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giinstig beeinfluBt. Das Werk eignet sich

zum Anbau an Maschinen mit kontinuierlicher
Produktion. Innerhalb eines Jahres wird die ein-
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nnerdeutschen Handel

:CKE, Berlin

Uberprifung der Abteilung Interzonenhandel weiterge-
reicht. Diese gibt sie dem Preisamt weiter und hier erfolgt
eine Uberpriifung, ob nach dem Preisgefiige der Bundes-
republik kein Dumping besteht. Wenn keine Beanstan-
dungen vorliegen, wird der Antrag an die Abteilung Inter-
zonenhandel zuriickgereicht und dann nach Frankfurt/
Main zum Bundesamt fir gewerbliche Wirtschaft weiter-
geleitet. Von dort geht der Antrag nach Priifung wieder
an die Landesregierung und die Genehmigung zum Be-
zug der Ware wird ausgestellt. Diese Bezugs- und Zah-
lungsgenehmigung (6fach) berechtigt zum Bezug der
Ware aus der Deutschen Demokratischen Republik. Das
Blatt 4 der Bezugsgenehmigung wird dem AuBenhandels-
unternehmen der DDR (bersandt, die die Liefergeneh-
migung und den Warenbegleitschein ausfiillt und siegelt
(6fach). Der Versand der Ware wird am Grenzkontroll-
punkt von der dort vorliegenden Bezugsgenehmigung
abgeschrieben. Fir die Bezahlung wird bei der Bank der
West-Ost-Uberweisungsvordruck (6fach) ausgefiillt und
das Geld dem AuBenhandelsunternehmen tber die Bank
Deutscher Lander und die Notenbank beim Berliner
Stadtkontor gutgeschrieben. Wenn man diesen Formular-
weg betrachtet, ohne Berticksichtigung der auBerdem
noch erforderlichen Ausschreibung von Rechnungen,
Frachtbriefen, Buchungsunterlagen usw., die im Liefer-
werk, AuBenhandelsunternehmen und beim Vertreter
erfolgen missen, wird es erst so recht deutlich, wie starr
und unbeweglich auch heute noch der Innerdeutsche
Handel ist.

Zum Glick haben sich auf dem Gebiet der Deutschen De-
mokratischen Republik wie auch auf seiten der Vertreter
alle dieses Formular(un)wesen Bearbeitenden eine solche
Routine angeeignet, daB es bis auf Einzelfalle reibungslos
lauft. Diese Einzelfélle jedoch sind es, die uns immer wie-
der darauf hinweisen, wie reformbeddrftig das Verfahren
im Innerdeutschen Handel ist.

Viele Male hat die Regierung der Deutschen Demokra-
tischen Republik erklért, daB3 es notwendig ist, den Inner-
deutschen Handel freizligiger zu gestalten und das Ab-
wicklungsverfahren zu vereinfachen. So erklarte Minister-
prasident Otto Grotewohl am 9. August 1950 vor der Volks-
kammer: ,,... Wir sind sogar mit den Vertretern der west-
deutschen Wirtschaft der Uberzeugung, daB ein Inner-
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Die Bliromaschine im Innerdeutschen Handel

Von H. WERNECKE, Berlin

Die Betrachtung der Biromaschine im Innerdeutschen
Handel kann man nicht beginnen, ohne in diesem Zu-
sammenhang eine allgemeine Betrachtung des derzei-
tigen Standes der Abwicklungsmdglichkeiten im Inner-
deutschen Handel voranzustellen.

Der Innerdeutsche Handel ist zur Zeit das starkste Band,
das die beiden Teile Deutschlands neben der gemein-
samen Sprache, kulturellen und familiaren Beziehungen
miteinander verbindet,

Trotz laufender Behinderung von seiten der Regierung
der Bundesrepublik wéchst das Volumen des Innerdeut-
schen Handels von Jahr zu Jahr und tragt in immer star-
kerem MaBe zur gegenseitigen Verstandigung bei.

Wenn auch die Bundesregierung nur wenigVerhandlungs-
bereitschaft zur Ausweitung des Innerdeutschen Handels
zeigt, so ist es doch durch den Druck von seiten der west-
deutschen Industrie und den Bemiihungen des Ministe-
riums fir AuBenhandel und Innerdeutschen Handel der
Deutschen Demokratischen Republik gelungen, einige
Erleichterungen in der Abwicklung des Innerdeutschen
Handels einzuftihren. Trotzdem bedarf es auch heute
noch einer langeren Erfahrung, um sich im Gestriipp der
Verfligungen zurechtzufinden. Westdeutsche Kaufleute
betonen immer wieder, daB in Westdeutschland die Ab-
wicklung von Exportgeschaften einfacher durchzufiihren
ist als der Handel mit der Deutschen Demokratischen
Republik.

Es scheint daher angebracht, den Weg eines Warenein-
kaufes zu skizzieren, der nach dem heutigen Stand der
Bestimmungen im Innerdeutschen Handel erforderlich
ist, um z. B. Kleinschreibmaschinen aus der Deutschen
Demokratischen Republik zu beziehen. Bei der Betrach-
tung dieser Wege der Abwicklung zeigt sich deutlich,
wie notwendig es ist, eine grundlegende Reform des
Innerdeutschen Handels durchzufiihren,

Der Vertreter in der'Bundesrepublik schlieBt mit dem
AuBenhandelsunternehmen einen Kaufvertrag (5fach)
ab und reicht diesen 2fach mit einem Antragsformular
(7fach) der zustéandigen Wirtschaftsbehdérde seines Lan-
des in der Bundesrepublik ein. Diesem Antrag muB er
noch eine Erklarung, die sich auf den § 8 der Interzonen-
Durchfihrungsverordnung bezieht, beifiigen. Durch die
Fachgruppe der Landesregierung wird dieser Antrag nach
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Uberpriifung der Abteilung Interzonenhandel weiterge-
reicht. Diese gibt sie dem Preisamt weiter und hier erfolgt
eine Uberpriifung, ob nach dem Preisgefiige der Bundes-
republik kein Dumping besteht. Wenn keine Beanstan-
dungen vorliegen, wird der Antrag an die Abteilung Inter-
zonenhandel zurlckgereicht und dann nach Frankfurt/
Main zum Bundesamt fir gewerbliche Wirtschaft weiter-
geleitet. Von dort geht der Antrag nach Priifung wieder
an die Landesregierung und die Genehmigung zum Be-
zug der Ware wird ausgestellt. Diese Bezugs- und Zah-
lungsgenehmigung (6fach) berechtigt zum Bezug der
Ware aus der Deutschen Demokratischen Republik. Das
Blatt 4 der Bezugsgenehmigung wird dem AuBenhandels-
unternehmen der DDR Ubersandt, die die Liefergeneh-
migung und den Warenbegleitschein ausfiillt und siegelt
(6fach). Der Versand der Ware wird am Grenzkontroll-
punkt von der dort vorliegenden Bezugsgenehmigung
abgeschrieben. Fir die Bezahlung wird bei der Bank der
West-Ost-Uberweisungsvordruck (6fach) ausgefiillt und
das Geld dem AuBenhandelsunternehmen tiber die Bank
Deutscher Lander und die Notenbank beim Berliner
Stadtkontor gutgeschrieben. Wenn man diesen Formular-
weg betrachtet, ohne Berlicksichtigung der auBerdem
noch erforderlichen Ausschreibung von Rechnungen,
Frachtbriefen, Buchungsunterlagen usw., die im Liefer-
werk, AuBenhandelsunternehmen und beim Vertreter
erfolgen missen, wird es erst so recht deutlich, wie starr
und unbeweglich auch heute noch der Innerdeutsche
Handel ist.

Zum Glick haben sich auf dem Gebiet der Deutschen De-
mokratischen Republik wie auch auf seiten der Vertreter
alle dieses Formular(un)wesen Bearbeitenden eine solche
Routine angeeignet, daB es bis auf Einzelfalle reibungslos
lauft. Diese Einzelfélle jedoch sind es, die uns immer wie-
der darauf hinweisen, wie reformbedrftig das Verfahren
im Innerdeutschen Handel ist,

Viele Male hat die Regierung der Deutschen Demokra-
tischen Republik erklért, daB es notwendig ist, den Inner-
deutschen Handel freiztigiger zu gestalten und das Ab-
wicklungsverfahren zu vereinfachen. So erklarte Minister-
prasident Otto Grotewohl am 9. August 1950 vor der Volks-
kammer: ,,... Wir sind sogar mit den Vertretern der west-
deutschen Wirtschaft der Uberzeugung, daB ein Inner-
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deutscher Handel im Werte von mehr als 1 Milliarde VE?)
im Jahr durchaus realisierbar ist.' In einer Regierungs-
erklarung vor der Volkskammer am 25. November 1953
sagte der stellv.MinisterprasidentWalter Ulbricht:,,. . . Ich
erklare die Bereitschaft der Regierung der Deutschen De-
mokratischen Republik, sofort in Verhandlungen einzu-

treten zum Zwecke der Erleichterung und Erweiterung des

Innerdeutschen Handels."

Diese und ahnliche Erklarungen wurden in den letzten
Jahren mehr als zwanzigmal wiederholt, ohne von seiten
der Bundesregierung eine Bereitschaft zur Verhandlung
iiber diese Vorschlage zu finden.

Wenn auch die’ Bundesregierung mit Hilfe breitester
Kreise der westdeutschen Wirtschaft gezwungen wurde,
ein Abkommen Uber ein Volumen von je 1 Milliarde VE
liefer- und bezugsseitig abzuschlieBen, sind noch lange
nicht alle Hemmnisse im Innerdeutschen Handel Uber-
wunden. So zeigt es sich, daB gerade die traditionellen
Waren, die aus dem Gebiet der Deutschen Demokratischen
Republik schon vor dem Kriege in das heutige Bundes-
gebiet geliefert wurden, von den westdeutschen Behorden
in der Lieferung behindert werden. Zu diesen Waren ge-
horen auch die Biromaschinen.

Fur die Lieferung von Biiromaschinen werden zum Teil
Wertgrenzen festgelegt, die auch in den Warenlisten fur
das Jahr 1957 noch enthalten sind. So stehen z. B. abge-
schlossenen Vertragen in der Position Addier- und Sal-
diermaschinen in Hohe von 2,6 Millionen VE Ausschrei-
bungen in Hohe von nur 1,5 Millionen VE gegentber. Fir
Rechenmaschinen stehen Vertrdge in Héhe von 2,9 Mil-
lionen VE Ausschreibungen in Hohe von 1,9 Millionen VE
gegeniiber, wobei noch vorgeschrieben ist, 30% davon
nach West-Berlin zu liefern.

Dadurch gelangen westdeutsche Abnehmerkreise, denen
diese Tatsachen nicht bekannt sind, oft zu der Auffas-
sung, die Deutsche Demokratische Republik sei nicht
lieferfahig. Unsere rund 120 Biliromaschinenvertreter
konnen bestatigen, daB der Bedarf z. B. an Rechen- und
Addiermaschinen regelmaBig groBer ist als die zugeteil-
ten Bezugsgenehmigungskontingente. Dabei wurde be-
riicksichtigt, daB der den Berliner Vertretern zur Verfi-
gung stehende 30%ige Anteil durch Einkauf bei diesen
mit in Anspruch genommen wird. Der schon traditions-
gemaB bestehende Vertreterstamm, der z.T. schon mehr
als 20 Jahre die Erzeugnisse unserer Blromaschinen-
industrie im heutigen Gebiet der Bundesrepublik vertritt,
wurde in den Jahren 1952 bis 1957 erweitert, so daB im
gesamten Raum der Bundesrepublik ein Vertreternetz
mit genau festgelegten Gebietsgrenzen besteht. Mit die-
sen Generalvertretern hat sich im Laufe der Zeit ein festes
Vertrauensverhéltnis gebildet. Dieses besteht auf dem
Gebiete des Handels mit dem AuBenhandelsunternehmen
und in technischen Fragen mit dem jeweiligen Liefer-
werk.

Gemeinsame Beratungen bei den sogenannten , Ost-
West-Gesprachen' und technische Besprechungen wir-

1) VE — Verrechnungs-Einheit,
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ken belebend auf die Abwicklung im Handel und auf die
technische Vervollkommnung unserer Erzeugnisse. Dal
auch der Begriff ,Ostzonenfabrikat”, wie er in West-
deutschland mit Vorliebe von der Konkurrenz zur Deklas-
sierung fur die Erzeugnisse der Blromaschinenindustrie
der Deutschen Demokratischen Republik noch gebraucht
wird, jeder Grundlage entbehrt, ergaben erneut die Ge-
sprache mit westdeutschen und auslandischen Fach-
leuten auf der Leipziger Frihjahrsmesse 1957, Einmitig
wurde hier bestétigt, daB die DDR nicht nur den AnschluB
an das Weltniveau gefunden, sondern in einigen Erzeug-
nissen diesem schon einen guten Schritt voraus ist, Das
zeigte besonders auch ein Besuch in dem fir die Biro-
maschine schon traditionellen BUGRA-Messehaus. In
diesem Messehaus wurden von der Biromaschinenindu-
strie alle Erzeugnisse von der Kleinschreibmaschine bis
zur Fakturiermaschine und zum Buchungsautomaten ge-
zeigt. Die erzielten AbschluBzahlen sprechen eine deut-
liche Sprache fiir die Qualitat der Bliromaschinenerzeug-
nisse und bestédtigen immer wieder das Vertrauen zur Lei-
stungsfahigkeit unserer Industrie. Es eriibrigt sich, noch
einmal im einzelnen auf die Vielzahl der gezeigten Neue-
rungen einzugehen, da diese schon ausfihrlich im Heft 1
und 2 der Zeitschrift NTB behandelt wurden.

Einige wenige Zahlen sollen dem Leser die Absatzsteige-
rung von Blromaschinen in der Zeit von 1955 bis 1957
demonstrieren, und zwar ist hier jeweils das |. Quartal
genannt. Waren es 1955 noch 2,327 TVE, stieg diese Zahl
1956 auf 2,653 TVE und 1957 auf 5,038 TVE. Das bedeutet
eine Steigerung von 116% von 1955 zu 1957.

Wenn auch der Anteil der Blromaschine am Gesamt-
volumen der abgeschlossenen Warenlisten in einer Ge-
samthdhe von 1 Milliarde VE verhaltnismaBig klein ist,
so tragt er doch dazu bei, dieses mitzuerfiillen und Zeug-
nis abzulegen von dem Kénnen unserer Facharbeiter und
dem hohen Stand der Technik in der Deutschen Demo-
kratischen Republik.

Die Notwendigkeit der Ausweitung des Innerdeutschen
Handels ist eine Aufgabe aller Industriezweige und somit
auch unserer Biromaschinenindustrie,

Die Beseitigung der Wertgrenzen ist eine besondere
Aufgabe fiir die Zukunft, die gemeinsam von den west-
deutschen Kaufleuten und uns geldst werden muB. Erst
die Erfillung dieser Aufgabe gestattet eine freie Entfal-
tung der Krafte und Stéarke unseres Industriezweiges. Sie
wird alle Vorurteile, die heute noch bestehen, aufheben
und der breiten Kauferschicht zeigen, daB unsere Biiro-
maschinenerzeugnisse die gewlinschten hohen Leistun-
gen aufweisen und jeder Konkurrenz ebenbirtig sind.

Von seiten der Deutschen Demokratischen Republik ist
jederzeit die Bereitschaft vorhanden, tGber die Beseitigung
der noch im Innerdeutschen Handel bestehenden Schwie-
rigkeiten zu verhandeln. Dariiber hinaus ist die Industrie
bemiiht, weiterhin das Neueste in ihr Entwicklungs- und
Fertigungsprogramm aufzunehmen, um so der Biro-
maschine im Innerdeutschen Handel den Platz zu sichern,
der ihr gebihrt. NTB 45
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Bild 1. Astra-Springwagenmaschine Klasse 113

Um der Industrie, dem Handel und den Kleinbetrieben
eine preisgiinstige Maschine fir Lohn- und Material-
bewertung, Anfertigung von Inventurlisten und Aufstel-
lungen anbieten zu kénnen, wurde die Springwagen-
maschine Klasse 113 entwickelt (Bild 1). Sie stellt mit ihrer
Ausstattung eine wertvolle Erganzung des Astra-Pro-
grammes dar. Ausgangsbasis fiir die Konstruktion der
Klasse 113 bildet die Schnellsaldiermaschine Klasse 112
mit Schiittelwagen. Diese wurde durch Einbau einer Wa-
genschalteinrichtung, einiger automatischer Funktionen,

Nr. Betrag
*
124,80 317,88
124,81 1.211,67
124,82 828,156
2.852,70 %
Bild 2

Menge Einzelpreis (OGesamt Menge

25 345,65 864.125.000,25 *

,87 12,98 48.026.000,37 =

18 167,16 300.870.000,18 =
Bild 3

die durch eine Steuerbricke wahlbar sind, zur Spring-
wagenmaschine erweitert. Wahrend bei der Schittel-
wagenmaschine nur in zwei Spalten Nummer-Betrag
(Bild 2) gearbeitet werden kann, bietet die Klasse 113 die
Moglichkeit, Arbeiten mit mehreren Kolonnen durchzu-
fihren (Bild 3).

