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WIRTSCHAFTLICH ARBEITEN! Das ist die Forderung der Zeit. Um aber rentabel zu arbeiten,
brauchen Sie moderne, technisch vollkommene Maschinen.
Die universellen Anwendungsmoglichkeiten und die hohe Arbeits-
geschwindigkeit machen die Biromaschinen zu unentbehrlichen Helfern

in Industrie und Handel, bei Banken und Behdrden.

Unser umfangreiches Lieferprogramm-ermdglicht es, samtliche Bedarfs-
wiinsche auf diesem Gebiet zu erfiillen.

Unser Lieferprogramm: Schreibmaschinen, Addiermaschinen,
Buchungsmaschinen, Rechenmaschinen, Fakturiermaschinen,

Registrierkassen, Vervielfdltigungsmaschinen.

Besuchen Sie uns auf der Leipziger Herbstmesse vom 1. bis 8. September 1957 im BU G RA-Haus

Gesellschaft fiir den Export von Biiro- und polygraphischen Maschinen mbH.,
Berlin W 8, FriedrichstraBe 61
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Wo ein Gerist steht, tut sich was!
Wird hier gebaut, wird hier verschont?

Wenn zur Leipziger Herbstmesse das Gerlist am Bugra-
haus gefallen sein wird, wei man es genau:

Nun ist der traditionelle Ausstellungsort unserer Blro-
maschinenmesse auch von auBen schon . .. NTB 76
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DDR in Budapest

Wurden in den vergangenen Jahren des sozialistischen
Aufbaus groBe Investierungen fir die Industrialisierung
des Landes vorgenommen, so gilt es jetzt, die Rentabilitat
dieser Unternehmen zu erhéhen. Ein technisch modern
eingerichteter Betrieb, ganz gleich ob es sich um ein
Produktions- oder Handelsunternehmen, einen Verkehrs-
oder Versorgungsbetrieb handelt, kann aber unmoglich
optimale Betriebsergebnisse erzielen, wenn nicht der
Verwaltungsapparat tiber entsprechende moderne Orga-
nisationsmittel und -maschinen verfiigt, die die Tagfertig-
keit des Rechnungswesens gewéhrleisten und der
Leitung des Betriebes eine exakte Ubersicht tber die
Bewegungen des Betriebsgeschehens geben.

Natiirlich wird sich der ProzeB der Mechanisierung der
Verwaltungsarbeit iiber mehrere Jahre erstrecken, und
noch manche wichtigen organisatorischen Voraussetzun-
gen sind zu schaffen, um die hierfiir vorgesehenen In-
vestitionen von Importerzeugnissen sinnvoll anzuwenden,
d. h. um groBten Nutzen zu erzielen. So war es die 1. Auf-
gabe der Fachausstellung, in enger Zusammenarbeit mit
den Herren der Abteilung Rechnungswesen des ungari-
schen Finanzministeriums und der freundlichen Unter-
stiitzung der Handelsunternehmen Metrimpex und Mikev
weiten Kreisen von ungarischen Fachleuten, Hauptbuch-
haltern, Betriebswirten usw. den zweckmaBigen Einsatz
von Biiromaschinen, besonders Rechen-, Buchungs- und
Fakturiermaschinen, zu demonstrieren und mit unseren
Fachexperten in Erfahrungsaustausch zu treten.

Bekanntlich setzt gerade die Biiromaschine fur ihre
richtige Anwendung und Ausnutzung eine tiefe Sachs
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Biiromaschinenfachausstellung der DDR in Budapest

In dem Bestreben, die Handelsbeziehungen mit den be-
freundeten Landern stetig weiterzuverbessern, fihrte das
AuBenhandelsunternehmen Polygraph-Export G.m.b.H.
Berlin in der Zeit vom 25. Juni bis 9.Juli eine Aus-
stellung: ,,Mechanisierung und Organisation der Ver-
waltungsarbeit” im groBen Kultursaal der Ungarischen

Bild 1
Der Delegationsleiter, Herr W.
Morgenstern, begriift die Lei-
terin des Referates DDR im
ungarischen Ministerium  flr
AuBenhandel

Bild 2
Der Handelsrat der Botschaft der
DDR in Ungarn, Herr Béhning,

eroffnet die Fachausstellung

Nationalbank in Budapest durch. Damit setzte Polygraph-
Export die geplante Ausstellungsreihe fort, die bereits
mit der Prager Fachschau vor mehr als einem Jahr ihren
Anfang genommen hatte.

Warum gerade die Reise nach Budapest unternommen
wurde, bedarf noch einiger Worte der Erklarung, denn
leicht konnte die Meinung vorherrschen, daB die Pro-
bleme der Mechanisierung der Verwaltungsarbeit zur
Zeit in Ungarn nicht so stark im Vordergrund stehen als
vielleicht in anderen Landern. Dank der tiefen Sachkennt-
nis maBgebender ungarischer Kreise trifft das nicht zu.

Bild 3
Der Minister fur Finanzen, Herr Antos, besichtigt in Begleitung
des Fachleiters, Herrn Porsche, und des ungarischen Organi-
sators, Herrn Doros, den Buchungsautomat ASTRA K. 170
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Leitung des Betriebes eine exakte Ubersicht tber die
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kenntnis sowohl organisatorisch auf dem Gebiet des
Rechnungswesens als auch beziiglich der verschiedenen

Maschinensysteme undihrer mannigfachen Ausstattungs-
moglichkeiten voraus.

Die Ausstellung, die vom Handelsrat der Deutschen
Demokratischen Republik in Ungarn, Herrn Bdhning
ertffnet wurde, erfreute sich bereits vom ersten Tage ar;
zahlreicher Besucher, unter denen sich namhafte Ver-
treter des ungarischen Staates und der Wirtschaft wie
auch die Handelsvertretungen mehrerer Linder be-
fanden.

Bereits beim Betreten der Fachschau wurden die Be-
sucher von dem dekorativ gut ausgestaltetem Saal und

den sinnvoll gruppierten Exponaten angenehm beein-
druckt,

Bild 4

tigung des Buchungsautomaten Mercedes SR 22

Taglich fanden 2 Vorfiihrungen von je 3 bis
34 Stunden vor geladenen Gisten statt.
Nur an insgesamt 3 Halbtagen war die Aus-
stellung fur die Offentlichkeit freigegeben.
Es steht ohne Zweifel fest, daB die Fach-
schau nicht nur zahlreichen Verwaltungs-
angestellten und Mitarbeitern staatlicher
Dienststellen wertvolle Kenntnisse fiir ihre
weitere Arbeit gegeben hat, sondern auch
fuhrende Personlichkeiten der Wirtschaft
von der Bedeutung der Mechanisierung
und Organisation der Verwaltungsarbeit im
Hinblick auf die Erreichung erhéhter Ren-
tabilitdt von Handels-, Industrie- und Land-
wirtschaftsunternehmen tberzeugt werden
konnten.

Wenn das Ziel der Fachschau erreicht wurde, so ist das
einmal einer guten Kollektivarbeit der beteiligten Biiro-
m?schinenwerke, besonders aber der Mitarbeit und Unter-
stltzung der ungarischen Freunde zuzuschreiben.

Néheres (iber den Verlauf und die Ergebnisse der Aus-
stellung wird in einem Artikel im nachsten Heft der NTB
erfolgen. Hier sei lediglich noch gesagt, daB die 20 Dele-
gationsteilnehmer der Bliromaschinenbranche der Deut-
§chen Demokratischen Republik in Ungarn nicht nur ein
interessantes Betatigungsfeld auf ihrem Arbeitsgebiet
sgndern auch eine Uiberaus herzliche Aufnahme fandeni
D.Ie Bergfahrt nach Galyatets, die Donaufahrt nach
Visegrad, das Segeln auf dem Plattensee und herrliche
Abendausflige in die nahen Berge werden allen in un-
vergeBlicher Erinnerung bleiben. NTB 78 Morgenstern

Reise nach Paris — Erfahrungsaustausch mit LOG ABAX

Von B. STEINIGER, Leipzig

Frankreich ist seit jeher einer der bedeutendsten Ab-
nehmer deutscher Industrieerzeugnisse, unter denen die
Blromaschinen an hervorragender Stelle stehen. Das
zwischen Frankreich und der Deutschen Demokratischen
Republik abgeschlossene Handelsabkommen hat sich
als vorteilhaft fir beide Teile erwiesen. Dies kommt duBer-
lich auch in der starken Beteiligung franzésischer Aus-
steller an der Leipziger Messe zum Ausdruck. 1956 stellte
im BUGRA-Messehaus erstmalig die Chambre Syndicale
des Fabricants Francais de matériel de bureau fran-
zGsische Biromaschinen aus, und zwar Schreibmaschi-
nen, Vervielfaltigungsgerate, Adressiermaschinen und
B'uchungsmaschinen. Den vorsichtigen Abschliissen
dieses ersten Versuchs folgten umfangreiche Bestel-
lungen auf der Leipziger Frithjahrsmesse 1957,

Den Interessenten aus der Deutschen Demokratischen
Republik hatte es insbesondere die Buchungs- und Sta-
tistikmaschine LOG ABAX (Bild 1) angetan. Hier soll nur
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kurz angedeutet werden, daB es sich um eine Addier-
B‘L.Jchungsmaschine mit Volltastatur und 198 saldierenden
Zahlwerken von 14stelliger Rechenfahigkeit handelt, Die
Zéhlwerke kénnen beliebig gesplittet werden und sind
in zwei Gruppen zu je 99 angeordnet. Zur Aufnahme von
qulten oder zum Ubertrag von Summen kénnen gleich-
zeitig zwei Zahlwerke — eines aus jeder Gruppe — von
Hand durch Tasten oder durch automatische Wagen-
steuerung angerufen werden. Ein Modell arbeitet nur
vertikal, erlaubt aber auch das Beschriften von Vor-
dru;ken bis 40 cm Breite, das andere besitzt einen auto-
matischen Buchungswagen bis 80 cm Breite fiir Horizon-
talarbeiten. Der Wert der Maschine liegt vor allem in dem
hohen Aufgliederungsvermdgen, also in der Vertikal-
arbeit, wahrend die Horizontalarbeit vorzugsweise fiir die
agtomaﬂsche Niederschrift zusammengefaBter Ergeb-
nisse gedacht ist. Fir Einzelbuchungen auf Konten kann
die LOG ABAX infolge ihrer geringeren Umlaufgeschwin-
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Der Minister flir Arbeit, Herr Kishazi, bei der Besich-

digkeit nicht mit unseren Hochleistungsbuchungsauto-
maten in Wettbewerb treten. lhre besonderen Vorteile
sind die Aufgliederung, Sammlung und Verteilung. Auf
diesem Gebiet ist ihre Leistungsfahigkeit unbestreitbar
und nachgewiesen. Einige Maschinen laufen bereits mit
gutem Erfolg in Betrieben unseres Staatlichen Einzel-
handels, eine weitere Anzahl wird in den nachstan Mona-
ten auch in der Industrie zum Einsatz gelangen.

Fir den wirtschaftlichen Erfolg dieses Projekts sind selbst-
verstandlich die sicher funktionierende technische War-
tung der Maschinen und die sachgeméBe organisato-
rische Betreuung der Benutzer entscheidend.

Beide Aufgaben wurden dem VEB Blromaschinen-
Reparaturwerk Berlin Ubertragen, der dafiir die gunstig-
sten Voraussetzungen bot, da er tber die notwendigen,
erfahrenen Spezialisten und eine ‘das gesamte Gebiet
der Deutschen Demokratischen Republik erfassende
Organisation verfiigt. Seit Marz dieses Jahres befinden
sich die Kollegen May und D&hler zu einer sechs-
monatigen Mechanikerausbildung in Paris, zwei weitere
Kollegen werden ihnen im Herbst folgen. Zur Bespre-
chung verwaltungstechnischer Angelegenheiten und zur

Bild 1
LOG ABAX Buchungs-
und Statistikmaschine
Modell ,,Senior"

Ausbildung in der speziellen LOG ABAX-Organisation
reisten Anfang April d.J. die Kollegen Pieper, kauf-
mannischer Leiter des BRW, Keil, Leiter des Biiros fr
Organisationstechnik Berlin, und ich selbst, als Leiter des
Biiros fiir Organisationstechnik Leipzig, nach Paris. Uber
unsere Arbeit und unsere Reiseeindriicke will ich hier
einiges berichten, was von allgemeinem Interesse sein
konnte.

Im Namen der Société LOG ABAX und ihres General-
direktors, Herrn A.Pons, begriiBte uns auf dem Flug-
hafen Orly bei Paris Herr Clement, der uns in den
folgenden Wochen ein liebenswiirdiger und umsichtiger
Betreuer war. Bereits auf der Fahrt zu unserem Hotel,
nahe dem Triumphbogen an der Place de I'Etoile, gewann
ich den Eindruck, daB Frankreich seit der Zeit vor dem
Kriege, da ich selbst mehrere Jahre in Paris wohnte, in
der Anwendung moderner Technik unerhorte und erfolg-
reiche Anstrengungen gemacht hat, ein Eindruck, der
sich mir spaterhin, besonders im Verkehrswesen und bei
Betriebsbesichtigungen, als zutreffend erweisen sollte.
Andererseits ist es fur den Kenner dieser einzigartigen
Stadt erfreulich, festzustellen, daB die zahlreichen neuen
Wohn-, Verwaltungs- und Industriebauten an der Peri-
pherie nichts an dem charakteristischen Gesamtbild von
Paris zu &ndern vermochten.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 6 - 1957

Die Biiros der Société LOG ABAX befinden sich in einem
reprasentativen Gebdude der Avenue des Champs-Ely-
sées (Bild 2), der PrachtstraBe von Paris. Ein umfang-
reiches Arbeitsprogramm erwartete uns dort, das wir im
Verlauf von fast vier Wochen mit den Herren der Gesell-
schaft in freundschaftlicher und verstéandnisvoller Zu-
sammenarbeit bewaltigten. So waren vor allem die zum
Teil nicht einfachen Fragen der technischen Wartung
der in die Deutsche Demokratische Republik zu liefern-
den LOG ABAX-Maschinen und die Durchfiihrung des
Organisationsdienstes genau zu regeln. In eingehendem
Studium befaBten wir uns mit der Technik der Maschinen
und mit ihren Einsatzmdglichkeiten fir die verschiedenen
Wirtschaftsgebiete. Wir bearbeiteten eine Anzahl theore-
tischer Probleme: von groBtem Wert und sehr interessant
war fur uns aber die Besichtigung einiger Betriebe, in
denen LOG ABAX-Maschinen arbeiten.

So besuchten wir die Sozialversicherungskasse in Rouen,
der Hafenstadt am Unterlauf der Seine; hier wird die
Buchung der Beitrage und Aufwendungen mit LOG ABAX
durchgefithrt. Die regionale Buchungszentrale der
P.T.T. (Post) in Orléans erfaBt und kontrolliert mit LOG
ABAX die Einnahmen und Ausgaben sémtlicher Post-
anstalten von fiinf Départements (Bezirken). Die Docks
Rémois sind ein groBes Handelsunternehmen in Reims
mit sechs Zentrallagern, mehreren Warenhdusern und
Hunderten von Verkaufsstellen vornehmlich im Osten
Frankreichs. Die gesamte Lagerbuchhaltung und Ver-
kaufsstellenabrechnung wird hier zentral mit 16 LOG
ABAX-Maschinen durchgefiihrt. Die &lteste Parfim-
fabrik Frankreichs, LUBIN in Courbevoie, 1789 gegrindet,
benutzt die LOG ABAX vornehmlich fur eine aufschluB-
reiche Umsatzstatistik. In allen diesen Féllen handelt es
sich also darum, mittels der 198 Zahlwerke eine weit-
gehende, genaue und kurzfristige Analyse der Betriebs-
ergebnisse zu erhalten.

