste, sich nicht bewegt.

Die Kohlebandeinrichtung befindet sich bei diesem Modell
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neben dem Gewebeband gleichzeitig in der Maschine, so
daf mit beiden Béndern, ohne Auswechselung, auf einer
Maschine geschrieben werden kann. Das Umschalten von
Gewebe- auf Kohleband und umgekehrt wird tber die
Farbbandzonenschaltung vorgenommen. Diese Kombination
erspart die Anschaffung einer Spezialmaschine, deren Aus-
lastungsfaktor niedrig sein wiirde.

Hektographenbandeinrichtung

Das Schreiben von Umdruck-Originalen mit der Hektogra-
phenbandeinrichtung bringt viele Vorteile, da die Arbeiten
durch den Wegfall des Einspannens der Schablonen mit
Carbonbogen in DIN-A4-Format beschleunigt und sauber
ausgefithrt werden konnen. Dazu kommt die Einsparung
an Carbonpapier, da das Band nur 8 mm breit ist und somit
dem fortlaufenden Schreiben dient und damit eine vollstén-
dige Ausnutzung gegeniiber den Carbonbogen sichert. Da-
durch tritt auch eine Verbilligung des Verfahrens ein. Das
Carbonband wird nur mit jedem Wagenriicktransport nach
rechts, um die beschriebene Lange weiterbewegt, und steht
sonst fest. Zur Kontrolle des geschriebenen Textes macht
das Gewebeband diesen auf der Vorderseite der Schablone
sichtbar.

Die Spulen fiir das neue und verbrauchte Band befinden sich
in einer Vorrichtung, die mit dem 32-cm-Wagen fest ver-
bunden ist. Durch das Austauschen des Wagens kann diese
Maschine auch fiir normale Schreibarbeiten eingesetzt wer-
den. Das bietet einen grofien Vorteil, da es die Anschaffung
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einer Spezialmaschine tiberfliissig macht, Das Hektographen-
band ist etwa 125 m lang, es kdnnen also etwa 750 Zeilen
ohne Auswechselung geschrieben werden.

Blindenschreibeinrichtung

Die Blindenschreibeinrichtung bringt Erblindeten eine we-
sentliche Erleichterung ihrer Arbeit. Neben dem Anfangs-
randsteller und der Papieranlage sind auf einem Teil der
Tasten fiihlbare Markierungen angebracht, die es dem Blin-
den ermdglichen, sich auf der Tastatur zu orientieren., Mar-
kierungen befinden sich auch auf der Papierstiitze mit
Blattendanzeiger und der Farbbandzonenschaltung. Aufer-
dem sind ein Mittenanzeiger, der Papierhalter mit einer zu-
sdtzlichen Schiene mit Markierungen und eine mechanische
Bogenendsperre vorhanden. Alle diese Einrichtungen er-
leichtern dem Blinden die Orientierung auf der Maschine
und die Durchfiihrung der Schreibarbeiten. Sie geben ihm
die notwendige Sicherheit.

Tastaturen und Schriftarten

Die OPTIMA M 14 ist mit allen européischen Tastaturen aus-
gestattet und auch in von den lateinischen Schriftzeichen ab-
weichenden Tastaturen, wie griechisch, cyrillisch (russisch
und bulgarisch), burmesisch und siamesisch lieferbar.

Als Modell M 12 wird sie mit arabischer und iranischer Ta-
statur, Zweischrittschaltung fiir die unterschiedliche Grofie
der Zeichen und umgekehrt laufendem Wagen produziert.
Aufierdem werden Sondertastaturen fiir Depeschen, Tech-
niker usw. gefertigt. Die gebrduchlichsten Schriftarten sind
Pica, Perl, Imperial und Mikro sowie die Klein- und Grof-
buchstaben der Blockschrift.

Form- und Farbgebung

Die OPTIMA M 14 zeichnet sich durch eine moderne Form-
und Farbgebung aus, wodurch sie zu allen neuzeitlichen
Biiroeinrichtungen pafit. Thre Form wird durch glatte Fla-
chen und klare Linien bestimmt. Die Lackierung kann in
Eisgrau und Eisenrot geliefert werden. Die Bedienungs-
elemente bestehen aus eingefarbten Plasten.

Neuheit OPTIMA M 16

Die Neuentwicklung OPTIMA M 16 hat einen 9stelligen
Dezimalhafttabulator, wodurch das Niederdriicken des Ta-
bulators bis zum Anschlag am Tabulatorreiter entfillt und
die Einzel- und Gesamtldschung in beiden Wagenlaufrich-
tungen von der Tastatur aus mdoglich ist. Aufferdem ist ein
Durchlauftabulator vorhanden. Die neue Tabulatoreinrich-
tung erleichtert und verbessert die Bedienung und Anwen-
dung.

Die Arbeitsweise des Modells M 16 ist durch die Verwen-
dung von Antriebsrddern aus Miramid und dem ruhigen
Wagenaufzug sehr gerduscharm. Die vierfache Farbband-
zoneneinstellung und vierfache Tastenkraftregulierung sind
in der Tastaturumrandung rechts bzw. links untergebracht,
so daB eine sichere und einfache Bedienung gesichert ist. In
dem Modell M 16 wird ein 16 mm breites Farbband ver-
wendet. Weiter sind die korrigierende Leertaste und die
Umschaltsperre vorhanden. Das Gewicht der OPTIMA M 16
betrdgt nur 16,5 kg.

Dariiber hinaus besitzt diese Maschine alle Vorziige der vor-
her entwickelten Modelle. NTB 1168

SOEMTRON-Schreib- und Organisationsautomaten

Bei der Erledigung der standig umfangreicher und kompli-
zierter werdenden Biiroarbeiten ergeben sich in allen Be-
trieben immer wieder Probleme, die sich auch unter Zuhilfe-
nahme elektrischer Schreibmaschinen nicht schneller erledi-
gen lassen.

Es gibt deshalb seit langem Bemiihungen um eine Mecha-
nisierung der Bliroarbeit, wobei sich die Lochstreifentechnik
als besonders rationell erwies.

Der Leitgedanke ist, alle Daten in einem Informationstrager
zu erfassen, um sie im Bedarfsfall beliebig oft wiederholen
zu kénnen. Die Daten sollen bei der Ausfiihrung einer ohne-
hin notwendigen Arbeit als Nebenprodukt erfaft werden,
also keinen zusdtzlichen Arbeitsaufwand erfordern.

Der Schreibautomat SOEMTRON 527 und der Organisations-
automat SOEMTRON 528 16sen diese Aufgaben. Thre Vor-
teile beim Einsatz fir die Verwaltungsarbeit sind:

1. Reduzierung der manuellen Arbeiten:

2. Ausschalten von Fehlerquellen, die sich bei der wieder-
holten manuellen Datentibernahme ergaben;

3. erhebliche Beschleunigung der Verwaltungsarbeiten;

4, Speicherung beliebig vieler Daten fiir nochmalige Ver-
wendung;

5. einfache und wirtschaftliche Datenerfassung ohne zusatz-
liche Arbeitsgdnge;

6. Steuerungs- und Auswertungsmoglichkeit des auf dem
Organisationsautomaten SOEMTRON 528 gewonnenen Strei-
fens fir Fakturierautomaten und Datenverarbeitungsanla-
gen.

Schwer zu schreibende Texte, wie Zahlen, Auslandsadressen
und dgl., haben hierbei keinen Einfluf§y auf die Geschwindig-
keit des Arbeitsablaufes.

Bild 1. Schreibautomat SOEMTRON 528
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Die Steuerung des Schreibwerkes geschieht in allen Funk-
tionen durch die in den Lochstreifen eingegebenen Steuer-
symbole. Beim Abweichen vom Urtext besteht die Mdglich-
keit, die im Streifen aufgenommenen und verdnderlichen
Angaben zu fiberlesen, daher nicht zu Papier zu bringen
und die neuen Texte manuell einzuschreiben oder durch
einen zweiten Streifen zum' Schreiben in den Automaten
einzugeben,

Die Textein- und -ausgabe erfolgt bei den SOEMTRON-
Schreib- und Organisationsautomaten alpha-numerisch und
ist nach dem 8spurigen Code verschliisselt. Diese Codierung
ist jedoch nicht unabédnderlich, sondern kann auf Anforde-
rung leicht gedndert werden. Ein noch weitaus groferes
Einsatzgebiet, als es die Rationalisierung der Korrespon-
denzarbeiten ist, besteht fir den programmgesteuerten Or-
ganisationsautomaten SOEMTRON 528.

Bild 2. Arbeitsschema der SOEMTRON-Schreib- und Organi-
sationsautomaten

Adrefikarte

Artikelkarte

Datum

SOEMTRON 528

Auftragsbestédtigung

Streifengesteuerter Fakturierautomat

Faktura mit Durchschlagen

Umwandeln,; Sortieren, Tabellieren

B W N =

0N YUl

Besonders interessante Anwendungsgebiete findet er bei der
Auftragsabwicklung, der Arbeitsvorbereitung, in Einkaufs-
und Exportabteilungen, im Bank- und Versicherungswesen,
im Transportwesen, der Statistik und vielem anderen mehur.

Durch die zusatzliche Ausstattung mit einem Eingabespei-
cher werden eine dezimalstellengerechte Niederschrift von
Zahlen, ein tlberlapptes Arbeiten und damit eine wesent-
liche Leistungssteigerung gewdhrleistet und die Mdglichkeit
der Korrektur falsch eingegebener Zahlen geboten.

Eine leicht auswechselbare Programmierungseinheit gestat-
tet in Verbindung mit der Streifenprogrammierung die Be-
wéltigung der schwierigsten Aufgaben.

Durch die giinstige Zifferneingabe mittels Eingabespeicher
ist der Organisationsautomat SOEMTRON 528 fiir die Be-
schriftung von Formularen aller Art besonders geeignet,
zumal neben der Dateneingabe gleichzeitig das automati-
sche Auffiillen der Leerstellen in den Lochstreifen erfolgt.
Das ist von besonderer Bedeutung fur die Auswertung des
Informationstrdgers durch streifengesteuerte Fakturierauto-
maten, Kartenlocher oder Datenverarbeitungsanlagen.