Die Maschine wird mit der Astra-Einfachtastatur oder mit
Zehnertastatur geliefert, beide mit 00- und 000-Tasten. Die
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Die neue
Astra-Springwagenmaschine

Klasse 113

Von H. GULDNER und W. TELL,
Karl-Marx-Stadt

12 stellige Einstell- und Rechenfahigkeit ist wie bei den
Klassen 110 bis 112 beibehalten. Das Voreinstellen von
Zahlen und Funktionstasten kann noch vor Beendigung
des laufenden Maschinenganges erfolgen. Alle Funktions-
tasten 16sen den Maschinengang direkt aus. Der bisherige
32 cm-Schittelwagen ist als Springwagen ausgebildet,
springt von Kolonne zu Kolonne und fahrt automatisch
in die Ausgangsstellung zurtick. Am Wagen befindet sich
eine Steuerbriicke (Bild 4) zur Einstellung der Kolonnen
und der automatischen Funktionen. Die Teilung in der
Steuerbriicke betragt 3,8 mm und entspricht der Druck-
werkteilung. Der kleinste Abstand zwischen 2 Kolonnen
kann 4 Teilungen = 15,2 mm und der gréBte 13 Teilungen
= 49,4 mm betragen, was der maximalen Druckkapazitat

Bild 4. Wagen mit Steuerbricke

entspricht, Die Steuerbriicke ist leicht auswechselbar,
wodurch mit einer Maschine die verschiedensten Arbeiten
durchgefiihrt werden kénnen.

DieKlasse 113 ist mit folgenden automatischen Funktionen
ausgestattet: Subtraktion, Nichtaddition, Zeilenschaltung
und Wagenricklauf. Da die Steuerung des Z&éhlwerkes
normal Addition arbeitet, ist das Setzen eines besonderen
Stops fir Addition nicht erforderlich.

Zur Verwendung als normale Rollenmaschine laBt sich
derWagensprung durch einen Hebel abstellen, wobei sich
gleichzeitig die Zeilenschaltung einschaltet. Besonders
vorteilhaft ist bei dieser Maschine die bereits bei den
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Klassen 110 bis 112 vorhandene Multiplika-
tionseinrichtung, da sie hier vorwiegend
horizontal im Buchungsgang angewendet
werden kann. Zur Multiplikation sind die
Repetitionstasten R+ und R— vorhanden.
Durch Dricken einer dieser Tasten fiihrt die
Maschine nach Abdruck des ersten Faktors
alle weiteren Zwischenrechnungen nicht-
schreibend und ohne Zeilentransport durch.
Bei Bedienung der Zwischensumme- oder
Summetaste wird der Druck, der Zeilen-
transport oder derWagensprung wieder ein-
geschaltet, so daB das Ergebnis zum Ab-
druck kommt. Diese Arbeitsweise fiihrt die Maschine auto-
matisch und ohne zusatzliche Uberlegung vom Bedienen-
den aus.

NTB44.b

An einigen Beispielen soll diese Einrichtung naher er-
lautert werden.
Aufgabe: 76 x 23 = 1748

Die Multiplikation beginnt mit dem Eintasten des Multi-
plikanden auf der Zifferntastatur. Dann wird die R +-Taste
fiir 3 Maschinengénge gedriickt gehalten, wobei die Ma-
schine nur beim ersten Maschinengang den Multiplikand
76 abdruckt. AnschlieBend riickt durch Betatigen der
Nulltaste der Multiplikand in die nichste Dekade. Nun
wieder die R+ -Taste fiir zwei Maschinengénge driicken,
Hiermit ist die Multiplikation beendet und durch Driicken
der Summetaste kommt das Produkt zum Abdruck.

Bei vertikaler Multiplikation entsteht folgendes Druckbild:

76
1748 %
Bei horizontaler Multiplikation springt der Wagen nach
Abdruck des Multiplikanden in die nichste Formularspalte
und es wird dort das Produkt gedruckt. Die Arbeitsweise
fur die Bedienungskraft ist dabei die gleiche wie vorher

beschrieben.
76| 17484]

Bild 5. Teilansicht vom Kurbelantrieb der Astra-Klasse 113

NTB8%44.5]
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Bild 6. Steuerbriicke

Wendet man die:Zéhleins mit Zwischennullen hinter dem
Multiplikanden an, so entwickelt sich aus der Zahleins der
Multiplikator,
76[o01| 1748|023+

Diese Multiplikationseinrichtung ist durch einen links
unterhalb der Grundplatte angebrachten Hebel abstellbar.
Abgestellt kommt bei jedem Maschinengang die einge-
tastete Zahl zum Abdruck.

AnschlieBend einige Erlduterungen zu den technischen
Neuerungen der Astra-Springwagenmaschine Klasse 113.

Um diese Maschine preisgiinstig liefern zu kénnen, wurde
auf die bisher Ublichen Wagenantriebe verzichtet, bei
denen der Wagen durch Federzug von Kolonne zu Ko-
lonne springt und von einem Motor (ber ein umfang-
reiches Getriebe mit Kupplung in die Ausgangsstellung
zurlickgebracht wird. Bei der Klasse 113 wurde der um-
gekehrte Weg beschritten. Ein Kurbelantrieb betatigt
einen Support mit Schaltklinken (Bild 5), der den Wagen
an den Kolonnenstops erfaBt und von Kolonne zu Kolonne
transportiert. Dabei wird die Feder im Federgehduse iiber
dasWagenzugseil gespannt.Wahrend der Support, um den
Wagen in die ndchste Kolonne transportieren zu kénnen,
in seine Ausgangsstellung zuriickgeht, bernimmt eine
ortsfeste Arretierklinke das Halten des Wagens in der
Kolonne. Das Uberschleudern des einmal in Bewegung
gesetzten 32-cm-Wagens, tber die jeweilige Kolonne hin-
aus, verhindert eine Fangklinke. Der Hub des Supports
mit der Transportklinke istimmer gleichgroB. Ein Schieber
steuert die Transportklinke so, daB trotz gleicher Hubldange
verschieden breite Kolonnen geschaltet werden kénnen.
Beim Wagenricklauf, der automatisch und von Hand ein-
schaltbar ist, wird die Arretier- und Transportklinke aus
dem Bereich der Kolonnenstops gebracht, so daB die beim
Transport von Kolonne zu Kolonne gespannte Feder den
Wagen in die Ausgangsstellung zurtickzieht. Eine Flieh-
kraftbremse gewahrleistet dabei einen ruhigen und gleich-
méBigenWagenriicklauf. Der Federzug desFedergehauses
ist verstellbar und kann mit der Fliehkraftbremse abge-
stimmt werden. Durch Driicken des Tabulatorknopfes am
Wagen wird die Steuerbriicke verschwenkt und damit die
Kolonnenstops aus dem Bereich der Arretier- und Trans-
portklinke gebracht, wodurch ein Tabulieren in jede be-
liebige Kolonne méglich ist.

Die Steuerbriicke ist ein U-férmig gebogenes mit Aus-
sparungen und Schlitzen (3,8 Teilungen) versehenes
Stanzteil. Die fiir die automatischen Funktionen benétig-
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ten Stops werden, dem Formular entsprechend, in die
Schlitze eingesteckt und durch eine Achse gerastet
(Bild 6). Nur durch seitliches Verschieben eines gefeder-
ten Bolzens ist die Steuerbriicke gegen eine andere
schnell auszutauschen. Das Einstellen der Steuerbriicke
auf die verschiedenen Arbeiten ist an Hand einer Anlei-
tung leicht vorzunehmen.

Bei der Entwicklung dieser Maschine wurde das schon
bei allen Modellen der Astra-Baureihe bew#hrte Bau-
kastenprinzip beibehalten. Die bereits vorhandenen Bau-
gruppen Tastatur, Druckwerk, Z&éhlwerk, Motorantrieb,
Steuerung und Zahnstangenmechanismus fanden Ver-
wendung. Durch den Einbau der Steuerbriicke und der

automatischen Funktionen andert sich der Wagen der
Klasse 112 nur geringfligig. Die Wagenschalteinrichtung
ist ebenfalls als eine geschlossene Baugruppe ausge-
bildet. Zum Antrieb der Klasse 113 dient ein Volluniversal-
motor, der sich auf alle Stromarten und Spannungen um-
stellen 1aBt. Bei abgenommener Verkleidung sind alle
Aggregate der Maschine leicht zugénglich und zu iiber-
sehen, was sich besonders fiir die technische Betreuung
gunstig auswirkt. Der Wagen ist mit wenigen Handgriffen
abnehmbar.

AbschlieBend sei noch erwéhnt, daB durch federnde Auf-
hdngung der Maschine eine wesentliche Gerduschmin-
derung erreicht wurde. NTB 44

Zangenschaltwerk fiir Registrierkassen

Von G.TOPEL, Berlin

Im Registrierkassenbau ist der formschliissige Antrieb
der einzelnen Funktionen eine Hauptforderung. Wahrend
Schreib-, Rechen- und Buchungsmaschinen von dem Be-
dienungspersonal als Helfer angesehen werden, gilt die
Registrierkasse dariiber hinaus als unbestechlicher Be-
obachter und Kontrolleur. Aus diesem Grunde unterschei-
den sich die Registrierkassen grundséatzlich im Aufbau
und in der Konstruktion von Biiromaschinen.

[NTBZ87)
Bild 1. Zangenschzltwerk der Secura-Registrierkassen

Eine Konstruktion, die eine narrensichere BedienUng
zulaBt, ist Bedingung und erfordert den zwangslaufigen
Antrieb der einzelnen Funktionen, der keine Uberschleu-
derungen, wie sie beim kraftschliissigen Antrieb moglich
sind, zulaBt.

Die Hauptfunktionen in der Tastenregistrierkasse (ibt das
Schaltwerk aus. In der Secura-Tastenregistrierkasse der
Klassen 07 und 08 wird ein Zangenschaltwerk (Bild 1) ver-
wendet, das besondere Merkmale und Vorziige aufweist,
uber die im folgenden berichtet wird.

Bisher sind Zangenschaltwerke, bei denen die Zangen-
hebel durch Kegelrad-Differentialgetriebe und solche,
die durch Kurven und Kurvenhebel auBerhalb der Zangen-
schaltwerkwelle ihren Antrieb haben, bekannt.
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Das Zangenschaltwerk in der,,Secura-Kasse'* (Bild 1 bis 4)
hat den Vorzug, daB die Zangenhebel und ihre Antriebs-
glieder drehbar um eine gemeinsame Welle angeordnet
sind. In der Konstruktion ist das Schaltwerk raumsparend,
da sédmtliche Teile zentral auf einer Welle sitzen und eben-
so angetrieben werden. Auftretende Krafte gleichen sich
innerhalb des Schaltwerkes aus, so daB keine Durchfede-
rungen stattfinden kénnen. Auf Grund der Eigenart der
Konstruktion erhélt die Kasse einen leichten und ge-
rauschlosen Gang.

Flr jede Verkaufer-, Vorgangs- oder Betragsstelle (Bild 1)
sind paarweise komplementarbewegte Zangenhebel, die
durch Kurven, Kurvenhebel, Differentialhebel und Zwi-
schenglieder angetrieben werden, vorgesehen. Sie neh-
men beim SchlieBen der Zangenhebel das dazwischen-
liegende Einstellsegment mit und erméglichen so den ab-
soluten Zwanglauf. Die Konstruktion gestattet das Schalt-
werk universell fir die verschiedensten Teilungen (ob
10er, 12er oder 16er Teilung), wie es die jeweilige Wah-
rungseinheit erfordert, ferner fir Ein- oder Mehrz&hler-
kassen, ob mit oder ohne Aufrechnung, zu verwenden,
Dabei ist jedoch notwendig, daB das Einstellsegment die
Rastung der entsprechenden Teilung erhélt,

Das Zangenschaltwerk hat folgende Hauptfunktionen zu

Ubernehmen:

1. Die Auswahl der Addierwerke fiir Verkdufer oder Vor-
gange.

2. Die Auswahl fir die Vorgangsbank, ob addiert wird
oder nicht.

3. Die Auswahl der Postenzahler fir Verkaufer oder Vor-
gange.

4. Die Auswahl der Schubladen fir Verkaufer.

5. Die Einstellung der Typenrdder im Druckwerk fir Be-

trage, Vorgange oder Verkaufer,
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6. Die Einstellung der vorderen und hinteren Indikatoren
fir Betrége, Vorgange oder Verkaufer.

7. Die Einstellung der Addiersegmente.

8. Das Addieren des eingestellten Betrages in das bereits
unter 1. ausgewéahlte Addierwerk.

In den Bildern 3 und 4 ist die Registrierung des einge-
tasteten Betragswertes 4 dargestellt, Bild 3 zeigt das ge-
offnete Zangenschaltwerk am Beginn der Kassenbetiti-
gung und Bild 4 das geschlossene Zangenschaltwerk.
Die Funktionen 1 bis 7 sind beendet. Der Betragswert 4
ist noch nicht addiert worden.

Die Arbeitsweise des Zangenschaltwerkes ist wie folgt:

Der Antrieb erfalgt von der Hauptantriebswelle durch eine
aussetzende Zahnradbewegung (Bild 2) auf die Welle 7

Bild 2
Antrieb des Zangenschaltwerkes

N1B 28.2 7

der Kassenbetétigung
NTB28.3

des Zangenschaltwerkes, Die Welle 7 fiihrt eine volle Um-
drehung aus. Dabei werden die auf der Welle 7 fest ver-
stifteten Kurven 2 mitgenommen. Diese steuern zwangs-
laufig mittels Rollen 3 und Rollenbolzen 4, 5 die Kurven-
hebel 6, die verschiebbar auf der Welle 7 und durch die
Hebel 7, den Gelenkbolzen 9 drehbar auf der Achse 8 ge-
lagert sind. Die Differentialhebel 10 sind in der Mitte dreh-
bar durch die Gelenkbolzen 5 mit den Kurvenhebeln 6 ver-
bunden. Die oberen Zangenhebel 77 und die unteren
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Bild 3. Querschnitt der Secura-Registrierkasse
mit gedffnetem Zangenschaltwerk bei Beginn

Zangenhebel 12 sind auf der Welle 7 drehbar gelagert
und mit den Differentialhebeln 10 durch Gelenkbolzen 13
und Zwischenglieder 74 angelenkt. In der ersten Halfte
der Umdrehung der Welle 7 werden durch die Kurven-
steuerung 2 zwangslaufig die Zangenhebel 11 und 12 ge-
schlossen. Sie fiihlen dabei die eingetasteten Werte an
der gedriickten Taste 75 ab und nehmen die dazwischen-
liegenden, auf der Welle 7 drehbar angeordneten Einstell-
segmente 76 mit. Auf der Achse 8 sitzen die drehbaren
Rasthebel 77 mit den Rollen 18 und den eingenieteten
Bolzen 19. Unter Einwirkung der Feder 20 werden diese in
die Rastung 21 gezogen und halten die Einstellsegmente
16 in der registrierten Position 4 fest (Bild 4). Durch das
SchlieBen der Zangenhebel 71, 12 und durch die Mit-
nahme der Einstellsegmente 16 werden die genannten
Funktionen I bis 7 der Kasse ausgefiihrt. Die mit den Ein-
stellsegmenten 16 in Eingriff stehenden Einstellrader 22
sind durch Hohlwellen (ibereinander auf der Welle 23 ge-
lagert und fiihren die Funktionen 7 bis § durch. Die Funk-
tion 6 erfolgt durch die Zugstangen 24, die durch die Ge-
lenkbolzen 25 drehbar an den Einstellsegmenten 16 und
an den Indikatorsegmenten 26, die drehbar auf der Achse 8§
gelagert, verbunden sind und die Einstellung der Indika-
toren 27 auf den Hohlwellen 28 vornehmen.

An den oberen Einstellzangen 77 und an den
Addiersegmenten 29 sind die Schubstangen 30
drehbar durch die Gelenkbolzen 31 verbunden.
Durch das SchlieBen der Zangenhebel 11, 12
“erfolgt somit die Funktion 7, das Einstellen
der Addiersegmente 29,

In der zweiten Halfte der Umdrehung der
Welle I werden die Zangenhebel 11, 12 ge-
6ffnet und finden ihren Anschlag oben und
unten an den Achsen 32, 33. Da die Addier-
segmente 29 vor dem Offnen der Zangen-
hebel 11, 12 in das angedeutete Addierwerk 34
einkuppeln, wird beim Offnen der Zangen-
hebel 11, 12 der eingetastete Betrag in das in
der Funktion I ausgewéahlte Addierwerk 34 ein-
addiert und somit die Funktion 8 erledigt.

Wird kein: Wert in einer Betragsstelle ein-
getastet, so bleibt die Nullpositionsanschlag-
klinke 35 in Zangenanschlagstellung. Beim
SchlieBen der Zangenhebel 11, 12 wird der
obere Zangenhebel 11 durch die Anschlag-
klinke 35 in der Nullposition angehalten. Das
obere Zwischenglied 14 stiitzt den Differential-
hebel 10 in den Gelenkbolzen 13 ab. Der Kur-
venhebel 6 nimmt durch den Gelenkbolzen &§
den Differentialhebel 10 mit und schwenkt ihn
im oberen Drehpunkt 13 mit seinem unteren Teil nach
links. Dabei legt der untere Gelenkbolzen 73 den doppel-
ten Weg zuriick, den der Gelenkbolzen 5 ausfiihrt. Uber
das untere Zwischenglied 14 wird der untere Zangen-
hebel 12 um die Welle I gedreht, bis er die Anschlag-
klinke 35 berthrt. Der untere Zangenhebel 12 nimmt dabei
das Einstellsegment 16 in die Position 0 mil, Gleichzeitig
werden die Funktionen I bis 7 durchgefiihrt, Da keine
Einstellung des Addiersegmentes 29 durch den oberen
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Zangenhebel 11 erfolgte, wird auch in der
Funktion 8 beim Offnen der Zangenhebel 77, 12
kein Wert in das Addierwerk 34 addiert.

