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Der Einsalz von elektrischen Schreibmaschinen nimmt stén-
dig zu. Der VEB Optima Biiromaschinenwerk Erfurt run-
dete deshalb zur Leipziger Frithjahrsmesse 1966 sein Pro-
gramm mit der elektrischen Schreibmaschine OPTIMA-
ELECTRIC ab. Sie ist ein neues Modell, das in seinem Auf-
bau, der Konstruktion und Ausstattung die jahrzehntelan-
gen Erfahrungen des Werkes bei der Konstruktion und
produktion einer groBen Anzahl verschiedenster Modelle
der Klein- und handangetriebenen Standardschreibmaschi-
nen enthilt. Sie bildet ein interessantes Erzeugnis hin-
sichtlich Ausstattung, Leistung und Bedienungskomfort.
Das Gewicht betrdgt etwa 20 kg, das Gehduse besteht aus
Leichtmetall-Druckgus.

Baugruppenautbau

Die OPTIMA-ELECTRIC besteht aus fiinf Hauptbaugrup-
pen, die sich wiederum aus einer unterschiedlichen Anzahl
von Untergruppen und den Verbindungselementen zusam-
mensetzen. Damit sind fiir den Service gute Voraussetzun-
gen geschaffen. Bei einer eventuell notwendigen Reparatur
muf nur die betreffende Hauptbaugruppe und nicht die
komplette Maschine demontiert werden. Diese Vorausset-
zungen verkiirzen den Zeitaufwand fir die Reparatur we-
sentlich und ersparen viele Justagearbeiten.

Bild 1. Nicht viel gréBer als eine mechanische Schreib-
maschine ist dieses elektrische Modell, die Leistungen lie-
gen aber weit hoher
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Ubersichtliche Tastatur

Die in der Tastatur vereinigten Schreib- und Funktions-
tasten sind alle als Drucktasten ausgefiihrt, so daff Hebel
und andere Einstellelemente entfallen und die Tastatur ein
{ibersichtliches und geschlossenes Aussehen erhalt. Die
Schreibtasten haben eine moderne zylindrische Form mit
guten Griffeigenschaften, wihrend alle Funktionstasten im
Interesse der Ubersichtlichkeit rechteckig gestaltet sind. Die
Anordnung der Schreib- und Funktionstasten ist so ge-
wihlt, daf eine giinstige Bedienung der Maschine gewéhr-
leistet ist. Diesem Zweck dient auch die Tastenfeldneigung
von 15°, die ein schnelles, miiheloses Schreiben ermdglicht.

Schreibtastalur

Die OPTIMA-ELECTRIC besitzt 46 Schreibtasten, auf denen
alle bei der Ausfithrung normaler Schreibarbeiten benotig-
ten Buchstaben, Zahlen und Zeichen untergebracht sind.
Von diesen wurden der einfache und doppelte Unterstreich-
strich, der Bindestrich, der Punkt und das ,x" als Dauer-
anschlagtasten ausgefiihrt, wobei die Dauerfunktion mit
dem Uberdruck auf den doppelten Druckpunkt ausgeldst
wird., Damit erfolgt eine wesentliche Erleichterung und
Verkiirzung aller Unter- und Durchstreichungen sowie
Punktierungen.

Funktionstasten

Der Schreibkomfort der OPTIMA-ELECTRIC zeigt sich in
den vorhandenen sinnvollen Funktionstasten.

Die Riick- und Leertaste sind ebenfalls als Daueranschlag-
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tasten mit doppeltem Druckpunkt ausgefiithrt und ermdog-
lichen so die schrittweise Vorwérts- und Riickwértsbewe-
gung des Wagens zu einem bestimmten vom Zeilenbeginn
abweichenden Anfangspunkt ohne manuelle Bedienung.
Die elektromechanische Segmentumschaltung verringert
den bendtigten Kraftaufwand beim Schreiben der grofen
Buchstaben und bringt damit eine bedeutende Arbeits-
erleichterung und eine Erhéhung der Dauerleistung.

Eine siebenfach einstellbare Typen-Anschlagstarkeregulie-
rung lafit eine Anpassung der Aufschlagkraft der Typen-
hebel an die Anzahl der gewtinschten Durchschlidge zu.

Die vierfache Farbbandzonenschaltung wird iiber drei
Drucktasten, die sich links neben der Tastatur befinden,
betatigt und ermdglicht die restlose Ausnutzung des 16 mm
breiten Farbbandes in drei (zweifarbiges nur in zwei) Zo-
nen und das Beschriften von Matrizen.

Zum Weitertransport des eingespannten Papierbogens sind
Tasten fiir.die Zeilenschaltung am Ort, den Wagenriicklauf
und die Kombination der beiden genannten Funktionen
vorhanden, die ein vielseitiges Arbeiten ermdéglichen und
manuelle Bedienung und damit Arbeitszeit einsparen.
Eine Sperrschrifteinrichtung gehort auferdem zur Ausstat-
tung der OPTIMA-ELECTRIC.

Bild 2. Die OPTIMA-ELECTRIC gehért dorthin, wo viel
und schnell geschrieben werden mufy

Bild 3. Alle Bedienungselemente der OPTIMA-ELECTRIC
lassen sich bequem von vorn erreichen und {tiberblicken

Tabulatorfunktion

Die OPTIMA-ELECTRIC besitzt einen einfachen Setztabula-
tor mit Setzer und Einzelldschung und kann daneben mit
einem neunstelligen Dezimaltabulator ausgeriistet werden.
Beide sind als mechanisch arbeitende Hafttabulatoren aus-
gefithrt. Weiterhin ist eine Tabulatordurchlauftaste vorhan-
den. Bei ihrem Wegfall erhdht sich die Stelligkeit des De-
zimaltabulators auf zehn Stellen. Die Gesamtléschung der
Tabulatorreiter erfolgt durch die gleichzeitige Betédtigung
der Wagenriicklauf- bzw. Durchlauftaste und Tabulator-
16schtaste.

Funktionen am Wagen

Der Normalwagen ist 33 cm breit und hat einen Papier-
durchlaff von 34 cm, so daf A 4-Querformate und englische
Papierformate beschrieben werden kénnen. Der Breitwagen
hat 48 cm Papierdurchla8.

Die Wagenauslosung ist rechts und links angeordnet. Pa-
pier- und Walzenldser sowie Stechwalzeneinrichtung sind
vorhanden und gewd&hrleisten das Einfligen von Schreib-
text zwischen den Zeilen bzw. das zeilengerechte Einspan-
nen des Papierbogens auf vorgedruckte Linien. Das Aus-
richten der Zeilen erfolgt tiber zwei durchsichtige Zeilen-
richter mit Gradeinteilung und Liniiereinrichtung. Die Zei-
leneinstellung ist finffach regulierbar.

Die einwandfreie Fithrung des Papiers ist durch die ange-
brachte Papieranlage, die aufklappbare Papierhalteschiene,

die sich bei Betitigung des Papierlosers abhebt, und die
automatisch ausschwenkbare Papierstiitze mit Bogenend-
anzeige gewahrleistet. Als Radierauflage dient der Papier-
ableiter.

Zur Begrenzung des Randes befinden sich zwei Schiebe-
randsteller hinter der Papierstiitze, die von vorn sichtbar
sind und ihre Einstellung iiber eine Maikierungseinrich-
tung auf einer Teilungsleiste anzeigen, die mit der der
Papierhalteschiene iibereinstimmt. Auf Wunsch ist ein Pa-
piereinwerfer lieferbar.

Betriebssicherheit

Das Ein- und Ausschalten der OPTIMA-ELECTRIC erfolgt
{iber eine Drucktaste, die mit einer Farbmarkierung zur
Kennzeichnung des Betriebszustandes versehen ist. Beim
Abheben des Verkleidungsdeckels wird die Stromzufuhr
automatisch unterbrochen. Bei Reparaturen kann diese zu-
sitzliche Sicherung aber aufier Betrieb gesetzt werden.
Im ausgeschalteten und stromlosen Zustand sprechen aile
Gchreib- und Funklionstasten aufier der Tabulatortaste,
dem Tabulatorsetzer und -1scher nicht an, um Fehlbedie-
nungen zu vermeiden.

7ur Verhinderung von Blockierungen der Maschine sind
die Funktionstasten Tabulatortaste und -setzer sowie die
Riicktaste gegen die Wagenriicklauftaste gesperrt. Der wei-
teren Erhdhung der Betriebssicherheit der Maschine dient
ein Uberlastungsschalter, der die Maschine vor schadlichen
Einwirkungen bewahrt.
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Die OPTIMA-ELECTRIC ist demnach sowohl im Betriebs-
als auch im Ruhezustand gegen auftretende Fehlbedienun-
gen und Uberbeanspruchungen gesichert.

Schreibleistung

Die OPTIMA-ELECTRIC ist in der Lage, 14 Anschldge/s zu
schreiben, und kann 15 Durchschldge mit normalem Durch-
schlagpapier ausfithren. Sie besitzt ein ausgezeichnetes
Schriftbild und hat einen leichten Anschlag, der ein er-
miidungsfreies Schreiben erméglicht. Der Anschlag der ver-
schiedenen Buchstaben und Zeichen ist in Abhédngigkeit
von ihrer Auflagefldche justiert, so daff ein gleichméBiges

" gchriftbild erzielt wird und Perforierungen ausgeschlossen

sind.

Tastaturen und Schriften

Die OPTIMA-ELECTRIC ist in allen gédngigen Tastaturen
und mehreren Schriftarten lieferbar, womit eine Anpassung
der Schriftcharakteristik an die Wiinsche des Kunden mdg-

lich ist.

Weitere Modelle

Als Weiterentwicklung ist die kombinierte Kohle- und Ge-
webebandeinrichtung vorgesehen, die das Schriftbild repra-
sentativer bzw. reproduktionsfdhig macht.

Durch ihre gut durchdachte Konstruktion und Ausstattung
ist die OPTIMA-ELECTRIC eine weitere Vervollkommnung
des OPTTMA-Schreibmaschinenprogramms. Der Erfolg wird
dieser Neuentwicklung nicht versagt bleiben. NTB 1214
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Dipl. oec. W. Faber, Erfurt

Technische Ausstatiung

Die im VEB Biliromaschinenwerk Sémmerda entwickelten
und im VEB Optima, Biiromaschinenwerk Erfurt hergestell-
ten Schreibautomaten OPTIMA 527 und Organisationsauto-
maten OPTIMA 528 bestehen aus einer elektrischen Schreib-
maschine, Steuertastatur, Ver- und Entschliiler, ein oder
zwel Lochbandlesern, ein oder zwei Lochbandlochern,
Stromversorgung und Gehduse. Die Dauerschreibleistung
betrdgt etwa zehn Zeichen/s. Die Codierung erfolgt 8spurig
fiir die Eingabe, die Ausgabe kann 5- bis 8spurig erfolgen.
Die Steuertastatur ist vom Schreibwerk getrennt und um-
fat Einzeltasten fir Bedienungsfunktionen. Von hier
werden auch die nur zu lochenden Steuersymbole eingege-
ben. Die wichtigsten Einzelfunktionen sind neben weiteren :

1. Nichtschreiben = Lesen und Lochen;

2. Duplizieren (es werden alle Steuersymbole gelocht) =
Lesen und Lochen;

Duplizieren mit Schreiben = Lesen, Schreiben und Lochen;

3. Springen (bei Auslassungen und Selektionen) = Lesen.

4. Auslosung, Unterbrechung oder Aufhebung dieser drei
Funktionen an jeder beliebigen Text- oder Programmstelle

a) automatisch durch eingelesene Steuersymbole

b) automatisch durch die Programmtafel beim Organisa-
tionsautomaten OPTIMA 528,

c) durch manuellen Eingriff iber Tastatur.

Das trifft auch ganz allgemein zu fiir die Steuerung der
beiden Locher. Die beiden Leser konnen entweder durch
das Steuer-Lochband, die Programmtafel oder durch die
Steuertastatur gesteuert werden. Die Programmierung des
Schreibautomaten OPTIMA 527 erfolgt durch Steuer-Loch-
bédnder und Setztabulatoren, die des Organisationsautoma-
ten OPTIMA 528 mit schnell auswechselbaren Programm-
tafeln und im Bedarfsfall noch zusitzlich ebenfalls mit
Steuer-Lochbédndern. Dafi auch vom Informations-Eingabe-
lochband Steuerfunktionen ausgeldst werden, um den pro-
grammierten Arbeitsablauf herbeizuftihren, ist nur der
Vollstdndigkeit wegen zu erwédhnen.

Allgemeiner Auigabenbereich

Beide Automaten sind selbstiandig einsetzbare Organisa-
tionsmaschinen. Der Organisationsautomat 528 kann grund-
satzlich alle Arbeiten mit hohem okonomischen Nutzeffekt
durchftihren, fiir die der Schreibautomat 527 geeignet ist.
Mit seinem zusétzlichen Eingabespeicher und den auswech-
selbaren Programmtafeln ist er fiir besondere Aufgaben-
stellungen bestimmt. Welcher Automat im ‘Einzelfall vor-

zuziehen ist, ergibt sich aus den jeweiligen Einsatzauf-
gaben. Bei deren Vielfalt wird der OPTIMA 527 den be-
stehenden Anforderungen in vielen Féllen vollauf und giin-
stig gerecht.

Die Schreib- und Organisationsautomaten dienen der me-
chanisierten Reproduktion in Lochschrift gespeicherter
alphanumerischer Informationen mit gleichem oder teil-
weise verandertem Inhalt sowie der Ersterfassung von
Informationen und deren Speicherung auf maschinenles-
bare Informationstrdger. Diese Informationstrdager dienen

1. zur Wiedereingabe in die Schreib- und Organisations-
automaten;

2. zur Weiterverarbeitung in anderen Biiromaschinen, wie
Fakturier- und Buchungsautomaten, Lochkartenmaschinen,
elektronischen Datenverarbeitungsanlagen und Gerdten der
Nachrichtentechnik;

3. zur Programmeingabe und Steuerung elektronischer
Rechner, Werkzeugmaschinen u. d. Einrichtungen.

Die erzeugten Ausgabeinformationstrdger ermoglichen viel-
féltige Verkntipfungen und Verkettungen der Schreib- und
Organisationsautomaten in Maschinensystemen der Infor-
mationsverarbeitung. Sie gestatten die Verwirklichung fol-
genden Prinzips:

Grundsatzlich werden alle Informationen nur ein einziges
Mal mit manueller Eintastung erfafit. Alle spédteren Repro-
duktionen und Weiterverarbeitungen geschehen maschinell.

Schreibgeschwindigkeit

Die Schreib- und Organisationsautomaten OPTIMA 527 und
528 bewdltigen umfangreiche und insbesondere kompli-
zierte Schreibarbeiten, die in Betrieben und Verwaltungen
erledigt werden miissen.

Die volle technische Schreibleistung von etwa zehn An-
schldgen/s kann gleichméBig tber die gesamte Arbeitszeit
ohne physische Ermiidungserscheinungen beibehalten wer-
den. Dabei ist es gleichgtiltig, ob es sich um fremdspra-
chige Texte oder schwierige Listen und Tabellen handelt.

Eine Maschinenschreiberin durchschnittlicher Intelligenz
kann in wenigen Tagen voll eingearbeitet sein und das
Vier- bis Fiinffache ihrer bisherigen Leistung erreichen. Bei
Verwendung von Edlosformularen (Leporello) kann theo-
retisch ununterbrochen geschrieben und der Faktor 5 noch

Bild 1. Organisationsautomat OPTIMA 528, der ideale
Automat fiir Korrespondenz und Organisation. Seine viel-
seitige Programmierung gestattet auf vielen Arbeitsgebie-
ten die Losung umfangreicher Probleme

Vielseitig anwendbare Schreib-
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1 J.Nr. 123456

2 DK 681.142.8 - 523
DK 530.17
DK 517.

3 Schuchardt, Hans

Das Nachbilden von Gleichungen

mit dem Aﬁalogrechner

VDI - Z. 101 (1959) Nr. 22, S 1053

1063, 31 Abb.; 8.Lit.
4 Andalogrechner

Bauvelemente

Gleichungen

Differentialgleichungen

Der Analogrechner dient vorwiegend zum Berechnen des funktionellen

Zusammenhangs zeitabhtngiger Verdnderlicher. Diese verdnderlichen
Grélen werden beim elektronischen Analogrechner durch elektrische
Spannungen dargestellt. Das wichtigste Bauelement ist der Rechenver-
stirker, der zum Vorzeichen, Umkehren, Addieren und Integrieren

Anwendung findet .

