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':: WTZ der VVB Biiromaschinen, Abt. Organisationstechnik
in-
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er: Die Biromaschinenindustrie der DDR vermittelt wéahrend der Leipziger Messen in immer stérkerem Um-
| fang neben dem Uberblick iiber das Sortiment an Einzelerzeugnissen auch wichtige Hinweise auf Methoden
ite Wl und Entwicklungstendenzen der Anwendungstechnik. Die steigende Anzahl in- und ausléndischer Wirt-
Ty- schaftsexperten-Delegationen beweist, daB der Besuch im Bugra-Messehaus fiir die Leiter von Wirtschafts-
cg unternehmen eine Studienreise wert ist. Die Fortschritte der neuen Technik werden in Ubereinstimmung
;0 ! mit den internationalen Entwicklungstendenzen in der praktischen Anwendung demonstriert und durch den
- erzielbaren Gkonomischen Nutzen bewiesen. Damit wird dem Besucher die zweckmdBige Wahl der fiir die
e Rationalisierung der Verwaltungsarbeit erforderlichen Maschinen un d Organisationsmethoden wesentlich
105; erleichtert.
ie Mit dem folgenden Artikel sollen einige wéhrend der Leipziger Friihjahrsmesse 1964 demonstrierte, organi-
ie 9 9
b ; sationstechnisch interessante Beispiele erldutert werden.
:' ‘ Die internationalen Entwicklungstendenzen auf dem Gebiet teten Maschinensystems eingeschétzt und in den Zusammen-
in & der Organisationstechnik und der Rationalisierung der Ver- hang mit der organisatorischen Vorbereitung des Einsatzes
[ waltungsarbeit werden beherrscht von dem Vordringen der von Datenverarbeitungsanlagen gestellt werden. Damit wird
‘ elektronischen Datenverarbeitungsanlagen. Dazu muB  je- ein wichtiger EinfluB auf die organisatorische Finsatzvorbe-
doch gesagt werden, daB z. Z. die organisatorische Perfek- reitung von Datenverarbeitungsanlagen und auf die Még-
tion den technischen Mdglichkeiten derartiger Anlagen im lichkeiten einer schrittweisen Durchfiihrung dieser Vorberei-
sr allgemeinen noch nachhinkt. Der Reutige Stand kann nach tung ausgeiibt, der sich in einem HéchstmaB an wirtschaft-
- tibereinstimmender Meinung von Fachleuten der Organisa- lichem Nutzeffekt auswirken wird.
tion als ,Interregnum zwischen konventioneller Organisation Dieser groBen und hier nur kurz angedeuteten Aufgaben-
:sr und echter integrierter Datenverarbeitung” bezeichnet wer- stellung dienen neben vielen anderen eine Reihe der de-
h <.:len. Die Ursachen fiir die fehlende Aufgabenstellung einer monstrierten Organisationsbeispiele, mit denen gezeigt wird,
i Integrierten  Datenverarbeitung liegen zu einem  sehr daB die Erzeugnisse der Biliromaschinenindustrie der DDR
',5 groBen Teil in der mangelnden organisatorischen Vorberei- diese Aufgabe iiberzeugend meistern.
i tung fiir die praktische Anwendung selbst.
I) Dieser Mangel kann und muB behoben werden, Dazu bedarf 1. CELLATRON-Rechenstation
es der Einsicht, daB man nicht die eigentliche Datenverar- Komplexer Maschineneinsatz in der Praxis der elektronischen
" beitungs-An I a ge in den Mittelpunkt der Betrachtungen Rechentechnik.
: :tellt, sondern den P.rozeB der integrierten Dgfenverorbel- Elektron. Kleinrechenautomaten Cellatron
L ung als Ausdruck einer komplexen Mechanisierung und SER2aund SER 2b

Automatisierung der Verwaltungsarbeit. In diesem ProzeB,
der unter anderem durch die Zielstellung fiir ein geschlosse-
nes volkswirtschaftliches Informationssystem charakterisiert
wird, spielen die vorhandenen und neu entwickelten Biiroma-
schinen eine bedeutende Rolle. Diese Maschinen und Gerdte
missen als Bestandteil eines komplexen, miteinander verket-
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Ascota Kleinbuchungsautomat KI. 117 L
Cellatron Schreibmaschine SE5 LL

Mit den elektronischen Kleinrechenautomaten der Serie
Cellatron SER 2 werden auf der Messe von der Biiromaschi-
nenindustrie der DDR Entwicklungen vorgestellt, die einen
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Bild 1. Elektronischer Kleinrechenautomat Cellatron SER 2

systematischen und konsequenten Schritt bei der Anwendung
der elektronischen Rechentechnik und der Mathematik in der
Okonomie beim Einsatz in der Praxis unter Beweis stellen.

Die hohen Leistungen und vielseitigen Anwendungsméglich-
| keiten des programmgesteuerten Rechners, die denkbar ein-
fache Programmierung und Bedienung des Automaten sowie
die Méglichkeit einer formulargerechten Ausgabe der Ergeb-
U nisdaten sind in jeder Weise geeignet, viele Rechenprobleme
der Wirtschaftspraxis der Automatisierung zuzufiihren.

Im praktischen Einsatz erweist sich die Rechenstation als
die optimale Organisationsform, um die maximale Aus-
lastung zu gewdhrleisten.

Hierin bildet der Rechner das Herzstiick, dessen Arbeit je-
doch erst in Verbindung mit den notwendigen Ergdnzungs-
und Zubringer-Maschinen den ihm eigenen hohen Automati-
sierungsgrad erhdlt.

Das gilt besonders beim Einsatz fiir Skonomische Aufgaben
fiir eine geeignete Zubringer-Maschine bei der Beleg-Erst-
erfassung. Okonomische Aufgaben in der Datenverarbeitung
sind bekanntlich durch die Erfassung und Eingabe einer sehr
\groBen Anzahl von Einzeldaten charakterisiert. Die Verbes-

serung des Automatisierungsgrades der Verwaltungsarbeit .

mbmngi , inwieweit die ei

“homischen Daten in den verschiedenen Phasen ihrer organi-
“satorischen Aufbereitung automatisch und mit einem Min-
destaufwand an  manuellen Eingriffen verarbeitet werden

konnen.

2>

; % " Bild 2.
“!'P \ Kleinbuchungs-
i o B8 ! automat
il \

Ascota KI. 117 L

Dieses Problem ist in der Cellatron-Rechenstation gel&st mit
dem Einsatz des bewdhrten Kleinbuchungsautomaten Ascota
Kr. 117 L mit Lochbandstanzer im SER 2 — Code und breitem
Springwagen als Zubringermaschine fir die Beleg-Erst-
erfassung.

Dabei ist selbstversténdlich die dezentrale Verwendung die-
ser Zubringermaschine mit direkter Ubersendung der Bénder
oder einer Ferndateniibertragung mit Telexnetz als eine den
praktischen Erfordernissen am meisten entsprechende Form
méglich. Die hohen Leistungen des Kleinbuchungsautomatent
Ascota KI. 117 L ergénzen die praktischen Erfordernisse und
die Leistungen des Rechners in ausgezeichneter Weise, z. B.
durch die Maglichkeit einer Kontrollzahl-Bildung zur Daten-
absicherung bei der Ferniibertragung.

7u den notwendigen Ergdnzungsmaschinen gehodren weiter-
hin Maschinen zur Herstellung, Duplizierung und Mischung
von Programm- und Daten-Lochbdndern. Hierfiir ist die
Cellatron Schreibmaschine SE 5 LL mit Lochband-Lese- und
Stanzgerdt eingesetzt.

Bild 3. Zahnrad mit Bolzen, der in der Zahnliicke oberhalb des Teil-
kreises beriihrt

2. Die Planung der Arbeitszeit, der Arbeitskréifte und deS/
;/

Bruttolohns ’
Elektronischer Kleinrechenautomat Cellatron SER 22/

Derelektronische Kleinrechenautoma
Cellatron SER 2b ist eine Weiterentwick-
lung des bekannten programmgesteuerten
Vierspezies-Rechners.

Aufbauend auf den praktischen Einsatzerfahrungen des erst-
malig zur Herbstmesse 1961 ausgestellten elektronischen
Kleinrechenautomaten SER 2a wird der Rechner in einer
neuen Leistungsqualitét vorgestellt.

Die Speicherkapazitit betrdgt 381 Platze fir Befehle und
127 Plétze fiir 10stellige Dezimalzahlen zuziiglich Komma und
Vorzeichen.

Durch einen zusétzlichen Lochbandleser kénnen Daten direkt
vom Lochband in den Rechengang eingefiigt werden, so
daB sowoh! fiir den Befehlsspeicher als auch fir den Daten-
speicher das Lochband als externer Speicher in beliebigem
Umfang benutzt werden kann.

Die Neuerungen kommen besonders dem Einsatz fiir oko-
nomische Aufgaben mit umfangreichen Dateneingaben zu-
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gute. Der Wirkungsgrad des Rechners konnte auf das Drei-
fache gesteigert werden.

Das Beispiel der Berechnungsarbeiten bei der Planung det
Arbeitszeit, der Arbeitskriifte und des Bruttolohns zeigt die
Lésung fiir eine Aufgabe, bei der eine Vielzahl sténdig wie-
derkehrender einfachster Rechenarbeiten anfallt, die mit den
herkémmlichen Rechenmethoden einen erheblichen Zeitauf-
wand bendtigen und einténige ermiidende Routinearbeiten
darstellen. Mit dem Einsatz eines SER 2 b ist es moglich, die
Rechenarbeiten fiir die drei genannten Planungskomplexe
in einem groBen Braunkohlenwerk der DDR statt in etwa
2100 Stunden in 94 Stunden zu bewdltigen. Das entspricht
einem zeitlichen Nutzeffekt von 1 : 22,3.

Der Berechnung liegt folgender Ablauf zugrunde:

21. Arbeitszeitbilanz
a = Nominelle Arb.-Zeit i. Monat

b = Ausfallzeit in /o fur

b, Urlaub
b, Haushalttage
b; Sonderurlaub
, Gesellsch. Verpflichtg.
Schwangerschaft
. Krankheit
; Sonst. Fehlzeiten

¢ = Ausfallzeit in h je Arb.-Kraft
¢; Urlaub

Fingabe von Lochband
Eingabe von Lochband

Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband

Berechng.: Formel 1
Autom. berechn.
Resultatausgabe
Autom. berechn.
Resultatausgabe
Autom. berechn.
Resultatausgabe
Autom. berechn.
Resultatausgabe
Autom. berechn.
Resultatausgabe
Autom. berechn.
Resultatausgabe
Autom. berechn.
Resultatausgabe
Automat. Speicherung
Berechng.: Formel 2
Eingabe v. Lochband
Berechng.: Formel 3
Eingabe v. Lochband
Berechng.: Formel 4
Automat. Resultatausg.
Automat. Speicherung

¢y Haushalttage

¢y Sonderurlaub

¢, Gesellsch. Verpflichtg.
¢; Schwangerschaft

cg Krankheit

c; Sonst. Fehlzeiten

¢y +++ 7 Ges. Ausfallzeit

in h je AK

fy 9 der Ausfallzeit

cg Uberstunden

z; Prod. Arb.-Zeit je AK
d = Anzahl der Arb.-Kréfte/Abt.
e = Ausfallzeit in h je Abt.

e '--7(wiec1 "‘7)

ey + -+ 7 Ges. Ausfallzeit

in h je Abt.

f, 9/ der Ausfallzeit

eg Uberstunden

zn Prod. Arbeitszeit Abt. n
Programmierte Berechnungen mit automatischer Resultataus-
gabe:
Formel 1:

Berechng.: Formel 5
Eingabe v. Lochband
Berechng.: Formel 6

aXbgg=cpry

XC1,..7

Formel 2: % 100 = f1

Formel3: a — (XcCi.,.7) + Cs= 71
dXc g =e g

2
Formel 5: ot TYRL % 100 = o

ax d
(@ax d) — (Zey,,.n + e = n
Programmierte Speicherungen:
23 Monate =» X Quartal;

2n Abtlgn, —» X Bereich;

Formel 4:

Formel 6:

>4 Quartale —» X Jahr
5 n Bereiche =p X Betrieb

22, Lohngruppenplanung

Bei der Lohngruppenplanung liegen dhnliche Aufgaben fiir
die Berechnungsarbeiten vor. Die produktive Arbeitszeit je
AK (z) ist zu multiplizieren mit dem jeweiligen Stundenfaktor
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der Lohngruppen 1 bis 8 (I; -+ g) und der Anzahl der ge-
planten AK (dy -+ g) in den einzelnen Lohngruppen, diffe-
renziert nach Leistungs- und Zeitlohn je Abteilung.

Dabei sind folgende Berechnungen durchzufiihren:

7y X 1y -+ g X dy -+ g = DM Leistungsgrundlohn oder
Zeitgrundlohn je Lohngruppe und Abteilung.

Die Operanden z; und d; -+ g werden durch Lochband ein-
gegeben, die Operanden |; -+ g sind als Festwerte im Pro-
gramm gespeichert und stehen wdhrend der gesamten Be-
rechnungszeit zur Verfligung.

Programmierte Speicherungen sind im gleichen Umfang nach
zeitlicher und séchlicher Verdichtung der Ergebnisse vorge-
sehen wie bei Ziff. 2.2.

23. Bruttolohnplanung

Die Ergebnisse der Arbeitszeit- und Lohngruppenplanung
bilden die wesentlichen Ausgangsdaten fiir die Bruttolohn-
berechnung in der Planung.

Folgende drei Gruppen werden berechnet:

2.3.1. Grundlohn

a Anzahl d. AK

b Produkt. Stunden gesamt
¢; Leistungsgrundlohn

¢, Mebhrleistungsprdamie in %o
c; MAA-Pramie

c; Zeitgrundlohn

c; Mehrleistungsprdmie

Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband
Eingabe von Lochband

Programmierte Berechnungen mit automatischer Resultataus-
gabe:

Formel 7 : e+ (e X o) + (cr X e3) + ¢ + (c5 X ¢c5)
= d (Gesamtgrundlohn)

Formel 8: d : b = e (Durchschn. Grundlohn/h)

232 Zuschldge und Zusatzlohn

Fir die Berechnung von Erschwernis-, Feiertags-, Nacht-,
Sonntags-, Uberstunden- und Brigadierzuschldgen sind ent-
sprechend der Eingabewerte vom Lochband je Abteilung funf
Multiplikationen mit je zwei und drei Multiplikationen mit je
drei Faktoren (u X v und u X v X w) durchzufiihren und
die Ergebnisse zu summieren. In der gleichen Weise fallen
fir die Berechnung des Zusatzlohnes acht Multiplikationen
je Abteilung an (u X v), deren Produkte zu summieren sind.
In der Programmierung sind folgende automatisch berech-
neten Resultatausgaben fiir die Auswertungen vorgesehen:

d 4+ h 4+ | =m Gesamtbruttolohn (Grundlohn Zuschlag
-+ Zusatzlohn)
ta Durchschnittslohn/AK
'b Durchschnittslohn/h
i b Durchschnittszuschldge/h
: b= Durchschnittszusatzlohn/h

Automatische Speicherungen fiir die Ermittlung von Quartals-
und Jahressummen sowie fiir Abteilungen, Bereiche und Ge-
samtbetrieb erfolgen wie bei Ziff. 2.1.

Der Zeitbedarf bei der Berechn\ung fir 75 Abteilungen be-
tréigt mit elektromechanischen Tischrechenmaschinen etwa
2100 Stunden, mit dem elektronischen Kleinrechenautomat
Cellatron SER 2 etwa 94 Stunden.

3. Nettolohnrechnung

Elektronischer Kleinrechenautomat Cel-
latronSER2b

Kleinbuchungsautomat Ascota KL 117 L

Mit diesem Beispiel wird bewiesen, daB der Einsatz des Rech-
ners auch fiir Aufgaben méglich ist, die bisher ausschlieBlich
den Buchungsautomaten, Lochkartenstationen oder Daten-
verarbeitungsanlagen zugeordnet wurden. Zugleich zeigt das
Beispiel die Vielseitigkeit des Einsatzes, die Méglichkeit einer
schrittweisen Einbeziéhung von Aufgaben in die Rechensta-
tion und damit die Gewdhr einer maximalen Auslastung des
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Gerdtes. Nicht zu unterschétzen ist dabei eine ausgesprochen
didaktische Bedeutung des Rechners bei der Qualifizierung
von leitenden und fiir die Organisation der Verwaltungsarbeit
verantwortlichen Mitarbeitern auf dem Gebiet der elektroni-
schen Rechentechnik und fiir die Vorbereitung des Einsatzes
von gréBeren elektronischen Datenverarbeitungsanlagen.

Im Beispiel werden alle fiir die Berechnung des Nettolohnes
erforderlichen Ausgangsdaten der Bruttolohnbestandteile
(steuerpflichtig, steuerbeglinstigt, steuerfrei, sozialversiche-
rungspflichtig oder -frei) sowie die verschiedenen sonstigen
Zuschlidge und Abziige und die individuellen Angaben iber
den Lohnempfdnger dezentral mit einem Kleinbuchungs-
automaten Ascota 117 L erfaBt und dabei gleichzeitig in ein
Lochband im SER-2-Code Ubertragen.

Nach Speicherung des Programms im Rechner wird das Loch-
band mit den Lohndaten vom Rechner eingelesen, und die
Nettolohnberechnung lduft vollautomatisch ab. Die Ergeb-
nisse werden formulargerecht, je Zeile eine Abrechnung fir
einen Lohnempfénger, automatisch ausgedruckt.

Der besondere Vorteil ergibt sich aus der automatischen
Berechnung der Lohnsteuer und der Abziige fiir die Sozial-
versicherung sowie der Errechnung der fiir die Auszahlung
erforderlichen Geldstiickelung. Der Zeitaufwand bei der Be-
rechnung fiir einen Lohnempfénger betragt etwa 40 s. Bei
der Bearbeitung nach dem herkémmlichen Verfahren ent-
steht im Durchschnitt ein Zeitaufwand von 4 bis 6 min, der
insbesondere durch das Einsetzen der Lohnsteuer nach Ta-
belle,  Errechnen der 5-Prozent-Lohnsteuer, Einsetzen der
10 Prozent Sozialversicherungsbeitrdge und die Kontrolle die-
ser Arbeitsgénge entsteht. Dazu kommen evtl. Berichtigungs-
buchungen, die Errechnung des Geldbedarfes in der richtigen
Stiickelung und weitere Abstimmungen und Kontrollen, die
beim automatischen Programmablauf nicht erforderlich sind,
so daB sich ein Zeitaufwand im Verhdltnis von 1:10 zu-
gunsten des elektronischen Rechners ergibt.

Ein derartiger Einsatz des Rechners ist z. B. typisch fiir groBe
Projektierungs- und Konstruktionsbiiros, in denen neben dem
generellen Einsatz des Rechners fiir technisch-wissenschaft-
liche Berechnungen die stdndig wiederkehrenden Lohn-
berechnungen auf diese Weise vollautomatisch mit geldst
werden kénnen.

4. Technisch-wissenschaftliche Berechnungen

BolzendurchmesserfiirdieAufnahmeindie
Zahnliicken von geradlinig verzahnten
Stirnrdadern

Elektronischer Kleinrechenautomat Cel-
latronSER2a

Die Abteilungen Betriebsmittelkonstruktion der Betriebe ste-
hen héufig vor Aufgaben mit wiederkehrenden komplizierten
Berechnungen. Mit dem vorliegenden Beispiel soll eine wei-
tere Anregung gegeben werden, derartige Berechnungen in
der Rechenstation ausfiihren zu lassen, da gleiche und dhn-
liche Aufgaben in vielen Betrieben anfallen.

Die Berechnung ergibt sich aus folgender Aufgabe:

In der Regel erfolgt die Fertighearbeitung der Bohrungen
an Zahnradern mit bearbeiteten Zahnflanken erst nach der
Verzahnung. Bei Verwendung von Dreh- und Schleifvorrich-
tungen muB darauf geachtet werden, daB das Zahnrad nicht
am AuBendurchmesser (Kopfkreis) eingespannt wird, weil
hierbei eine Beschddigung der Z&hne eintreten wiirde. Um
dies zu verhindern, ist es notwendig, in die Zahnliicken bei
geradlinig verzahnten Stirnrddern genau geschliffene Bolzen
einzulegen, die als Spann- und Aufnahmeelement dienen.
Dazu sind fiir jeden in Frage kommenden Modul oder fiir
jede Teilung die richtigen Bolzendurchmesser zu berechnen.
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Erlduterungen zum Bild 3

a = Eingriffswinkel

Zn = Anzahl der Zdhne

my, 9, 3 = Modul

do = Teilkreisdurchmesser

D = Bolzendurchmesser

R — Mittenradius des Bolzens

Aus dem ‘Ablaufdiagramm ist die Arbeit des Rechners ein-
deutig abzuleiten:

Jaslatur
Lingate
o

10=zp I

7 80)_pap
Z & cos a[mg(cwﬁzn) fan 70"0_/
=/):m

n T eosa
a:v/aﬂ*ig) in_l?
n

h‘l

I

/)

39-2,<0 ?

L Zn*i=>2p @

Bild 4. Ablaufdiagramm, Berechnung von Bolzendurchmessern fiir die
Bearbeitung von geradlinig verzahnten Stirnrddern

Die Berechnung dieser Bolzendurchmesser war bisher eine
zeitraubende Arbeit, die auBerdem Fachkrdfte und Spezia-
listen bindet.

Mit der Ubernahme der Arbeiten durch den Rechenautoma-
ten SER 2 a wird dagegen eine Einsparung an Arbeitszeit
und Arbeitskraft erreicht, die einem Nutzeffekt von 1 : 50 ent-
spricht.