Wird ein Betragswert, z.B. 9, in einer Be-
tragsstelle eingetastet, so schwenkt die Null-
positionsanschlagklinke 35 aus der Zangen-
anschlagstellung heraus nach oben. Beim
SchlieBen der Zangenhebel 11, 12 wird der
untere Zangenhebel 12 durch den Tastenholm
der gedrickten Taste Pos.9 festgehalten. Das
untere Zwischenglied 74 stitzt den Differen-
tialhebel 10 in den unteren Gelenkbolzen 13
ab. Der Differentialhebel 10 fiihrt dann die ent-
gegengesetzte Bewegung wie in der Pos. 0
aus und fihrt den oberen Zangenhebel 11
an den gedriickten Tastenholm Pos. 9 heran.
Durch die Mitnahme des Einstellsegmentes 16
in die Pos. 9 erfolgt somit die Einstellung und
Registrierung des Betragswertes 9.

Ganz gleich welche Positionen, ob fiir Betrége,
Vorgénge oder Verkdufer gedriickt werden,
die Einstellung des Einstellsegmentes erfolgt
stets auf dem kirzesten Wege, z. B. von
Pos. 9 auf Pos. 6. Legt dabei der untere
Zangenhebel 12 drei Wegepositionen zuriick,
so macht der obere Zangenhebel 11 einen
Weg von sechs Positionen. Der Gesamtweg
beider Zangenhebel 11, 12 betragt stets neun Positionen,
Bei Wiederholung von Betrégen, gleichen Vorgéngen und
Verkdufern ruhen die Funktionen 1 bis 7 und nur die

?————ﬁ_—

Bild 4
Querschnitt der Secura-Registrierkasse
mit geschlossenem Zangenschaltwerk
nach dem Abgreifen des eingetasteten
Wertes

Funktion 8 arbeitet. Es erfolgen somit keine unnétigen
Massenbewegungen in der Maschine, und dadurch wird

die Lebensdauer der Kasse eine wesentlich langere,
NTB 28

Dokumentationsdienst ,,Bliromaschinentechnik*

Der ab Februar 1957 erscheinende Dokumentationsdienst
Blromaschinentechnik, wird nicht nur von der Dokumen-
tations-Leitstelle des VEB Blromaschinenwerkes Rhein-
metall Sémmerda bearbeitet, sondern noch von einigen
anderen Biromaschinenwerken der Deutschen Demo-
kratischen Republik. So bearbeitet zum Beispiel die Doku-
mentationsstelle des VEB Optima Erfurt das gesamte Ge-
biet der Schreibmaschinen, derVEB Buchungsmaschinen-
werk Karl-Marx-Stadt die Saldier- und Buchungsmaschi-
nen, der VEB Secura Berlin die Registrierkassen und
vom VEB Rheinmetall werden die Gruppen Allgemeines,
Rechen- und Fakturiermaschinen und Lochkartenmaschi-
nen bearbeitet. Die Bearbeitung der Patentschriften fr
samtliche sieben Gruppen wird vom Leit-BfE Nr.27 im
VEB Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-Stadt vorge-

nomrnen.

In Absprache it der Zentralstelle fir wissenschaftliche
Literatur ist deshalb die in Heft 1/57 der NTB veroffent-
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lichte Gruppeneinteilung des Dokumentationsdienstes
Blromaschinentechnik wie folgt gedndert worden:

Gruppe | Allgemeines

Gruppe I Schreibmaschinen

Gruppe Il Rechen- und Fakturiermaschinen
Gruppe 1V Registrierkassen

Gruppe V Saldier- und Buchungsmaschinen
Gruppe VI Lochkartenmaschinen

Gruppe VIl Elektronische Biromaschinen

Fotokopien von Originalaufsdatzen aus den einzelnen
Gruppen kénnen von den dafiir in Frage kommenden
Dokumentationsstellen bezogen werden.

Bestellungen ber den Dokumentationsdienst Biliroma-
schinentechnik nimmt die Abteilung Redaktion der Zen-
tralstelle fir wissenschaftliche Literatur, Berlin W 8, Unter
den Linden 8, entgegen. NTB 35 Obering. Winter
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Lochbandtechnik

Von E. KRUGER, Sémmerda (Thiir.)

Eines der jungsten Mittel zur Verbesserung und weiteren
Mechanisierung der Blroarbeit sind die Lochbandgeréate.
Die Anwendung des Lochbandes ermdglichte, in der Or-
ganisation, im Betrieb, Handel und Verwaltung neue Wege
zu beschreiten. Es bildet im besonderen das Bindeglied
zwischen den bekannten Blromaschinen,von der Schreib-
maschine bis zur Buchungs- und Fakturiermaschine, zu
den Lochkartenmaschinen. Es schlieBt die Liicke in den
mechanischen Abrechnungsverfahren mit Lochkarten, die
bisher darin bestand, daB das anfallende Zahlenmaterial
manuell in Lochkarten umgesetzt werden muBte.

Uberall dort, wo mit Lochkartenmaschinen gearbeitet
wird, muBten ganze Gruppen von Menschen eingesetzt
werden, um Zahlen und Text in die Lochkarten zu (iber-
tragen, und weitere Gruppen, um diese Lochungen zu
prifen. Bei der Anwendung der Lochbandtechnik ent-
steht bei der Arbeit mit der Bliromaschine neben dem Ur-
text automatisch das Lochband, das alle die Begriffe ent-
halt, Zahlen oder Text, die auf die Lochkarten tbertragen
werden sollen. Eine Zwischenpriifung ist dabei nicht not-
wendig, da ja Urtext und Lochung Ubereinstimmen. Der
anfallende Lochstreifen wird dann automatisch iber den
streifengesteuerten Kartenlocher in Lochkarten umge-
setzt, wobei es ohne weiteres moglich ist, je nach dem
eingesetzten Kartenlocher die bekannten Lochkarten-
arten, z. B. 80- oder 90stellige Karten, zu verarbeiten.

Seit langem sind bereits zur automatischen Herstellung
von Lochkarten Verfahren bekannt, die eine Kombination
Buchungsmaschinen und Kartenlocher darstellen Nia

Hinweis

Durch technische Schwierigkeiten in der Druckerei

erfolgt die Ausgabe dieses Heftes verspatet.

Wir bitten, den dadurch entstandenen Zeitverlust zu

entschuldigen.

Die Redaktion

Bild 1
Rheinmetall-Kleinschreibmaschine
mit Streifenlocher
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und damit teuer sein! Das Lochband dagegen laBt
eine weitestgehende Ausnutzung der Einzelaggregate,
der lochbanderzeugenden Maschinen und des Kar-
tenlochers zu, wobei es moglich ist, zur vollen Aus-
nutzung eines Kartenlochers, der durch seine Automatik
ein wesentlich héheres Arbeitstempo zulaBt, gleichzeitig
mehrere lochbanderzeugende Maschinen, z. B. Bu-
chungsmaschinen, einzusetzen. Die Lochbanderzeugung
und die-automatische Herstellung von Lochkarten sind
also zeitlich getrennt und konnen ohne weiteres auch
raumlich getrennt vorgenommen werden.

Fur den Aufbau einer Organisation im Sinne der starkeren
Mechanisierung des gesamten Abrechnungswesens und
der Statistik ergeben sich durch diese Mdglichkeit der
Dezentralisierung mit Hilfe des Lochbandes zahlreiche
neue Moglichkeiten. Wenn man dazu noch einfachere
lochbanderzeugende Maschinen einsetzen kann, wie z. B.
Kleinschreibmaschinen, die im Anschaffungspreis nied-
rig und in der Unterhaltung und Wartung einfach sind, ist
auch zweifellos dieWirtschaftlichkeit gegeben. Es bedarf
hierbei nur einer bestimmten Einsch&tzung der gesamten
Organisation, um die weitestgehende Ausnutzung der
streifenerzeugenden Maschine an den eingesetzten
Stellen und dazu die notwendigen streifengesteuerten
Kartenlocher und Auswertemaschinen, Sortiermaschinen
und Tabelliermaschinen zu erreichen.

Eine derartige einfache Einrichtung ist die neue Rhein-

metall-Kleinschreibmaschine mit Streifenlocher. Bild 1
zeigt dieses Gerat in Verbindung mit einem Motorstreifen-
ocher, ebenfalls einem Rheinmetall-Erzeugnis. Schreib-
naschine und Locher sind durch Kabel und Stecker mit-
inander verbunden,

tei diesen Erwagungen ist bisher an die Anwendung der
ochbandtechnik in Verbindung mitLochkartenmaschinen
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Lochbandtechnik

Von E. KRUGER, Sommerda (Thiir.)

Eines der jingsten Mittel zur Verbesserung und weiteren
Mechanisierung der Biroarbeit sind die Lochbandgeréte.
Die Anwendung des Lochbandes ermdglichte, in der Or-
ganisation, im Betrieb, Handel und Verwaltung neue Wege
zu beschreiten. Es bildet im besonderen das Bindeglied
zwischen den bekannten Blromaschinen, von der Schreib-
maschine bis zur Buchungs- und Fakturiermaschine, zu
den Lochkartenmaschinen. Es schlieBt die Liicke in den
mechanischen Abrechnungsverfahren mit Lochkarten, die
bisher darin bestand, daB das anfallende Zahlenmaterial
manuell in Lochkarten umgesetzt werden muf3te.

Uberall dort, wo mit Lochkartenmaschinen gearbeitet
wird, muBten ganze Gruppen von Menschen eingesetzt
werden, um Zahlen und Text in die Lochkarten zu tiber-
tragen, und weitere Gruppen, um diese Lochungen zu
priifen. Bei der Anwendung der Lochbandtechnik ent-
steht bei der Arbeit mit der Bliromaschine neben dem Ur-
text automatisch das Lochband, das alle die Begriffe ent-
hélt, Zahlen oder Text, die auf die Lochkarten Ubertragen
werden sollen. Eine Zwischenprifung ist dabei nicht not-
wendig, da ja Urtext und Lochung Ubereinstimmen. Der
anfallende Lochstreifen wird dann automatisch tber den
streifengesteuerten Kartenlocher in Lochkarten umge-
setzt, wobei es ohne weiteres moglich ist, je nach dem
eingesetzten Kartenlocher die bekannten Lochkarten-
arten, z. B. 80- oder 90stellige Karten, zu verarbeiten.

Seit langem sind bereits zur automatischen Herstellung
von Lochkarten Verfahren bekannt, die eine Kombination
Buchungsmaschinen und Kartenlocher darstellen. Die
beiden Maschinen sind durch Kabel miteinander verbun-
den und durch elektrische Impulse werden im Karten-
locher entsprechende Einstell- und Steuerfunktionen aus-
gelost. Beide Maschinen laufen also synchron. Dieses Ver-
fahren hat sich aus Griinden derWirtschaftlichkeit nicht
recht durchgesetzt, obwohl
noch heute vereinzelt der-
artige Kombinationen herge-
stellt werden.

Die direkte Verbindung von
Buchungsmaschinen und Kar-
tenlocher wird im allgemeinen
zu einer schlechten Aus-
nutzung der Kombination und
auch der Einzelgerate fihren
und der Aufwand im Verhaltnis
zur Ausnutzung sehr groB

Bild 1
Rheinmetall-Kleinschreibmaschine
mit Streifenlocher
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und damit teuer sein! Das Lochband dagegen laBt
eine weitestgehende Ausnutzung der Einzelaggregate,
der lochbanderzeugenden Maschinen und des Kar-
tenlochers zu, wobei es maoglich ist, zur vollen Aus-
nutzung eines Kartenlochers, der durch seine Automatik
ein wesentlich hoheres Arbeitstempo zuléBt, gleichzeitig
mehrere lochbanderzeugende Maschinen, z. B. Bu-
chungsmaschinen, einzusetzen. Die Lochbanderzeugung
und die'automatische Herstellung von Lochkarten sind
also zeitlich getrennt und kénnen ohne weiteres auch
raumlich getrennt vorgenommen werden.

Fir den Aufbau einer Organisation im Sinne der stéarkeren
Mechanisierung des gesamten Abrechnungswesens und
der Statistik ergeben sich durch diese Moglichkeit der
Dezentralisierung mit Hilfe des Lochbandes zahlreiche
neue Moglichkeiten. Wenn man dazu noch einfachere
lochbanderzeugende Maschinen einsetzen kann, wie z. B.
Kleinschreibmaschinen, die im Anschaffungspreis nied-
rig und in der Unterhaltung und Wartung einfach sind, ist
auch zweifellos dieWirtschaftlichkeit gegeben. Es bedarf
hierbei nur einer bestimmten Einschatzung der gesamten
Organisation, um die weitestgehende Ausnutzung der
streifenerzeugenden Maschine an den eingesetzten
Stellen und dazu die notwendigen streifengesteuerten
Kartenlocher und Auswertemaschinen, Sortiermaschinen
und Tabelliermaschinen zu erreichen.

Eine derartige einfache Einrichtung ist die neue Rhein-
metall-Kleinschreibmaschine mit Streifenlocher. Bild 1
zeigt dieses Gerat in Verbindung mit einem Motorstreifen-
locher, ebenfalls einem Rheinmetall-Erzeugnis. Schreib-
maschine und Locher sind durch Kabel und Stecker mit-
einander verbunden.

Bei diesen Erwédgungen ist bisher an die Anwendung der
Lochbandtechnik in Verbindung mitLochkartenmaschinen
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in einem begrenzten Raum, beispielsweise in einem gro-
Beren Betrieb, gedacht,

Der Raum l&Bt sich ganz wesentlich erweitern, wenn fir
das Lochband der im Fernschreibverkehr benutzte Code
verwendet wird. Es handelt sich um das 5-Kanal-Band, in
das nach einem international festgelegten Code die Zah-

trar. [ Schreibmaschine
text —

Streifenlocher

Bild 2
Schema einer Streifenlocher-Direktiibertragung

Schreibmaschine

Bild 3

NTB 9.3

len, die Buchstaben und bestimmte Steuerfunktionen ein-
gelocht sind. Ein derartiges Lochband kann ohne weiteres
uber den Fernschreibverkehr weitergeleitet werden, der
Empfanger erhélt dann die Nachricht in Klartext oder auch
in Form eines gleichen Lochstreifens zur weiteren Aus-
wertung. Bei der Benutzung des Fernschreibnetzes wird
es sich im allgemeinen nur um die Weiterleitung bestimm-
ter Sammelbegriffe an zentrale Stellen handeln und auch
nur dann, wenn es darauf ankommt, diese Weiterleitung in
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Streifengesteuerter
Kartenlocher

kiirzester Zeit durchzufiihren. Sammelbegriffe konnen z. B.
durch Buchungs- oder Fakturiermaschinen entstehen,
es gibt aber auch die Moglichkeit, Lochkarten, die nach
einer Auswertung einer Vielzahl von Karten mit Hilfe
der Tabelliermaschine einen solchen Begriff darstellen,
wieder automatisch in ein Lochband umzuwandeln.

In Bild 2 und 3 sind zwei M6g-
lichkeiten der Anwendung des
Lochbandes schematisch ge-
zeigt. Das Bild 2 stellt die Ver-
wendung des Bandes zur auto-
matischen Lochkartenerzeu-
gung dar und das Bild 3 das-
selbe, aber mitZwischenschal-
tung des Fernschreibnetzes,

Streifen-gesteuerter
: ) Hartenlocher
7 4

Neben dem 5-Kanal-Band wer-
den im Ausland bereits Bén-
der mit 6, 7 und 8 Kanalen an-
gewendet.Diese Bander haben
den Vorteil, daB mehr Zeichen
verschlisselt werden konnen,
wahrend es beim 5-Kanal-
Band mit 32 Zeichen schon
nicht immer leicht ist, neben
den festliegenden Lochkom-
binationen flr Zahlen und
Buchstaben, die bei der Wei-
terverarbeitung fir die auto-
matische Steuerung notwen-

Schema einer Streifenlocher-Ubertragung i i i
S pomer Steifanic oung  digen Signale unterzubringen.

Beim Einsatz der Lochband-
technik in einer Organisation
und der Planung der entspre-
chenden Gerate wird man not-
wendigerweise auf die Frage,
Fernschreibverkehr oder nicht,
besonders eingehen miissen.
Der technische Aufwand bleibt
im wesentlichen der gleiche.
Es wurde im Anfang darauf
hingewiesen, daB das Loch-
band das Verbindungsglied
zwischen den Bliromaschinen
und denlLochkartenmaschinen
ist, dazu kommen aber noch
weitere Einsatzmoglichkeiten.
So gibt es z.B. bereits elek-
trische Schreibmaschinen, die
durch dasLochband gesteuert,
wieder das Band in Klartext umwandeln; gewliinschte
Texte kénnen dabei beliebig wiederholt werden. Durch
die Anwendung einer Programmsteuerung kénnen gleich-
zeitig mehrere elektrische Schreibmaschinen durch einen
Lochstreifen gesteuert werden, wobei die einzelnen Ma-
schinen nur den jeweils gewlinschten Text (ibernehmen.