Der auf dem Schreibautomaten oder dem Organisations-
automaten gewonnene Lochstreifen kann somit als Binde-
glied zwischen konventionellen Biiromaschinen und Loch-
karten- oder Datenverarbeitungsanlagen angesehen werden
und fithrt durch die mdgliche Auswertung tiber die besagten
Anlagen zur integrierten Datenverarbeitung, wie im abge-
bildeten Schema gezeigt wird. NTB 1151

Zeitbedarf beim Umschalten

von Klein- auf GroBschreibung

Dipl.-Ing. W. Pfeiffer, Dipl.-Ing. H. Rotsch

Mitteilung aus dem Institut fiir elektrischen und
mechanischen Feingeratebau

der Technischen Universitat Dresden

Direktor: Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand

Die Kenntnis des Zeitbedarfs fiir den Umschaltvorgang liegt
sowohl im Interesse des Konstrukteurs, dessen Anliegen die
Leistungssteigerung der Schreibmaschinen ist, der Maschi-
nenschreiberinnen und -schreiber, deren Koénnen nach An-
schldgen in der Zeiteinheit bewertet wird, als auch der
Lehrkrafte fiir das Fach Maschinenschreiben, die so wichtige
Riickschliisse auf die Unterrichtsmethodik ziehen kdnnen.
Im folgenden wird von Untersuchungen berichtet, die die

Analyse des Schreibvorganges unter besonderer Berticksich-

tigung der Umschaltzeit zum Inhalt hatten.

Einleitung

Die Klarschrifterzeugung mit Hilfe der Schreibmaschine er-
fordert — bedingt durch die Anordnung der Schriftzeichen
auf Zeilen — folgende Bewegungsvorgéange:

1. Anschldge der Schriftzeichentasten

2. Umschalten von Klein- auf Grofischreibung

3. Bedienen der Leertaste fiir Wortzwischenrdume

4, Zeilenschaltung und Wagenaufzug zum Aufbau des Schrift-
satzes

Die einzelnen Abldufe bendtigen stets eine gewisse Zeit, die
grofer oder kleiner als die fiir einen durchschnittlichen An-
schlag ermittelte sein kann. Zur Bewertung des wett-
bewerbsmédfigen Maschinenschreibens ist es {iblich, die
Dauer aller zur Schrifterzeugung notwendigen Vorgédnge auf
die Zeit fiir einen mittleren Schriftzeichenanschlag zu be-
ziehen.

In den letzten Jahren hat es aber immer wieder Unklar-
heiten gegeben, wie dabei das Umschalten von Klein- auf
Grofschreibung zu berticksichtigen ist. Die Wertung eines
zusdtzlichen Anschlags fir jedes Betatigen einer Umschalt-
taste wurde von den Vertretern einiger Lander in der Inter-
nationalen Fdderation fiir Stenografie und Maschinenschrei-
ben als cine Begiinstigung der Wettbewerbsteilnehmer aus
den deutschsprachigen Landern empfunden, da deren Text2
viel mehr mit grofen Buchstaben beginnende Worte be-
inhalten. Dabei wurde davon ausgegangen, daff der Zeit-
bedarf fur das Umschalten gering ist gegeniiber dem fur
einen Schriftzeichenanschlag. Man faite daraufhin im Jahre
1962 den Beschluff, das Reglement zu dndern und das Um-
schalten nicht mehr besonders zu bewerten.

Durch Messungen laft sich beweisen, ob diese Mafnahme
berechtigt war oder nicht. In Zusammenarbeit mit der Deut-
schen Gesellschaft ftir Stenografie und Maschinenschreiben
wurden deshalb im Jahre 1964 am Institut fir elektrischen
und mechanischen Feingerdtebau der Technischen Univer-
sitdt Dresden derartige Untersuchungen durchgefiihrt.
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Versuchsprinzip und MeBaufbau

Es erscheint nicht sinnvoll, die Zeit zu messen, wahrend der
die Umschalttaste niedergedriickt ist, da auf diese Weise
keine Aussage iiber den tatsachlichen Mehrbedarf fiir die
GroBschreibung gemacht werden kann. Bekanntlich tber-
deckt sich die Umschaltbewegung fiir Grofibuchstaben mi*
dem vorhergehenden Anschlag (meistens ein Leeranschlag)
und dem folgenden (meistens ein Kleinbuchstabe). Um die-
sen verfilschenden Einfluf auszuschalten, mufite die Gegen-
tiberstellung zweier nahezu gleicher Griffolgen vorgenom-
men werden, die sich lediglich dadurch unterscheiden, daf
in einer der beiden ein Umschalten notwendig ist. Sie sol-
len aus den obengenannten Griinden mit dem letzten Buch-
staben des vorhergehenden Wortes beginnen, den Leer-
anschlag und auch den zweiten Buchstaben des grofj bzw.
klein zu schreibenden Wortes umfassen. Dadurch wird
gleichzeitig auch der Einfluff unterschiedlicher Griffolgen
auf die Umschaltdauer eliminiert. Fiir die Griffolge ,n S ¢”
bzw. ,n s ¢ wurde z. B. der folgende Testsatz aufgestellt:
In allen Schulen waren schon Osterferien.

Gemessen wurde die Zeit vom Anschlagbeginn des ersten
Buchstaben der Griffolge (Buchstabe ,n”) bis zum Anschlag-
beginn des dritten Buchstaben (Buchstabe ,c”), wie dies das
Bild 1 veranschaulicht. Je nachdem, ob in der Griffolge eine
Umschaltung enthalten ist oder nicht, wurden die gemes-
senen Zeiten mit t, (bei GroBschreibung) oder ty (bei Klein-
schreibung) bezeichnet. Alle Testsdtze sind so aufgebaut,

n Sc n sc

tg ty

| -t

Bild 1. Erlauterung der Zeiten t, und t)

daf in jedem eine bestimmte Buchstabenfolge einmal mit
Grofi- und einmal mit Kleinschreibung vorkommt. Die Aus-
wahl der mit Umschaltung zu schreibenden Buchstaben
erfolgte nach dem ,Héaufigkeitsworterbuch der deutschen
Sprache” von Kaeding. Ihre Verteilung tiber das Tastenfeld
zeigt die folgende Tabelle 1:

links rechts
Oberreihe w, T Zz,1,P
Mittelreihe A, S(ch), G K, A
Unterreihe B M

AuBer den in der deutschen Sprache oft groB§ geschriebenen
Buchstaben wurden auch zwei seltenere berticksichtigt, ndm-
lich ,A“ und ,I”. Diese zwdlf Buchstaben sind in die Euch-
stabenfolgen so eingebettet, dafi die ersten beiden entweder
im Griffbereich der gleichen Hand (z. B. ,e Sc” bzw. ,e sc”)
liegen oder aber auf beide Hénde verteilt sind (z. B. ,n Sc¢”
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bzw. ,n sc”). Die mit den 12 Buchstaben gebildeten 24 Test-
satze wurden von den Schreiberinnen je dreimal geschrie-
ben.

Um nun Messungen in der eben beschriebenen Weise durch-
fithren zu konnen, wurden an einer Schreibmaschine ‘vom
Typ ,OPTIMA M 12” verschiedene Kontakte angebracht. Be-
stimmend fiir die Verdnderungen sollte sein, daf die am
Test mitwirkenden Schreiberinnen dadurch in keiner Weise
beeinfluft werden sollten. Beim Schreibtester (1] liegen
solche negativen Einfliissse z. B. durch das Schreiben auf
einen sich bewegenden Papierstreifen vor. Auferdem wird
bei diesem Geridt die Zeitmessung auf den Zeitpunkt des
Anschlags der Type an die Walze bezogen. Die Zeit, die von
der ersten Bewegung der Taste bis zum Abdruck der Type
an der Walze vergeht, wird nicht mit beriicksichtigt. Sie be-
lauft sich auf etwa 20 bis 30 Millisekunden und kann in
einem weiten Bereich schwanken, besonders, wenn man die
Unterschiede in der Typenhebelgeschwindigkeit von Mittel-
und AuBenhebeln beriicksichtigt. Bei der fiir die Unter-
suchungen der Umschaltzeit notwendigen Genauigkeit darf
man diesen Einfluf§ nicht vernachlissigen. Mit dem im fol-
genden beschriebenen, speziellen Versuchsaufbau war es
moglich, den Zeitpunkt des Anschlags des Fingers an die

Bild 2. Universalschienenkontakt

1 Universalschiene

2 Kontaktfedern

Bild 3. Segmentkontalkt

1 obere Anschlagschraube (isoliert)
2 Haltewinkel

3 Anschlagplatte am Segment

Bild 4. Schema der Mefanordnung
1 Universalschiene

2 Segment

3 Leertaste

I  MeBschleife Schreibtasten

II Mefischleife Umschaltung

IIT MefBschleife Leertaste

Bild 5. Oszillogramm zur Ermittlung der Zeiten t, und ty
SpurI - Schreibanschlige
SpurII — Umschaltung

Spur III — Leeranschlage

SpurIV - Zeitmarke (f = 50 Hz)

Taste mit einer nur geringfiigigen zeitlichen Parallaxe fest-
zuhalten.

An der Maschine wurden drei verschiedene Kontakte ange-
bracht:

1. der Universalschienenkontakt (Bild 2). Er ist an der Un-
terseite der Maschine befestigt und wird beim Betitigen
einer Schreibtaste dadurch geschlossen, daff sich die Univer-
salschiene gleichzeitig nach unten bewegt. Mit Hilfe dieses
Kontaktes konnten die einzelnen Schreibanschlige regi-
striert werden;

2. der Segmentkontakt (Bild 3). Die obere Anschlagschraube
fir das Typenhebelsegment wurde durch einen gegeniiber
dem Maschinengestell isolierten Stift ersetzt. Beim Senken
des Segments (Umschalten auf Grofischreibung) wird der
iiber diesen Kontakt gebildete Stromkreis gedffnet;

3. der Leertastenkontakt (Bild 6). An der Leertaste wurde
ein Kontakt so angebracht, dafi sich beim Niederdriicken
der Leertaste ein Stromkreis 6ffnet. Wie auch beim Segment-
kontakt bildete hierbei das Maschinengestell den einen Pol,
wahrend der andere gegen das Chassis isoliert angebracht
werden mufite.