Bild 2. Dokumentationsblatt, bei dessen Ausschreiben im

ersten Locher ein Lochband mit dem gesamten Inhalt enl-
steht!)

tberschritten werden. Das gilt auch beim wechselnden Ein-
lesen von Lochbandkarten mit den beiden Lesern,

Maschinelle Eingabe von Konstanten- und Steuersymbol-
folgen

RegelméBig wiederkehrende Steuersymbolfolgen und kon-
stante Informationen konnen bei der erstmaligen Herstel-
lung eines Informations-Lochbandes oder einer -lochband-

karte von einem endlos geklebten Steuer-Lochband oder
einer Lochbandkarte eingegeben werden.

Synchrone Ausgabemdglichkeit auf zwei Lochbéindern

Die Ausstattung mit zwei Lochern gestattet, gleichzeitig
zwei Informationskonserven teils gleichen, teils verschie-
denen Inhalts fiir unterschiedliche Auswertungszwecke zu
gewinnen, falls erforderlich und zweckméBig sogar in zwei
verschiedenen Codierungen.

Moglichkeiten der Reproduktion

Die auf Lochbdndern oder Lochbandkarten gespeicherten
Informationen kénnen mit den gleichen Schreib- und Or-

ganisationsautomaten mit etwa zehn gut leserlichen Durch-
schldgen zu beliebigen Zeitpunkten reproduziert werden.
Dabei sind Textauslassungen und -neueinfiigungen durch
manuelle Eingabe oder Einlesen von einem zweiten Loch-
band mdglich. Die Reproduktion kann in vollig verdnder-
ter rdumlicher Formularanordnung geschehen, auch hier-
bei sind Steuer-Lochbdnder vorteilhaft. Daraus ergeben
sich vielseitige Mdoglichkeiten und Lésungswege bei der
Ausarbeitung von Organisationsprojelkten,

Duplizierung

Das maschinelle Duplizieren bereits vorhandener Informa-
tionstrager (Lochbdnder und Lochbandkarten) ist eine wich-
tige Aufgabe fiir die Schreib- und Organisationsautomaten,
Im Gegensatz zu den anderen Funktionsabldufen werden
alle Wagen-, Leser- und Lochersteuersymbole in den neuen
Informationstrdger reproduziert. Dabei kénnen in einfacher
Weise Korrekturen durch Neueinfiigungen oder Weglassen
von Textstellen vorgenommen werden. Dazu sind nur we-
nige manuelle Bedienungsecingriffe tiber die Steuer- und
Schreibmaschinentastatur erforderlich.

In den meisten Fallen wird das Schreibwerk beim Dupli-
zieren nicht benétigt. Mit einer Sonderschaltung kann nach
dem Einrasten einer Steuertaste auch die gleichzeitige
Klartextniederschrift geliefert werden. Das empfiehlt sich
bei dem Duplizieren von Lochbandkarten fiir Ziehkarteien,
die oft recht umfangreich sind. Im gleichen Arbeitsgang

Vielseitig anwendbare Schreib-
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Bild 3. Arbeitsplanstammkarte als Grundlage fur dl.e Ar-
beitsvorbereitung und Planung. Bei der Erstausschrel.b'un’g1
der Arbeitsplanstammkarte auf einem Umdruckorlg‘um'
mit dem Organisationsautomaten OPTIMA 528 werden

zwei Lochbander gewonnen

entstehen dann die Aufklebe-Etiketten flir deren notwen-

dige Klartextbeschriftung.

Progtammiertmgsmdglichkeiten

Die flexiblen ProgrammierungsmégliChkeiteI'l, insbesondereﬁ
fir kompliziertere Listenformulare, 1'§duzleren‘ n'lanutlsll‘\_
Bedienungseingriffe bei den RCpl‘Odukthl?en auf e'm.Mm'lA
mum. In vielen Féllen entfallen sie gén'zhch. Damit ist dC?lC
Moglichkeit einer Mehrmaschinenbedienung der Bedie-
nungskréfte gegeben.

Bei komplizierteren Aufgabenstellungen sindikombim(—(z)r;e
Programmsteuerungen liber die Progralllnmtateln des
TIMA 528 und zusatzliche Steuer-Lochbéander oder Ste}l?‘l
Lochbandkarten zweckmafig. Ofter, aber“ unregcl}mal)lg
wiederkehrende Programmverzweigungen konnen mit de‘m
Steuersymbol fir die automatische Leserumscha}tungl1}1
dem Informations- und dem Stetlel'—Locl?barl.d.Berﬂuck'sm;tllu
gung finden. Manuelle Bedienungsemgrl‘fte L}bel llC.
Steuertastatur sind dafiir bei der ReprO(.iuktlon nicht me nl
erforderlich. Hervorzuheben ist, daf eine Programmtafe

zwei verschiedene automatische Zeiienprogran‘lme au"fneh—
men kann, z B. fiir die Adresse im Kopf eme‘s Bllt?fes,
einer Auftragsbestitigung oder Rechnung und dle' Fom;u;
largestaltung einer Rechnung, Tabelle oder sonstigen Ar
beit.

Der jeweils zweckmaBigste organisatoris.che“ I"ésungtsvtrreegs
ergibt sich aus der Aufgabe. Ein allgemeingiiltiges star

Schema kann es nicht geben.

Eingabe- und Datumspeicher

Der Organisationsautomat OPTIMA 528 vgrfiigt z}.lsat%hcl.l_
{iber einen Datum- und einen Eingabespe@ler. DIE.SEI er
laubt eine automatische stellengerechte N1e§erschr1ft vox;
Zahlenkolonnen mit Leerschrittauffillung 1}n Loch?an

ohne Bedienung eines Dezimaltabulators, beim Ausf}lllen
mehrerer aufeinander folgender Forr-nularspal‘ten emsa Ub??
lappende Eingabe wdahrend der N1§d§1’§c111'1ft sc?w1te‘ Elil
fache und schnelle Korrekturen rechtze‘)t-lg bemerkter Ei

tastfehler. Auferdem wird durch Betatlg‘ung der Dfitulll
taste das jeweilige Datum automatischl mederg‘eschl}ebenh.
Der Datumspeicher kann im Rahmen seiner Stelligkeit aud!

als Konstantenspeicher genutzt werden.

Anwendungsmoglichkeilen

Das bekannteste Einsatzgebiet der Schreib—‘ und Org.ar'nsf-
tionsautomaten OPTIM.A 527 und 528 ist die mechanisierte
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Bild 4. Der Schreibautomat OPTIMA 527 18st in idealer

Weise das Problem stiandi i :
e standig wiederkehrender Schreibarbei-

R.eproduktion gleichbleibender alphanumerischer Informa-
t1?11e11 ul.ld die Erledigung von Routinekorrespondenz. Es
konnte eine Vielzahl organisationstechnisch dhnlicher A fD
gabenstellungen aufgezihlt werden. Hier mufl aber eil;;

sch anku sle auf drei 1 S e E a
Be a 11 imnteressar ins 6gli
' lth'lOghChkel ten

Verbesser i
serung und Beschleunigung des Informationsdienstes

Ankniipfend an internationale Erfahrungen tber die Ver-

wendung v fe isati
g von Schreib- und Organisationsautomaten auf

dem Gebiet der Information und Dokumentation wurde i
d'er Abteilung Datenverarbeitung und Organisation ;;( eM]'ll
n}steriums fiir AuBenhandel und Innerdeutschen H:11:
ein Modellfall geschaffen.!) Dabei wurde die Abhandlzltntg-

dies ispiels
es Beispiels anhand des oben erwidhnten Modellfalls
vorgenommen, ~

Beinahe j $ i is i
e jeder Betrieb ist zumindest einem Informations-

1) Zei'tschrift ~Aufienhandel” Nr. 7/65, W. Kusch: Technisch-
fngamsatorlsche Unterstiitzung fir die Informationsstellen
im AuBienhandel, Seite 23, besonders das Modell auf Seite 25

und  Dokumentationsdienst angeschlossen

. ey ; Naturgemas
herrschit auf beiden Seiten im voraus keine Klarheit ﬁbe?‘

d.1e wirklich bendtigten Informationen. Die Dokument

t1o11§stelle11 beliefern daher ihre Interessenten mit e'n a-‘
grogen Menge ausfiihrlichen Materials, das abgenomlmﬂ
und durchgearbeitet werden muf. Das Ergebnis diI:en
Aufwafldes sind wenige, wirklich benétigte Informationzes
Der‘Emsatz eines Schreibautomaten 527 mit einem odn‘
Z\?rel Lesern und zwei Lochern bietet fiir beide Seiten ei .
glinstigere Ldsung. e
Beim Schreiben des Dokumentationsblattes (Bild 2) t

steht im ersten Locher ein Lochband mit dem wgPsamtene; _
halt. E? wird handschriftlich mit der Journaln'ummer n:
kennzeichnet und abgelegt. Damit ist es fiir angeford ?:

Réproduktionen standig griffbereit. Im zweiten Lé:hfe'
wird eine Lochbandkarte erzeugt, die den Text des K 'el
referats nicht aufnimmt. Mit diesen Lochbandkarten \EZ-

den kurzfristig nachstel i
‘ g hende Schnellinformationsli
schinell geschrieben: slen e

J. Nr. Autor Titel Stichwort
123456 Schuchhardt, Das Nachbilden
Hans von Gleichungen
mit dem
Analogrechner Analogrechner
Bauelemente
Differential-

gleichungen

P

Nach Fertigstellung der Schnellinformationen werden die
dazu benutzten Lochbandkarten in der Anzahl der Klassi-
fizierungen dupliziert, die in der Klassifikationsgruppe 2
(s. Bild 2) enthalten sind. Sie werden nach diesen Ord-
nungsbegriffen; die sie auch in Klartext tragen, chronolo-
gisch in eine Lochbandkartenkartei abgestellt. Damit kann
fiir jedes Sachgebiet eine umfassende Dokumentationsiiber-
sicht {iber beliebig lange Berichtsperioden maschinell zu
jedem beliebigen Zeitpunkt schnell zusammengestellt und
geschrieben werden.

Beim Vergleich der Klassifizierungsgruppen im Dokumen-
tationsblatt und den Schnellinformationen ist zu erkennen,
dafi eine Selektion aus dem Inhalt der Lochbandkarte er-
folgte. Mit einem anderen Steuerband hétten fiir andere
Zwecke, z. B. fiir die erwédhnten Dokumentationsiibersich-
ten, auch beliebig andere Zeilenkombinationen selektiert
werden konnen.

Bei der Anfertigung von Listen kdnnen mit den Lochstrei-
fenkarten ebenso wie schon bei der Erstniederschrift der
Dokumentationsbldtter etwa zehn gut leserliche Durch-
schldge entstehen. Bei grofien Informationszentralen wer-
den jedoch grofiere Mengen an Schnellinformationslisten
bendtigt. Dazu stehen preiswerte und leistungsfdhige Ver-
vielfaltigungsgerdte zur Verfiigung. Die Vorlage lieferte
der Schreibautomat, z. B. in Form eines Umdruckoriginals.

Einsatz im Verlagswesen

Adrefiblicher, Fernsprechverzeichnisse, Worterblicher, Wa-
renkataloge, Lieferantennachweise, Messekataloge und Li-
teraturiibersichten erscheinen periodisch und beriicksichti-
gen bei jeder Auflage die inzwischen eingetretenen Ver-
inderungen. Die Masse der Informationen bleibt aber bei
einer Uberarbeitung unveréndert. Ein Teil dieser Erzeug-
nisse wird im Offsetverfahren von maschinegeschriebenen
Vorlagen gedruckt. Durch Einfiigungen, Anderungen und
Streichungen verschiebt sich die seitenmafBige Verteilung.
Das erfordert die vollige Neuausfertigung der Offsetvor-
lagen.

In einer Berliner Institution miissen z. B. die Offsetvor-
lagen fiir Sach- und Nummernverzeichnisse von etwa
1000 Seiten mit exakter Seiteneinteilung im Format A 3
hoch zweimal jdhrlich angefertigt werden. Bei der foto-
grafischen Reproduktion auf die Offsetfolien erfolgt dann
die Verkleinerung auf das Endformat A 5. Bisher wurden
dazu sechs Schreibkrifte bendtigt, um in jeweils etwa sechs
Wochen die Offsetvorlagen fiir eine Auflage anzufertigen.
Ein Schreibautomat 527 mit zwei Lochbandlesern und einem
Lochbandlocher schafft bei zweischichtiger Ausnutzung die
gleiche Arbeit fehlerfrei in zehn Tagen.

Im ersten Leser lduft das Lochband mit dem Text der letz-
ten Ausgabe. Mit dem zweiten Leser werden die Anderun-
gen von Lochbandkarten platzgerecht anhand einer Ande-
rungsliste eingelesen, die zeitlich iiber den Berichtszeil-
raum verteilt angefertigt und karteiméfig abgestellt wui-
den. Das Schreiben der Offsetvorlagen erfolgt also voll-
maschinell mit hoher Geschwindigkeit (zehn Zeichen/s) und
genauer Textiibertragung. Im Locher fallt dabei das Loch-
band fiir die nédchste Ausgabe. an. Dieses Verfahren ver-
kiirzt die Herstellung der Offsetvorlagen erheblich und er-
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sielt damit neben der Arbeitskrdfteeinsparung auch eine
hohere Aktualitiat der Neuausgabe.

Verbesserte Arbeitsvorbereilung im Maschinenbau
mit dem Organisationsautomaten OPTIMA 528

Die Arbeitsplanstammkarten (Bild 3) sind die Grundlage
fiir die Arbeitsvorbereitung und Planung. Bei der Erstaus-
schreibung der Arbeitsplanstammkarte auf ein Umdruck-
original werden zwei Lochbiander gewonnen. Das erste
Lochband nimmt alle alphanumerischen Informationen auf
und ist fiir die maschinelle Reproduktion verbrauchter Um-
druckoriginale bestimmt und fiir die Durchfilhrung des
Anderungsdienstes. Das zweite Lochband enthéit nur die
numerischen Informationsteile und dient zur maschinellen
Gewinnung von Lochkarten fiir die Material- und Arbeits-
planstammkarteien mit einem lochbandgesteuerten Karten-
locher.

Bei Anderungen bleibt zumeist der {iberwiegende Teil der
alten Informationen der Arbeitsplanstammkarte unver-
sndert, Er wird aus der ersten Lochbandkonserve ein-
gelesen, der Text in Wegfall kommender Arbeitsopera-
tionen tiibersprungen, Anderungen oder Erganzungen hin-
zugetastet. Dabei entstehen sofort wieder zwei neue Kon-
serven. Die erste erfafit den vollstindigen neuen Stand der
Arbeitsplanstammkarte, die zweite die Informationen zur
Neuanfertigung der Lochkarten.

Bei diesem Verfahren wird die Arbeitsproduktivitat bel
den duferst umfangreichen Schreibarbeiten verbessert. Das
manuelle Lochen und Priifen der Lochkarten entfallt. Die
Durchfithrung des notwendigen und im Zeichen der schnel-
len technischen Weiterentwicklung hiufigen Anderungs-
dienstes wird beschleunigt. Diese Vorteile beeinflussen den
gesamten Betriebsablauf entscheidend.