Die berechneten Ergebnisse werden automatisch in Tabellen-
form ausgedruckt und stehen den betrieblichen Abteilungen
zur Verfligung.
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Bild 5. Tabelliermaschine Soemtron Typ 401, Motorblocksummenlocher
Soemtron Typ 440

5. Vollmaschinelle Vorkalkulation mit Lochkartenmaschinen
des VEB Biiromaschinenwerk Sommerda

Das Organisationsbeispiel wird mit fol-
gendenMaschinenundAggregatendemon-
striert

Magnetlocher Typ 413
Magnetpriifer Typ 423
Sortiermaschine Typ 432
Tabelliermaschine Typ 401
Tabelliermaschine Typ 402
Summenlocher Typ 440
Elektronenrechner ASM 18
Eiektronensaldierer ES 24

Die vollmaschinelle Vorkalkulation mit Lochkartenmaschinen
und elektronischen Zusatzaggregaten ist ein weiterer Schritt
zur komplexen Mechanisierung von Verwaltungsarbeiten.
Fine exakte Planung und Abrechnung des Reproduktions-
prozesses ist ohne Vorkalkulation nicht méglich. Zur Mechani-
sierung der Vorkalkulation ist zu sagen, daB die bereits ein-
gesetzten Additions- und Vierspezies-Rechenmaschinen nur
geringe Arbeitserleichterungen brachten. Auch mit der mitt-
leren Mechanisierung, selbst bei Anwendung von elektroni-
schen Rechengeréiten gekoppelt mit Buchungsautomaten ist
in der Vorkalkulation keine wesentliche Verbesserung zu er-
zielen, da durch die geringe Anzahl der Zéhlwerke das ma-
nuelle Sortieren der Belege nicht zu beseitigen ist. Ein wirk-
licher Fortschritt in bezug auf die quantitative und qualitative
Durchfiihrung der Vorkalkulationen ist durch den Einsatz der
Lochkartentechnik zu erreichen. Mit einem gut durchdachten
Beispiel zeigt der VEB Biiromaschinenwerk Sommerda die
Organisationstechnik dieser Aufgabe mit 80spaltigen Loch-
karten und Maschinen und Aggregaten seiner Produktion.
Das Beispiel fiihrt zu einer Einsparung manueller Arbeiten
in Héhe von etwa 139 Stunden oder 86,5 Prozent bei der Vor-
kalkulation eines Erzeugnisses. Es wurden 264 Materialver-
brauchsnormenkarten und 2088 Arbeitsgangkarten angenom-
men. Die Einsparung erhdht sich bei einer gréBeren Karten-
zahl, da die notwendigen Riistzeiten fiir die Lochkartenma-
schinen relativ sinken. Besonders wichtig ist, daB die voll-

Bild 6. Tabelliermaschine Soemtron Typ 401, Elektronenrechner ASM 18
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Bild 7. Tabelliermaschine Soemtron Typ 402

maschinelle Vorkalkulation ohne manuelle Loch- und Priif-
arbeiten durchgefiihrt werden kann, wenn die bendtigten
Matrizenkarten bereits vorhanden sind. Dieses Beispiel zeigt
erneut, wie mit den Sémmerdaer Lochkartenmaschinen die
Verwaltungsarbeit rationalisiert und damit Arbeitszeit ein-

' gespart werden kann. Sortiermaschine, Tabelliermaschine,

Elektronenrechner und Kartendoppler (Import) sind die wich-
tigsten Maschinen. Sie haben ausgezeichnete Qualitét. Ein
Vergleich mit Konkurrenzerzeugnissen ergibt bei der Tabel-
liermaschine Typ 402, daB sie in der Klasse der numerischen
Maschinen ein Spitzenerzeugnis ist. Die technischen Lei-
stungsdaten dieser Maschine fiihren zu einer hohen Wirt-
schaftlichkeit bei der Mechanisierung von Verwaltungsarbei-
ten.

Voraussetzung fiir die vollmaschinelle Vorkalkulation sind
Matrizenkarten fiir Material und Lohn. Solche Karten ent-
stehen bei der Auswertung der Stiicklisten und der Arbeits-
planstammkarten.

Die Vorkalkulationskarten sind bei der Erarbeitung verschie-
dener Teile des Betriebsplanes anzuwenden. Hier sind zu
nennen: Kostenplan, Ergebnisplan, Produktionsplan, Arbeits-
krafteplan, Kapazitdtsauslastungsplan und andere Pléne.
Das Organisationsbeispiel stiitzt sich auf nachstehende Loch-
kartenarten:

1. Materialverbrauchsnormenkarten,

2. Arbeitsgangkarten,

3. Kostenstellenbewertungskarten.

Die zur Vorkalkulation bendtigten Zahlen werden aus den
genannten Lochkarten entnommen und neue Karten gedop-
pelt. Es entstehen:

4, Erzeugnisvorkalkulationskarte — t 4,

5. Erzeugnisvorkalkulationskarte — ts,

| 6. Erzeugnisvorkalkulationskarte — Material,

die maschinell ausgewertet zu folgenden Tabellen fiihren:

1. Erzeugnisvorkalkulationstabelle t,
2. Erzeugnisvorkalkulationstabelle ts,
3. Erzeugnisvorkalkulationstabelle Material.

Nach einem neuen Sortiergang entstehen:

4, Kostenstellenvorkalkulationstabelle — t 4,
5. Kostenstellenvorkalkulationstabelle — ts.

AnschlieBend werden die Vorkalkulationslochkarten zusam-
mengefaBt, nach einzelnen Erzeugnissen sortiert und eine
Vorkalkulationstabelle fiir jedes Erzeugnis geschrieben. Diese

Tabelle enthdlt folgende Daten:
- Grundkosten

— Gemeinkosten

— Produktionselbstkosten

— Absatzkosten

— Gesamtselbsktkosten

— Gewinn

— Betriebspreis

— Produktionsabgabe

— Industrieabgabepreis




Diese Tabelle dient gleichzeitig der Absatzplanung und zur
Festlegung von Finanzbeziehungen zum Staatshaushalt.
Diese grundsdtzlichen Arbeiten lassen sich weiter vervoll-
kommnen und auch fiir die Normativkostenrechnung anwen-
den. Diese Méglichkeit unterstreicht die Bedeutung dieses
Beispiels fiir die Praxis. Zur Auslastung von Rechenstationen
ist wichtig, daB diese Arbeit sich nicht monatlich wiederholt
und vor allem nicht in den Spitzenzeiten der Abrechnungs-
termine liegt. Die angestrebte kontinuierliche Auslastung ist
hiermit zu erreichen.

6. Materialbuchhaltung und -disposition in der Industrie mit
komplexem Maschinensystem

Ascota-Buchungsautomat Kl 171/25
IBM —Kartenlocher und -leser

Lochkarten-Sortiermaschine Soemtron 432
Mit dieser Maschinenkopplung wird vom VEB Buchungsma-
schinenwerk Karl-Marx-Stadt eine Weiterentwicklung gezeigt,
die den Weltspitzenstand der Ascota-Buchungsautomaten

Bild 8. Ascota-Buchungsautomaten mit elektromechanischem, programm-
gesteuerten Kartenlocher gekoppelt

mit Nachdruck unterstreicht. Der Lochkarten erzeugende und
Lochkarten auswertende Buchungsauto-
m a t dokumentiert eine entscheidende Leistung bei der Rea-
lisierung des technisch-wissenschaftlichen Fortschritts.

Fir die Organisationstechnik wird damit ein groBes Feld
neuer Méglichkeiten in der flexiblen Anpassung an die prak-
tischen Einsatzaufgaben erdffnet. Diese Kopplung ermég-
licht mit einem Minimum an maschineller Ausriistung und
Investitionsaufwand die Nutzung der wichtigsten Elemente
und Vorteile der Arbeitsweise mit Lochkarten bereits mit dem
Einsatz eines Buchungsautomaten. Ohne Einschrénkung der
Leistungen des Buchungsautomaten und ohne zusdtzlichen
Zeitaufwand werden beim Buchen 80spaltige Lochkarten ge-
wonnen, die bereits durch den Arbeitsgang des Automaten
gepriift sind.

Die Verwendung des gleichen Lochkartenstanzers als Loch-
kartenleser und des Buchungsautomaten als ,quasi Klein-
tabelliermaschine” schafft die Voraussetzungen fiir eine viel-
seitige analytische Auswertung des Buchungsstoffes, ohne
daB auf die Vorteile der Tagfertigkeit der Buchfiihrung mit
Kontokarten verzichtet werden muB.

In vorteilhafter Weise werden die durch den mechanischen
Aufbau notwendig begrenzten internen Speicherkapazitédten
der Maschine durch die Lochkarten als externe Speicher er-
génzt. Damit ist die Maschinenkopplung als eine Kleindaten-
verarbeitungsanlage einzuschédtzen, die ein wichtiges Binde-
glied zwischen den Organisationsformen der Arbeitsweise mit
Buchungsmaschinen, Lochkartenmaschinen und Datenverar-
beitungsaniagen in der Entwicklung der komplexen Mecha-
nisierung darstellt.

Die Anpassungsféhigkeit wird weiter noch dadurch unter-
strichen, daB auch Kopplungen mit 80stelligen Lochkarten-
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lesern und -stanzern sowie Sortiermaschinen anderer Fabri-
kate méglich sind, so daB der nachtrégliche Einsatz des Auto-
maten in bereits bestehenden Maschinensystemen ohne
Schwierigkeiten méglich wird.

Das demonstrierte Organisationsbeispiel der Materialbuch-
haltung und -disposition (in einem Mittelbetrieb der Indu-
strie) kann als besonders typisch fiir die Einsatzbedeutung
eingeschétzt werden. Fiir alle Betriebe bringt diese Abrech-
nung Probleme mit sich, da-der groBe Umfang der Einzel-
positionen zusammen mit der groBen Bedeutung des Mate-
rials in den verschiedensten Abrechnungsbereichen zu einer
Vielzahl analytischer Aufbereitungsarbeiten zwingt, die héu-
fig die Grenzen der maschinellen Aufbereitung mit Buchungs-
automaten liberschreiten.

Die mit den Ascota-Buchungsautomaten bereits in vollkom-
mener Weise geldste Bearbeitung der Materialbuchhaltung
wurde in vollem Umfang beibehalten. Dazu gehdren:

Mengen- und Wertfortschreibung auf den einzelnen Artikel-
blattern, die gleichzeitige Bewertung der Materialeingangs-

Bild 9. Universalschreibautomat Soemtron 528

und -entnahmescheine durch den AnschluB eines elektroni-
schen Multiplikationsgerdtes TM 20, der automatische Ver-
gleich der Bestéinde mit den Mindestmengen und automa-
tischer Anzeige der Unterschreitungen, Einbeziehung der Be-
stellungen und Vordispositionen in die Bestandsrechnung.
Die dabei gewonnenen Lochkarten stehen nach entsprechen-
dem Umsortieren mit der Lochkartensortiermaschine zur
tabellarischen Aufbereitung durch den Buchungsautomaten
fiir folgende weiteren Auswertungen zur Verfligung:
Tabellierung nach Materialplanpositionen, wobei eine auto-
matische Gruppierung nach den kontingentpflichtigen Mate-
rialien sowie die Tabellierung nach umgerechneten Mengen
(fir die Planpositionen) und nach Werten fiir die Umlauf-
mittelplanabrechnung erfolgen.

Tabellarische Aufstellung des Materialverbrauchs nach den
verschiedenen Anforderungen fiir die Aufgliederung des
Grund- und Hilfsmaterials bei der Kostenarten-, Kosten-
stellen- und Kostentrdgerrechnung. )

Periodisch regelméBiger Auszug der unterschrittenen Min-
destmengen je Artikelblatt, gruppiert nach den einzelnen
Materialdispositionsbereichen fiir die operative Tatigkeit der
Materialdisponenten zur Sicherung der Nachbestellungen
fehlender Materialien.

Die markanten Vorteile dieser Kopplung lassen sich vom
organisatorischen Standpunkt allgemein wie folgt zusam-
menfassen:

1. Die Tagfertigkeit der Konten bleibt erhalten.

2. Im Buchungsgang werden ohne Mehraufwand automa-
tisch lesbare Datentréger in Form von 80spaltigen Loch-
karten hergestelit.

Konstante Daten werden automatisch in die Lochkarte
tibernommen.
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Summenkarten kénnen mit der gleichen Maschine her-
gestellt werden.

20 Spalten kénnen in einer Sekunde gelocht oder ge-
lesen werden. [

Vorzeichengerechte Ubernahme von der Buchungsma-
schine in die Lochkarte und aus der Lochkarte in die
Buchungsmaschine mit: Auswahl einer von zwei Spalten
durch ein Steuerloch sind gewdhrleistet.

Die Sortierung nach den gewiinschten Ordnungsbegrif-
fen kann mit jeder beliebigen Sortiermaschine fiir 80-
spaltige Lochkarten erfolgen.

Gruppenweise Summierung und Gruppenkontrolle aus
den Sortiermerkmalen der Lochkarte sind mdglich.

Herstellung von Tabellen durch Lochkarteneingabe nach
dem Programm des Buchungsautomaten ohne manuelle
Bearbeitungsvorgdnge.

Automatische Kontrolle der Lochkarten bei der Tabellier-
arbeit mit der gleichen Maschine durch Vergleich der
Kontrollsummen.

7. Bankkontokorrent mit automatischem Saldovortrag und
elektronischer Zinszahlenerrechnung

Ascota-Buchungsautomaten K. 171/15 und
Optimatic-Buchungsautomaten KL 913
mitelektronischerDatentiibernahme TS 36

elektronischer Multiplikation TM 20
Einzugsautomat fiir Kontokarten und
Tagesausziigevom Stapel

In der Gruppe der Organisationsbeispiele mit Buchungsauto-
maten und ihren Zusatzeinrichtungen muB auf eine weitere
Entwicklung besonders hingewiesen werden:

Die Doppelkopplung der bekannten leistungsstarken Zusatz-
gerdte TM 20 und TS 36 mit einem Buchungsautomaten.

Diese Zusatzgerdte sind als Standardeinheiten fiir die bei-
den Erzeugnisgruppen Buchungsautomaten Ascota Klasse
170/171 und Optimatic Klasse 900/9000 einsetzbar. Damit
wurde von der Biiromaschinenindustrie der DDR mit Erfolg
eine Vereinheitlichung der gemeinsamen Arbeit fiir den
technisch-wissenschaftlichen Hochststand erreicht.

Aus der Vielzahl der Einsatzméglichkeiten bietet sich der
komplexe Einsatz fiir sdmtliche in Geld- und Kreditinstituten
anfallenden Arbeiten besonders an, da in ihnen die Merk-
male der Kontokorrentbuchungen verbunden mit der grund-
sétzlichen Notwendigkeit einer Multiplikation im gleichen
Buchungsgang zur Berechnung der Zinsen oder dhnlicher
Werte besonders ausgeprdgt sind.

Die Bedeutung der sofortigen Zins- bzw. Zinszahlerrechnung
als Kriterium fiir alle Bankarbeiten ist mit umfassender Dar-
stellung des organisatorischen Ablaufes in der Arbeit von
Schauer, NTB 9/63, bereits ausgezeichnet erldutert worden.
In diesem Artikel ist die Mdoglichkeit der Doppelkopplung
noch fakultativ behandelt, die nunmehr durch die Leistungen
der Buchungsmaschinenwerker realisiert wurde.

Die Leistungsmerkmale der fiir Bankarbeiten programmierten
Ascota- und Optimatic-Buchungsautomaten lassen sich wie
folgt zusammenfassen:

— automatischer Vortrag von Kapitalsaldo, Zinszahlensaldo,
Kontonummer und (nichtschreibend) Kontrolizahl mit abso-
luter Sicherheit durch elektronische und mechanische Kon-
trolifunktionen,

—sofortige Zinszahlen oder Zinsenrechnung ohne Zeitverlust
wdhrend der Buchung. Die Maschine errechnet im Normal-
fall Valuta X Umsatz = Zinszahl, bei Saldenumschlag
sind zwei Multiplikationen etforderlich: Tage X Saldovor-
trag = Zinszahlriickrechnung und Tage X Saldo = Zins-
zahl. Die Berechnung bei Saldenumschlag wird als logische
Entscheidung von der Maschine selbst getroffen und auto-
matisch durchgefiihrt,

— Beriicksichtigung unterschiedlicher Valuten (z. B. Buchungs-
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tag, 1, 2, 3 Tage voraus sowie 1 und 2 Tage zuriick). Extrem
abweichende Valutastellung kann manuell eingegeben
werden,

— Fortschreibung nur eines Zinszahlensaldos, der dem Cha-
rakter des Kapitalsaldos entspricht,

— bei Saldenumschlag automatischer Ausweis der bis dahin
abzurechnenden Zinszahlen,

— rationeller KontenabschluB mit gleichzeitiger Zinsenabrech-
nung und Beschriftung des Abrechnungsformulars.

Ahnliche rationelle Lésungen sind auch méglich fiir:
Sparverkehr mit sofortiger Zinsenrechnung:

— gestapelte Buchungsweise getrennt vom Schalterverkehr,

— gruppenweise Vorsortierung der Buchungsbelege, dadurch
automatische Faktorenwahl fiir die Zinsenrechnung,

— progressive Zinsenrechnung durch elektronische Multipli-
kation ohne Zeitverlust,

— automatische Zinsenfortschreibung nach jeder Kapitalver-
anderung,

— automatische Zinsenumrechnung bei Anderung des Zins-
satzes,

— jghrlicher SparkontenabschluB durch Kombination der Ka-
pitalisierung der Zinsen und Zinsvorausberechnung fiir das
Folgejahr.

Darlehnsverkehr mit sofortiger Zinsenerrechnung:

— automatische Zinsenvorausrechnung bei Darlehnsausleihe
oder -erhdhung,

— automatische Verrechnung der Zahlungen auf féllige Zin-
sen oder Kapitaltilgung,

— automatische Zinsenriickrechnung bei vorzeitiger Kapital-
tilgung,

— automatische Zinsensollstellung mit Beschriftung der Lei-
stungsaufforderung auf Zinsenvorausrechnung fiir die neue
Zinsperiode,

— tdgliche AbschluBbereitschaft der Darlehnskonten mit Fort-
schreibung zum Gruppenkonto.

Wechselabrechnung mit elektronischer Multiplikation:

— gleichzeitige Beschriftung von Wechselspiegel und Uber-
trag auf das Wechselobligo,

— sofortige Errechnung der Diskontspesen, der Provision und
eventuell der Wechselsteuer,

— automatische Ubernahme des Wechselkontobetrages auf
das Wechselobligo,

— automatische Beschriftung des Wechselobligo-Auszuges fiir
den Kunden.

Effektenabrechnung:

— automatische Buchung der Kauf- bzw. Verkaufsabrechnung
von Aktien und fest verzinslichen Wertpapieren,

— Errechnung von Kurswert, Maklergebiihr, Provision, Borsen-
umsatzsteuer und evtl. Stiickzinsen und Kapitalertrags-
steuer,

— automatische Buchung von Zins- oder Dividenden-Gut-
schriften.

Depotbuchhaltung:

— Zur Abrundung der Buchungsarbeiten in der Bankorgani-
sation lassen sich auch Sachdepot-, Personendepot- und
Lagerstellenabrechnung zweckméBig mit der gleichen Ma-
schinenanlage buchen.

8. Organisationsbeispiel aus dem GroBhandel mit dem Uni-
versal-Schreibautomaten Soemtron 528

Der Universal-Schreibautomat Soemtron 528 ist eine beson-
dere Neuentwicklung, die eine Liicke im ProzeB der Mecha-
nisierung von Verwaltungsarbeiten schlieBt. Mit dem Uni-
versal-Schreibautomaten Soemtron 528 ist die komplexe Auf-
tragsabwicklung méglich, denn er arbeitet im acht-Kanal-
System, und die mit ihm hergestellten Lochbdnder kénnen
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zum Beispiel zur Dateneingabe in die Fakturiermaschine
Scemtron 350 benutzt werden. Der VEB Biiromaschinen-
werk Sommerda zeigt ein Organisationsbeispiel aus dem
GroBhandel. Im Mittelpunkt dieses Beispiels steht die Ver-
kettung zwischen dem Schreibautomaten und der Fakturier-
maschine Soemtron 350.

Bild 10. Angebot mit Soemtron 527

Der moderne Schreibautomat Soemtron 528 kann alle ein-
schldgigen Schreibarbeiten durchfiithren. Besonders heraus-
zustellen ist, daB mit den gewonnenen Lochbdndern alle
Lochbandleser im acht-Kanal-System arbeiten kénnen. Durch
entsprechende Programmierung des Automaten lassen sich
die im Lochband gespeicherten Informationen nach verschie-
denen Erfordernissen aufteilen und auswerten.

Wenn die Vorlochtechnik angewendet wird, sind bei der kom-
plexen Auftragsabwicklung Kostensenkungen bis zu 80 Pro-
zent des urspriinglichen Aufwandes zu erreichen. Die Anwen-
dung einer Lochbandziehkartei bietet sich hierfiir an. Mit
dem Universal-Schreibautomaten Soemtron 528 kénnen auch
die tiblichen Biiroarbeiten wie das Schreiben vorn Angeboten,
Mahnungen, Bestellungen, Einladungen und Rundschreiben
mechanisiert werden.

Der Arbeitsablauf entspricht etwa dem folgenden Organi-
sationsbeispiel mit dem Schreibautomaten Soemtron 527.
Das gewonnene Lochband wird anschlieBend nach Auftrags-
nummern in eine Kartei sortiert und vor der Fakturierung ent-
nommen. Der Arbeitsablauf mit der Fakturiermaschine Soem-
tron 350 ist weiter unten geschildert.

9. Schreiben von Angeboten mit Lochbéndern und Loch-
bandkarten auf dem Schreibautomaten Soemtron 527

Der Schreibautomat Soemtron 527 ist eine bedeutende Wei-
terentwicklung der elektrischen Schreibmaschinen des VEB
Blromaschinenwerk Sémmerda. Lochbandimpulse steuern
samtliche Schaltfunktionen, ein Streifenlocher speichert
alpha-numerische Informationen und der Lochbandleser
schreibt vollautomatisch die konservierten Texte. Es lassen
sich auch Lochbandkarten im fiinf- und acht-Kanal-System
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bearbeiten. Als Einsatzgebiete sind zu nennen: Schreiben
von Bestellungen, Angeboten, Auftragsbestdtigungen, Mah-
nungen, Einladungen, Werbebriefen und Rundschreiben.
Durch die Lochbandsteuerung kann die maschinentechnische
Leistung des Schreibautomaten erreicht werden. Die vielseiti-
gen Verwendungsmdglichkeiten helfen Biiroarbeiten zu ra-
tionalisieren und Kosten zu senken.

In allen Betrieben sind Angebote zu schreiben und die damit
verbundene Arbeit im wesentlichen hdufig wiederkehrend.
Hierdurch bietet sich dieses Arbeitsgebiet der Mechanisie-
rung an. Mit dem Schreibautomaten Soemtron 527 ist fol-
gender Arbeitsablauf méglich:

1. Aus einer AdreB-Ziehkartei werden die entsprechenden
AdreBkarten entnommen und in den Lochbandleser ein-
gegeben. Der Lochbandleser liest die in der Lochband-
karte gespeicherten Informationen, entschliisselt sie, und
der Schreibautomat iibertrédgt die Informationen in den
Formularkopf. In der Lochband-Konserve sind auch die
entsprechenden Steuersymbole enthalten, zum Beispiel
Wagenriicklauf, Zwischenraum, Zeilenschaltung.