Das Schema der MeBanordnung (Bild 4) zeigt die elektrische
Schaltung der Kontakte. Die Vorgiange wurden mit einem
Drei-Schleifen-Oszillografen aufgezeichnet.

Der Aufbau der Oszillogramme ist aus Bild 5 zu ersehen.
Der Ansprechzeitpunkt der Kontakte sollte mdglichst genau
dem Anschlagbeginn der Schreib-, Leer- und Umschalttasten
entsprechen. Auf Grund der konstruktiven Gegebenheiten
ergab sich zwischen den einzelnen Spuren eine geringe zeit-
liche Parallaxe, die jedoch nicht mit in die Ergebnisse ein-
geht, da im Verlauf der Auswertung nur innerhalb der
Spur I Zeitmessungen durchgefiithrt wurden. Die Spuren II
und IIT erleichterten im wesentlichen die Zuordnung des ge-
schriebenen Textes zu den oszillografischen Aufzeichnungen.
Bild 7 veranschaulicht den gesamten Versuchsstand.

Auswertung

Aus den Oszillogrammen wurden fiir jeden Satz die Werte
t. und t ermittelt. Die Differenz At=t, — tj (1) lieferte
den zusatzlichen Zeitbedarf fiir eine Umschaltung. Das arith-
metische Mittel aller /|t-Werte wurde in Beziehung zur
durchschnittlichen Dauer t’ eines Schriftzeichenanschlages
gesetzt.

— I
o
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2 A t/Z At
I /z R
relative Umschaltdauer
zusdtzlicher Zeitbedarf fiir eine Umschaltung
Gesamtzahl der Umschaltungen

— Zeitbedarf fiir die Niederschrift des Textes
— Gesamtzahl der Anschlige

Die gestrichenen Grofien stehen fiir arithmetische Mittel-
werte. Der Wert n” 148t folgende Aussage zu:

Der durchschnittliche Zeitbedarf fiir das Umschalten betragt
das n’-fache des fiir den durchschnittlichen Schriftzeichen-
anschlag ermittelten Wertes.

Der Wert n” ist um so kleiner, je kleiner die Gesamtzahl z
der Anschldge ist. Fir seine Berechnung wurde deshalb z
nur aus den Schriftzeichen- und Leeranschligen sowie einem
Anschlag fir die Zeilenschaltung zusammengesetzt. Fiir
Grofibuchstaben, d. h. fiir das Umschalten, wurde kein zu-
sédtzlicher Anschlag gezdhlt. Weil nachweislich auch die Zei-
lenschaltung mit einem Anschlag unterbewertet ist, kann
mit GewiBheit gesagt werden, daf§ die tatsachliche relative
Umschaltdauer noch iiber dem errechneten Wert liegt. Es ist
notwendig, At” auf t’ zu beziehen, da es nicht sinnvoll ist,
den zeitlichen Mehrbedarf der Umschaltung durch den Abso-
lutwert At auszudriicken. Es liegt nahe, anzunehmen, daf
eine schlechte Schreiberin auch fiir das Umschalten mehr
Zeit bendtigt als eine gute, bei der sich das Umschalten
fliefiend in den Schreibvorgang einfiigt.

Aus den vielen Einzelmessungen ergaben sich die in Ta-
belle 2 aufgefithrten Mittelwerte.

Der Gesamtmittelwert n ergibt sich aus den Einzelwerten n’
zun = 0,91. Es kann also gesagt werden, daf§ fiir das Schrei-
ben eines Grofbuchstaben etwa das Doppelte der fiir einen
Zeichenanschlag bendtigten mittleren Zeit erforderlich ist.

Bild 6. Leertastenkontakt
1 Leertaste

2 oberer Anschlag

3 unterer Anschlag

4 Kontaktstift

5 Anschlufdraht

Bild 7. Versuchsstand

Tabelle 2, f = E — durchschnittliche Schreibfrequenz (An-

schldge je Sekunde)
Schreiberin f/s-1 n’ s

I 7,9 0,74 0,77
11 Zd 1,00 0,95
111 7,1 0,99 0,38

Dariiber hinaus wurden auch noch niahere statistische Unter-
suchungen durchgefithrt. Zu diesem Zweck setzt man den
Mehrbedarf At fir jeden Testsatz in Beziehung zum durch-
schnittlichen Zeitbedarf fiir einen Anschlag. Es ist objektiv

und subjektiv bedingt, daff die Einzelwerte n =$ (3) vom
z

Mittelwert n” mehr oder weniger abweichen. Als Griinde

waren zu nennen: einmal der Einflufy der Griffolge auf die

Umschaltzeit und zum anderen von der Schreiberin abhan-

gige Unterschiede im Anschlagrhythmus.

Die Streuung von n wird durch die Standardabweichung

5> (n—-n")2 .

s = (4) ausgedriickt.
N-a

N = 72 ist die Zahl der Beobachtungen und a die Zahl der

aus diesen ermittelten Kenngréfien. Da lediglich der Mittel-

wert n” bestimmt worden ist, wird a=1 und die Glei

chung (4) erhélt die Form

e 0

Die Rechnung liefert fiir die einzelnen Schreiberinnen die in
der Tabelle 2 angegebenen s-Werte.
Fiir alle drei Schreiberinnen lat sich mit

[P mn-n)?

=) 9

das Mittel der Standardabweichung bestimmen. Der errech-

nete Wert von s=0,75 liBt im Zusammenhang mit den
s-Werten der Tabelle 2 folgende Aussagen zu:

In der GleichméBigkeit beim Umschaltvorgang unterschei-
den sich die drei Schreiberinnen wesentlich. Am ausge-
glichendsten verlauft er bei der Schreiberin ITI, wihrend bei
der Schreiberin IT die Streuung 2,5mal so grof ist.

Bei solchen Mefireihen liegen meist etwa zwei Drittel aller
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Bild 8. Haufigkeitsverteilung der relativen Umschaltdauer
Mittelwert n = 0,91

Streuung s =0,745
Klassenbreite k = 0,15

Werte innerhalb des Bereiches n i_s, d. h. innerhalb der
Grenzen n=0,16 und n=1,66. Die Uberpriifung ergab,
daff sogar 86/, der Mefiwerte diese Bedingung erfiillten.

Um eine grafische Darstellung der Mefiwertverteilung vor-
nehmen zu koénnen, wird der gesamte Bereich, iber den sich
die Mef3werte verteilen, in Klassen mit der Breite k zerlegt.

Die Grofie von k wird durch die Streuung s bestimmt. Um
genaue Riickschliisse ziehen zu kénnen, soll k nicht gréGer

als 0,2's gewdhlt werden. In unserem Fall war k = 0,2 s =
0,15. Die prozentuale Hdaufigkeit h (in Prozent), die Auf-
schluff iiber den Anteil einer bestimmten Klasse an der Ge-
samtheit der Messungen gibt, ist im Bild 8 dargestellt. Die

Haufung der Melwerte um den Mittelwert n gilt als Beweis
fir dessen grofe Wahrscheinlichkeit,

Zusammenftassung

Am Institut far elektrischen und mechanischen Feingeréte-
bau der Technischen Universitit Dresden wurden Unter-
suchungen zur Bestimmung des zeitlichen Mehrbedarfs fiir
das Umschalten von Klein- auf Grofischreibung bei hand-
angetriebenen Schreibmaschinen durchgefiihrt. Fiir die Mes-
sungen wurde eine Biiroschreibmaschine mit Kontakten ver-
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sehen. Die Registrierung der Schaltzeiten erfolgte mit einem
Drei-Schleifen-Oszillografen. Zur Auswertung wurden die
Differenzen aus den flir Grofi- und Kleinschreibung ermit-
telten Zeiten gebildet und in Beziehung zur durchschnitt-
lichen Dauer eines Schreibanschlages gesetzt. Es ergab sich,
dafi im Vergleich zur Kleinschreibung fiir einen Grofbuch-
staben im Mittel etwa die doppelte Zeit bendtigt wird.

Durch die Ergebnisse wurde der Antrag der Deutschen Ge-
sellschaft fiir Stenografie und Maschinenschreiben auf Wie-
dereinfiithren des zusétzlich fur das Betdtigen einer Um-
schalttaste gewerteten Anschlags meftechnisch begriindet.
Die Internationale Fdderation fuir Stenografie und Maschi-
nenschreiben beschlofj, diesem stattzugeben. NTB 1120
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Klarschrifterzeugung ohne Nachbehandlung, 2. Teil

Dipl-Ing. L. B6hme

Mitteilung aus dem Institut fiir elektrischen und mecha-
nischen Feingerdtebau der Technischen Universitdt Dresden,
Direktor: Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand

3. Elektrische Tintenstrahl- und Tintennebel-Druckverfahren

Die nachstehend geschilderten Druckverfahren nehmen in-
sofern eine Sonderstellung ein, als ein konventioneller
Farbstoff — analog den mechanischen Druckverfahren — auf
ein ungeschichtetes passives Speichermedium von aufen
aufgebracht wird. Die Festlegung des einzufdrbenden Be-
reiches erfolgt jedoch mit véllig anderen Mitteln, die stark
an die rein elektrischen Druckverfahren erinnern. Aller-
dings werden die beschriebenen Verfahren gegenwaértig
wohl in keinem industriell gefertigten Druckgerdt ange-
wendet.