Als beispielhaft ist die Grindlichkeit und Gewissenhaftig-
keit zu bezeichnen, mit der der zentrale technische
Kundendienst des Herstellerwerkes auf Grund obli-
gatorischer Mechanikerberichte das einwandfreie Arbei-
ten jeder einzelnen Maschine auch noch Jahre nach der
Lieferung tberwacht. Ebenso gewissenhaft erfolgt die
Schulung der Bedienungskrafte vor der Lieferung der
Maschine iiber 8 oder 14 Tage je nach Modell. Jede Aus-
bildung schlieBt mit einer Priifung und der Ausstellung
eines Zeugnisses ab. Die Einarbeitung auf die spezielle

Bild 2
Das Geschéftshaus
auf der Avenue des
Champs-Elysées, in
dem sich die Blros
der Société LOG
ABAX befinden. Im
Hintergrund  links
der Triumphbogen
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Bild 3. Die‘ Front der Ausstellungsrdume der ASTRA-Vertretung in
Paris, La Comptabilité Simplifiée Moderne. In diesem groBen
Eckgeb&ude der Rue Lafayette nehmen die Biiros der CSM vier
Stockwerke ein

Arbeit des Empfangers erfolgt zusétzlich an Ort und Stelle
durch einen Organisations-Assistenten. Es muB aller-
dings bemerkt werden, dafB fir diese groBzlgige, aber
auBerst nitzliche Handhabung auch eine entsprechend
hohe Handelsspanne zur Verfiigung steht.

In Frankreich werden durch die Société LOG ABAX selbst,
im Ausland durch ihre Tochtergesellschaften und Ver-
tretungen entsprechend der Anzahl der gelieferten
Maschinen und der Standortdichte Kundendienststellen
unterhalten, wobei man je einen Mechaniker fiir 10 bis
20 Maschinen rechnet.

Es lieBen sich noch viele interessante Einzelheiten iiber
die LOG ABAX-Organisation berichten.Wir haben jeden-
falls daraus (bernommen, was uns zusammen mit
unseren eigenen Erfahrungen als fir unsere Verhilt-
nisse wertvoll erscheint. Die Empfanger von LOG ABAX-
Maschinen in der Deutschen Demokratischen Republik
kénnen daher versichert sein, daB ihnen das BUromaschi-
nen-Reparaturwerk Berlin jederzeit alle erforderliche
Hilfe bieten wird.

Wir wollen nicht versdumen, auch an dieser Stelle zu
betonen, daB uns unsere Aufgabe auBerordentlich durch
die groBziigige Aufnahme und Unterstitzung seitens des
Herrn Generaldirektors A. Pons erleichtert wurde, des-
gleichen sind wir allen Damen und Herren der Société
LOG ABAX und des Herstellerbetriebes Bariquand et
Marre in Arcueil fir ihre freundliche Hilfe zu Dank ver-
pflichtet. Ebenso danken wir allen Herren, die uns die
Besichtigung ihrer Betriebe bzw. Dienststellen ermog-
lichten und uns in liebenswiirdiger Weise die von uns
erbetenen Auskinfte erteilten.

Wir benutzten unseren Aufenthalt in der franzosischen
Hauptstadt, um auch einige andere Firmen der Biiro-
maschinenindustrie aufzusuchen, die zur Leipziger Messe
ausstellten und deren Erzeugnisse zum Teil bereits in die
Deutsche Demokratische Republik geliefert werden. Auch
diese Besuche verliefen in sehr freundschaftlichem
Geiste und gaben uns Gelegenheit, unsere Kenntnisse
und Erfahrungen in jader Hinsicht zu erweitern.

Die Firma JAPY stellt Schreibmaschinen und den Um-
druckvervielfaltiger ,,Polyjapy'* her, der in der Deutschen
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Demokratischen Republik eine glnstige Aufnahme ge-
funden hat und in groBerer Anzahl bei uns eingeflhrt
wird. Wir nahmen Gelegenheit, uns noch mit einigen
Feinheiten seiner Anwendung vertraut zu machen,

Die Firma ADREX baut Adressiermaschinen vom ein-
fachen Handdrucker bis zum elektrischen Hochleistungs-
drucker mit Mehrfachselektion und zahlreichen Sonder-
einrichtungen wie Rollendruck, Streifbanddruck, Post-
scheckdruck usw. Hochinteressant ist eine Neuentwick-
lung der Firma, eine elektronische Pragemaschine mit
Tastatur an Stelle des Handrades.

Eine auBergewohnliche Buchungsmaschine mit Volltext-
einrichtung und Multiplikation sahen wir bei der Firma
MARME; sie wird fiir Sonderzwecke in Kleinserienferti-
gung aus Einzelteilen der Burroughs Klasse 72 mit Zu-
satzeinrichtungen gebaut. Daneben stellt die Firma ein
weiteres Spezialgerdt her, eine automatische Unter-
schriftenmaschine.

Mit besonderer Erwartung erfiillte uns selbstverstindlich
der Besuch bei der COMPAGNIE DES MACHINES BULL,
jenes Betriebes, der Lochkartenmaschinen héchster Voll-
endung und Leistung baut und der gréBte seiner Art in
Europa ist. Man wird verstehen, daB es unméglich ist, die
Vielfalt der Modelle und ihre Anwendungen in wenigen
Zeilen zu beschreiben. Ich darf mich deshalb darauf be-
schranken, nur zwei typische Erzeugnisse kurz zu er-
wahnen,

Dies ist einmal der alphanumerische Motorlocher mit
Programmkarteneinrichtung, Speicher zum automati-
schen Lochen konstanter Begriffe und Lochbandleser fiir
automatische Lochung. Das Spitzenerzeugnis der Firma
BULL ist zweifellos der Elektronenrechner GAMMA 3, der
bereits in hohem MaBe mit Transistoren arbeitet und z. B.
die Multiplikation von zwei zwélfstelligen Faktoren in
0,002 Sekunden ausfihrt. Er kann unter anderem mit
einem Magnettrommelspeicher zur Aufnahme von 196608
Dezimalziffern, auch von Texten und Programmbefehlen,
ausgestattet werden. .

GroBe Freude bereitete mir das Wiedersehen mit der
Firma La Comptabilité Simplifiée Moderne, der Vertretung
des Buchungsmaschinenwerkes Karl-Marx-Stadt fiir
ASTRA Addier- und Buchungsmaschinen in Frankreich.
Sie hat unter ihrem Generaldirektor, Herrn T.Girard, in
20 Jahren eine ungewdhnlich erfolgreiche Entwicklung
genommen und mehrere Tausend ASTRA-Maschinen in
Frankreich verkauft. Die Firma verfiigt Uber moderne
Biros und Ausstellungsrdume im Zentrum von Paris
(Bild 3), sie besitzt umfangreicheWerkstatten und Lager-
raume im Ostlichen Stadtteil und unterhalt Filialen in den
bedeutendsten Stadten Frankreichs; die Gesamtzah! der
Beschaftigten betragt tber 260. Man kann mit Bestimmt-
heit sagen, daB ASTRA in Frankreich hervorragend ver-
treten ist.

Es war gar nicht so einfach, das vorgesehene Arbeits-
pensum programmgemal abzuwickeln, denn daneben
galt es noch viele andere interessante Dinge aufzuneh-
men, Formalitaten zu erledigen usw.

Im Verlauf dieser Studienreise haben wir wertvolles
Wissen erworben; wir freuen uns, es zum Nutzen der
Wirtschaft unseres Landes anwenden zu kénnen. NTB 59
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Vom Zdhlen bis zum Rechnen mit der Maschine — ein weiter Weg

Von B. SZAMER, Zella-Mehlis (Thir.)

Wenn man einen historischen Riickblick tber das Rech-
nen in vergangenen Zeiten halten will, dann konnte dieser
so weit gehen, wie es Menschen Uberhaupt gegeben hat.
So herrschte bei primitiven Vélkern der Vorzeit bekannt-
lich die Fingerrechnung, auch wurden die FiilBe mit ihren
Zehen zu Hilfe genommen. Hieraus haben sich dann
spater die Begriffe fur die Zahlen 10 und 20 herausge-
bildet. Man rechnet auch heute nach dem Zehnersystem
(dezimales System), und Spuren eines Zwanzigersystems
(vigesimales System) finden sich noch in der franzosi-
schen Sprache wieder, indem z.B. die Zahl 80 durch
4 X 20 (quatre-vingt) zum Ausdruck gebracht wird.

Wie schwer den Menschen seit jeher das Zahlen wurde,
haben Forschungsreisende gelegentlich von Sprachstu-
dien bei Volkern niedriger Kulturstufe oft feststellen
konnen. Es kam vor, daB nur die Zahlen 1 und 2 noch
richtig bezeichnet werden konnten; was daruber hinaus-
ging, war schwer zu entscheiden. Andernorts konnte
schon bis 10 gezéhlt werden; das Mehrfache von 10 muBte
»handgreiflich* dargestellt werden, z.B. durch kleine
Haufen von Kornern oder durch Rohrhalme, biindel-
weise zu 10 zusammengefaBt. Man ,,begriff' die Zahl gut,
wenn man die Biindel Rohrhalme in Handen hielt, ver-
mochte sie nur nicht auszusprechen.

Wieder anderswo blieben die Menschen beim Rechnen
nicht nur von ihren Fingern, sondern auch von ihren
Zehen abhéngig, indem man an den Fingern bis 10 und
dann weiter an den Zehen 11 bis 20 zahlte. Die geschlos-
senen FliBe mit geschlossenen Handen umfaBt, bedeu-
tete 20. In dieser Stellung einen oder zwei oder mehrere
Finger ausgestreckt, bezeichnete 21, 22 usw....

Fiir die Dimmsten halt man seit altersher den, der ,,nicht
bis drei zahlen kann'’. Das ist im Hinblick auf das zuvor
Gesagte wortlich aufzufassen.

Auch die Zahlung bis 6 und dann wieder neu mit 1 be-
ginnend war sehr verbreitet. So wurde die 6 als flinf und
eins, die 7 als flinf und zwei usw. bezeichnet. Noch die
Romer schrieben ihre Zahlen in dieser Weise.

Der griechische Héndler oder Wechsler lieB kleine bunte
Steine durch die Hand gleiten und vollfihrte damit ein,
wenn auch primitives Rechnen. In spaterer Zeit st6Bt man
dann auf Gerate, bei denen auf Stdben bzw. Drdhten
bereits kugel- oder linsenférmige Rechenkérper hin und
her geschoben werden. Auch beim rémischen Abakus,
einer metallenen Tafel mit Rillen, ca. 10 X 12cm groB,
wurden kugelférmige Knopfe hin und her bewegt. Der
Abakus ist griechischen Ursprungs, auch das Wort, das
soviel wie Tafel oder Tisch bedeutet. Der bekannte Grieche
Pythagoras, der in den Jahren 580 bis 501 vor u.Z.
gelebt hat und der auf der Insel Samos geboren wurde,
fand den Abakus etwa 550 vor u. Z. im agyptischen Alexan-
drien vor. In Griechenland nannte man den Abakus spater
Tafel des Pythagoras". Pythagoras hat sich lange Zeit
in Agypten und auch in Babylon aufgehalten.
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Der Abakus ist spater von den Romern (bernommen
worden, nachdem die Entscheidung Uber die Vorherr-
schaft zwischen Hellas und Rom zugunsten Roms ge-
fallen war. Das vollstandigste Exemplar eines romischen
Abakus soll tibrigens der Louvre zu Paris besitzen. Diese
Rechengerate sind im Aufbau untereinander verschieden,
im Prinzip aber mehr oder weniger (ibereinstimmend.
Bild 1 zeigt einen Abakus. In den Einschnitten bewegen
sich Stifte mit Knopfen. Jeder Einschnitt bedeutet eine
Zahlstelle. Es sind j2 8 lange und kurze Einschnitte und 3
kiirzere fur sich. Zwischen den Einschnitten sind romische
Zahlzeichen zu lesen:

1 Million 100.000  10.000  1.000 100 10 1

In den langen Einschnitten sieht man 4 Stifte mit Knopfen,
in den kurzen nur einen. Das Prinzip ist demnach, daf

T

iz

2

N SN QNN N

Bild 1. Der Abakus

jede Reihe die Zahlen 1 bis 9 darstellt, und zwar gilt der
kurze Einschnitt als 5. Die Einteilung entspricht der
Darstellung der rémischen VI, d. h. in V und llll. Die 3
kiirzeren Einschnitte sollen der Verrechnung kleinerer
Einheiten, auch zum Rechnen mit Gewichten gedient
haben, ebenso war der danebenliegende lange Einschnitt
zur Errechnung von Bruchteilen bestimmt, die sich aus
der bei den Rémern damals (iblichen Geldrechnung in
Denaren ergaben. Noch bis zum 12. Jahrhundert war der
Abakus bei den Rémern in Gebrauch. Sehr spéarlich waren
die romischen Uberlieferungen Uber den Abakus auch
seitens der Schriftsteller und Mathematiker. Das Rechnen
mit dem Abakus war dem réomischen Volke wohl in Fleisch
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Bild 2. Suan-pan

und Blut Gbergegangen; es lernte von Kindheit an, mit
dem Abakus umzugehen, ohne daB viel dariiber zu
schreiben war. Erst Gerbert, Erzbischof von Reims und
Ravenna, ein berihmter Gelehrter und Mathematiker des
X.Jahrhunderts, der spétere Papst Sylvester Il., der
dieses Amt von 999 bis 1003 bekleidete, hat dann ein um-
fassendes Buch Uber den Abakus geschrieben. Als Ge-
lehrter war er der Lehrer Kaiser Ottos Ill. Sehr eingehend
mit der Forschung uber den Ursprung, das Wesen und
die Theorie des Abakus soll sich Nikolaus Bubnow be-
schéftigt haben, der vor dem 1. Weltkrieg Professor an
der Universitat in Kiew war.

Aber schon die alten Babylonier sollen wahrend des
héchsten Standes der babylonischen Kultur, also im 8.
oder 9. Jahrhundert vor u. Z., Multiplikations- und Divi-
sionstabellen, sogar solche von Quadrat- und Kubik-
zahlen, besessen haben.

Bei den Chinesen, auch bei den Japanern, finden wir,
wohl heute noch und schon seit 4 Jahrtausenden, Rechen-
bretter, wenn auch jetzt in etwas anderer Form, die in
ihrer Handhabung jenem einfachen Gestell mit Kugeln
gleichen, welches wir aus unserer Kindheit kennen. Es
handelt sich auch hier um einen Abakus der Chinesen,
Suan-pan (Bild 2) genannt, bei den Japanern als Soro-ban
bezeichnet. Der Erfinder soll der chinesische Kaiser
Hoang-Ti gewesen sein, der etwa 2600 vor u. Z. gelebt
hat. Auch im zaristischen RuBland waren solche Rechen-
gerate noch sehr verbreitet. Selbstverstandlich sind diese
Hilfsmittel nach und nach der modernen Rechenmaschine
gewichen. Ubrigens kann man mit solchem einfachen
Rechengerat sogar eine gewisse Virtuositdt im Rechnen
erlangen.

Auch die romischen Zahlzeichen weisen auf das natir-
liche Rechenbrett der Urvolker, die menschliche Hand.
[, I, Il sind entsprechend viele Finger, V ist die Hand
ohne die mittleren Finger, X sind zwei gekreuzte Hande
usw. Zu bemerken wére schon hier, daB es fast unmog-
lich ist, diese rémischen Zahlen zu addieren (L = 50,
C = 100, D =500, M = 1000).

Um das 7. Jahrhundert u. Z. wurden nun durch die Hin-
dus, zufolge der geschaftlichen Verbindung mit den
Syriern, die im heutigen Mesopotamien zwischen Euphrat
und Tigris lebten, bei diesen die damals noch recht ge-
heimnisvollen indischen Zahlzeichen bekannt. Durch den
Islam gelangte das Wisszn um diese Zeichen von Indien
Uber Kleinasien dann nach Nordafrika — Arabien — und
von hier nach Europa. Daher stammt die Bezeichnung
arabische Ziffern. Um 1200 herum war dann die Ent-
scheidung zugunsten dieser arabischen Ziffern gefallen.
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Welchen gewaltigen Fortschritt bedeutet nun der Weg
von den Hieroglyphen, der altagyptischen Bilderschrift,
Uber die romischen Zahlen zu diesen sogenannten arabi-
schen Ziffern, deren wir uns heute bedienen. In der
Bilderschrift der alten Agypter bedeuteten einzelne
Striche die Einer, hufeisenformige Gebilde die Zehner,
aufgerollte Seile zu 100 Ellen stellten die Hunderter dar,
die Tausender wurden durch das Bild der Lotosblume
versinnbildlicht und die Hunderttausend durch das Bild
der Kaulquappe, die dort in ungeheuren Mengen lebte.