Mit einem Stop-Symbol wird der Lochbandleser abge-
schaltet und gleichzeitig das zweite Lochbandkarten-
Lesegerdt eingeschaltet. Dieser Leser enthdlt die Kon-
serve fiir den unverdnderlichen Text aller Angebotsschrei-
ben. Das Lochband ist an den Enden zusammengeklebt
und zum Endlosstreifen geworden.

Auch dieser Leser kann beliebig angehalten werden.
Dies ist bei wechselnden Artikeln notwendig und ohne
Schwierigkeiten mdoglich. Sind die betreffenden Artikel
geschrieben, wird der Leser wieder umgeschaltet. Der
neue Leser entnimmt wieder Standardtext. Der Automat
schreibt den Rest des Angebotes.

Werden Endlosformulare verwendet, kann mit einem
Schaltsymbol die erste Schreibzeile des ndchsten Briefes
automatisch eingestellt werden.

Durch die Verwendung eines Schreibautomaten Soemtron 527
erhalten die Schreiben einen personlichen Charakter. Die
volle Ausnutzung der Schreibleistung ist der entscheidende
Nutzen und fiihrt bei rationellem Einsatz des Automaten zu
Einsparungen von Arbeitszeit bis zu 80 Prozent des urspriing-
lichen Aufwandes.

Der gesamte Arbeitsablauf ist aus dem nachstehenden
Schema zu ersehen.

Die Fakturierarbeiten sind noch wichtiger als das Schreiben
von Angeboten. Deshalb wird den Fakturiermaschinen ein
besonders breiter Raum gewidmet. Der VEB Biliromaschinen-
werk Sémmerda zeigt die Fakturiermaschinen Soemtron 348,
319, 316/11l, 350, 319 mit 8-Kanallocher und den Fakturier-
automat Soemtron 381. Mit interessanten Organisations-
beispielen werden viele Anwendungsgebiete demonstriert.

10. Fakturierung von Baustoffen bei verschiedenen Rabatt-
sdtzen mit einer Fakturiermaschine Scemtron 348

Der Arbeitsablauf kann wie folgt geschildert werden: Sind
die Anschrift und die sonstigen Angaben in den Kopf der
Rechnung eingetragen, wird das Schnelltotal oder die Leer-
kontrolle ausgeldst. Dieser Vorgang [8scht alle in den Spei-
chern enthaltenen Daten und schlieBt den Rechenstromkreis,
die Maschine ist rechenfertig. Die eigentliche Fakturierarbeit
kann beginnen.

Vom vorliegenden Beleg werden die gelieferten Mengen und
die Einzelpreise abgelesen und von Hand in die entspre-
chenden Spalten eingetastet. Der Einzelpreis ist mit dem
Multiplikator identisch, mit ihm wird automatisch gerechnet.
Weéihrend der Multiplikationszeit wird der Text fiir die Artikel
und anschlieBend das Multiplikationsergebnis automatisch
in die Brutto-Betrags-Spalte geschrieben und in einem Spei-
cherwerk senkrecht addiert. Positionen mit gleichen Rabatt-
sitzen werden hintereinander geschrieben und addiert. Die
Zwischensumme ist der Multiplikand fiir die Rabattrechnung.
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Ist der Rabattsatz eingetastet, wird automatisch multipliziert.
Das Ergebnis steht anschlieBend unter der Zwischensumme
als Minusbetrag, die Differenz ist der Netto-Betrag. Er wird
in der entsprechenden Spalte automatisch niedergeschrie-
ben und senkrecht addiert. Das Ergebnis dieseér Addition ist
die Netto-Summe der Rechnung. Mit dem letzten Totalzei-
chen nach der Endsumme der Rechnung wird laut Programm
der Rechenstromkreis der Fakturiermaschine abgeschaltet.
Damit wird vermieden, dafl Datum, Adressen- oder andere
Ziffern als zu rechnende Werte libernommen werden.

Bei Beginn der ndchsten Rechnung wiederholt sich der be-
reits geschilderte Vorgang. Die textliche Darstellung wird
durch die folgende Musterrechnung ergdnzt.

11. Fakturierung von Lebensmitteln mit Provisionsabrech-
nung mit einer Fakturiermaschine Soemtron 319

Dieses Organisationsbeispiel zeigt eine zeilenweise Provi-
sionsberechnung. Zu Beginn der Arbeit wird das Schnelltotal
oder die Leerkontrolle ausgeldst und gleichzeitig der Rechen-
stromkreis geschlossen. Die Spalten eins und zwei enthalten
Informationen, die nicht in den Rechenvorgang einbezogen
werden. Das Brutto-Gewicht der Spalte drei wird manuell
eingetastet und von einem waagerechten Speicherwerk auf-
genommen. Von Hand wird ,Tara" eingegeben und vom ge-
speicherten Wert abgezogen, die Differenz ist das Netto-
Gewicht, das in die Spalte fiinf automatisch geschrieben
wird. Flr die weitere Berechnung ist das Netto-Gewicht der
Multiplikand, der Preis wird als Multiplikator von Hand ein-
getastet und das Ergebnis berechnet. In der Rechenzeit
schreibt die Bedienungskraft die Textangaben. In Spalte acht
kommt das Multiplikationsergebnis, das senkrecht gespei-
chert als Multiplikand fiir weitere Rechenoperationen dient.
In der Spalte neun steht der Provisionssatz, der aus dem
Konstantenwerk enthnommen wird. Der Provisionsbetrag in DM
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wird in die Spalte zehn automatisch geschrieben und durch
ein senkrecht arbeitendes Speicherwerk addiert. Ist die ge-
lieferte Ware fakturiert, zieht man in der Spalte acht die Zwi-
schensumme, die Maschine schreibt nach Bedienung der
Funktionstaste die Gesamtprovision in Spalte zehn auto-
matisch. Als Provisionsabrechnung dient der abtrennbare
Streifen, siehe Musterformular.

12. Annoncenabrechnung mit einer Fakturiermaschine
Soemtron 316/11l

Das Modeil Soemtron 316/1ll hat eine doppelte halbauto-
matische Vorsteckeinrichtung. Hierdurch werden drei Arbeits-
gdnge vereinigt: Beschriften des Journals, Fiihrung der Ver-
treterkartei und das eigentliche Fakturieren. Die Annoncen-
abrechnung ist damit weitgehend rationalisiert. Die Arbeit
lGuft wie folgt ab:

Das Journal ist eingespannt und befindet sich auf der Walze
des Schreibwerkes. Durch Bedienung des Einzugshebels zieht
die Maschine die Vertreterkarte in den hinteren Karten-
schacht. Der Rechnungsformularsatz wird in den vorderen
Kartenschacht eingefiihrt. Ist der Text in den Spalten 1 bis 4
geschrieben, wird die Zahl der zu berechnenden Zeilen
(Spalte 5) mit dem Preis in Spalte 6 multipliziert. Die Fak-
turiermaschine schreibt automatisch den Bruttobetrag in
Spalte 7. Der Bruttobetrag wird zum Multiplikand, der Ra-
battsatz ist der Multiplikator. Ein waagerecht arbeitendes
Z&hlwerk tbernimmt die Rabattsummen aus der Spalte 9 als
Minusbetrag. Der Nettobetrag steht dann in der Spalte 10,
mit der die Kundenrechnung endet. Auf dem Durchschlag
tiir den Vertreter erscheint die Provisionsabrechnung, sie er-
folgt in den Spalten 11 und 12 durch die a X b X c-Einrich-
tung. Spalte 13 nimmt den Betrag auf, der dem Vertreter
zu belasten ist.

Lastschrift der Spalte 13 und Gutschrift der Spalte 14 werden
saldiert und das Ergebnis in die Spalte 16 ibernommen. Die
Fakturiermaschine Soemtron 316/Ill ist mit einer Saldierein-
richtung ausgestattet, die negative Salden ausschreiben
|GBt. Z&hlwerke tibernehmen die Daten aus den Spalten 7,
10, 13 und 15. Die Ergebnisse werden auf dem Journal aus-
geschrieben.
Die folgenden Vordrucke veranschaulichen die textliche Er-
lauterung.
Der 6konomische Nutzen entsteht durch Einsparung von etwa
drei Arbeitskraften, zwei Rechenmaschinen, einer Schreib-
maschine und einem Buchungsautomaten, bei einschichti-
gem Einsatz. Die RiickfluBdauer betrdgt etwa 18 Monate.
Die Forderungen an die Biiromaschinenindustrie werden bei
Fakturiermaschinen vor allem durch folgende Faktoren ge-
kennzeichnet:
1. Verminderung des Gerdusches beim Rechnen, bis zur voll-
kommenen Gerduschbeseitigung,

2. Erhéhung der Rechengeschwindigkeit zur Reduzierung der
Wartezeiten beim Schreib- und Rechenvorgang,

Bild 11. Fakturierung von Baustoffen
mit verschiedenen Rabattsét-
zen mit Fakturiermaschine
Soemtron 348

Rechnung Nr. 12926

Provisions-
Abredinung
Nr. 12926

| Beaending

Bild 12, Fakturierung von Lebensmit-
teln mit Provisionsabrechnung
mit einer Fakturiermaschine
Soemtron 319
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Rechnung Nr. 40506

Koch, EBrfurt 4330 | 3 10

5
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Bild 13, Annoncenabrechnung mit einer
Fakturiermaschine ~ Soemtron
316/lll, Rechnungsformular

Bild 14. Annoncenabrechnung mit einer
Fakturiermaschine ~ Soemtron
316/1ll, Vertreterkarte

EB BUROMASCHINENWERK SUMMERDA
TSUMMERDATHUR.

Verireter Nr.

.,%. oemiron

Erhhung der Anzahl der Speicher- beziehungsweise
Zahlwerke,

Schaffung der Méglichkeit der simultanen Arbeitsweise
unter Anwendung des Handanrufes und des automati-
schen Anrufes,

Senkung des Preises beziehungsweise Beibehaltung des
Preisniveaus bei Verbesserung der Leistungsdaten,
Senkung der Betriebskosten durch Reduzierung des Platz-
bedarfs und des Energiebedarfs.

Von allen Biliromaschinenproduzenten, die Fakturiermaschi-
nen herstellen, wurden diese Forderungen aufgegriffen und
verschiedene Ldsungswege beschritten. In den Vordergrund
schiebt sich dabei die Anwendung der Elektronik, da durch
sie ein groBer Teil der oben angefiihrten Forderungen zu
erfiillen ist.

Mit der Entwicklung des elektronischen Fakturierautomaten
Soemtron 381 erreicht der VEB Biliromaschinenwerk Sém-
merda auf diesem Gebiet den AnschluB an den internatio-
nalen Biiromaschinenmarkt. Zum Teil wird die Leistungs-
fahigkeit des Automaten die Weltspitze bestimmen.

13. Fakturierung in englischer Wéhrung mit dem Fakturier-
automaten Soemtron 381

Das Organisationsbeispiel demonstriert den Ablauf einer
Rechnung mit Dezimalwerten und Werten in englischer
Pfund-Wdhrung. Die Mengenangaben und die Einzelpreise
werden von Hand in die erste Spalte und die zweite Spalte
geschrieben. Bei den Preisen in der Spalte zwei ist die Lan-
deswdhrung anzugeben, in unserem Fall DM der Deutschen
Notenbank. Der Fakturierautomat multipliziert ,zeitlos” und
schreibt das Ergebnis dieser Rechenoperation sofort in die
Spalte drei. Spalte vier nimmt den Text der Rechnung auf
und in die folgende Spalte wird die Mengenangabe erneut
eingetragen, jetzt aber automatisch — im Gegensatz zur
Spalte eins —. In der Spalte sechs erscheint ebenfalls auto-
matisch der Valuta-Einzelpreis, der mit dem konstanten Fak-
tor multipliziert wurde. Der Automat multipliziert Menge
und Valuta-Einzelpreis und schreibt das Resultat in die
Spalte sieben. Speicherwerke addieren die DM-Betrdge der
Spalte drei und die Pfund-Betrdge der Spalte sieben, die
Summen werden automatisch geschrieben,

VEB BUROMASCHINENWERK SUMMERDA
SUMMERDA'THUR.

Journal Nr. 40506

E}emmm

VOLLELERTRISCHE FAKTURIERMASCHINE

Rabatt

] — 1 1

Bild 15. Annoncenabrechnung mit einer Fakturiermaschine Soemtron 316/I1l, Journal
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Redinung 10004
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Bild 16. Fakturierung in Dezimalw&hrung und engl. Wéhrung mit Fak-
turierautomat Soemtron 381

Dieser Loésungsweg verschafft dem Fakturierautomaten
Soemtron 381 eine besonders gute Anwendungsméglichkeit
in allen Staaten, die mit englischer Wéhrung rechnen und
in den Betrieben, die in das englische Wé&hrungsgebiet ex-
portieren. Die folgende Exportrechnung zeigt das geschil-
derte Organisationsbeispiel.

14. Ersatzteilabrechnung mit der Fakturiermaschnie Soem-
tron 350

Die Fakturiermaschine Soemtron 350 hat einen Lochband-
leser und einen Lochbandlocher. Sie arbeitet im acht-Kanal-
System.

Das Organisationsbeispiel zeigt die Verkettung zwischen
dem Schreibautomaten Soemtron 527 und der Fakturier-
maschine Soemtron 350. Nach Ausschreiben der Auftrags-
bestatigung durch den Schreibautomaten Soemtron 527 wird
das Lochband ausgewechselt und die Rechnung automatisch
geschrieben. Die Fakturiermaschine liest die Informationen
aus dem Lochband. Die manuelle Datumeingabe unterbricht
den automatischen Vorgang. Der automatische Arbeitsab-
lauf beginnt erneut: Mengen, Preise, Artikelbezeichnungen,
Artikelnummern und andere Daten liest die Maschine und
schreibt sie automatisch in die entsprechenden Spalten. Men-
gen und Preise sind Multiplikand und Multiplikator, mit de-
nen das Produkt errechnet wird. Das Ergebnis wird in die
Brutto-Spalte eingetragen, von einem senkrecht arbeitenden
Speicherwerk tibernommen und der Wagenriicklauf ausge-
|8st. Die Maschine schreibt Zwischensummen und Rabattbe-

Ly — ] — ] — —

Bild 17. Ersatzteilfakturierung mit Fakturiermaschine Soemtron 350
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trige automatisch, die Steuerung geschieht (iber Symbole
im Lochband.

Ist die letzte Rechnungszeile geschrieben, fahrt der Wagen
automatisch zur Netto-Spalte. Der Schalter wird auf ,Netto"
gestellt, die Totaltaste gedriickt und automatisch die End-
summe geschrieben. Bevor die néchste Faktura begonnen
wird, ist der Schalter erneut auf ,Brutto” zu stellen.

Der Lochbandlocher stellt ein neues Lochband her, das in der
Rechenstation verwendet werden kann und dort zu einem
erheblichen 6konomischen Nutzen fiihrt.

Durch die Kopplung von Fakturiermaschinen und Lochband-
eingabe kann die volle Schreibleistung dieser Maschinen

Selzen der Ware

Auflrag

1= —

pd
Faklurenableilung =|

Soem/ron 350

lochka

/ N
Sortieren)

~N_ 7

Artikel Summen Raball

Bild 18. Automatische Fakturierung mit einer Lochbandkarten-Ziehkartei
mit Fakturiermaschine Soemtron 350

ausgenutzt werden. Es wird angenommen, daB die Ausfer-
tigung einer Faktura 400 manuelle Anschldge beziehungs-
weise Eingabezeichen erfordert. Bei einer solchen Rechnung
lieBen sich etwa 120 Sekunden reiner Schreibzeit einsparen.

400 Anschldge manuelle Eingabe etwa 160 Sekunden
400 Anschldge lochbandgesteuert etwa 40 Sekunden

Einsparung etwa 120 Sekunden

Legen wir eine Tagesleistung von einschichtig 125 Rechnun-
gen zugrunde, so ergibt sich eine tdgliche Zeiteinsparung
von rund 4 Stunden.

120 X 125

3600 — rund 4 Stunden.

Im Monat wdre bei 25 Arbeitstagen eine Einsparung von
etwa 100 Stunden oder einer halben Arbeitskraft anzuneh-
men. Bei einer Nutzensberechnung kénnte eine Einsparung
von Bruttolohn (Monatslohn 400,— DM), einschlieBlich Sozial-
versicherungsbeitrag und Unfallumlage in Hohe von rund
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225,— DM monatlich beziehungsweise 2700,— DM jahrlich an-
gesetzt werden. '

Eine andere Seite der Mechanisierung von Verwaltungsar-
beiten ist durch die Kopplung von Fakturiermaschinen mit
Lochbandausgabe zu erschlieBen. Die Lochbandausgabe ist
vor allem bei einer Weiterverarbeitung der Rechnungen in
Lochkartenstationen interessant. Hierdurch kann das manu-
elle Lochen und Priifen der Lochkarten wegfallen. Unter Ver-
wendung der nachstehenden Daten lieBe sich folgende Ein-
sparung an Arbeitszeit erreichen:

340 Zeichen manuelle beziehungsweise lochbandgesteuerte
Eingabe

140 Zeichen automatischer Druck durch die Fakturiermaschine
490 Zeichen je Rechnung

Diese Zeichen sind auf sieben Lochkarten mit durchschnitt-
lich 70 Lochungen zu tibertragen.

Bei 125 Rechnungen je Tag fallen
875 Lochkarten und
61250 Loch- und Prifanschldge an.

Nimmt man 25 Arbeitstage im Monat, wédren
21875 Lochkarten zu lochen und
1531250 Lochungen und Priifungen vorzunehmen.

Die Durchschnittsnorm einer Locherin kann 9000 Anschlage
je Stunde betragen. Es wiirde damit eine Einsparung von
rund 170 Stunden Locharbeit entstehen.

Die Durchschnittsnorm einer Priiferin liegt etwa 20 Prozent
tiber der Norm des Lochens. Es kénnte somit eine Einsparung
von rund 140 Stunden Priifarbeit anfallen.

Bei einer Nutzensberechnung kann eine Einsparung von
Bruttolohn (Monatslohn 350,— DM), einschlieBlich Sozialver-
sicherung und Unfallumlage in Héhe von etwa 700,— DM
monatlich oder 8400,— DM jdhrlich angesetzt werden.

Zu einigen Problemen der Dateniibertragung (schius)

Dipl.-Ing. M. MAYWALD und Dr.-Ing. O. HENKLER

Frequenzbandbreite, Amplitude

Um die Kapazitdt des Transportsystems voll und in dkono-
mischer Weise ausnutzen zu kdnnen und um jeweils eine
geringe Anzahl von Balken als ,Block” dem Kanalquerschnitt
anzupassen, missen diese deshalb vor dem Transport in
eine andere Form gebracht, z. B. zerségt, und in eine andere
als der urspriinglichen Verteilung im Speicher-Stapel ent-
sprechende Lage gebracht werden.

Umkodierung, Modulation der Daten
ineine flirdie Ubertragung geeignete,
tragerfrequente Lage.

Nach dem Transport, welcher méglichst fehler- und stérungs-
frei vor sich gehen soll, ist es erforderlich, die einzelnen
Balken am Empfangsort wieder in einer gewiinschten Form
zusammenzuleimen, zu ordnen und zu speichern.

Demodulation, Dekodierung der Daten.

Wihrend des Transportes durch den Kanal kénnen Verluste
und Verformungen der einzelnen Balken auftreten.

Amplituden- und Laufzeitstérungen,

Ferner kann der Kanal am Tage mehrmals fiir kiirzere oder
lGingere Zeit gesperrt werden, und zwar aus Griinden, welche
weder der Absender noch der Empfdnger beeinflussen kann.
Dabei gehen die wéhrend dieser Zeit durch den Transport-
kanal hindurchgeschleusten Balken verloren.

Kurzzeitige Unterbrechungen des Uber-
tragungsweges.

Dartiber hinaus kann es vorkommen, daB die braun-weiBe
Farbe einzelner Balken durch duBere Einflisse im Kanal
wechselt,

Transpositionen, d. h. Wechsel der

kennzeichnenden Zustdnde der Daten
W1 = 0" oder der Betriebszustdande
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des Ubertragungsweges

A= 2

oder daB parallel verlaufende Transportkandle Stérungen in
der Form verursachen, daB einzelne Balken in den falschen
Kanal gelangen, also verschwinden, oder daB fremde hinzu-
kommen.

Rausch- und Nebensprechstérungen.

Trotz alledem ist sicherzustellen, daB von den 107 wéhrend
24 Stunden durch den Kanal zu transportierenden Balken
nicht mehr als nur einer die Farbe wechselt, verlorengeht
oder beschédigt oder verformt am Empfangsort ankommt.

Fehlersicherheit10-"bit/ 24 h.

Diese an den fehlerfreien Balkentransport gestellten Forde-
rungen zwingen das Transportunternehmen dazu, besondere
Verfahren zur Fehlererkennung und Fehlerkorrektur anzu-
wenden.

Man kann beispielsweise jeweils fiinf verschiedenfarbige
Balken vor dem Transport derart zu einem Block zusammen-
fassen, daB dieser stets 2 braune und 3 weiBe Balken ent-
halt.

Fehlererkennung nach dem g-aus-n-Kode.

Es sind auch Verfahren bekannt, bei denen jedem Block vor
dem Transport eine bestimmte Anzahl von braunen und wei-
Ben Balken hinzugefiigt wird, so daB die Gesamtzahl der
braunen stets eine gerade (oder ungerade) Zahl ist.

Fehlererkennung durch Quersummen -
prifung mit Hilfe zuséatzlicher Kontroll-
schritte.

Durch entsprechende Kontrollen bei der Ankunft derartiger
Blécke kann unter normalen Verhdltnissen bereits eine we-
sentliche Anzahl von Fehlern erkannt werden.

Wenn man die Anzahl der zusdtzlich zu transportierenden
Kontrollbalken eines Blocks groB genug wdhlt, ist es mit
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Hilfe komplizierter Verfahren sogar méglich, die Fehler beim
Empfénger nicht nur zu erkennen, sondern einzelne auch zu
korrigieren.

Bei weniger aufwendigen und trotzdem wirksamen Verfahren
verwendet man eines der Mittel zur Fehlererkennung und
halt den Transport nach jedem Block oder nach einer Block-
serie an. Das Ergebnis elner Untersuchung, ob fehlerhafter
Empfang oder nicht, kann im Empfénger ausgewertet werden
und wird der Holzschlagstelle mitgeteilt. Diese veranlaBt
dann ggf. ein nochmaliges Transportieren von anderen, den
vorher transportierten entsprechneden Balken oder das Sen-
den des néchsten Blocks.