3.1. Tintenstrahl-Druckverfahren

A. Speichermedium:
Ungeschichtet, passiv: Normalpapiere und andere Folien.

B. Prinzip der Symboldarstellung:

Ein aus einer Diise (analog einer Katode) austretender Tin-
tenstrahl kleinen Querschnittes, dessen Partikel eine elek-
trische Ladung tragen (analog einem Elektronenstrahl), wird
in einem Potentialgefdlle beschleunigt und senkrecht zu sei-
ner Bewegungsrichtung mit elektrischen oder magnetischen
Mitteln so ausgelenkt (analog einer Katodenstrahlrohre),
daf er beim Auftreffen auf ein Speichermedium das ge-
wiinschte Symbol schreibt. Dabei entsteht ein trockenes und
sofort sichtbares Schriftbild in normaler Atmosphare.

C. Konstruktionsbeispiel:

Tintenstrahl-Registrierung fortlaufender Kurven mittels
Pumpe und elektromechanisch in y-Richtung bewegter Diise
ist bereits langer bekannt (8). Die freie Strahlldnge ist da-
bei relativ groff und eine schnelle Strahlunterbrechung und
-einschaltung nicht moglich. Die elektrische Strahlablenkung
und -modulation gestattet nach Bild 6 eine schnelle Beein-
flussung des Flissigkeitsstrahles ([9) und [10]). Das Poten-
tialgefdlle unmittelbar vor der Diisenéffnung bestimmt, ob
Viskositdt und Oberflichenspannung der Tinte von den elek-
trischen Feldkraften iberwunden werden kdnnen oder nicht.
Der Verlauf der Spannungen an den Horizontal- und Verti-
kalplatten formt das zu druckende Symbol und ist nach be-
kannten Methoden zu erzeugen ((11) und (12]). Da die
freie Strahllinge jedoch relativ gering ist, muff z. B. die
Diise zum Schreiben einer Zeile mechanisch transportiert
werden.

3.2. Tintennebel-Druckverfahren

A. Speichermedium:

Ungeschichtet, passiv: Normalpapiere und andere Folien.

B. Prinzip der Symboldarstellung:

Die Fliissigkeits- oder Puderteilchen eines mechanisch oder
chemisch erzeugten Farbnebels sind elektrisch so geladen,
daf sie in einem Potentialgefédlle innerhalb der Druckzone
nicht in Richtung des Speichermediums transportiert, ande-
rerseits aber nach Kontakt mit symbolformenden, freien
Elektronen beschleunigt werden, um einen sofort sichtbaren
Niederschlag auf dem Papier zu bilden.

C. Konstruktionsbeispiele:

Die Druckzone besteht aus einem ebenen, grofflachigen
Spalt, in dem eine elektrische Feldstdrke von einigen kV/mm
herrscht. Die rechte Begrenzung des Spaltes bildet eine Metall-
flache, iiber die das Papier lauft (Bild 3). Die Gegenelektrode
muf so beschaffen sein, daf sie auf von auBen wéahlbaren
Flachenelementen unter normaler Atmosphédre Elektronen
emittieren kann. Beim ,Photronic Printing” dient dazu eine
fotoelektrische Schicht, auf die das gewiinschte Bild optisch
projeziert wird (2] und (13)); die belichteten Stellen senden
Elektronen aus, die von der optischen Metallfliche abge-
saugt werden (Bild 3a). Nach einem anderen Vorschlag wird
die fotoelektrische Schicht durch den Spezialschirm einer
Elektronenstrahlrohre ersetzt (Bild 3b).

Der Elektronenstrahl im Inneren der Rohre kann iber die
in die Schirmflache eingeschmolzenen &ufierst dinnen Me-
talldrahtchen im Spalt wirksam werden und bei entspre-
chender elektronischer Strahlablenkung die gewiinschten
Symbole schreiben. In beiden Féllen erhalten die Tinten-
teilchen eine positive Vorladung und werden gemaf Bild 3
durch den Spalt hindurch nach oben gesaugt; an den Stellen
grofer Elektronenemission verlieren sie ihre positive La-
dung und wandern zum Teil nach rechts auf die Oberflache
des Speichermediums. Die Einstellung eines zweckméBigen
Gleichgewichtes zwischen Nebelmenge und -geschwindig-
keit, Elektronenemission (Licht- bzw. Elektrodenstrom), Spalt-
breite, Absaugspannung und damit freier Wegldnge der La-
dungstrager, Bildscharfe, Kontrast usw. diirfte nicht einfach
sein.

4, Nichtmechanische Druckverfahren

Die mechanischen Vertahren zur Symboldarstellung begren-
zen die Druckgeschwindigkeit, sind meist mit einer star-
ken Gerduscherzeugung und unter Umstdnden mit erheb-
lichem Verschleify verbunden. In neuester Zeit ist man des-
halb bestrebt, sie durch nichtmechanische Druckverfahren
zu ersetzen, die oft auch zur Adressierung dienen bzw. mit
mechanischen Verfahren zu kombinieren sind. Da dann nur
noch wenige Teile unkomplizierte Bewegungen ausfithren
miissen, vereinfacht sich die Konstruktion der Gerdte oft
erheblich, allerdings auf Kosten elektronischer Steuerein-
richtungen. Aufier den elektrolytischen und elektrothermi-

schen Verfahren haftet jedoch allen anderen nichtmechani-
schen Druckverfahren der Nachteil an, dafi sie eine Nach-
behandlung erfordern, weshalb sie hier nicht behandelt
werden sollen.

4.1. Elektrolytische Druckverfahren
A. Speichermedium:

Ungeschichtet, aktiv: Meist durchgehend mit einem Elektro-
lyten getrankte Papiere.

B. Prinzip der Symboldarstellung:

Die Bildung von Farbzentren an Grenzflachen von Elektro-
lyten ist auf den Wien-Effekt zuriickzufiihren, wonach sich
unter dem Einfluf hoher Feldstdarken (E > 1000 V/mm) die
Ionenwanderungsgeschwindigkeit in Elektrolyten um Gro-
genordnungen erhdhen kann, was einen raschen Materie-
transport zur Folge hat. Die freien Ionen reagieren dann
unter Umstdnden chemisch so mit der Elektrodenoberfldche,
dafi eine kontrastreiche Farbung in Elektrodenndhe auf-
tritt. Das hygroskopische Papier wird entweder lange vor
der Verarbeitung mit dem Elektrolyten getrdnkt und dann
feucht dem Gerdt zum Beschriften zugefithrt oder aber es
kann ein handelstibliches und trockenes Normalpapier zur
Anwendung kommen, das unmittelbar vor dem Druckpro-
zefy durch geeignete Chemikalien im Gerat prapariert wer-
den muB. Vor- und Nachteile beider Verfahren liegen auf

Bild 1. Elektrischer Tintenstrahldrucker: 1 == Tintenzufiih-
rung, 2 = metallische Diise, 3 = Zylinder zur Steuerung des
Strahlstroms, 4 = Ablenkplatten, 5= Speichermedium (Pa-
pier), 6 = Metallplatte, 7 = vom Speicher fiir die grafische
Codierung, 8 = Steuereinheit, 9 = Horizontal- und Vertikal-
Ablenkstufen

Bild 2. Aufbau des elektrolytischen Serienschreibwerkes
nach [16), a) Konstruktionsprinzip; b) einzelner Schreib-
kopf; 1= Tellurwalze (Massepotential, 0V), 2= Normal-
papier, 3= Befeuchtungseinrichtung (elekrolytgetrankter
Docht), 4 = Schreibkopf (a fiir den linken, b fiir den rech-
ten Bereich einer Zeile), 5= Nadeltrdger aus Kunstharz,
6 = Schreibnadel, schleifende Stirnflache, 7 = Zuleitungen
zu den Nadeln (Potential 0 V oder + 90V, je nach Auswahl)

Klarschrifterzeugung
ohne Nachbehandlung

151

der Hand. In fast allen Fillen begleitet die elektrolytischen
Druckverfahren ein starker Elektrodenverschleify; aufierdem
ist der Kontrast oft schlecht oder nicht dauerhaft.

C. Konstruktionsbeispiele:

Viele auBerordentlich unterschiedliche Verfahren sind mit-
unter schon seit Jahrzehnten bekannt. Sie dienen u. a. zur
Aufzeichnung von Wetterkarten bei deren Ferniibertragung;
druckende Gerdte sind in (14] (15) und [16]) beschrieben.
Eine Klassifizierung nach chemischen Prozessen findet man
in (2). Nur wenige Verfahren eignen sich zur schnellen Klar-
schrifterzeugung bei vertretbarer Steuerleistung; Gesamt-
druck wird in keinem Fall angewendet. Hier soll die tech-
nische Ausfithrung eines zur schnellen Fernschreib-Ubertra-
gung dienenden Serienschreibwerkes erldautert werden [(16]:
Nach Bild 2a lduft ein unmittelbar vor dem Druckvorgang
mit einem leicht verdunstenden Elektrolyten befeuchtetes
normales Fernschreibpapier (holzfrei) iiber eine Tellur-
walze. Die Symboldarstellung erfolgt im Serien-Parallel-
Mosiakdruck mittels 7 Schreibnadeln, die mit konstanter Ge-
schwindigkeit iiber die zylindrische Papierfliche gleiten und
durch positive 90 V-Impulse von einem Codewandler so aus-
gewéhlt werden, daf jedes Symbol in einem 5 X 7-Punkte-
Raster liegt. Der jeweils entstehende lokale Stromfluff hat
eine eng begrenzte Tellurablagerung im Papier und damit
verbundene Dunkelfarbung zur Folge, die kontrastreich und
dauerhaft ist. Zur Vermeidung von Zeitverlusten bei der
Riickfithrung des Druckkopfes vom Ende der einen zum
Anfang der néchsten Zeile arbeiten tiber die Zeilenldnge
zwei Schreibnadelpakete nacheinander. Bei einer Geschwin-
digkeit von 200 Zeichen/s (etwa 3 Zeilen/s zu je 72 Sym-
bolen) miissen Nadelpakete und Tellurwalze nach 500 Be-
triebsstunden (10° Seiten A 4!) erneuert werden.

