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Standardschreibmaschine ‘Modell 10

Uber 50jéhrige Erfahrungen im Bau von Schreibmaschinen haben zur Konstruktion
diesesModelles gefiihrt. Technische Vollkommenheit, gréBte Stabilitit und elegante Form-
gebung zeichnen die Ideal 10 besonders aus. Auswechselbare Wagen in den GréBen
von24,32,47und 62 cm gestalten dieses Modell zu einem universal einsetzbaren Schreib-

gerdt, das zur Rationalisierung der Biiroarbeit einen entscheidenden Beitrag leistet.
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:r Biiromaschinenentwicklung

MORGENSTERN, Berlin

itischen Republik brachte in diesem Jahr wieder eine ganze Anzahl Neu-
sipziger Frithjahrsmesse, aber auch zur Herbstmesse gezeigt wurden.

sr Form und auch (ber die technischen Einzelheiten der Neuheiten in

-eude Uber die laufenden Informationen und technischen Erlauterungen,
ttelt werden, zum Ausdruck gebracht.

iber Entwicklungen auf dem Biromaschinensektor der Deutschen Demo-
nd das Interesse der Kaufer und Verbraucher an unseren Erzeugnissen

System wegen seiner ZweckméBigkeit gut eingefiihrt, und
wir finden es bei den meisten streifengesteuerten Karten-
lochern.

2. GroBschreibmaschine,,ldeal'* Modell 10 mitiranischer
Tastatur.

Die Dresdner Nah- und Schreibmaschinenwerke sind
einem Wunsch des iranischen Marktes nachgekommen
und haben ihre allerorts wohlbekannte ,,Ideal" mit irani-
scher Tastatur herausgebracht. Die Maschine ist mit
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Es gibt keinen Stillstand

in der Biiromaschinenentwicklung

Von W. MORGENSTERN, Berlin

Die Biiromaschinenindustrie der Deutschen Demokratischen Republik brachte in diesem Jahr wieder eine ganze Anzahl Neu-
heiten und Verbesserungen, die besonders auf der Leipziger Frithjahrsmesse, aber auch zur Herbstmesse gezeigt wurden.

In vielen Artikeln wurde bereits in zusammengefaBter Form und auch Gber die technischen Einzelheiten der Neuheiten in

dieser Zeitschrift berichtet.

Viele unserer Leser in nah und fern haben ihre Freude lber die laufenden Informationen und technischen Erlauterungen,
die ihnen durch die ,,Neue Technik im Biro'" vermittelt werden, zum Ausdruck gebracht.

Auch diese Zeilen dienen dem Zweck, unsere Leser {iber Entwicklungen auf dem Biiromaschinensektor der Deutschen Demo-
kratischen Republik auf dem laufenden zu halten und das Interesse der Kaufer und Verbraucher an unseren Erzeugnissen

zu erhohen.

1. Mercedes-Buchungsmaschinen mit Streifenlocher im
8-Kanal-System.

Bekanntlich haben es die Konstrukteure des Buro-
maschinenwerkes Mercedes sehr gut verstanden, ihre
verschiedenen Buchungsmaschinenmodelle (wie auch
die Elektra) mit Streifenlochern auszustatten.

Zeigte das Werk auf der Fruhjahrsmesse in Leipzig nur
Streifenlocher im 5-Kanal-System, so kénnen heute die
Buchungsmaschinen wahlweise auch mit dem 8-Kanal-
Streifenlocher bezogen werden. Die Vorziige des 8-Kanal-
Systems liegen in der hohen
Kombinationsmoglichkeit, die
955 Verschlisselungen zulaBt.
Damit eriibrigt sich in der

praktischen Anwendung eine @
.

Doppelbelegung der Loch-
symbole. Die Buchungsma-
schine vereinfacht sich, im
dem die beim 5-Kanal-Sy-
stem notwendigen Umschal-
tungen auf Buchstaben- und
Ziffernschreiben wegfallen.

Der Bedienungskraft erleich-
tert es die Arbeit durch den
Wegfall des Anschlagens der
Tasten ,,Bu‘ und ,Zi".