Fehlerkorrektur durch Blockwiederholung
(Fehlererkennung im Empfdangen).

Alle diese Methoden versagen jedoch mehr oder weniger,
wenn — wie es in der Praxis nicht selten vorkommt — eine
gréBere Anzahl von Balken unterwegs verloren geht.

Unterbrechung des Ubertragungsweges;
in der Praxis werden Unterbrechungen bis
zu mehreren hundert Millisekunden beob-
achtet;dassindbei1000bit/sauch
mehrere hundert verlorengegangene
Datenelemente.

In diesen Féllen kann man vor dem Transport durch den Ka-
nal die Anzahl und Anordnung der Balken innerhalb eines
Blocks bei der Holzschlagstelle aufzeichnen und 1aBt dieser
eine Mitteilung liber die Art des empfangenen Blocks zu-
kommen. Ergibt ein Vergleich einen fehlerfreien Empfang,
so wird diese Aufzeichnung geldscht, der ndchste Block durch
den Kanal geschleust und der richtig empfangene und einst-
weilen beim Empfdnger gespeicherte Block wird in diesem
weitertransportiert. Bei fehlerhaftem Empfang wird ein neuer,
dem ersten gleicher Block, gemé&B der beim Absender ge-
speicherten Aufzeichnung so lange wiederholt abtranspor-
tiert, bis Aufzeichnung in der Holzschlagstelle und Mitteilung
{iber den empfangenen Block (ibereinstimmen.

Datenitibertragung mit Fehlererkennung
durch laufende Riickwéartsiibertragung
des empfangenen Blocks und mit Fehler-
korrektur durch Blockvergleich
beimSender.

Bei dem genannten Vorgang des Balkentransports sind
forstwirtschaftliche Probleme sowie solche der Produktion
und Stapelung von Balken in der Holzschlagstelle, aber auch
technologische Probleme der spdteren Balkenverarbeitung
in Sdgewerken und Tischlereien von geringem Interesse, ob-
wohl eine gegenseitige Abstimmung niitzlich erscheint.

Technisch-6konomische Probleme der
aqutomatisierten Datenverarbeitung und
dervorangehenden bzw. folgenden,
mechanisierten Datenauswertung gegen-
iber den spezifischen Problemen

der Datentiibertragung.

Trotz aller fiir eine fehlerfreie Dateniibertragung zu tiber-
windenden Schwierigkeiten miissen die in der DDR derzeit
vorhandenen Ubertragungswege, welche selbstverstdndlich
den internationalen Empfehlungen fiir den Fernsprech- und
Fernschreibbetrieb entsprechen miissen, als gegeben be-
trachtet werden. Es muB also versucht werden, geeignete
Mittel der Kodierung, Speicherung, Steuerung, Fehlererken-
nung und Fehlerkorrektur zu finden, um méglichst viele Da-
ten in geeignet kodierter und modulierter Form und mit még-
lichst hoher Geschwindigkeit fehlerfrei zu iibertragen bzw.
bei fehlerhaftem Empfang mit Hilfe besonderer elektroni-
scher Regel- und Steuereinrichtungen eine Wiederholung zu
veranlassen. Denn auch die theoretisch beste Methode der
Fehlererkennung ist in der Praxis fiir eine einwandfreie Da-
tenverarbeitung am fernen Ende wenig interessant, wenn
nicht gleichzeitig eine Fehlerkorrektur durchgefiihrt wird.
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3. Messung der Fehlerquoten in den Fernmeldenetzen

Zur Zeit werden vom Institut fiir Post- und Fernmeldewesen
im Fernschreibnetz und Anfang des Jahres 1964 auch im
Fernsprechnetz der Deutschen Post Untersuchungen iiber die
Art der auftretenden und die Dateniibertragung beeintréch-
tigenden Stérungen sowie iiber die statistische Verteilung der
Fehler durchgefiihrt.

Obwohl noch keine endgiiltigen Ergebnisse vorliegen, ist
nicht zu erwarten, daB diese wesentlich von denjenigen in
anderen Landern abweichen.

Nach einer Auswertung der Messungen anderer Fernmelde-
verwaltungen durch den Internationalen Fernmeldeverein
rechnet man heute unter normalen Betriebsbedingungen mit
folgenden Fehlerquoten:

Elemente 1 -+ 2
Zeichen 1 :::8:
2

Standverbindungen:

Elemente 1 ---

Zeichen 4 -5

von gebiindelt auftretenden Elemen-
tenfehlern mit weniger als 10 aufein-
anderfolgenden, fehlerhaft empfan-
genen Datenelementen sind:
Einzelfehler 50 -+ 60 9/y
zweifache Fehler 10 -+ 200/p
dreifache Fehler 3 -+ 1009/
vierfache Fehler 2 -+ 6%

Die fehlerfreien Zeiten betragen im Mittel: 1 Stunde.

Wéhlverbindungen:

Fehler-,Pakete"

Die sowjetische Fernmeldeverwaltung hat z. B. beobachtet,
daB 70 Prozent aller Unterbrechungen im Kabelnetz eine
Dauer bis zu 20 ms haben. Das sind bei einer Ubertragungs-
geschwindigkeit von 1000 bit/s jeweils 20 bit, Datenelemente,
welche beim Empfénger nicht ankommen und auch bei An-
wendung einer Kodierung zur Fehlerkorrektur verstiimmelt
bleiben.

Die ddnische Verwaltung hat fiir eine normale Fernschreib-
verbindung wéhrend 13 aufeinanderfolgenden Stunden fol-
gende Unterbrechungen des Ubertragungsweges ermittelt:
von 8 « -+ 300 ms
> 300 ms

213 Unterbrechungen mit einer Dauer
52 Unterbrechungen mit einer Dauer

Andere Fernmeldeverwaltungen haben ebenfalls und (ber-
einstimmend mitgeteilt, daB totale Stéreinbriiche bis zu meh-
reren hundert Millisekunden keine Seltenheit sind.

Obwoh! Gerdusch-, Impuls- und Nebensprechstérungen so-
wie verhdltnismdBig groBe Laufzeiten und deren Verzerrung
eine Dateniibertragung erheblich stéren, sind also nach den
vorliegenden Erfahrungen kurzzeitige Unterbrechungen der
Ubertragungswege die unangenehmsten Erscheinungen.
Deshalb wurde bereits wihrend des Internationalen Sympo-
siums zur Dateniibertragung in Delft 1960 vorgeschlagen, an-
stelle einer maximal zuldssigen Schritt-, Zeichen- oder Block-
fehlerwahrscheinlichkeit eine GréBe zum Kennzeichnen der
Giite von Ubertragungswegen zu definieren, welche die mitt-
lere Dauer einer Unterbrechung wdhrend 24stiindigem Be-
trieb definiert, z. B. das Charakteristikum ,error-free minu-
tes”

4. ,Modellanlage Dateniibertragung”

Bisher hat sich — insgesamt betrachtet — weder ein techno-
logisch-8konomisch noch ein technisch-wissenschaftlich opti-
maler Weg fiir die mannigfaltigen Anwendungsbereiche der
Dateniibertragung im In- und Ausland abgezeichnet. Weder
in den Erkenntnissen noch in den Hilfsmitteln der Datentech-
nik ist bis heute ein iiberschaubarer Endzustand im Welt-
maBstab bekannt geworden oder erreicht worden. Weil aber
andererseits der Bedarf nach einer fehlerfreien Datentiber-
tragung mit hoher Geschwindigkeit in Kiirze auch in der
Deutschen Demokratischen Republik lawinenartig kommen
wird, entwickelt das Institut fiir Post- und Fernmeldewesen
zur Zeit eine
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Toleranzpriifzeit 0,0 s — ein Druckfehler?

Ganz und gar nicht. Unter den vielen MeBverfahren gibt es tatsachlich eines, das selbst bei Feindreharbeiten in der optischen Industrie, bei denen
es auf 0,001 mm Genauigkeit ankommt, ohne Anhalten der Maschine, ohne Aus- und Einspannen des Werkstiickes, also wahrend der Bearbeitung,
angewendet werden kann. Was diese eingesparte Priifzeit an Produktionssteigerung ausmacht, kann sich jeder selbst an den Tages-Stiickzahlen

des eigenen Betriebes ausrechnen. Es lohnt sich eben schon, die vielen MeBverfahren kennenzulernen. Wir empfehlen Ihnen dafiir von
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Dr.-Ing. R. Lehmann

Leitfaden
der LangenmeBtechnik

14,7> 21,5 cm, 592 Seiten, 587 Abbildungen
34 Tafeln, Kunstleder 24,— DM

Eine Ubersicht tiber die vielen Verfahren der LangenmeB-
technik. Der Verfasser geht dabei von einer MeBaufgabe
aus, wie sie auch die tagliche Arbeit stellt; alle Notwendig-
keiten daraus werden zusammen mit dem Leser durchdacht
und danach gezeigt, wie man das nun dafiir am besten
geeignetste MeBverfahren und MeBgeradt auswéhlt. Die
Darstellung ist so leichtverstandlich gehalten, damit vom
Ingenieur bis zum Facharbeiter alle technisch Téatigen die
Méglichkeiten der modernen LéangenmeBtechnik kennen,
die dafiir geschaffenen Prézisionsgeréte bedienen, richtig
behandeln und pflegen lernen.

Obering. A. Wiemer

Pneumatische
Langenmessung

14,7x21,5 cm, 156 Seiten, 125 Abbildungen
4 Tafeln, Kunstleder 14,40 DM

Die pneumatisch arbeitenden MeBverfahren gestatten ein
fast meBkraftloses Messen. Sie sind sehr robust und wenig
storanfallig im rauhen Werkstattbetrieb und werden
zum Messen wahrend der Bearbeitung der Werkstiicke und
als MeBwertgeber fiir die Steuerung automatisierter Werk-
zeugmaschinen verwandt. Wiemers Buch behandelt nun
dieses Verfahren von den Grundlagen tiber die Geréte bis
zur Anwendung der verschiedenen Fabrikate. Wer Pro-
duktionssteigerung bei héchstmoglicher MaBhaltigkeit
erstrebt, sollte sich durch das Studium von Wiemers Buch
mit diesem MeBverfahren néher vertraut machen.

Beide Biicher sind durch jede Buchhandlung erhéltlich. Falls nicht, wird lhre Bestellung direkt an den Verlag erbeten.

HERBERT LUDWIG

PERSONLICHES

30 Jahre im Dienste mechanisierter Biiroarbeit

Der Inhaber der Firma Ludwig & Co. KG, Saarbriicken 3, Bleichstr. 20, hat nun drei Jahrzehnte seines Schaf-
fens in den Dienst der Astra-Ascota-Buchungsautomaten gestellt. Hohes technisches Wissen und organi-
satorisches Kénnen vereinen sich bei dem Jubilar zu einem HéchstmaB praxisverbundener Arbeit.

Seine gesamte Tdtigkeit galt und gilt der Er
nisatorischer Berater ist er tiberall dort zu fin

héhung des Mechanisierungsgrades der Bliroarbeit. Als orga-
den, wo es gilt, neue Probleme der Buchhaltungspraxis ratio-

nell zu 16sen. DaB er sich dabei den bewdhrten Ascota-Buchungsautomaten verschrieben hat, liegt in der
Leistungsfihigkeit dieser Automaten begriindet. Mit besonderem Eifer arbeitet er zur Zeit an den Proble-
men der Kopplung mit Lochstreifen- und Lochkartenaggregaten, die sein Steckenpferd geworden sind.

Auch die ,Neue Technik im Biiro" wiinscht Herrn Ludwig fiir die Zukunft weitere Erfolge in seiner zielge-

richteten Tatigkeit.

Modellanlage zur Datenlibertragung mit
Fehlererkennung und mit automatisierter
Fehlerkorrektur durch laufende Block-
wiederholung.

Hierbei sollen weitgehend vorhandene Telegrafiegerdte der
Lochstreifen- und der Springschreibertechnik sowie der
Wechselstromtelegrafie verwendet werden. Beim Sender wird
ein Lochstreifen eingegeben und beim Empfdnger mit einer
méglichst groBen Fehlersicherheit an die Datenverarbeitung
weitergegeben. Die Ubertragungsgeschwindigkeit betragt
50 bit/s, spéter evtl. mehr. Eine dhnliche Modellanlage, aller-
dings ohne automatisierte Fehlerkorrektur, wird gleichzeitig
bei der Reichsbahn entwickelt.

Das zum Bau der Modellanlage zugehdrige Experimentier-
programm zur Durchsetzung des 8konomischen und tech-
nisch-wissenschaftlichen Fortschritts unter zweckgebundener
Anwendung der Kybernetik und Elektronik soll u. a. dazu die-
nen, praktische Erfahrungen bei der Dateniibertragung zu
sammeln, die zahlreichen und z. T. noch zu interessierenden
Bedarfstréiger sowie die Entwicklungs- und Fertigungsinge-
nieure der Datenverarbeitung zu informieren und ferner die
Mitarbeiter in den informationsauswertenden Dienststellen
auf die Probleme der kiinftigen Datenferniibertragung hin-
zuweisen,

Als Bedarfstrager, welche fiir die Dateniibertragung zu in-
teressieren und tiber die zugehdrigen Probleme zu informie-
ren sind, kommen nach den heutigen Erkenntnissen in Frage:
die Deutsche Reichsbahn, der Abrechnungs- und Scheck-
dienst der Banken und der Deutschen Post, Lohnabrech-
nungsstellen, wissenschaftliche Rechenzentren von Handel
und Industrie, die fiir die Erzeugung, den Transport und die
Verteilung von elektrischer Energie verantwortlichen Dienst-
stellen, die Meteorologie, die fiir den Warenverkehr von
Handel und Versorgung zustindigen Stellen, Luft-, Schiff-
fahrts-, Verkehrs- und Transportbetriebe im weitesten Sinne,
die Wasserwirtschaft, das Gesundheits- und Sozialwesen, die
MeBwertverarbeitung und ProzeBsteuerung, ferner operative
und koordinierend arbeitende Leitstellen der Volkswirtschaft
und viele andere mehr.

5. Zusammenfassung

Die Ausfiihrungen zeigen, daB einerseits die Deutsche Post
die Wichtigkeit und Dringlichkeit einer Ferniibertragung von
Daten mit erhéhter Fehlersicherheit erkannt und entspre-
chende Forschungsarbeiten eingeleitet hat. Erste Teilergeb-
nisse sind im Jahre 1964 zu erwarten. Andererseits erscheint
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eine enge Zusammenarbeit sowohl mit den Experten fiir die
Entwicklung und Fertigung von elektronischen Baugruppen
(z.B. digitalen Bausteinen) als auch mit denjenigen der
automatisierten Datenverarbeitung und der mechanisierten
Datenauswertung notwendig. Das Ziel ist, in Kiirze die er-
forderlichen technischen Hilfsmittel fiir die ferne Datenver-
arbeitung bereitzustellen, und zwar trotz der an sich ver-
meidbaren, aber derzeitig doch zu verzeichnenden Zersplit-
terung der Entwicklungs- und Fertigungskapazitat fir elek-
tronische Baugruppen und Steuereinrichtungen.

Hierbei sind baldméglichst und gemeinsam neben vielen an-
deren auch Fragen der von der Datenverarbeitung geforder-
ten Fehlerquote (107 bit/24 h?), der Ubertragungsgeschwin-
digkeit (50 bit/s iber WT-Kandle und/oder 1000 bit/s iiber
niederfrequente und tragerfrequente Fernsprechwege?) zu
klaren, ferner die Frage, ob die ferne Datenverarbeitung
{iber Standverbindungen oder iiber gewdhlte Ubertragungs-
wege erfolgen soll (im Wéhlnetz ist die Fehlerhdufigkeit im
Mittel groBer als bei Standverbindungen).

Auch die Frage der optimalen Lénge eines zu libertragenden
und am fernen Ende als Einheit zu verarbeitenden Daten-
blocks ist noch nicht gekldrt.

Dariiber hinaus interessiert das Problem der Zwischenspei-
cher an den StoBstellen ,Datenverarbeitung/Dateniibertra-
gung” (Lochstreifen, Magnetband?), weil eine unmittelbare
Eingabe der Daten auf den Ubertragungsweg und eine Aus-
gabe an die Datenverarbeitung ohne besondere Mittel der
Fehlerkorrektur fiir die Ubertragung zundchst nicht méglich
ist. Die Experten der Kodierung mdgen darauf hingewiesen
sein, daB Anfang 1964 eine neue Empfehlung des Internatio-
nalen Fernmeldevereins (iber ein internationales und fiir die
Datentechnik zu verwendendes Telegrafiealphabet zu er-
warten ist.

Die Mitarbeiter der Deutschen Post und der Arbeitsgruppe
,Dateniibertragung” im Zentralen Arbeitskreis ,Drahtnach-
richtentechnik” wiirden sich freuen, wenn die bereits einge-
leitete Zusammenarbeit mit den zusténdigen Gremien der
Datenverarbeitung und Datenauswertung — Forschungsge-
meinschaft ,Datenverarbeitung”, Arbeitskreis ,Lochkarten-
technik® und andere — noch enger gestaltet wird, damit
offene Fragen bald gekldrt und erzielte Forschungsergeb-
nisse der raschen Steigerung der Arbeitsproduktivitdt beim
sozialistischen Aufbau in der Deutschen Demokratischen Re-
publik durch Rationalisierung, Mechanisierung und Automa-
tisierung dienen kénnen.




Deutsche Wertarbeit
kommt aus der

Deutschen Demokratischen Republik

(Teil Il und SchluB)

Die Verwendungsmdglichkeit der Schreibmaschine ist heute unbegrenzt.

Mit der Beschreibung der OPTIMA M 14 mit Kohleband-Einrichtung und Hektoschreiber setzen wir unsere
Veréffentlichung aus Heft 12/1963 fort. Diese Sondereinrichtung, mit denen die Biiroschreibmaschine OP-
TIMA M 14 geliefert werden kann, vervollkommnen die Einsatzméglichkeiten des Exponates um ein weiteres.

PTIMA M 14 mit Kohleband-Einrichtung ~ /

Diese Zusatzeinrichtung bietet den Vorteil einer gleichmaBi-
gen, gestochen scharfen und tiefschwarzen Schrift. Schrift-
stiicke mit Kohleband geschrieben, wirken reprdsentativ und
kénnen auBerdem als Vorlagen fiir Reproduktionen oder Ver-
vielfaltigungen im Offsetverfahren verwendet werden. Die
Maschine ist mit Wagen in den Breiten 32, 38, 47 und 67 cm
lieferbar.

Die Kohleband-Einrichtung ist innerhalb der Maschinenver-
kleidung eingebaut, so daB sich die Maschine gegeniiber
der normalen OPTIMA M 14 duBerlich nicht unterscheidet.
Zur Aufnahme der Kohlebandspulen dienen zwei Kassetten-
schieber, die bei abgenommenem Gehdusedeckel und seit-
lich gefiihrtem Wagen in die Fiihrungsschienen an den Sei-

Q(ﬁu‘ Oﬁ,‘) A M‘f"( /44 /f

tenwdnden des Gestells eingeschoben und wieder heraus-
genommen werden kénnen (Bild 1).

Am linken Kassettenschieber befindet sich die Kohleband-
spule mit dem neuen Band und am rechten der Bandtrans-
port mit der Aufnahmespule fiir das verbrauchte Band. Beim
Schreiben l&uft also das Kohleband von der linken nach der
rechten Kassette. Die restlose Ausnutzung des Bandes ist
durch die Konstruktion des Transportes fast 100prozentig ge-
wdhrleistet.

Das Kohleband riickt immer nur beim Anschlag einer Taste
um einen Schritt weiter. Bei Betdtigung der Leertaste, beim
Tabulieren oder beim Bewegen des Wagens bleibt es ste-
hen. Fiir die OPTIMA-Kohleband-Einrichtung kénnen Band-
spulen bis max. 120 mm &uBerer Durchmesser, die in meh-
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band-Einrichtung

|
l Bild 0. OPTIMA M 14 mit Kohle-

reren Farbstufen bzw. Hartegraden geliefert werden, Ver-
wendung finden.

AuBerdem ist es méglich, die Maschine mit Gewebefarbband
zu schreiben. Man reiBt dann das Kohleband ab und setzt
das Gewebefarbband ein. Es kann aber immer nur eines der
beiden Bander aufgezogen sein.

Die Arbeit des Mechanismus der Kohleband-Einrichtung laBt
sich am besten durch die Beschreibung der Einfiihrung und
Auswechselung des Kohlebandes erlGutern.

Die nachfolgenden Ausfiihrungen mégen dazu dienen.

Beim Einfiilhren oder Auswechseln des Kohlebandes ist der
Gehéusedeckel abzunehmen und zuerst der Wagen ganz
nach rechts auszufahren. Nachdem der linke Kassettenschie-
ber (40) herausgezogen wurde, ist der Wagen durch Druck
auf den linken oder rechten Wagenléser ganz nach links
zu fahren und der rechte Kassettenschieber (41) herauszu-
ziehen (Bild 1).

Nun kann die Kohlebandrolle mit ihrem Kern (43) auf die
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Spulenscheibe (44) des linken Kassettenschiebers (40) auf-
gesteckt werden.

Die kleine Schenkelfeder (46), die auf der Spulenscheibe (44)
schleift, bremst die Scheibe etwas und verhindert eine Schlin-
genbildung des Bandes (Bild 3 und 4).

Der. Kassettenschieber (40) wird dann wieder in die Fiih-
rungsschiene (42) an der linken Seite des Maschinengestells
eingeschoben. Das Kohleband legt man vor den Bandfiih-
rungsstift (45) tber die linke Bandfiihrung (47), setzt den
Wagen auf Mitte und héngt das Kohleband in die Farbband-
gabel ein. Es ist natiirlich darauf zu achten, daB die Farb-
seite des Kohlebandes zur Schreibwalze liegt (Bild 2).

Sodann fahrt man den Wagen ganz nach links, nimmt die
Aufnahmespule (49) nach Entfernung der Sicherungsfeder
(58) vom rechten Kassettenschieber (41) ab und legt die
Teile zundchst zur Seite (Bild 1 und 3).

Jetzt wird das Kohleband etwa 75 cm nach rechts herausge-
zogen und der Anfang des Bandes spitz zugeschnitten und




durch den Bandfiihrungsschlitz
(50) am rechten Kassettenschieber
(41) gesteckt. Dabei muB der He-
bel mit der Gummiandruckrolle
(51) etwas angehoben werden,
damit man das Kohleband zwi-
schen Réndelrad (52) legen und
durchziehen kann (Bild 5).