D. Erreichbare Geschwindigkeiten:

Einige 100 Zeichen/s.

4.2, Elektrothermische Druckvertahren

In der Registrier- und Vervielfaltigungstechnik dienen die
als Folge einer lokalisierten Temperaturerh6hung auftreten-
den Remissions- und Transparenzveranderungen zur Bilder-
erzeugung. Dazu wurden wesentlich unterschiedliche Ver-
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Bild 3. Elektrische Tintennebeldrucker; a) ,Photronic Print-
ing”, b) ,Videograph”-Technik; 1 = Lichtstrahl (projeziertes
Bild), 2 = Glasplatte, 3 = transparente, leitende Schicht (ge-
erdet), 4 = fotoelektrische Schicht, 5= Tintennebel (positiv
geladene Partikel), 6 = Speichermedium (z.B. Normal-
papier), 7= Metallplatte (hohes positives Potential), 8 =
abtastender Elektrodenstrahl im Hochvakuum, 9 = einge-
schmolzene Metallelektroden (Durchmesser: 25 wm)

fahren entwickelt, die sich durch die Art der Erzeugung des
Warmemusters und die Farbreaktion unterscheiden; sie sind
fur die schnelle Drucktechnik von vornherein nur bedingt
geeignet.

A. Speichermedium:

a) Geschichtet; leitfdhige Spezialpapiere: Funkenregistrier-
papier (17]), Teledeltos-Papier: Ein bis zu 30 Prozent Gra-
phit enthaltendes, dadurch leitfdhiges, etwa 80 um dickes
satiniertes Grundpapier mit einer wenige um starken, hel-
len, hochleitfdhigen Schicht eines Schwermetall-Halogenids
(z. B. Bleichlorid mit Titanoxyd als hellem Farbstoff) als
aktive Oberfliche und einer sehr diinnen, leitfahigen und
wasserabstoffenden Schicht auf der Riickseite.

Bosch-Metallpapier mit einer etwa 1 um dick aufgedampften
Zinkschicht auf einem transparenten Grundpapier (2].

b) Geschichtet; leicht tibertragbare Oberflache durch Bestrei-
chen, Kaschieren oder dergleichen von Normalpapier und
anderen Folien mit niedrig schmelzenden Harzen [18].

c) Geschichtet; Oberfliche chemisch aktiv (Farbreaktion) bei
Temperaturanstieg (19] (20) (21) und (22).

d) Geschichtet; von der Temperatur abhidngig isolierende
Oberfliche durch Bestreichen, Kaschieren oder dergleichen
von Folien aller Art zur Durchfiihrung der Elektrothermo-
graphie, die bereits eine Nachbehandlung erfordert.

e) Ungeschichtet; passiv; Normalpapier.
B. Prinzip der Symboldarstellung:

1. Die leitfdhigen Spezialpapiere benutzen jeweils eine auf
der Oberflache gleitende punktférmige Schreibelektrode und

eine grofiflichige Gegenelektrode auf der Ober- oder Unter-
seite je nach Art des Spezialpapieres gemaf; Bild 1b, NTB 9,
1965, Heft 4, S.118. Hohe Stromdichte bzw. Funkendurch-
schlag fithrt infolge Erwdrmung meist einen Oxydations-
(Verbrennungs-) oder Verdampfungs-Prozef; der Deckschicht
herbei, so dafi die darunter liegende Schicht freigelegt wird
und den Kontrast ergibt. Druckimpulszeiten von etwa 1 us
sollen erreichbar sein; nur Metall-Papier-Schrift ist auf
tblichen Gerédten weiter zu vervielféltigen.

2. Die Thermografie diirfte wegen des wahrend der Symbol-
darstellung notwendigen engen Kontaktes zwischen Vorlage
und Speichermedium kaum zum schnellen Drucken in Frage
kommen, Erst Ortliche Temperaturerhdhung nach anderen
Methoden lieffe neue Anwendungen zu. Sie beruht in der
Vervielfaltigungstechnik auf der physikalischen Tatsache,
dafi sich dunkle Stellen einer transparenten Vorlage geringer
Starke unter dem Einfluf§ eines Temperaturstrahlers starker
erwarmen als helle. Der Temperaturanstieg bringt entweder
eine gefdrbte Harzschicht auf einem Zwischentrdger mehr
oder weniger stark zum Erweichen (18) oder bewirkt eine
Farbreaktion in der aktiven Oberfldche eines Spezialpapiers
[19) [20]) und (21]). Die Elektrothermografie wird hier nicht
geschildert.

Benutzt man zur Beschichtung einen Farbstoff bzw. Farb-
stofftrager hoher Dielektrizitdtskonstante, so kann er sich
auch unter dem Einfluf eines Hochfrequenzfeldes bei ge-
niigender Feldstdrke erwdarmen, was ebenfalls die bereits
beschriebenen Reaktionen ausldsen kann. Diese dielektri-
sche Erwdrmung wird nach (22] in verschiedener Weise zum
Drucken angewendet. Als bisher einziges nichtmechanisches
Druckverfahren soll es das Anfertigen von Kopien erlauben.

Der einfache Funkendurchschlag von Normalpapier ist un-
wirtschaftlich und ergibt eher eine Perforation als reprodu-
zierbaren Kontrast; die elektroerosive Technik soll hierzu
besser geeignet sein.

C. Konstruktionsbeispiele:

Zur Aufzeichnung von jeweils 3 Dezimalziffern wurde nach
[15) 16 mm breites Teledeltos-Papier-Band im Mosaikdruck

mit 3 X 5Punkten je Ziffer beschriftet. Bei einer Papicr-
geschwindigkeit von 2,5 m/s konnten so 1500 Ziffern/s regi-
striert werden. Diese Versuche liegen schon etwa 10 Jahre
zuriick und haben infolge der relativ hohen Kosten fiir das
Teledeltos-Papier und die inzwischen erzielten wesentlichen
Verbesserungen anderer Druckverfahren heute kaum noch
Berechtigung, obwohl auch in neuester Zeit von einem
Serienschreibwerk auf dieser Basis berichtet wird [(24].

5. Zusammenfassung

Vergleicht man die beschriebenen Moglichkeiten unterein-
ander, so erkennt man, dafi der mechanische Gesamtdruck
auch heute noch die einzige dkonomische Lésung mit sofor-
tiger Lesbarkeit darstellt, die mehrere Kopien bei einem
ausreichend sauberen Schriftbild mit relativ hohen Ge-
schwindigkeiten ermdglicht. Alle anderen Verfahren erfor-
dern meist sowohl teure Speichermedien als auch weit kom-
pliziertere und somit stéranfélligere Gerdte. Fur niedrige
und mittlere Geschwindigkeiten wird die Symboldarstellung
mit mechanischen Mitteln, also trotz Verbilligung elektro-
nischer Bauelemente, auch weiterhin die einzig wirtschaft-
liche Methode bleiben. NTB 1119
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OPTIMATIC in Athen

Interessenten und Kunden aus Grie-
chenland hatten vom 9. bis 18. April
in Athen Gelegenheit, eine Ausstellung
von OPTIMATIC - Buchungsautomaten
und SOEMTRON-Fakturierautomaten zu
besuchen. Die Exponate wurden in den
modernen, im Zentrum Athens gelege-
nen Rdumen von IME (Institut fiir ma-
schinelle Buchfiihrungsorganisation) den
Besuchern vorgestellt. Selbstverstandlich
konnte nur ein kleiner Ausschnitt aus
dem umfangreichen Verkaufsprogramm
beider Werke gezeigt werden, der je-
doch fiir den Kundenkreis in Griechen-
land bedeutungsvoll war.

Aus dem OPTIMATIC-Programm war ein
OPTIMATIC-Buchungsautomat mit elek-
tronischer Multiplikation und ein OPTI-
MATIC-Buchungsautomat Modell 9007
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die Lohn- und Gehaltsrechnung mit dem chungsautomaten —mit  elektronischer
OPTIMATIC - Buchungsautomaten ~ mit Multiplikation vorgefihrt wurde. In
elektronischer Multiplikation. Fiir die Diskussionen wurde auf die weitere

Einsatzmdéglichkeiten dieses Buchungs-
automaten im Kontokorrentverkehr, im
Darlehensverkehr und in der Wechsel-
abrechnung hingewiesen. Die Inter-
essenten aus Geld- und Kreditinstituten
waren von der Vielseitigkeit und Lei-
stungsfdhigkeit der OPTIMATIC-Bu-
chungsautomaten beeindruckt. Besucher
von Industrie- und Handelsbetrieben
duferten sich anerkennend dber das
Programm fiir den OPTIMATIC-Bu-
chungsautomaten mit Multiplikation.
Die Fakturierung der Ausgangsrechnung
war verbunden mit der teilautomatisier-
ten Buchung der entsprechenden Werte
auf dem Journal und Kundenkonto bei
gleichzeitiger Beschriftung weiterer Un-
terlagen fiir die Abrechnung mit dem

zu sehen. Die Vorfithrungen demon- Kunden aus Geld- und Kreditinstituten ;
. . .. % : . Finanzamt und dem Kunden.
strierten interessante Losungen fiir grie- war die fortlaufende Errechnung der
chische Probleme in der Verwaltungs- Zinsen im Sparverkehr interessant, die Grofie Beachtung fand die Lagerbuch-
arbeit. Nahezu vollautomatisch erfolgte auf dem gleichen

OPTIMATIC-Bu- fithrung mit dem OPTIMATIC-Bu-
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Bild 1. Zu den prominentesten Gésten
des Cimpro- Standes zihlte unter ande-
rem der Finanzsekretdr des Staates Sao
Paulo, der sich hier interessiert die
Funktion des ASCOTA-Buchungsautoma-
ten 170/15 in Kopplung mit einem
TM 20 durch den Cheforganisator der
Firma Cimpro erkldren laft

Bild 2. Der ASCOTA-Buchungsautomat
170,15 mit Lochstreifen stand wéahrend
der gesamten Ausstellung besonders im
Interesse von Vertretern staatlicher Ver-
waltungen. Die Kopplung mit Lochstrei-
fen gewinnt auch fiir die brasilianische
Industrie und Verwaltung auf Grund
der bestehenden umfangreichen Pro-
bleme der Zentralisierung von Biiro-
und Verwaltungsaufgaben eine immer
grofiere Bedeutung

Bild 3. Blick in das Schaufenster der tiir-
kischen Vertretung des VEB OPTIMA
Erfurt

chungsautomaten Modell 9007. Dieses
preisgilinstige Modell ist fiir den Einsatz
in einem groBen Teil der Betriebe und
Verwaltungen besonders geeignet. Auto-
matisch wurde bei der Lagerbuchfiih-
rung der Bestand tiberwacht, eine Un-
terschreitung des Mindestbestandes er-
kannt und in diesem Fall automatisch
die Bestellmenge errechnet und ein be-
sonderes Formular beschriftet, das als
Unterlage fiir die Bestellung dient.