So nlichtern die Welt der Zahlen bei flichtigem Hin-
sehen also anmutet, so 1aBt sich bei solcher Riickschau
sogar eine gewisse Ro-
mantik empfinden.

Ein recht beschwerlicher
Weg muBte dann wieder
zurlickgelegt werden, um
zu einer vereinfachten 2
Verarbeitungsweise der 6 4 4
Multiplikation und erst
recht der Division zu ge- 3
langen. Das erste Hilfs-
mittel fir Multiplikation 7 7
waren die logarithmisch 4 2 8 8
geteilten Napierschen
Stabe zu Anfang des 5 l 1 J
17. Jahrhunderts, die als 5 0 5
Vorlaufer des spateren
Rechenschiebers gelten 6
dirften. Zwei Englander,
LordNapier of Marchi- 2 7 4
stonundHenryBriggs, Z
beide Mathematiker, sind
die Erfinder der Logarith- 2 ! 4
men. Der Ruhm dieser 4 6 6
Erfindung gebuhrt aber
auch noch einem Schwei- 9
zer namens Birgi. Die
erste  Logarithmentafel
brachte jedenfalls 1614  Bild 3. Das logarithmische Rechen-
Napier, Blirgi kam erst brett (Napiersche Stébe)
1620 damit heraus. Und

Briggs hat als Logarithmenbasis die Zahl 10 eingefiihrt.

Im Jahre 1617 trat Napier mit der Erfindung der vor-
erwdhnten Stdbe ‘hervor, die er das logarithmische
Rechenbrett nannte (Bild 3). Dieses bestand aus 10 be-
weglichen Stabchen. Neun von diesen 10 kleinen Stében
dienten dazu, den einen Faktor durch Zusammenlegen
zu bilden. Jeder einzelne Stab zeigte von oben nach unten
gelesen die Produkte der Kopfzahl mit den Multipli-
katoren 2 bis 9. Das 10. Stabchen, das die Ziffern 2 bis 9
zeigte, wurde dann danebengelegt. Zur Erlauterung diene
die Aufgabe 327 X 5. Das Ergebnis 1635 ist neben der 5
des linken Stabchens von Stelle zu Stelle ablesbar, und
zwar zunachst die 1, dann, gewissermaBen diagonal
gelesen, 5+ 1=26, weiter 0+ 3=23 und schlieBlich
die 5. Der Erfinder des logarithmischen Rechenschiebers
1627 war ebenfalls ein Englander Edmund Wingate,
Jurist in London. Die weitverbreitete Meinung, daB ein
Englander Edmund Gunter die Erfindung bereits 1624
gemacht habe, dirfte insofern irrig sein, als es sich hier-
bei nicht um zwei gegeneinander verschiebbare Lineale
mit logarithmischer Teilung handelte. Gunter verbes-
serte nur das ,,Rechenbrett" des Lord Napier zu einer
handlichen Rechenschiene und man muBte zum Ver-
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gleich der darauf befindlichen verschiedenen Skalen den
Zirkel benutzen. Das Rechnen mit dem Rechenschieber
beruht doch auf dem Addieren und Subtrahieren von
Strecken. Eine logarithmische Rechendrehscheibe, also
ein kreisformiges Gerat, entstand 1621, die Erfindung
eines englischen Pfarrers William Oughtred. In jener
Zeit werden solche Rechenhilfsmittel meistens als ,,Re-
chenmaschine' bezeichnet, ohne dem Begriff des Wortes
,Maschine' Rechnung zu tragen. Der schon im klassi-
schen Latein festliegende Begriff ,,machina’ wurde da-
mals stark verallgemeinert. Jedenfalls ist eine groBe Zahl
derartiger ,Maschinen in der Folgezeit entwickelt
worden. Es wirde zu weit fiihren, sie alle zu nennen, die
zudem keine praktische Bedeutung erlangen konnten.

Es taucht auch der Name eines Schweden Olaus Bure
auf, der 1609 Uber eine mit Transversalen versehene
Tafel einen Schieber gleiten 1&Bt, um Rechnungen ,mit
einiger Genauigkeit'" ausfiihren zu kénnen. Vielleicht
kann die Erfindung des Engldanders Wingate auf diesen
Schieber von Bure zuriickgehen. Bure nannte sich
lateinisch ,,Buraeus” und war ‘Leibarzt des Konigs
Gustav Adolf von Schweden.

Im Jahre 1642 erschien dann die erste wirkliche Rechen-
maschine der Welt (Bild 4) von einem der bedeutendsten
Mathematiker Frankreichs, Blaise Pascal, der zusam-
men mit seinem Landsmann Fermat auch die Wahr-
scheinlichkeitsrechnung begriindete. Er lebte von 1623
bis 1662, ist also jung gestorben. Blaise Pascal wurde
am 19. Juni 1623 zu Clermont Ferrand bei Paris als Sohn
des Prasidenten der Steuerkammer geboren. Der Vater
hatte viel zu rechnen, was den Sohn veranlaBt haben
mochte, ein Hilfsmittel zu ersinnen, um damit dem Vater
in seiner Arbeit Erleichterung zu verschaffen. Pascal
ist in Paris gestorben. Jedenfalls wurde durch Pascal
die Epoche des Rechnens mit Rédern eingeleitet. Die
von ihm im Jahre 1652, im Alter von 29 Jahren, konstruierte
Maschine war jedoch nur fir Addition und Subtraktion
geeignet, zeigte auch Mangel und soll nicht einwandfrei
gearbeitet haben; fehlte es doch vor allem an Feinmecha-
nikern, und Hobel- und Frasmaschinen sind-erst spater

bekannt geworden. Damals wurden Zahnlicken noch
mit dem MeiBel und der Feile herausgearbeitet. Im Zwin-
ger in Dresden befindet sich eine Originalmaschine des
Pascal. Die feine Ausarbeitung dort gezeigter Zahnréder
ist tibrigens bewunderungswiirdig. Auf die Konstruktion
dirfte die Unzuldnglichkeit der Maschine des Pascal
kaum zurlickzufihren gewesen sein. Mittels eines haken-
formigen Griffels werden die Ziffernscheiben herumge-
dreht, Die ersten 6 Ziffernscheiben, in der Abbildung von

) e

Bild 5. Die Staffelwalze

links nach rechts gesehen, haben je 10 Zahnliicken fir
das Einsetzen des Griffels, welchen man bis zu einem
Anschlag, einer tUbergreifenden Zunge, herumfihrt. Fir
das Subtrahieren, also fiir das Rickwartszahlen, besitzt
die Pascal-Maschine eine zweite rote Ziffernreihe mit
umgekehrter Reihenfolge.

Die erste Rechenmaschine zum Multiplizieren ist von
dem bedeutenden Gelehrten und deutschen Philosophen,
dem Begriinder der Differential- und Integralrechnung,
Gottfried Wilhelm Leibniz 1672in Hannover erfunden,
konstruiert und schlieBlich ab 1676 in Paris von einem
Mechaniker Olivier gebaut worden. Die Maschine wurde
erst 1694 vollendet. Ferner soll nach 1694 bis 1705 in
Helmstedt an der Leibniz-Maschine gearbeitet worden
sein. Nach einer anderen Version ist ein gewisser Gott-
fried Teubner, ein ,Mechanicus'" und Diakonus in
Zeitz, mit dem weiteren Bau der Maschine ab 1715 mit
Erfolg beschéaftigt gewesen. Leibniz soll die fir jene Zeit
bedeutende Summe von 24000 Talern fiir die Durchfih-
rung dieser Aufgabe aufgewendet haben. Leibniz lebte
von 1646 bis 1716. Seine Maschine hatte einen feststehen-
den Schlitten und ein bewegliches Schaltwerk, sie hat
auch Zehneriibertragung be-
sessen. Das Antriebsorgan war

die sogenannte Staffel- oder
Stufenwalze, die heute noch
fir eine ganze Anzahl von
Maschinen verwendet wird. Ein
Exemplar dieser Maschine be-
findet sich im Késtner-Museum
in Hannover; insgesamt sollen
3 Maschinen gebaut worden
sein.

Die Staffelwalze (Bild 5) ist
ein zylindrischer Radkorper, mit
neun verschiedenen langen

W [[Cnitaines
- ||| delTlille .
(S

Zihnen, die ungeféhr den drit-
ten Teil dieses Walzenkorpers
einnehmen. Durch Verschie-
bung eines Einstellrddchens
auf einer Vierkantachse konnen
demnach 1 bis 9 Zahne der
Staffelwalze zur Wirkung kom-
men. Die Ubertragung in das

Resultatwerk geschieht durch

Bild 4. Die Pascal-Maschine, die erste wirkliche Rechenmaschine ein  Wendegetriebe im Ver-
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haltnis 1: 1. Bei Subtraktion il
erfolgt ein Umlegen dieses >

~ Wendegetriebes, so daB die “"-
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Ziffernscheibe bei unver-
anderter Kurbeldrehrichtung
rickwarts lauft,

Die Leibnizsche Maschine
zeigt Bild 6. Die Verschie-
bung des vorn liegenden
Schaltwerkes geschah durch
eine an der linken Seite
des Kastens herausragenden -
Kurbel. Die Maschine besal
auch eine Ausléschvorrich-
tung, wozu die im Hinter-
grund erkennbaren mehr-
eckigen Scheiben dienten,
die zugleich bei der Zehneribertragung insofern eine
Rolle spielten, als an ihrer Stellung erkannt werden
konnte, daB eine solche Zehneriibertragung erfolgt war,
wenn namlich die Spitze der Scheibe nach oben zeigte.
Bei unentschiedener Stellung muBte dann nachgeholfen
werden. Die Teilansicht in Bild 7 148t diese Scheiben er-
kennen.

Die Leibniz-Maschine arbeitete noch nicht einwandfrei,
trotz Aufwendung so groBer Geldmittel. Schuld war wohl
wieder die mangelhafte Ausfiihrung und ein zwar un-
bedeutender Konstruktionsfehler an der Zehneriiber-
tragung, die seit jeher und auch den spateren Hersteller-
firmen groBe Schwierigkeiten bereitete. Es fehlten eben
damals die Voraussetzungen fir die Herstellung solcher
Prézisionsgerdte. Die Nachfolgeschaft iibernahmen dann
wieder zwei Deutsche, welche mit vollem Erfolg richtig
rechnende Maschinen herstellten, namlich der schwa-
bische Pfarrer Philipp Matthdus Hahn um 1784 und
ein hessischer Ingenieur-Hauptmann J. H. Miller um das
Jahr 1800. Diese Maschinen hatten Dosenform (Bild 8),
das Konstruktionsprinzip war wieder die Staffelwalze.
Die Miillersche Maschine brachte insofern eine Neuerung
und Verbesserung, als sie bei Uberschreitung der Kapazi-
tat ein Klingelzeichen erténen lieB. Auch diesen beiden
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/
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Erfindern bereitete die Zehnerlbertragung groBes Kopf-
zerbrechen. Da es an Fachleuten mangelte, konnte es
zu keiner richtigen Fabrikation kommen. Eine handwerks-
méaBige Herstellung ware zu teuer geworden und niemand
hatte den Preis bezahlen kénnen. AuBerdem gelang es
damals nicht, die Welt fir solche Geréate zu interessieren.

Als eine Wiedergeburt dieser dosenférmigen Maschinen
in heutiger Zeit soll hier kurz die seit 1949 auf dem Markt
befindliche Rechenmaschine ,,Curta’ einer Liechten-
steiner Fabrik nicht unerwéhnt bleiben, die im Gegensatz
zu den damaligen Maschinen nur mit einer zentralen
Staffelwalze arbeitet.

Erst der Elsdsser Charles Xavier Thomas — er lebte
von 1785 bis 1870 — ein Versicherungsdirektor in Colmar
im ElsaB, widmete seine Lebensarbeit dem Bau der
Rechenmaschine. Er begann die Fabrikation in Colmar
und setzte dieselbe spater in Paris fort. Ohne ersichtlichen
Grund nennt man auch heute noch diese Art Staffel-
walzenmaschinen ,, Thomas-Maschinen'‘.Richtiger sollten
sie ,,Leibniz-Maschinen'* genannt werden. Thomas hat
sich auch im Versicherungswesen einen bedeutenden
Namen gemacht. Auf diesem Wege ist er wohl zur
Rechenmaschine gekommen. Thomas hat die Staffel-
walzenmaschine also nur weiterentwickelt,- jedoch plan-
méaBig fabriziert.  Diesen
Verdienst kann Thomas in
Anspruch nehmen. Im Laufe
von 55 Jahren sind 1500

Maschinen hergestellt wor-

den. Nach Thomas' Wirken
sind  Staffelwalzenmaschi-
nen vornehmlich in Deutsch-
land, Osterreich und !der

Bild 6. Die Leibnizsche Maschine
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Schweiz gefertigt und auch
weiterentwickelt worden. Im
vorigen Jahrhundert sind
dann noch die USA mit-
wirkend hinzugekommen. Zu
nennen wére hier sogleich
die ,,Rheinmetall”, die unter

den auf dem Weltmarkt
befindlichen Staffelwalzen-
maschinen heute eine her-
vorragende  Stellung ein-
nimmt, ferner die Glashitter
»Archimedes", die amerika-
nische ,,Friden", die schwei-
zerische ,,Madas"’,
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Bild 8
Die Miillersche Maschine
in Dosenform

Hervorzuheben ist nun
vor allem die bedeutende
Leistung einesIngenieurs
Arthur Burckhardt,
der ab 1878 in Glashutte
in Sachseri Staffelwalzen-
maschinen baute und fir
die damalige Zeit mit gu-
tem Erfolg. Seine Fabrik
war die erste deutsche Rechenmaschinenfabrik, die seit
1906 unter dem Namen ,, Archimedes'* noch besteht.

Auch die Erfindung des Sprossenrades laBt sich auf
Leibniz zurlickfihren. Seine Briefe bezeugen das, und
er soll auch eine Maschine gebaut haben, die jedoch nie
gefunden worden ist.

Ein halbes Jahrhundert nach Pascals Tode fertigte dann
Professor Polenus in Padua 1709 ein neues Antriebs-
organ fiir die Vierspeziesmaschine, namlich Rader mit
veranderlicher Zahnezahl, und zwar aus Holz. Er benutzte
statt Federn noch Gewichte. Das Modell hat er spater
selbst vernichtet, weil es seine Erwartungen enttauschte.
Polenus war zwar der erste Erbauer einer Maschine
mit Sprossenradern, wahrend die |dee hierfiir Leibniz
gebracht hat. Die Z&hne der Polenischen Sprossenrader

Handgriff und mit ihm der &uBere Teil (Einstellring) be-
wegt wird.

Bei dieser Gelegenheit muB erwahnt werden, daB die
Unterschiede bei den verschiedenen Maschinen vor-
nehmlich im Antriebsorgan liegen. Die meisten Maschi-
nen verarbeiten die Multiplikation und Division auf dem
Wege der gehduften Addition bzw. der fortgesetzten
Subtraktion. Nur wenige Maschinen arbeiten mit dem
korperlichen Einmaleins, d. h. durch direktes Bilden von
Produkten und Quotienten, wie z.B. die Maschine
Millionar, von dem Ingenieur Otto Steiger aus St
Gallen konstruiert, die von der Firma Egli in Zirich 1893
auf den Markt gebracht wurde. Die erste Einmaleins-
kérpermaschine erfand Gbrigens ein Franzose namens
Leon Bollée 1888, die aber nicht fabrikationsméaBig her-
gestellt worden ist. Die Wirkung dieses Konstruktions-
prinzips ist folgende:

Es ist nur eine Kurbelumdrehung fiir jede Ziffer pro Stelle
erforderlich. Es miissen somit nur so viele Kurbelum-
drehungen ausgefiihrt werden, als der Multiplikator
Stellen hat. Bild 10 zeigt die Platte des Einmaleins mit 7
und die einzelnen Produkte durch entsprechend lange
Zahnzungen dargestellt. Durch Einriicken eines Fak-
torenhebels wird der Multiplikationskérper gehoben oder
gesenkt, je nachdem, welcher Faktor (1 bis 9) in Frage
kommt. Die Ubertragung von Werten wird durch Zahn-
stangen und iber Zwischen- und Kegelrader auf das
Resultatwerk vorgenommen.