Voraussetzungen fiir den Einsatz

Die technisch und organisatorisch leistungsfahigen Schreib-
und Organisationsautomaten OPTIMA 527 und 528 stehen
als selbstandig einsetzbare Organisationsmaschinen in di-
relitem Zusammenhang mit der rationellen Organisation
des Informationsflusses der Betriebes mit seinen Geschafts-
partnern und innerhalb des Betriebes. Ein optimaler Nutz-
effekt ist mit ihnen daher nur zu erreichen, wenn ihr Ein-
satz in den Rahmen der Gesamtorganisation des Betriebes
gestellt und in diesem geplant und vorbereitet wird.

Das verlangt die Ausarbeitung eines Projekts durch einen
Organisator. Bei komplizierteren, mehrstufigen Aufgaben-
stellungen muf3 zu der vom Herstellerbetrieb ausgehandig-
ten allgemeinen Bedienungsanleitung fiir jeden Arbeits-
ablauf eine ausfithrliche schriftliche Bedienungsanweisung
fixiert werden. Diese gewdahrleistet eine schnelle Einarbei-
tung neuer Bedienungskraifte. Dazu sind Musterarbeiten
cine wertvolle und niitzliche Anleitung und Hilfe. Sie be-
dirfen jedoch fast immer des mafgerechten Zuschnittes
eines Organisators auf die speziellen Bedingungen des Be-
triebes. Eine schematische Ubernahme der Beispiele sichert
nur in seltenen Fillen die volle Ausnutzung der Schreib-
und Organisationsautomaten OPTIMA 527 und 528.

NTB 1110
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Besseres Schriftbild
mit Kohleband

Dipl.-Ing. M. Hobe, Erfurt

Verhdltnis Gewebeband und Kohleband

Von allen verwendeten Farbtragern fiir die Farbung des
Typenabdruckes bei Schreibmaschinen hat sich das Farb-
band durchgesetzt. Die bei Schreibmaschinen tiblichen
Farbbiander aus Baumwoll-, Seiden- oder Dederongewebe
ergeben einen Schriftabdruck, der eine gewisse ,Rasterung”
der Schriftzeichen aufweist. Dieser rasterdhnliche Schrift-
abdruck ist durch die Gewebestruktur aus Schuff- und Kett-
fiden bedingt und charakteristisch fiir das mit einem Ge-
webefarbband erzielte Schriftbild. Auch die dichteste Ge-
webestruktur fithrt zu einer Auflockerung der Konturen
der abgedruckten Schriftzeichen, was besonders bei Ver-
groferungen deutlich erkennbar ist (Bild 2, links). Dadurch
wirkt der mit Gewebefarbband hergestellte Schriftabschlag
gegentiber dem Druck verwischt und unscharf.

Um mit Schreibmaschinen ein farbkréiftiges, gestochen
scharfes und damit in seinem Farbcharakter druckdhn-
liches Schriftbild zu erzielen, wurden karbonbeschichtete
Papier- oder Plastefolienbdnder als Farbtrdger fiir Schreib-
maschinen geschaffen. Diese werden allgemein als Kohle-
bander bezeichnet. Infolge der geschlossenen Struktur des
Papier- bzw. Plastefolienbandes und ihrer intensiven Farb-
stoffabgabe ist ihr Schriftabdruck farbkraftig und scharf
konturiert (Bild 2, Mitte). Auch Schriftzeichen mit grofen
Abdruckflichen ergeben einen gleichméfig farbintensiven
Abdruck ohne eine rasterahnliche Struktur. Mit Kohleband
geschriebene Schriftstiicke sind durch ihr klares und tief-
schwarzes Schriftbild reprasentativ und eignen sich gut als
Vorlagen fiir Fotokopien (besonders bei Vergrofierungen)
und Vervielfaltigungen im Offsetdruckverfahren.

Die Farbwirkung des Kohlebandes beruht auf der Uber-
tragung des gesamten Farbstoffes an der Abdruckstelle
vom Farbtrdger (Papier- oder Plastefolienband) auf das
Schreibpapier. Die Farbstoffabgabe erfolgt so intensiv, dafy
die gleiche Stelle des Farbtrdgers fiir eine erneute Farb-
stoffabgabe nicht nochmals verwendet werden kann. So
kommt dem Kohlebandtransport fiir die Erzielung eines
gleichméfig farbintensiven Schriftabdruckes und damit fir
die Qualitit des Schriftbildes besondere Bedeutung zu. Der
schrittweise Transport des Kohlebandes muf so bemessen
sein, dafi an der Abdruckstelle der Type stets unverbrauch-
tes Kohleband zur Farbstoffabgabe zur Verfligung steht.
Anderenfalls werden die Schriftzeichen ungleichméBig oder
unvollstandig abgedruckt (Bild 2, rechts).

Da eine Wiederverwendung des Kohlebandes im Interesse
der Qualitit des Schriftbildes nicht méglich ist, braucht der
Kohlebandtransport nur in einer Richtung zu erfolgen. So
entfallen die Einrichtungen zur Transportrichtungsumkehr,
wie sie bei Gewebebandern zur besseren Ausnutzung des
Farbbandes tiblich sind.

Weil das Kohleband nur einmal verwendet werden kann,
ist der Einsatz von Kohlebdndern entsprechend teurer als

der eines Gewebebandes. Deshalb dient das Kohleband zur
Ausfertigung wichtiger und représentativer Schriftstiicke,
wihrend sonst das Gewebeband weiterhin zur Anwendung
gelangt.

Technische Konsequenzen

Aus diesen Griinden lassen die mit Kohlebandeinrichtung
ausgestatteten Schreibmaschinenmodelle eine wahlweise
Benutzung des Gewebe- oder Kohlebandes zu. Eine Aus-
nahme bilden hier solche Erzeugnisse wie IBM Executive,
Underwood Raphael und Olivetti Tekne 5, die durch die
ausschlieliche Verwendung von Kohleband und eine Pro-
portionalschrittschaltung  speziell ~dem reprdsentativen
Schriftverkehr vorbehalten sind. Die Kohlebandeinrichtun-
gen fiir wechselweise Benutzung beider Farbtrdger sind in
ihrer Konstruktion und dem Bedienungskomfort unter-
schiedlich. Bei der Mehrzahl der Kohlebandeinrichtungen
ist eine wahlweise Benutzung beider Farbtrdger mit dem
zeitaufwendigen Entfernen des nicht bendtigten und dem
Einlegen des gewiinschten Farbtragers verbunden, da fir
die Fithrung und Hebung sowohl des Gewebe- als auch
des Kohlebandes nur eine Farbbandgabel zur Verfiigung
steht. Diese Farbbandgabel ist zwar in ihrer Form auf
beide Farbtrager abgestimmt, ihre konstruktive Ausfith-
rung erlaubt jedoch nicht die gleichzeitige Aufnahme bei-
der Farbtrdger (Bild 5).

Einen hoheren technischen Stand und Bedienungskomfort
enthalten die mit kombinierten Gewebe- und Kohleband-
einrichtungen ausgestatteten Schreibmaschinen. Hier wird
jeder Farbtrager in einer eigenen Farbbandgabel gefiihrt
und diese tber getrennt wirkende Hubgetriebe betatigt.
Das Umschalten auf den gewiinschten Farbtrager wird
dadurch erreicht, daf ein Bedienungselement die jeweilige
Farbbandgabel in Funktion bringt. Gleichzeitig wird bei
Benutzung des Gewebebandes der Kohlebandtransport un-
terdriickt. Das lastige und die Finger verschmutzende Aus-
wechseln der Farbtrager féllt somit weg. Ein einfacher
Handgriff am Bedienungselement gentigt, um ohne Zeit-
aufwand auf den anderen Farbtrdger umzuschalten. Da-
durch gestaltet sich der Einsatz von Kohleband auch hin-
sichtlich der Vorbereitungszeit rationeller als bei den ein-
fachen Kohlebandeinrichtungen.

Diesen Bedienungskomfort und Zeitgewinn bietet der VEB
Optima Biiromaschinenwerk Erfurt mit der neuentwickel-
ten kombinierten Gewebe- und Kohlebandeinrichtung an
OPTIMA-Schreibmaschinen M 14.

OPTIMA M 14 mit Kombination

Die Aufnahme der Kohlebandspulen (Vorratsspule 120 mm
und Aufnahmespule 100 mm Durchmesser) erfolgt ebenso
wie bei der bisherigen Ausfithrung der einfachen Kohle-
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Bild 1. OPTIMA M 14 mit kombinierter Gewebe- und
Kohlebandeinrichtung

bandeinrichtung an OPTIMA-Schreibmaschinen auf Kassel-
tenschiebern, die innerhalb der Maschinenverkleidung un-
tergebracht sind. Dadurch wird die charakteristische Form
der M 14 nicht beeintrachtigt (Bild 1). Die Unterbringung
der Kohlebandeinrichtung und der Aufbau der bisherigen
Ausftihrung an OPTIMA-Schreibmaschinen wurden bereits
ausfithrlich erlautert (NTB Jg. 4, Heft 5 und Jg. 8, Heft 3),
so daf nur die abweichenden Details zu nennen sind.
Charakteristisch fiir die OPTIMA-Neuentwicklung ist die
Farbtragerfithrung in zwei getrennten Farbbandgabeln fiir
Gewebeband (16 mm breit) und Kohleband (8 mm breit).
So konnen gleichzeitig sowohl das Gewebeband als auch
das Kohleband in der Maschine aufgenommen werden
(Bild 3). Die Farbbandgabel fiir das Kohleband ist dabei
hinter der Farbbandgabel fiir das Gewebeband angeordnet
(Bild 4).

Jeder Farbbandgabel ist ein Hubgetriebe zugeordnet, wel-
ches das Anheben des jeweils gewiinschten Farbtrdgers
bewirkt, Der Antrieb beider Hubgetriebe erfolgt vom
Tastenhebel aus iiber die Universalschiene gemeinsam und
wurde von den bisherigen OPTIMA-Modellen iibernom-
men. Beibehalten wurde auch das Prinzip des Antriebes
fiir den Farbtrdgertransport. Der Antrieb erfolgt vom Ta-
stenhebel aus iber die Universalschiene und wird sowohl

auf die Gewebebandspulen als auch auf die Kohleband-
spulen tbertragen. Der Kohlebandtransport erfolgt so, daB
von der Universalschiene unter Zwischenschaltung von
zahnradern das Transport-Randelrad am rechten Kassetten-
schieber und die Aufnahmespule fir das verbrauchte Kohle-
band angetrieben werden. Das heift, sowohl Gewebe-
band als auch Kohleband werden nur bei Betidtigung der
schreibtasten, nicht aber bei Ausfithrung sonstiger Wagen-
bewegungen transportiert. Dies gewdhrleistet eine gute
Ausnutzung des Kohlebandes. Unter diesem Aspekt wurde
auch die Ausschaltung des Kohlebandtransportes bei Ver-
wendung des Gewebebandes konzipiert. Durch das Ein-
stellelement wird bei der Gewebebandbenutzung die von
der Universalschiene aus betétigte Transportklinke vom
Klinkenrad des Kohlebandtransportes abgehoben. Dadurch
ist die Antriebskette fiir den Transport des Kohlebandes
unterbrochen. Bei Benutzung des Kohlebandes bleibt der
Antrieb des Gewebebandes aufrechterhalten.

Wie schon erwéahnt, ist fiir die Qualitat des mit Kohleband
geschriebenen Schriftbildes ein gleichméBiger Kohleband-
transport mit ausschlaggebend. Bei der M 14 146t sich des-
halb der Transportweg des Kohlebandes durch Verdnderung
des Eingriffsweges der Transportklinke am Transportrad
entsprechend der verwendeten Schriftteilung (z. B. Pica =
2,6 mm; Perl= 2,25 mm und Mikro = 1,5 mm) regulieren.
Aufierdem ist zur Gewahrleistung eines kontinuierlichen
Kohlebandtransportes — eine Rutschkupplung  eingebaut.
Diese ist einstellbar, um eine Anpassung des Bandtrans-
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portes an die vom Benutzer ausgelibte Anschlagintensitat
und -geschwindigkeit zu erreichen.

Beide Einstellbewegungen, sowohl die Hubverstellung fiir
die drei Farbzonen des Gewebebandes als auch die Ein-
schaltung des Kohlebandes, werden von einer Taste aus
gesteuert, die wie bei sdmtlichen OPTIMA-Modellen rechts
in Hohe der Tabulatortastenreihe angeordnet ist. Durch
Betdtigen dieser Taste wird iiber einen Klinkentrieb eine
Steuerkurve in eine der gewiinschten Hubbewegung der
Farbtrdager entsprechende Stellung gebracht.

Die konstruktive Losung der kombinierten Gewebe- und
Kohlebandeinrichtung der OPTIMA-Schreibmaschine M 14
bietet gegeniiber einer Reihe bekannter Ausfithrungen von
Kohlebandeinrichtungen folgende Vorteile:

1. Das Auswechseln der Farbtrdger bei wahlweiser Benut-
zung des Gewebe- oder Kohlebandes erfolgt ohne Zeitauf-
wand und ohne Verschmutzung der Finger.

2. Die Einrichtungen fiir den Transport des Kohlebandes
gewahrleisten eine maximale Ausnutzung des Kohlebandes.
3. Die Farbzoneneinstellung des Gewebebandes und die
Umschaltung auf Kohleband werden durch eine Taste vor-
genommen. Es sind wahlweise finf Farbbandstellungen
madglich: Gewebeband-schwarz, Gewebeband-mittel (Aus-
nutzung der Mittelzone einfarbiger Gewebebander), Ge-
webeband-rot, Kohleband und Matrize (beide Farbtrager
ausgeschaltet).

4, Die Ausstattung mit Kohlebandeinrichtung stort nicht
die dufiere Formgestaltung der Maschine. Die Unterbrin-

gung in der Grundmaschine gestattet die Verwendung der
verschiedenen Wagenbreiten des OPTIMA-Sortimentes.

5. Das Kohleband ist hinter dem Gewebeband, also naher
an der Schreibwalze, angeordnet. Dadurch wird die ReiB-
beanspruchung, der das Kohleband beim Auftreffen der
Type auf das gestraffte Band unterliegt, eingeschrénkt. Es
koénnen also neben Plastefolienbandern auch Kohlebédnder
aus Papier, deren Reififestigkeit geringer ist, verwendet
werden, NTB 1208

Bild 2. Vergrofierte Schriftprobe mit

links: Gewebeband (Seide), Mitte: Kohleband (Plastefolien-
band), rechts: Kohleband bei ungeniigendem Bandtrans-
port

Bild 3. Unterbringung der beiden Farbtrager. a = Gewebe-
band, b = Kohleband

Bild 4. Anordnung und Bandfiithrung der beiden Farbtrdger
(a = Gewebeband, b = Kohleband). Giinstig ist die Anord-
nung des Kohlebandes direkt vor der Walze

Bild 5. Gewebe- und Kohlebandeinrichtung mit nur einer
Farbbandgabel. Der nicht bendtigte Farbtrdger mufB ent-
fernt und der gewiinschte eingelegt werden

Bild 6. Das Modell M 16 ist die neueste Standardschreib-
maschine des VEB Optima Biiromaschinenwerk Erfurt. In
dieser Weiterentwicklung fanden die langjdhrigen Erfah-
rungen des Werkes, besonders mit der M 14, ihre Ver-
wirklichung
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Elektregratie und Magnetogralie
zur Klarschrifterzeugung

Elektrografie und
Magnetografie

zur Klarschrifterzeugung

Dipl.-Ing. L. B6hme, Dresden

Mitteilung aus dem Institut fiir elektrischen und mecha-
nischen Feingerdtebau der Technischen Universitiat Dresden

1. Allgemeines

Neben die bekannten langsamen mechanischen Druckver-
fahren traten in letzter Zeit — mittels geeigneter Wandler
weitgehend elektronisch gesteuert — auch schnelle ther-
mische, chemische, optische, elektrostatische und magne-
tische Verfahren zur Klarschrifterzeugung, die z. T. in die-
ser Zeitschrift bereits beschrieben wurden (1] und [2).