Besonders in der Lochkarten-
technik hat sich das 8-Kanal-

Astra-Buchungsautomat mit neuem
Stahlstander und abklappbarenTisch-
platten
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Astra-Kontrollautomat Klasse 122

24cm und 32 cm auswechselbarem Wagen
ausgestattet, Der Wagenlauf vollzieht sich
wie bei den arabischen Maschinen in um-
gekehrter Richtung, namlich von links nach
rechts. Hat jedoch zum Unterschied von
diesen nur einen einfachen Wagenschritt.

3. Vervollstandigung der Astra-Saldier- und
Buchungsmaschinenbaureihe.

Mit groBem Interesse wird auf dem Biiro-
maschinenmarkt des<In- und Auslandes die
Entwicklung der Astra-Baureihe von Saldier-
und Buchungsmaschinen verfolgt.

Von der Schnellsaldiermaschine Klasse 110
ausgehend folgten in kurzen Zeitabstanden
die Klasse 111 mit handbeweglichem; die
Klasse 112 mit Schittelwagen und schlieBlich der Sal-
dierautomat mit Springwagen, die Klasse 113.

Von den Buchungsmaschinen dieser Baureihe kam
zuerst die Klasse 170/71, spéater die Klassen 160/61 und
150/51, d. h. mit Kurztext und Volltext oder nur mit
Kurztext, auf den Markt. Zwischen der Klasse 113 und der
Klasse 150 klaffte jedoch in der Baureihe eine recht
empfindliche Liicke, die nur von den bisherigen Modellen
der Serie 30, Serie 52/2/4/8 und der Serie 63 ausgefullt
werden konnte.

Jeder Biromaschinenfachmann durfte vermuten, daB
die Gruppe der mittleren Modelle nicht auf die Dauer von
den bisherigen Modellen der Astra-Klassen 3 bis 6 aus-
gefullt werden wiirde. Es lag also nahe, daB die neue

Astra-Baureihe die bestehende Liicke der mittleren

Gruppe in Kirze schlieBen wirde.
Das ist inzwischen geschehen.

Zu der vergangenen Leipziger Herbstmesse konnten die
bisher fehlenden mittleren Klassen des Baukasten-
systems, die neuen Modelle der Klassen 140, 130, 120 und
122 auf neuen Stahlstdndern mit abklappbaren Tisch-
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platten gezeigt werden. Diese ebenso formschénen wie
zweckmaBigen Stahlstédnder gelten bei dieser Maschinen-
gruppe als Standardausfiihrung.

Der Astra-Buchungsautomat Klasse 140 ist mit 3 Saldier-
werken 12/12stellig und 2 Speicherwerken 12/12stellig,
also mit insgesamt 5 Rechenwerken, ausgestattet.

Die Triplexmaschine, die Klasse 130, verfiigt (iber 3 Sal-
dierwerke 12/12stellig und die Duplexmaschine, Klasse
120, Uber 2 Saldierwerke 12/12stellig.

Die Rechenwerke stimmen in ihrer Anordnung und An-
steuerung mit den gleichen Werken der Klasse 150—170
Uberein, haben jedoch nicht Wahlregister, wie z.B. die
Klasse 150.

Die neuen Modelle besitzen samtlich automatischen
Datumsdruck, Kurztext- und Volltextschreibeinrichtung
wie die Klasse 150—170. Der Buchungswagen wird in
Standardausfiihrung in 47 cm nutzbarer Wagenbreite
hergestellt.

Die Klassen 140, 130 und 120 kénnen auch ohne Volltext-
schreibeinrichtung als Klassen 141, 131 und 121 geliefert
werden,

Der Astra-Kontrollautomat Klasse 122 besitzt
einen 47 cm breiten Normalwagen fiir ein-
fache Formulare. Seine beiden Saldierwerke,
12/12stellig, arbeiten unabh&ngig voneinan-
der. Die Klasse 122 ersetzt die bisherige
Serie 30, leistet jedoch an Schnelligkeit und
Funktionen bei einfacherer Bedienung we-
sentlich mehr als die Serie 30. Besonders
ihre Anwendung auch fir einfache Multi-
plikationen mit der Zahleins-Kontrollmethode
stellt fir die zentrale Bearbeitung von Klad-
den den natirlichen AnschluB an die nachst-
niedere Klasse, den Saldierautomat Klasse
113 her. NTB 104

Astra-Buchungsautomat Klasse 120
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Die Zehnerschaltung

in der Mercedes-Zweispezies-Rechenmaschine A 58

Von H. EICHHORN, Zella-Mehlis/Thiir.