Fernschreiber "B"
( Empfinger)

Die angefiihrten Anwendungsmoglichkeiten sind nur
einige Beispiele, die aber die Bedeutung der neuen Tech-

nik in der Blroorganisation besonders kennzeichnen.
NTB 9
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Einsatz und Organisation der Mercedes-Buchungsmaschinen

Von A. WOLF, Organisationsleiter in Mercedes Blromaschinen-Werke, Zella-Mehlis (Thir.)

Bei den in der Vergangenheit durchgefiihrten Fachaus-
stellungen, insbesondere der mit den Leipziger Messen
verbundenen Lehrschau, ergaben sich viele Gelegen-
heiten zum Meinungsaustausch und zu Diskussionen mit
den Praktikern der Betriebe, die oft seit Jahren schon mit
Mercedes-Buchungsmaschinen arbeiten. Neben vielen
ausgefeilten Organisationen, die die Moglichkeiten der
Buchungsmaschine bis ins letzte ausnitzen, wurden auch
Anwendungsbeispiele bekannt, die in erstaunlich ge-
ringem MaBe eine rationelle Maschinenausnutzung zu-
lieBen. Das Problem, das am haufigsten dabei diskutiert
wurde, war die Journalteilung. Wenn es Betriebe gibt, die
31 und in einem Fall sogar 55 Journale fiihren und alles
auf einer einzigen Buchungsmaschine buchen, dann
muB man sich fragen, wann Uberhaupt gebucht wird, da
die Maschinenbuchhalterin doch dauernd nur mit dem
Auswechseln von Journalen beschaftigt ist. Wenn man
dann nach der Leistung der Buchungsmaschine fragt,
bekommt man zur Antwort, daB man sich mehr von der
Maschine gegentber der manuellen Arbeitsweise ver-
sprochen habe. Das ist aber durchaus erklarlich, denn
neue Arbeitsmittel erfordern neue Methoden, und es ist
ein Unding, die Methoden des manuellen Buchungsver-
fahrens auf die Buchungsmaschine tbertragen zu wollen,
wie es in derartigen Féallen getan wurde.

Im GroBbetrieb mit starkem Buchungsanfall wird die Bu-
chungsmaschine in den mei-
sten Féllen auf einen bestimm-
ten Arbeitsgang eingestellt
und ist damit voll ausgelastet.
Dagegen ergibt sich beim
Klein- und Mittelbetrieb mit

Buchungsbelege

(Personenkonten)

Boteg nr 158

weniger Buchungsstoff  die _
Forderung, zur vollen Aus- N
nutzung der Maschinenkapa-

zitat mehrere Arbeitsgéange

des Rechnungswesens zu me-
chanisieren, also etwa auller
dem Kontokorrent noch die
Sachkonten-,  Materialbuch-
haltung, Nettolohnrechnung

usw. Aus der bisherigen Ar- Bild 1

beitsweise im manuellen Ver-
fahren haben sich bestimmte
Voraussetzungen undGewohn-
heiten gebildet, die oftmals
auch beim Organisationsauf-
bau in Verbindung mit der

beim manuellen Verfahren damit eine Fehlerfeldbegren-
zung erreicht wird. Beim téaglichen Abschlu3 missen zur
Kontrolle die einzelnen Journale aufgerechnet und die
Endsumme zusammengestellt werden, ehe man sagen
kann, ob sich alle Buchungen dieses Buchungsabschnit-
tes ausgleichen. Bei der Buchungsmaschine ist eine der-
artige Arbeitsweise gar nicht erforderlich, da sich aus der
Zahlwerksbestiickung der Maschine zwangslaufig die
Kontrolle der Richtigkeit der durchgefiihrten Buchungen
ergeben muB, wenn der Buchungsstoff eben nicht zer-
rissen wird.

Hier ein Beispiel aus der Finanzbuchhaltung: Bei jedem
Einsatz von technischen Gerdaten und Maschinen ist eine
zweckentsprechende Arbeitsvorbereitung erforderlich.
Das ist auch beim maschinellen Buchen der Fall, d. h. die
Buchungsbelege missen entsprechend einem Organi-
sationsplan vorkontiert und vorsortiert werden. Die Be-
lege sollen grundséatzlich mit der dazugehdrigen Konto-
karte zur Buchungsmaschine gegeben und die Konto-
karte nach Kontrolle der Buchung wieder abgestellt wer-
den. Die Maschinenbuchhalterin hat also nur zu buchen,
nicht aber Belege oder Kontokarten zu sortieren. Die Be-
lege werden zuerst nach folgendem Schema sortiert:

1. Debitoren-Buchungen 2. Kreditoren-Buchungen
3. Sach- bzw. Hauptbuchkonten-Buchungen.

Kontenkarten
(% wramer. wermmasien 1)
— [ Text [Sou [resen] 45 [ we )
™ 15 B T [iw ool ltecowlrasond
[ W Gerbar, Erfurt ]
[ vent [Soti_[rame] 45 [ w5 |
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Buchungsmaschine beibehal-

. . 350 [[sammeicarte
ten werden. Eine dieser An-
gewohnheiten ist das Unter- P Y ) P
teilen eines an sich gleich- pofey | mamensan

950l91( | Tegmumsate

artigen Buchungsstoffes in
verschiedene Buchungskreise,
fir die jeweils ein besonderes
Journal geftihrt wird. Das

]— (04 18200 ] o w0 oc| 0 6et 1] 45 095, 1]
lagesumsatz
Sammelkarten -
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hat seinen Grund darin, daB TE
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Dann erfolgt die Buchung auf dem entsprechenden Per-
sonenkonto. Sind alle Debitorenbelege gebucht, werden
die Umsatzzahlwerke (Soll oder Haben) unter Vorstecken
einer Sammelkarte entleert, Die auf den einzelnen Per-
sonenkonten positiv erscheinenden Umsatzzahlen er-
geben also auf der Sammelkarte eine Schrdgzahl. Der
letzte Stand des Vormonats bzw. des vorhergehenden
Buchungsabschnittes wird vorgetragen, dabei ist zu be-
achten, daB auch diese Salden im umgekehrten Sinn er-
scheinen missen, also Soll-Salden mit Schragzahlen und
Haben-Salden mit geraden Zahlen. Dann wird der neue

Buchungsbelege Sachkontenkarien

abschlusses dienen. Das Journal hat dann nur noch die
Aufgabe des Nachweises der chronologischen Reihen-
folge der Buchungen und evtl. wird es bei etwaigen Diffe-
renzen zum Abhaken der durchgefiihrten Buchungen
herangezogen.

Bei dieser Methode sind Ubertragungsfehler, wie sie beim

Arbeiten mit verschiedenen Journalen doch immer wieder

auftreten kénnen, vollig ausgeschlossen, denn die Um-

satzzahlwerke missen beim Vorstecken einer Sammel-

karte immer vollig entleert werden, und es ist keinerlei

Zusammenziehung von Zahlen aus verschiedenen Jour-
nalen zwecks Kontrolle der
Tagfertigkeit der Buchhaltung
mehr erforderlich.

W Weiterhin kann bei dieser Ar-

3 I

—

| beitsweise durchweg das Ein-

j spalten-Verfahren angewandt

I} B—) werden, d. h., die Kontokarte
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spalte ist dann groB genug fir
eineausreichende Erlduterung
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der einzelnen Buchungen, und

Fersraicrraten Wa T 1] —

die Kontokarte kann im Format
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DIN A 4 gehalten werden, wie
dies auch bei den bisher auf-
gelegten Einheitsvordrucken
der Fall ist. Das bedeutend
seltener angewandte Zwei-
spalten-Verfahren, das also

Sammelkarte (Journal - Tagesend zahlen)
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lagesumsatz

zwei Spaltenpaare Soll und
Haben flr die Umsétze der Per-
sonenkonten sowie der Sach-
konten enthalt, hat zwangs-
laufig eine wesentlich schma-
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Saldo der Sammelkarte ebenfalls herausgeschrieben. In
gleicher Weise wird auch mit der Buchung der Kredi-
torenbelege verfahren (Bild 1),

Im AnschluB daran werden dann die Sachkontenbuchun-
gen durchgefiihrt, Zum SchluB werden die Umsatzzahlen
der Sammelkarten auf die entsprechenden Sachkonten-
karten ,Forderungen aus Warenlieferungen und Leistun-
gen'' oder ,,Verbindlichkeiten aus Warenlieferungen und
Leistungen' Gbernommen, so daB sich die Umsatzzahl-
werke nach Durchflihrung aller Sachkontenbuchungen
ausgleichen mussen. Auch diese Zahlen werden nach
AbschluB3 dieses Buchungskreises unter Vorstecken einer
Sammelkarte herausgeschrieben, und die Zahlwerke in
den Spalten ,,Vortrag" und , Neuer Saldo‘ missen sich
ebenfalls ausgleichen (Bild 2).

Auf diese Weise treten an die Stelle der einzelnen unter-
schiedlichen Journale die einzelnen Sammelkarten, die
nun als Arbeitsunterlage des Hauptbuchhalters zur Kon-
trolle des Tagesabschlusses bzw. Aufstellung des Monats-
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Zahlwerke lere Textspalte, Das ganz ver-
FRSHRS BN — — einzelt noch geforderte Drei-
f-jj spalten-Verfahren ist im For-

mat DIN A 4 nicht mehr unter-

zubringen und dirfte auch

Bild 2 tatsachlich tiberholt sein.

Die Grundforderung, die an

eine  Maschinenbuchhaltung

gestellt wird, ist die tagliche AbschluBbereitschaft, d. h.,
daB alle Buchungen auf das betreffende Sachkonto kom-
men und nicht bestimmte Buchungen ausgegliedert und
erst am Monatsende auf Sachkonten Ubertragen werden.
Es muB vermieden werden, daB zur Abstimmung der
durchgefiihrten Buchungen erst besondere Zusammen-
stellungen angefertigt werden missen. Der Nachweis der
Richtigkeit der Buchungen muB jeden Tag augenféllig
in Erscheinung treten. Das geschieht, wenn sich am
SchluB des betreffenden Buchungsabschnittes die Um-
satzzéhlwerke der Verkehrszahlen der Sachkonten aus-

gleichen, was sich auf der Sammelkarte auch immer auf
einen Blick zeigt.

Die Sammelkarten haben den Vorteil, dal3 sie bedeutend
handlicher als die Journalbogen sind und die einzelnen
Tageszahlen immer untereinander stehen, so daB, falls
die Zusammenfassung zu Monatszahlen erforderlich ist,
eine Addition schnell und sicher durchgefiihrt werden
kann, NTB 10
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Ein Standard fiir Kerb- und Schlitzlochkarten

Von Dr. W. GOTZ, Berlin

Die Lochkartenverfahren fir eine Auswahltechnik von
Hand oder mit einfachen Gerédten haben in wenigen Jah-
ren eine tberraschend weite Verbreitung gefunden. Die
Ursache dafur ist die groBBe Arbeitsvereinfachung und die
damit verbundene Einsparung an Zeit fir viele Arbeits-
vorgange in der Verwaltungsarbeit von Industrie, Handel,
Behorden und bei der Arbeit in der Wissenschaft.

Das rasch wachsende Interesse an den manuellen Loch-
karten fiihrte in den kapitalistischen Landern zur Entwick-
lung verschiedenartigster Systeme mit abweichenden
Abmessungen und einer verwirrendenFlle von Formaten,
die sich schon heute als Hemmnis fur ihre Anwendung
und Weiterentwicklung auswirken. Die vielen Systeme
verteuern die Karten sowie die Gerate fir die Kerbung
und Auswahl der Karten. Der Benutzer, der sich auf ein
System festgelegt hat, wird damit von allen Neuerungen
und Erfindungen ausgeschlossen, die auf ein anderes
System beschrankt bleiben. Ein erster Versuch des Deut-
schen Normenausschusses 1952, eine Lochkarte zu nor-
men und damit die Entwicklung der manuellen Lochkarten-
verfahren in einheitliche Bahnen zu lenken, scheiterte,
Das veranlaBte mich zur Prifung der Moglichkeiten von
Grundnormen fir manuelle Lochkarten, die ein anarchi-
sches Durcheinander verhindern, ohne die Weiterentwick-
lung der Verfahren zu hemmen, was nur durch eine fir
alle Typen und Formate einheitliche MaBnorm erreicht
werden kann, Diese Norm muBte sich auf die GroBe der
Locher, die Abstande der Locher untereinander und die
Abstande der Locher zu den Kartenrandern beschranken,
weil nur auf diese Weise gewahrleistet ist, dall Gestaltung
und Formate der Lochkarten den Anforderungen der
Praxis angepaBt werden konnen.

Bei der Aufstellung des Entwurfes einer MaBnorm fir
einen Standard wurden deshalb die folgenden, fir die
Praxis wichtigsten Gesichtspunkte zugrunde gelegt. Um
die Benutzung der Lochkarten nicht von einer besonders
schonenden Behandlung beim Selektionsvorgang ab-
hangig zu machen, durfte der Abstand der Locher vom
Kartenrand nicht zu klein gewahlt werden, damit der
zwischen den Lochern und dem Rand verbleibende Steg
eine ausreichende Stabilitat erhalt. Damit werden die
Lochkarten auch von besonderen Papierqualitdten unab-
hangig, was fiir den Massenverbrauch als Lohnzettel,
Materialanforderungsscheine u. d. bei der meist robusten
Behandlung dieser Karten von besonderer Bedeutung ist.
Es wurde deshalb ein Randabstand fir die Locher von
4,5 mm gewahlt, was einer Breite des Papiersteges von
3 mm entspricht.

Fir den Abstand der Locher untereinander innerhalb
einer Lochzeile sowie von Zeile zu Zeile gelten dieselben
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Forderungen wie fir den Randabstand der Locher, wes-
halb ein Lochabstand von 6 mm festgelegt wurde, was bei
dem Lochdurchmesser von 3 mm ebenfalls einen Papier-
steg von 3 mm zwischen den L&chern ergibt,

Die Erfullung dieser Voraussetzungen ist jedoch unver-
einbar mit der Verwendung genormter Papierformate fiir
die Lochkarten. Die Halbierung einer GroBe, um das
nachst kleinere Format zu erhalten, die die Papiernor-
mung kennzeichnet, wiirde bei den Lochkarten jedesmal
auch die Halbierung eines Lochabstandes zur Folge haben
und uneinheitliche Abmessungen bei den verschiedenen
Formaten zur Folge haben. Bei der Festlegung der For-
mate von Lochkarten muB deshalb von den Lochabstan-
den ausgegangen werden, wobei fir die Praxis wichtig
ist, daB diese Formate nahe bei den genormten Papier-
formaten liegen, diese aber nicht tibersteigen, damit fir
die Aufbewahrung von Lochkarteien die serienméaBig her-
gestellten Karteikdsten verwendet werden konnen, und
bei der Herstellung der Karten der Verschnitt sich in den
normalen Grenzen hélt,

Der nach diesen Forderungen aufgestellte Entwurf legt
die GrundmaBe fir

Lochdurchmesser mit 3 mm
Lochabstand
Randabstand

mit 6 mm

mit 4,5 mm

fest, ohne die Anordnung der Lécher und die Gestaltung
der Karten vorzuschreiben. Die Formate der Lochkarten
errechnen sich aus den Loch- und Randabstanden; ihre
Abmessungen, die Zahl der Locher auf jeder Kartenseite
und zum Vergleich die Abmessungen der Papierformate
sind in Tafel 1 wiedergegeben. Dieser Entwurf wurde im
November 1956 als Standard der DDR unter der Nummer
TGL 3170—56 bestatigt. Damit war eine Grundnorm ge-
schaffen, auf der ein einheitliches System fiir Kerbloch-

Tafel 1
Lochkarten Papierformate
Norm- | Anzahl der Locher
i KartenmaBe
aroBe | Lang- | Schmal- MaBe Menn-
seite seite groBe
4 39 x 34 297 » 207 297 x 210 A4
5 34 %24 207 x 147 210 %148 A5
6 24 x17 147 <105 148 <105 A6
7 17 %11 105x 69 105 x 74 AT

Die MaBe der Lochkarten nach TGL 3170-56 im Vergleich zu den
MaBen der genormten Papierformate.
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*? Die Angaben beziehen sich auf
zeilen entlang einer oder bejder Sct

Karten, bej denen die Loch-
Malseiten verlaufen,

schlieBt, wo die K

t. Sie eignet sich besonders fir die

und Schadensproto-
tungsmaterial, Kran-
ngreichen iel-
. Das Einmarken von Merkn::ler\:'?:i
die Schlitzkarte erfolgt durch
E’rweitern des  Loches zu
e‘mem Schlitz von der Lange
eines Lochabstandes, “

lochkarte auch bei komplexen

VEB Organtistionsmitel-Verlsg Leipalg Schliklochbarts

ken und unten mit einer Loch-

zeile Uber den Kartenstapel

herausragen. Durch die herausragenden Karten wird eine
Fangnadel geschoben, so daB sie damit herausgezogen
werden konnen, nachdem die Suchnadeln im Nadel-
rahmen aus dem Kartenstapel herausgezogen sind.

Ourch die einheitlichen GrundmaBe wird, ebenso wie bei
den Kerblochkarten, die Selektion der verschiedenen
Formate in einem Gerat moglich. AuBerdem kann die
auBerste Lochzeile der Schlitzkarte statt durch Schlitze
durch Kerben markiert werden, wodurch die fiir Kerb-
lochkarten charakteristische Moglichkeit der mechani-
schen Reihung in numerische oder alphabetische Ord-
nung auch bei Schlitzlochkarten angewendet werden
kann.