Ubertra-
qungssprasse

Ubertra- :
qungssprosse
Jprossen

Bild 9. Das_Sprossenrad

wurden nicht radial ausgeschoben, sondern mittels be-
sonderer Hebel seitwérts herausgeschwenkt. Die Ma-
schine hatte sehr groBe Abmessungen.

Das heutige Sprossenrad (Bild 9) ist ein Radkorper,
welcher aus einem festen und einem beweglichen Teil
besteht. -

Der feste Teil enthalt innen 9 Sprossen (Stifte), mit Sporen
versehen. Die Sprossen liegen radial in Einkerbungen,
welche auf % des Radumfanges zusammengedréngt
sind.

Der bewegliche Teil, der auBen liegt und ein drehbarer
Einstellring ist, 14Bt sich mittels eines kleinen Hand-
griffes um den feststehenden Teil verschieben. Dieser
Einstellring besitzt einen bogenformigen, in der Mitte
gebrochenen Kanal oder Stufenschlitz. Dieser besteht aus
zwei konzentrischen Kreisbogenteilen. Der Radienunter-
schied ist gleich der Sprossenhéhe. In vorerwahnten Kanal
greifen die eingangs genannten Sporen ein, wodurch die
Sprossen aus dem Radumfang hervortreten, wenn der
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Bild 10. Das Prinzip der ,,Einmaleinskérpermaschine'*

Die Bewegung der Zahnstangen um die entsprechenden
Einheiten wird durch die Zahnzungen des Einmaleins-
korpers bewirkt. Das kleine Einmaleins liegtin 9 Schichten
iibereinander, durch vorerwdhnte Zahnzungen dar-
gestellt. Dieser ,,Einmaleinsblock” ist in einem Rahmen
befestigt und bewegt sich bei jeder Kurbeldrehung zwei-
mal horizontal hin und her.

Die erste Vorwartsbewegung erfaBt die Zehner und tber-
tragt zunachst diese Werte (ber die Zahnstangen und
Zwischenrader in das Resultatwerk. Dann findet eine
seitliche Verschiebung des Einmaleinsblockes und eine
Verlegung des Resultatwerkes nach links fur die Einer
statt, so daB die Einerwerte eine Stelle rechts neben ihren
zugehdrigen Zehnern registriert werden konnen. Bei der
sweiten Vorwartsbewegung erfolgt dann die Uber-
tragung der Einer in das Resultatwerk.

Die Riickwartsbewegungen sind durch Loslosung des
Wendegetriebes Leerlauf,

Die Zahnzungen sind so dimensioniert, daB z. B. vor der
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Ubertragung der Zehner, wenn also Zehnerzungen und
Zahnstangen einander gegentliberstehen, die Einer-
zungen in den Zwischenrdumen der Zahnstangen Platz
finden, so daB ihre Bewegung wirkungslos bleibt. Die
Zehnerschaltung erfolgt nach der ersten und zweiten
Rilckwartsbewegung.

Fir Subtraktion ist ein Wendegetriebe, wie bei der Staffel-
walzenmaschine, vorhanden. Die Multiplikation wird stets
mit der héchsten Wertstelle des Multiplikators begonnen,
der Schlitten ist entsprechend zu verlegen.

Diese Maschinen haben ein sehr groBes Gewicht und bie-
ten keine weitere Moglichkeit zur Automatisierung; sie
haben keine automatische Division und sind eigentlich
nur als Dreispeziesmaschinen anzusprechen; sie stellen
auch hier eine Sonderklasse dar.

Abgesehen von mehreren Konstrukteuren der Zwischen-
zeit, die flr die Vierspezies-Rechenmaschinen noch
arbeiteten, haben wirklich brauchbare Konstruktionen des
Sprossen- oder Schaltzahnrades nur der Amerikaner
Baldwin (Frank Steffen Baldwin) aus New-Hartford USA
und der Schwede Odhner, letzterer in St. Petersburg
herausgebracht. Es erhielt Baldwin 1874 und Odhner
1878 ein amerikanisches Patent. Auch hier wurde in der
Folgezeit immer von Odhner-Maschinen gesprochen, ob-
wohl 1709 Polenus, wie zuvor erwéahnt, diese Erfindung
grundsatzlich gemacht bzw. in die Tat umgesetzt hatte.
Auch der vorerwéahnte Konstrukteur Baldwin arbeitete
nach diesem Prinzip, wobei auch noch ein Franzose
Roth, der 1841 in Paris einen solchen Versuch machte,
zu nennen ware, Die Baldwin-Maschine ist (ibrigens die
Vorlauferin der heutigen Monroe-Maschine, die seit 1911
auf dem Markt ist und in der Welt groBe Verbreitung
gefunden hat. Monroe gab die Veranlassung zum Bau
einer neuartigen Maschine und hat unter der Leitung des
Baldwin entscheidend daran mitgearbeitet. Baldwin
war damals bereits in den 70er Jahren. Diese Maschine
arbeitet jedoch nach einem besonderen Konstruktions-
prinzip, namlich mit Zahnsektoren und geteilter Staffel-
walze, wovon der eine Sektor 5 Zdhne und dicht daneben
ein zweiter Sektor in Staffelwalzenform 4 Stufen besitzt,
die jeweils nach rechts bzw. links in die Rechenebene ein-
ricken. Durch diese Kombination war ein leichter
Tastendruck und eine sichere Ubertragung von Werten
gewahrleistet.

Bild 11
Die Maschine von
Baldwin
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Bild 12. Die Odhner-Maschine

Beziglich Odhner ware noch zu bemerken, daB seine
Maschine von der des Amerikaners Baldwin sich darin
unterschied, daB bei jenem das Resultatwerk beweglich
war, wie das heute wohl bei allen Maschinen der Fall ist,
wahrend bei Baldwin das Einstellwerk bewegt und gegen
das Resultatwerk verschoben wurde, also &hnlich der
Leibniz-Maschine.

AuBerdem benutzte Baldwin fir das Schalt- bzw. Ein-
stellwerk eine mit Sprossen besetzte Walze (Bild 11) mit
je 9 Schaltzahnen pro Dekade. Diese Walze konnte hin
und her bewegt werden, wahrend das Einstellwerk fest
stand. Odhner hingegen benutzte das eigentliche Spros-
senrad und es ergab sich aus einer Mehrzahl solcher
Rader gewissermaBen eine Walze. Diese Mehrzahl von
Rédern stand fest, abgesehen von der Drehung derselben
um die eigene Achse. Die Odhner-Fabrikation begann erst
1886 in Petersburg. Die Lizenz flir Deutschland verkaufte
Odhner im Jahre 1892 an die Firma Grimme, Natalis & Co.
in Braunschweig, die damals Nahmaschinen u.a. her-
stellte, und in richtiger Erkenntnis die Fabrikation von
Rechenmaschinen zu jener Zeit als lohnend einschatzte
(Bild 12). Durch den 1. Weltkrieg wurde 1917 die
Odhner-Fabrik in Petersburg geschlossen. Die Leiter der
Odhner-Fabrik gingen spater nach Schweden, wo eine
neue Fabrik eroffnet wurde und wo auch heute noch
diese Maschine unter dem Namen ,,Original-Odhner"
hergestellt wird.

Zahlreiche Fabriken in Deutschland befaBten sich mit der
Herstellung von Sprossenradmaschinen. Eine hervor-
ragende Rolle bei der Entwicklung dieses Systems spielt
aber die ,,Brunsviga-Rechenmaschine'’. Seit 1892 arbei-
teten die Brunsviga-Maschinen-Werke Grimme, Natalis
& Co., in Braunschweig an dauernder Vervollkommnung
ihrer Maschine. Der damalige Leiter Dr. Trinks hat sich
besonders verdient gemacht; daher auch die Bezeich-
nung ,,Trinks-Brunsviga'. Das Sprossenradsystem ist
fast ausschlieBlich in Europa entwickelt worden.

Im Jahre 1906 brachten dann die Mercedes-Biiromaschi-
nenwerke Zella-Mehlis die durch den bekannten und
genialen Rechenmaschinenkonstrukteur Dr.-Ing. e. h.
Christel Hamann erdachte und konstruierte Rechen-
maschine unter dem Namen ,,Euklid" auf den Markt.
Ein ganz neuartiges Konstruktionsprinzip wurde hier an-
gewendet, das sogenannte Proportionalhebel-System in
Verbindung mit Zahnstangen, welches die Weiterent-
wicklung beglnstigte und gute Moglichkeiten zur Ver-
vellkommnung bot; legte es doch z. B. von vornherein den
Grundstein zur spateren wirklich automatischen Divi-
sion, einer damals epochalen Neuheit; denn das erste
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a Vorbereitungsachse

traktion
c Feste Zahnrader
d Drehkupplung

Modell mit seiner vom heutigen Standpunkt aus doch
nur als Stopdivision zu bewertenden, damals aber als
,,automatisch'* empfundenen Arbeitsweise erregte in der
Fachwelt gréBtes Aufsehen (Bild 13). Eine wertvolle Eigen-
art dieses besonderen Systems ist darin zu erblicken, daf3
die Bewegung des gesamten Zahlwerksmechanismus
immer in nur einer Drehrichtung verlauft, indem die Sub-
traktion nicht direkt erfolgt, sondern auf additivem Wege
durch selbsttitiges Bilden der komplementdren Werte

b Riegel fiir Addition und Sub-

Bild 13. Rechenmaschine ,,Mercedes-Euklid"

i Zehnerschieber
k Kurventrieb fir i
| Zehnerschaltwelle
m Maschinenwelle
n Maltesergetriebe

e Kupplungsréader von d

f feste Zahnrader von g

¢ Resultatwerk

h Zahnrader von g fir
Zehnertibertragung

infolge Verlegung des Ge-
lenkpunktes eines Propor-
tionalhebels; daB ferner der
Ablauf der Bewegung lang-
sam beginnt, bis zu einer
Hochstgeschwindigkeit sich
steigert, dannallméahlich ver-
langsamt und bis zu einem
Totpunkt zu Ende geflhrt
wird.Wennin diesemMoment
alle Massen sich in Ruhe be-
finden, dann erst wird die
Zehneribertragung wirksam.
Da auBerdem bei Beginn der
Bewegung Schaltwerk und
Zahlwerk sofort miteinander
gekuppelt sind, arbeiten
samtliche Antriebsorgane véllig stoBfrei, wodurch eine
4uBerst beschréankte Abnutzung, groBte Betriebssicher-
heit trotz hoher Arbeitsgeschwindigkeit der elektro-
motorisch angetriebenen Modelle und eine auerordent-
lich lange Lebensdauer gewahrleistet sind.

Uber die weitere Entwicklung dieses besonderen Bau-
prinzips, aus dem, gemessen an dem damaligen Stand
der Technik, ungeahnte Moglichkeiten sich ergaben,
wird in einem spateren Artikel berichtet werden. NTB 51

Reiseskizze tiber Kopenhagen

Von K. AHNER, Karl-Marx-Stadt

L Wir bitten, die Fluggaste nach Kopenhagen und Stock-
holm im Flugzeug Platz zu nehmen!" In mehreren Spra-
chen ertont diese Aufforderung — von einer klaren und
liebenswiirdigen Frauenstimme gesprochen — aus dem
Lautsprecher der Transit-Gaststatte des Flugplatzes
Schonefeld. Vor dem langgestreckten, niedrigen Flug-
hafengebdude steht der groBe silberne Vogel vom Typ
IL 14 mit dem tschechoslowakischen Hoheitszeichen, der
uns nach Kopenhagen bringen soll.

Wie immer bei jeder Reise, eilen die Gedanken voraus.
Gespannt erwartet man die Eindriicke des neuen Be-
stimmungsortes — diesmal ist es Kopenhagen. Da ich
den Auftrag habe, bei der dénischen Generalvertretung
des VEB Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-Stadt eine
systemtechnische Schulung fir Buchungsautomaten
Klasse 900 und Klasse 9000 durchzufiihren, interessiert
mich besonders die Mentalitat der Menschen, mit denen
ich zu tun haben werde.

Kaum eine Stunde ist seit dem Start in Berlin-Schonefeld
vergangen, da teilt uns die StewardeB bereits mit, dal3
wir uns Kopenhagen nahern und in wenigen Minuten zur
Landung ansetzen. Schon merkt man, wie das Flugzeug
an Hohe verliert, und wir erkennen H&user und StraBen-
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zlige Kopenhagens. Nach Erledigung der dblichen PaB-
und Zollformalitdten fahren wir mit dem Zubringeromnibus
zur Stadt. Auffallend groB ist der Anteil der Fahrréader und
Mopeds, die hier ,Knaller' genannt werden, am Ver-
kehr. Wir halten vor dem Geb&ude der SAS (Scandinavian
Airlines System), wo ich von den Herren unserer General-
vertretung in Empfang genommen wurde.

In den folgenden Tagen meines Aufenthaltes in Kopen-
hagen habe ich die Gelegenheit, nicht nur die ausgezeich-
nete danische Kiiche mit den bekannten ,,.Smorrebréds",
die in einzelnen groBen Restaurants in tUber 100 ver-
schiedenen Arten serviert werden, sondern auch das
heitere Gemiit der Danen kennenzulernen. Die freien
Stunden, die mir neben meiner Arbeit verbleiben, werden
dazu benutzt, einige der vielen Sehenswirdigkeiten
Kopenhagens und seiner Umgebung anzuschauen.

Mitten im Zentrum der Stadt liegt— umgeben von schénen
Parkanlagen — das SchloB Rosenborg. Dieses schone
RenaissanceschloB wurde vom Konig Christian 1V. (1588
bis 1648) erbaut. Es dient jetzt als Museum und enthalt
Kunstschatze, die dem dénischen Konigshause seit
Christian |. bis.zu unserer Zeit gehoren. In den Grin-
anlagen des Parkes tummeln sich unzdhlige Mowen,
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Bild 1. SchloB Amalienborg (Kénigspalais)

Wildenten und Tauben; eine Erscheinung, die man
tbrigens in ganz Kopenhagen beobachten kann. Schéne
Skulpturen stehen links und rechts der Parkwege.

Mein néachstes Ziel ist SchloB Amalienborg, die Residenz
des Konigs. Ich frage einen StraBenpassanten auf deutsch
nach dem Weg und erhalte auch prompt die gewlinschte
Auskunft ebenfalls auf deutsch. SchloB Amalienborg
liegt unmittelbar am Hafen. Die Gebaude, die zur konig-
lichen Residenz gehdren, stehen rings um den Amalien-
borger SchloBplatz (Bild 1).

Wenige Meter hinter dem SchloB beginnt der Hafen.
GroBe Ozeandampfer liegen zur Be- und Entladung an

Bild 2. Hafenanlage unmittelbar hinter dem SchloB Amalienborg

den Kaianlagen (Bild 2;. Langs des Hafens verlauft eine
der schonsten Promenaden, die sogenannte ,lange
Linie". Hier auf der Grenze zwischen Stadt und Meer ist
das vom danischen Marchendichter H.C. Andersen
inspirierte Bildwerk ,,Die kleine Meerjungfrau’ (Bild 3)
angebracht.

AuBer Amalienborg und Rosenborg gibt es in Danemark
noch eine ganze Anzahl anderer sehr idyllisch gelegener
Schlésser. So z.B. das SchloB Kronborg (Bild 4) in
Helsingdr, welches sich unmittelbar am Sund malerisch
erhebt. Dieses schone SchloB — hollandische Renais-
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sance —, das Shakespeare als Handlungsort seines
Trauerspiels ,,Hamlet" auserwahlte, wurde vom Konig
Frederik Il. in der Zeit von 1574 bis 1584 erbaut. Es hatte
die groBte Bedeutung fiir die Erhebung des Sundzolles,
den alle vorbeifahrenden Schiffe bis zum Jahre 1857
bezahlen muBten, wenn sie in die Ostsee gelangen
wollten,

Mein nachster Besuch galt dem SchloB Fredensborg
(Bild 5), der Sommerresidenz des déanischen Konigs-
hauses. Ein malerischer Park mit hochgewachsenen alten
Buchen schlieBt sich unmittelbar an das SchloB an und

Bild 3. Die kleine Seejungfer

reicht bis an einen groBen See, in dem sich der blaue
Himmel widerspiegelt.