Im Jahre 1957 lief in den Mercedes Biiromaschinen-Werken in Zella-Mehlis dig Produktifm einer verbe§§erier;\;‘ edleht'r&ssceh anc-’
getriebenen Zweispezies-Rechenmaschine an (Bild 1). Dieses Modell ,,A58" weist gegenuber' dem abgélosten ”0 e ' :ir;e
auch geganiiber einigen Konkurrenzfabrikaten konstruktive Verbesserungen auf. Aufgabe dieses Beitrages soll es sein,
dieser Verbesserungen den Interessentenkreisen naherzubringen.

Zweispezies-Rechenmaschinen mit automatischer Sal-
dierung und zwangslaufiger Zehnerschaltung haben das
Merkmal, daB bei Uberschreitung der Kapazitat (Uber-
gang von positiven zu negativen Werten) durch einen zu-
siatzlichen Maschinenumlauf das Ergebnis durch die
,fliichtige Eins'* korrigiert werden muB. Auf den Begriff
fliichtige Eins' mdge in diesem Zusammenhang kurz
eingegangen werden. Diese ,,flichtige Eins" soll an Hand
eines Rechenbeispiels erlautert werden.

Das Zahlwerk zeigt in samtlichen Stellen 0 000000000,00

Nun wird die Ziffer Eins in der Hundertstel-
stelle subtrahiert . . . . . . . . . . .. 1

Nach dem ersten Drittel des Maschinen-
umlaufs wurde durch den Schaltmechanis-
mus die 0 in der Hundertstelstelle in eine

9 verwandelt . . . . 000000000,09

Im 2. Drittel des Maschinenumlaufs erfolgt
die Zehneriibertragung. Im Z&ahlwerk ver-

andert sich der Wert zunachst in . 999999999,99
Im weiteren Verlauf der Zehnerlbertragung
wird in der Hundertstelstelle die 9 in eine 8
verwandelt . . . . . . . . . . ... 999999999,98

Bild 1. Die elektrisch angetriebene Zweispezies-Rechenmaschine
- Modell ,,A 58" der Mercedes Biiromaschinenwerke Zella-Mehlis
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Dieser Ubergang von 9 auf 8 entsteht dadurch, daB in der
héchsten Wertstelle durch die durchlaufende Zehner-
ibertragung eine Kapazitatsiiberschreitung erfolgt. Du}rch
diese Kapazitatsiiberschreitung wird auBerhalb der Z&hl-
werkskapazitat in Fortsetzung der Zehnerlibertragung,
gewissermaBen im flichtigen Raum, eine 1 abgezogen,

l-——l Zihlwerkskapazilg! ———————— —I

Weg der flichligen , fins” J

Bild 2. Weg der ,flichtigen Eins"

Bild 3. Der Komplementwert

die in einem zweiten Umlauf der Zehneribertragungs-
welle zur Hundertstelstelle wandert. Diese Verwandlung
der 9 in die 8 in der Hundertstelstelle stellt die ,,flichtige
Eins' dar. Die Zahl 999999999,98 wird jedoch weder
im Zahlwerk abgelesen noch im Druckwerk gedruckt.
Vielmehr erfolgt jetzt durch einen automatischen
Schaltmechanismus eine Zustellbewegung der Kom-
plementziffernrolle mit dem realen Wert 000000000,01
sum  Schreibmechanismus, durch den dann jedoch
lediglich der Ubersichtliche Wert, 01— zum Abdruck ge-
bracht wird.

Gleichzeitig wird ein Schaublech mit Durchbruch so ver-
schwenkt, daB nur der Komplementwert 000000000,01 im
Komplementzahlwerksatz sichtbar ist (Bild 3).

Die gebrauchlichen Addiermaschinen korrlgieren bei(
Kapazitatsiberschreitungen das Ergebnis im Ve‘rlauT
eines zweiten zusatzlichen Maschinenumlaufes. Dieser
wird vollautomatisch von der héchsten Rechenstelle aus,
wenn diese durch Zehnertbertrag von ,,0' auf ,9" bzw.
von ,,9" auf ,0" Uibergeht, eingeschaltet. Wahrend des
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Supirak-
- fionstaste

Bild 4. Modell ,,A 58 ohne Geh&use

zweiten Maschinenumlaufes wandert die ,,flichtige Eins"
zur Hundertstelstelle (Bild 2).