Von der zur Seite gelegten Spule
(49) hebt man das Oberteil a
(ohne Lécher) ab, legt das Kohle-
band um den Kern des Unter-
teils b und driickt beide Teile wie-
der zusammen (Bild 3 und 6).
Die Spule (49) wird auf den Zap-
fen des Zahnrades (53) gesteckt.
Dabei muB eins von den drei Lo-
chern der Aufnahmespule in den
Mitnehmerstift am Zahnrad (54)
eingefiihrt sein und die Siche-
rungsfeder (58) wieder aufgesteckt
werden (Bild 4).

Nun kann auch der rechte Kas-
settenschieber  (41)  eingesetzt
werden. Das Aufnahmeloch (55)
an dem Schieber muB aber in den
federnden Stift (56) an der rech-
ten Kassettenfithrung (42) ein-
rasten, damit der Transport des
Bandes gewdhrleistet ist (Bild 7).
Dann legt man das Kohleband
tiber die rechte Bandfiihrung (48)
und spannt es durch Zuriickdrehen
der vollen Spulenscheibe (44) des
linken Kassettenschiebers (40) mit
der Hand (Bild 2, 3, 4 und 5).
Die Farbscheibe im Sichtfenster
ist durch Druck auf den Farb-
bandeinsteller auf ,Blau” zu stel-
len. Nach Aufsetzen des Ge-
h&usedeckels ist die OPTIMA M 14
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mit Kohlebandeinrichtung schreib-

bereit. Kann die Aufnahmespule
(49) kein abgeschriebenes Band
mehr aufnehmen und i§t voll, er-
scheint in dem Sichtloch (57) ein
roter Strich. Das ist das Signal,
daB die Spule entleert V\(erden
muB (Bild 8).

Man nimmt den Gehé&usedeckel
von der Maschine ab und reiBt
das Kohleband links neben der
rechten Bandfiihrung (48) ab. Der
Wagen wird nach links ausgefah-
ren, der rechte Kassettenschieber
(41) herausgenommen, die volle
Spule (49) abgenommen und aus-

einandergezogen. Sodann 1aBt

sich das beschriebene Band leicht
entfernen.

Das noch unverbrauchte Band
wird, wie bereits beschrieben, an
der rechten Aufnahmespule wie-

der befestigt und schreibbereit

gemacht, bis ein neues Kohleband
eingesetzt werden muB.

OPTIMA M 14 mit Hektoschreiber

Um Umdruck-Originale fliissig,
flott, sauber und dazu noch mit
groBer Einsparung an Material
und Zeit zu schreiben, wurde der
OPTIMA-Hektoschreiber entwik-
kelt. Er arbeitet mit einem 8 mm
breiten, karbonisierten Papier-
band. Die Bandrollen dirfen
einen &duBeren Durchmesser bis
zu 100 mm haben. Die Bandldnge
betrégt dann etwa 125 m.

Das Band lduft hinter dem Ge-

webefarbband in einer zweiten

Bandfiihrung. Durch den Typen-

Bild 00. OPTIMA M 14 mit Hektoschreiber
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durch die linke Bandfiihrung (51)

aufschlag wird die Karbonschrift in Spiegelschrift auf die
Riickseite des Umdruckoriginals iibertragen. Daher ist die
gleichzeitige Benutzung des Gewebefarbbandes zum Nach-
lesen des Schrifttextes von groBem Vorteil. Fiir das Umdruck-
original ist immer ein Papier, das die Farbschicht nicht auf-
saugt, zu verwenden. Am besten eignet sich dazu ein gldn-
zendes Kunstdruckpapier.

Auf dem Vervielfdltigungsapparat wird beim Herstellen der
Abziige eine hauchfeine Schicht dieser ,Karbonschrift" geldst
und auf die Druckbogen iibertragen. Die Zahl der gut les-
baren Abziige hdngt von der sorgféltigen Bearbeitung und
der Qualitat des Materials ab. Papierformate bis zu 32 cm
Breite kdnnen auf der OPTIMA M 14 mit Hektoschreiber be-

; schriftet werden. Fiir bereits gelieferte normale Maschinen

]

t

| kénnen 32 cm breite Wagen mit Hektoschreiber nachtréglich

bezogen und vom Fachmann aufgepaBt werden.

Auch hier wird am besten die Arbeitsweise des Hektoschrei-
bers durch das Einfiihren und Auswechseln des Spirit-Karbon-
bandes erldutert.

Als erstes wird der Spulengehdusedeckel (40) mit den beiden
Sehschlitzen (41) abgenommen. Dies kann aber nur erfolgen,
wenn auf die beiden Druckkndpfe (42) an der hinteren Seite
des Wagens gedriickt wird. Dann werden die linke und die
rechte Bandschutzkappe (43 und 44) entfernt. (Bild 9 und 11)
im Spulengehduse befindet sich rechts die Spulenscheibe fiir
das neue Spirit-Karbonband (45) und links die Aufnahme-
spule fiir das abgeschriebene Band (46). Die Aufnahmespule
(46) nimmt man heraus und legt sie zur Seite. (Bild 9)

Das neue Band wird mit seinem Kern auf die rechte Spulen-
scheibe (45) gesteckt. Dabei ist zu beachten, daB der Brems-
hebel (47) mit der linken Hand zurlickzuziehen ist. Der Brems-
hebel (47) wird wieder losgelassen, wenn das Band auf der
Spulenscheibe liegt. (Bild 10 und 15)

Man achte darauf, daB die Farbseite des Spirit-Karbon-
bandes nach auBen, also in Richtung des Schreibenden, zu
liegen kommt.

Der Bandanfang wird nun unter Verwendung einer Pinzette
iber die Fiihrungsrolle (48) gelegt, entlang des rechten Wa-
genseitenteiles gefiihrt, liber die rechte Laufrolle (49) (Bild
15) gelegt und durch die rechte Bandfiihrung (50) gesteckt.
(Bild 17) Es ist vorteilhaft, das Band jetzt etwa 50 cm liber die
linke Seite des Wagens zu ziehen. Dann wird der Bandanfang
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gesteckt und {iber die linke Lauf-
rolle (52) zur Transportrolle (53)
gefiihrt. (Bild 14) Dabei ist zu be-
achten, daB die Gummiandruck-
rolle (54) etwas angehoben wird,
um das Band durchfiihren zu kén-
nen. (Bild 12 und 13) Von der zur
Seite gelegten Aufnahmespule
(46) hebt man nun das Oberteil a
(ohne Lécher) ab, legt das ent-
sprechend lang herausgezogene
Spirit-Karbonband um den Kern
des Unterteils b und riickt beide
Teile mit dem dazwischen liegen-
den Band wieder zusammen. (Bild
18) Die Spule wird auf den Kern
der Kupplungsscheibe (56) ge-
steckt. Dabei muB eins von den
beiden Léchern der Aufnahme-
spule in den Mitnehmerstift der
Kupplungsscheibe (55) eingefiihrt
werden. (Bild 12) Sollte das Band
noch locker sein, ist es durch
Rechtsdrehung der neuen Spirit-
Karbonrolle zu spannen. (Bild 12)

Ist das Band vorschriftsmdBig
eingezogen, werden die linke und
die rechte Bandschutzkappe (43
und 44) wieder aufgesetzt. (Bild
9) Dabei wird zuerst das Loch
mit Langschlitz in den Haltestift (57) eingesteckt (Bild 16 und
17), dann die Kappe hochgezogen und deren Oberteil in
den Haltewinkel (58) gesteckt. (Bild 14, 15 und 19) Zum Schluf
wird der Spulengehdusedeckel (40) mit den beiden Seh-
schlitzen (41) aufgesetzt. (Bild 9) Die beiden Schlitze ermég-
lichen die Kontrolle {iber das Spirit-Karbonband. Man kann
also sehen, wenn die Aufnahmespule voll oder das Band
verbraucht ist. Der Papierfiihrungsbiigel (59) (Bild 16) an der
Radierauflage und der Papierfiihrungsdraht (60) (Bild 17)
unterhalb des Spirit-Karbonbandes dienen zum Schutz des
Bandes beim Ein- und Ausspannen des Papieres. AuBerdem
heben sie das Umdruck-Original leicht an, damit beim Dre-
hen der Schreibwalze das Karbonband nicht mitgezogen wird
und beim Transport des Bandes die Schrift nicht verwischt.
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Der Transport des Spirit-Karbonbandes erfolgt nur, wenn der
Wagen nach rechts gefiihrt wird, also bei Beginn einer neuen
Zeile. Wahrend des Schreibens verbleibt es in Ruhestellung.
Der Wagen kann jedoch auch ohne Bandtransport bewegt
werden, wenn durch Druck auf den linken Wagenldser (38)
die Transportraste fiir das Band ausgehoben wird. (Bild 9)
Die Maschine ist auch als Korrespondenzmaschine verwend-
bar, wenn man den Wagen mit Hektoschreiber gegen einen
normalen, zur Maschine justierten Wagen, austauscht.
Boettger NTB 698

Neuerscheinungen aus dem VEB Verlag Technik

Erhardt, A.
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Tetelbaum, I. M.
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NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 3 « 1964

Papiereinwerfer

an Schreibmaschinen

Dipl.-Ing. M. HOBE
Ing. K. ROSSNER

Deutsches Amt fiir Material- und Warenprufung
Prifdienststelie Feinmechanik/Optik lena

Es werden die Aufgaben der Papierschnelleinzugsvor-
richtung an Schreibmaschinen umrissen und an Er-
zeugnissen der volkseigenen Biiromaschinenindustrie
der DDR die Funktionsweise des Papiereinwerfers er-
ldutert. AbschlieBend sind in tabellarischer Form die
technischen Daten der beschriebenen Papiereinwerfer
an OPTIMA-, CELLATRON- und SOEMTRON-Schreib-

maschinen zusammengestellt.

Im Zuge der Rationalisierung der Biiroarbeit tritt die Forde-
rung nach Senkung des Zeitaufwandes bei der Bewdltigung
der im sténdig steigenden Umfang anfallenden Schreib-
arbeiten immer stdrker in den Vordergrund.

Dieser Forderung versuchen u.a. die schreibmaschinenher-
stellenden Firmen dadurch gerecht zu werden, daB sie bei
ihren Erzeugnissen den Ablauf solcher Funktionen beschleu-
nigen, die die reine Schreibleistung bestimmen, indem sie
z. B. die méglichen Anschlagfrequenzen und die Wagenriick-
laufgeschwindigkeit erhéhen. Dieser Erhohung ist in den je-
weiligen konstruktiven Konzeptionen eine Grenze gesetzt, die
nur durch Anwendung neuer Konstruktionsprinzipien Uber-
schritten werden kann.

Ein weiterer Weg, der von den Schreibmaschinenfirmen be-
schritten wird und dem gleichen Ziel dient, hat die Vereinfa-
chung und die Reduzierung der fiir die Durchfiihrung der
Schreibarbeiten notwendigen Nebenarbeiten, wie Papier ein-
und ausspannen, Farbbandwechsel usw. zum Inhalt. Da-
durch bleibt zwar die reine Schreibleistung hinsichtlich der
Anschlége/min unverdndert, insgesamt wird aber eine Zeit-
einsparung bei der Bewdltigung der Schreibarbeiten erreicht.
So bieten die fithrenden Firmen der Schreibmaschinenindu-
strie z. B. ihre Erzeugnisse in Normalausfithrung oder als

Bild 2. Papiereinwerfer in Wirkstellung (Transportklinke im Eingriff)
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Bild 1. Rechte Wagenseite, Seitenteil abgenommen

Zusatzausstattung mit Papierschnelleinzugsvorrichtungen an.
im nachfolgenden sollen einige Konstruktionen von Papier-
schnelleinzugsvorrichtungen an  Schreibmaschinen unserer
volkseigenen Biiromaschinenindustrie besprochen werden.

Im Fachbereichstandard TGL 41-56 Blatt 2 Seite 2 November
1962 — Schreibmaschinen, Benennungen von Baugruppen
und Einzelteilen — ist fiir die Papierschnelleinzugsvorrichtung
die Benennung ,Papiereinwerfer” festgelegt worden und als
Jbeschleunigte Papiereinfiihrung durch
Antrieb der Schreibwalze mit einstellba-
rem Abstand der ersten Zeile vom oberen
R a nd"erldutert.

Aus dieser Definition sind im wesentlichen die Aufgaben des

Papiereinwerfers zu erkennen:

1. Beschleunigung der Schreibwalzendrehbewegung beim
Einziehen oder Auswerfen des Papiers.

2. Aufhebung der Walzenarretierung wahrend des Einzugs-
vorganges im wesentlichen zur Vermeidung ldstiger Ge-
rdusche, die sonst der Eingriff der Sperrolle in das Walzen-
sperrad verursachen wiirde.

Hinreichend genauer Einzugsweg zur Gewdhrleistung
eines gleichmdBigen Abstandes der ersten Zeile vom obe-
ren Blattrand.

Bild 3. Lagerwinkel mit Einstellhebel kpl. und Anschlagwinkel
genommen, Einzugshebel in Ausgangsstellung




Bild 4. Rechte Wagenseite, Verkleidung abgenommen, Blick-
richtung von vorn

Daraus ergeben sich bestimmte Funktionsmerkmale, die im
einzelnen an Hand der Papiereinwerferkonstruktionen der
Schreibmaschinenmodelle

OPTIMA M 12'M 14 des VEB Optima Biiromaschinenwerk,

Erfurt,
Cellatron SE 5 der Mercedes Biiromaschinenwerke AG i.V,,
Zella-Mehlis und

Soemtron GsE II/lll des VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
erldutert werden sollen.

Papiereinwerfer an der Standardschreibmaschine OPTIMA
M 12/M 14 (Bild 1 bis 3)

Einzugshebel (1), Auslsehebel (2), Schwenkachse (3), Halte-
winkel (4), Klinkenhebel (5), Transportklinke (6), Antriebs-
rad (7), Stehbolzen (8), Walzenritzel (9), Schreibwalze (10),
Sperrklinke (11), Lagerwinkel (12), Zugfeder (13), Anschlag-
winkel (14), Einstellsegment (15), Einstellhebel (16), Walzen-
drehknopf, rechter (17).

Bei Betdtigung des Einzugshebels (1) wirkt ein an diesem
befindlicher Bolzen gegen den Auslésehebel (2). Der Aus-
|8sehebel wirkt tiber eine unterhalb der Papierauflage lie-

Rechte Wagenseite, Verkleidung abgenommen, Blickrichtung von
hinten

gende Schwenkachse (3) auf den Walzenldser, wodurch die
Sperrolle aus dem Walzensperrad ausgehoben wird. Der Aus-
I6sehebel wird durch einen Haltewinkel (4) in Wirkstellung
gehalten (Bild 2 und 3).

AuBerdem bringt der Bolzen des Einzugshebels (1) eine am
Klinkenhebel (5) beweglich gelagerte und in einem Langloch
des Einzugshebels gefiihrte Transportklinke (6) mit dem An-
triebsrad (7) des Papierschnelleinzuges in Eingriff. Durch ent-
sprechende Abstimmung der Bewegungsverhdltnisse wird er-
reicht, daB in dieser Phase, also vor Beginn der Walzendre-
hung, die Loésung der Walzenarretierung erfolgt ist. Der
Klinkenhebel mit der Transportklinke und das Antriebsrad
sind auf einem Stehbolzen (8) drehbar gelagert, auf dem
auch die Lagerung des Einzugshebels vorgenommen wird.
Die Bremswirkung einer Filzscheibe am Klinkenhebel soll die
Bewegung des Klinkenhebels verzégern und ein Vorlaufen
bzw. Ausweichen der Transportklinke und damit unterschied-
liche Eingriffsstellen der Transportklinke am Antriebsrad, die
UngleichmdBigkeiten des Einzugsweges bedingen, verhin-
dern.

Bild 6. Kupplungsscheibe mit Rastrad und Spreizfeder

Im weiteren Verlauf der Papiereinwerferbetétigung wird die
Transportklinke durch den Einzugshebelbolzen infolge der
Einzugsbewegung in Eingriff mit dem Antriebsrad gehalten,
wodurch eine formschliissige Kupplung des Einzugshebels
mit dem Antriebsrad bewirkt wird. Durch Mitnahme der
Transportklinke am Einzugshebel wird die Bewegung des
Einzugshebels dem Antriebsrad mitgeteilt, ber Antriebsrad
und Walzenritzel (9) erfolgt entsprechend der sich aus den
Abmessungen des Antriebsrades und des Wagenritzels er-
gebenden Ubersetzung die Drehung der Schreibwalze (10).
Die Kupplung wird aufgehoben bei Entlastung des Einzugs-
hebels, so daB die Riickfiihrung des Einzugshebels in seine
Ausgangssteliung in jeder Phase des Papiereinzuges und
demgemdB ein Nachfassen oder Betdtigen des Papierein-
werfers in Intervallen mdglich ist.

Der Einzugsweg wird durch einen in 8 Stufen verstellbaren
Anschlag—Sperrklinke (11) begrenzt. Somit wird eine weitere
Bewegung des Einzugshebels und des durch die Transport-
klinke (6) mit dem Einzugshebel gekuppelten Antriebsrades
(7) unterbunden. Die Verénderung des Einzugsweges wird
durch Verénderung der Wegverhdltnisse fiir den Einzugshebel
bei Verstellung der Sperrklinke am Lagerwinkel (12) erreicht.
{Bild 2)

Bei Entlastung wird der Einzugshebel infolge Federwirkung
einer Zugfeder (13) wieder in Ausgangsstellung gebracht,
der zuriickgehende Einzugshebel schwenkt mit seinem Bolzen
die Transportklinke aus dem Antriebsrad. Wdhrend des Ein-
zugshebelriickganges bleibt die Walzensperrolle weiterhin
auBer Eingriff mit dem Walzensperrad. Erst bei Erreichen der
Ausgangsstellung wird durch den Bolzen des Einzugshebels
der Haltewinkel (4) fiir den Auslésehebel (2) betdtigt. Der
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Auslésehebel wird freigegeben und laBt federbelastet die
Sperrolle in das Walzensperrad einfallen. Die Ausgangs-
stellung des Einzugshebels wird durch den mit Gummipuffer
versehenen Anschlagwinkel (14) fixiert.

Papiereinwerfer an “der elektro-mechanisch angetriebenen
GroBschreibmaschine Cellatron SE 5 (Bild 4 bis 8).

Papiereinwurfhebel (1), Kupplungsscheibe mit Rastrad (2),
Lagerbuchse (3), Walzenmitnehmer (4), Mitnehmerzahnrad
(5), Mitnehmerklinke (6), Sperrhebel (7), Sperrhebel (8), Tor-
sionsfeder (9), Spreizfeder (10), Kurvenstiick (11)

Bei Betdtigung des Papiereinwurfhebels (1) wird durch das
Zahnsegment am Papiereinwurfhebel die Kupplungsscheibe
mit Rastrad (2) angetrieben. Die Kupplungsscheibe mit Rast-
rad lauft auf der Lagerbuchse (3). In der Lagerbuchse lduft
der Walzenmitnehmer (4) mit dem aufgeschraubten Mitneh-
merzahnrad (5). Die Bewegungsiibertragung von der Kupp-
lungsscheibe zur Schreibwalze erfolgt durch die Mitnehmer-
klinke (6) der Kupplungsscheibe liber das mit dem Walzen-

mitnehmer verschraubte Mitnehmerzahnrad. (Verzahnung
auf Bild 8 sichtbar.) Wdahrend des Papiereinzugsvorganges
wird die Mitnehmerklinke (6) durch den Sperrhebel (7) in
Eingriff gehalten. Die Wirksamkeit des Sperrhebels wird erst
mit Beendigung des Papiereinzugsvorganges durch den
Sperrhebel (8), der gleichzeitig das Mitnehmerzahnrad sperrt,
aufgehoben. Die Sperrhebel (7) und (8) verhindern demge-
mdaB ein Uberschleudern der Schreibwalze beim Papierein-
zugsvorgang, d. h. sie garantieren fiir einen gleichmdaBigen
Papiertransportweg. Dadurch ist jedoch erforderlich, daB der
Papiereinwurfhebel bis zum Endanschlag gezogen werden
mubB. ’

Die Riickfiihrung des Papiereinwurfhebels in dessen Grund-
stellung erfolgt durch eine Torsionsfeder (9). Voraussetzung ist
jedoch, daB der Papiereinwurfhebel bis zum Endanschlag
beim Papiereinzugsvorgang gezogen wurde. Bei der Papier-
einwurfhebelriickfithrung wird weiterhin die Mitnehmerklinke
(6) durch den Sperrhebel (7), der als Doppelhebel ausgebil-
det ist und durch die Spreizfeder (10) in die jeweilige Wirk-
stellung gebracht wird, auBer Eingriff mit dem Mitnehmer-
rad (5) gehalten.

Der Einzugsweg des Papierschnelleinzuges ist in 15 Stufen
einstellbar. Von dieser Einstellmdglichkeit unverdndert bleibt
der Weg, den der Papiereinwurfhebel zurlicklegen muB. Es
werden lediglich die Eingriffsverhéltnisse der Mitnehmer-
klinke (6) zum Mitnehmerzahnrad (5) durch das verstellbare
Rastrad (2) verdandert und dadurch die 15 verschiedenen Ein-
zugswege erreicht. Das verstellbare Rastrad besitzt eine kreis-
férmige Kurve, in der ein an der Mitnehmerklinke angenie-
teter Bolzen lGuft (Bild 7) und im Bereich der Kurve die Mit-
nehmerklinke (6) auBer Eingriff mit dem Mitnehmerzahnrad
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(5) halt. Der Eingriff der iMtnehmerklinke ist das Mitnehmer-
zahnrad erfolgt erst nach Auslaufen des Bolzens aus der
Kurve. Mit Beginn des Papiereinzugsvorganges wird gleich-
zeitig liber die Schwenkachse der Walzenléser betdtigt, wo-
durch die Sperrolle aus dem Walzensperrad ausgehoben
wird. Die Schwenkbewegung wird {iber einen mit der
Schwenkachse befestigten Schaltnocken erreicht. Dieser wird
durch das Kurvenstiick (11), das sich am Papiereinwurfhebel
befindet, verschwenkt und bleibt tiber den gesamten Zeitraum
des Papiereinzugsvorganges in Wirkstellung, d. h. die Funk-
tion des Walzenldsers ist wirksam. Nach Beendigung des
Papiereinzugsvorganges gelangt der Schaltnocken aus der
Fithrung des Kurvenstiickes, und das Walzensperrad wird
durch die Sperrolle wieder arretiert. Bei der Riicklaufbewe-
gung des Papiereinwurfhebels in dessen Grundstellung
kommt der Schaltnocken erneut mit dem Kurvenstiick in Be-
riihrung und wird jetzt gegensinnig verschwenkt. Die Sperr-
rolle bleibt weiterhin im Eingriff mit dem Walzensperrad, da
das Verschwenken des Schaltnockens in dieser Richtung beim
Riicklauf des Papiereinzugshebels ohne EinfluB auf den Wal-

Bild 7.
Kupplungsscheibe
mit Rastrad,
Kupplungsscheibe
demontiert und
um 180° gedreht

Bild 8.
Mitnehmerzahnrad

zenldser ist. Durch entsprechende Anordnung der Kurven fiir
die Mitnehmerklinke und den Schaltnocken des Walzenldsers
zueinander wird erreicht, daB vor Beginn der Walzendrehung
die Sperrolle aus dem Walzensperrad ausgerastet wird.
Weiterhin wird mit Beginn des Papiereinzugsvorganges die
Papierhalteschiene durch den Papiereinzugshebel von der
Schreibwalze abgehoben. Die Riickfiihrung der Papierhalte-
schiene an die Schreibwalze erfolgt mittels Zugfeder mit Zu-
riickfithrung des Papiereinwurfhebels.