Die Zahl der Locher einer Schlitzkarte im Format 5 (S5)
betrdgt bei 10 Lochzeilen 340 Locher gegenlber 215
Léchern (107 Lochpaaren) der zweizeiligen Kerbloch-
karten gleichen Formates. Eine Ubersicht der Kapazitat
der verschiedenen Lochkartentypen und Formate gibt die

abstand der Lécher festgelegt wurde, kann in einem Se-
lektions- oder Kerbgerat jedes beliebige kleinere Format
ebenfalls bearbeitet werden. Die Glltigkeit des Standards
fur Kerb- und fir Schlitzlochkarten gestattet somit die
Verwendung desselben Gerates fiir beide Systeme. Durch
diese Vereinheitlichung werden deshalb die Gerite be-
tréchtlich billiger auf den Markt gebracht werden kénnen
und der Benutzer hat die Gewahr, daB die zu erwartenden
Neuerungen und Verbesserungen fir ihn zuganglich
bleiben, gleichgliltig welches System oder welche Aus-
flhrung er fir seine Karteien gewahlt hat,

Wenn auch die manuellen Lochkartenverfahren in der
Deutschen Demokratischen Republik erst auf wenige
Monate der Entwicklung zuriickblicken kénnen, so fanden
sie trotz der fehlenden Erfahrungen doch eine erstaunlich
rasche Verbreitung und férderten das Interesse fir die
Weiterentwicklung, so daB wir schon fir die nichste
Messe in Leipzig leistungsfahige Selektionsgerédte und

l ; . } und |

’» go*o é‘{‘/ar 'mmer in derselben 1 Tafel 2. ) mechanische Kerbgerédte erwarten kénnen. Wenn man

il 300 ichtung (in Bilg 2 nach oben) , . manchmal zu héren bekommt, ein Hauptvorzug manueller

! 0@ L ' Kerb- und Selektionsgerate ; ) ; ) ,

‘f oay Fir die Selektion Tl . Lochkarteien bestehe doch darin, daB sie allein mit den

‘ Z @@ ten ist ip jedem Faly gin ; Fl(ar- Der Standard mit der .Norm.ung dgr Grundma}Be der ma- bescheidenen Mitteln der schon sprichwortlich gewor-
elek- nuellen Lochkarten wirkt sich bei der Entwicklung von denen ,,Schaffnerzange’ und ,,Stricknadel" gefiihrt wer-

: tionsgerat erforder!ich, dessen |
Nadelrahmen ei

Geraten fur die Selektion und fiur das Markieren nicht

den kann, dann ist das richtig. Es ware aber verfehlt, auf
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Biromaschinenlackierung im HeiBspritzverfahren

Von Obering. H. KOHLHASE, S6mmerda (Thdr.)

Auf dem Gebiet der Spritzlackierung geht man verschie-
dentlich neue Wege, um billiger und besser zu pro-
duzieren. In diesem Zusammenhang kommt zweifellos
der Einflihrung des HeiBspritzverfahrens bei der Biiro-
maschinenlackierung eine groBe Bedeutung zu. Nachdem
nunmehr geniigend praktische Erfahrungswerte vorliegen
und die Vorteile dieses Verfahrens erwiesen sind, soll in
der vorliegenden Abhandlung tiber das Wesen der HeiB-
spritztechnik und iber die allgemeinen technischen Be-
lange und Erfahrungen berichtet werden.

Vorerst einiges zum Warmspritzen, Bei diesem Verfahren
wird der Lack vielfach in einem Wasserbad mit einer kon-
stanten Temperatur von 35 bis 40° C auf einfachste Art
und Weise angewédrmt. Vornehmlich in den Wintermona-
ten ist es erforderlich, auch die Druckluft anzuwarmen,
damit das Abkiihlungsmoment beim Austritt aus der Diise
in bestimmten Grenzen gehalten wird. Zu kalte Druckluft
wirde dem vorgewdrmten Lack zu viel Warme entziehen.,
Zum Warmspritzen kann man fast alle gebrauchlichen
Lacke verwenden. Es ist jedoch von Vorteil, besonders
fur das Warmspritzen abgestimmte Lacke einzusetzen.
Aus den Erkenntnissen des Warmspritzverfahrens heraus
wurde unter Ausnutzung aller in der Praxis aufgetretenen
Vorteile das HeiBspritzverfahren entwickelt. Beim HeiB-
spritzen arbeitet man mit erhohten Temperaturen, die
zwischen 65 und 80° C liegen. Hierdurch treten die Vor-
teile gegenlber einer kalten Verarbeitung des Lackes
natlrlich noch wesentlich starker in Erscheinung. Grund-
satzlich ist dabei allerdings eine Umstellung in der Zu-
sammensetzung des Lackes und auch in der Verarbeitung
erforderlich. Bei diesen speziell fiir das HeiBspritzen ab-

Bild 1. Ausflhrungsbeispiel eines HeiBspritzgerats im VEB Rheinmetall

92

gestimmten Lacken werden die leicht verdunstenden
Lésungsmittel durch schwerer flichtige ersetzt, auBer-
dem liegt der Kérpergehalt wesentlich héher. Fir das
HeiBspritzverfahren wurden entsprechend den Erforder-
nissen hinsichtlich der Verarbeitung und der Betriebs-
sicherheit Apparaturen verschiedener Systeme ent-
wickelt,

a) Spritzpistolen, bei denen der Lack im FlieB- oder im
Spritztopf erwarmt wird.

b) Lackdurchlauferhitzer, in denen nur die durch-
laufende Lackmenge erhitzt wird.,

¢) Lackumlauferhitzer, bei denen der erwarmte Lack
zwischen Pistole und Erhitzer standig im Umlauf ge-
halten wird.

Die Erwdrmung selbst kann auf verschiedene Art und
Weise durch Dampf, Warmwasser oder elektrische Heiz-
korper erfolgen. Besonders wichtig ist eine gleichmaBige
Temperatur des aus der Spritzdiise austretenden Lackes,
Auch das Absetzen von Pigmentteilen ist durch geeignete
Mittel zu verhindern, da sonst Farbtondnderungen und
Leitungsverstopfungen mdoglich sind. Um eine Warme-
schadigung des Lackes zu vermeiden, sollte dieser der
erhéhten Temperatur méglichst nur kurze Zeit ausgesetzt
werden, deshalb wird man die zu erwdrmende Lackmenge
so klein wie méglich halten. Die Warmeverluste zwischen
Lackerhitzer und Spritzpistole sind durch eine gute Iso-
lierung der Schlduche auf ein Minimum zu reduzieren.
Um pausenlos arbeiten zu kénnen, muB die Méglichkeit
bestehen, jederzeit Lack nachfillen zu kénnen.

Die HeiBspritzapparaturen erfordern im Rahmen einer
prézisen Konstruktion natiirlich auch automatische Regel-
und Kontrolleinrichtungen, damit eine sichere Funktion
gewahrleistet ist. Das HeiBspritzverfahren wird sich
zweifellos bei der Verwendung geeigneter Gerate und der
Verarbeitung entsprechend abgestimmter Lacke immer
mehr durchsetzen, da es auf jeden Fall erhebliche Vor-
teile gegentiber dem Kaltspritzen aufweist. Das Ver-
fahren ermdglicht ein fast nebelfreies Spritzen und damit
geringere Entwicklung schadlicher Verdunstungspro-
dukte. Des weiteren werden Laufer, Narben, Apfelsinen-
haut usw. auf ein MindestmaB beschrankt. Wenn beim
Kaltspritzen ein mehrmaliger Lackauftrag erforderlich
ist, wird man in den meisten Féllen einen Spritzgang ein-
sparen konnen. Dabei wird die Dicke des Lackfilmes
meist noch glnstiger liegen, da man ja wesentlich ., satter
spritzen kann,

Die gute Fiille und der Glanz eines heiBgespritzten Lack-
filmes sollen an dieser Stelle noch besonders hervor-
gehoben werden. Auch die Schleif- und Polierarbeiten
werden vorteilhaft beeinfluBt, da durch den geringeren
Anteil an Verdiinnungsmitteln das Anlaufen infolge Luft-
feuchtigkeit, Schleierbildung usw. weitgehend einge-
schrankt wird. Praktisch gesehen lassen sich im HeiB-
spritzverfahren Nitrolacke, Kunstharzlacke und auch OI-
lacke verarbeiten. Auch hinsichtlich der Qualitat heiB-
gespritzter Farbfilme, im Vergleich zu kaltgespritzten,
sind vielseitige Versuche angestellt worden?). Es hat sich

") Literatur hieriiber in: Industrielackierbetrieb H. 10 (1952 d X
oberfldche H. 6 (1953). (1952) und Metall
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dabei herausgestellt, daB der heiBgespritzte Lackfilm in
verschiedener Hinsicht dem kaltgespritzten tiberlegen ist.

In den letzten Jahren wurde das Warm- und HeiBspritzen
in verschiedenen GroBbetrieben eingefiihrt. Die Erfolge
waren anfangs zwar noch wechselhaft, inzwischen sind
aber die Anlaufschwierigkeiten iberwunden, und die Er-
gebnisse bestétigen voll die an das Verfahren gestellten
Erwartungen.

Die Praxis zeigt wiederum, daB von der einwandfreien
Funktion und hohen Betriebssicherheit der HeiBspritz-
apparaturen (Bild 1) einerseits und von der Abstimmung

Tafel 1. Zusammenstellung einiger Erfahrungswerte
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des Lackes und der Beherrschung der Spritztechnik
andererseits der gesamte Erfolg des Warm- bzw. HeiB-
spritzens abhangt. Da, wo man zielbewuBt und unter Aus-
wertung aller technischer Erkenntnisse an die Einfiihrung
des HeiBspritzverfahrens herangeht, wird man recht bald
die groBe Uberlegenheit dieses Verfahrens erkennen und
ausnutzen,

Einige Erfahrungswerte, die sich bei der Einfithrung des
HeiBspritzverfahrens im VEB Rheinmetall Sémmerda

Temperatur
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Bild 3. Abkiihlungsmomente von
Druckluft und Lack bei 3 ati

Bild 2. Abkihlungsmomente von
Druckluft und Lack bei 4 ati

(Thir.) ergaben, sind in Tafel 1 zusammengestellt, Bei
den Ermittlungen wurde ein Nitro-Autoemaillelack ver-
arbeitet, der im 4-mm-Fordbecher folgende Durchlauf-
zeiten ergab:

I

a) unverdinnt, 20° C 90 bis 120 s
b) unverdlinnt, 65°C = 28 s

Die Schichtdickenmessung ergab folgendes Ergebnis:

a) dreimal gespritzt, bei einer Lacktemperatur von
20° C = 50 bis 70 u

b) zweimal gespritzt, bei einer Lackerwarmung auf
65° C = 80 bis 100 g

Der Normalabstand Spritzdiise—Metalloberflache wurde
mit 200 mm angenommen (Bild 1 und 2). Durch den Tem-
peraturabfall des Lackes bis zum Auftreffen auf die Metall-
oberflache steigt die Viskositat des Lackes wieder stark an.

In der weiteren Perspektive soll der Wirkungsgrad des
HeiBspritzens durch eine hohere Erwdarmung der Druck-
luft noch gesteigert werden. Durch die damit verbundene
Verminderung des Warmegefélles sollen die Werte in
Spalte 9 glinstig beeinfluBt werden. NTB 6

Durch FOTOKOPIEREN Arbeitszeit sparen!

Das Fotokopiergerat dient zur fotochemischen Herstellung
von originalgetreuen, beweiskraftigen Kontaktkopien
transparenter oder nichttransparenter Vorlagen. Es ist
einfacher, schneller und billiger als die normale Fotokopie
mittels Optik und 16st insbesondere das Problem der
fehlerfreien und rationellen Abschrift von Briefen, Ur-
kunden usw. Transparente und einseitig beschriftete Ori-
ginale kénnen im Durchleuchtungsverfahren (Bild 1) di-
rekt kopiert werden, allerdings mit weiBer Schrift auf
schwarzem Grund, von doppelseitig beschrifteten und
nichttransparenten Originalen wird zunachst ein Reflex-
negativ (Bild 2) hergestellt, das die Anfertigung einer be-
liebigen Anzahl positiver Kopien (Bild 3), also mit schwar-
zer Schrift auf weiBem Grund, erlaubt.

DasEntwickeln, Fixieren,Wassern und Trocknen geschieht
in der allgemein bekannten Weise. Die Geréte selbst
brauchen nicht in der Dunkelkammer zu stehen, sondern
kénnen bei gedampftem Tageslicht aufgestellt werden.
Dieses noch weitverbreitete Entwicklungsverfahren ist
jedoch nach heutigen Begriffen zu umstandlich und zeit-
raubend flr kurzfristig bendtigte Kopien. Vor einigen
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Jahren ist es nun gelungen, Schnellkopierpapiere herzu-
stellen, die es erlauben, originalgetreue Kopien binnen
zwei Minuten ohne besondere Handfertigkeit mit einem
einfach und zuverléssig arbeitenden Gerat zu erhalten.
Das im Reflexverfahren belichtete Negativ ist allerdings
‘nur fir eine Kopie verwendbar, da das Bild kérperlich
auf das Positivblatt (bertragen wird. Die Materialkosten
flr eine Kopie liegen dennoch nur bei etwa —.30 DM bis
—.35 DM fir das Format DIN A 4.

Ein nach diesem wirtschaftlichen Verfahren arbeitendes
Fotokopiergerét ist das Tempocop des VEB Reprotechnik.

Das Belichtungsgerat Type A (Bild 4) besteht aus nicht-
metallischem Werkstoff. Als Lichtquelle werden 5 Sof-
fittenlampen 12V, 3W, 8,2>31 mm, Sockel S7 verwendet.
Die Kopierflache ist fir Formate bis DIN A 4 vorgesehen
und das AnpreB-Gummituch gestattet das Einlegen von
Zeitungen und Zeitschriften.

Das Gerat ist mit Gelbfilter ausgeristet, Die mit dem Ge-
rat verbundene elektrische Schaltuhr 4Bt Belichtungs-
zeiten von 1 bis 60 Sekunden zu. Ein Kippschalter fiir
Handbetatigung ist auBerdem vorgesehen.
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Bild 1. Fotokopie nach dem Durchleuchtungs-
verfahren

Das Entwicklungsgerét Type B (Bild 5) ist ebenfalls aus
nichtmetallischem Werkstoff gefertigt und mit dem Mo-
torantrieb Type C lose gekuppelt. Mit wenigen Hand-
griffen ist das Gerat zur Reinigung auseinanderzunehmen.
Der verwendete Motor gewéhrleistet konstante Entwick-
lungszeiten.

Elektrische Daten: 220 Volt Wechselstrom (AnschluB-
schnur mit Schuko-Stecker), Leistungsaufnahme etwa
50 Watt.

Belic’hten: Das Original mit der zu kopierenden Seite
auf die Schichtseite des Negativpapiers legen und im
Belichtungsgeréat etwa 20 bis 25 Sekunden belichten.

Entwickeln: Das belichtete Negativpapier mit dem
Positivpapier Schicht auf Schicht legen und in das Ent-
wicklungsgerét einfiihren, wobei jeder Einfiihrungsschlitz
jeweils nur ein Blatt aufnehmen darf. Der gleichmé&Bige

Transport des Papiers erfolgt durch elektromotorischen
Antrieb.

Abziehen: Dienach Austrittaus dem Entwicklungsgerat
fast trocken gepreBten, zusammenklebenden Papiere sind
nach etwa 30 Sekunden mihelos voneinander abzuziehen.

Bild 4. TEMPOCOP Belichtungsgerit Type A
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Bild 3. Fotokopie nach dem Reflexverfahren

Die Vorteile des Schnellkopierverfahrens:

Saubere Arbeit ohne Beschmutzen der Hande und des
Arbeitsplatzes; es sind weder Schalen zum Fixieren und
Waéssern noch Trockenpressen erforderlich; geruchlose
Entwicklung; leichte Bedienung ohne besondere Kennt-
nisse oder Fertigkeiten; Zeit- und Kostenersparnis gegen-
tiber den bisher angewendeten Methoden.

{RTBAG3]

Bild 5. TEMPOCOP Entwicklungsgerédt Type B mit Motorantrieb

. und die Anwendung:

tberall dort, wo es gilt, originalgetreue Kopien von Briefen,
Urkunden, Vertragen sowie von Zeichnungen, Normen-
blattern, Zeitungsausschnitten, Zeitschriften usw. in kir-
zester Zeit ohne Zuhilfenahme optischer Hilfsmittel her-
zustellen.

Das Schnellkopierpapier ist unter der Bezeichnung ,,BER-
LOFOT" von der DHZ Chemie, Abt. Foto, zu beziehen, die
auch den Spezialentwickler liefert. Der Vertrieb des TEM-
POCOP-Geréates erfolgt durch die zustédndigen Nieder-
lassungen der DHZ Elektrotechnik, Feinmechanik-Optik.