In diesem zusatzlichen zweiten Maschinenumlauf ver-
birgt sich jedoch ein Maschinenrechenfehler, der bei
gewissen Rechenarbeiten zutage tritt, z. B. dann, wenn
durch gehauftes Subtrahieren (Mehrfachsubtraktion) das
dabei errechnete Produkt von einer im Zahlwerk vor-
handenen Summe subtrahiert und letztere wertmaBig
kleiner ist als das Produkt. An dem Rechenbeispiel:
256 — (6 X 5)" soll diese Fehlrechnung der Maschinen
veranschaulicht werden.

Im Zahlwerk (Bild 4) ist durch vorangegangene Rechen-
arbeiten die Summe

000.000.000,25
enthalten.

Die Multiplikation ,,6 X 5" verlangt zunachst die Ein-
tastung des Faktors ,,6'" in die Tastatur. Die ,,6" ist auf-
gabengemal ,5“mal zu subtrahieren, so daBl die ,,6"
fir finf Maschinenumlaufe im Einstellwerk zu speichern
ist. Derartige Speicherungen steuert die sogenannte
Repetitionstaste. Sie ist niederzudriicken und zu ver-
riegeln. Die 5fache Mehrfachsubtraktion der ,,6' erhalt
man durch Niederdriicken der Subtraktionstaste fiir die

Bild 5. Das Untersetzungsgetriebe und die Zehnerschaltwelle

7

LD 3 \ Untersetzungs-
getriebe

Zehnerschaliwelle
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Dauer von fiinf Maschinenumlaufen. Die Maschine
rechnet folgendermalen:

000.000.000,25
6— (1. Mehrfachsubtraktion)

000.000.000,19
6— (2. Mehrfachsubtraktion)

000.000.000,13
6— (3. Mehrfachsubtraktion)

000.000.000,07

E 6— (4. Mehrfachsubtraktion)
000.000.000,01
7 6— (5. Mehrfachsubtraktion und
000.000.000,06 — Kapazitatstiberschreitung)

Negativanzeige

Bei der 5.Mehrfachsubtraktion wird im Zahlwerk die
Positivsumme von dem Negativprodukt tiberschritten und
wird das Ergebnis durch die ,,fliichtige
Eins' korrigiert, Diese Korrektur 16st—
wie oben angeflihrt — zwangslaufig
einen zweiten zuséatzlichen Maschinen-
umlauf aus, innerhalb welchem, in-

Bild 6. Typensektor

folge dt?r eingeschalteten Repetition, die ,,6'" nochmals
subtrahiert wird. Die 5. Mehrfachsubtraktion lautet dem-
zufolge:

000.000.000,01
6—
B

000.000.000,11 —
Im Zahlwerk erscheint ein falscher Negativwert |11,
Die Maschine rechnet also zwangslaufig falsch.

Der gleiche Maschinenfehler tritt bei Addiermaschinen
zutage, wenn mit ihnen Multiplikationen auf dem Wege
des ‘Abkijrzverfahrens ausgefiuhrt werden. Auch hier
arbe'lltet man mit Repetition. Als Rechenbeispiel sei
gewahlt: ,,3 99", Man l6st solche Multiplikationen ab-
gekirzt bekanntlich durch:
1. Einmalige Subtraktion der ,,3".
Die Maschine rechnet wieder:
000.000.000,00
3— (Kapazitatstiberschreitung
3— = 2 Maschinenumlaufe)

6 —
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FAGEN Bild 7. Z&hlwerk
’is /(_, lu’u/u,yw P
} /
tereveeny

/ey Vorbereifungs-

= Vorberedengs-
radsarz

Bild 8
Antriebshebel
und Zehner-
schaltwelle

0. Zweimaliges Driicken der O-Taste (,,3" wandert
im Einstellwerk zur 1er Stelle)
Im Einstellwerk ist der Wert ,,300"".

3. Einmalige Addition des Wertes ,,300"
Maschinenarbeit:

000.000.000,06 — (negativ)
300+ (Kapazitatsiiberschreitung
300+ =2 Maschinenumléufe)