Am vorletzten Tag meines Aufenthaltes besuchte ich
noch den traditionellen Fischmarkt von Kopenhagen
(Bild 6). Marktfrauen mit wollenen Tichern um Kopf und
Schultern sowie” Handler in sauberen weien Manteln

Bild 4. Eingang zu SchloB Kronborg
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verkaufen und priifen die vielen Sorten von Fischen, die
in den flachen Kisten durcheinanderzappeln. Eine Unzahl
weiBer Méwen mit schwarzen Kopfen hocken auf den
Dachern der ringsum liegenden Héuser oder segeln mit
schrillem Schrei durch die Luft, mit scharfen Augen nach
Abfallen ausspahend. Das steinerne Denkmal der Fisch-
frau (Bild 7) zeugt von einer lange bestehenden Tradition
dieses Marktes.

Nicht weit davon entfernt sieht man auf einem hohen
Sockel das Standbild des Bischofs Absalon. Auf einem
baumenden Rosse sitzend, die Streitaxt in der geballten
Faust, schaut dieser kriegerische Bischof, der vor ca.

Bild 5. SchloB Fredensborg, die Sommerresidenz des dénischen Konigs i

800 Jahren die Stadt Kopenhagen griindete, hinliber nach
dem Regierungsgebaude (Bild 8) und der Renaissance-
borse.

Meine Arbeit in Danemark ist beendet. Wahrend des

durchgefiihrten Lehrganges mit den Verkdufern und
Organisatoren unserer Generalvertretung sowie in den

Bild 6
Unmittelbar am Kanal liegt der traditionelle Fischmarkt
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Bild 7. Fischmarkt mit dem Denkmal der Fischerfrau

mit Kunden und Interessenten gefiihrten Gesprachen
habe ich wiederholt feststellen konnen, welche Anerken-
nung der hohen Leistungsfahigkeit unserer Buchungs-
automaten gezollt wird. Manche bisher auf muhselige,
manuelle Weise durchgefithrte Verwaltungsarbeit wird

Bild 8
SchloB Christiansborg (jetziger Sitz der Regierung)

sich kinftig schneller, besser und billiger bewaltigen
lassen: und dies ist letzten Endes die Aufgabe unserer
hochwertigen Maschinen.

Wieder sitze ich im Flugzeug; es heiBt Abschied nehmen
von Kopenhagen. Ein Aufheulen der Motoren, die Ma-
schine rast Uber die Startbahn, 18st sich vom Erdboden
und steigt hoher und héher. Das Flugzeug beschreibt
einen weiten Bogen iiber die Kiste und tber die Stadt.
Immer kleiner werden Hauser und StraBen, bis die Wolken
schlieBlich die Sicht verdecken.

Auf Wiedersehen Kopenhagen! — das man mit Recht
die ,,Perle des Nordens' nennt. NTB 60
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Anschlagtechnik und Tastenfiihrung

Von Dipl.-Ing. E.BURGER, Dresden

Die Benutzer von Schreibmaschinen wissen vielfach zu wenig iber die Bewegungsverhéltnisse der Schreibmaschinen-Antriebe
unFi l‘m besonderen (ber die Tastenfiihrung. Wie kénnte man sich sonst ein oft falsches Anschlagen von Schreibmaschinen
bei vielen Schreiberinnen erkldren? Durch Zeitlupenaufnahmen konnten diese Méngel beim Anschlagen von Schreibmaschinen
durch Stenotypistinnen nachgewiesen werden. An Hand von mehreren Auswertungen wird im folgenden Beitrag auf dieses
Problem eingegangen. Auch ein Beispiel fiir die Bewegungscharakteristik einer versierten Beniitzerin wird erldutert. Weiterhin
sollen durch die Behandlung von einigen methodischen Fragen der Anschlagtechnik auch dem Konstrukteur Anregungen
gggeben' werden, damit bei Neukonstruktionen durch eine der Bewegung des Fingers angepaBten Tastenflihrung den Erforder-
mssel:w einer guten Anschlagtechnik weitgehend entsprochen werden kann.

1. Allgemeines zur Anschlagtechnik

Ein ermidungsfreies und wirtschaftliches Maschine-
schreiben ist nur dann gewéhrleistet, wenn bestimmte
Regeln (iber die Anschlagtechnik eingehalten werden.
Befolgt man diese Regeln, so ist es moglich, mit dem
gerade notigen, wirtschaftlich ausgenutzten Kraftauf-
wand den Typenabdruck an der Walze in der gewiinsch-
ten, gleichméBigen Stdrke zu erhalten [1]. Gleichzeitig
ist hierdurch die Gewahr fir die einwandfreie Funktion
der Schreibmaschine gegeben, so daB ungleiche Typen-
abdriicke und Stérungen beim Schreiben verhindert
werden.

Die Forderungen an eine gute Anschlagtechnik ergeben
sich aus praktischen Erfahrungen, die durch die Form
und den Bau der Hande und Arme, sowie durch die
Konstruktion der Schreibmaschinen bedingt sind. Es
sollen die Hande beim Schreiben méglichst ruhig (iber
dem Tastenfeld schweben, wobei der Unterarm, die
Mittelhand und die ersten Fingerglieder eine Waage-
rechte bilden (Bild 1). Trifft das letzte, fast senkrecht
stehende Fingerglied hammerartig auf die Mitte der
Taste, so treten keine seitlichen Kraftkomponenten auf,
die zu Kraftverlusten fiihren. Bei dem Anschlag darf auf
keinen Fall das Eigengewicht der Hand oder des Unter-
armes mitwirken, weil diese Bewegung sonst stets durch
eine Gegenbewegung aufgehoben werden miBte. Ein
solches Mitschwingen der Hand fiihrt zu erhohtem Kraft-
aufwand und somit zu zeitiger Ermiidung der Benutzer,
da zur Dampfung der Armschwingungen in den beiden
Endlagen des hierbei entstehenden Handweges zusétz-
liche Dampfungsarbeit zu leisten ist. Bei einer versierten
Schreiberin wird man daher keine Handbewegungen
beim Anschlagen einer Taste feststellen kénnen, denn
der Eigenschwingungszahl der Hand sind ganz be-
stimmte, natlrliche Grenzen gesetzt.

Zur Vermeidung von unnotigen Zeitverlusten missen die
Wege der Finger méglichst kurz sein. Unglinstig wirken

Bewegungskurve
der Taste

Bild 1. Viergelenk-Tastenfiihrung
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sich Relativbewegungen [2], d.h. das Rutschen des
Fingers auf der Taste beim Schreiben, aus. Hierbei sind
ebenfalls Zeit- und Kraftverluste zu verzeichnen.

Relativ-Bewegungen in der untersten Stellung der Taste
sind auf jeden Fall zu vermeiden, da die Taste dabei neben
der fir die Umkehr der Hand notwendigen Zeit hinaus
in dem unteren Bereich des Tastenweges festgehalten
wird. Der Typenhebel wirde sonst nach dem Typenab-
druck an der Walze am schnellen Ruckfall gehindert [3].
Durch die Konstruktion der heute verwendeten Schritt-
schaltwerke wird dann der Wagen in seinem normalen
Bewegungsverlauf aufgehalten [4]. Folgt der nachste
Tastenanschlag sehr schnell, so sind ungleiche Typen-
abdricke die Folge, da der Wagen noch nicht die folgende
Stellung erreicht hat. Die Gefahr des Ubereinander-
schlagens der Typenhebel ist bei dieser falschen An-
schlagtechnik groB und die Schreibschnelligkeit wird
erheblich herabgesetzt.

2. Die Tastenfiihrung

GroB ist die Zahl der Typenhebelgetriebe, die bisher in
den verschiedenen Schreibmaschinen verwendet wurden.
Praktisch besitzt jeder Schreibmaschinentyp einen ande-
ren Antrieb. Fiir die Tastenfihrung haben sich jedoch nur
zwei Formen bei den modernen Schreibmaschinen durch-
setzen kénnen:

Bewegungskurve
der Taste

Bild 2. Tastenfihrung mittels langen Ta-stenhebels

2.1 Tastenfihrung mittels Viergelenk

Bild 1 zeigt im Prinzip die Fihrung der Taste durch ein
Viergelenk. Der Tastenhebel a wird durch die beiden
Lenker b und c, die meist mit der gleichen Lange | aus-
gefiihrt werden, auf einer Kurve gefihrt. Diese Be-
wegungskurve der Tastenmitte ist gestrichelt einge-
zeichnet. Die Lenker bewegen sich um die Drehpunkte
1 und 2, die im Gestell der Schreibmaschine fest ange-
bracht sind.
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Die Stellung des Fingers ist in-Bild 1 angedeutet. Bei
ruhiger Hand wiirde die Fingerspitze ebenfalls eine Kurve
beschreiben, die der GroBe des Fingerradius Rf ent-
spricht, wobei aber die Krimmung entgegengesetzt ist.
Wenn der Krimmungsradius der Tastenwegkurve grof
ist, so ist die Abweichung von diesem Bewegungsver-
lauf des Fingers gering. In dem Fall kénnen die Gelenke
des Fingers die Differenz in den Bewegungsbahnen aus-
gleichen. Ein Wegkippen der Taste muB aus dem ge-
nannten Grunde konstruktiv vermieden werden.

Als Beispiel fir einen Schreibmaschinen-Antrieb mit
einem Viergelenk als Tastenflihrung bei einer Standard-
Schreibmaschine ist in Bild 3 der Rheinmetall-Antrieb
gezeigt. Auch bei Klein-Schreibmaschinen (Erika, Re-
mington usw.) und Reiseschreibmaschinen (z.B. ABC,
Kolibri) ist diese Art der Tastenflihrung vielfach anzu-
treffen.

2.2 Tastenflihrung mittels langen Tastenhebels

Die andere Moglichkeit der Tastenflihrung ergibt sich
durch Verwendung eines langen Tastenhebels (Bild 2).
Diese Art der Tastenfiihrung ist bei der Mehrzahl der
Schreibmaschinen ausgefiihrt. Die Mitte des Tasten-
kopfes bewegt sich auf einem Kreisbogen um den festen
Lagerpunkt A. Je groBer dabei der Tastenradius Raste
ist, um so mehr nahert sich der Kreisbogen einer Geraden.
Der Lange des Tastenhebels sind jedoch aus konstruk-
tiven und dynamischen Griinden Grenzen gesetzt, so da
der Hebel nicht beliebig lang ausgefihrt werden kann.

Bild 3. Rheinmetall-Antrieb

Als Beispiel eines Schreibmaschinenantriebes mit einem
langen Tastenhebel ist in Bild 4 der neue Ideal-Antrieb
zu sehen.

2.3 Vergleich der zwei Tastenflihrungs-Arten

Durch Untersuchungen wurde festgestellt, daB hinsicht-
lich des auftretenden StoBes beim Anschlagen der
Tasten zwischen der Tastenfiihrung mittels Viergelenk
und langen Tastenhebel bei den modernen Standard-
Schreibmaschinen keine wesentlichen Unterschiede be-
stehen [5]. Die Tastenfiihrungen sind also dynamisch be-
trachtet gleichwertig.

Ein Vergleich der Bewegungsbahnen beider Fihrungen
zeigt ebenfalls keine wesentlichen Unterschiede zwischen
diesen Flhrungsarten der Tasten. Der anzustrebende
Bewegungsverlauf der Taste ist ein der natirlichen
Fingerbewegung angepaBter Verlauf, wie er in den Bildern
1 und 2 durch die diinnen Linien angedeutet ist. Man kann
leicht feststellen, daB dieser Verlauf bisher nicht ver-
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wirklicht ist. Eine wesentlich glinstigere Lésung, gegen-
(iber den bisherigen Ausflihrungen, ware schon die Ver-
wendung von Tastenflihrungen mit senkrecht nach unten
verlaufenden Geraden, d. h. einer Geradfiihrung fir den
Tastenkopf.

Man erkenntalso, daB die bisherigen Losungen -noch nicht
voll befriedigen kénnen. Neue und bessere Mdglichkeiten
zu suchen, sollte deshalb Aufgabe der Konstrukteure
sein. Was dabei zu beachten ist, sollen die folgenden
Ausfiihrungen zeigen.

3. Untersuchungen von Finger- und Tastenbewegungen

Zur Klarung der Bewegungsverhaltnisse von Finger und
Taste beim Anschlagen von Schreibmaschinen wurden
entsprechende Untersuchungen durchgefuhrt.

Bild 4. Neuer Ideal-Antrieb

Die Untersuchungen erfolgten mittels einer Zeitlupe.
Diese Filmaufnahme-Kamera gestattet so schnelle Be-
wegungsvorgange, wie sie beim Anschlagen von Schreib-
maschinen auftreten, einwandfrei festzuhalten. Die Auf-
nahmefrequenz betrug 500 und 1000 Bilder je Sekunde.
Die Zeit wurde bei den Aufnahmen mittels eines Zeit-
markenschreibers genau mitgemessen.

Die Filmaufnahmen muBten senkrecht zur Bewegungs-
ebene von Taste und Finger gemacht werden. Es |48t sich
leicht einsehen, daB sich an vollstandigen Schreibmaschi-
nen die Bewegungen nicht ermitteln lassen. Die Finger-
spitze und die angeschlagene Taste verschwinden im
Tastenfeld und werden durch die anderen Tasten ver-
deckt. Aus dem Grunde wurde die eine Hélfte des Tasten-
feldes ausgebaut, so daB immer nur eine Hand schreiben
konnte. Die andere Hand befand sich dabei in Ruhe-
stellung.

In den Diagrammen ist immer die Anschlagsfolge vom
kleinen Finger (Taste I) bis zum Zeigefinger (Taste IV) aus-
gewertet, Der WegmaBstab s [mm] dient zur Kennzeich-
nung der zuriickgelegten Wege des Fingers und der Taste.
Die Messungen wurden mit einer gréBeren Zahl von
Schreiberinnen durchgefiihrt. Die Ergebnisse von drei
Schreiberinnen sind in den folgenden Bildern dargestellt.
Sie wurden mit A, B und C bezeichnet.

3.1 Anschlag durch Schreiberin A

Hier handelt es sich um eine altere, erfahrene Schrei-
berin, die man in die Reihe der Durchschnittsschreibe-
rinnen einordnen kdnnte. In Bild 5 ist zunachst ein Zeit-
lupenbild zu sehen, das wahrend des Schreibens mit

139




Bild 5. Zeitlupenaufnahme der anschlagenden Hand; — Schreiberin A

einer Bildzahl von 1000 Bildern/Sekunde aufgenommen
wurde. Geschrieben wurde mit der linken Hand auf der
Erika-Kleinschreibmaschine.

In Bild 6 sind die Bewegungskurven beim Anschlagen der
Erika-Schreibmaschine aufgezeichnet. Die Bildzahl bei
der Aufnahme betrug 1000 Bilder/Sekunde. Da jedes
10. Bild ausgewertet wurde, betragt die Zeit von Punkt zu
Punkt bei den Bewegungsbahnen 0,01 Sekunde oder
10 Millisekunden [ms]. Der Bewegungsverlauf des je-
weiligen Fingers ist voll ausgezogen, wahrend die Tasten-
kurve gestrichelt eingezeichnet ist.
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Bild 6. Beweg.ungsverhéltnisse beim Anschlagen einer Erika-Schreib-
maschine mit der linken Hand durch die Schreiberin A

Beim Anschlag der Taste | durch den kleinen Finger ist
festzustellen, daB der Finger nach dem Aufschlagen auf
der Taste etwa die gleiche Wegkurve beschreibt. Bei dem
Anschlag der Taste Il ergeben sich verschiedene Kurven.
Der Finger wird daher auf der Taste etwas gleiten. Noch
mehr tritt diese Tatsache beim Mittelfinger (Taste Ill) in
Erscheinung. Hier ist besonders das Gleiten des Fingers
in der untersten Stellung der Taste bemerkenswert.
Wahrend dieser Zeit wird der Typenhebel am Rickfall
gehindert und es besteht die Gefahr eines Doppelan-
schlages.DerWagen wird ebenfalls in seinem Bewegungs-
ablauf gebremst. Beim Anschlag durch den Zeigefinger
(Taste V) sind auch Relativ-Bewegungen zwischen
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Finger und Taste festzustellen, da sich die Bewegungs-
bahnen nicht zur Deckung bringen lassen. Die Kurven
zeigen Krimmungen, deren Mittelpunkte entgegen-
gesetzt liegen.