NTB 40 Steiniger
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TECHNISCHE WINKE

Die .Pflege der Schreibmaschine

Von E. HARTH, Erfurt

Niemals wird man sein Fahrrad erst dann reinigen, wenn
sich vor Schmutz die Rader nicht mehr drehen. In erhdh-
tem MaBe trifft dies fiir die Schreibmaschine als fein-
mechanisches Gerat zu. Wer gute und saubere Arbeit
leisten will, der muB auch ein gutes Werkzeug haben. Nur
beischonendstem Gebrauch, gréBter Sauberkeitundregel-
maBigem, sachgemaBem Olen sind von einer Schreib-

-maschine dauernd beste Schreibleistungen zu erwarten.

Es wiare eine Uberbeanspruchung der feinen Mechanis-
men, wollte man ununterbrochen auf einer. Schreib-
maschine eine tibergroBe Anzahl von Durchschléagen auf
einmal herstellen und die Glite der Durchschlédge durch
ibermé&Big starken Tastenanschlag zu verbessern suchen.
Ebenso irrig ist die Meinung, diese Uberbelastung der be-
weglichen Teile durch reichliches Olen ausgleichen zu
kénnen.

Soll deshalb die Schreibmaschine Tag fir Tag gut ar-
beiten und immer gebrauchsfertig sein, erfordert sie eben
eine sorgsame Pflege und auch eine genaue Kenntnis der
einzelnen Funktionen. Aus diesem Grunde werden zu
jeder Schreibmaschine eine Reinigungsgarnitur (Bild 1)
und eine ,,Anleitung fir Gebrauch und Pflege", die stets
griffbereit sein sollte, mitgeliefert.

Wo aber findet man im Schreibmaschinentisch noch eine
Gebrauchsanweisung? Meistens wird die Stenotypistin
erst durch Rickfragen bei erfahrenen und é&lteren Kolle-
ginnen und Kollegen mit den Besonderheiten ihrer
Schreibmaschine vertraut. Sehr oft ist es auch so, da3 vor
Jahren das Maschinenschreiben, vielfach noch an alteren
Modellen oder an anderen Fabrikaten, erlernt wurde und
die Schreiberin daher mit einer modernen Schreibma-
schine nicht vertraut ist. Durch wesentliche Verbesse-
rungen haben unsere Konstrukteure in den modernen
Schreibmaschinen ein Instrument geschaffen, das allen
z. Z. gestellten Anforderungen geniigt, wenn es die er-
forderliche Pflege erfahrt.

1. Standort der Schreibmaschine

Die richtige Pflege beginnt beim Aufstellen der Schreib-
maschine. Vorteilhaft ist es, einen trockenen, aber nicht
zu warmen Ort zu wahlen, der auch nicht zu groBen Tem-
peraturunterschieden ausgesetzt ist, damit die Metallteile
nicht rosten oder Gummibeziige und Farbband austrock-
nen konnen. AuBerdem kann bei zu groBer Warme der auf
die Metallteile aufgebrachte Olfilm schneller verdunsten,
was sich gerade bei reibenden und gleitenden Teilen im
Mecharismus sehr stérend bemerkbar machen kann. Um-
gekehrt wird in zu kalten Ra&umen der Olfilm z&her, was
wiederum einen zu schweren Gang der einzelnen Teile
nach sich zieht,
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Grundsétzlich lasse man auch die Schreibmaschine stets
auf ihrem Platz stehen und vermeide, die Maschine am
SchluB der Arbeitszeit in Schranken abzustellen, wie das
noch ab und zu in manchem Biro oder Klassenzimmer
tblich ist. Das Hin- und Hertragen fihrt meistens zu
Beschadigungen, da man dabei das empfindliche Innen-
werk der Schreibmaschine berihren kann. Mu3 notwen-
digerweise doch einmal ein Platzwechsel vorgenommen
werden, so darf nur am festen Gestellrahmen angefaBt
werden. Das trifft in besonderem MaBe bei den Maschinen
zu, deren Gestellrahmen durch eine besondere Verklei-
dung umschlossen wird.
Beim Aufsetzen vermeide
man harte StoBe oder
ein Verkanten der Ma-
schine. Sehr zu empfeh-
len ist eine Filz- oder
Gummiunterlage, die ein-
mal beim Aufsetzen der
Maschine etwas  stér-
kere StoBe auffangt und
zum anderen auch beim
Schreiben  schalldamp-
fend wirkt. Jedoch ist
zu beachten, daB die Un-
terlage faltenlos liegt, um
nicht tiefgelegene Hebel
in der Maschine zu be-  Bild 1. Reinigungstasche mit Inhalt
eintrachtigen. Bei Koffer-

schreibmaschinen wird man fast immer die Maschine
auf dem Bodenbrett belassen, so daB hier der zuletzt be-
schriebene Ubelstand nicht eintreten kann.

2. Tégliche Pflege der Schreibmaschine

Es ist wohl selbstverstéandlich, daB die Maschinen nach
ArbeitsschluB staubgeschtitzt werden. Standard-Schreib-
maschinen werden mit einer Schutzhaube abgedeckt.
Bei Kofferschreibmaschinen wird der Kofferdeckel tiber-
gestlpt.

Taglich, entweder vor Arbeitsbeginn oder nach Arbeits-
schluB, werden die leicht zuganglichen Teile und die Ver-
kleidung mit Pinsel und weichem Staubtuch gereinigt.
Aber auch das Reinigen der Typenhebel sollte taglich
erfolgen. Erfolgt das nicht, dann setzen sich die Typen
mit Farbe, Bandfasern und Staub so voll, daB die Schrift
unsauber wird. SchlieBlich sitzt der Schmutz so fest, dal
einfaches Birsten nicht mehr gentgt. Soweit darf bzw.
sollte es nicht kommen. Bevor der Schmutz mit der Typen-
birste herausgeholt wird, muB der Deckel durch leichtes
Anheben nach vorn abgenommen oder hochgeklappt
werden. Es ist zweckmaBig, ein breites Papier oder auch
ein Tuch, das gleichzeitig die Tastatur abdeckt, unter die
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Typenhebel zu legen, wobej das Papier bzw. das Tuch
vorn etwas angehoben wird (Bild 2). Das untergelegte
Papier oder Tuch fingt den Schmutz auf, der aus den
Typen herausgebiirstet wird und schiitzt dadurch das
Maschineninnere und die Tastatur sowie die Kleidung der
Stenotypistin vor dem Verschmutzen. Die Typenblirste
wird in Richtung der Hebelarme von innen nach auBen
gefiihrt um ein Verbiegen der Typenhebel zu vermeiden.,

Bei stark verschmutzten Typen benetzt man die Typen-
birste mit etwas Benzin (Vorsicht! Feuergefahrlichl),
wodurch der Schmutz leichter gelést wird. Geschlossene
Buchstaben wie e, a, o, b, g usw., die sich ganz besonders
hartnackig erweisen, reinige man mit einem zugespitzten
Holzchen. Auf kéinen Fall benutzt man jedoch eine Nadel
oder ahnliche metallene Gegenstinde, da sonst die
Schriftzeichen beschadigt werden kénnen.

Wir kennen aber noch eine andere Art der Typenreini-
gung. Eine plastilinartige, chemisch praparierte Masse,
die unter anderem auch als ,, Typutz" bekannt geworden
ist, wird in die Typen gedriickt und nimmt beim Abheben
die Schmutzteilchen mit. Verschmutzte Stellen der Masse
werden nach Durchkneten wieder gebrauchsféhig. Nach
solch einer Behandlung kann die Arbeit beginnen. Das
Schriftbild ist sauber und klar.

3. Wochentliche Pflege der Schreibmaschine

Mindestens einmal in der Woche — am besten zum
Wochenende — wird auch das Innere der Schreib-
maschine vom Staub, ganz besonders vom Radierstaub,
gereinigt. Zu diesem Zweck werden Wagen und Deckel
abgenommen (Bild 4). Bei allen modernen Maschinen
laBt sich durch wenige Handgriffe der Wagen leicht I6sen
und abnehmen (siehe auch Gebrauchsanweisung). Jetzt
sind viele der inneren Teile zugénglich. Mit dem lang-

stieligen Staubpinsel aus der Reinigungsgarnitur werden
nun recht vorsichtig samtliche erreichbaren Innenteile
vom Staub befreit, wobei ganz besonders darauf zu achten
ist, daB dabei keine Federn ausgehdngt werden. Schauen
Sie bitte aber auch einmal hinter die Typenfithrung?
Hier sammelt sich ganz besonders viel Radierstaub an.
Jedem, der maschineschreibt, ist bekannt, daB das Rich-
tigschreiben vor das Schnellschreiben zu setzen ist.
Trotzdem kommen ab und zu bei unseren besten Ma-
schinenschreiberinnen Fehler vor, die dann fast immer
durch Radieren ausgemerzt werden. Solche unumgéng-
lichen Korrekturen sind aber so auszufiihren, daB nach
Mdglichkeit dieser feine Radierstaub nicht in die Lager-
stellen féllt. Deshalb wird der Wagen bis zum 4uBersten
Punkt nach links oder rechts herausgefahren, damit sich
die zu verbessernde Stelle auf dem eingespannten Pa-
pierbogen auBerhalb des Maschinengestells befindet.
Dann wird der Bogen so weit aufwérts gedreht, daB die
zu korrigierende Stelle bequem auf der Schreibwalze
oder der Radierauflage aufliegt.

Aus ZweckmaéaBigkeitsgriinden verwende man stets eine
Radierschablone (Bild 3), wobei der entsprechende Aus-
schnitt der Schablone so auf die zu verbessernde Stelle
zu liegen kommt, daB der falsch angeschlagene Buch-
stabe ohne Verletzung und Beschadigung der iibrigen
danebenstehenden ausradiert werden kann. Man ver-
wende einen sehr schmalen Gummi von guter Qualitat,
damit das Papier nur sehr wenig angegriffen wird und
auBerdem keine Schmierstellen entstehen. Befindet sich
ein neues Farbband auf der Maschine, so nimmt man erst
einen weichen Gummi und entfernt die Farbe.

Unsaubere Schreibwalzenbeziige werden gereinigt, in-
dem man den Gummibezug mit einem mit Spiritus ge-
tréankten Lappen abreibt. Auf keinen Fall darf hier Benzin
genommen werden, weil dieses den Gummi zerstort.

NTBs2) P N TR
Bild 2. Stenotypistin beim Reinigen der Bild 3. Stenotypistin beim Radieren mit Bild 4. Stenotypistin beim Reinigen der Ma-
Typen Schablone schine (Wagen abgenommen)
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4. Monatliche Pflege der Schreibmaschine

Weil keine Maschine, die von frih bis spat in Benutzung
ist, ganz ohne Ol arbeiten kann, so ist es auch bei der
Schreibmaschine unbedingt notwendig, sie von Zeit zu
Zeit durchzudlen, um einen stets leichten Gang und eine
lange Lebensdauer zu gewahrleisten. Es ist aber eine
irrige Auffassung, wenn man glaubt, daB durch vieles
Olen eine Maschine schneller und zuverlassiger funk-
tioniert, Ist eine Maschine an ihren reibenden Teilen
trocken, so nutzen sich vorzeitig die Teile ab. Das gleiche
gilt, wenn eine Maschine tbermaBig stark gedlt ist. In
letzterem Falle vermischt sich nédmlich der Staub, und
ganz besonders der Radierstaub, mit dem Ol und bildet
eine dicke, zahe Schmirgelmasse, das zuerst ein schwer-
falliges Arbeiten der Maschine verursacht und in der
Folge dazu fiihrt, daB sich die Lagerstellen sehr schnell
ausarbeiten, die Maschine also anfangt zu klappern. Man
sollte deshalb das ©Olen nur dem Fachmann (iberlassen,
schon deshalb, weil einige Teile — wie die Typenhebel —
nur durch Abreiben mit einem &ligen Tuch schon den
notwendigen Olfilm erhalten.

AuBerdem ist es auch nicht gleichgtltig, was fir ein Ol
Anwendung findet. Die Schreibmaschine als feinmecha-
nisches Gerat verlangt unbedingt ein harz- und sé&ure-
freies OI, so wie es im besten Knochendl zu finden ist.

Eine gute Stenotypistin kennt wohl den Aufbau ihrer
Maschine, ist mit den Funktionen vertraut und steht somit
irgendwelchen Stoérungen nicht ganz hilflos gegeniber.
Es ware aber falsch, von ihr Arbeiten zu verlangen — und
dazu gehort auch das Olen —, die einzig und allein den
Fachmann angehen.

5. Vierteljahrliche Pflege der Schreibmaschine

Die Verwendung der besten und geeignetsten Werkstoffe,
auch die gewissenhafteste Pflege und Behandlung kon-
nen nicht verhindern, daB naturgemaB mit der Zeit ein
gewisser VerschleiB und kleine Verdnderungen eintreten.
Dies kann nur der geschulte Fachmann rechtzeitig er-
kennen und abstellen. Deshalb ist es vorteilhaft, viertel-
jahrlich von einem Fachmann die Funktionen der Schreib-
maschine Uberprifen zu lassen, der dann gleichzeitig
auch die Reinigung und das Olen mit durchfihrt. Dabei
ist es zweckmaBig, wenn die Stenotypistin bei diesen Ar-
beiten zusieht. Sie kann so manches dazulernen, erhalt
Einblick in die kleinsten Teile des komplizierten Mecha-
nismus und wird zukinftigen Stérungen nicht verstand-
nislos gegeniberstehen. Die Stenotypistin soll aber
nicht nur Schreibkraft sein, sondern sie muB auch ein
gewisses technisches Verstandnis fir ihre Schreib-
maschine haben. Es ware aber nicht richtig, wollte man
von ihr verlangen, daf sie einen Mechaniker ersetzt,

Verlangen kann und muB3 man aber, daB sie genau wie
jeder andere Facharbeiter ihr Arbeitsgerdt so kennt und
auch pflegt, daB Stérungen und Reparaturen weitgehendst
vermieden werden. Dann wird die Stenotypistin Freude
an ihrer Schreibmaschine und an ihrer Arbeit haben.
NTB 41
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denn die Beratungen des Fachhandlers
haben ihn von der Giite beider GROMA-

Erzeugnisse voll iberzeugt.

Fir KOLIBRI gilt: geringes Gewicht, kleine
Abmessungen aber groBe Leistungen.

Die COMBINA verfiigt iiber Segmentschaltung
und Auswechselbarkeit der 24 cm und 32 cm
breiten Wagen,

Alle iibrigen Vorziige sind aus Sonderwerbe-
druckschriften ersichtlich.

GF\@AA

VEB GROMA BUROMASCHINEN MARKERSDORF
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ORGANISATION IN DER PRAXIS

Unter dieser Rubrik veréffentlichen wir ab Heft6 in zwang-
loser Folge Prinzipsdarstellungen durchgefiihrter Organi-
sationen in der Verwaltungsarbeit. Sie sind keineswegs
dogmatische Richtlinien fir alle analogen Falle, sondern
sollen als Anregung dienen, die ZweckmaBigkeit und
Wirtschaftlichkeit des entsprechenden Arbeitsablaufes
im eigenen Sachgebiet kritisch zu iberpriifen, und zu er-
wégen, ob eine Anderung vorteilhaft erscheint,

Die Organisation kénnte man kurz als die systematische,
rationelle, raumliche und zeitliche Ordnung des Denkens
und Handelns, der Dinge und Formen definieren. Das
klingt verhaltnismaBig einfach und zu viele trauen sich
die Fahigkeit zu, die Organisation in derVerwaltungsarbeit
zu improvisieren. Tatsachlich erfordert aber die Organi-
sation Erfahrung und ein spezielles, griindliches Fach-
wissen. Es ist daher einfacher, billiger, wirksamer, fir
entscheidende Umstellungen den Fachorganisator zu
Rate zu ziehen, als unzulangliche Versuche anzustellen,
Das trifft insbesondere fiir den Einsatz wertvoller tech-
nischer Arbeitsmittel zu, deren wirtschaftliche Nutzung
gesichert sein muB. Die Auffassung, daB man die Pro-
bleme ausschlieBlich durch die Anwendung der modern-
sten Technik I6sen konne, ist irrig. Der Aufwand ist viel-
fach wirkungslos, weil die optimale Nutzung des neuen
Gerétes oder Organisationsmittels nur zu einem unge-
nigenden Teil erreicht wird. Die Ursache dafiir liegt in
der mangelnden Erkenntnis oder der Vernachlassigung
der technischen Méglichkeiten des Arbeitsmittels, der
bedingten Anderungen im Arbeitsablauf und der kon-
nexen Operationen und Arbeitsmittel.

So ist es z.B. bei der Umstellung einer Handdurch-
schreibebuchhaltung auf Maschinenbuchhaltung nicht
angebracht, den Arbeitsablauf des manuellen Verfahrens
beizubehalten, zumal die Technik der Buchungs-
maschinen fast immer eine abweichende Vordruckein-
teilung vorschreibt. Die Maschine erlaubt vielfach, meh-
rere Arbeitsgange durch zweckméaBige Vordruckgestal-
tung zu vereinen, Aufgliederungen und Ergebnisse auto-
matisch ohne Hilfsbogen und nachgeschaltete Arbeits-
gange zu gewinnen. Grundsatzlich bucht man im Stapel-
verfahren und verzichtet moglichst auf Drittschriften, so-
fern diese das Einzelziehen von Konten erfordern.