In Anbetracht der prinzipiellen Ubereinstimmung fast aller
Verfahrensschritte sollen im folgenden die besonders zur
schnellen Kontrasterzeugung angewendeten Verfahren der
Elektrografie und Magnetografie!) gemeinsam behandelt
werden. Allein die physikalischen Effekte zur Herstellung
und Sichtbarmachung des latenten Bildes unterscheiden
Elektrografie und Magnetografie voneinander.

Beide Verfahren erfordern zur Kontrasterzeugung Auf-
zeichnungstrdger, deren physikalisches Verhalten durch
kurzzeitiges Einwirken eines spezifischen Signals zu ver-
andern ist. Diese von einer Informationsquelle gesteuerte
Verdanderung muf durch ein zusétzliches Nachbehandlungs-
verfahren mit einem geeigneten Farbstoff wéhrend oder
nach der Einwirkungszeit an der Druckstelle oder von ihr
entfernt dauerhaft sichtbar gemacht werden. Dient als
Aufzeichnungstrager ein Zwischentréger, so lassen sich die
auf ihm erzeugten latenten Muster nach zwei Methoden
auf Normalpapier sichtbar machen. Entweder wird das
latente Bild auf dem Zwischentrdager entwickelt und die nur
lose haftenden und zum Papier in Kontrast stehenden
Farbstoffteilchen auf dessen Oberflache iibertragen (Bild 2).
Oder das latente Bild des Zwischentrdgers bewirkt auf
dem Normalpapier wéihrend der Ubertragungszeit oder
langer einen entwicklungsfdhigen Zustand (Bild 1), wobei
die Ubertragung auch wéhrend der Einwirkung der sym-
bolformenden Gréfe erfolgen kann. Die Zufuhr von Spe-
zialpapier ist unumgénglich, wenn das latente Bild direkt
auf dem transportablen Speichermedium erzeugt werden
soll (Bild 3). Den hoheren Gerdtekosten im ersten ent-
sprechen u. U. die hdheren Betriebskosten im zweiten Fall.
Gemdf den Bildern 1 bis 3 lassen sich demnach die in der
Tabelle aufgefithrten Reihenfolgen der Verfahrensschritte
angeben, fiir deren technische Realisierung in Druckern
vielfaltige Moglichkeiten bestehen.

) Der Begriff ,Magnetografie” wurde in Analogie zur
langst eingefiihrten Bezeichnung ,Elektrografie” neu ge-
pragt und umfafit die Mustererzeugung durch ein Ma-
gnetfeld, in der Literatur auch als ,Ferrografie”, ,Ferro-
magnetografie” und ,elektromagnetischer Druck” zu finden.

Reihenfolge der Verfahrensschritte fiir Elektrografie und
Magnetografie

Verfahrens-  Zwischentrdgertechnik mittels direktes
schritt Feldwirkung Umdruck Verfahren

Homogenisierung 1 1 1
Erzeugung des

latenten Bildes 2

Ubertragen 3

Entwickeln 4

Fixieren 5

Die wichtigsten Unterscheidungsmerkmale der nach diesen
Verfahren arbeitenden Druckeinrichtungen sind:

a) Speichermedium (Normal- oder Spezialpapier),

b) Geschwindigkeit,

¢) Anzahl der Druckstellen je Zeile,

d) Druckmodus (Zeile in Serie, serienparallel oder voll-
standig parallel),

e) Zeichenvorrat (numerisch, alphanumerisch oder mehr),
f) Druckprinzip (Gesamt-, Element-, Mosaikdruck).

2. Verfahren
2.1. Elektrografie

Die Elektrografie stimmt beziiglich der notwendigen Nach-
behandlung weitgehend mit der Xerografie [2) tberein.
Die Elektrografie arbeitet aber ohne Belichtung des Auf-
zeichnungstrigers, dessen Schicht deshalb auch einfacher
beschaffen sein kann,

Eine 10 --- 50 um dicke Schicht eines hochwertigen Isola-
tors (spezifischer Volumenwiderstand, o > 10 Q cm) be-
findet sich auf einem Trdgermaterial, dessen Leitfdhigkeit
mindestens um zwei GroBenordnungen hoher ist. Als Tré-
germaterial eignen sich alle Metalle, aber auch Papier so-
wie oberflichlich leitfihig gemachte Isolatoren (z.B. me-
tallbedampftes Glas). Der spezifische Volumenwiderstand
von Papier verdndert sich allerdings abhdngig von der
Luftfeuchte (5 --- 90 Prozent rel) um etwa drei bis vier
Grofenordnungen, iibersteigt aber kaum 1014 Qcm. Als
Schichtmaterial kommen alle Natur- und Kunstharze in
Betracht, die geniigend isolieren, mdglichst wenig hygro-
skopisch sind und den mechanischen Anforderungen (Ela-
stizitit, Abriebfestigkeit, Haftfestigkeit usw.) gentgen.
Das Trdagermaterial wird mit dem Harz bestrichen, begos-
sen oder die Schicht als Folie flachenhaft mit der Unterlage
verbunden (Kaschierung). Verbreitete Anwendung finden

Polyéthylen, Polystyrol, Polyvinylchlorid und -azetat, Zellu-

loseazetat, aber auch z. B. Schellackschichten.

Ehe das gewiinschte latente Bild hervorgerufen wird, macht
sich hdufig eine Entladung bzw. homogene Voraufladung
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Bilder 1 bis 3. Verfahren zur Sichtbarmachung des latenten
Bildes durch 1) Zwischentrdgertechnik mit Feldwirkung;
2) Zwischentrdgertechnik mit Umdruckverfahren; 3) direk-
tes Verfahren

1 — aktive Schicht des Zwischentrdgers, 2 = Sauberung bzw.
Homogenisierung der Schicht, 3 = Erzeugung des latenten
Bildes, 4 = Normalpapier, 5= Ubertragung, 6 = Sichtbar-
machung (Entwicklung) des latenten Bildes, 7 = Fixierung,
8 — Vorrichtung fiir Papiervorschub, 9 = Spezialpapier mit
aktiver Schicht

Bilder 4 und 5. Erzeugung des Feldbildes beim elektrogra-
fischen Mosaikdruck

4) bei Berithrung; 5) tiber eine Luftstrecke

1 = zylindrische Druckelektrode, 2 = hochisolierende
Schicht, 3 = gut leitender Trédger

Bilder 6 bis 8. Aufbau des Magnetkopfes, seine Lage zur
schicht und das resultierende remanente Feldbild fir

6) Langsmagnetisierung; 7) Quermagnetisierung (Seite 48);
3) Radialmagnetisierung (Seite 48)

1 =Spule, 2= Eisenkreis, 3= magnetisierbare Schicht
(Querschnitt stark vergrofert), 4= Feldstdrkelinien, 5=
Elementarmagnete

der z. B. durch Reibung mehr oder weniger ungleichmaBig
aufgeladenen Schicht erforderlich. Das gewtlnschte La-
dungsbild kann dann nach drei Methoden erzeugt werden:
1. Durch freie Ladungen im Hochvakuum (z. B. mittels

Elektronenstrahls). Der apparative Aufwand ist erheblich
(Vakuumschleusen fiir durchlaufenden Papierstreifen oder
dgl.) und kommt fiir Druckzwecke kaum in Betracht.

2. Bei Atmospharendruck durch mechanisch oder elektrisch *
gesteuerte Elektroden, an die kurzzeitig (GréBenordnung
us) ein hohes Potential (mehrere 100 V bis iiber 1kV) ge-
legt wird:

2.1. Bei Berithrung der Schicht (Bild 4) entsteht eine scharf
begrenzte Aufladung,

22 {iber eine Luftstrecke von ~ 0,1mm (Bild 5), der Ver-
lauf der Aufladung ist kontinuierlich.

Die an der Schichtoberflache wirksam werdenden Ladungs-
bzw. Potentialdifferenzen halten sich um so langer, je gro-
fer der Volumenwiderstand ist. Ein hoher Oberflachen-
widerstand foérdert den Kontrast, wenn unbeabsichtigte
Aufladungen sicher vermieden werden. Die Sichtbarmachung
des Ladungsbildes erfolgl mit einem elektrostatisch gelade-
denen Farbpulver (siche NTB 9 [1965) Heft 6, S. 172 bis
176, Bilder 2a -+ d und Abschnitt 2:2:)

2.2. Magnetogratie

Auf ein prinzipiell beliebiges, aber unmagnetisches Tréager-
material wird eine magnetisierbare Schicht von etwa
10 - -+ 30 um Dicke aufgebracht. Das Schichtmaterial mufy
weichmagnetische Eigenschaften aufweisen, d. h. hohe Re-
manenz und geringe Koerzitivfeldstirke. Zumeist benutzt
man rotbraunes Eisenoxid in einem geeigneten Bindemit-
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Bilder 7 und 8 siehe Seite 47

Bild 9. Quermagnetisierung mittels Polschuh beim Gesamt-
druck

Bild 10. Magnetisierung mittels eines stromdurchflossenen
Leiters beim Gesamtdruck

a) gemischte Magnetisierung; b) betonte Ldngsmagnetisie-
rung

tel oder auch Kobalt-Nickel-Legierungen. Dient die Schicht
lediglich als Zwischentrdger, so spielt ihre Farbe keine
Rolle. Soll aber ein magnetisierbares Spezialpapier als
Speichermedium die Klarschrift ,schwarz auf weif” tragen,
so muf} auf die dunkle magnetisierbare Schicht eine weitere
helle Schicht aufgebracht werden, da der Entwickler meist
ebenfalls von dunkler Farbe ist. Als Trdgermaterialien
kommen auch hier starre Materialien, ebenso aber Kunst-
stoff-Folien und Papier in Betracht. Die Erzeugung des
latenten Bildes beruht auf den weitgehend bekannten Ma-
gnetisierungsvorgdngen  (Blochwandverschiebungen  der
Weifischen Bezirke bei spontaner Magnetisierung) und dem
verbleibenden remanenten Magnetismus gemdfy der Hyste-
resekurve. Eine homogene Entmagnetisierung, d. h. gleich-
gerichtete Orientierung aller Elementarmagnete als erster
Verfahrensschritt, bildet auch hier die Voraussetzung fiir
eine kontrastreiche und saubere Entwicklung des latenten
Bildes. Die prinzipiellen Mdglichkeiten zu seiner Herstel-
lung unterscheiden sich durch die Geometrie des einwirken-
den magnetischen Feldes. Die Bilder 6 bis 8 zeigen jeweils
die Lage der Pole eines Elektromagneten bzw. Magnet-
kopfes zum Schichtquerschnitt und die nach Abschalten des
Stroms in der Schicht entstehenden Dipolorientierungen
bzw. nach aufien wirksam werdenden Feldstdrkelinien.
Zweckméfig unterscheidet man in:

1. Lingsmagnetisierung (Bild 6);
2. Quermagnetisierung (Bild 7);
3. Radialmagnetisierung (Bild 8).

Keine der drei Magnetisierungsarten lafit sich unverfdlscht
aufbringen; gut begrenzte magnetisierte Bereiche ergibt die
Radialmagnetisierung [3) und [(4]. Dabei ist zunédchst un-
wesentlich, ob die Feldstdrke mit Hilfe eines Eisenkreises
in der Nahe seiner Polschuhe (Bild 9) oder durch das Ma-
gnetfeld eines stromdurchflossenen Leiters (Bild 10) ent-
steht. Die letztere Moglichkeit fithrt besonders fiir Element-
und Mosaikdruck zu einfachen konstruktiven Ldsungen [4].
Theoretische Grundlagen zum Verfahren findet man u. a.
in (4] bis (6].

Die Entwicklung des noch unsichtbaren magnetischen Re-
manenzbildes beruht auf der Tatsache, daf sich die Feld-
linien beim Durchgang durch ein Ferromagnetikum hoher
Permeabilitit verkiirzen konnen, der dufiere magnetische
Widerstand durch die Entwicklung also absinkt. Beim Auf-
bringen eines hochpermeablen ferromagnetischen Pulvers
entsteht dabei eine Normalkraftkomponente, die die Pul-
verteilchen an der Oberflidche ausreichend festhalt.

2.3. Entwicklung bei beiden Verfahren

Die latenten Ladungs- und Magnetisierungsbilder kdénnen
mit Hilfe trockener und nasser Verfahren sichtbar gemacht
werden, indem die zu entwickelnde Oberflache in engen
Kontakt mit den feinkdrnigen Entwicklerteilchen kommt.

Die trockenen Verfahren erfordern entweder den gleich-
maégigen Transpbrt des Farbstoffs allein oder zusétzlich
den eines Triagermaterials von einem Vorratsgefdfy auf die
Oberfliche. Bei den nassen Verfahren dient als Trager-
material eine Fliissigkeit, in der der Entwickler als
Suspension enthalten ist. Eine Zwischenstellung nimmt
z. B. ein elektroskopischer Entwickler ein, dessen trocken
erscheinende Partikel bei der Fixierung zerdriickt werden
und dabei eine Fliissigkeit absondern, die entweder selbst
farbt oder auf der Isolierschicht eine Farbreaktion aus-
16st [Z). In allen Féllen verarmt das Trdgermaterial mit
zunehmender Betriebsdauer an Farbstoff, d.h. eine kon-
tinuierliche oder periodische Farbstoffzufuhr macht sich er-
forderlich.

Bei der Elekirogralie erfolgt die elektrostatische Aufladung
des Farbpuders verbreitet durch Influenzwirkung infolge
mechanischer Reibung mit dem Trdgermaterial gemdfy der
Coehnschen Regel [8]. Infolge Coulombscher Krafte haftet
der Puder am Triger und wird mittels ebensolcher durch
das Ladungsbild abgezogen. Als elektrisch aufladbare Farb-
puder eignen sich praktisch alle fein gemahlenen Natur-
und Kunststoffe (Korngréfe 1 ---10um), wie Mennige,
Schwefel, Talkum, Asphalt und Plaste. Die Tragermate-
rialien koénnen flachenhafte, faserige oder grobkdrnige
Struktur besitzen; Textilgewebe und Borsten eignen sich
bei geeignetem Farbstoff ebenso wie Sand, Glaskugeln,
Eisenfeilspdne usw. Die Flissigkeiten miissen einen sehr
hohen Volumenwiderstand aufweisen, um 'die Oberfldchen-
ladungen nicht abzuleiten; geeignet sind z. B. Petroleum,
Terpentin, Tetrachlorkohlenstoff, Benzol und Kerosin, nicht
aber z. B. Azeton und Chloroform.

Auch bei der Magnetogratie werden die Entwicklerpuder
entweder auf die Schicht aufgebtirstet, -geblasen oder -ge-
rieselt bzw. in einer Fliissigkeit suspendiert, durch die der
Aufzeichnungstrdager hindurchlaufen muf. Entweder farbt
der Magnetwerkstoff selbst oder er transportiert einen
Farbstoff bis zur Fixierstelle und wird dann wieder ent-
fernt [9). Auch kunstharzumgebene Magnetpulver wurden
bekannt [10], um die Fixierung zu erleichtern. Meist dienen
Karbonyleisenpulver, Magnetit und Nickel-Zink-Ferrite als
feinkdrniges hochpermeables und dunkles Entwicklermate-
rial (Korngréfe 0,5 - -+ 20 um).

Im Anschluf an den Entwicklungsvorgang muf hdufig
noch mit einzelnen Hilfsmitteln (riitteln, blasen oder dgl.)
{iberfliissiger und an unerwiinschten Stellen haftender Farb-
stoff im Interesse eines guten Kontrastes beseitigt werden.