Aus dem SOEMTRON-Fakturierautoma-
tenprogramm wurde gezeigt: eine FMEL
II, 3., eine FME 30, eine FME II 3. Die
gezeigten Programme entsprachen den
Forderungen der Abrechnung in Grie-
chenland. Sie demonstrierten die Lei-
stungsfahigkeit und die Vielseitig-
keit des Einsatzes der Fakturierauto-
maten aus Sdmmerda. Besondere Beach-

tung fand die FMEL II/3. Die Mdoglich-
keit bei der Fakturierung, einen Loch-
streifen zu gewinnen und diesen in
einer konventionellen Lochkartenstation
mit  streifengesteuertem Kartenlocher
oder unmittelbar in einer elektronischen
Informationsverarbeitungsanlage mit
Lochstreifeneingabe  weiterzuverarbei-
ten interessierte vor allem Kunden mit
einem weitverzweigten Netz von Filia-
len.

Interessenten und Kunden besprachen
mit den anwesenden Vertretern der Her-
stellerwerke zahlreiche Detailfragen.
Uber das Ausstellungsprogramm hinaus
orientierten sich die Besucher {iber das
Gesamtprogramm von OPTIMATIC-Bu-
chungsautomaten und SOEMTRON-Fak-
turierautomaten.

Kam auch der gréfite Teil der Besucher
aus Athen und Umgebung, so besuch-
ten doch selbst Interessenten aus Salo-
niki die Ausstellung. NTB 1167

Brasilien — ein interessanter
und aufnahmefidhiger Markt

Aus der erstmals im Jahre 1962 im Rah-
men des Bankkongresses in Sao Paulo
(Brasilien) durchgefithrten Biiromaschi-
nenausstellung ergab sich die nationale
Fachveranstaltung fiir die Biirorationali-
sierung auf dem brasilianischen Markt,
die nunmehr jahrlich stattfindet.

Vom 10. bis 16. Mai 1965 fand in Sao
Paulo die III. USE statt. An dieser Aus-
stellung beteiligten sich alle auf dem
brasilianischen Markt vertretenen Biiro-
maschinenproduzenten bzw. Vertriebs-
organisationen der grofiten Biiromaschi-
nenkonzerne. Innerhalb der sechs Tage
dieser Ausstellung wurden 90 000 Be-
sucher gezahlt.

Die Interessenten innerhalb des Be-
sucherkreises gehdren iiberwiegend zur
Direktion der in Brasilien zahlreich ver-
tretenen Banken, den Leitungen der
Konzerne, der Zuckerindustrie und Hit-
tenwerke.

Fiir die Buiromaschinenindustrie der
DDR stand durch die auf dem brasilia-
nischen Markt zustindigen Vertriebs-
organisationen ein reprédsentativer Stand
zur Verfiigung. Die Firmen Cimpro und
Remington Rand zeigten auf ihren Stin-
den Organisationsmaschinen, die Firma
Degeza die Erzeugnisse der Schreib-
maschinenproduktion unserer Republik.

Von den Exponaten wurden im einzel-
nen gezeigt:

SOEMTRON-Fakturierautomat 381, AS-
COTA-Buchungsautomat Klasse 171, AS-
COTA-Saldiermaschine 117 sowie AS-
COTA-Saldiermaschine 114 in Kopplung
mit Lochstreifen. Weiterhin zeigte die
Vertretung Remington Rand innerhalb
ihres Standes drei OPTIMATIC-Bu-
chungsautomaten, darunter einen Auto-
maten in Kopplung mit einem Maschi-
nenmultiplikationsgerat. NTB 1165

OPTIMA-Schreibmaschinen —
gerauscharm und sicher

In der Turkei erfreuen sich Schreibma-
schinen vom VEB OPTIMA Biiromaschi-
nenfabrik Erfurt eines guten Rufes.

Die tlirkische Vertretung des Werkes,
die Firma Fuat ve Suat Tarhan Ortakligi
in Instanbul, hat einen zufriedenen Kun-
denkreis. Das beweisen viele Briefe mit
anerkennenden und lobenden Worten.
Unter anderem schreibt die Firma Okan
Kirstasiye Koll. Sti. in Ankara, dafi sie
mit den OPTIMA-Schreibmaschinen sehr
zufrieden ist. Sie arbeiten gerduscharm
und sicher. Die Bedienung ist einfach,

Wissenswert und interessant

155




Wissenswert und interessant

156

zeitsparend und deshalb besonders vor-
teilhaft.
Auch die Firma Mehmet Hadi Ceyhan,
Isparta, bestédtigt dies und betont, daf
OPTIMA-Schreibmaschinen auch noch
nach Jahren tadellos arbeiten.
Der Direktor der Spezialschule fiir Ma-
schinenschreiben und Fremdsprachen in
Ankara, Herr Ali Irfan Hizal, hat mit
OPTIMA-Schreibmaschinen die besten
Erfahrungen gemacht. Darum wurden
in seiner Schule nach und nach alle vor-
handenen Maschinen durch OPTIMA-
Modelle ersetzt. Als besonders ange-
nehm empfand Herr Hizal die vorbild-
liche Beratung und Betreuung beim Ein-
kauf durch die Firma Tarhan.

NTB 1171

Bild 5.  SOEMTRON - Rechenautomaten
sind auch in Grofibritannien bewdahrte
Helfer in der Biliroorganisation. Unsere
Generalvertretung, die Firma Brough-
tons of Bristol, zeigte auf ihrem Stand
der Birminghamer Geschiftsbedarfs-
Ausstellung vom 17. bis 21. Mai 1965
die SOEMTRON-Rechenautomaten

ASCOTA-Leuchtwerbung

Am Geschéftshaus der ASCOTA-Vertre-
tung in Frankfurt am Main wurde in
diesem Jahr eine Leuchtwerbung instal-
liert. Diese Leuchtwerbung, des am
Eschenheimer Platz gelegenen Ge-
schaftshauses der Firma Kdammerling,
ist in den Nachtstunden weithin sicht-
bar. Auf der Nachtaufnahme (Bild 4)
zeigt die Leuchtschrift das Haus der
Firma Kdmmerling Oederweg 2—4.

Rationelle Unfall-Ursachenforschung
mit Kerblochkarte

Einer dringend notwendigen Rationali-
sierung der Verwaltungstitigkeit kann
sich kein Betrieb verschliefen, sobald er
die Disharmonie zwischen dem sich
langsam entwickelnden Prozefy der Ver-
dnderung der Verwaltungstéatigkeit und
dem Entwicklungsprozef§ der Automati-
sierung der materiellen Produktion ver-
gleicht. Nicht in allen Fallen mufi man
gleich an eine Automatisierung der Ver-
waltungstatigkeit denken, denn schon
mit einfachen Mitteln kann man schnell
eine wirksame Verbesserung erreichen.

Eines dieser Arbeitsmittel sind die im
VEB Biirotechnik erhaltlichen Kerbloch-
karten.

Die Erhdhung der Arbeitssicherheit
setzt z. B. in jedem Betrieb voraus, daf
Gefahrenquellen vorher erkannt und be-
seitigt werden. Die griindliche Unfall-
Ursachenforschung ist aber in jedem
groferen Betrieb, bedingt durch die
Aufbereitung des Materials aus der Un-
fallmeldung, mit sehr hohem Arbeits-
zeitaufwand verbunden und kann des-
halb nur in bestimmten Grenzen durch-
gefiihrt werden.

Mit Hilfe der von uns entwickelten
Kerblochkarte fallt diese Einschrdnkung
bei gleichzeitig verringertem Zeitauf-
wand weg.

Zweck der Karte

Die bisherige Methode des zeitrauben-
den Zusammentragens einer Unfall-Ana-
lyse aus den Unfallmeldungen konnten
wir mit Hilfe dieser Kerblochkarten in
eine Methode der Kleinmechanisierung
verwandeln.

Klartext

Da alle Angaben zum Kerben direkt
aus dem Vordruck der Unfallmeldung
entnommen werden, erscheinen auf der
Kerblochkarte selbst nur die Angaben
zur Person des vom Unfall betroffenen
Betriebsangehdrigen und die Abrech-
nung der Ausfallstunden.

Art der Zuordnung

Lochfelder 1 bis 5 Kombination
Lochfeld 6 direkt

Lochfeld 7 direkt

Lochfelder 8 bis 13 Kombination
Lochfelder 14 bis 16 direkt

Die neutrale Gestaltung des Lochfeldes 6
— Ort des Arbeitsunfalles — gestattet,
bei Festlegung eines innerbetrieblichen
Schliissels nach Produktions- bzw. Ver-
antwortungsbereichen, die Kerbloch-
karte fast ausnahmslos in allen Betrie-
ben anzuwenden.

Bild 6. Ansicht der verwendeten Kerb-
lochkarte

o
c

Oberkorper @ @ {
Unt.-Kérper @ )
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Anwendung der Kerblochkarte

Anhand der eingehenden Unfallanzei-
gen werden auf der Grundlage des
betrieblich erarbeiteten Schliissels die
Fakten des Unfalles ohne nochmaliges
Ubertragen des Klartextes gekerbt.
Diese Arbeit kann ohne Schwierigkeiten
von jeder Arbeitskraft ausgefiihrt wer-
den.