Papiereinwerfer an der elektro-mechanisch angetriebenen
GroBschreibmaschine Soemtron GsE (Bild 9 bis 11)

Papiereinzugshebel (1), Zahnsegment am Papiereinzugs-
hebel (2), Zwischenrad mit Transportklinke (3), Walzendreh-
knopfachse (4), Transportklinke des Zwischenrades (5), Wal-
zenmitnehmerzahnrad (6), Winkel (7), Laufrolle (8)

Bei Betdtigung des Papiereinzugshebels (1) wird iber das
mit dem Papiereinzugshebel verbundene Zahnsegment (2)
das Zwischenrad (3) angetrieben. Das Zwischenrad lauft auf
der Walzendrehknopfachse (4) und ist mit einer unter Feder-
zug stehenden Transportklinke (5) verbunden. Auf gleicher
Achse ist formschliissig das Walzenmitnehmerzahnrad (6)
angebracht. Die Bewegungsiibertragung vom Zwischenrad (3)
zur Schreibwalze erfolgt somit durch die Transportklinke (5)
tiber das Walzenmitnehmerzahnrad (6). Die Transportklinke
wird in Grundstellung des Papiereinzugshebels durch den
Winkel (7), der mit einer Auflaufschrdge versehen ist und
auf der ein an der Transportklinke angebrachter Bolzen zu
liegen kommt, auBer Eingriff mit dem Walzenmitnehmerzahn-
rad gehalten. Der Eingriff der Transportklinke in das Walzen-
mitnehmerzahnrad erfolgt mit Ablauf des Bolzens der Trans-
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portklinke von der Auflaufschrage des Winkels (7) bei Beta-
tigung des Papiereinzugshebels. Der Eingriff der Transport-
klinke im Walzenmitnehmerzahnrad wird wdahrend des Pa-
piereinzugsvorganges nicht arretiert, dadurch ist ein Nach-
fassen und ein Betdtigen des Papiereinzuges in Intervallen
moglich. Die Bewegung des Papiereinzugshebels in seine
Grundstellung wird mittels Zugfederkraft erreicht, dabei wird
die Transportklinke nicht aus der Verzahnung des Walzen-
mitnehmerzahnrades ausgehoben. Der Riicklauf der Trans-
portklinke ist auf Grund der konstruktiven Ausbildung der
Transportklinke und des Walzenmitnehmerzahnrades als
Klinkengesperre gewdhrleistet, indem die Transportklinke
iber die Verzahnung gleitet.

Mit Beginn des Papiereinzugsvorganges wird gleichzeitig
tiber eine Schwenkachse der Walzenldser betdtigt, wodurch

Tafel 1. Technische Daten

Bild 9.

Rechte Wagenseite, Verkleidung
und Walzendrehknopf abgenom-
men, Papiereinwerfer in Wirk-
stellung (Transportklinke in Ein-
griff)

Bild 10.

Rechte Wagenseite, Verkleidung
abgenommen. Blickrichtung von
oben (Papiereinwurfhebel in
Grundstellung)

Bild 11.
Zwischenrad mit Transportklinke

Papiereinwerfer an

Standardschreibmaschine
OPTIMA M 12/M 14

Modell

elektro-mechanisch angetriebene
Grof3schreibmaschine
Cellatron SE 5

elektro-mechanisch angetriebene
GroBschreibmaschine
Soemtron GsE

VEB OPTIMA
Biiromaschinenwerk Erfurt

Hersteller

Mercedes Biiromaschinenwerk
AG i. V., Zella-Mehlis

VEB Biiromaschinenwerk
Sémmerda (Thir.)

Anordnung des Bedienelementes am Wagen rechts

am Wagen rechts

am Wagen rechts

Einzugsweg in 8 Stufen
um etwa 62 mm variierbar

Einzugshereich

Einzugsweg in 15 Stufen
um etwa 56 mm variierbar

keine Verstellmoglichkeit

Stufe 1 8

1 15

Einzugsweg (mm) etwa 70 etwa 132

etwa 64 etwa 120

etwa 66

Abstand der ersten Zeile vom etwa 12...14 etwa 74 ...76

oberen Blattrand (mm)

etwa 12 etwa 68

etwa 11

Ubersetzungsverhéltnis
Zy

- A
S 4,5

1
4

A,
2,4

Aushebung der Walzensperrolle wahrend der gesamten Papier-
einwerferbewegung (Einzugs-
bewegung und Papiereinwerfer-

hebelriickgang)

erfolgt tiber den Zeitraum des
Papiereinzugsvorganges. Bei der
Papiereinwurfhebelriickfithrung
ist die Walzensperrolle im Ein-
griff des Walzensperrades

wihrend der gesamten Papier-
einwerferbewegung (Einzugs-
bewegung und Papiereinzugs-
hebelriickgang)

Nachfassen bzw. Betatigung des moglich

Papiereinwerfers in Intervallen

nicht moglich

moglich

Automatisches Anheben der nein
Papierhalterschiene

nein
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die Sperrolle aus dem Walzensperrad ausgehoben wird. Die
Schwenkbewegung wird {iber den mit der Schwenkachse be-
festigten Hebel mit Laufrolle (8) erreicht. Dieser Hebel wird
auf Grund des Auflaufens der Laufrolle auf die am Zahn-
segment (2) befindliche Kurve verschwenkt. Die Arretierung
des Walzensperrades durch die Sperrolle tritt nach erfolg-
tem Riicklauf des Papiereinzugshebels in seine Grundstellung
wieder ein. '

Zusammenfassung

Aus den gegebenen Erlduterungen zum Funktionsablauf und
an Hand der Aufstellung der technischen Daten (Tafel 1) der

Papiereinwerfer an OPTIMA-, Cellatron- und Soemtron-
Schreibmaschinen ist zu erkennen, daB diese drei Konstruk-
tionen der eingangs genannten Aufgabenstellung gerecht
werden.

Sie unterliegen aber, wie alle Papiereinzugsvorrichtungen

Mechanisierung und Automatisierung
der Ingenieur- und Verwaltungsarbeit

in der UdSSR

Auf Empfehlung des Volkswirtschaftsrates der DDR besuchten
wir als Vertreter der VVB Nachrichten und MeBtechnik im
August vorigen Jahres die Ausstellung liber Mechanisierung
und Automatisierung der Ingenieur- und Verwaltungsarbeit
im ,Haus der Technik" in Leningrad. Wir waren beauftragt,
die technischen Errungenschaften auf dem Gebiet der Mecha-
nisierung und Automatisierung der Ingenieur- und Verwal-
tungsarbeit der UdSSR sowie deren organisatorischen Ein-
satz zu analysieren und daraus MaBnahmen hinsichtlich der
Bedeutung dieses Aufgabengebietes fiir den Bereich unserer
VVB und dariiber hinaus allgemeingliltige MaBnahmen bzw.
SchluBfolgerungen zu erarbeiten.

Die Organisatoren der Ausstellung, die durch den Volks-
wirtschaftsrat der UdSSR einberufen wurde, war das Staat-
liche Komitee des Sowjetischen Ministerrates der RSFSR
durch Koordinierung der wissenschaftlichen Forschungsarbeit
des Volkswirtschaftsrates der RSFSR und des Leningrader
Rates der wissenschaftlich-technischen Gesellschaft. Am Auf-
bau waren auBerdem das Zentralbiiro der Technischen Infor-
mation, das wissenschaftliche Forschungsinstitut der Techno-
logie des Maschinenbaus, das Leningrader Haus der wissen-
schaftlich-technischen Propaganda sowie das staatliche Insti-
tut fiir Typen- und Experimentalprojektierung und technischen
Forschung beteiligt.

Die Ausstellung war in mehrere Abschnitte untergliedert, von
denen jeder Abschnitt fiir sich ein Ganzes bildete und ein
bestimmtes Teilgebiet der Mechanisierung und Automatisie-
rung der Ingenieur- und Verwaltungsarbeit umfaBte.

In dem einfiihrenden Teil wurde auf die Bedeutung und die
Zielstellung der Ausstellung hingewiesen:

1. Stand der Produktion von datenverar-
beitenden Anlagen in der Sowjetunion

2. Neue und in der Entwicklung befind-
liche Organisationsmittel fir die Me-
chanisierung und Automatisierung der
Ingenieur- und Verwaltungsarbeit
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dieser Art, hinsichtlich der Genauigkeit des Einzuges den
Unsicherheitsfaktoren, die sich aus

dem Schlupf zwischen Papierbogen und

Schreibwalze und

der Genauigkeit der manuellen Handhabung beim Papier-
einlegen

ergeben und die vielfach ein nachtrégliches Ausrichten des
eingezogenen Papierbogens notwendig machen.

Dariiber hinaus ist, bedingt durch die konstruktive Konzep-
tion, die Erzielung gleichmdBiger Einzugswege beim OP-
TIMA- und Soemtron-Papiereinwerfer von deren gleichmdBi-
ger Betdtigung abhéngig, wdhrend beim Cellatron-Papier-
einwerfer diese Einfliisse ausgeschaltet werden.
Damit verbunden ist jedoch, daB bei letzterer Konstruktion
ein Nachfassen oder Betdtigen des Papiereinwerfers in
Intervallen nicht moglich ist.

NTB_953

Besuch der Ausstellung

in Leningrad

Diplomwirtschaftler I. KOWALCZUK
und D. WINKLER, VVB Nachrichten-
und MeBtechnik,

Abteilung Organisation

3.Perspektiveder Mechanisierungund Au-
tomatisierung der Ingenieur-und Verwal-
tungsarbeit

In dem ersten Ausstellungsabschnitt wurden Aggregate und
Materialien vorgefiihrt, deren Anwendungsschwerpunkt auf
der automatischen Leitung, Kontrolle, Abrechrung und Be-
einflussung der Produktion lag. In diesem interessanten Aus-
stellungssektor wurde veranschaulicht, wie im System der
Organisationsmittel, die in der Sphére der Leitungstéatigkeit
angewendet werden, der Rechentechnik eine besondere Be-
deutung zukommt und in immer gréBerem Umfang in allen
Stadien der Produktionsvorbereitung und der Leitung der un-
mittelbaren Produktion eingefiihrt wird. Die Arbeitspraxis der
Maschinen- und Gerétebaubetriebe des Leningrader Wirt-
schaftsrates und auch der Betriebe anderer Wirtschaftsréte
gestattet es bereits jetzt schon, einige verallgemeinernde
SchluBfolgerungen hinsichtlich der rationellsten Organisa-
tion zur Ausnutzung der Rechentechnik zu ziehen. In den Pro-
duktionsbetrieben und in den VVB kénnen durch die Rechen-
technik folgende Arbeiten gelést werden:

1.Ingenieur-technische Berechnungen

2. Technologische Ausarbeitungen

3. Technisch-6konomische Berechnungen
4.BerechnungundAnalyse derProduktions-
tatigkeitdes Betriebes

S.beiderunmittelbarenAnwendung beider
Automatisierung des Produktionsprozes-
ses [1]

System der operativen Produktionssteuerung unter Verwen-
dung technischer Mittel zur Mechanisierung und Automatisie-
rung der Ingenieur- und Verwaltungsarbeit.

Die Anwendung dieses Systems der operativen Produktions-
steuerung, ausgearbeitet vom wissenschaftlichen Forschungs-
institut fiir Technologie der Autoindustrie, sichert:

1. die Automatisierung der Primérzéhlung der Einfiihrung
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und des AusstoBes der zu produzierenden Teile mit Uber-
tragung des Zielresultats an das Rechenzentrum,

die ununterbrochene Kontrolle und Steuerung des Produk-
tionsprozesses unmittelbar in den Produktionsabteilungen,
wobei die Erfiillung des Stunden- und Schichtplanes, die
Arbeit der Maschinen, die Lagerhaltung sténdig kontrol-
liert und registriert werden,

die ununterbrochene Kontrolle des Planerfiillungsstandes,
die Zulieferung der einzelnen Werkteile und die Lagerung
von Material und Reserven,

zentrale Zusammenstellung der Produktionsprogramme
fir die einzelnen Produktionsabteilungen, Werkteile und
zentrale Stellen der Werkleitung,

die zentrale Zusammenstellung der operativen und analy-
tischen Berechnungen (iber den Erfiillungsstand der Pro-
duktionsprogramme.

Die Einfiihrung dieses Systems der operativen Steuerung be-
freit ingenieur-technisches Personal und Verwaltungsange-
stellte von den bisherigen Arbeiten und ist Voraussetzung
fiir den Einsatz in anderen Abteilungen, erhoht damit den
AusstoB und senkt die Selbstkosten durch eine rationellere
Organisation der Produktion. Dieses System wird in néch-
ster Zeit von dem Lichatschew-Werk, dem Moskauer Klein-
wagenwerk, dem Wolga-Motorenwerk und dem Jaroslawler
Motorenwerk eingefiihrt.

Die Automatisierung des Gesamtprozesses setzt einen wis-
senschaftlich durchdachten organisatorischen Ablauf voraus,
da sich die Arbeiten innerhalb des Prozesses stark vonein-
ander unterscheiden, gleichzeitig sich jedoch wechselseitig
bedingen und auseinander hervorgehen. So ist der Konstruk-
teur verpflichtet, seine Konstruktion bereits technologisch so
zu durchdenken, daB mit der Ausfertigung der Zeichnungen
eine Sperzifikation erarbeitet wird, die eine Reihe von An-
gaben enthdlt, die fir die Technologen, Planer, Okonomen
und den direkt Produktiven notwendig sind.

Die Technologie-Ingenieure bearbeiten auf der Grundlage
der Zeichnung den technologischen AblaufprozeB, bestimmen
die AusmaBe der Rohlinge und berechnen den Arbeitsauf-
wand und andere normative Daten. Die Produktionsspezifi-
kation, der technologische AblaufprozeB und die normativen
Daten sind die Grundlage fiir die Produktionsplanung und
die FErarbeitung der technisch-8konomischen Kennziffern.
Beide, namlich die technisch-okonomischen Kennziffern und
die zusammengefaBten Normativen, sind Ausgangsbasen,
mit denen in der Gegeniiberstellung die Berechnung und
Analyse der Produktionstétigkeit des Betriebes durchgefiihrt
wird. (2] Die beste Ausnutzung der Rechentechnik in dem
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nieur- und Verwaltungsarbeit

Maschinenbau und in den VVB wird aber erst dann voll wirk-
sam, wenn die vorher genannten Arten von Rechenarbeiten
unter Berlicksichtigung aller Wechselbeziehungen, die zwi-
schen ihnen vorhanden sind, durchgefiihrt werden. Trotz der
grundsétzlichen Unterscheidung der Automatisierung des
Informationsprozesses und des Fertigungsprozesses, besteht
auch ein unmittelbarer Zusammenhang. Man geht in der
Sowjetunion davon aus, daB beide Prozesse sich automatisch
steuern, kontrollieren und sich ergénzen miissen. Durch den
InformationsprozeB wird auf Grund eingegebenen Daten-
materials der FertigungsprozeB gesteuert. Aus dem Ferti-
gungsprozeB werden die Ergebnisse zurlickgemeldet und
durch den InformationsprozeB nach entsprechenden Gesichts-
punkten ausgewertet.

Die Auswertungen kénnen ein operatives Eingreifen in den
FertigungsprozeB erforderlich machen und dadurch unplan-
méBige Uberschreitungen bzw. qualitatsmindernde EinfluB-
nahmen ausschalten.

Die im Ausstellungsabschnitt gezeigten Organisationsbei-
spiele orientierten im wesentlichen auf die automatische
Steuerung und Regelung des Produktionsprozesses, auf die
Informationsverarbeitung und der operativen EinfluBnahme
des Volkswirtschaftsrates auf den Betrieb.

Die beiden ersten Prozesse wurden dabei als eine Einheit
dargestellt, da sie sich gegenseitig bedingen und ergénzen.
Organisationsmittel der automatischen Kontrolle und Steue-
rung war das Lochband, die Lochkarte und die manuelle Be-
dienung durch die Tastatur. Die automatische Steuerung des
Produktionsprozesses bezog sich:

1. aufdie Einfiihrung derzu bearbeitenden
Teile,

2.aufdieBeendigungderArbeit,

3. auf die ununterbrochene Kontrolle und
Regelung des Produktionsprozesses,

d.aufdieKontrollederPlanerfiillung sowie
aquf die Kontrolle der Materialversorgung.

Durch die Automatisierung und Mechanisierung des Produk-
tionsprozesses wird gleichzeitig eine von der Regierung ge-
stellte Aufgabe erfiillt werden, namlich die Vereinfachung der
Arbeitsbelegausstellung. Die Belegausfertigung und beson-
ders die Formgebung der Produktionsmassendokumentation
erfordert eine gewaltige Arbeitsaufwendung. Im Maschinen-
bau sind Félle bekannt, wo auf 1000 Arbeiter jdhrlich 100 bis
150 000 Arbeitsauftrage, 20 bis 30 000 technologische Karten,
100 bis 200 000 Begleitkarten und zigtausend statistische und
sonstige Belegunterlagen erdffnet wurden. Diese Primdr-
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dokumentation wird in bedeutendem MaBe von dem leiten-
de Personal der Abteilung durchgefiihrt.

In einer Reihe von Betrieben verwenden die Normer, Meister,
Technologen fiir die Zusammenstellung und fiir die Ausfiillung
der Belege bis zu 25 Prozent ihres Arbeitstages. Berechnun-
gen haben ergeben, daB im Rahmen der gesamten Industrie
allein durch Unterschriftsgebung etwa 8000 Arbeitsstunden
aufgewendet werden. (3] Es ist deshalb verstdndlich, daB man
neben der Automatisierung und Mechanisierung des Gesamt-
prozesses auch Augenmerk auf die Vereinfachung und Ra-
tionalisierung der Belegausstellung legt und damit die Wirk-
samkeit der Anwendung der Rechentechnik in bedeutendem
MaBe erhoht.

Die (iberbetriebliche Informationsverarbeitung ist in der
Sowjetunion stark verbreitet, da sie gegeniiber der betrieb-
lichen Auswertung den Vorteil hat, auf Grund der komplexen
Ausriistung und der exakten Auslastung eine héhere Arbeits-
produktivitat zu erzielen. Des weiteren bildet sie eine posi-
tive Ausgangsbasis fiir den Ubergang zur elektronischen
Datenverarbeitung. Fiir die Errichtung von zentralen Rechen-
stationen gibt es eine Musterbestimmung des Volkswirt-
schaftsrates, in der es u. a. heiBt:

1. Die Rechenstationen werden in den VVB des Leningrader
VWR gemdB der Bestimmung vom 15. Mdrz 1963 liber die
Entwicklung der Mechanisierung und Automatisierung der
Ingenieur- und Verwaltungsarbeit gebildet.

Die Arbeit der Rechenstationen muB auf die Erfiillung
der fiir die entsprechenden VVB festgelegten Aufgaben
der Steigerung des Mechanisierungsgrades gerichtet sein.

Hauptaugenmerk wird auf die komplexe Mechanisierung
in den VVB auf der Grundlage der zentralen Auslastung
der Lochkartenmaschinen und den elektronischen Daten-
verarbeitungsautomaten gelegt.

Die Rechenstationen sind administrativ und in techni-
scher Hinsicht dem 1. Stellvertreter des Generaldirektors,
dem Hauptingenieur der VVB und funktionell dem Leiter
der Abteilung Mechanisierung und Automatisierung der
Ingenieur- und Verwaltungsarbeit des wissenschaftlichen
Forschungsinstitutes fiir Technologie des Maschinenbaus
unterstellt. (4]

Die in der Ausstellung in diesem Zusammenhang gezeigten
Lochkartenmaschinen waren ausschlieBlich auf dem Program-
mierungsprinzip aufgebaut und demonstrierten vor allem auf
dem Gebiet der Lochung und Priifung der Lochkarte Fort-
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schritte. Neben der automatischen Kartenzufithrung und Ab-
lage wird durch die Programmierung des Lochbild der Karte
bestimmt. Der Kartenpriifer signalisiert das Fehlen notwen-
diger und das Vorhandensein iiberfliissiger Lochungen,
sichert die Kontrolle der leeren Lochkartenfelder, den Durch-
lauf der Karte fiir einige Spalten (MehrfachdurchlaB), den
Durchlauf der Karte mit Kontrolle fiir eine Spalte und das
automatische Kennzeichen der richtigen Spalten, die auto-
matische Trennung der verwendungsfdhigen und der Aus-
schuBlochkarten sowie die Zdhlung der durch die Maschine
gehenden verwendbaren Karten.

Beide Aggregate verarbeiten alpha-numerische Daten.

Die elektronische Sortiermaschine zeichnet sich neben der
erhdhten Arbeitsgeschwindigkeit dadurch aus, daB sie durch
Programmierung beim Sortieren einer Spalte die Richtigkeit
der Einordnung der Karten nach den Angaben einer vorher
sortierten Spalte kontrolliert. Die vorhandene Aussuchsvor-
richtung erméglicht es, bis maximal 16 Stellen bei konstanten
Daten gesuchter Karten in einem Arbeitsgang an Stelle 16
notwendiger Sortiervorgénge herauszusuchen.

Die vorgefiihrte Tabelliermaschine 18ste einfache Rechen-
operationen und ermdglichte die Bildung von 7 Summen. Die
Programmierungstafel bestimmt das Tabellenbild und den
Zeilenabstand, gleichzeitig lassen sich Summenbildungen
auf Summenkarten programmieren und zur Lésung groBerer
mathematischer Aufgaben elektronische Rechengerdte an-
schlieBen.