Bild 7 zeigt die Auswertung der Bewegungsbahnen beim
Anschlagen einer Ideal-Schreibmaschine mit der linken
Hand. Die Bewegungskurven beim Anschlagen der
Taste | durch den kleinen Finger zeigen geringe Ab-
weichungen. Der Ringfinger rutscht beim Durchdricken
der Taste Il nach hinten weg. Ahnliche Bewegungsver-
haltnisse ergeben sich bei der Taste lll, die durch den
Mittelfinger angeschlagen wurde. Das Anschlagverhalten
des Zeigefingers ist sehr schlecht. Es ist deutlich fest-
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Bild 7. Bewegungsverhaltnisse beim Anschlagen einer Ideal-Schreib-
maschine mit der linken Hand durch die Schreiberin A

zustellen, daB der Finger zunachst nach vorn gleitet und
dann nach hinten weggezogen wird. Die Folge einer
solchen unzweckméBigen Anschlagtechnik sind die
groBen Zeiten, die flir den Anschlag ndtig sind. Bei dem
Zeigefinger werden fur das Durchdricken der Taste 60
bis 70 ms bendtigt, wahrend im allgemeinen als Zeit fir
einen normalen Anschlag 44 ms gemessen wurden [5].

Es ist festzustellen, daB die Schreiberin A eine unzweck-
maBige Anschlagtechnik besitzt. Sie rutscht beim Schrei-
ben auf der Taste, so daB groBe Zeiten fir den Anschlag
auftreten. Das Durchdriicken der Taste und das Ver-

Bild 8. Zeitlupenaufnahme der anschlagenden Hand; — Schreiberin B
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harren in der untersten Stellung setzt die Schreibge-
schwindigkeit herab. AuBerdem treten dadurch Kraft-
verluste auf.

3.2 Anschlag durch Schreiberin B

Diese Schreiberin hat eine bessere Anschlagtechnik als
A. Messungen ergaben, daB ihre Anschlagzahlen im
Mittel bei 450 Anschlagen pro Minute lagen. Die Unter-
suchungen muBten demnach fir das Anschlagen der
Tasten entsprechend kurze Zeiten ergeben.

Eine Zeitlupenaufnahme wahrend des Schreibens ist in
Bild 8 zu sehen. Ein Vergleich mit Bild 6 zeigt, daB die Hal-
tung der Hand etwas besser ist, als bei der Schreiberin A.

Im Bild 9 sind die Bewegungsverhaltnisse beim An-
schlagen der Rheinmetall-Schreibmaschine durch die
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Bild 9. Bewegungsverhéltnisse beim Anschlagen einer Rheinmetall-
Schreibmaschine mit der rechten Hand durch die Schreiberin B

rechte Hand zu sehen. Die Aufnahmefrequenz betrug
500 Bilder pro Sekunde. Da jedes 10. Bild ausgewertet
wurde, betragt die Zeit von Punkt zu Punkt 20 ms. Be-
trachtet man zunachst die Anschlagzeiten, so kann fest-
gestellt werden, daB eine Zeit von 60 ms bei keinem Finger
iberschritten wurde. Bis auf die Bewegungsverhaltnisse
beim Anschlagen durch den Zeigefinger sind keine
wesentlichen Relativ-Bewegungen festzustellen. Die Be-
wegungskurven von | bis Il decken sich etwa mit den
Fingerkurven. Der Zeigefinger wird in der untersten
Stellung der Taste nach hinten weggezogen. Die Stellung
des Zeigefingers istauch im vorliegenden Fall zu horizon-
tal, denn wie erwahnt, soll das letzte Fingerglied fast
senkrecht auf die Taste treffen.
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Bild 10. Bewegungsverhéltnisse beim Anschlagen einer Ideal-Schreib-
maschine mit der rechten Hand durch die Schreiberin B
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Bild 11. Zeitlupenaufnahme der anschlagenden Hand; — Schreiberin C

Bild 10 zeigt die Bewegungsverhéltnisse beim Anschlagen
einer ldeal-Schreibmaschine durch die rechte Hand der
gleichen Schreiberin B. Das Bild zeigt die gleiche typische
Haltung der Hand wie beim Anschlagen der Rheinmetall-
Schreibmaschine. Der Zeigefinger wird annéhernd hori-
zontal gehalten, so daB sich ungunstige Kraftverhaltnisse
ergeben. Die Fingerspitze des Zeigefingers (Taste 1V) be-
schreibt infolge dieser Haltung einen Kreisbogen um den
Handmittelpunkt. In der tiefsten Stellung wird der Finger
sur Hand hin weggezogen. Die Stellung des Ringfingers
dagegen ist gut. Es zeigen sich keine Abweichungen
im Weg-Verlauf. Ahnliche Bewegungskurven liegen
auch beim Mittelfinger (Taste Ill) und kleinen Finger
(Taste I) vor.
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Bild 12. Bewegungsverhaltnisse beim Anschlagen einer Erika-Schreib-
maschine mit der rechten Hand durch die Schreiberin C

Ein Vergleich der Bewegungsverhéltnisse zwischen A
und B zeigt, daB die Gleitbewegungen des Fingers auf
der Taste beim Anschlagen durch die Schreiberin B
geringer sind. Die Folge sind kiirzere Anschlagzeiten,
so daB ein schnelleres Schreiben maéglich ist.

3.3 Anschlag durch Schreiberin C

Die Handstellung der Schreiberin C wahrend des Schrei-
bens — aufgenommen mit der Zeitlupe bei 500 Bildern
pro Sekunde — zeigt das Bild 11. Diese Schreiberin hat
bei Schnelligkeitswettbewerben Anschlagsfolgen von 50
und mehr Anschlagen pro Minute im Mittel erreicht.
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Die Bewegungsverhdltnisse beim Anschlagen einer
Erika-Schreibmaschine mit der rechten Hand sind in
Bild 12 zu sehen. Zuniachst ist bei der Betrachtung der
Zeiten auffallend, daB beim Anschlagen durch den
Zeigefinger (Taste IV) und den kleinen Finger (Taste I) die
Zeiten fir das Anschlagen der Tasten nur etwa 40 ms
betragen. Bei den Schreiberinnen A und B ergaben sich
durchweg etwas groBere Anschlagzeiten. Mit Ausnahme
der Mittelfingerbewegung sind kaum Relativ-Bewegungen
zwischen Taste und Finger zu erkennen. Beim Zeige-
finger ergibt sich dabei eine Bewegungskurve, die etwa
spiegelbildlich zur Tastenwegkurve verlduft,

Zusammenfassung

Die Untersuchungen der Bewegungsverhiltnisse beim
Anschlagen der Schreibmaschinen-Tasten ergaben, daB
die Benitzerinnen in der Mehrzahl eine unvollkommene
Anschlagtechnik besitzen. Es traten beim Anschlagen
Relativbewegungen zwischen Tasten und Fingerspitzen
auf, die zu Kraft- und Zeitverlusten fiihren. Alle Schrei-
berinnen sollten sich daher stets bemiihen, ihre An-
schlagtechnik zu kontrollieren und so zu verbessern, daB
der Wegverlauf des Fingers der Wegkurve der Tasten
weitgehend angepaBt ist. Hierbei kann die Fingerhaltung
der Schreiberin C durchaus zur Nachahmung empfohlen
werden. Dabei ist jedoch zu beachten, daB der Hand-
ricken etwa horizontal liegt, um ein Durchdriicken des
Handgelenkes und somit eine krampfhafte Haltung der
Hand zu vermeiden. Anderseits zeigen die Tastenweg-
kurven in den bisherigen Ausfiihrungen der Tasten-
flihrungen konstruktiv noch keine Vollkommenheit.

Bei keinem Schreibmaschinen-Antrieb ist bisher eine der
natirlichen Bewegung des Fingers angepaBte Tasten-
fuhrung verwirklicht. Hieraus ergibt sich die Forderung,
Schreibmaschinen mit besseren Tastenfiihrungen zu ent-
wickeln. Dabei kann die Fingerhaltung der Schreiberin C
und die sich dabei ergebenden Wegkurven des Fingers
beim Anschlagen der Tasten als Grundlage dienen. Diese
Bewegungsverhéltnisse ergeben sich aus dem natiir-
lichen Bau der Hand mit ihren Bewegungskurven. Der
Wegverlauf beim Anschlagen der Tasten miiBte maog-
lichst genau der Fingerkurve gleichen. Diese Forderung
laBt sich durch entsprechende Verwendung von Gelenk-
vierecken verwirklichen, wenn die beiden Lenker am
Gelenkviereck unter Beachtung der Krafteverhiltnisse
mit ungleichen Langen ausgefiihrt werden. Eine solche
konstruktive Gestaltung der Tastenfiithrung darf auf
keinem Fall zu hoherem Kraftaufwand beim Schreiben
fihren, denn die Hauptforderung nach leichten an-

genehmen Schreibmaschinen-Antrieben muB erfillt
werden. NTB 56
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Rheinmetall

in Ddnemark

Der Generalvertreter des VEB
Rheinmetall Sémmerda in D4-
nemark, Herr Ole Bentzen,
hatte sich einen bevorzugten
Platz unmittelbar am Eingang
der Technischen Messe in
Kopenhagen gesichert, um die
Rheinmetallerzeugnisse  ge-
blhrend zur Schau zu stellen,
Wenn standig 6 Mitarbeiter auf
dem Stand voll damit beschaf-
tigt waren, die aus den 100000
Besuchern der Messe sich
herauslésenden Interessenten
zu bedienen, so glauben wir
Herrn Bentzen gern, daB
die Verkaufserfolge zufrieden-

stellend waren. NTB 67
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Uber die Verharzung von Feinélen in der Feinmechanik

Von O. ZIMMERMANN, Zella-Mehlis (Thir.)

Die Weiterentwicklung in der Technik stellt bei den feinmechanischen Geraten, besonders auch bei den Blromaschinen,
hohere Anforderungen an die zu verwendenden Ole und Fette. Auf das sichere Funktionieren einer Maschine hat ein Ol mit
guter Schmier- und Haftfahigkeit, langerer Alterungsbestandigkeit sowie einer guten Widerstandsféhigkeit gegen abnormale

Temperatureinfliisse, einen wesentlichen EinfluB.

Den Forderungen der Uhrenindustrie, fiir ihre Erzeugnisse
einwandfreie Feinstdle herzustellen, missen sich auch
die Bliromaschinen-Betriebe anschlieBen, denn es zeigt
sich immer wieder, daB ein Teil der Reklamationen, be-
sonders bei den Zahlwerken fir Buchungsmaschinen,
auf Verharzung der verwendeten Ole zuriickzufihren
sind. Solche Verharzungserscheinungen treten oft schon
nach 6 Monaten auf, bringen Verzogerungen in der
Funktion und verursachen dadurch eine Blockierung der
Maschine. Bei der Priifung der Feindle beim Warenein-
gang, nach den Bestimmungen DIN 53651—63 und 6542,
zeigen sich kaum Méngel, die auf eine Verharzung und
Alterung der Ole schlieBen lassen, weil die nach DIN
vorgeschriebenen Priifvorschriften keine Priifmethoden
enthalten, mit Hilfe derer die Verharzung und Alterung
der Ole ermittelt werden kann. Diese Erkenntnis gab
AnlaB, nach neuen Priiffmethoden zu suchen, um schon
geringe Verharzungen von Olen nach einem ldngeren
Zeitabschnitt festzustellen. In flachen Uhrenglasern von
80 mm Dmr., 10 mm Hohe und einem Innenradius von
123 mm wurden je 3 gr Ol und 35 Stlick handelsiibliche
polierte Stahlkugeln 3,8 mm Dmr. gelegt, so daB die
Kugeln zu ca. /4 ihres Durchmessers aus dem Ol heraus-
schauen (Bild 1). Um das Ol und die Kugeln vor Schmutz
zu schiitzen, wurden die Uhrenglaser mit einer Glas-
scheibe abgedeckt, jedoch nicht luftdicht, so daB die Luft
auf die Versuchsteile einwirken konnte. Wéhrend der
Versuchszeit wurden Temperaturen von ca. — 10° C bis
-+ 30° C gemessen. Fir die Versuche wurden die in der
Tafel 1 angefiihrten Olsorten verwendet. Der Hersteller
der Ole Nr. 1 bis 4 ist das Arzneimittelwerk Dresden.

Nach einem Jahr Versuchsdauer wurde festgestellt, daB3
bei einigen Olsorten die 35 Kugeln in ihren Berlihrungs-
punkten und an der Glasschale so stark klebten, daB sie
ein Kugelpaket bildeten.

Die Versuchsreihen fiihrten zu folgenden Feststellungen:

1. Die Kugeln in dem Uhrendl
OU 14 klebten nach der Ver-
suchsdauer fest aneinander
und lieBen sich nur mit
leichtem Druck voneinander
I6sen. An den Oberflachen
der Kugeln zeigten sich
stellenweise kleine braun-
liche Flecken.

Bild 1
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. Die Kugeln in dem Uhrenél Sorte 1 lieBen sich wie bei

Beginn des Versuches leicht voneinander I8sen. Die
Oberflachen der Kugeln waren einwandfrei.

. Die Kugeln in dem Uhrendl Sorte 3 lieBen sich eben-

falls wie bei Beginn des Versuches leicht voneinander
|6sen. Die Oberflichen der Kugeln zeigten stellen-
weise kleine braunliche Flecken. Drei Kugeln sind auf
der ganzen Oberflache oxydiert und weisen einen
braunlichen Belag auf.

. Die Kugeln in dem Uhrendl Frigidin N zeigen dieselben
Erscheinungen wie bei Versuch Nr.1. Die Kugeln
lieBen sich noch schwerer I6sen wie die bei Versuch
Nr. 1. Die Oberflachen zeigen ebenfalls kleine braun-
liche Flecken.

. Die Kugeln in dem Schreibmaschinendl lieBen sich
wie bei Beginn des Versuches leicht voneinander

Tafel 1
IR Viskositat bei | Stock- PI"('BIS Verwendungs-
such Olarten unkt fur ek
Nr. 20° | s0° | P 250 cm

—20°C |2,50 DM| Elektrizitats-

zéhler, Appa-
rate der Fern-
meldetechnik

1 Uhrendl 26°E 5°E
ou 14

—20°C [9,50 DM| Prazisions-
Taschen-,
Armband-
uhren

2 Uhrenol 122 E —
Sorte 1

3 Uhrenol 16° E — —95°C (5,50 DM| Uhren (Zapfen-

Sorte 3 locher, Anker-
stifte, Zug-
federn)

4 Uhrendl 10°E | 3°E |—55°C|7,50 DM| Sondergebiete

Frigidin der Feinmecha-

N nik — Optik

5 Schreib- nicht - —15°C [0,31 DM| Schreib- und
maschi- unter Biiromaschi-
nendl 1,8°E nen
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Bild 2

.

I6sen. Die Ober'fléchen waren einwandfrei. Das Ol
zeigte jedoch eine starke braunliche Farbung.

Um das Aneinanderkleben der Kugeln meBbar festzu-
halten, wurden die Glasschalen in eine Schrégstellung

gebracht und die Winkelstellung der Schraglage ermittelt,
bei der

1. das Kugelpaket sich vom Grund der Glasschale 16st,
den Glasrand erreicht und die erste Kugel aus der
Schale fallt (Bild 2),

2. die 35. Kugel aus der Glasschale fallt (Bild 3). Die fest-
gestellten Werte sind aus Tafel 2 ersichtlich.

Die Versuche Nr. 1 und 4 wurden in der Winkelstellung 90°

so lange gelassen, bis sich die Kugeln von der Glasschale
I6sten (Bild 4).