594

m Zahlwerk ist das Ergebnis ,,594" vorhanden. Das
richtige Ergebnis miiBte lauten: ,,297"

Die neue Mercedes-Addiermaschine, Modell A 58, schlieBt
derartige Fehlrechnungen aus. Bei ihr wird bei Kapazi-
tatstiberschreitung die Korrektur des Ergebnisses durch
die ,flichtige Eins" nicht in einem zusatzlichen zweiten
Maschinenumlauf ausgefiihrt. Vielmehr geht die durch-
laufende Zehneriibertragung und die Uberfiihrung der
fliichtigen Eins' auf die niedrigste Wertstelle in einem
einzigen Maschinenumlauf vonstatten.

Die Konstrukteure der Mercedes Biiromaschinen-Werke
AG. — in Verwaltung — Zella-Mehlis l0osten diese Kon-
struktionsaufgabe dadurch, daB die Zehnerschaltung
gegeniiber den tibrigen Schaltmechanismen mit doppelter
Geschwindigkeit arbeitet. Bei einem Maschinenumlauf
iritt somit die Zehnerschaltvorrichtung zweimal in Tatig-
keit, wobei der 2. Maschinenumlauf zur Uberfihrung der
flichtigen Eins'* zur hundertstel Wertstelle ausgenutzt
wird. Dem Antrieb der Zehnerschaltvorrichtung ist Grund
dessen ein Untersetzungsgetriebe (Bild 5) vorgeschaltet.
Es veranlaBt die Zehnerschaltwelle, die mit spiralartig
versetzten Nocken bestickt ist, zu zwei Vollumlaufen
innerhalb eines Maschinenumlaufes. Der 1. Umlauf der
Zehnerschaltwelle dient der eigentlichen Zehnerlber-
tragung im Zahlwerk.

Eine solche Zehneriibertragung wird bei den neuen
Mercedes-Addiermaschinen folgendermaBen vorbereitet

und geschaltet.
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Der in die Zifferntastatur (Bild 4) eingetastete und vom
Wertbildner gebildete Rechenwert gelangt tiber vom
Wertbildner der ziffernméaBigen GréBe entsprechend
mehr oder weniger im Sinne des Pfeiles A bewegten
Typensektoren (Bild €) in das vorher eingeschwenkte
Zahlwerk. Uberlauft dabei eine Z&hlwerksdezimale ihre
Kapazitat, d. h. dreht sie sich von ,,9" auf ,,0" und dariber
hinaus, sc trifft ein breiter Vorbereitungsnocken (Bild 7)
des dem Zahlwerk zugehorenden Vorbereitungsrad-
satzes auf den in seiner Kreisebene ragenden Zehner-
schieber (Bild 6) der nachst hoheren Dezimale und ver-
stellt diesen in seine Vorbereitungsstellung (Bild 6,
strichpunktierte Stellung). Am Zehnerschieber ist ein
Mitnehmerhebel angelenkt. Er stellt sich bei der Vor-
bereitungsbewegung des Zehnerschiebers derart ein,
daB seine Hakennase in Bereitschaft zu seinem An-
iriebshebel (Bild 8 und 9) gelangt. Letzterer lagert zu-
sammen mit den Antriebshebeln der dbrigen Dezimalen
auf einer Achse unterhalb der Zehnerschaltwelle (Bild 5)
und die Antriebshebel werden von letzterer bei deren
ersten Umdrehung fortfolgend nacheinander, beginnend
in der hundertstel Dezimale, entgegen ihren Federn aus-
geschwenkt. Wenn dabei derjenige Antriebshebel be-
tatigt wird, zu der der o.a. Mitnehmerhebel in Bereit-
schaft steht, zieht ersterer den letztgenannten und seinen
Zehnerschieber tber die strichpunktierte Stellung hinaus
weiter im Sinne des Pfeiles B (Bild 6) in die Schaltend-
stellung. Hier wird der Zehnerschieber zundchst durch
geeignete Sperrmittel verriegelt. Diese Schaltbewegung
iibertragt der Zehnerschieber auf einen am Typensektor
umn eine Teilung verstellbar sitzenden Zahnsektor (Bild 10).
Ihn beherrscht ein am Typensektor schwenkbarer Schalt-
hebel, der wiederum mit dem Zehnerschieber in An-
triebsverbindung steht. Fiihrt letzterer die o.a. Zehner-
schaltbewegung aus, so verschwenkt er den Schalthebel
entgegen dem Uhrzeiger. Dieser jedoch verschiebt seinen
Zahnsektor um eine Teilung in Pleilrichtung A. Im Typen-
sektor selbst kammt der Vorbereitungsradsatz des Zahl-
werkes, so daB der Typensektor die L1 auf die ent-
sprechende Dezimale des Zahlwerkes (bertragt. Die
Zehneriibertragung ist somit durchgefihrt.