Neben diesen herkémmlichen Maschinen wurden Karten-
mischer, Lochschriftiibersetzer (Bull) und ein ,Lesender Lo-
cher* den Interessenten vorgefiihrt. Der ,Lesende Locher”
kann vorgenommene schriftliche Eintragungen durch eine
fotoelektrische Ablesevorrichtung in Lochschrift umsetzen.

So kann eine Verbundlohnkarte vorgelocht werden und fiir
Auswertungen fiir Planungszwecke Verwendung finden. Nach
der entsprechenden Verrichtung des Arbeitsganges wird die
Karte vervolistandigt (gefertigte Stiicke, gebrauchte Zeit,
Name des Arbeiters). Die Eintragungen werden jedoch nicht
in iblicher Form vorgenommen, sondern in dafiir vorgesehene
Spalten werden die dafiir in Frage kommenden Zahlen an-
gestrichen. Durch die nachfolgende fotoelektrische Umset-
zung der Angaben in Lochschrift kann die weitere Auswertung
der Karte erfolgen.

Der Ausstellungssektor der elektronischen Rechentechnik
widerspiegelte die Erfahrungen bei der Nutzung der univer-
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salen, der elektronischen Ziffern-, Analog- und Spezial-
rechenautomaten fiir die Loésung von wissenschaftlichen,
Ingenieur- und 6konomischen Aufgaben und demonstrierte
einige Beispiele dieser Technik.

Dieser Teil war gleichzeitig die Fortsetzung dessen, was be-
reits:im mathematischen Institut und in der Staatsuniversitét
in Leningrad an elektronischen Rechenautomaten im Einsatz
in der Industrie gezeigt wurde.

SchluBbetrachtung

Der Volkswirtschaftsrat der Sowjetunion hat mit dieser Aus-
stellung in Leningrad ein nachahmenswertes Beispiel ge-

Riiromaschinen-Nachrichten y

schaffen, in der sowohl die Technik als auch die damit még-
liche Organisation zum Ausdruck gebracht wurde.

Literatur

[1] Organisation von Rechenzentren der Betriebe und VVB des Maschi-
[2] nen- und Gerdtebaues — Konferenzmaterialien zur Mechanisierung

[3] und Automatisierung der ingenieur-technischen und Verwaltungs-
arbeiten — Juni 1963.

[4] Uber den Versuch des Talliner Maschinenbaubetriebes zum System
der Vorbereitung der technologischen und priméren Dokumentation
durch Mechanisierung der Vervielfdltigung in der Einzelfertigung
und der Kleinserienproduktion.

NTB 933

v

® Elektrische Schreibmaschine ,,Soemtron-Elektric*

Durch sténdige Weiterentwicklung und Konzentration jahre-
langer Erfahrungen und praktischer Erkenntnisse hat das
Biiromaschinenwerk Sémmerda eine neue Soemtron-Schreib-
maschine mit elektrischem Antrieb geschaffen.

Elektrisch schreiben bedeutet Arbeitserleichterung durch

federleichten Tastenanschlag und sehr geringen Tastentief-

gang sowie elektrisch betriebenen Wagenriicklauf, ausgeldst
mit der Anschlagskraft des kleinen Fingers.

Alle Schreib- und Funktionstasten bedingen nur eine sehr

leichte Beriihrung, um sicher und schnell die gewlinschie

Funktion auszulésen. Mit 32 bzw. 45 cm breiter Schreibwalze

und mit verschiedenen Schriftarten und unterschiedlicher

Schriftteilung ausgestattet, kann sie nicht nur als normale

Koriespondenzmaschine, sondern auch fir Tabellenbeschrif-

tung verwendet werden. Bei letztgenannter Arbeit ist der

Setztabulator von groBem Nutzen. Die Formgebung ent-

spricht den neuesten Erkenntnissen in der Gestaltung von

Gebrauchsgegenstdnden, und die moderne, geschmackvolle,

zweifarbige Verkleidung ist flir das neuzeitliche Biiro wie

geschaften.

Folgende Besonderheiten zeichnen die Soemtron-Elektric

aus: ‘

1. Anschlagregelung und verstellbare Walze. 16 und mehr
Kopien kénnen ohne groBeren Kraftaufwand der Schrei-
berin und ohne starkes Durchprdgen oder eventuelles
Durchlochen des Originals geschrieben werden.

® Streifenerzeugende und streifengesteuerte

Das Sortiment der weltbekannten Fakturiermaschinenmodelle
des Biiromaschinenwerkes in Sémmerda ist durch eine neue
Fakturiermaschine, die mit 5- und 8-Kanal-Lochband arbeitet,
ergdnzt worden. Mit dieser weiterentwickelten Fakturierma-
schine wurde eine hohere Stufe in der Mechanisierung der
Verwaltungsarbeit erreicht, die es ermdglicht, neue Wege in
der Organisationstechnik zu beschreiten.

Eine Reihe wesentlicher Vorteile zeichnet sich bei der Faktu-
rierung nach dieser Methode ab:

Die Adresse kann durch die Lochbandkarte in maximaler Ge-
schwindigkeit fehlerfrei geschrieben werden (man denke da-
bei vor allem an komplizierte Auslandsadressen).

Die Faktura wird im wesentlichen vollautomatisch ohne In-
anspruchnahme manuelier Arbeit geschrieben, wobei Uber-
tragungsfehler vermieden werden.

Ohne Mehrarbeit wird wieder ein Lochstreifen gewonnen, der
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Die flach abgestufte Tastatur garantiert eine ungezwun-
gene Haltung der Hdnde, und somit sind Ermiidungs-
erscheinungen weitestgehend zuriickgedréngt.

Ein Festhalten der Unterstreichtaste gentigt, und das ge-
wiinschte Wort oder die Zeile oder der Abschnitt werden
automatisch im Dauerlauf unterstrichen.

Durch einen doppelten Druckpunkt ist die elektrifizierte
Leertaste gesichert, die ebenfalls im Dauerlauf arbeiten
kann.

Ein duBerst schneller Wagenriicklauf mit automatischer
Zeilenschaltung und eine Wagenanschlagdampfung ga-
rantieren schnellstes gerduscharmes Arbeiten.

Durch 2 getrennte Druckschalter fiir Ein und Aus ist nach
einer Unterbrechung der Stromzufiihrung ein selbsttdtiges
Einschalten nicht mehr moglich, und durch ein Kontroll-
ladmpchen ist ebenfalls hohe Sicherheit fiir die elektrischen
Teile der Maschine gegeben.

Die zwangsldufige Wagenfithrung — auch Prismenfiih-
rung genannt — gewdhrleistet ein einwandfreies sauberes
Schriftbild.

Ein funktionssicherer und standardisierter Farbbandauto-
mat bringt Vorteile fiir den Kundendienst in der Lager-
haltung von Ersatzteilen.

Im Einzeltest wird mit 10 bis 11 Anschldgen/s eine Ge-,
schwindigkeit erreicht, die jedem Vergleich mit elektrischen
Schreibmaschinen der Weltspitze standhdlt.

Fakturiermaschine Soemtron 350

fiir die Auswertung durch Lochkartenmaschinen oder Daten-
verarbeitungsanlagen zur Verfligung steht.

Die neue Fakturiermaschine Soemtron 350 besteht aus fol-
genden Hauptaggregaten:

Ein- und Ausgabeaggregat,

Rechenwerk,

Locher-Leser-Einheit,

VerschliiBler-EntschliiBler-Einheit,

die in einem modernen Schreibtisch untergebracht sind.

Da es sich hier um eine streifenerzeugende und streifenge-
steuerte Maschine handelt, kann ein Lochband gelesen und
die gelesenen Symbole kdnnen entschliisselt auf die Maschine
ibertragen, geschrieben und die Ziffern fiir die durchzufiih-
renden Rechenoperationen in den Multiplikanden-, Multipli-
kator- und Zéhlwerken aufgenommen werden. Durch gleich-
zeitige Steuerung der Fakturiermaschine mittels Lochband
wird die Bedienung weitestgehend automatisiert.
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Gegeniiber dem herkémmlichen FME-Modell weist die neue
Fakturiermaschine nachstehende Verbesserungen auf:

Der Dezimaltabulator ist weggefallen.

Alle rechnenden Zahlen werden nach Voreinstellung mittels
Schreibmaschinentastatur und Betdtigung einer Starttaste
stellgerecht niedergeschrieben.

Widhrend des Schreibens besteht die Mdglichkeit, die neuen
Ziffern einzutasten, wodurch ein tiberlappendes Arbeiten ge-
wdhrleistet ist.

Korrekturen falsch eingetasteter Werte sind noch vor ihrer
Ausschreibung sehr leicht vorzunehmen.

Als Programmierungseinheit dient keine Steuerschiene, sonl
dern eine einspurige Programmierungseinrichtung mit Steue

rung tiber Dioden. |

[
Der Programmtréiger selbst ist leicht auswechselbar und be-
sitzt damit eine Vielzahl von Programmierungsmaglichkeiten,
so daB die Maschine variabel mit beliebig vielen Programmen
arbeiten kann.

Die Zugriffszeiten fiir die Multiplikationsergebnisse sind ver-

® DDR-Biiromaschinen auf der Budapester

An der internationalen Budapester Messe 1964, die vom 15.
bis 25. Mai 1964 in der Donaumetropole stattfindet, wird sich
auch die Bliromaschinenindustrie der Deutschen Demokra-
tischen Republik mit ihren Weltspitzenerzeugnissen beteili-
gen. Auf rund 200 m? Fléche werden {iber 20 mechanisierte,
zum Teil automatisierte und elektronisch gesteuerte Biiro-
maschinen und Gerdte innerhalb der internationalen Biiro-
maschinenausstellung demonstriert. Darunter befinden sich
Spitzenerzeugnisse solcher weltbekannter DDR-Betriebe wie
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda, VEB Buchungsmaschi-
nenwerk Karl-Marx-Stadt, VEB Optima Biiromaschinenwerk
Erfurt, Biromaschinen-Werke AG i. V. Zella-Mehlis und an-
dere.

Der VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda wird z. B. in Buda-
pest neben anderen Maschinen auch die elektronische Sal-
diermaschine ES 24 und den elektronischen Fakturierautoma-
ten Soemtron 381 ausstellen, wihrend der VEB Buchungsma-
schinenwerk Karl-Marx-Stadt einen Ascota-Buchungsautoma-
ten mit elektronischer Datenilibernahme TS 36 vorfiihren wird.
Auch elekironische Zusatzgerdte, die Kopplungen und Kom-
binationen zu ganzen Systemen erméglichen, werden auf der
Budapester Messe Fachleute und Interessenten in ihren Bann
ziehen.

Der VEB Biiromaschinenwerk Optima Erfurt wird auch die
Schreibmaschine der Weltspitzenklasse ,M 14" mit ihren viel-
seitigen Anwendungsmdglichkeiten zeigen, darunter mit
Blinden-Schreibeinrichtung.

kiirzt, so daB man von einer schnelleren Multiplikation gegen-
liber anderen Modellen sprechen kann.

Der Lochbandleser kann nicht nur 8-Kanal-Streifen, sondern
auch 8-Kanal-Lochbandkarten alpha-numerisch verarbeiten.
Unter anderem ist dadurch die Gewdhr gegeben, auch An-
schriften vollautomatisch mit Hilfe einer AdreB-Ziehkartei zu
schreiben.

Der VerschliiBler ist auswechselbar, so daB auch der Loch-
bandstreifen in 5er Code hergestellt werden kann.

Durch zusdtzliche Leseeinheiten besteht die Méglichkeit,
Daten aus verschiedenen Informationstrdgern (z. B. Loch-
streifen und Ziehkartei) zu entnehmen und bei entsprechen-
der Programmierung variable Werte von Hand einzusetzen.

Der Einsatz dieser Anlage ist in der Industrie sowie im Han-
del besonders vorteilhaft, weil der hierbei gewonnene Loch-
streifen als Informationstréger fiir die Auswertung tiber Loch-
karten- oder Datenverarbeitungsanlagen verwendet werden
kann, und weil damit der héchste 8konomische Nutzen ge-
wdhrleistet ist.

Messe 1964

Der VEB Druck- und Prégemaschinen zeigt eine vollelektri-
sche Adressiermaschine mit 5000 Hiiben je Stunde.

Alles, was zu einem modernen, rationell arbeitenden Biiro
gehort, alles, was Schreibarbeiten vereinfacht, und alles, was
zur Kontrolle und Abrechnung bei Behérden, in der Industrie
und im Handel gehért, werden 7 weltbekannte DDR-Biiro-
maschinenbetriebe und Hersteller von Druckmaschinen zur
Budapester Messe 1964 bereitstellen und damit einen erneu-
ten Beweis ihrer Leistungsfahigkeit auf den Weltmérkten an-
treten.

Ein Stab versierter Biiroorganisatoren und Techniker wird in
Budapest wahrend der Messetage zu Beratungen anwesend
sein.

Der Export der DDR-Biiromaschinenindustrie in die sozialisti-
schen Lander hat sich in der Zeit von 1956 bis 1963 mehr als
verzehnfacht. Nach der Volksrepublik Ungarn hat sich der
DDR-Bilromaschinenexport in den letzten Jahren mehr als
versechsfacht. Allein 1963 machten die Maschinenbauerzeug-
nisse, darunter auch Biiromaschinen, 50 Prozent der Handels-
vereinbarungen zwischen der Volksrepublik Ungarn und der
Deutschen Demokratischen Republik aus. Steigende Ab-
schluBzahlen {iber Exporte von modernen DDR-Biiromaschi-
nen nach Ungarn mit dem AuBenhandelsunternehmen METRI-
PEX Budapest beweisen die Bedeutung, denen diese Biiro-
maschinen auch in Ungarn zugemessen wird.

® Optimatic-Buchungsautomaten auch in Kuba bewéihrt

Die Inselrepublik Kuba hat, wie viele andere mittel- und siid-
amerikanische Lénder, in den letzten zwei Jahren auch eine
groBe Zahl der zu den Weltspitzenerzeugnissen zéhlenden
Optimotic-Buchungscutomaten gekauft und in den verschie-
densten Wirtschaftszweigen zur Rationalisierung der Verwal-
tungsarbeit mit gréBtem Erfolg eingesetzt. So auch in den
kubanischen Unternehmen ,National Cash”, ,MINCIN®,
»MINCEX" und dem kubanischen AuBenhandelsministerium
in Havanna.

Kubanische Zeitungen, u.a. ,REVOLUCION“ — La Habana,
berichteten in ihren Wirtschaftsteilen in groBer Aufmachung
tber die leichte und unkomplizierte Arbeitsweise dieser
Epfitzenqualitéiten aus dem VEB Biliromaschinenwerk Optima
rurt.

Fiir die weitere Entwicklung aller kubanischen Wirtschafts-

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 3 . 1964

zweige, so betonen die Zeitungen, besteht weiterer dringen-
der Bedarf an solchen Buchungsautomaten, die teilweise vor-
handene dlteren Typs von Konkurrenzerzeugnissen ablésen
und ersetzen.

Programmierer und Einrichter werden in Kuba an Ort und
Stelle von Organisatoren des Betriebes Optima in Sonder-
lehrgdngen ausgebildet und mit der Wirkungs- und Arbeits-
weise der Optimatic-Buchungsautomaten vertraut gemacht.
Viele der so geschulten kubanischen Programmierer und Ein-
richter haben schon die weitere Ausbildung ihrer Landsleute
ibernommen. Kubanische Fachkréfte wirken auch schon in
den verschiedensten Betrieben und Verwaltungen des Lan-
des als Berater iiber den rationellen und maximalen Einsatz
der Optimatic-Buchungsautomaten und ihrer Sondereinrich-
tungen, die Kombinationen und Kopplungen erméglichen.




Weshalb verwendet der Techniker zur Steigerung der Arbeitsproduktivitdt
in noch relativ geringem Mafe elektronische Rechenmaschinen?

Ing. H. WEICHELT, KDT, VEB Elektronische Rechenmaschinen Karl-Marx-Stadt

Der interessierte fortschrittliche Ingenieur, Berechnungs-
ingenieur, Konstrukteur oder Bearbeiter einer technisch-wis-
senschaftlichen Aufgabe, der bisher noch keinen persdnlichen
Kontakt zu Rechenzentren hatte und auch tiber keine Erfah-
rung in der Anwendung elektronischer Rechenmaschinen fiir
seine Fachprobleme verfiigt, steht, wenn er erstmalig erwdgt,
hier die neue Technik einzusetzen, vor einer Reihe von Un-
Kklarheiten. Die Schwierigkeit ihrer Beantwortung halt ihn da-
bei mehr oder weniger von der Inanspruchnahme dieser vor-
ziiglichen Maschinen ab.

Die Fragen kdénnen dabei verschiedener Art sein und Reihen-
folge, Auftreten und Anzahl miissen nicht unbedingt mit dem
Folgenden in vélligem Einklang stehen.

1. Wohin kann sich der Ingenieur mit einer ersten Auskunft
iiber die Bearbeitung einer Aufgabe und die Anwendung
elektronischer Rechenmaschinen wenden?

Was darf einer elektronischen Rechenmaschine an Auf-
gabenumfang und Schwierigkeitsgrad zugemutet wer-
den?
In welcher Form und welchem MindestmaB von Unter-
lagen, Forderungen, die die Aufgabenstellung und das
Ergebnis betreffen, hat der Ingenieur seine Aufgabe der
Rechenstelle vorzulegen und wie hoch wird der Preis fiir
die Rechnung sein? .
Wo befinden sich Rechenzentren und welche Rechenma-
schinen stehen dort?
Wie groB muB der Mindestumfang einer Aufgabe fiir
den einen oder anderen Typ einer Rechenmaschine sein,
damit sich die elektronische Bearbeitung rentiert?
Welche Art von Aufgaben, Problemstellungen eignen sich
besonders flir elektronische Rechenmaschinen?
Wie muB der Ingenieur zu Beginn des Erkennens eines
physikalischen, geometrischen oder konstruktiven Pro-
blems vorgehen, um die Aufgabenstellung exakt zu be-
schreiben und in eine mathematische Form zu bringen?
Sind gleiche oder @hnliche Aufgaben schon elektronisch
bearbeitet worden?
Wie arbeitet eine elektronische Rechenmaschine?
Wie wird die Aufgabe in der Rechenstelle weiterbe-
arbeitet?
Von dem Vorliegenden soll das Nétigste hier Beantwortung
finden.
7u 1. Falls dem Ingenieur am Arbeitsort keine Rechenstelle
bekannt ist, wird ihm empfohlen, sich an einen groBe-
ren Industriebetrieb oder an seine Fach- bzw. Hoch-
schule zu wenden.
Die Aufgabenstellung ist in klarer mathematischer
Darstellung zu formulieren.
Vom technischen Inhalt und dem Ziel seiner Aufgabe,
der damit verbundenen Art der Auswertung und dem
Grad der Genauigkeit sollte der Ingenieur soviel wie
ihm erlaubt ist bekanntgeben. Vorteilhaft fiir die finan-
zielle Betrachtung ist es sundchst, daB er feststellt,
wieviel die Rechnung nach herkdmmlichen Bedingun-
gen kosten wiirde und welche Zeit und Arbeitskrafte
dazu notwendig wdaren.
Alle weiteren Fragen seinerseits und von seiten der
Rechenstelle werden dann zweckmaBig dort geklart.
Aufgaben, die unter den tiblichen Bedingungen viele
Arbeitskréfte und Zeit erfordern wiirden, solche, bei
denen dieselben Gleichungen mit verdnderten GroBen
durchgerechnet werden miissen. Hierbei ergibt sich

eine Vielzahl von gleichartigen Aufgaben. Das trifft
7. B. auf wiederkehrende seichnerische Arbeiten mit
mehreren Verdnderlichen zu, bei denen die geometri-
sche Konstruktion mathematisch nachzubilden ist.

Vgl. auch (1, 2, 3].

Der Ingenieur muf versuchen, in dem vorliegenden
Problem GesetzmdBigkeiten zu erkennen, die ihm be-
kannt sind und deren Zusammenhdnge mathematisch
ausdriicken. [1] (2] (3]

Dem Ingenieur sind also keine oder nur wenige gute Bei-
spiele geldufig, bei denen elektronische Rechenmaschinen
eingesetzt wurden. Die bisherigen Ergebnisse flr technische
Aufgaben sind in nicht gentigendem MaBe in geordneter und
fiir den Techniker versténdlicher Form bekanntgemacht wor-
den, so daB er, selbst wenn er mit der Materie etwas vertrau-
ter ist, nicht weiB, welche Probleme in der Technik schon auf
elektronischem Wege gelost wurden, um im Wiederholfalle
die geeignete Methode oder Vorschrift benutzen zu kénnen.
Im vorliegenden Teil des Aufsatzes wurde auf Fachausdriicke
der modernen Rechentechnik bewuBt verzichtet; sie triiben nur
die Sicht AuBenstehender. Fir den Ingenieur, der sich mit
clektronischen Rechenmaschinen bekannt machen méchte,
gentigt ebenfalls von dieser Seite zuerst das Bild einer Re-
chenmaschine, einer Lochkarte, eines Lochstreifens.

In verschiedenen Aufsdtzen technischen Charakters wird nur
allzuoft, auBer den voll und ganz berechtigten mathemati-
schen Abteilungen (1, 2, 3}, noch organisatorischer Belange
gedacht. Auch Ablauf- oder FluBdiagramme sind in der Phase
der ersten Vermittlung fiir den Neuling erschwerende Be-
gleitumstdnde.

Zusammenfassend erkennt man aus obigem, daB die geringe
Nutzung von lektronischen Rechenmaschinen nicht allein auf
die unkoordinierte oder fehlende, gerichette Werbung von
Rechenzentren oder Zeitschriften bzw. verantwortlichen Stel-
len zuriickzufiihren ist.

Auch nicht der z. T. noch ungeschulte Blick des Technikers fiir
die Anwendungsmdglichkeiten elektronischer Rechenmaschi-
nen ist als der maBgebende Grund anzusehen:

Die wichtigste Aufgabe im ganzen Fragenkomplex ist die
mathematische Darstellung des technischen Problems. Bei
der Aus- und Weiterbildung des Ingenieurs wird also beson-
derer Wert auf Vertiefung der Abstraktionsfdhigkeit gelegt
werden miissen.

Die Behandlung einiger wichtiger Fragen soll dem suchenden
Ingenieur die Aufnahme von Verbindungen zu einer Rechen-
stelle ermdglichen.

Im weiteren will der Verfasser Anregungen fiir eine zielstre-
bige Verbreitung der modernen Rechentechnik geben.

Von Nutzen kénnte es dafiir sein, wenn alle Rechenzentren
die Aufgaben (Problemstellung und Hauptgleichung), fir
welche Programme vorliegen, z. B. vierteljahrlich in einer Zeit-
schrift bekanntgdben und diese Aufstellungen laufend er-

gdénzt wiirden.