Die Kugeln aus dem Versuch Nr.1 lésten sich nach
23 Minuten aus dem Verband und fielen zu gleicher
Zeit ab.

Beim Versuch Nr. 4 fiel die erste Kugel nach 60 Minuten,
wéhrend die 35. Kugel erst nach 115 Minuten abfiel.
Nach dem Ablaufen des Oles wurden die Kugeln vom
Versuch Nr. 1 und 4 ohne Ol stehengelassen und weiter
beobachtet. Hier wurde schon nach kurzer Zeit fest-
gestellt, daB die Kugeln aus dem Versuch Nr.1 und 4
auch ohne Ol wieder aneinander klebten.

Die Erkenntnisse, die aus den durchgefiihrten Versuchen
gesammelt wurden, sind die, daB bestimmte Olsorten

Bild 3 Bild 4

nach léngerer Anwendungsdauer in Verbindung mit
Metallen stark verharzen. Bei unserer Versuchsreihe
wurden das Sonderél OU 14 und das Uhren-0| Frigidin N
als die Ole festgestellt, die am meisten verharzungs-
'am‘éllig sind, wobei die letztere Sorte die ungeeignetste
ist. Wahrscheinlich sind die verschieden hohen Klauen-
Olzusatze bei den Sonderdlen fiir eine gute Alterungs-
bestandigkeit und ein geringes Auftreten von Verharzun-
gen ausschlaggebend.

Von der Lieferfirma wurden bereits zur Erhohung der
Alterungsbestandigkeit verschiedene Olsorten durch
Oxydationsinhibitoren stabilisiert. Diesbezlgliche er-
weiterte Versuche, in Verbindung mit anderen Olsorten,
sind in Arbeit. Es wird zur gegebenen Zeit (iber die er-
mittelten Werte berichtet. NTB 52
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Tafel 2
Winkelstellung in welcher die '
Ver
such Olart 1. Kugel aus |35. Kugel aus Bemerkung
Nr. der Glasschale | der Glasschale
fallt fallt
1 Uhrendl istie. B
oU 14 siehe Bemerkung
2 Uhrendl 22° 28°
Sorte 1 Bei einer Win-
S kelstellung von
3 Uhrendl 99 250 90° I6sen sich
Sorte 3 bei den Ver-
4 | Uhrenol - Eii,he; diNer“ 1
Frigidin siehe Bemerkung Kugeln noch
N
nicht (Bild 4)
5 | Schreib- 290 j 28°
maschi- [
nenol |
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ORGANISATION IN DER PRAXIS

Die Kostenaufbereitung und die Aufstellung des Betriebsabrechnungsbogens | mit dem ASTRA-
Buchungsautomaten Klasse 170 in einem Betrieb des Maschinenbaues

Von B. STEINIGER, Leipzig

Die folgende Darstellung entspricht den tatsdchlichen Verhéltnissen in einem GroBbetrieb des Maschinenbaues und zeigt den
optimalen Einsatz der Buchungsmaschine fiir ein Teilgebiet des Rechnungswesens. Selbstverstandlich ist die Maschine in diesem
Betrieb noch mit weiteren Arbeiten belegt, da das beschriebene Problem zeitlich nur einen verhaltnismaBig geringen Teil der

vollen Kapazitat beansprucht.

Im tibrigen ist die hier dargestellte Lésung fiir den BAB | ein betrieblich bedingter Sonderfall, der von der iblichen Norm abweicht.
Die Erweiterung auf den Normalfall (Einbeziehung der Grundkostenrechnung) hat auf die Technik des beschriebenen Verfahrens
keinen wesentlichen EinfluB. Ein anderer GroBbetrieb, der mit dem gleichen Buchungsautomaten arbeitet, ordnet die Abschnitte
im Batriebsabrechnungsbogen nebeneinander auf mehreren Bogen an und die etwa 90 Kostenarten untereinander, da dies der
Betriebsstruktur und dem Inhalt der Abrechnung besser entspricht. Auch hier werden durch die hohe Technik cer Maschine
und die sorgfaltige Organisation des Arbeitsablaufes beachtliche Einsparungen erzielt,

Gesamtaufgabe

Erfassung, Verteilung und Nachweis der Kosten je Ab-
schnitt, Zusammenfassung zu Kostengruppen fiir den
BAB | mit gleichzeitiger Aufgliederung der Gruppen-
summen nach der Art der Zurechnung, Aufstellung des
BAB | mit Zwischenaddition je Abteilung und den Be-
triebsgesamtsummen je Kostenartengruppe. Die maschi-
nelle Arbeitsweise soll eine schnellere, genauere und
{ibersichtlichere Abrechnung herbeifiihren sowie eine
Ersparnis an Arbeitsaufwand bewirken.

1. Technische Arbeitsmittel

Als Arbeitsmittel wird ein Registrier-Buchungsautomat
ASTRA Klasse 170 mit 3 Saldierwerken, 2 Hauptspeicher-

werken und 50 automatisch angesteuerten oder von Hand
wéahlbaren Registern eingesetzt.

2. Vorschlag fiir die Kostenaufbereitung
2.1 Bisheriger Stand

An Hand von Einzel- und Sammelbelegen werden die
Kostenarten auf Sammelbogen gebucht, die fir eine
Kostengruppe sdmtliche Abschnitte des Betriebs auf-
nehmen. Diese Sammelbogen sind mittels Addier-
maschinen quer und senkrecht aufzurechnen. Samtliche
Angaben werden auf Pendelkarten Ubertragen, die die
Abschnitte monatlich als Nachweis erhalten und der
Betriebsabrechnung zurtickgeben.

Abschnitt: Kostengruppe: Jahr:
Streifen Planr\‘;lcz)snt;n: dJan. | Feb. ‘ Mérz| April| Mai | Juni E Juli | Aug.|Sept.| Okt. | Nov. | Dez.| Plankosten 185 ... DM. ...

1 \2 is ‘4 ‘5 ’e \7 |8 19 lm 11 !12 ‘13 14 115 16 |17
Da ‘1 }2 ’3 ‘4 ‘5 ’6 ‘7 l8 ‘9
10 |11 | 12 |13 | 14 | 15 | 16 17
Dat. |1 E E |4 s |6 |7 E o
10 ’11 ‘12 ‘13 ‘14 “\5 .16 '17

28 35 50 53 58 61 66 6 74 77 82 85 93 96 101 109 112 115 118

X x NS (x) % (%) x (x) (%) x (%) % X (%) X % (%) (X) X
196. |1 2 |3 |4 5 6 |7 E o
10 ‘\11 l\wz |13 |14 |15 | 16 ‘17

Bild 1. Konto: Format 11; DIN A 4, zweiseitig mit 1 Kopfleiste fir Monat und Jahresplanwerte (handschriftlich)

1 Kopfleiste fur Spaltenbezeichnung
(mit Stempel auszufiillen)

12 Doppelzeilen (fiir Buchungsmaschine)

1 Doppelzeile im FuB fir Jahresaddition
(handschriftlich)

Streifen: 105 mm breit, unbedruckt
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Spaltenbreite

Sp. 1—9: 7 St. + 1 f. Zeichendruck

Sp. 10: 9 St. + 1 f. Zeichendruck

Sp. 11—14: 7 St. + 1 f. Zeichendruck

Sp. 15: 13 St. + 4 f. Zeichendruck (autom. Zwischensumme mit Registerwahl)
Sp. 16: 12 Stellen (Plankosten)

Differenz-Plan/Ist bis zu 12 Stellen, durch automatische Zeilenschaltung

Niederschrift verschrankt mit Betrag Plankosten.
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| 2.2 Vorschlag zurlick. So fortfahren, bis alle Belege des Abschnitts s B x =t 3.2 Vorschlag
| | Die Sammelbqgen. entfallen. Dig Kostenarteq werden gebucht s‘md. Wagen mittels Tabulatortaste in (Z égg || = :.;jx ff Der BAB [ wird mit beliebig vielen Durchschrif-
: an Hand der bisherigen Belege mittels der Registerwahl-  Pos, 53 fiihren, Motortaste anschlagen. Die Maschine ol S0+ o X ten angefertigt. Der bisherige Streifenbogen
einrichtung der Maschine senkrecht auf Streifen nach schreibt im ersten Feld der ersten Zeile das Datum und B l;-ﬁ kann entfallen, da die Angaben des Streifens
zwei Gesichtspunkten erfaBt: in den Feldern 1 bis 9 die entsprechenden Summen, i |B| 552 2% flr die Abschnitte in viel genauerer Form aus
a) nach Kostenarten fir den Gesamtbetrieb zur Ab-  Schaltet Zeile, der Wagen lduft zuriick. Wahrend des 28 £85 | |e ex g% den Pendelkarten ersichitlich sind, Die zeit-
i | St Ini der Elnanehiahhafuim Ricklaufs wird die Maschine durch Herabziehen des i gs il = 3% raubende Arbeit des Trennens und Aufklebens
W0 Hebels in der rechten oberen Ecke des Tastenfeldes auf P |8log3 0@ wird damit eingespart. Der BAB | wird erst dann
I } b) nach Kostenarten fir den Abschnitt. die zweite Einstellung des Steuersatzes umgestellt. Der P18 io % ggA ausgefertigt, wenn samtliche Unterlagen vor-
. Die Register der zweiten Gruppe werden nach Erfassung Wagen halt in w i - oX o §§§ liegen, d.h. alle Kostenarten aller Abschnitte
; } samtlicher Belegg des Abschnitts im gleichen Arbeits- Pos. 50: die Maschine schreibt sofort die Summe in Feld 10 - 5 % Bl =5 %gi’ il Qe Gripperiarte - eanss s‘ind. -
| i gang vollautomatisch auf-der Kostengruppenkarte des und anschlieBend die Summen der Felder 11 bis 14. In =Bl Efé C?ruppenkarten Werden nach Abschinifien aor-
Al Abschnitts entleert. Die Gruppensumme wird von der  Feld 15, oc g =% o 2. tliert, so daB der BABI zeilenweise gebucht
AL Maschine autamatisch errechnet und nach Wahl des " . , , 455 E> = a = ggg Werden kann. Dadurch erhélt man vollautoma-
i | Reglsters fiir die Art der Zurechnung automatisch nieder- Pps. ‘90: bleibt der Wagen stehen; es wird das Register 2%38% b= =X £25  tisch die Querrechnung, die Zwischenaddition
i | | qesehiishsn, Dar i Kopt der Karts arslohtiishe Plan- fgf‘ die Zur‘echnung delr Gruppensumme gewahlt, worauf é3§§ §§i je Abteilung und die Gesamtaddition fiir den
I | wert wird eingesetzt, worauf die Maschine automatisch die Mlaschme automa’ulsch dl.e Gruppeqsumme, Gyl els ) 3 o x ;%”%) EEues
‘ 1 die Plus- oder Minusdifferenz schreibt, Zu der in der  /‘ddition der Felder 1 bis 14 niederschreibt. In Feld 16, §22 || 3 8% °£%  Die Aufgliederung nach der Art der Zurechnun
| a' Betriebsabrechnung verbleibenden Karte wird in Durch- Pos. 112: tastet man den Planwert aus der Kopfleiste 355 - T g%‘@ und deren Gesarr?tsumme die mit den Gesam‘?—
schrift die Pendelkarte flir den Abschnitt beschriftet. ein, schldgt die Motortaste an, worauf die Maschine in b = ﬁgi summen des BAB | UbefyeinSTimmen missen
} 1‘5 [ 93 Vordrucke f;elhd .17 eine Zeile tiefer und mit Feld 16 verschrankt, & ‘%’,gc 8x " ix:jé“; erhélt man durch einfaches zeilenweises Ein:
Al : ' .h.in bre |2 | 8x SE%  tasten der Betrdge der Summenblatter fir die
" 1 OO(G c pust
‘! : # itt::gr?r?irt?slli%;rt\ézn 1016/1. 1DOIONmAm4 Bzrv?/giesleitig gemal Bild 1 Pos. 115: die Plus- oder Minusdifferenz automatisch nie- i §§§ Redislor 4001529 (sie‘heAbschniﬁ2.5).Zu diesem
il Die Summen werden4 in 7wei Zeilen aeschrieben. deren  derschreibt. Die Maschine schaltet Zeile, der Wagen lauft EEEE 3 % §cs  Lweck klebt man diese Summenbldtter in der
e . ; g e zuriick, Wahrend des Riicklaufs ist der vorerwahnte Hebel 2o%a o 32 . Reihenfolge der Spalten des BAB I nebenein-
I j l Felder gegeneinander versetzt sind. Der Kopf enthélt die aiiF die fster Einstolly 3 . & <(_:c_g o | _ . 0 @ anderaufeinenBogen, womitmaneinb
i} Felder fur die monatlichen Planzahlen und 17 numerierte . 'Ung umzulegen. Der Wagen halt 8 Eg%@ 5% =% 508 il i A il el i
E .’ Felder fir die Kostenarten, deren Bezeichnung ein- n dgr Ausgangsppghon 28. Nach Entnahme der Ab- "0:3 ggiw ® 'g: IR G
i hestampelt wird, o daB sin sinhisitlicher Vordrusk Fir schnittskarten (Original und I_Dendelkarte) werden die T‘; N = g’@g Nach diesem Verfahren ist der gesamte BAB |
1 saritliche Kostengttangruppen verwandet werdan kan, Karten des fo!genden Abschmttes vorgesteckt und die - 57’ N‘gfgg & X 3 gtc’ in weniger als einer halben Schicht mit allen
1 Die Summenfelder der Karte sind identisch mit der Kopf- Buchungen wie beschrieben fortgesetzt. = §§5~§ e 8% 2T E  bendtigten Ergebnissen zu buchen. '
HLR leiste numeriert, so daB eine absolut klare Ubersicht vor- . o PRE3 Eé%
i bardaniist. 2.5 Zahlwerksplan 8 o 3.3 Vordrucke
n.f | UL e Register 00 bis 13 (Pos. 28 auf dem Streifen) nehmen die o fe . - 82 . BABIim Format DIN A 2 laut Bild 3.
1 14 Kostenarten einer Gruppe fir sdmtliche Abschnitte z 26 [@ ]| £ 2 S
L1 - Pos. 28: Betrag eintasten, Register wéhlen. Die Maschine des Betriebes auf. Diese Register werden in Pos. 96 auf 2 |5 222 34 Arbeitsablauf
i schreibt so.fort. den Betrag und nimmt ihn in das betref- ein Summenblatt ggméB Bild 2 mit automatischem Uber- = ; N 5 % gé; Spalte 2+ Eintasten den Abschnitt -
I fende Register auf (ohne Anschlag der Motortaste). trag nach dem Saldierwerk | geleert. Nach Abstellen des w ol .2 (o = SE5 A . el
‘{ Pos. 35: Nur Register wéhlen. Die Maschine registriert Zéhlwerkshebels V ergibt Druck auf die Summentaste | @ = N‘Ef, Jk ge ;%% R Buchgn e
| nicht schreibend, schaltet Zeile, der Wagen lauftin Pos. 28 den Gesamtbetrag der Kostenartengruppe fiir den Betrieb. ; 3 S5 S d‘er A
Register 20 bis 33 (Pos. 356 auf dem Streifen) nehmen die E s % B §§§ Spalte 14: Ew:[ésten der Ausgliederungs-
{ gleichen Betrdge auf wie 00 bis 13, werden jedoch auto- ,’f ‘E?’) ) o |~ Bx éfg'g . e lage' '
i Kostengruppe — matisch fur jeden Abschnitt auf dessen Karte geleert, w |G| Ef__i% Spalte 15: alutomatlsche Zwischensumme
it —— Register 40 bis 49 (Pos. 96 auf der Karte) nehmen die ; gl el @ x %5% Spalte 16: Emtasteﬁ des;lanwerte§
i Gruppensummen samtlicher Abschnitte des Betriebes 3%7_‘3% Sle ©% £95§ Spalte 1T auto‘matllschedvﬁzederschnft.derPlus-
[ nach der Art ihrer Zurechnung auf. Sie werden in genau Eﬂ% e N ?52 i ey el e
‘ =i der gleichen Weise wie die Register 00 bis 13 geleert. §§g PUngH B eS Rk
- Ple Ggsamtsumme dieser beiden Registergruppen muB éﬁg o | = 2 %ﬁ% Das Datum in Spalte 1 wird automatisch aus
" - Ubereinstimmen. Efga © e gg'u%E der Spalte 3 geschrieben.
45 i — Saldierwerk | 'nimrlntvin Pos. 35 alle Posten des Abschnitts = = fg& Sind alle Abschnitte einer Abteilung gebucht,
L1 (S S F——— ——— auf gnd sghrelbt sie in Pos. 96 als Gruppensumme nieder. 25 o s 0 <ZE o wird die Maschine in Spalte 2 auf die zweite
| N S ES nimmt in E’OS- 112 dazu den Planwert auf und schreibt ! ¥ i & 539 Einstellung des Steuersatzes umgestellt und die
LR C— in Pos. 115 die Differenz. : - gé% Abteilungsnummer eingetastet. Der Wagen
| T T b5 a 5“2  halt darauf in der Mitte der Spalte 3. Der Vor-
| - 3. Vorschlag fiir die Aufstellung des BAB | g€ oo g% =25 druck wird auf Spaltenlinie ausgerichtet und die
E 8 3.1 Bisheriger Stand g _gv? gvé g%z Motortaste angeschlagen. Dgl‘auf schreibt die
_________________ F , ) ‘ i . [ [ 2% 1 E Ao’ Rt w25 Maschine vollautomatisch in sémtlichen Spalten
] | Aus den b;shengen Kostensammelbogen werden die < [ ® BT die Abteilungssummen nieder und schaltet in
| ‘ Gesanit Gruppgnsummelj einer Kostel?artengruppe senkrecht éf o iii i [ der letzten Spalte Zeile. Der Wagen lauft nach
; untereinander fir alle Absghmﬁe handschriftlich ein- < - o Spalte 2 zuriick. Die Maschine wird auf die erste
‘ Q?’U‘agen, undvzwar so wie die Sammelbogen terminlich : Einstellung zurlickgestellt und der Journalbogen
i 1 Bild 2 fur die verschiedener Spg{ten des BAB | anfallen. Alle ksl g wieder um 3 Stellen nach rechts geriickt. Es
’ Summenblatt: Q‘l{e'f Uﬂdl Seﬂkrech”faddl’(lonfen des BAB | sind nach- = - || 8. | werden die Abschnitte der ndchsten Abteilung
R Format DIN A6 traglich mittels Addiermaschine vorzunehmen. \ - | gebucht.
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Sind samtliche Abteilungen gebucht, werden die Z&hl-
werksgruppen | bis IV abgeschaltet und die Betriebs-
summen jeder Spalte durch Wahl der Register 00 bis 15
und Driicken der Summentaste V (in der Einstellung I)
niedergeschrieben (verschrénkt, mit wechselnder Zeilen-
schaltung von Hand).