Die Bewegungen aller durch den von der Zehnerschalt-
welle betitigten Antriebshebel gehen, sofern keine wei-
teren Zehnerschieber fiir den Zehneribertrag vorbereitet

Bild 9. Modell ,,A 58" Riickseite ohne Gehduse

4l [
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linker:

Bild 10. Zahnsektor

sind, ins Leere. Stand jedoch die Rechendezimale des
Zahlwerkes, auf die die ,,1' in der geschilderten Weise
eipgerechnet worden ist, schon auf ,,9", so macht sich
wiederum ein Zehnerlbertrag zur néchsthéheren Dezi-
male notwendig. Die Dezimale bereitet beim Ubergang
von.,,9" auf ,,0" die Zehnerschaltmittel der nachsten
De7:|male flr den Zehneriibertrag in der geschilderten
Weise vor und der nichsten Nocken der Zehnerschali-
welle schaltet sofort anschlieBend diese weitere Zehner-
Gbertragung.

Schaltung der ,,fliichtigen Eins**

Bei Kapazitatsiiberschreitungen finden — wie eingangs
betont — durchlaufende Zehnerschaltungen bis zur
héchsten Dezimale statt. Letztere Dezimale selbst be-
reitet ebenfalls einen Zehneriibertrag vor. Ihr sind dem-
éufolge entsprechende Zehnerschaltmittel zugegeben. Sie
tibergeben jedoch die ,, 1" in den sogenannten flichtigen
Raum. Wir haben es hier mit der flichtigen Eins* zu tun.
Um sie der niedrigsten Rechendezimale zuzuleiten, ist der
Zehnerschieber der hochsten Dezimale gemal Bild 11
mit einem Stift ausgeriistet, der bei der Schaltbewegung
dieses Zehnerschiebers auf einen Schaltbligel einwirkt
und diesen entgegen dem Uhrzeiger ausschwenkt. Der
Schaltbligel steuert seinerseits einen Zehnerschieber der
niedrigsten Dezimale. Infolgedessen wird letzterer Zeh-
nerschieber vom Schaltbiigel in die Zehnerschaltvor-
bereitungsstellung gebracht.

Die Zehnerschaltwelle hat mittlerweile die erste Vollum-
drehung durchgefiihrt. Sie wird nun vom Untersetzungs-
getriebe (Bild 5) unmittelbar fiir den zweiten Umlauf
getrieben. Gleich zu Beginn dieses zweiten Umlaufes
betdtigt die Zehnerschaltwelle mit ihrem duBersten rech-
ten Nocken den rechten Antriebshebel und schaltet die
vorbereiteten Zehnerschaltmittel der niedrigsten Dezimale
um eine Teilung weiter. Die Zehnerschaltmittel selbst
ubertragen dann die sogenannte .flichtige Eins' auf die
niedrigste Zahlwerksdezimale,

Die Darlegungen zeigen auf, daB innerhalb eines Maschi-
nenganges sowohl Zehnerlbertragungen als auch die
Einbringung der ,,fliichtigen Eins" durchgeftihrt werden,
Maschinenrechenfehler, wie sie eingangs an Hand zweier
Rechenbeispiele aufgezeigt worden sind, treten dem-

zufolge bei der neuen Mercedes-Addiermaschine ,,A 58"
nicht mehr auf,
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Zehnerschigber dor
hichsten Dezimale