2.4, Fixierung bei beiden Verfahren

Die Fixierung dient zur dauerhaften Verbindung zwischen
Farbstoff und Speichermedium und héngt von beiden di-
rekt ab. Da hédufig Natur- oder Kunstharze als Schicht-
oder Entwicklermaterialien beteiligt sind und ihre Erwei-
chungstemperatur mitunter wesentlich unterhalb 100 °C
liegt, geniigt meist eine kurzzeitige Erwdrmung. Diese er-
folgt durch Heiztrommeln (Leitung), Heifluftstrom (Kon-
vektion) oder Infrarotstrahler (Strahlung), wobei eine Heiz-
leistung von etwa 100 W je Zeilenlinge kaum zu unter-
schreiten ist. Die Erwdrmung kann mit der Anwendung
von Druck kombiniert werden. Weiterhin fiithrt das Auf-
sprithen oder Aufdampfen eines geeigneten Lésungsmit-
tels fiir Farbstoff oder Schicht zu einer dauerhaften Verbin-
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dung. Auch das Uberziehen der entwickelten Schriftbilder
mit einem fliissigen bzw. vernebelten Filmbildner (Lacke
aller Art) oder gar Kaschierung mit einer etwa 20 um dik-
ken Plastfolie ergeben hochst dauerhafte Aufzeichnungen,
sind jedoch mit noch hheren Betriebskosten und manch-
mal mit Geruchsbeldstigung verbunden.

n

3. Gerdte

Es wurde bereits eine Vielzahl von Losungswegen paten-
tiert und teilweise auch produziert, die hier nur angedeutet
sei.

3.1. Elektrogratie

Die Aufladung isolierender Schichten im Hochvakuum und
die nachfolgende Entwicklung und Fixierung der Muster blie-
ben bisher auf Versuchsaufbauten zur Speicherung schnell
verlaufender Vorgiange, wie Fernsehbilder usw., beschrénkt
(11) bis (16). Das Hochvakuum ist jedoch indirekt in einem
anderen Verfahren an der Schichtaufladung beteiligt: Die
Katodenstrahlrdhre SC-2795 der Sylvania-Division, USA, be-
sitzt an Stelle eines Leuchtschirmes auf einer Fldche von
2% 70 mm ein nach auBen fithrendes, eingeschmolzenes
Elektrodenraster von fast 10 Elektroden/mm (siehe auch
NTB 9 (1965] Heft 5, S. 152, Bild 3b). Durch Ablenkung
des Elektronenstrahls im Elektrodenbereich kénnen hohe
Potentialdifferenzen aufien wirksam werden und so fiber
cine etwa 0,1 mm groBe Luftstrecke bei Atmosphdrendruck
einen geeigneten Aufzeichnungstrdger nach Wunsch auf-
laden. Dabei wurden im Seriendruck Geschwindigkeiten
bis 20 000 Zeichen/s erzielt [17). Mit relativ einfachen Mit-
teln lassen sich aber auch Druckelektroden mit elektro-
nischen Schaltkreisen auswédhlen und iiber Elektronenroh-
ren oder Transformatoren ansteuern. Ein Ausfithrungsbei-
spiel einer Aufladungsstation nach (18] zeigt Bild 11. Hier
wird jeder Druckstelle ein 5 7-Elektrodenraster und eine
flachenhafte Gegenelektrode zugeordnet. Fiir 70 Druckstel-
len je Zeile sind 70 + 35 =105 Hochspannungsimpulsend-
stufen erforderlich, die Druckimpulse dauern etwa 20 us
bei einer Amplitude von etwa 1,6 kV. Auch andere kon-
struktive Losungen wurden fiir Mosaikdruck erprobt.
Elektrografischer Gesamtdruck verlduft in vélliger Analo-
gie zu den mechanischen Zeilendruckern auf Spezialpapier,
wenn die Anschlagbewegungen der Druckhdmmer durch
Hochspannungsimpulse an Druckelektroden ersetzt wer-
den. Ein von Hitachy Ltd. angekiindigter elektrostatischer
Zeilendrucker benutzt Druckimpulse von 3 ps Dauer und
1kV Amplitude. Bei 64 verschiedenen Zeichen betrdgt die
Druckgeschwindigkeit 100 Zeilen/s, das ergibt bei einer
maximalen Zeilenlinge von 128 Zeichen 12800 Zei-
chen/s (19).

3.2. Magnetogratie

Verfahren fiir magnetografischen Gesamt- und Mosaik-
druck werden bisher fast gleichberechtigt nebeneinander
verfolgt. Bei einem Versuchsgerdt von NCR wird ein Spe-
zialpapier punktweise magnetisiert, indem auf einer mit
20 U/s rotierenden Walze 840 ferromagnetische Nadeln zu
einer eingangigen Spirale angeordnet sind. Dieser Walze
steht ein Elektromagnet fiir die 120 Druckpositionen ge-
geniiber. Zwischen Magnet und Walze lduft ein magneti-




Elektrogratie und Magnetografie

zur Klarschrifterzeugung

50

Bild 11. Einrichtung fiir elektrografischen Mosaikdruck
nach (18]

1 = Spezialpapier, Schicht zeigt zur Elektrodenmatrix, 2 =
Elektrodenmatrix mit je 5 )} 7Z-Elektroden zur Symbolfor-
mung, 3 = Gegenelektrode zur Druckstellenauswahl

sierbares Spezialpapier mit konstanter Geschwindigkeit.
Wahrend zweier Walzenumdrehungen wird der Elektro-
magnet durch elektronische Steuerung des Spulenstroms
so durchflutet, dafi eine vollstindige Zeile entsteht. Die
Druckleistung liegt somit also bei 1200 Zeichen/s ([20].
Auch die sowjetische FASA-Reihe benutzt Mosaikdruck aus
5% 7 Punkten [4]. Bei einer maximalen Zeilenldnge von
48 Druckpositionen entstehen bis zu 1100 numerische oder
alphanumerische Zeichen/s. Die japanische Firma Sony er-
zeugt mit vier rotierenden Elektromagnetkdpfen auf einem
umlaufenden Magnetband im 5 3 7-Raster 30 Zeichen/Zeile
bei einer Geschwindigkeit von 20 Zeilen s,

Bild 12 zeigt einen magnetografischen Zeilendrucker nach
[21) und (22) fiir Gesamtdruck. Das Schriftbild wird hier
durch schnell wechselbare Polschuhe der Elektromagnete
mittels Quermagnetisierung eines Zwischentrdgers erzeugt.
An jeder Druckstelle steht ein schnell schaltbarer Elektro-
magnet 3 einer als Zwischentrdager dienenden magnetisier-
baren Trommel 4 iiber einen grdéfieren Luftspall gegen-
iiber. In dem Luftspalt bewegt sich ein unmagnetischer
Hohlzylinder, der hochpermeable Einlagen 2 in Form der

zu druckenden Symbole enthdlt, die fiir die 30 us Ein-
schaltdauer der einzelnen Magnete als Polschuhe wirken.
Die so erzeugte remanente Magnetisierung wirkt wenig
spater durch das Normalpapier 6 hindurch, so daff mit
Hilfe von 7 die gewiinschte Form sichtbar und durch
Wirme fixiert wird. Bei 2400 U/min der Trommel 1 er-
geben sich 40 Zeilen/s. Mehrfaches Umlaufen des Zwischen-
tragers 4 ohne Entmagnetisierung 5 erlaubt die Herstel-
lung mehrerer Kopien zeitlich nacheinander.

leSﬂII?I)IEIIfaSSZlIIg

Die Elektrografie bietet Vorteile hinsichtlich der héheren
Geschwindigkeit, des besseren Schriftbildes und der ge-
ringen Kosten fiir ein Spezialpapier; ihre Nachteile liegen
in der Klimaabhangigkeit.
Vorteile der Magnetografie sind die beliebig lange Halt-
barkeit des latenten Bildes bis zur Entwicklung dank der
Hysterese des Materials und die dadurch bedingte Mag-
lichkeit zur Herstellung billiger Kopien ohne Belastung
der Elektronik. Giinstig erscheinen auch die magnetische
Kontrolle der Symboldarstellung im Drucker und die mog-
liche magnetische Abtastung der Aufzeichnung auf Normal-
papier. Extrem hohe Geschwindigkeiten lassen sich nicht
erzielen. Alle Vor- und Nachteile hangen jedoch eng mit
der technischen Gesamtldsung und organisatorischen An-
wendung eines derartigen Gerdts zusammen.

NTB 1212

Bild 12. Magnetografischer Paralleldrucker fiir Normal-
papier

1 = unmagnetische, rotierende (1 Umdrehung/Zeile) Typen-
walze, 2 = magnetische Typen mit hoher Permeabilitat
(wy > 30), 3= Elektromagnet zur Erzeugung des Magnet-
feldes, 4 = weichmagnetische Schicht auf zeilenweise ge-
schaltetem Zylinder als Zwischentrdger, 5= Dauermagnet
zur Entmagnetisierung, 6 = Speichermedium (Normalpa-
pier), 7 = Zerstauberdiise fir magnetischen Entwickler, 8 =
Absaugeinrichtung fiir iberfliissigen Entwickler, 9 = Fixie-
rung mittels Warme
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Komplexorganisation

im Maschinenbau

durch die Arbeitsplanstammkartei

Finanzwirtschaitler J. Uhlig, Karl-Marx-Stadt

Komplexorganisation -

Fir eine optimale Ausnulzung des Lochkartensystems ist
entscheidend, daff die Grundsitze der Komplexmechanisie-
rung eingehalten werden. Uber die Komplexmechanisie-
rung wird oft gesprochen und geschrieben, ohne daff sie
dabei immer richtig dargestellt wird. Die Komplexmecha-
nisierung mit Hilfe des Lochkartensystems ist noch nicht
erreicht, wenn ein Betrieb zwar alle Gebiete der Buchfiih-
rung, also die Lohn-, Material-, Produktions-, Grundmittel-
rechnung usw., mit Hilfe dieses Verfahrens mechanisiert
hat, diese Arbeiten aber nicht aufeinander aufbauen. Eine
echte Komplexmechanisierung schlieft primitive Verarbei-
tungstechniken von vornherein aus.

Die komplexe Mechanisierung soll eine Reihe aufeinander-
folgender Arbeitsgdnge mechanisieren, um so mdglichst
viele handbetiligte Arbeitsgdnge zu ersetzen. Die Kom-
plexmechanisierung muf also mit dem Ausstellen der Erst-
belege beginnen und mit der Verarbeitung aller Endergeb-
nisse enden.

Die Erzeugnisse eines Maschinenbaubetriebes bestehen aus
einer Vielzahl von Baugruppen und Teilen. Die Erzeugnis-
produktion ist weitestgehend in eine Teileproduktion auf-
geldst. Die in die Erzeugnisse eingehenden Teile werden
in selbstandigen Auftrdgen hergestellt und gelagert. Die
Produktionsplanung z. B. steht vor der Aufgabe, aus dem
Erzeugnisplan den Bedarf an Teilen und Baugruppen ab-
zuleiten. Durch die Teileverschachtelung ist diese Aufgabe
sehr arbeitsaufwendig. Hinzu kommen die Ermittlung des
Material- und Arbeitskraftebedarfs sowie die Kapazitats-
bilanzen usw. Oft wird auch die Aufteilung der ermittelten
Planzahlen auf die einzelnen Fertigungsabschnitte und Fer-
tigungszeitrdume nicht mehr exakt durchgefithrt. Setzl
dann eine Umdisposition ein, so sind die umfangreichen
manuellen Arbeiten nicht mehr zu schaffen. Erster Aus-
gangspunkt fiir die Mechanisierung der angedeuteten Ar-
beiten sind die Fertigungspldne und technologischen Stiick-
listen aller Erzeugnisse. Die Daten dieser Plidne werden
zur Arbeitsplanstammkartei (Matrizenkartei) —abgelocht
(Bild 1). Diese Kartei unterliegt dem Anderungsdienst und
speichert somit alle zum Zeitpunkt der Planung gtiltigen
konstanten Daten fiir allseitige Auswertungen.

Ordnungsprinzip der Arbeilsplanstammkartei

Die Chronologie des Aufbaus eines Erzeugnisses vom Ein-
zelteil iiber die tibergeordneten Baugruppen bis zum Erzeug-
nis einerseits und die Anzahl der in den Erzeugnissen
wiederkehrenden gleichen Teile fiihrte zu folgender im
Bild 2 dargestellten Systematik:

1. Bauschemakarten

(Hinweiskarten iiber alle zu fertigenden Montageeinheiten
und Einzelteile eines Erzeugnisses),
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2. Stammkarten
(Arbeitsgang- und Materialstammkarten fir alle zu ferti-
genden Montageeinheiten oder Einzelteile).

Die Bauschemakarten

Sie dienen als Briicke zu den nach Originalzeichnungsnum-
mern zu fithrenden Arbeitsgang- und Materialstammkarten.
Im Gegensatz zu diesen sind die Bauschemakarten auf
Grund einer neu gebildeten Ordnungsnummer nach dem
Erzeugnisprinzip (Bauschema) zusammengestellt. Somit
enthilt die Bauschemakartei Lochkarten fiir sdmtliche Ein-
zelteile und Montageeinheiten, die zur Herstellung eines
Frzeugnisses notwendig sind. Diese Kartei unterliegt dem
betrieblichen Anderungsdienst insoweit, als es sich um
Verdnderungen im Aufbau der Erzeugnisse, der Anzahl
der erforderlichen Bauelemente oder der Durchlaufzeiten
handelt. Jede Bauschemakarte speichert folgende Angaben:
Ordnungsnummer,

Stiick je Fertigungseinheit,

Stiick je Erzeugnis,

Durchlaufzeit,

Teilekennzahl,

Zeichnungsnummer.

Die MaterialstammEarten

Diese werden fiir bezogene Teile bzw. bezogenes Material
ausgestellt. Die Materialstammkarte sagt aus, welches Ma-
terial fiir die Herstellung eines Teiles gebraucht wird und
wie grof seine Einsatzmenge auf ein Teil bezogen ist. Die
Materialstammkarten bieten die Mdoglichkeit, folgende
konstanten Daten und Begriffe zu speichern:

Durchlaufzeit,

Zeichnungsnummer,

Menge je Teil,

Mengeneinheit,

Artikelnummer,

Kostenstelle,

Wert des Artikels,

Arbeitsgang-Nr.

In der Materialstammkartei wird jedes zu fertigende Teil
bzw. jede zu fertigende Montageeinheit nur einmal gefiihrt.
Zu beachten ist, daff auf Grund der Artikelnummer die Zu-
sammenfiihrung mit anderen Stammkarten fir weitere
Aussagen moglich ist.

Die Arbeitsgangstammkarten

Sie speichern die den entsprechenden Arbeitsgang betref-
fenden konstanten Daten:

Durchlaufzeit,

Zeichnungsnuminer,

Kostenstelle,

Arbeitsgang-Nr.,

Lohngruppe,

Arbeitsplatz-Nr.,
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Anzahl der Maschinen,

Stiickzeit sowie Vorbereitungs- und Abschlufizeit je Teil,
Planstiickzahl fiir Vorbereitungs- und Abschlufzeit,
Lohnwert.

In der Arbeitsgangstammkartei wird jedes zu fertigende
Teil bzw. jede zu fertigende Montageeinheit mit allen Ar-
beitsgdngen nur einmal gefithrt.

Einsatzméglichkeiten

Die Lenkung und Kontrolle der Produktion wird infolge
ihres Anwachsens in qualitativer und quantitativer Hin-
sicht immer umfangreicher, komplizierter und mit her-
kémmlichen Mitteln langwieriger. Die Zukunft der Daten-
verarbeitungsanlagen liegt deshalb zweifellos auf dem Ge-
biete der Jahres- und Operativplanung, der Produktions-
lenkung und der Abrechnung. Die sich hieraus ableitende
Forderung nach durchgéngiger, komplexer Datenverarbei-
tung mit modernsten Maschinen stellt die Arbeitsplan-
stammkartei in den Mittelpunkt kiinftiger Organisation.
So 14ft sich diese Kartei u.a. fiir folgende Arbeiten ein-
setzen:

1. Ermittlung des Teilebedarfs je Fertigungszeitraum ent-
sprechend der geplanten Produktionsmenge.

2. Ermittlung des Arbeitszeitaufwandes je Fertigungszeit-
raum, je Fertigungsabschnitt und je Arbeitsplatz-Nr. Dazu
Bilanzierung des Arbeitszeitaufwandes mit den vorhande-
nen Maschinenkapazitdten.