AnschlieBend werden die Zahlen der Aufgliederung nach
der Art der Zurechnung, wie unter 32 angegeben, ge-
bucht. Die Gesamtsummen werden genau wie die Ab-
teilungssummen des BAB | niedergeschrieben. AuBer-
dem mussen anschlieBend in der Einstellung | die Register
00 bis 15 wie die Abteilungssummen geleert werden. Sie
stimmen mit den vorhergehenden und mit denen des
BAB | Uberein. «

3.5 Zahlwerksplan

Register 00 bis 15 fir Betriebssummen
Register 20 bis 35 fir Abteilungssummen

PERSONLICHES

Saldierwerk | fiir die Querrechnung des IST
Saldierwerk Il fur die Querrechnung der Planabweichung.

4, Zusammenfassung

4.1 Ergebnisse

11 Kostengruppen mit je bis zu 14 Kostenarten werden
fur rund 300 Betriebsabschnitte in einem Durchgang je
Kostenartengruppe so aufbereitet, daB der BAB I in
einem einzigen flissigen Arbeitsgang mitallen bendtigten
und kontrollierbaren Ergebnissen geschrieben werden
kann. Samtliche Ergebnisse werden von der Maschine
automatisch errechnet und konnen miteinander abge-
stimmt werden (siehe Abschnitte 2.5 und 3.4).

42 Einsparungen

Es entfallen die Kostensammelbogen, das Trennen und
Kleben der Streifenbogen, alle Rechenarbeiten; die
Arbeiten werden schneller, sicherer und tbersichtlicher
durchgefthrt. NTB 38

Georg WILHELM 75 Jahre

Herr Georg WILHELM, der am 2. Juli 1957 75 Jahre alt
wurde, ist noch heute in geistiger und korperlicher
Frische in unserem Betrieb, VEB Blromaschinen-Repara-
turwerk Berlin, AuBenstelle Leipzig, als Astra-Spezialist
tatig und vermittelt seine reichen, in jahrelanger Praxis
gesammelten Erfahrungen unseren Nachwuchskréften.

Herr Georg WILHELM wurde am 2. Juli 1882 in Bernau bei
Berlin geboren. Er erlernte nach seiner Schulentlassung
das Mechaniker-Handwerk und ist seit dem Jahre 1899
ununterbrochen in der Biliromaschinen-Branche tatig.
Nachdem er eine ganze Reihe von Jahren verschiedene
Systeme bearbeitete, trat er im Jahre 1931 bei der seiner-
zeitigen Astra-Vertretung in Leipzig ein. Im Jahre 1934
legte er seine Meisterprifung ab und hat seit nunmehr
iber 25 Jahren dem Astra-Fabrikat die Treue gehalten.
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In unserem Astra-Kundenkreis ist Herr WILHELM bestens
bekannt, denn er ist nicht nur in der Werkstatt als Meister
Vorbild gewesen, sondern war auch bis vor wenigen
Jahren noch im AuBendienst tatig.

Wir hoffen und wiinschen, daB wir unseren Kollegen
WILHELM, der uns allen ein Vorbild in Pflichterfillung
und Betriebstreue ist, noch recht lange in unserer
Mitte haben. Unserem Jubilar wiinschen wir auch wei-
terhin Gesundheit und Schaffenskraft.

NTB 72 Plschmann

Zum Messe-Fachgesprich

erwarten wir Sie gern auch diesmal bei unserer

Bezirksorganisation

Leipzig C 1, KatharinenstraBe 23
(Ecke Briihl, 5 Min. vom Bohnhof)

mit Neuem und Bewdhrtem fiir

Rechnungswesen und Biiro-Organisation

©

WEIGANG: QRGAN | SKTIONS!

in Verwaltung

DRESDEN A1
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Frau Gudula Schwarze

Ve warn auchy in Maiband

169 der besten Maschinenschreiber aus 27 Landern der
Welt trafen sich anlaBlich des 22. Kongresses der Inter-
nationalen Féderation. Sie stellten ihre Leistungen im
Wettbewerb um die Weltmeisterschaft auf der Schreib-
maschine unter Beweis.

Zu den sieben Schreiberinnen aus der Deutschen Demo-
kratischen Republik, die als Beste aus dem in Leipzig
durchgefithrten DDR-Ausscheid hervorgegangen waren,
gehdrte ich. Sowohl in Leipzig als auch in Mailand schrieb
ich auf einer ,,Mercedes-Elektra‘*-Maschine. Ich kann aus
eigener Erfahrung sagen, daB die Maschine die als Wett-
schreibmaschine von ihr geforderten Eigenschaften zu
erfiillen imstande ist.

Wenn auch in Mailand die mechanisch betriebenen
Maschinen bei weitem die Zahl der elektrischen Maschi-
nen (iberwog, mochte ich meine ,Mercedes-Elektra”
weder in der tiglichen Arbeit noch bei Wettschreiben
vermissen, zumal die Konstrukteure und alle anderen
Mitarbeiter der Mercedes-Blromaschinenwerke in Zella-
Mehlis alles daransetzen, die von ihnen produzierten
elektrischen Schreibmaschinen immer mehr zu vervoll-
kommnen und dem technischen Fortschritt auf allen
Gebieten entsprechend weiterzuentwickeln. SchlieBlich
wird auch hier der Elektrifizierung die Zukunft gehdren.

NTB 79 Gudula Schwarze

Handdruck-Apparate
Adrefiplatten und Zubehor

Vielseitige Verwendbarkeit

in Biiro und Betrieb

VEB ADRESSPLATTEN-FABRIK

Berlin-Lichtenberg

Pfarrstrafle 20 Ruf 550338

technischen
sibmaschine

gereiftester
en

Dresden

all




Sind samtliche Abteilungen gebucht, werden die Zahl-
werksgruppen | bis IV abgeschaltet und die Betriebs-
summen jeder Spalte durch Wahl der Register 00 bis 15
und Driicken der Summentaste V (in der Einstellung I)
niedergeschrieben (verschrankt, mit wechselnder Zeilen-
schaltung von Hand).

AnschlieBend werden die Zahlen der Aufgliederung nach
der Art der Zurechnung, wie unter 32 angegeben, ge-
bucht. Die Gesamtsummen werden genau wie die Ab-
teilungssummen des BAB | niedergeschrieben. AuBer-
dem missen anschlieBend in der Einstellung | die Register
00 bis 15 wie die Abteilungssummen geleert werden. Sie
stimmen mit den vorhergehenden und mit denen des
BAB | lberein. *

3.5 Zahlwerksplan

Register 00 bis 15 fir Betriebssummen
Register 20 bis 35 flir Abteilungssummen

PERSONLICHES

Georg WILHELM 75 Jahre

Herr Georg WILHELM, der am 2. Juli 1957 75 Jahre alt
wurde, ist noch heute in geistiger und kérperlicher
Frische in unserem Betrieb, VEB Bliromaschinen-Repara-
turwerk Berlin, AuBenstelle Leipzig, als Astra-Spezialist
tatig und vermittelt seine reichen, in jahrelanger Praxis
gesammelten Erfahrungen unseren Nachwuchskréften.

Herr Georg WILHELM wurde am 2. Juli 1882 in Bernau bei
Berlin geboren. Er erlernte nach seiner Schulentlassung
das Mechaniker-Handwerk und ist seit dem Jahre 1899
ununterbrochen in der Biiromaschinen-Branche tatig.
Nachdem er eine ganze Reihe von Jahren verschiedene
Systeme bearbeitete, trat er im Jahre 1931 bei der seiner-
zeitigen Astra-Vertretung in Leipzig ein. Im Jahre 1934
legte er seine Meisterpriifung ab und hat seit nunmehr
iber 25 Jahren dem Astra-Fabrikat die Treue gehalten.
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lheaugomisglichkeiton NTB

Die Zeitschrift ,,Neue Technik im Biro" und samtliche Erzeugnisse
des VEB Verlages Technik kdnnen im Ausland durch folgende Firmen
bezogen werden:

Albanien: Ndermarja Shtetnore Botimeve, Tirana

Australien: Continental Bookshop, 300 Little Collins Street, Melbourne C1,
Victoria
Current Book Distributor, 40 Market Street, Sydney

Belgien/Luxemburg: Mertens & Stappaerts, 25 Bijlstraat, Borgerhout-
Antwerpen
Librairie Romain Rolland, 12, Place des Carmes Liége
Librairie Marcel Didier, Bijlstraat 25, Borgerhout-Antwerpen
Office International de Librairie, 30 Avenue Marnix, Bruxelles

Bulgarien: RAZNOIZNOS, 1, Rue Tzar Assen, Sofia

Canada: Co-op Book Shop, 921, Main Street, Winnipeg, Manitoba
China: Guozi Shudian, Suchou Hutung 38, Peking

CSR: Novinarstvi Orbis N. P., Stalinova 46, Praha XI|

Danemark: A, Busck, Int. Booksellers, 49 Kjobmagergade, Kopenhagen-K
Knud Karsten, 15 Aabouleward, Kopenhagen

England: I. R. Maxwell & Co. Ltd., 4 & 5, Fitzroy Square, London W 1
Interbook Ltd., 12, Fitzroy Street, London W1

Finnland: Akateeminen Kirjakauppa, Keskuskatu 2, Helsinki

Frankreich: Agence Litteraire et Artistique Parisienne, 23 Rue Royale,
Paris 8
Presses Universitaires de France, 17, Rue Soufflot, Paris
Librairie Hachette, 25, Rue des Cevénnes, Paris
Librairie des Meridiens, 119, Boul, Saint-Germain, Paris VI

Griechenland: Georg Mazarakis & Co., Patissionstr. 9, Athen

Holland: Meulenhoff & Co., N. V. Beulingstraat 2, Amsterdam-C
G. Alsbach u. Co., Voetboogstraat 19, Amsterdam
Uitgeverij-Boekhandel ,,Pegasus'’, Leidsestraat 25, Amsterdam-C

Indien: S. K. Bose, G. P. O. Box 2662, Calcutta-1
People's Publishing House, Ltd., Khanna Bldgs., Opp. Irwin Hos-
pital, New Delhi

Indonesien: Pembangunan Ltd., Postbox 33, Djakarta
Island: Boka- og Bladasatan, Box 202, Akureyri

Italien: Libreria Commissionaria Sansoni, Via Gino Capponi 26, Firenze
Santo Vanasia Via M. Macchi 71, Milano
Libreria Rinascita, Via delle Botteghe Oscure 1-2, Roma

Japan: Far Eastern Book Sellers, Kanda P. O. Box 72, Tokyo
Jugoslawien: Jugoslowenska Knjiga, Terazije 27, Beograd
Libanon: Maison F. H. Homsi, 42, Rue Georges Picot, Beyrouth
Mexiko: Libreria Internacionaf, Av. Sonora 204, Mexiko 11, D. F.
Norwegen: J. W. Cappelens Bokhandel, Kirkegatan 15, Oslo
Osterreich: Globus-Buchvertrieb, Fleischmarkt 1, Wien |
Polen: Ars Polona, Ul. Foksal 18, Warszawa

Ruménien: Cartimex, P. O. B. 134/135, Bukarest

Schweden: AB Henrik Lindstahls Bokhandel, Odengatan 22, Stockholm
Almgvist & Wiksell, 26 Gamla-Brogatan, Stockholm

Schweiz: Pinkus & Co, Predigergasse 7, Zirich |
Siidafrikanische Union: Universitas-Books, P. O. Box 1557, Pretoria

UdSSR: Meshdunarodnaja Kniga, Smolenskaja sennaja, Pl. 32/34,
Moskau 200

Ungarn: Kultura, P.O. B. 149, Budapest 62
USA: Walter J. Johnson, Inc. 125 East 23rd Street, New York 10 N. Y.

Bestellungen kénnen auBerdem direkt an
Deutscher Buch-Export und -Import GmbH
Leipzig C 1, LeninstraBe 16

gerichtet werden.

In der Deutschen Bundesrepublik konnen Bestellungen an alle Buch-
handlungen, Postanstalten und auch direkt an unseren Verlag gerichtet
werden.

Der Fachmann

fiic Biico: und
Beteiebs:Oeganisation

zur Leipziger Messe nur im

Buchgewerbehaus 3. Stock,

Sonderschau ,,Organisationsmittel
fir Biro und Betrieb*"

KARL FRECH

Buchhaltungs- und Betriebs-
Organisation

Dresden A 27

Einsteinstr. 8 Ruf 43337

Handdruck-Apparate
Adrefiplatten und Zubehor

Vielseitige Verwendbarkeit

in Biiro und Betrieb

VEB ADRESSPLATTEN-FABRIK
Berlin-Lichtenberg

Pfarrstrafle 20 Ruf 550338

Erika 10

Die Kleinschreibmaschine mit allen technischen
Vorziigen einer modernen Biiroschreibmaschine

Idecl 10

Die Standard-Schreibmaschine ausgereiftester

Konstruktion {ir hohe Anforderungen

VEB

Schreib- und Ndhmaschinenwerke Dresden
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Die moderneBiiroorganisation auf der
Basis der Rationalisierung stellt an
die Biromaschinentechnik héchste An-
forderungen. Das weltweite Ansehen,
das ,,Rheinmetall-Biromaschinen’ ge-
nieflen, ist ein Beweis dafiir, daf3
das vielféltige Produktionsprogramm
unseres Werkes in weitmoglichstem
Mafle diesen Anforderungen gerecht
wird und eine Atmosphére des Ver-
travens und der Zufriedenheit schafft.