[11 Garnitz, K.-P.: Automatische Berechnung von statischen Querschnitts-
kennwerten. Maschinenbautechnik 12 (1963) 9, S. 481 bis 486.

[2] Becker, D.: Die Berechnung von Kurvenscheiben auf dem elektro-
nischen Kleinstrechenautomaten ,Cellatron SER 2", Neue Technik
im Biiro, 7 (1963) H. 10, S. 294 bis 296.

3] Weichelt, H.: Zur MaBsynthese der Kurvengetriebe, Maschinenbau-

technik 12 (1963) H. 10, S. 545 bis 552.
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Wichtiges —

b

kurz
mitgeteilt

»Erika” auch in Nordamerika

Steigender Beliebtheit erfreuen sich auch in den
Vereinigten Staaten von Amerika die Klein-
schreibmaschinen ,Erika” vom VEB Schreib-
maschinenwerk Dresden. So erteilte unter ande-
rem ein weiterer neu hinzugekommener ameri-
kanischer Abnehmer noch im Dezember 1963
einen ersten Auftrag iiber Lieferung von 12 000
,Erika“-Kleinschreibmaschinen nach den USA,
die noch im gleichen Monat zum Versand
kamen.

Auch in Kanada wird in immer mehr steigendem
MaBe mit und auf der Kleinschreibmaschine der
,groBen Klasse" geschrieben. So konnten noch
im letzten Monat des vergangenen Jahres,
auBer den schon festen Auftrdgen, zusdtzlich
kurzfristig noch 4000 ,Erikas” nach Kanada ge-

liefert werden.
s

Héhere Produktion 1964

Eine erhéhte Produktion elektronischer Zusatz-
gerdte und der Mehrkopplung fiir Buchungs-
maschinen wird 1964 im VEB Buchungsmaschinen-
werk Karl-Marx-Stadt ausgestoBen. So wird sich
die Produktion der Ascota-Saldiermaschinen
Klasse 110 und 112 mehr als verdoppeln, wah-
rend die Fertigung der Buchungsmaschinen
Klasse 170 und der Kleinbuchungsmaschinen
Klasse 117 auf 155 Y, bzw. 140 %, gesteigert wer-
den soll. Elektronische Zusatzgerdte, darunter
TM 20 und TS 36, werden auf Grund des groBen
Bedarfs 1964 um das Mehrfache produziert als
1963.

Mit arabischer Tastatur

50 000 Optima-Standard-Schreibmaschinen wur-
den in den letzten Jahren allein von der dgyp-
tischen Firma T.S.C. Kairo gekauft. Die robu-
sten Maschinen sind mit arabischer Tastatur
ausgestattet und arbeiten in Biiros, Banken und
Verwaltungen sicher und zuverldssig.

N

Vorbildlicher Kundendienst

19 Generalvertretungen von Ascota, die ein
vorbildliches Service pflegen, bestehen jetzt in
allen Bezirken Westdeutschlands. Seit Auf-
nahme der Fertigung der neuen Ascota-Bau-
reihe Klasse 170 wurden bis Ende 1963 allein
nach Westdeutschland 6000 Ascota-Buchungs-
automaten in Industrie, Handel, Banken und
Verwaltungen zur Rationalisierung der Buch-
haltungsarbeiten als leistungsstarke Helfer ge-
liefert und eingesetzt.

Die neue Baureihe Klasse 170 wurde nach dem
Baukastenprinzip entwickelt und bietet damit
alle Vorteile der modernen Buchungstechnik.

L]
Kleinschreibmaschinen-Umsdtze weiter
ansteigend

Der Umsatz von ,Erika“-Kleinschreibmaschinen
konnte in Westdeutschland im Jahre 1963 so
erhéht werden, daB die Umsatzquote zur bisher
héchsten wurde, die vom VEB Biiromaschinen-
werk Dresden bisher in der Bundesrepublik er-
reicht wurde.

Schon jetzt liegen in dem Dresdener Werk Auf-
trage tiber ,Erikas" fiir 1964 zur Lieferung nach
Westdeutschland in solcher Hohe vor, die zu der
Annahme berechtigen, daB die im vergangenen
Jahr in der Bundesrepublik verzeichneten Re-
kordumsétze noch iibertroffen werden.
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Stapelbare Lochkartenkdsten aus Kunststoff

Hersteller: Stahlhof, Breuniger & Grozinger,
Stuttgart-W (4000)

Fiir den Transport von Lochkarten sind Loch-
kartenkdsten aus Kunststoff besonders ange-
nehm, weil sie leichter gegeniiber den aus Stahl
oder Holz sind. AuBerdem kann durch farbigen
Kunststoff eine bessere Ubersicht in der Vor-
sortierung erfolgen.

Die von einer westdeutschen Firma hergestellten
Kéasten sind so ausgearbeitet, daB sie auch,
wenn sie ibereinandergestapelt werden, un-
verrutschbar sind. Diese Kunststoff-Lochkarten-
kasten sind auBerdem mit einem halbautomati-
schen Kompressor ausgestattet.

.
Japanische Flachschreibmaschinen

Brother-Flachschreibmaschinen japanischen Ur-
sprungs werden seit kurzem in Europa angebo-
ten. Die Preisunterschiede differieren z. T. um
30 %.

AuBerdem werden in den Niederlanden zwei
weitere Flachschreibmaschinen angeboten, und
zwar die Royal 100, eine USA-Schreibmaschine,
und die italienische Flachschreibmaschine Mon-
tana. Die Royal wird in den Niederlanden von
einer USA-Firma hergestellt. Eine Reihe von
amerikanischen Betrieben hat in den Nieder-
landen Werke errichtet. Ein betréchtlicher Teil
dieser Produktion ist fiir den europdischen
Markt und fiir den Export rach den USA be-
stimmt.

Elektronischer Zahlenleser

Die IBM haben einen experimentellen Zahlen-
leser entwickelt und betonen ausdriicklich, daB
auf Grund des hohen Aufwandes es nicht vor-
gesehen ist, diesen Leser kommerziell herzu-
stellen. Die abgelesenen Zahlen wurden hier-
bei von einem Oszillografen wiedergegeben.
Handgeschriebene Belege werden wohl noch
langere Zeit mit menschlichen Arbeitskraften in
Maschinensignale umgewandelt werden miissen.
Die weitere Entwicklung von Zahlenlesern, die
fiir kommerzielle Zwecke eingesetzt werden kén-
nen, diirfte in den ndchsten Jahren zeigen, ob
dieser beschrittene Weg rentabel ist.
*

Pneumatisch gesteuerte Schreibmaschine

Ein experimentelles pneumatisches Zusatzgerdt,
das auf Lochstreifen gespeicherte Information
abliest, entschliisselt und eine Schreibmaschine
betdtigt, wurde in der Fachliteratur beschrieben.
Aus Stréomungselementen aufgebaute logische
Schaltungen arbeiten langsamer als solche aus
elektronischen Elementen. Trotzdem haben stré-
mungsmechanische Elemente durch ihre még-
licherweise niedrigeren Kosten und die hohe Zu-
verlassigkeit fir alle Anwendungen, bei denen
extrem hohe Geschwindigkeiten nicht erforder-
lich sind, weitverbreitetes Interesse gefunden.
Der experimentelle  Schreibmaschinenbetéti-
gungsmechanismus erreicht z. B. eine Arbeits-
geschwindigkeit von 25 Buchstaben je Sekunde,
gering im Vergleich zu elektronischen Gerdten,
jedoch gréBer als die maximale Schreib-
geschwindigkeit einer elektrischen Schreib-
maschine.
In dieser experimentellen Anordnung einer loch-
streifengesteuerten Schreibmaschine werden die
Informationen des Lochstreifens mit ,Druckluft”
gelesen. Die Drucksignale werden mittels
Plastikschlduchen in die Decodiereinheit der
Schreibmaschine gefiihrt. Die decodierten pneu-
matischen Signale steuern die Kolben, die die
Tasten betdtigen.
(Aus Zeitschrift fiir Automatisierung ADL, H. 28/
1963)

»
Ein System digitaler Bausteine mit Kaltkatoden-
réhren

Fir elektronische Steueranlagen wurde ein
System digitaler Bausteine mit Kaltkatoden-
réhren Z 70 U in Subminiaturtechnik entwickelt.
Es enthdlt monostabile und bistabile Multivibra-
toren, Trigger, Impulsformer und Gatter. Das
System eignet sich auch fiir Z&ghlaufgaben in
Zusammenarbeit mit Vorwahl-Zahldekaden mit
der Réhre Z 70 U. Die maximale Arbeitsfrequenz
betréigt etwa 1 kHz. Die Bausteine sind in ge-
druckter Schaltung auf steckbaren Leiterplatten
ausgefihrt.

(Aus Elektronik, H. 4/1963)

Automationsdichte in den USA und in Europa

Die Anzah! der automatischen Systeme, von de-
nen es vor einem Jahrzehnt erst einige wenige
gab, betragt heute auf der ganzen Welt etwa
12 000. Davon sind rd. 8000 allein in den Ver-
einigten Staaten installiert, wahrend auf Europa
nicht ganz 1500 entfallen. Nach Angaben des
Deutschen Industrie-Instituts stellen amerika-
nische Fabrikate in Westeuropa 50 bis 70 %,
des Marktanteils. in den USA rechnet man da-
mit, daB bis zum Jahre 1970 in Europa 14 000
bis 15000 solcher Gerdte benétigt werden. Fir
die USA selbst wird ebenfalls nur mit einer
Bedarfssteigerung auf 15000 Gerdte gerechnet.
Der Bedarf Europas an Rechenautomaten im
Jahre 1970 wiirde nach diesen Schatzungen im
einzelnen ungeféhr 10 000 kleine Rechner, 3000
bis 4000 Gerdte fiir mittlere GréBenklassen und
150 bis 250 GroBrechner umfassen.

*

Elektronischer Rechenautomat D 4a

Im Institut fiir Maschinelle Rechentechnik der
TU Dresden wurde von Herrn Prof. Dr. Lehmann
und seinen Mitarbeitern schon vor etwa 2 Jah-
ren ein Kleinrechenautomat entwickelt.

Bei der Entwicklung des D 4 zeigte sich, daB
mit Verzicht auf Rechengeschwindigkeit und
Flexibilitdt gegeniiber dem D 3 ein noch klei-
nerer Rechenautomat aufgebaut werden kann.
Dieser abgeriistete D 4 — genannt D 4a — schafft
mit zehnstelligen Dezimalzahlen und 4000 Spei-
cherzellen immer noch 20 bis 30 Operationen
je Sekunde. Er hat die Abmessungen eines
groBen Radioapparates oder Fernsehtischgerd-
tes und kann an das normale Lichtnetz ange-
schlossen werden.

AuBerdem kann das Gerdt die konventionelle
mechanische  Vier-Spezies-Tischrechenmaschine
ersetzen, wobei die Leistung infolge der Pro-
grammsteuerung und der groBen Speichermdg-
lichkeit einige hundertmal héher ist. Mit diesem
Gerat ist zugleich ein weiterer Schritt in der
Entwicklung von rechnenden Steuergerdten fiir
Produktionsvorgdnge getan.

Dieser Rechenautomat wird in Werkstatten der
TU gefertigt und gelangt leider nur zur Aus-
bildung der Studenten im Institut fir Maschi-
nelle Rechentechnik zum Einsatz.

[ BUCHBESPRECHUNG

Der Einsatz von Buchungsanlagen und elektro-
nischen Rechengeriiten in der Milchindustrie

J. Wunderlich, G. Schwabe, H. Lehmann, W. Miil-
ler. Arbeiten des Instituts fiir Milchforschung —
Oranienburg — 1964, DIN A 4, 78 Seiten, 4-Far-
bendruck, reich illustriert, Selbstverlag, Preis
8,50 DM,

Bestellungen sind zu richten an: Institut fir
Milchforschung, Oranienburg, Sachsenhausener
StraBe 7.

Diese instruktive, vorziigliche Arbeit beschaftigt
sich mit dem Stand und der Perspektive der
rationellen Biirotechnik in der Milchindustrie,
erldutert die Buchungsautomaten und elektro-
nischen Rechengerdte der hochentwickelten
Biirotechnik der DDR und teilt die mit den er-
arbeiteten Programmen erzielten Ergebnisse im
VEB Dresdener Milchwerke — Dresden — aus-
fiihrlich mit. Besondere Aufmerksamkeit wird der
Entwicklung der Arbeitsproduktivitdt und der
Ermittlung des &konomischen Nutzeffekts ge-
schenkt. Es ist besonders hervorzuheben, daB
die Maschinen, die Programme und deren For-
mulartechnik sowie die Leistungen an Beispie-
len leicht kontrollierbar und so ausfiihrlich ge-
bracht sind, daB es dem Leser mdglich ist, ent-
sprechende Kalkulationen fiir seinen Anwen-
dungsbereich durchzufiihren. Das ist lobenswert,
weil dadurch die Anwendungsméglichkeiten
auch in anderen Bereichen handgreiflich de-
monstriert werden.

Bei dem hohen Aufwand, der auch heute noch
fir die Verwaltungsarbeiten erbracht werden
muB, ist die vorgestellte Arbeit fiir alle die-
jenigen, die als Leiter groBer Betriebe, Wirt-
schaftsfiihrer, Wissenschaftler und Studenten,
Okonomen und Verwaltungsleiter sich mit der
Rationalisierung der Biiroarbeiten zu beschéf-
tigen haben, von héchster Aktualitdt. lhnen
wird das Studium dieser Arbeit empfohlen.

Kriiger
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Die Handelsvertretungen der Deutschen Demokratischen Republik im Ausland

ALBANIEN

Botschaft der Deutschen Demokra-
tischen Republik in der Volksrepu-
blik Albanien,

Handelspolitische Abteilung
Rruga Dervish Hima, 30, Tirana
Telefon: 27 18,

Kabel: DIPLOGERHANDEL

BELGIEN

Delegation der Kammer fiir AuBen-
handel der Deutschen Demokrati-
schen Republik in Belgien

101, Boulevard Louis Schmidt,
Briissel 4

Telefon: 33 72 54, Telex: 221 585,
Kabel: HANVERBEL BRUXELLES

BRASILIEN

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in den
Vereinigten Staaten von Brasilien,
Rua Paissandu 283

Rio de Janeiro-Flamengo
Telefon: 4390 11, Telex: 167,
Kabel: REDEMAL RIO DE JANEIRO
Zweigstelle Sdo Paulo,

Avenida 9 de Julho 1076

Séo Paulo

Telefon: 3372 19, Telex: 458,
Kabel: REDEMAL SAO PAULO

BULGARIEN

Botschaft der Deutschen Demokra-
tischen Republik in der Volksrepu-
blik Bulgarien, Handelspolitische
Abteilung

Boul. Stamboliiski 49, Sofia
Telefon: 7 06 77, Telex: 544,
Kabel: DIPLOGERHANDEL

BURMA

Generalkonsulat der Deutschen
Demokratischen Republik in der
Union von Burma, Handelsvertre-
tung

P.O.B. 1305, Windsor Road 18,20
Rangun

Telefon: 1 09 78, Kabel: HAVDE-
BUR

CEYLOM

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in Cey-
lon,

Cambridge Terrace, Colombo 7

CHINA

Handelspolitische Abteilung der
Botschaft der Deutschen Demo-
kratischen Republik in der Volks-
republik China

Xin Shuej Bej Djie 1, Peking
Telefon: 5 61 31/34,

Kabel: DEHAPK

DANEMARK

Vertretung der Kammer fiir AuBen-
handel der Deutschen Demokra-
tischen Republik in Ddanemark
Frydendalsvej 27, Kopenhagen-V
Telefon: EVA 71 37, EVA 70 31,
EVA 17 08,

Telex: 55 86, Kabel: VEKADAN

FINNLAND

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in der
Republik Finnland
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Véhéniityntie 7/9, Helsinki-Kulo-
saari

Telefon: 68 84 46/47, Telex: 12 643,
Kabel: DEDERHANDEL

FRANKREICH

Delegation der Kammer fiir AuBen-
handel der Deutschen Demokrati-
schen Republik in Frankreich

28, Avenue d'Eylau, Paris 16e
Telefon: POl 46 10, Telex: 27 742,
Kabel: HAFRANK

GHANA

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in
Ghana,

P.O.B. 2348, Off Farrar Avenue

C 616/3, Accra

Telefon: 6 21 57, Kabel: HAVAC

GRIECHENLAND

Vertretung der Kammer fiir AuBen-
handel der Deutschen Demokrati-
schen Republik in Griechenland
P.O.B. 623,

Papadiamantopoulou 4, Athen
Telefon: 71 0i 12, 71 01 80,

Kabel: KAVEGRI

GROSSBRITANNIEN

K.F.A. Limited

Vertretung der Kammer fiir AuBen-
handel der Deutschen Demokrati-
schen Republik im Vereinigten
Kénigreich

Birkett House, 27, Albemarle
Street, London W 1

Telefon: Hyde Park 10 63—10 65,
Telex: 25 425, Kabel: HANVERENG

GUINEA

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in der
Republik Guinea

Boite postale 699 bis, Conakry
Telefon: 35 02, Kabel: HAGUI

INDIEN

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in
Indien

P.O.B. 320, 22/39 Kautilya Marg,
Diplomatic Enclave, Neu Delhi
Telefon: 3 10 41 und 310 42,
Kabel: HAVDIN

Zweigstelle Bombay,

,Mistry Bhavan" 1st floor,
P.O.B. 1926,

122, Dinsha Wacha Road,

Bombay 1

Telefon: 24 50 51 und 24 50 52,
Kabel: HAVDIN

Zweigstelle Kalkutta,

P.O.B. 912, P-17, Mission Row
Extension, Kalkutta

Telefon: 23 55 04 und 23 55 05,
Kabel: CALHAVDIN

Zweigstelle Madras,

4-A, Valliamal Road, Vepery,
Madras-7

Telefon: 6 13 14, Kabel: HAVGER-
MAN

INDONESIEN

Generalkonsulat der Deutschen
Demokratischen Republik in Indo-
nesien, Handelsvertretung

P.O.B. 2252, Djalan Tjendana 17,
Djakarta

Telefon: Gambir 24 38,

Kabel: HAVDINDO

IRAK

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in der
Republik Irak

Kaaradah Shargiyahm
Albu-Yuma'a, House No. 25 A/7/1
P.O.B. 20 52

Bagdad
Telefon: 9 30 37, 38, 39,
Kabel: HANBAG BAGHDAD

ISLAND

Handelsvertretung der Kammer fiir
AuBenhandel der Deutschen De-
mokratischen Republik in Island
P.O.B. 582, Laugaveg 18,
Reykjavik

Telefon: 199 84,

Kabel: KAFA REYKJAVIK

ITALIEN

Vertretung der Kammer fiir AuBen-
handel der Deutschen Demokra-
tischen Republik in ltalien,

Viale Castro Pretorio 116, Rom
Telefon: 46 58 78 und 48 69 49,
Kabel: INTERKAMMER

JEMEN

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in der
Jeminitischen Arabischen Republik
Sana’a

JUGOSLAWIEN

Gesandtschaft der Deutschen De-
mokratischen Republik in der So-
zialistischen Fdderativen Republik
Jugoslawien, Handelspolitische
Abteilung

Bir¢aninova 21, Belgrad

Telefon: 29558, 29597,

Telex: 01 193,

Kabel: HAJUG BEOGRAD

KAMBODSCHA

Generalkonsulat der Deutschen
Demokratischen Republik im
Kénigreich Kambodscha

Bld. Monivong

Phnom Penh Nr 513

KOLUMBIEN

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in Ko-
lumbien

Apartado Aereo 8070, Carrera 23
No 40-27, Bogota 2

Telefon: 44 48 22, 44 29 12,

Kabel: HAVDECOL

KOREA

Botschaft der Deutschen Demokra-
tischen Republik in der Koreani-
schen Volksdemokratischen Repu-
blik, Handelspolitische Abteilung
Phoengjang

Kabel: GERMANTORG

KUBA

Botschaft der Deutschen Demokra-
tischen Republik in der Republik
Kuba, Abt. Handelspolitik
Apartado 6700, Calle N, No. 266,
Edificio Ene, 3er Piso, Havana
Telefon: 32—-45 16

LIBANON

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik in der
Republik Libanon

B.P. 4053, Rue Mme. Curie,
Imm. Sammakieh, Beirut
Telefon: 23 87 37, Kabel: HAVDE

MALI

Wirtschafts- und Handelsmission
der Deutschen Demokratischen Re-
publik in der Republik Mali
Bamako-Coura

Bolibana rue 130, BP 102
Telefon: 23 32, Telex: MIAMAL
Bamako

MAROKKO

Handelsvertretung der Deutschen
Demokratischen Republik im Ko-
nigreich Marokko

B.P. 446, Rue Galilée,
Casablanca 1

Kabel: HAVDEMAROC

MONGOLEI

Botschaft der Deutschen Demokra-
tischen Republik in der Mongoli-
schen Volksrepublik, Handelspoli-
tische Abteilung

Ulan Bator

Telex: 1003, Kabel: GERMANO-
TORG

NIEDERLANDE

Vertretung der Kammer fiir AuBen-
handel der Deutschen Demokra-
tischen Republik in den Nieder-
landen

Honthorststraat 38, Amsterdam/Z
Telefon: 73 60 64, Telex: 12 451,
Kabel: KAVEHO

NORWEGEN

Vertretung der Kammer fiir AuBen-
handel der Deutschen Demokra-
tischen Republik in Norwegen
Tyribakken 7, P.O.B. 1008,
Oslo-Bestun

Telefon: 55 47 33, Telex: 1381,
Kabel: KAVENO

OSTERREICH

Handelsvertretung der Kammer fiir
AuBenhandel der Deutschen De-
mokratischen Republik in Oster-
reich

Tuchlauben 7 a, Wien 1

Telefon: 63 14 06—08,

Telex: 23 79 DEDERKAMMER,
Kabel: DEDERHANDEL

POLEN

Botschaft der Deutschen Demo-
kratischen Republik in der Volks-
republik Polen, Handelspolitische
Abteilung

Aleja 1. Armii Wojska Polskiego
2—4, Warschau

Telefon: 8 62 31-35,

Kabel: DIPLOGERMAN

RUMANIEN

Botschaft der Deutschen Demokra-
tischen Republik in der Rumdni-
schen Volksrepublik, Handelspoli-
tische Abteilung

Calea Dorobantilor 14, Bukarest
Telefon: 139 97, Telex: 208,
Kabel: DIPLOGERMAN
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