Zelnerschigber der
niearigslen Dezimale

Darliber hinaus ist die Arbeitsgeschwindigkeit des neuen
Mercedes-Addiermaschinen-Modells, gegeniliber dem
Vorgdngermodell, erheblich gesteigert worden. Die Ver-
doppelung der Umlaufgeschwindigkeit der Zehnerschal-
tung bendtigt bei dem Mercedes-Modell ,,A 58 keines-
wegs die Verlangsamung der Maschinengeschwindig-
keit. Sie konnte vielmehr gegeniiber dem Vorganger-
modell, bedingt durch die geschickte Anordnung und
Zwangslaufwirkung der Zehnerschaltmittel zu den An-
triebshebeln, gesteigert werden. NTB 98

Handdruck-Apparate
Adrefplatien und Zubehor

Vielseitige Verwendbarkeit
in Biiro und Betrieb

VEB POLYADMA

Berlin-Lichtenl)erg

Kriemhildstr. 19/22 Tel. 550338
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Bild 11. Zehnerschieber

Uber die Grenzen der Schreibgeschwindigkeit

Eine Betrachtung vom Standpunkt des Mechanikers

zu den Untersuchungen iiber Schreibmaschinengetriebe

Von R. GROBE, Dresden

Die erzielten Spitzenleistungef\ im Maschineschreiben
liegen z. Z. bei 8 bis 12 Anschldgen je Sekunde als Durch-
schnitt einer Schreibdauer von 30 Minuten. Beim Schrei-
ben von eingelernten Sétzen (Satzldnge gleich einer
Zeile) sind bei kiirzerer Schreibdauer auch bis zu 15 An-
schlage je Sekunde erzielt worden. Als Maschinen-
leistung genligt das jedoch nicht, da die Tasten unregel-
mé&Big angeschlagen wer-

P n  den. Vom Verfasser sind
auf einer Tagung der

oo} 10000 ,
1o} 10000 Konstrukteure [1] 25 An-
g0} 90000 ,J schlage je Sekunde als
a0l 80000 ! notwendig bezeichnet
0 70000 worden. Diese Forderung
16/70-160000 S / wurde bereits durch die
" oS om0 § Feststellung von Dr.-Ing.
oy~ 40000 At Seeliger [2] bestatigt.
300 30000 7
I [ . A Die seit einer Reihe von
wl w0 1 /f’(/“m__ Jahren an der Techni-
L = schen Hochschule Dres-

Y 6 6 W 2om B

0 2
NTB7&1 Tasftenweq den von PrOf' Dr.-|ng.

Hildebrand und seinen
Sl Mitarbeitern an verschie-
Idealverlauf der Bewegungskurven denen Schreibmaschinen-
modellen durchgefiihrten
Untersuchungen zeigen, daB die genannten Forderungen
nicht voll erfillt werden kdnnen. Aus den Ergebnissen
ist zu erkennen, wie die Einzelfunktionen der Maschine
sich im Zusammenwirken verhalten und wo Verbesse-
rungen notwendig sind. Eine sorgféltige Auswertung der
Untersuchungsergebnisse kann in erster Linie richtung-
weisend fiir die weiteren Konstruktionsarbeiten sein. Dar-
{iber hinaus geben sie dem Mechaniker Hinweise zur Be-
handlung im Gebrauch befindlicher Maschinen und deren
Leistungsverbesserung.

100
]mm
% Bild 2

70

460

40

130

Weg eines Mittelfingers
-60 beim Anschlagen einer
Schreibmaschinentaste

Da die erwdhnten Spitzenleistungen in etwa gleicher
Hoéhe auch schon vor einer ganzen Reihe von Jahren
erzielt worden sind, und da die Leistungen bei elektrisch
angetriebenen Maschinen auch nicht hdher liegen,
kénnte man versucht sein, auf eine Grenze der manuellen
Fertigkeit der Maschineschreiber zu schlieBen. Eine
solche SchluBfolgerung ware gefahrlich, denn wir wissen,
daB jede Maschine noch Schwéchen hat, die beseitigt
werden missen. Es ist wohl das Bestreben aller Kon-
strukteure, eine Maschine zu schaffen, die moglichst den
Wiinschen, Anforderungen, gegebenen Fertigkeiten und
der Veranlagung aller Schreiber gerecht wird. Dabei
sind die Beurteilungen des Anschlags einer Maschine
durch einen oder auch mehrere Schreiber oder Schrei-
berinnen durchaus nicht eindeutig. Auf diesen Umstand
hat Prof. Dr.-Ing. Hildebrand wiederholt besonders hin-
gewiesen [3]. Weitere Untersuchungen, besonders auch
an Neukonstruktionen, werden notwendig sein, um
Maschinen zu schaffen, die dem Idealzustand ,allen An-
forderungen gerecht zu werden' moglichst nahekommen.
Erst dann wére auch zu erwarten, daB die manuelle Fertig-
keit der Schreiber sich noch wesentlich steigert.