3. Ermittlung des Bedarfs an Arbeitskraften.

4. Ermittlung des Grundmaterialbedarfs und Auswertung
nach mehreren Gesichtspunkten.

5. Planung der Kosten fiir die materiellen Voraussetzun-
gen der Produktion als Zuarbeit fir den Finanzplan.

6. Planung der Umlaufmittel fiir die Produktion.

7. Operative Planung mit exakter Planaufschliisselung.

8. Normativkalkulation fiir alle zu fertigenden Teile.

9. FEinsatz der Arbeitsplanstammkartei zum laufenden
Nachweis des Verbrauchs an Normativkosten in Abhangig-
keit von den tdglichen Fortschrittszahlen (Wegfall der Ma-
terial- und Lohnscheine fiir die Istabrechnung).

Es wird sich ergeben, daff die Arbeitsplanstammkartei in
Zulkunft in einem sogenannten Normativbiiro gefiihrt wird.
Der Verteilerkreis des bisherigen Anderungsdienstes kann
reduziert werden, da sich dann alle Fachabteilungen der
zentral stationierten Stammkartei bedienen. Anderungen
werden dann gleichermaBen fiir alle Auswertungen bertick-
sichtigt, das Nebeneinander der einzelnen Fachgebiete fallt
weg. Zur Zeit arbeitet die Materialplanung mit Teilestamm-
Jarten, die Nachkalkulation und auch die Kapazitétspla-
nung kommen ohne Teilekarten nicht aus. Viele dieser
Karteien werden noch manuell gefiihrt. Hinzu kommt, dafy
die Einhaltung der Termine fiir die Erarbeitung des Be-
triebsplanes eine grofie Anzahl Uberstunden erforderlich
machen kann. Dagegen sind in den Arbeitsplanstammkar-
ten aufjer den Zeit- und Mengeneinheiten auch die Werte
gespeichert, wodurch sich bei allen Planungsarbeiten die
unbedingte Ubereinstimmung zwischen den Mengen- und
Wertberechnungen ergibt. Die Arbeitsplanstammkartei
wird zum Nervenzentrum der betrieblichen Organisation.

Wichtige organisatorische Voraussetzungen

Technologische StiicRliste

Die konstruktive Stiickliste ist als Ablochunterlage fiir die
Arbeitsplanstammlkartei nicht geeignet. Es ist notwendig,

die Daten exakt nach den Bedingungen des technologischen
Ablaufes zu speichern. Dieser Grundsatz ergibt sich aus
den kiinftigen Anwendungsgebieten der Arbeitsplanstamm-
kartei. Datiiber hinaus 148t sich mit den Bauschemakarten
die konstruktive Zusammensetzung eines Erzeugnisses
bzw. einer verkaufsfihigen Einheit ohne weiteres ermit-
teln. Es ist bereits zur betrieblichen Praxis geworden, daf
alle der Technologie nachgeordneten Abteilungen mit den
technologischen Stiicklisten arbeiten. Der Ablauf der Mon-
tage stimmt mit den konstruktiven Baugruppen nicht in
allen Fallen iiberein.

Bei Erzeugnissen, die in mehreren Ausfiihrungsvarianten
gefertigt werden, ist fir jede Variante eine gesonderte
Stiickliste mit neuer Zeichnungsnummer aufzustellen.
Zugehdrige Einzelteile oder Montageeinheiten, die mit der
Normalausfithrung  iibereinstimmen, werden beztiglich
Zeichnungsnummer und Dokumentation unverdndert tber-
nommen. Je kleiner also die Montageeinheit ist, um so
mehr besteht die Mdglichkeit, bei neuen Ausfithrungen auf
bestehende Einheiten unverdndert zuriickzugreifen. Abzu-
lehnen ist die ,papiersparende” Gepflogenheit, in einer
Montageeinheit (einer bestimmten Zeichnungsnummer) die
Material- oder Arbeitsgangangaben, die nur bei einer be-
stimmten Ausfithrung entweder hinzukommen oder ent-
fallen, mit entsprechenden Vermerken aufzufithren, Abzu-
lehnen auch deshalb, weil die Zeichnungsnummer einen
ganz bestimmten konstruktiven bzw. Fertigungszustand
ausdriicken muf.

Artikelnummern

Es ist bekannt, daf mit der Einfithrung der Lochkarten-
technik alle im Betrieb bendtigten Materialkarten mit
cinem Zahlensystem (der Artikelnummer) zu planen und
abzurechnen sind. Die Artikelnummer ist beziiglich Auf-
bau, Einfithrung und Konsistenz der aufwendigste Schlis-
sel. Deshalb ist der Aufbau einer Arbeitsplanstammkartei
ohne praxiserprobte Arbeit mit den zu verwendenden Arti-
kelnummern nicht denkbar. Einwandfreie Arbeit mit der
Artikelnummer ist die Grundvoraussetzung fiir den Ein-
satz von Datenverarbeitungsanlagen auf dem Gebiet der
Materialwirtschaft. Die Ubernahme der Artikelnummer in
die technologischen Unterlagen unterstreicht nachdricklich
die schon langst bekannte Forderung, dafi gerade ‘dieses
Zahlensystem frei sein mufi von Ordnungsmerkmalen, die
auBerbetrieblichen Anderungen unterliegen.

Zeichnungsnummern

Auf Grund der an die Zeichnungsnummer zu stellenden
Forderungen wird dieser Schliissel zum kompliziertesten
Ordnungsbegriff. Die Benummerung neuer Erzeugnisse,
Montageeinheiten oder Teile kann zwar exakt alle Forde-
rungen beriicksichtigen, die Umnumerierung des laufenden
Produktionssortiments ist in vielen Féllen jedoch unmdg-
lich. Auch im Beispielbetrieb existieren eine Anzahl ver-
schiedener Zeichnungsnummernsysteme. Diese Situation
wird sich infolge Betriebszusammenlegungen und Koope-
rationsbeziechungen auch kiinftig nicht immer vermeiden
lassen. Um dennoch die gemeinsame Sortier- und Grup-

Bild 1. Bestandteile der Arbeitsplanstammkartei
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ten, II = Ziehkartei fiir die Plankosten aller verkaufsf&hi-
gen Einheiten, III = Bauschemakarten, IV = Material-
stammkarten, V = Arbeitsgangstammkarten, VI = Arbeits-
mittelzeitfonds, VII = Materialbestands- und Preiskartei
1 = Meldung der fertiggestellten Produktion, 2 = Bekannt-
gabe des Produktionsprogramms, 3 = Anderungsdienst fiir
technologische Daten, 4 = tiberarbeitetes endgiiltiges Pro-
duktionsprogramm, 5 = tiberarbeiteter Teilebedarf, =
mit den Betriebseinheiten abgestimmter Arbeitszeitauf-
wand, 7 = endgiiltiges Teileprogramm, 8 = Auftragsaus-
16sung

Bild 3. Aufbau der Arbeitsplanstammkantei

1 = Arbeitsplanstammkartei, 2 = Bauschemakarten, 3=
Materialstammkarten, 4 = Arbeitsgangstammkarten, 5=
sortiert nach Ordnungsnummern, 6 = sortiert nach Zeich-
nungsnummern

pierfahigkeit aller Informationen des gesamten Produk-
tionssortiments zu erhalten, wurde im Beispielbetrieb
die ,lochkartentechnische Schreibweise” eingeftihrt:

Arbeitsorganisation in der Technologie und Konstruktion

Die Konzentration einer grofen Anzahl ékonomischer und
organisatorischer Fragen im technischen Sektor fordert eine
detaillierte und fiir alle Arbeitsgebiete einheitliche Organi-
sation (Bild 3). Die Einsatzfahigkeit der Arbeitsplanstamm-
kartei setzt einen exakt funktionierenden Anderungsdienst
der technologischen Unterlagen voraus, in den die Arbeits-
planstammkartei einzubeziehen ist. Dabei kommt es auf
kurzfristige und vollstindige Anderung der Unterlagen an.
Diese Anderungen kénnen nur zu bestimmten Terminen
verarbeitet werden, an denen die Kartei fiir Auswertungen
nicht einsetzbar sein wird. Ein unsystematisches Andern
ist unmoglich. Wie auch die Organisation der Primdrerfas-
sung der Daten sein wird, es muf§ fir alle verkaufsfdhigen
Erzeugnisse die notwendige konstruktive, technologische,
planungs- und abrechnungstechnische Einheit bestehen.

Oft werden diese Voraussetzungen als Starrheit, als
Schwache des Systems oder sogar als hinderlich betrachtet.
Man tibersieht ganz einfach, daff technische Reife des Er-
zeugnisses und der Fertigungsart unbedingte Vorausset-
zungen fiir automatische Organisationsverfahren sind.
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Wissenswert und interessant

(Fortsetzung von Seite 57)

Zusammentassung

Der Aufbau der Arbeitsplanstammkar-
tei mit ihrer exakten Erzeugnisgliede-
rung in den Bauschemakarten verlangt
die Mitarbeit und Koordinierung aller
Fachabteilungen. Bei der Beurteilung
der Einsatzmoglichkeiten der Kartei
darf man nicht nur von einfachen Men-
genrechnungen ausgehen. Vielfach ver-
teilen sich diese Mengen auf Plan-
abschnitte. Der einfachste Sachverhalt

30 Jahre Mildner & Knorr

Im Jahre 1936 wurde die ASB-Organi-
sation Mildner & Knorr gegriindet. Aus
bescheidenen Anfangen entwickelte sich
dieser Betrieb trotz mancher Rick-
schldge zu einem bekannten Hersteller
von ASB-System-Einrichtungen und Or-
ganisationsgerdten. Die  Abkirzung
+ASB” ist sein Programm: Arbeitspa-
rende Burotechnik. Diesem Programm
ist der Betrieb in den vergangenen
30 Jahren durch individuelle Kunden-
beratung und -betreuung, gestiitzt auf
jahrzehntelange, vielseitige Erfahrun-
gen, zielstrebig gerecht geworden.
NTB 1211

SOEMTRON in London

Auf der 56. Business Efficiency Exhibi-
tion in London zeigte die Firma
Broughtons of Bristol unter anderem
auch SOEMTRON-Rechenmaschinen
(Bild 1). Diese Halb- und Vollautoma-
ten werden in verschiedenen Varianten
gefertigt, so daB sie zur Losung vieler
Aufgaben herangezogen werden kon-
nen. NTB 1210

Neue Verkaufsmethoden in der CSSR

Im vergangenen Jahr wurden in der
CSSR beim Verkauf von Datenverarbei-
tungs- und Biiromaschinen aus der
DDR neue Methoden angewandt.

So stellte der VEB Secura-Werke Ber-
lin im Mai 1965 erstmalig seine Auf-
rechnungskasse SECURA NSP 08 vor. In
Fachvortrdgen wurden leitende Mit-
arbeiter der Handels- und Gaststétten-
organisationen mit den technischen
Moglichkeiten der Kasse vertraut ge-
macht (Bild 2). Bei dieser Aufrech-
nungskasse fanden vor allem die vier
Spartenaddierwerke Beachtung, die die
Untergliederung des Umsatzes nach
Warenarten moglich machen.

Die Ergebnisse der Biromaschinenaus-
stellung im Juni und der Internationa-
len Maschinenbaumesse Brno im Sep-

bei der Planung des Betriebsgeschehens
kann jedoch mathematisch schwierige
Formen annehmen. Die Rechnungspro-
bleme komplizieren sich bei begrenz-
ten Lagermdglichkeiten usw.
Durch iberlegte Anwendung mathema-
tischer Methoden und eine durchdachte
Organisation konnen mit Hilfe der Ar-
beitsplanstammkartei der Betriebslei-
tung eines Maschinenbaubetriebes alle
bendtigten Daten schnell und sicher
zur Verfiigung gestellt werden.

NTB 1115

tember 1965 zeigten das grofle Inter-
esse an dem elektronischen Klein-
rechenautomaten CELLATRON SER 2b.
Deshalb entschlof sich die Biiromaschi-
nen-Werke AG 1i.V., Zella-Mehlis, im
November durch eine neue Veranstal-
tung die vielfaltigen Anwendungsmdog-
lichkeiten dieses Rechenautomaten zu
demonstnieren. Interessierte Fachleute
wurden durch Vortrdge in Prag mit
den universellen Einsatzmoglichkeiten
des SER2b bekannt gemacht. Diese
Vortrdge behandelten Probleme der
Planung, Statistik, Projektierung und
Betriebsabrechnung. Daneben "wurden
spezielle Programme zur Losung tech-
nischer, wissenschaftlicher und okono-
mischer Probleme vorgeftihrt (Bild 3).
Die etwa 500 Besucher dieser Veranstal-
tungen waren von den Leistungen des
CELLATRON SER 2b beeindruckt, auch
die neugebildeten Industriezweigleitun-
gen waren mit seiner universellen Ver-
wendbarkeit zufrieden.

Steigende Bestellungszahlen sowohl fiir
die Aufrechnungskasse SECURA NSP 08
als auch fiir den elektronischen Klein-
rechenautomaten CELLATRON SER 2b
bewiesen die Wirksamkeit dieser neuen
Verkaufsmethoden. NTB 1209

Bild 1. Blick auf den Stand der Firma
Broughtons of Bristol wahrend der
56. Business Efficiency Exhibition in
London

Bild 2. Auf dem elektronischen Klein-
rechenautomaten CELLATRON SER 2b
werden die Programme zur Loésung
einer verkehrstechnischen Aufgabe de-
monstriert

Bild 3. Herr Dr. Hladik, von Kance-
larské stroje n. p., erlautert die techni-
schen Moglichkeiten der Aufrechnungs-
kasse SECURA NSP 08

Bilder 4 und 5. Ein ASCOTA-Buchungs-
automat wird in Venedig an ein Biiro
ausgeliefert

VG RSt
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ASCOTA in Venedig

Nicht nur Verliebte fahren in einer
Gondel durch die Kanile Venedigs,
auch Waren und Material werden auf
dem Wasserweg transportiert. Unsere
Bilder 4 und 5 zeigen, wie ‘ein ASCOTA-
Buchungsautomat Klasse 170/5 durch
die Firma Largomarsino an ein Biiro
ausgeliefert wird, das nur vom Kanal
aus betreten werden kann. Eine Vor-
tihrkraft begleitet den Buchungsauto-
maten, denn sie kennt seine Leistungen
und Einsatzmoglichkeiten am besten.
So verbinden sich in Venedig Romantik
und technischer Fortschritt.

NTB 1207

Buchbesprechungen

Horst Futh, Elektronische Daten-
verarbeitungsanlagen

Band II Organisation der Datenverar-
beitung - Minchen/Wien: R. Oldenbourg
Verlag 1965, 158 Seiten, 32 Abb. und
1 Falttafel

Im Laufe der letzten Jahre sind eine
Reihe von Verdffentlichungen zu der
technisch-mathematischen Seite elektro-
nischer Datenverarbeitungsanlagen er-
schienen. Es ist deshalb besonders be-
merkenswert, daB sich der Verfasser
im vorliegenden Band II mit der oft-
mals weniger beachteten und doch be-
deutsamen Organisation der Datenver-
arbeitung beschéftigt. Die dafiir ver-
wendete Literatur garantiert, daf der
gegebene Uberblick alle wesentlichen
Seiten dieses Teils der Datenverarbei-
tung beachtet.