Der Belegdurchlauf und der Arbeitsablauf sind dement-
sprechend festzulegen. Wichtig ist die zweckmaBige Be-
leggestaltung. Der innerbetriebliche Beleg muB klar und
ubersichtlich sein; es miissen alle notwendigen Angaben
enthalten sein, und es muB auf alle iiberfliissigen oder
selten benutzten Eindrucke soweit wie moglich verzichtet
werden. Die Reihenfolge der Belegangaben soll mit dem
Buchungsvordruck Ubereinstimmen, evtl. numeriert sein.
Selbstverstdandlich sind die Formate der DIN-Reihe ein-
zuhalten. Der Einzelbeleg ist in der Mehrzahl der Falle
dem Sammelbeleg infolge der vollen Sortierfahigkeit vor-
zuziehen. Durchgeschriebene Mehrfachbelege beschleu-
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nigen die Abwicklung mehrerer Arbeitsgdnge, z. B. Ma-
terialrechnung und Betriebsabrechnung. AuBerdem ist
dadurch ein zweckmé&Big geordneter Belegnachweis in
beiden Abteilungen vorhanden,

Die Zentralisierung des Rechnungswesens ist wirtschaft-
licher. Dadurch ist es moglich, die Arbeiten der einzelnen
Abteilungen des Rechnungswesens besser aufeinander
abzustimmen. Im jeweiligen Fall ist sorgféltig zu priifen,
wann es vorteilhafter ist, nur verdichtete Zahlen zu buchen,
d. h. die sogenannte Sortiermethode vorzuschalten, die
in Verbindung mit der Buchungsmaschine an Sicherheit
gewinnt. AuBerdem wird eine unnétige Beanspruchung
der wertvollen Buchungsmaschinen vermieden und die
Zeit, in der die Konten fir die Buchung dem Sachbear-
beiter entzogen sind, wesentlich verkiirzt,

Der beauftragte Organisationsdienst entwirft die fir
Buchungsmaschinen systemgerechten Vordrucke bzw.
schlagt die geeigneten Einheitsvordrucke vor., Er gibt
die notwendigen Hinweise fir die Anfertigung der Druck-
sachen, die Beschaffung des Kohlepapiers usw. Der
Fachorganisator arbeitet ferner das prinzipielle Organi-
sationsschema und erforderlichenfalls spezielle Bedie-
nungsanweisungen fur die verschiedenen Arbeitsginge
aus. Die Aufstellung der Maschinen, Garantieaushaltung
und Einarbeitung des Personals werden ebenfalls vom
Organisationsdienst ausgefiihrt,

Trotz solcher Tatsachen wird die Entscheidung Gber die
Einfllhrung neuer organisatorischer MaBnahmen und die
Beschaffung technischer Arbeitsmittel meist noch ziem-
lich willkiirlich getroffen. Sie ist oft von zufalligen Mo-
menten abhangig wie von der persdnlichen Ansicht ein-
zelner, den finanziellen Moglichkeiten des Betriebes, der
Liefermoglichkeit u.a. Statt dessen diirfte allein eine
sachliche und genaue Analyse der Betriebsverhiltnisse
und die sorgféltige Erwdgung der Erfolgsaussichten fiir
die Gestaltung und Genehmigung des Projekts maB-
gebend sein. Je nach der Lage der Dinge wird man sich
manchmal besser der Einsicht beugen, daB ein schritt-
weises Vorgehen, eine Ubergangslésung vorteilhafter ist
als eine Uberstirzte, einschneidende MaBnahme. Fraglos
vermag der erfahrene Organisationsfachmann bei vorbe-
haltloser Unterstiitzung seitens des Betriebes dies besser
zu Ubersehen als der Laie. Die Anschaffung groBerer Ar-
beitsmittel sollte daher grundsétzlich erst auf Grund des
Gutachtens eines unvoreingenommenen Fachberaters
erfolgen dirfen.

In den letzten 100 Jahren stieg die Arbeitsproduktivitat
in der Gitererzeugung um etwa 1300%, in der Verwal-
tungsarbeit jedoch nur um 40%. Die Zahl der Produktions-
arbeiter erhthte sich im gleichen Zeitraum um rund 70%,,
die der Verwaltungsangestellten um 260%. Die wesent-
lich komplizierteren Beziehungen und der unerhért be-
schleunigte Ablauf der modernen Wirtschaft stellen
selbstverstandlich heute den Verwaltungen schwierigere
und umfangreichere Aufgaben als dies in der Vergangen-

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 « 1957

heit der Fall war. Sie kénnen rationell nur durch die folge-
richtige Anwendung der modernen Technik auch im
Biiro bewaltigt werden. Daflr stehen sehr leistungsfahige
Arbeitsmittel zur Verfiigung, aber nur in ungeniigendem
MaBe ausgebildete Arbeitskréfte. Die Organisationsfach-
leute haben deshalb wiederholt vorgeschlagen, die An-
wendung technischer Arbeitsmittel fir das Biiro als Plan-
fach an den Berufsschulen, Fachschulen und wirtschafts-

wissenschaftlichen Fakultdten der Hochschulen einzu-
fihren.

In Heft 6 erscheint ein Artikel iber:

Die Kostenaufbereitung und die Aufstellung des Betriebs-
abrechnungsbogens | mit einem Registrier-Buchungs-
automaten ASTRA 170 in einem Betrieb des Maschinen-
baues. NTB 34

PERSONLICHES

KARL STOCKLEIN

in den
Ruhestand

getreten

Allen Fachleuten auf dem Gebiete des Biromaschinen-
baues in der DDR ist Karl Stocklein bekannt. Sein
Name ist aufs innigste mit dem Aufbau der Registrier-
kassenproduktion in der DDR verbunden. Uber viele
Jahrzehnte hinweg widmete er sein Schaffen und Wirken
diesem Spezialmaschinenzweig.

Als er nach 10jahrigem Schulbesuch die mittlere Reife
erlangt hatte, trat er eine 4jahrige Lehrzeit an. 2 Jahre
dieser Lehre waren von ihm fur das Erlernen kaufmanni-
scher und 2 Jahre fiir das Erlernen technischer Berufs-
kenntnisse vorgesehen. Schon hier bei der Wahl und der
Art der Ausbildung zeichnete sich sein Weitblick und sein
initiativer Wille, der dem in Hagen geblrtigen Westfalen
eigen ist, ab. Er wollte in seinem zuklnftigen Leben kauf-
mannisch-technisch als Fachvertreter des Betriebes dem
Kunden gegeniber und umgekehrt technisch-kaufméan-
nisch als Vertrauter des Kunden dem Produktionsbetrieb
gegentliber als Berater wirken.

Diesem Leitgedanken ister auf seiner gesamten Schaffens-
laufbahn treu geblieben.

Nach AbschluB der Lehre war er 3 Jahre in kaufmanni-

schen und technischen Positionen tatig. Im Jahre 1913
trat er in die National-Registrierkassen-Gesellschaft als
Fachvertreter flir Registrierkassen ein. Diese Arbeit (ibte
er bis zum Ausbruch des 1.Weltkrieges aus, dann war er
bis 1927 als Wirtschaftsberater tatig. AnschlieBend finden
wir ihn wieder in der National-Registrierkassen-Gesell-
schaft in leitender Stellung als Verkaufsleiter im AuBen-
dienst. Hier bot sich ihm die Gelegenheit, die bisher ge-
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wonnene Erfahrung in die Praxis umzusetzen und zu er-
weitern. Diese Position hatte er bis 1945 inne.

Nach 1945 entschloB sich Herr Stécklein unter eigener
Verantwortung, zusammen mit anderen bewéhrten Mit-
arbeitern der National-Registrierkassen-Gesellschaft, dar-
unter dem jetzigen Chefkonstrukteur des VEB Secura-
Werke, Herrn Topel, die Universal-Registrierkasse ,,Se-
cura" der Typenklasse 1 bis zur Produktionsreife zu ent-
wickeln. Seit 1948 wird diese Universal-Registrierkasse
von den VEB Secura-Werken gefertigt.

Die Erfahrungen des Herrn Stocklein auf diesem Spezial-
gebiet waren fur den VEB Secura-Werke von erheblicher
Bedeutung. Als Leiter der Absatzabteilung in diesem Be-
trieb brachte er schopferische Ideen von ausschlaggeben-
dem Wert. Nach Festigung des jungen Betriebes und der
ab 1951 gegebenen Liefermdglichkeiten waren eine ganze
Reihe von Auslandsreisen erforderlich, die sich ab 1952
so auswirkten, daB heute, mit Ausnahme von Australien,
alle Erdteile der Welt mit Erzeugnissen des VEB Secura-
Werke beliefert werden. Etwa 100 verschiedene Ausfiih-
rungsformen der Registrierkasse gestatten es dem VEB
Secura-Werke, allen Bed(rfnissen des Weltmarktes Rech-
nung zu tragen, nachdem zur Erweiterung des bisherigen
Produktionsprogramms auch die schnell und funktions-
sicher arbeitende Aufrechnungs-Registrierkasse fiir
Selbstbedienungsldden erstmalig auf der Leipziger Friih-
jahrsmesse 1957 gezeigt wurde.

Gesundheitliche Griinde veranlaBten Herrn Stocklein vor
kurzem, in den Ruhestand zu treten. Nach wie vor steht
er dem Betrieb beratend zur Seite, der wiinscht und hofft,
daB dieser gute und nutzbringende Kontakt noch lange
fortbestehen moge.

Seinen umfangreichen Kenntnissen und Facherfahren
ist es mit zu verdanken, daB der VEB Secura-Werke in
einer verhaltnismaBig sehr kurzen Zeit aus kleinsten An-
fangen heraus ein GroBbetrieb geworden ist.

Der VEB Secura-Werke, seine ehemaligen Mitarbeiter
und der Arbeitskreis Blromaschinen wiinschen Herrn
Karl Stocklein eine noch lange Reihe von Jahren der Ruhe
und Erholung nach dem AbschluB seiner anstrengenden
Lebensarbeit. NTB 39 Kéammel
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PATENTSCHAU

Deutsche Bundesrepublik, Patentamt Miinchen
Patenterteilungen:

Kl 169, Gr. 25/02. Nr. 956 511 . eingetragen am 27. 12,1956
Erfinder: Roger Marceau Petit, Clichy, Seine (Frankreich)
Inhaber: Dimar S.A. und Barfred S.A., Casablanca (Marokko)
Titel: Typenhebelantrieb fiir Schreibmaschinen oder &@hnliche

Blromaschinen

Kl. 1569, Gr. 35/04. Nr. 957 664 eingetragen am 17. 1, 1957

Erfinder: Herbert Mller, Niederschelden/Sieg )

Inhaber: SIEMAG  Feinmechanische Werke G.m.b.H., Eiser-
feld/Sieg

Titel: Papierflihrungsvorrichtung fiir Schreibmaschinen und

andere schreibende Biliromaschinen
KI, 159, Gr.35/07. Nr. 957 485 eingetragen am 17. 1. 1957

Erfinder: =

Inhaber: Otto Ludwig Kainz, Miinchen, u. Paul Ganzenmiiller,
Minchen

Titel: Vorrichtung flir Schreibmaschinen zum zeilenrichtigen
Einspannen von sich (iberdeckenden Buchfiihrungs-
formularen

Kl. 43a, Gr. 41/03. Nr. 957 530 eingetragen am 17. 1. 1957

Erfinder: Fred Merchant Caroll, Binghamton, Broome und Grey
Manning Gurley, Endwell, Broome (V.St.A.)

Inhaber: IBM Deutschland Internationale Biiro-Maschinen Gesell-
schaft m.b.H., Sindelfingen (Wiirtt.)

Titel: Anordnung zur spaltenweisen lichtelektrischen Ab-

fihlung gelochter Aufzeichnungstrager
Kl. 1569, Gr. 20. Nr. 958 111 eingetragen am 24, 1. 1957

Erfinder: Walter Stedeker Lemmon, New York, N.Y.und Albert
Clyde Holt, Oradell, N.J. (V.St.A.)

Inhaber: IBM Deutschland Internationale Biiro-Maschinen Gesell-
schaft m.b.H., Sindelfingen (Wiirtt.)

Titel: Verschliisselungseinrichtung fiir Chiffrier-Schreib-
maschinen

Klf.159. Gr. 40/03. Nr. 958 112 eingetragen am 24. 1. 1957

Erfinder: —

Inhaber: René Alphonse Higonnet und Louis Marius Moyroud,
Cambridge, Mass. (V.St.A.)

Titel: Tastensperre fiir Schreib-, Setz-, Rechen- u. & Maschi-
nen

KI, 159, Gr. 46/03. Nr. 958 293 eingetragen am 24. 1, 1957

Erfinder: Magnus Andersen Kapp, Ostre Toten (Norwegen)

Inhaber: Remington Rand G.m.b.H., Frankfurt/M.-Rédelheim

Titel: Vorrichtung an einem Konzepthalter mit zeilenweise

schaltbarer Vorlage

Kl. 42m, Gr.6. Nr. 958 060 eingetragen am 24, 1. 1957

Erfinder: —
Inhaber: Thaleswerk G.m.b.H., Rastatt (Bad.)
Titel: Tastatur fiir Zehntastenrechenmaschinen

KI. 42m, Gr. 14, Nr. 957 983 eingetragen am 24. 1, 1957
Erf. zugl. Inh.:  Dr. Walter Sprick, Béblingen (Wdirtt.)

Titel: Elektronische Rechenmaschine

KI. 42m, Gr.14. Nr, 958 061 eingetragen am 24, 1. 1957

Erfinder: Dipl.-Phys. Walter Schiitte, Darmstadt

Inhaber: Stifterverband fiir die Deutsche Wissenschaft e.V.,
Essen-Bredeney

Titel: Vorrichtung zur Anzeige 0-1-verschliisselter Dezimal-

zahlen auf dem Schirm einer Kathodenstrahlréhre
KI. 42m, Gr. 14, Nr. 9568 161 eingetragen am 24, 1. 1957
Erf. zugl. Inh.:  Riccardo Bruni, Genua (ltalien)
Titel: Als Zahlwerk von Rechenmaschinen od. dgl. verwend-
bare Kupplungsvorrichtung

Kl. 42m, Gr. 24. Nr. 958 062 eingetragen am 24. 1, 1957

Erfinder: = )

Inhaber: (thgt l/\ia)tlonal Cash Register Company, Dayton, Ohio

Titel: Bdch'uﬁgs- oder &hnliche Rechenmaschine

KI, 42m, Gr. 32. Nr.958063 eingetragen am 24. 1. 1957

Erfinder: Dipl.-Ing. Reinhard Wohlfahrt, Niirnberg

Inhaber: ELDI-Feinmechanik G.m.b.H., Hechendorf (Pilsensee)

Titel: Kommaanzeigevorrichtung

Kl, 43a, Gr. 13/01. Nr. 958 340 eingelragen am 24, 1. 1957

Erfinder: Chi Liang Cho, Ziirich (Schweiz)

| nhaber: ELEKTRO-WATT Elektrische und Industrielle Unter-
nehmungen A.G., Zirich (Schweiz)

Titel: Einstellwerk fiir rechnende Vorrichtungen, insbesondere

Registrierkassen und Buchungsmaschinen usw.
KI. 43a, Gr.41/02. Nr. 958 781 eingetragen am 31. 1. 1957

Erfinder: —

I nhaber: Compagnie des Machines Bull, Paris

Titel: Maschine zum Vergleichen und Einsortieren von Regi-
strierkarten

Kl 42m, Gr.24. Nr. 958 880 eingetragen am 7. 2, 1957

Erfinder: Wilhelm Kiel, Nirnberg, u. Ulrich Eichler, Nirnberg-
Ebensee

Inhaber: Diehl G.m.b.H., Niirnberg

Titel: Kupplung fiir Rechenmaschinen, insbesondere Vier-

spezies-Rechenmaschinen

Kl. 43a, Gr. 13/03. Nr. 959 233 eingetragen am 7.2, 1957

Erfinder: Domenico Barberis 1, Turin (ltalien)

Inhaber: (FHVIIOl‘;‘lcme di Villar Perosa Societa per azioni, Turin
alien

Titel: Vorrichtung zur Ausgabe doppelt bedruckter Belege

od. dgl. bei Registrierkassen

Kl. 42m, Gr, 14, Nr, 959 415 eingetragen am 14, 2, 1957

Erfinder: (I—\i/oge;cAe) William  Nordyke jun., Poughkeepsie N.Y.

Inhaber: IBM [.)e'utschland.Intemationa[e Biiro-Maschinen Gesell-

. schaft m.b.H., Sindelfingen (Wiirtt.)

Titel: Anordnung zur Anzeige magnetischer Fehlaufzeich-
nungen
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KI. 42m, Gr.15. Nr. 959 333 eingetragen am 14. 2. 1957

Erf. zugl. Inh.: Dr.-Ing. Ramsayer, Stuttgart

Titel: Rechenmaschine zur Berechnung von Funktionswerten
durch mehrstufige Interpolation

Kl 42m, Gr.32, Nr, 959 685 eingetragen am 21. 2, 1957

Erfinder: Glinther Benver, Berlin-Zehlendorf

Inhaber: Deutsche Telephonwerke und Kabelindustrie Aktien-
gesellschaft, Berlin

Titel: Kennzeichendruckvorrichtung fiir rechnende Maschinen

Kl. 43a, Gr. 13/03. Nr. 959 688 eingetragen am 21, 2. 1957

Erfinder: Ernst Borgmann, Bielefeld

Inhaber: Anker-Werke A.G., Bielefeld

Titel: Schaltvorrichtung fiir den Kontrollstreifen an Registrier-
kassen oder Buchungsmaschinen

Kl, 43a, Gr. 41/03. Nr. 959 768 eingetragen am 21, 2, 1957

Erfinder: William Wockenfu3, Brooklyn, N.Y. (V.St.A.)