Die Auswertung des betrieblichen Un-
fallgeschehens erfolgt dann nach vier
wesentlichen Gesichtspunkten, wobei
alle Angaben fiir spatere Quartalsmel-
dungen, Analysen usw. unmittelbar zu
verwenden sind.

1. Zeitpunkt des Unfalles: Jahr, Quar-
tal, Monat, Woche, Tag, Schicht, Stunde

2. Ort des Unfalles: Produktionsbereich,
Produktionsabschnitt

3. Ursachen des Unfalles: Tétigkeits-
merkmale A (Arbeitsverfahren), tech-
nische Mangel, Nichtbeachtung von Be-
triebsvorschriften

4. Angaben zur Person des Verletzten:
maénnlich, weiblich, Alter, Qualifikation,
Verletzung, Korperteil

Platzwunde @ @
e e
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Durch einen leicht zu ibersehenden
Vergleich der prozentualen Anteile der
einzelnen Untergruppen sind erste
Schwerpunkte unmittelbar ersichtlich.
Alle daraus abgeleiteten MaBnahmen
lassen sich auf ihre Wirksamkeit hin
verfolgen, da die Tendenz des Unfall-
geschehens — wenn notwendig bezogen
auf einzelne Produktionsabschnitte -
aus der Kartei zu ersehen ist.

Nutzeffekt

Durch die Sicherheit und Schnelligkeit
des Selektierens einer der insgesamt
175 Merkmale dieser Kerblochkarte ist
es moglich, den Umfang der Befragung
gegeniiber der manuellen Ermittlung zu
vervielfachen. Durch diese erhéhte Aus-
sagekraft wird eine zielgelenkte Lei-
tungstitigkeit moglich, die bisher in der
gleichen Zeit nicht erreicht werden
konnte.

Die Verfasser sind bereit, tiber die bis-

her gesammelten Erfahrungen Auskunft

zu geben. NTB 1060

P. Gansauge, A. Lehmann
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Umfangreiche
Schreibarbeit
ist schnell

und Mmuhelos zu
schaffen mit
Soemtron 522

> TR

hilft in jeder Abteilung

Immer wieder wird in der Praxis die
Leistungsfahigkeit der Schreibkraft
iberfordert, und die Erledigung der
Schreibarbeit gerdt in Gefahr. Die
vollelektrische Soemtron 522 bietet
alle Voraussetzungen, dieses Pro-
blem zu lésen. Der auBerordentlich
niedrige, kaum spiirbare Tiefgang der
griffbereit angeordneten Blocktasten,
ermdglichtohne Anstrengungen hohe
Schreibgeschwindigkeit und harmo-
nischen Schreibrhythmus. Alle Funk-
tionen der Maschine werden vom
Tastenfeld aus gesteuert und erfor-
dern keine zeitraubenden Handgriffe.
Die Soemtron 522 gewdhrleistet eine
echte Leistungssteigerung.

Wir beraten Sie gern ausfiihrlich.

VEB Blromaschinenwerk S6mmerda
Exporteur: Biiromaschinen-Export
GmbH Berlin

Buchbesprechungen

Was ist lineare Programmierung?

Von A.S.Barsow. Ubersetzt aus dem
Russischen von Dipl.-Math. K. H. Rupp.
Redaktion Dr. J. Piehler. B. G. Teubner
Verlagsgesellschaft Leipzig in Zusam-
menarbeit mit der Akademischen Ver-
lagsgesellschaft Geest & Portig K. G.
Leipzig, 1962, 108 Seiten mit 22 Abbil-
dungen und Literaturhinweisen, karto-
niert 5,40 MDN. Kleine naturwissen-
schaftliche Bibliothek — Mathematik,
Band 2.

Wie bereits bei der Buchbesprechung zu
,Elektronische Digitalrechner und Pro-
grammierung” von Kitow und Krinizki
(NTB, Heft12 1963, S.383) angefiihrt,
erfordert die Entwicklung unserer Wirt-
schaft eine wissenschaftlich begtindete
Organisationsarbeit, d.h. eine hdhere
Qualitat, die sich durch einen hohen
Grad von Wissenschaftlichkeit auszeich-
net.

Die Vorbereitung des Einsatzes von
elektronischen Rechnern und Anlagen
ist unmittelbar mit der Qualifizierung
aller in der Planung und Organisation
beschéftigten Arbeitskrafte verbunden.
Ein breiter Kreis voa Wirtschaftlern
und Ingenieuren mufi sich dabei mit
den Fragen der Anwendung mathemati-
scher Methoden in der Organisation und
Planung der Produktion beschéftigen.

Die Verlagsgesellschaft Teubner in Leip-
zig tragt dieser Forderung in sehr rith-
riger Weise Rechnung, die nicht unge-
nutzt bleiben sollte. Die kleine natur-
wissenschaftliche Bibliothek — Mathe-
matik hat dabei noch den Vorteil, daf§
deren Bande handlich sind und im
Reisegepack unserer Wirtschaftsfunktio-
nére nicht fehlen sollten.

Die kleine Broschur ,Was ist lineare
Programmierung?” behandelt die Fra-
gen der Theorie und der Methoden zur
Losung einiger Aufgaben der linearen
Programmierung (oder auch als lineare
Optimierung anzusprechen).

Bereits in der Einleitung gibt der Ver-
fasser einen kleinen Uberblick tber die
Anwendung und die Methoden der
linearen Programmierung, so dafi der
Praktiker sofort weify, welchen Nutzen
er fiir seine Arbeit erzielen kann.

Im ersten Abschnitt werden die Begriffe
und Definitionen der linearen Algebra
des m-dimensionalen Raumes dargelegt,
die zur Lésung der Aufgaben der linea-
ren Programmierung erforderlich sind.

Die Darlegungen werden sofort mit
praktischen Beispielen verbunden. Der
Leser wird sich sehr schnell solchen Be-
griffen wie Hyperebenen und Halb-
raume, konvexe Polyeder, Systeme linea-
rer Ungleichungen, kleinster und gréB-
ter Wert einer Linearform auf einem
Polyeder oder Zurickfiihrung von Un-
gleichungen auf Gleichungen bei der
Losung von Aufgaben der linearen Pro-
grammierung zurechtfinden. Die Skepsis
vor der Mathematik diirfte dabei unbe-
dingt genommen werden. Es kommt
darauf an, unbedingt mit dem Studium
zu beginnen. Auch beim Einsatz von
elektronischen Rechnern kommt es auf
eine Auslastung dieser kostspieligen
Aggregate zur Erzielung eines wirt-
schaftlichen Einsatzes an.

Der zweite Abschnitt ist der Losung der
allgemeinen Aufgabe der linearen Pro-
grammierung gewidmet. Die allgemeine
Form der Darstellung sollte gleich dazu
benutzt werden, effektive Beispiele
beim Studium des Materials zu verwen-
den, um sich selbst eine Briicke zur An-
wendung im eigenen Bereich zu schaf-
fen. Auf dem Gebiet der DDR bestehen
bereits geniigend Rechenzentren, um
praktische Arbeiten anhand von Bei-
spielen aus der Praxis zu probieren. Es
wird dabei auf die Rechenzentren un-
serer Universititen und Technischen
Hochschulen sowie die bereits beste-
henden Rechenzentren im Bereich des
Industriezweiges Bliromaschinen — Cel-
latron-Organisation, Zella-Mehlis, und
VEB Elektronische Rechenmaschinen
Karl-Marx-Stadt — verwiesen. Zur In-
formation besteht auch Gelegenheit zur
Leipziger Messe im BUGRA-Messehaus
auf den Stinden der VVB Biiromaschi-
nen.

Eine weitere Einfiihrung in praktische
Probleme wird im dritten Abschnitt ge-
geben, wo besonders das Transportpro-
blem beziiglich der Kosten behandelt
wird. Ausgehend von der Aufgabenstel-
lung wird die Methodik zur Bestim-
mung einer optimalen L&sung darge-
stellt. Da bei einer Betrachtung des
Transportproblems auch die Zeit eine
wesentliche Rolle spielt, wird im vier-
ten Abschnitt die Losung des Transport-
problems beziiglich der Zeit behandelt.
Diese kleine Broschiire sollte allen Wirt-
schaftsfunktiondren und Organisatoren
empfohlen werden, da sie eine wirklich
kurzgefafite populdrwissenschaftliche
Einfithrung in die moderne mathemati-
sche Theorie der Optimierung ist, ohne
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die wir bei der Durchsetzung des neuen
dkonomischen Systems der Planung und
Leitung nicht mehr auskommen.

Dr, Hani NTB 955

IDV-Informationen

Ringmappe, Ausgabe 01-65,” 40 Seiten,
Institut fir Datenverarbeitung Dresden

Das Institut ftr Datenverarbeitung
Dresden gibt zur aktuellen Information
aller auf dem Gebiet der Datenverarbei-
tung Téatigen etwa achtmal im Jahr zu
je 35 Seiten DIN A 5 einen Informations-
dienst in loser Blattform heraus. Die
Blatter werden in einer Ringmappe ge-
liefert und sind gegliedert in die Fach-
gebiete:

1. Nachrichten und Hinweise aus dem
gesamten Gebiet der Datenverarbei-
tung.

2. Datenverarbeitungsanlagen und -sy-
steme, Gerdte, Bauelemente.

3 Anwendunéstechnik (Organisation,
Prozefisteuerung, Rechentechnik).

4. Mitteilungen tber Veranstaltungen,
Ausstellungen, Messen, Literaturnach-
weise aus dem gesamten Gebiet der
Datenverarbeitung.

Die Ausgabe 01-65 der IDV-Informatio-
nen gibt einen Uberblick zur Situation
beziiglich der Produktion und des Ver-
triebes von elektronischen Datenverar-
beitungsmaschinen auf dem westlichen
Markt. Im einzelnen wird tber die Ent-
wicklung der grofiten Herstellerfirmen
und die zwischen ihnen bestehenden
Verbindungen berichtet.