Zwei weitere Vorziige der vorliegen-
den Arbeit bestehen darin, daff sie dem
stark belasteten Wirtschaftsleiter,
gleichgiiltig, ob er auf dem technischen
oder Skonomischen Sektor arbeitet, in
einfacher und iibersichtlicher Form die
Bedeutung der neu zu schaffenden Or-
ganisation darlegt und dabei konkrete
Wege zur Losung dieser
reichen Aufgaben vorschligt.

umfang-

Wenn auch aus der Sicht eines kapita-
listischen Unternehmens geschrieben,
so sind die dargelegte Problematik
und die Methoden ihrer Lésung im we-
sentlichen auch fiir die Belange der
sozialistischen  GroBproduktion  an-
wendbar. Auf die Behandlung gewisser
Unterschiede wird hier verzichtet. Der
Verfasser gliedert seine Arbeit in zwei
Hauptabschnitte,

VI. Internationale Tagung Fein-
geratebau

Vom 13. bis 16. September 1966 wird
im Institut fir elektrischen und mecha-
nischen Feingerdtebau der TU Dresden
eine Tagung iiber ,Mechanik und Elek-
trotechnik im Feingerdtebau” stattfin-
den. Die Schwerpunkte der Vortrige
sind: Allgemeine Konstruktionsfragen,
Baukastensysteme, Zuverlassigkeits-
fragen, Antriebe, Lager und Zahnri-
der. Daneben besteht die Méglichkeit,
ausgewdhlte Erzeugnisse des DDR-
Cerdatebaus wund entsprechende Be-
triebe zu besichtigen.

NTB 1202

Im ersten erldutert er zu den Grund-
lagen der Datenverarbeitung die ver-
schiedenen organisatorischen Systeme
der klassischen Datenverarbeitung bis
zur Verwendung von elektronischen
Anlagen mit GroBfraumspeichern und
wahlfreiem Zugriff (Random-Access-
Speicher), um daran sofort die Auswir-
kungen auf die Betriebsorganisation
mit allen Konsequenzen darzulegen.

Diese Methode hat den Vorteil, dafy
sich jeder Leiter zundchst einmal iiber
die Folgen beim Einfiihren der elektro-
nischen Datenverarbeitung Gedanken
machen muB. Erst die Priifung der
ntichternen Realitdt fiihrt zum néchsten
Schritt, der sachlichen Entscheidung.

Im zweiten Hauptabschnitt wird unter-
sucht, welche organisatorischen Auf-
gaben bei der Vorbereitung und Ein-
fihrung der elektronischen Datenver-
arbeitung zu erfiillen sind.

BewuBt widmet der Autor der Priifung
des Ist-Zustandes der Organisation
durch geeignete Mitarbeiter besondere
Aufmerksamkeit, weil von ihm, unter
gleichzeitiger Beachtung der Perspek-
tive des Werkes, ursdchlich die Ent-
scheidung fir die richtige Auswahl der
kiinftigen Informationsmittel abhingt.

Der Autor redet also nicht einer un-
bedingten Anwendung von elektroni-
schen Datenverarbeitungsanlagen das
Wort, sondern laft sich grundséitzlich
von rationellen Mafjstdben leiten.

Diese sehr wichtige Grundeinstellung
verlit er bis zum Schluff der Arbeit
nicht. Ob er z B. die ZweckmaBigkeit
der unterschiedlichen Anlagen ver-
gleicht, Miete oder Kauf diskutiert,
oder ob er die mit der festgelegten
Einfilhrung der elektronischen Daten-

verarbeitung méglichen Organisations-
formen, die zweckméiBige Unterstel-
lung dieser Abteilung, die retrograde
Terminplanung, Fragen der Arbeits-
psychologie und die richtige, unbedingt
notwendige Kaderauswahl erlautert.
Der Autor bringt Vorschlige zur Aus-
bildung der Mitarbeiter und eine ent-
sprechende Zeitplanung daftir,

Ausfiihrlicher wird dann die Umstel-
lung der Arbeitsabliufe auf elektroni-
sche Datenverarbeitung behandelt, Die
Vor- und Nachteile einer gleichzeitigen
oder schrittweisen Methode werden
erbrtert. Der Verfasser legt die Mdg-
lichkeiten der elektronischen Daten-
verarbeitungsanlagen und ihre bisher
relativ geringe Nutzung nur fiir die
Abrechnungsvorgdnge dar, obwohl
man sie doch auch fir die Planung,
Steuerung, Netzwerktechnik und Pro-
duktion von Entscheidungsmodellen
einsetzen kann. Er behandelt dann in
chronologischer Folge die Bedeutung
des Datenflusses von der Eingabe bis
zur Bearbeitung des Ergebnisses. Da-
bei werden gleichzeitig Verfahren der
Kontrolle behandelt. Sie sollen dem
Leser veranschaulichen, daf er der
Technik nicht willkiirlich ausgeliefert
ist. Als gleichzeitige Einfiihrung und
Uberleitung zu Band III behandelt die
Arbeit abschliefend die Grundlagen
der Programmierung.

So erhalt der Nachwuchs und der kauf-
mannisch Interessierte, wie es auch im
Vorwort heifit, einen gedrdngten Uber-
blick zu den wesentlichsten organisa-
torischen Fragen, die mit der Einfiih-
rung der elektronischen Datenverarbei-
tung verbunden sind. Dieser Uberblick
schiitzt davor, Wunder zu erwarten. Er
ermoglicht, zweckméfiige Mafnahmen

fiir den speziellen Fall rechtzeitig zu
treffen. Und damit hat der Verfasser
auf diesem Neuland einen wichtigen
Schritt getan.

E. Tauchmann NTB 1178

B.W. Gnedenko, W.S. Koroljuk und
J. L. Justschenko, Elemente der Pro-
grammierung

Leipzig: B.G. Teubner Verlagsgesell-
schaft 1964, 327 Seiten mit 32 Abbildun-
gen und 16 Tabellen im Text, Uber-
setzung aus dem Russischen

Die Verfasser verfiigen tiber jahrelange
Erfahrungen hinsichtlich der Arbeit mit
universellen Ziffernrechenautomaten,
der Abhaltung von Vorlesungen und
Seminaren, der Anleitung von Studen-
ten bei praktischen Arbeiten sowie der
Beteiligung an der Konstruktion neuer
Rechenautomaten. Deshalb wird dieses
Fachbuch den Fachleuten fir die Be-
dienung von Datenverarbeitungsanla-
gen eine grofie Hilfe sein.

Das vorliegende Fachbuch behandelt in
sieben Kapiteln:
Aufbauprinzipien elektronischer Re-
chenautomaten

Prinzipien der Programmsteuerung auf
Ziffernrechenautomaten

Elementare Programmierung
Operatorprogrammierung
Adressenprogrammierung
Automatisierung der Programmierung
Organisation der Arbeit auf einem Re-
chenautomaten

Im ersten Kapitel werden die arithme-
tischen und logischen Prinzipien fir
den Aufbau elektronischer Rechenauto-
maten betrachtet. Es wird dabei vor-
ausgesetzt, dafy der Leser bereits mit
den technischen Besonderheiten von
Rechenautomaten vertraut ist. Fir die
Benutzer von Datenverarbeitungsanla-
gen ist es aber insbesondere erforder-
lich, sich mit den arithmetischen und
logischen Prinzipien zu befassen, um
daraus die Anwendung ableiten zu
konnen. Die Verfasser beginnen mit
der Beschreibung des Bezeichnungs-
systems zur Darstellung der Zahlen.
Diesem Abschnitt folgt eine Kurzbe-
schreibung der logischen Grundopera-
tionen und der elementaren elektroni-
schen Schaltungen. Das Kapitel schliefit
mit der Zahlendarstellung und den
Zahlenoperationen in einem Rechen-
automaten.

Fiir die Anwendung von Datenverar-

beitungsanlagen ist die Kenntnis der

Prinzipien der Programmsteuerung un-
erlaBlich. Im zweiten Kapitel werden
die Grundlagen der programmge-
steuerten Loésung von Aufgaben auf
elektronischen Rechenautomaten dar-
gelegt. Ausgehend von den Konstruk
tionsprinzipien eines Rechenautomaten
(Eingabewerk, Speicherwerk, Rechen-
werk, Steuerwerk und Ausgabewerk -
unter Beriihrung der Informations-
trdger Lochkarte oder Lochstreifen)
werden die elementaren Operationen,
die auf elektronischen Rechenautoma-
ten ausfihrbar sind, beschrieben.

Die kurzgehaltene Einfiihrung reichl
aus, um sich in den folgenden Kapi-
teln mit der Problematik der Pro-
grammierung zu befassen. Der Losung
von Aufgaben auf elektronischen Re-
chenautomaten geht eine vorbereitende
Arbeit zur Auswahl der numerischen
Methode und fiir ihre Begrindung
voran. Sie wird mit der Aufstellung der
Rechenformeln und der Aufstellung
des Arbeitsprogramms unter Beriick-
sichtigung aller Besonderheiten des
lkonkreten Automaten beendet.

Im dritten Kapitel geben die Verfasser
eine ausreichende Darstellung tber die
Eingabe des Programms und die Aus-
gabe der Resultate sowie eine Pro-
grammierung nach Formeln. Im Ab-
schnitt Verzweigte Prozesse lernt der
Leser die Problematik der ,Sprung-
befehle” kennen. Zur maximalen Aus-
nutzung programmgesteuerter Rechen-
automaten ist es erforderlich, sich mit
den Mdglichkeiten der Anwendung von
Algorithmen fir sich wiederholende
Operationsfolgen vertraut zu machen.
Es werden hierzu die zyklischen Pro-
zesse sowie solche, die von Parametern
abhingen, beschrieben. Auf die Pro-
blematik bei komplizierten Aufgaben
wird bei der Beschreibung der Block-
schemata-Programmierung eingegan-
gen. Die Verfasser behandeln auch
spezielle Probleme bei der Speicher-
platzverteilung und den  Gruppen-
operationen.

Sie geben zu einzelnen Abschnitten zu-
sammengefafite Schluffolgerungen, die
in der Praxis beachtet werden sollten.
Angefiihrte Ubungen ermdglichen dem
Leser, sich selbst zu prifen, ob die
Materie verstanden wurde.

Das vierte Kapitel beschreibt das Pro-
grammierungsverfahren, das sich auf
die Klassifikation der Programmteile
nach ihrer funktionellen Bedeutung
griindet und als Methode der Opera-
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torprogrammierung bezeichnet wird.
In den folgenden Abschnitten werden
die Grundlagen dieser Methode be-
handelt:

Rechenschemata

Programmschemata

Programmierung komplizierter zykli-
scher Prozesse

Logische Bedingungen in -Programm-
schemata

Programmierung logischer Operatoren
Inhaltliche Transformation der Pro-
grammschemata

Das fiinfte Kapitel legt die Adressen-
programmierung dar, ein Programmie-
rungsverfahren, dem zwei charakteri-
stische Besonderheiten der Programme
von Rechenprozessen auf elektroni-
schen Rechenautomaten zugrunde lie-
gen:

Das Prinzip der Adressierung und

das Prinzip der Programmsteuerung.
Im sechsten Kapitel wird ein Abrify der
Methoden zur Automatisierung der
Programmierungsarbeit gegeben. Die
Arbeitsorganisation hat bei der Ldsung
von Aufgaben auf programmgesteuer-
ten Rechenautomaten eine auferordent-
liche Bedeutung. Sie wird im letzten
Kapitel angedeutet. Hierzu sollte man
sich weiterer Literatur bedienen.

Da bereits eine Reihe von Informa-
lionsmaterialien {iber zum Einsatz ge-
langte elektronische Rechenautomaten
bzw. zum Einsatz vorgesehene An-
lagen erschienen sind, sollte der Leser
diese beim Studium dieses guten Fach-
buches bereits mit zur Hand nehmen,
um das Verstindnis zu erhdhen.
Insgesamt gibt dieses Buch eine gute
Einfithrung in die Problematik des
Einsatzes von Datenverarbeitungsan-
lagen und wird zum Studium empfoh-
len.

Dr. W. Hanf NTB 1186

IDV-Informationen

Ausgabe 02-65, 35 Seiten, Institut flr
Datenverarbeitung Dresden

Die Ausgabe 02-65 der IDV-Informa-
tionen enthdlt eine Vielfalt wichtiger
Informationen auf dem Gebiet der Da-
tenverarbeitung.

Im Nachrichtenteil wird u. a. von einem
Abkommen zwischen Siemens & Halske,
Berlin-Miinchen, und der Radio Corp.
of America, New York, berichtet, wo-
nach beide Firmen zunachst tber
einen Zeitraum von zehn Jahren auf




Wer rastet-

Dieses Sprichwort gilt heute mehr denn je.
Rationalisierung und technischer Fortschritt sind
der Schlissel zum Erfolg.

Eine moderne Verkaufsorganisation wird unmo-
dern, wenn nicht auch die Bargeldeinnahme und
-abrechnung schnell, sicher und Gbersichtlich ist.
Hier hilft die SECURA-Aufrechnungskasse
A 520201 S. Sie niodernisiert den Verkaufsvor-
gang, gibt Bedienung und Kunden Sicherheit
sowie der Geschéftsleitung klare Information. Vor
allem spart diese Kasse Zeit und damit Geld.
Neben der schnellen und einfachen Bedienungs-
weise bietet die SECURA-Aufrechnungskasse
A 520201 S das zwischen- und endsummen-
druckende Hauptaddierwerk. Es beschleunigt die
tagliche Kassenabrechnung, da die Kasse die
Tages- oder Schichteinnahmen auf Bon und
Kontrollstreifen druckt. SECURA A 520201 S —
fir jedes Geschaft ein Schliissel zum Erfolg!

VEB Secura-Werke Berlin
Exporteur: Blromaschinen-Export GmbH Berlin

dem Gebiet der elektronischen Daten-
verarbeitung technisch und fabrikato-
risch eng zusammenarbeiten werden.
Unter der Rubrik ,Datenverarbeitungs-
anlagen und -systeme, Gerate und Bau-
elemente” wird das Bohren und Schnei-
den fester Werkstoffe mit Laser-Strah-
len erlautert.

Des weiteren wird iiber ein neuartiges
elektronisch-optisches Speicherwerk fiir
Rechenautomaten berichtet, das in der
SU entwickelt wurde.

Ein anderer Beitrag erldutert den Uni-
versal-Ziffernrechner ,Odra 1003". Die-
ser Rechner kann zusammen mit analo-
gen oder digitalen Ein- und Ausgabe-
einheiten besonders zur MeBwerterfas-
sung und -auswertung sowie zur Pro-
zefiiilberwachung und -optimierung die-
nen.

Fiir den Einsatz als technisch-wissen-
schaftliche Rechner und fiir den Einsatz
in der Datenverarbeitung und Prozef}-
steuerung entwickelte die VR Polen die
kleinen Universal-Digitalrechner —der
7ZAM-Reihe, die nach dem Baukasten-
system gebaut sind. Dann wird spe-
siell {iber den Universal-Digitalrechner
ZAM 2 der VR Polen berichtet.

Ferner werden u.a. erldutert Anwen-
dung der Monte-Carlo-Methode auf
Probleme  des Operations—ResearCh,
lochkartenmaschinelle ~ Materialabrech-
nung, Datenverarbeitungsanlagen —im
Verkehrswesen, maschinell —durchge-
fithrtes Mietenabrechnungsverfahren
sowie die Datenverarbeitung meteoro-
logischer Mefigrofien.

Fiir Hiittenwerke, Kraftwerke, Energie-
versorgungsnetze und Chemiewerke
entwickelte ESWRO Wroclaw die nu-
merische Industrie-Rechenanlage Sy-
stem 1003.

In den IDV-Informationen wird schliefi-
lich iiber die Zusammenstellung einer
elektronischen Enzyklopddie fiir die
verschiedenen Wissensgebiete berich-
tet. Ein Veranstaltungskalender und
eine Literaturzusammenstellung ergan-
zen die Vielfalt der behandelten The-
men.