Inhaber: Burroughs Corporation, Detroit, Mich, (V.St.A.)

Titel: Zuftihrvorrichtung fiir Aufzeichnungskarten

Gebrauchsmuster:

Kl. 43a, Gr. 41/01, Nr. 1 736 807 eingetragen am 27. 12, 1956

Anmelder: VEB Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-Stadt, Karl-

- Marx-Stadt
Titel: Vorrichtung zur Kennzeichnung der gepriiften Spalten

der Zahlkarten
Kl. 42m, Gr. 29, Nr.1 738025 eingetragen am 17. 1, 1957
Anmelder: RUF-Buchhaltung Hegnauer & Heilmann, Karlsruhe
Titel: Vorrichtung zum wahlweisen Unwirksammachen von
Steuergliedern einer Steuerbriicke bei Bliromaschinen
Kl.156g, Gr, 35/06. Nr. 1 738 631 eingetragen am 31, 1, 1957

Anmelder: Erwin O. Haberfeld, Zlrich (Schweiz)

Titel: Buchungsschreibmaschine mit Vorsteckvorrichtung
KI. 16g, Gr.16. Nr. 1739 535 eingetragen am 14. 2, 1957
Anmelder: Karl-Heinz Offenhauer, Neu-Isenburg

Titel: Rickfallsperre fiir Tabulatoreinrichtung

Gute Leistungen der DDR
beim Weltmeisterschafts-Wettschreiben
in Mailand

Beim internationalen Wettbewerb im Maschineschreiben
haben am 6. Mai 1957 169 Teilnehmer aus 27 Landern
ihre Krafte im Schnell- und Perfektionsschreiben ge-
messen. Erstmalig befanden sich unter den Teilnehmern
auch sieben Stenotypistinnen aus der DDR, die gute
Leistungen erzielten. Ein ausfihrlicher Bericht (ber
dieses Wettschreiben wird in unserem nachsten Heft
verdffentlicht. NTB 65

Elektronisch gesteuerte Biiromaschinen
aus Karl-Marx-Stadt

Ein neuer Forschungs-, Entwicklungs- und Produktions-
betrieb fiir elektronisch gesteuerte Blromaschinen, der
VEB Elektronische Rechenmaschinen in Karl-Marx-Stadt,
wurde durch den Stellvertreter des Vorsitzenden des
Ministerrates Fritz Selbmann seiner Bestimmung uber-
geben.

Durch den Minister fir Allgemeinen Maschinenbau,
Helmut Wunderlich, wurden dem Werkleiter Wiegmar und
dem Wissenschaftlichen Leiter, Dipl.-Phys. Schulze, die
Bestallungs- und Griindungsurkunde des Betriebes (iber-
geben, '

Bei der Besichtigung wurden bereits elektronisch ge-
steuerte Rechenmaschinen vorgefiihrt.

Wir hoffen, daB die von diesem Betrieb der Bliromaschi-
nenindustrie der Deutschen Demokratischen Republik
neuentwickelten elektronisch gesteuerten Bliromaschinen,
die sich in laufenden Versuchen als produktionsreif er-
wiesen haben, von den Spezialbetrieben bald in die
Produktion aufgenommen werden konnen. Dem VEB
Elektronische Rechenmaschinen wiinschen wir fiir seine
zuklnftige Arbeit gute Erfolge. NTB 64

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 . 1957

Wenn Sic an der Rationalisierung

- Jhwer QBiivos unel Verwaltungen

interessiert sind, dann informieren Sie
sich (iber neuzeitliche Arbeitsmittel,
insbesondere Uber

Kerblochkarten,
Schlitzlochkarten,

Sichtlochkarten
und die dazugehdrenden Geréate

sowie Uber

Informatormappen
mit den Mdéglichkeiten der Plankontrolle

Wenden Sie sich bitte an den

VEB Organisationsmittel-Verlag

Leipzig C 1, Czermaks Garten 2, Ruf 63749
und Berlin-WeiBensee, BizetstraBe 102, Ruf 564046

Wir sind in allen Bezirken vertreten

GREIZER PAPIERE

Umschlagpapier und Karton
gepresste Uberzugpapiere
marmorierte Uberzugpapiere
schwarz Fotoschutzpapier
schwarz/rot Filmpapier

Hollerithkarton

m'fein Karteikarton
Ogenolit

farbig Tauenpapier

und ondere Spezialpapiere
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I Tafeln

"“erschienen, kimmerte sich noch niemand
chter und R.v. VoB im Jahre 1922 in einem
1echanische Technik den Atlas der ,,Kon-
shnik** herausgaben, der aber nur ein Sam-
t der systematischen und zusammenfassen-
den ,,Bauelementen der Feinmechanik" im
:ab hervorragender Konstrukteure, ein Stan-

lgten im Jahre 1938 die zweite und im Jahre

2iden Verfasser trat mit der vierten Auflage
3sem Buch, Ing. Fritz Kozer, das verantwort-

Uberarbeitet und erweitert und war bereits

ing, aber nicht nur inhaltlich, sondern auch
| im September 1952 wie die vierte Auflage
epublik und war nach 18 Monaten im Buch-
~vohl aus den Landern der Volksdemokratie
ich den USA veranlaBten den VEB Verlag
inigen notwendigen Ergédnzungen und Ver-
wurde. Nachdem auch diese Auflage ver-
shdruck herausgebracht.

1 hat und im Dienste des Fortschritts in der

1inen jeder Buchhdndler gern vor!
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PATENTSCHAU

Deutsche Bundesrepublik, Patentamt Miinchen

Patenterteilungen:

Kl 15¢, Gr. 25/02. Nr. 956 511 eingetragen am 27. 12,1956

Erfinder: Roger Marceau Petit, Clichy, Seine (Frankreich)
Inhaber: Dimar S.A. und Barfred S.A,, Casablanca (Marokko)
Titel: Typenhebelantrieb fiir Schreibmaschinen oder dhnliche

Bliromaschinen

Kl. 1569, Gr. 35/04. Nr. 957 664 eingetragen am 17. 1, 1957

Erfinder: Herbert Miiller, Niederschelden/Sieg )

Inhaber: SIEMAG Feinmechanische Werke G.m.b.H., Eiser-
feld/Sieg )

Titel: Papierfahrungsvorrichtung fiir Schreibmaschinen und

andere schreibende Biliromaschinen
Kl, 159, Gr.35/07. Nr. 957 485 eingetragen am 17. 1. 1957

Erfinder: = P

Inhaber: Otto Ludwig Kainz, Miinchen, u. Paul Ganzenmiiller,
Minchen o

Titel: Vorrichtung fiir Schreibmaschinen zum zeilenrichtigen

Einspannen von sich (iberdeckenden Buchfiihrungs-
formularen

Kl, 43a, Gr.41/03. Nr, 957 5630 eingetragen am 17. 1. 1957

Erfinder: Fred Merchant Caroll, Binghamton, Broome und Grey
Manning Gurley, Endwell, Broome (V.St.A.)

Inhaber: IBM Deutschland Internationale Biiro-Maschinen Gesell-
schaft m.b.H., Sindelfingen (Wiirtt. :

Titel: Anordnung zur spaltenweisen lichtelektrischen Ab-

fuhlung gelochter Aufzeichnungstrager
KI, 15g, Gr.20. Nr. 958 111 eingetragen am 24. 1. 1957

Erfinder: Walter Stedeker Lemmon, New York, N.Y.und Albert
Clyde Holt, Oradell, N.J. (V.St.A)

Inhaber: IBM Deutschland Internationale Biiro-Maschinen Gesell-
schaft m.b.H., Sindelfingen (Wiirtt.) .

Titel: Verschlisselungseinrichtung fiir Chiffrier-Schreib-
maschinen

Kl. 159, Gr. 40/03. Nr. 958 112 eingetragen am 24. 1, 1957

Erfinder: —

Inhaber: René Alphonse Higonnet und Louis Marius Moyroud,
Cambridge, Mass. (V.St.A.) .

Titel: Tastensperre fiir Schreib-, Setz-, Rechen- u. 4. Maschi-
nen

KI, 15¢g, Gr. 46/03. Nr. 958 293 eingetragen am 24, 1. 1957

Erfinder: Magnus Andersen Kapp, Ostre Toten (Norwegen)

Inhaber: Remington Rand G.m.b.H., Frankfurt/M.-Rédelheim

Titel: Vorrichtung an einem Konzepthalter mit zeilenweise

schaltbarer Vorlage

KI. 42m, Gr.6. Nr. 958080 eingetragen am 24. 1. 1957

Erfinder: o
Inhaber: Thaleswerk G.m.b.H., Rastatt (Bad.)
Titel: Tastatur flr Zehntastenrechenmaschinen

Kl 42m, Gr. 14. Nr. 957 983 eingetragen am 24, 1. 1957
Erf. zugl. Inh.:  Dr. Walter Sprick, Boblingen (Wurtt.)

Titel: Elektronische Rechenmaschine

KI, 42m, Gr. 14, Nr. 958 061 eingetragen am 24. 1. 1957

Erfinder: Dipl.-Phys. Walter Schiitte, Darmstadt

Inhaber: Stifterverband fiir die Deutsche Wissenschaft e.V.,
Essen-Bredeney

Titel: Vorrichtung zur Anzeige 0-1-verschliisselter Dezimal-

zahlen auf dem Schirm einer Kathodenstrahlréhre
KI. 42m, Gr. 14. Nr. 958 161 eingetragen am 24, 1. 1957
Erf. zugl. Inh.: Riccardo Bruni, Genua (ltalien)
Titel: Als Z&hlwerk von Rechenmaschinen od. dgl. verwend-
bare Kupplungsvorrichtung

KI. 42m, Gr, 24, Nr, 958 062 eingetragen am 24. 1, 1957

Erfinder: — ) .

Inhaber: (thgtha)tlonal Cash Register Company, Dayton, Ohio

Titel: BL}cHuﬁgs- oder dhnliche Rechenmaschine

KI. 42m, Gr. 32. Nr.958 063 eingetragen am 24, 1. 1957

Erfinder: Dipl.-Ing. Reinhard Wohlfahrt, Nurnberg

Inhaber: ELDI-Feinmechanik G.m.b.H., Hechendorf (Pilsensee)

Titel: Kommaanzeigevorrichtung

Kl. 43a, Gr. 13/01. Nr. 958 340 eingelragen am 24, 1, 1957

Erfinder: Chi Liang Cho, Ziirich (Schweiz)

| nhaber: ELEKTRO-WATT Elektrische und Industrielle Unter-
nehmungen A.G., Ziirich (Schweiz)

Titel: Einstellwerk fiir rechnende Vorrichtungen, insbesondere

Registrierkassen und Buchungsmaschinen usw.
KI. 43a, Gr.41/02. Nr. 958 781 eingetragen am 31. 1. 1957

Erfinder: —

| nhaber: Compagnie des Machines Bull, Paris

Titel: Maschine zum Vergleichen und Einsortieren von Regi-
strierkarten

Kl. 42m, Gr.24. Nr. 958 880 eingetragen am 7. 2. 1957

Erfinder: Wilhelm Kiel, Nirnberg, u. Ulrich Eichler, Nirnberg-
Ebensee

Inhaber: Diehl G.m.b.H., Niirnberg

Titel: Kupplung fiir Rechenmaschinen, insbesondere Vier-

spezies-Rechenmaschinen

KI. 43a, Gr. 13/03. Nr. 959 233 eingetragen am 7. 2. 1957

Erfinder: Domenico Barberis 1, Turin (ltalien)

Inhaber: mvl.Of)ﬂcine di Villar Perosa Societa per azioni, Turin
alien

Titel: Vorrichtung zur Ausgabe doppelt bedruckter Belege

od. dgl. bei Registrierkassen

KI. 42m, Gr. 14, Nr, 959 415 eingetragen am 14. 2, 1957

Erfinder: z—\I/Oé?cAe)Willianw Nordyke jun., Poughkeepsie N.Y.

Inhaber: IBM Deutschland Internationale Biiro-Maschinen Gesell-
schaft m.b.H., Sindelfingen (Wiirtt.)

Titel: Anordnung zur Anzeige magnetischer Fehlaufzeich-
nungen
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odus unserer Buchprodubtion ;

Prof.S.0.Dobrogurski

Beredinung der Einzelieile
und Medhanismen
von Priizisionsgeriilen

Ubersetzung aus dem Russischen
DIN A 5, 140 Seiten, 72 Bilder
Ganzleinen 13,50 DM

Der Geratebau und die mit ihm verwandte Fein-
mechanik arbeiten nach Konstruktionsgrund-
satzen, die von den allgemein bekannten wesent-
lich abweichen. Das Abweichen ist einmal durch
die Vielzahl der dazu bendtigten Grundstoffe,
wie Metall, Glas, Kunststoffe, und zum anderen
durch komplizierte Mechanismen bedingt, wie
sie beispielsweise in Rechenmaschinen, op-
tischen Gerdaten und Uhren zur Anwendung
kommen. Im einzelnen werden in drei Abhand-
lungen Uhrenmechanismen behandelt. Eine
andere Arbeit beschreibt den ausfiihrlichen
Entwurf der Konstruktion von Profilnocken. Die
AhwendungoptischerRegis’[rierungen beiUnter-
suchungen elektromagnetischer Apparate wird
ausfihrlich beschrieben, und es werden Vor-
schldge gemacht, die in konstruktiver Hinsicht
die Regelung der Ablaufgeschwindigkeit von
Laufwerken durch verénderliche Fliehkraftregler
behandeln.

Aus dem Inhalt:

Berechnung von StoBdampfern zur Sicherung
der Unruhzapfen und Lochsteine vor Briichen
durch empfangene StoBe / Erforschung der
Wirkungsweise von Getrieben nach der Methode
der optischen Registrierung /Uber ein Verfahren
der Konstruktion von Profilnocken / Regelung
von Antriebsmechanismen mit Hilfe von Dreh-
zahlminderern / Uber den Zugwinkel bei Stift-
ankerhemmungen / Die Erscheinung des StoBes
in den Mechanismen des Ablaufreglers.

Bestellungen nehmen alle Buchhand-

lungen entgegen!

m VEB VERLAG TECHNIK - BERLIN
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Eim Gouch, won Woltruf!

O. Richter, R. v. VoB, F. Kozer

Bauelemente der Feinmechanik

DIN B5 488 Seiten, 1617 Bilder, 44 Tafeln
Ganzlederin 22,— DM

Als im Jahre 1880 Bachs ,Maschinenelemente' erschienen, kiimmerte sich noch niemand
um die Feinmechanik, bis die Verfasser O. Richter und R. v. VoB im Jahre 1922 in einem
AusschuB des Vereins ,Fachschule fir feinmechanische Technik' den Atlas der ., Kon-
struktionselemente der feinmechanischen Technik' herausgaben, der aber nur ein Sam-
melwerk erprobter Beispiele darstellte. Erst mit der systematischen und zusammenfassen-
den Gliederung des vielgestaltigen Stoffs zu den ,,Bauelementen der Feinmechanik* im
Jahre 1928 schufen die Verfasser, mit einem Stab hervorragender Konstrukteure, ein Stan-
dardwerk, das weiteste Verbreitung fand. Es folgten im Jahre 1938 die zweite und im Jahre
1942 die dritte Auflage.

Nach dem im Jahre 1945 erfolgten Tod der beiden Verfasser trat mit der vierten Auflage
im Jahre 1949 der jahrelange Mitarbeiter an diesem Buch, Ing. Fritz Kozer, das verantwort-
liche Erbe an. Das Werk erschien griindlich iiberarbeitet und erweitert und war bereits

nach drei Jahren wieder vergriffen.

Die flnfte Auflage, wiederum eine Verbesserung, aber nicht nur inhaltlich, sondern auch
im Einband, Schriftsatz und Format, erschien im September 1952 wie die vierte Auflage
ebenfalls in der Deutschen Demokratischen Republik und war nach 18 Monaten im Buch-
handel nicht mehr zu haben. Nachfragen sowohl aus den Landern der Volksdemokratie
als auch aus westlichen Léandern einschlieBlich den USA veranlaBten den VEB Verlag
Technik zu einer sechsten Auflage, die mit einigen notwendigen Erganzungen und Ver-
basserungen durch Ing. Fritz Kozer versehen wurde. Nachdem auch diese Auflage ver-

griffen ist, wurde jetzt die 7. Auflage als Nachdruck herausgebracht.

Es ist ein reifes Werk, das einen guten Namen hat und im Dienste des Fortschritts in der
Technik steht.

Dieses Standardwerk legt lhnen jeder Buchhdandler gern vor!

m VEB VERLAG TECHNIK BERLIN
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Alle Maschinen des
RHEINMETALL-
Programms weisen
diese stetig steigende
Linie auf:

Wissenschaftlich-tech-
nische Entwicklungs-
erfahrung und werk-
mdnnisch-praktische
Arbeit bieten die
Gewadabhr, daB jede
Maschine auf ihrem
Gebiet hochsten
Anspriichen gerecht
wird.

Unser Programm:

Schreibmaschinen
Addiermaschinen
Rechenmaschinen
Buchungsmaschinen
Fakturiermaschinen
Lochstreifentechnik

VEB RHEINMETALL-BUROMASCHINENWERK SOMMERDA « SOMMERDA (THUR.)