Ein weiterer Beitrag befafit sich mit den
Hauptaufgaben des durch Ministerrats-
beschluf vom 3. Juli 1963 gebildeten
Institutes fiir Datenverarbeitung Dres-
den.

Unter der Rubrik ,Datenverarbeitungs-
anlagen und -systeme, Gerdte und Bau-
elemente” wird die Einrichtung zum
Lochen von Informationstragern er-
lautert. Eine Untersuchung zum wissen-
schaftlich-technischen Hochststand auf
dem Gebiet kontaktbehafteter und kon-
taktloser Bausteine (elektrisch diskrete
Elemente) bringt zur Abgrenzung eine
Definition und Klassifikation solcher
Bausteine.

Ferner werden u. a. erlautert eine Da-
tenabfrage- und Dateneingabeanlage,
die Datenferniibertragung im Bank-
wesen, elektronische Rechenanlagen im
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Der Baukasten
far lhre

Lebensmittel- und GenuBmittel-Grof- 2. Arbeitskrafte samten Belegschaft vor und bei der Ein- - b .t
hanc%el, die Verkehrssteuerung mit elek- 3. Maschinen und Ausstattung tulln'ung der m‘aschmellen D.aten“veralr- SCh rel bar el
tronischen Rechenautomaten. beitung. Im Teil 3 werden die fiir die
. 4. Benummerungssysteme maschinelle Datenverarbeitung notwen-
Von grofem Interesse, besonders fiir digen Maschinen zusammengestellt und
die Leiter, Dispatcher und Meister 5. Vordrucke . " i 4
. s , . .. MefBiwertformeln fiir die lochkarten-
in der Industrie, ist e¢ine Information 6. Okonomischer Nutzen . ;
5 ; ; maschinelle Bearbeitung angegeben.
iber die vom IDV Dresden konstruierte e
o e 7. Stiickliste
und gebaute Produktionsiiberwachungs- Heft 4/4 (abgeschlossen April 1965, etwa
anlage zur Erfassung von Stillstands- 8. Arbeitsplanstammkarten 150 Seiten) enthélt den Teil 4 ,Benum-
zeiten und zur Erlangung von aktuellen 9, Vorkalkulation merungssysteme”. Einleitend wird ihre
Informationen tber den Produktions- ) Notwendigkeit fiir die maschinelle Da-
prozef. Die gleiche Bedeutung kommt 10- Hilfs- und Versorgungsprozesse tenverarbeitung  erldutert und die
auch dem Beitrag ,Matrizen und elek- 11, Betriebsplanung Grundsatze fiir ihre Bildung aufgestellt.
troms(':he Reche?auto?laten”bei der Pla- 12. Grundmittel Der Hauptteil der Schrift enthalt erst-
nung in Industriebetrieben” zu. . malig  geschlossen ~ Benummerungs-
13. Materialabrechnun . )
Fiir das grafische Gewerbe enthélt diese 2 systefne fiir d%e komplexe und ('1u1ch<
Ausgabe der IDV-Informationen die 14. Arbeitszeit und Lohn géinglge maschinelle Datenverarbeitung,
| Mitteilung, daB es gelungen ist, bei 15. Finanzielle Beziehungen gegliedert nach Pllanung und Abrech-
3 Grofidruckereien den automatischen Ma- ) ) i nung der Erzeugnisse — Planung und
| " - " . -, H
i schinensatz einzufiihren., 16. Bilanz, Kontenfilhrung und Kosten- gontrolle der Produktion — Planung
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Literaturzusammenstellungen zu Fach-
und Qualifizierungsschriften ergéanzen
die Vielfalt der behandelten Themen.
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Maschinelle Datenverarbeitung fiir die
Leitung und Kontrolle von Industrie-
betrieben und Vereinigungen

IDV-Schriftenreihe Heft 4

Daten sind Informationen oder Mittei-
lungen, die die Menschen in ihren ge-
sellschaftlichen Beziehungen direkt oder
indirekt (iiber technische Einrichtungen)
untereinander austauschen. Im Indu-
striebetrieb dienen sie u.a. der Jahres-
planung, der Operativplanung, der Auf-
tragskontrolle und -abrechnung, der
Materialversorgung, dem Angebots- und
Verkaufswesen, dem Rechnungswesen
und vielfaltigen anderen technisch-
wissenschaftlichen Aufgaben. Dazu miis-
sen die anfallenden Daten sorgfiltig
aufbereitet und verarbeitet werden.

Im Institut fir Datenverarbeitung Dres-
den (IDV) wurde von einem Autoren-
kollektiv unter teilweiser Mitarbeit von
Arbeitsgruppen der VVB Nagema und
des VEB Biuirotechnik, Organisations-
abteilung Dresden, das Heft 4 der IDV-
Schriftenreihe erarbeitet, das in 18 Tei-
len dber ein Typenprojekt gleichen
Themas berichtet.

Das Typenprojekt ist in folgende Teile
gegliedert:

1. Struktureinheit ,Organisations- und
Rechenzentrum”

rechnung
17. Weitere Arbeitsgebiete
18. Zusammenfassung

Die einzelnen Teile werden in Einzel-
heften vom Format DIN A 4 mit etwa
100 bis 150 Seiten Umfang zusammen-
gefafit und jeweils nach Abschluf der
Teilprojekte herausgegeben.

Da in diesen Heften Ergebnisse und
Erfahrungen aus Theorie und Praxis
bei der Einrichtung einer ,Maschinellen
Datenverarbeitung fiir die Leitung und
Kontrolle von Industriebetrieben und
Vereinigungen” zusammengefaf§t sind,
konnen sie Standardisierern, Konstruk-
teuren, Technologen und Materialwirt-
schaftlern fir ihre tdgliche Arbeit und
Projektanten fiir die Entwicklung neuer
Abteilungen wertvolle Hinweise geben.
Sie sind auch als Schulungsmittel ge-
eignet.

Inhaltsangabe tber die bereits redaktio-
nell abgeschlossenen Teile:

Heft 4/1-3 (abgeschlossen Juni 1964,
etwa 104 Seiten) mit den Teilen

1. Struktureinheit ,Organisations- und
Rechenzentrum”

2. Arbeitskrafte
3. Maschinen und Ausstattung

weist im Teil 1 die Notwendigkeit, eine
Struktureinheit ,Organisations- und
Rechenzentrum” zu bilden, nach. Ein
Hauptfristenplan erleichtert die Planung
bei der Einfiihrung der maschinellen
Datenverarbeitung in der Praxis. Der
Teil 2 beschaftigt sich speziell mit der
Qualifizierung der Leitung und der ge-

und Abrechnung des Materials — Pla-
nung und Abrechnung der Arbeitszeit
und des Lohnes — Arbeitskrdafte und
Qualifizierungsstatistik — Nachweis und
Abrechnung der Grundmittel — Planung
und Abrechnung der finanziellen Be-
ziehungen — Arbeiten der Datenverar-
beitungsstation.

Nach Angabe der entsprechenden Be-
nummerungssysteme behandelt das Heft
jeweils fiir die einzelnen Nummern in
den Unterabschnitten Bedeutung, Sy-
stem und Erlduterung.

Heft 4/12 (abgeschlossen Juni 1964,
101 Seiten, in Auslieferung) enthil¥die
Anwendung des maschinellen Loch-
kartenverfahrens fiir den Nachweis und
die Abrechnung der Grundmittel und
der Abschreibungen. Es werden die
buchméfige und statistische Erfassung,
der Nachweis und die Abrechnung der
Grundmittel, der Abschreibungen, des
Verschleifies sowie der Generalrepara-
turen nach den 6konomischen Erforder-
nissen der Grundmittelbuchhaltung und
der Grundmittelverwaltung als auch
nach den technischen Gesichtspunkten
der Grundmittelerhaltung (Hauptmecha-
nik) behandelt. Dariiber hinaus werden
im Rahmen der komplexen und durch-
gdngigen  Datenverarbeitung Kenn-
ziffern fiir die Planung des Betriebes
sowie Zusammenstellungen der Grund-
mittelbestinde fur alle Betriebe der
VVB nach O6konomischen und techni-
schen Gesichtspunkten gewonnen.

Weitere Hefte erarbeitet das Institut fiir
Datenverarbeitung jeweils nach Fertig-
stellung des Typenprojektes fiir die ein-
zelnen Teile. NTB 1162
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VEB Optima Biromaschinenwerk Erfurt
Exporteur: Biiromaschinen-Export GmbH
Berlin

Eine Optima-Standardmaschine bietet
lhnen viele Varianten. Sie konnen wahl-
weise mit Kohle- oder Gewebeband
schreiben, sich des schnellen Papierein-
werfers bedienen, vier verschieden breite
Wagen aufsetzen und die Vorteile einer
Hektographenband-Einrichtung nutzen.
Eine ,,Optima‘'‘, hat vielseitige Méglich-
keiten — das ist die ideale Lésung fiir
die Forderungen an die Schreibarbeit in
lhrem Biiro.




Tausendmal
original

Mmit Soemtron-
Schreib-und
Organisations-
automaten

hilft in jeder Abteilung

Werbebriefe, Angebote, Rundschrei-
ben, Einladungen, Bestellungen, Mah-
nungen werden hundert- und tausend-
fach im gleichen Wortlaut gebraucht
und — sollen doch stets ,,original''
sein. Welche Schreibkraft kann das
schaffen? .
Soemtron-Schreib- und Organisa-
tionsautomaten 527 oder 528 (mit aus-
wechselbarer Programmierungsein-
heit) l6sen dieses Problem ebenso
wie die schwierigen, immer wieder-
kehrenden Schreibaufgaben in der
Arbeitsvorbereitung und Auftragsab-
wicklung. — Wir beraten Sie'gern aus-
fahrlich.

VEB Biromaschinenwerk Sémmerda
Exporteur: Biromaschinen-Export
GmbH Berlin