E. Binner NTB 1179

IDV-Informationen

Ausgabe 03-65, 40 Seiten, Institut fir
Datenverarbeitung Dresden

Die Ausgabe 03-65 der IDV-Informa-
tionen informiert iber eine Vielzahl
wichtiger Vorgange auf dem Gebiet der
Datenverarbeitung.

Der Nachrichtenteil berichtet tiber den

Einsatz von elektronischen Kleinrech-
nern in den europdischen Landern und
den USA. Man erwartet fiir die néch-
sten Jahre ein sehr grofies Angebot an
solchen Anlagen auf beiden Kontinen-
ten.

Unter der Rubrik ,Datenverarbeitungs-
anlagen und -Systeme, Gerdte, Bauele-
mente” wird der digitale Rechenauto-
mat D 4a erldutert. D 4a ist ein Kleinst-
rechenautomat, der vom Institut far
Maschinelle Rechentechnik an der TU
Dresden entwickelt wurde. Er zeichnet
sich durch einfachen und kompakten
Aufbau, geringe Stdranfalligkeit, an-
passungsfihige logische Struktur und
niedrigen Preis aus.

Ein anderer Beitrag berichtet tiber den
elektronischen Kleinrechenautomat
CELLATRON SER 2b. Er ist eine Wei-
terentwicklung des SER 2a und gibt
neue Moglichkeiten der rationellen
Nutzung des Rechners. Vom VEB Bu-
chungsmaschinenwerk Karl-Marx-Stadt
wurde der Elektronenrechner ASM 18
entwickelt. Der Rechner wird als elek-
tronisches Zusatzgerdt fiir elektrome-
chanische Lochkartenanlagen einge-
setzt. Des weiteren wird tiber das Ver-
suchsmodell eines strédmungsmechani-
schen Computers der UNIVAC-Labora-
torien, Philadelphia, Dberichtet. Das
Modell demonstriert die Grundprin-
zipien eines intern programmierten
Systems und beweist, daff ein Luft-
strom durchaus in der Lage ist, zahl-
reiche Funktionen elektronischer
Schaltungen und mechanischer Vor-
richtungen zu tbernehmen.

315 RMC, eine Datenverarbeitungsan-
lage mit Diinnschichthauptspeicher an-
stelle eines herkémmlichen internen
Kernspeichers, wird von National Cash
Register vorgestellt.

Sehr interessant ist der Beitrag tber
sprechende Elektronenrechner. Ein mit
der neuen amerikanischen Sprachaus-
gabeeinheit IBM 7772 ausgeriistetes
Gerdt der Datenverarbeitung beant-
wortet mit menschlicher Stimme in der
gewiinschten Landessprache die Anfra-
gen nach in ihm gespeicherten Infor-
mationen.

Ein anderer Beitrag erldutert die Da-
tenverarbeitungssysteme ELX 2 von
N.V. Electrologica, Niederlande. Dabei
werden drei kaufméannische und ein
statistisches System vorgestellt.

Die Wanderer-Werke entwickelten die
Rechenmaschine ,Wanderer Conti”, die
zugleich auch als universeller Rechen-
automat fiir Organisationsaufgaben in-
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tegrierter Datenerfassung, -verarbei-
tung und -weitergabe verwendet wer-
den kann.

Mit der neuen ,Solid Logic Techno-
logy” leistet die amerikanische Firma
IBM einen wesentlichen Beitrag zur
Mikrominiaturisierung der Schaltele-
mente. Die Schaltzeiten werden aus
dem Bereich der Mikrosekunde in den
der Nanosekunde gebracht. Diese neue
Technik enthdlt eine Spaltung des
gesamten Fertigungsprozesses in vollig
getrennte, unabhdngige Teilprozesse.
Ferner werden erldutert der Einsatz
von Lochkarten mit abgerundeten Ek-
ken und die Auslieferung neuer Lo-
cher und Priifer von IBM.

Des weiteren wird iiber einen Zeichen-
leser zur Erkennung jedes Alphabets
berichtet. Diese experimentelle Lese-
maschine von IBM ermdglicht die Iden-
tifizierung gedruckter wie auch ma-
schinengeschriebener Texte und deren
Kopien und wandelt schriftlich eingege-
bene Informationen in elektrische Si-
gnale um.

Unter der Rubrik ,Anwendungstechnik,
Prozefsteuerung” wird u.a. Gber den
Einsatz des datenverarbeitenden ,Real-
Time-Systems Zuse S 400“, die nume-
rische Steuerung von Werkzeugmaschi-
nen, Anwendung von digitalen Compu-
tern fiir Prozefisteuerungen und tber
Hybridrechner berichtet.

Abschliefiend folgt eine Mitteilung tiber
Patentfdhigkeit von Rechenprogram-
men in den USA und Urheberrecht fiir
Rechenprogramme.

J. Naubereit NTB 1179

IDV-Informationen

Ausgabe 04-65, 35 Seiten, Institut far
Datenverarbeitung Dresden

Die vorliegende Ausgabe der IDV-In-
formationen berichtet tiber eine neue,
von der Marconi Company Ltd. entwik-
kelte, duBerst leistungsfahige Rechen-
anlage. Verwendet wurden Bauteile der
Mikroelektronik und  Silizium-Logik-
Schaltweise. Der Rechner ist nicht gro-
fer als ein Schreibtisch. Die Arbeits-
geschwindigkeit liegt bei iber 500 000
Befehlen in der Sekunde.

Interessant sind neben der Erlduterung
des Siemens-Systems 4004 die Ausfiih-
rungen uber Datenverarbeitungsanla-
gen im Luftverkehr. So verfugt die
Skandinavische Luftverkehrsgesell-
schaft SAS in Kopenhagen iiber die
grofte Datenverarbeitungsanlage Skan-
dinaviens. Sie stellt das erste vollauto-
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matisierte Platzbuchungssystem einer
Fluggesellschaft dar, das sich fast iiber
ganz Europa erstreckt. Die IDV-Infor-
mationen berichten, daf die SAS z.Z.
mit der Zentrale verbundene Buchungs-
biiros in 21 Stadten von 13 Lindern un-
terhalt. In jedem Buchungsbiiro befin-
det sich ein mit Lochkarten arbeitendes
Gerat von Schreibmaschinengréfie mit
49 Tasten zur Einleitung der verschie-
denen Operationen und mit 24 An-
zeigelampen. Innerhalb von vier Se-
kunden kann von der Kopenhagener
Zentrale Auskunft erhalten werden, ob
in einem bestimmten Flugzeug, das in
den néchsten sechs Monaten startet,
noch ein Platz frei ist. Bei Aufleuchten
einer griinen Lampe braucht nur noch
die Buchungstaste gedriickt zu werden.
Der Name des Passagiers wird dann
per Fernschreiber nachgeliefert. Rotes
Licht heifit ,ausverkauft’, andere Lam-
pen zeigen an, welche Maschinen als
Ausweichmdoglichkeiten dienen kénnen.
Die Zentrale gibt auch tiber die Bu-
chungsbiiros Auskiinfte, die den Flug-
verkehr betreffen, Flugplatz, Ort, wo
sich die 57 Maschinen der SAS auf dem
Boden oder in der Luft gerade befin-
den, Kapazitdt der SAS-eigenen Hotels,
ferner technische Angaben, wie Flug-
stunden, Brennstoffvorrat oder Zusam-
mensetzung der Besatzungen.

Ebenso wissenswert ist die Information
iber eine IBM 1710 Prozefisteuerungs-
anlage fir ein Gasleitungsnetz, an das
tiber 1000 Stddte, Gemeinden und In-
dustriebetriebe angeschlossen sind. Das
Hauptziel des eingesetzten Computer-
Systems ist die Steuerung des Gasnet-
zes, um einen moglichst wirtschaft-
lichen Dauerbetrieb zu gewéhrleisten.
Durch Fernmessung an 240 Punkten
wird der jeweilige Netzzustand be-
stimmt. Uber eigene Mefiibertragungs-
kabel werden diese Messungen in In-
tervallen von sechs Minuten auf Distan-
zen von iber 300 km ibertragen. Die
gemessenen Werte, wie Driicke, Gas-
lieferungen, Gasabgaben, Durchfluf-
mengen, Gasbehalterinhalt, kalorische
Werte sowie verschiedene Signale, miis-
sen in relativ kurzer Zeit verarbeitet
und tiberwacht werden, um die jeweils
giltigen optimalen. Betriebsbedingun-
gen einzustellen.

Die wiederum an Vielfalt reiche Aus-
gabe berichtet u. a. noch tiber Themen,
wie Anwendung einer automatischen
Walzenpositions- und Computersteue-
rung in einem Blechwalzwerk, Erfah-
rungen mit einem On-line-Prozefsteue-

rungscomputer in einem Stahlwerk,
Einsatz eines Multi-Computer-Systems
in der petrochemischen Industrie, die
Verwendung von digitalen Computern
in franzosischen thermischen und Kern-
kraftwerken sowie Betriebserfahrungen
mit Direct Digital Control.

E. Binner NTB 1183

Dr.-Ing. P. Neidhardt, TECHNIK-
Worterbuch

Fernsehtechnik Fernsehelektronik.
Berlin: VEB Verlag Technik 1964,
340 Seiten.

Die Fernsehtechnik ist ein Ergebnis
von Entwicklungsarbeiten in vielen
hochentwickelten Industrielandern. Wer
sich iiber dieses Gebiet fachlich eindeu-
tig  informieren  mochte, bendtigt
Grundkenntnisse in der englischen,
deutschen, franzosischen und russi-
schen Sprache. AuBerdem ist ein um-
fangreiches Reservoir an Spezialaus-
driicken erforderlich, da diese neue
Technik eine Vielzahl eigener Vokabeln
geprdgt hat. Der Verfasser hat 3500
spezielle Fachausdriicke der Fernseh-
technik und Fernsehelektronik in eng-
lischer, deutscher, franzdsischer und
russischer Sprache zusammengetragen.
Er ist dazu besonders pradistiniert, da
er seit dem Jahre 1937 bereits in der
Fernsehtechnik tatig ist.

Ein Kennzeichen auch dieses TECHNIK-
Worterbuches ist es, daff es wieder nach
allen vier enthaltenen Sprachen geglie-
dert wurde. Ebenfalls erwdhnenswert
ist, daff neben den Termini des
Schwarzweififernsehens auch die des
Farbfernsehens aufgenommen  sind.
AuBierdem finden sich in diesem wert-
vollen Worterbuch die speziellen Aus-
driicke des Satelliten-Fernsehens, der
Fernseh-Mikroskopie, der Sendertech-
nik und der Technologie des Fern-
sehens.

Wer dieses Worterbuch einmal in der
Hand gehabt hat, wird zu der Uber-
zeugung kommen, dafi heute kein Ent-
wicklungsingenieur und keine For-
schungsstelle mehr ohne dieses Buch
auskommen konnen, wenn sie eine
echte Dokumentation betreiben wollen.
Allein zu Wortverbindungen mit dem
Begriff ,Rauschen” finden sich 16 Stich-
worte mit den entsprechenden Ubersel-
zungen. Ahnlich verhdlt es sich mit
vielen anderen Begriffen.

Man kann dieses Worterbuch deshalb
allen in der Forschung, in den Institu-
ten und in der Industrie Tatigen emp-
fehlen. Ebenso wichtig dtrfte das Wor-
terbuch fiir Dokumentationsstellen und

auch fiir die einschldgigen Fachorgane
des AuBenhandels sein.
F. Dé6bbel NTB 1199
E. P. Popow, Einfiihrung in die Rege-
lungs- und Steuerungstechnik.

Berlin: VEB Verlag Technik 1964, 312
Seiten, 242 Abb.

Die zunehmende Automatisierung und
das Vordringen der Steuerungs- und
Regelungstechnik in immer mehr Be-
reiche der industriellen Produktion er-
fordern umfangreiche Kenntnisse auf
diesem Gebiet. Mit der vorliegenden
Ubersetzung aus dem Russischen steht
ein solides Lehrbuch zur Verfligung, das
allen technisch Vorgebildeten das Ein-
dringen in diese technische Disziplin
erleichtert. Der Verfasser beschrankt
sich in seinem Buch, das in der Sowjet-
union bereits vier Auflagen erlebte,
nicht nur auf die klassischen Verfah-
ren der Regelungstechnik, sondern ver-
mittelt auch die Grundlagen moderner
Themen, wie die der Zufallsprozesse,
der nichtlinearen Regelung sowie die
GesetzmafBiigkeiten logischer Elemente
und selbstorganisierender Systeme. Da-
mit entspricht dieses Buch den neueren
Erkenntnissen in der Steuerungs- und
Regelungstechnik.

Der Verfasser hat seinen Stoff logisch
aufgebaut und leicht faBlich dargelegt.
Er behandelt die allgemeine Theonie
der Steuerungs- und Regelungstechnik
fiir geschlossene und kombinierte Sy-
steme. Er befafit sich also nicht mit Be-
sonderheiten, z.B. der elektronischen
Regelungselemente. Dadurch gewinnt
dieses Buch grundlegenden Charakter
fiir alle diejenigen, die sich in die
Steuerungs- und Regelungstechnik ein-
arbeiten wollen, gleichgiiltig auf wel-
chem Spezialgebiet sie spéter arbeiten.
Besonders verdienstvoll erscheint es —
zumindest im Interesse eines Anfan-
gers —, daff Popow den mathematischen
Aufwand in seinen Darlegungen auf ein
notwendiges Mindestmafi beschrdankt
hat. Dem Neuling wird das Studium
dieses Buches auch durch die Vielzahl
von erlduternden und sehr klar gestal-
teten Skizzen erleichtert, mit deren
Hilfe komplizierte Prozesse, Anordnun-
gen und Funktionen verdeutlicht wer-
den. Die ,Einftihrung in die Regelungs-
und Steuerungstechnik” kann deshalb
den Studierenden aller technischen
Fachrichtungen und den Ingenieuren,
die in die Regelungstechnik eindringen
wollen, empfohlen werden.

F. Débbel NTB 1196

Die Kapazitdt erweitern

sistorisierten Multipliziergerates TM 20 besteht
sch aus der Programmierung des Buch.ungs—
automaten zu erhalten, ohne dabei die Speicherwerke des Automaten zu blf)ckle;eni;
Diese Aufgabe 18st der elektrische Konstantenspeicher hervorragendl, der die scho
hohe Speicherkapazitat der ASCOTA-Buchungsautomaten no'ch fervyeltert. e
In 96 Stellen kénnen konstante Faktoren gespeichert werden, die sich automatisc ,H. d
ohne zusatzlichen Maschinengang, von der Programmierung anrufen oder von Han
ahlen lassen. . ) .

?Dui:whohe Automatik der ASCOTA-Buchungsautomaten und ihrer Zusatzgerate bringt
lhrer Verwaltungsarbeit den erstrebten Nutzeffekt.

Fiir verschiedene Einsatzgebiete des voIItran.
die Forderung, konstante Faktoren automati

ytadt

Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-St

R rrhing v TR Serlin
Exporteur: Biiromaschinen-Export GmbH Berli




ELECTRIC

modern
schreiben
elektrisch
schreiben

VEB Optima Biiromaschinenwerk Erfurt

OPTIMA-Schreibmaschinen haben einen guten Ruf in
allerWelt. Zum umfangreichen, abgerundeten Programm
der Standard-Schreibmaschinen aus der OPTIMA-
Fertigung gesellt sich nun das neue Modell OPTIMA-
ELECTRIC, eine moderne elektrische Schreibmaschine
mit allem technischen Komfort unserer Zeit. Der Tasten-
tiefgang von nur 3 mm spart 95% Kraftaufwand.

Moderne Form- und Farbgebung ergdnzen harmonisch
die technischen Vorteile der OPTIMA-ELECTRIC, der
elektrischen Schreibmaschine, die gefallt.

Exporteur: Bluromaschinen-Export GmbH Berlin