Bei der folgenden Betrachtung der Hauptfunktionen®der
Schreibmaschine soll vom Typenhebelgetriebe ausge-
gangen werden, da dasselbe fir Charakter, Form und
GroBe der Maschine bestimmend ist

Es ertibrigt sich, auf die Bewegungsverhaltnisse, beson-
ders des Geschwindigkeits- und Beschleunigungsver-
laufs des Typenhebels, einzugehen, da diese Frage durch
die eingangs erwahnten Untersuchungen hinreichend
geklart ist. Die in Bild 1 dargestellten Verhéltnisse kénnen
auch bei geringen Abweichungen gute Ergebnisse ge-
wahrleisten, sofern nicht Schwankungen im Geschwin-
digkeitsverlauf vorliegen [4].

100
j!mm
90
-80
-7

60

— 50

40

130

— s
12 Bild 3 12
Weg eines Zeigefingers
{10 ; x 1%
beim Anschlagen einer
0 Schreibmaschinentaste ey _y
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Ja - mit einer GROMA geht die Arbeit
noch einmal so schnell!

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

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

Alle ibrigen Vorziige sind aus Sonderwerbe-
druckschriften ersichtlich.

VEB GROMA BUROMASCHINEN MARKERSDORF
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| Fir den Tastentiefgang hat sich im Verlauf der Entwick-
1 lung eine Norm von 16 mm herausgebildet. Es ist ein-

leuchtend, daB diese Norm nur in Abhangigkeit von der
‘ fir den Anschlag aufzuwendenden Kraft gelten kann.
Es gibt auch namhafte Fabrikate, bei denen der Tasten-
‘ tiefgang groBer als 16 mm ist. Ob der Weg, durch Ver-
‘ gréBerung des Tastenweges zu einem leichteren An-
schlag zu kommen, richtig ist, muB stark angezweifelt
‘ werden. Die Meinungen der Schreiber gehen dariiber
sehr weit auseinander. Die von Prof. Dr.-Ing. Hilde-
brand durchgefiihrten Zeitlupenaufnahmen der Finger-
| bewegung [5] (Bild 2 und 3) lassen erkennen, daB der
‘ Finger mehr als das Doppelte des Tastenweges macht
(wahrscheinlich ist der Weg des kleinen Fingers geringer).
‘ Der notwendige Mehrweg zur néchsten Taste wird in
‘ gewisser Abhéangigkeit vom Tastentiefgang sein. So wird
auch wahrscheinlich bei einem Tiefgang von 6 bis 8 mm
\ an elektrisch angetriebenen Maschinen nicht mehr als das
l Doppelte des Tastenweges an Fingerbewegung not-
wendig sein,

Die Aufnahmen lassen auch erkennen, daB ber durch-
schnittlichen Schreiberinnen der weitaus gréBere Teil
| der Bewegung nicht vom Finger, sondern von der ganzen
‘ Hand ausgefihrt wird. Die Finger konnen also nicht, wie
etwa beim Klavier, auf den Tasten spielen. Nur bei be-
‘ sonders gelibten und gut geschulten Schreibern wird die
‘ Bewegung des Handgelenkes oder des Unterarmes
geringer sein. Vielleicht sind gerade durch diesen Um-
‘ stand besonders Ermiidungserscheinungen und auch
| langsameres Arbeiten bedingt. Es ware interessant,
| hiertber weitere Vergleiche mit elektrisch angetriebenen
‘ Maschinen und entsprechend kiirzerem Tastenweg an-
| zustellen. Allerdings wére hierzu nur eine auf solchen
Maschinen eingearbeitete Schreibkraft zu verwenden, da
sonst zu erwarten ist, daB in der gleichen Weise wie auf
einer Handmaschine geschrieben wird.

Es ist nach dem vorher Gesagten durchaus maéglich, daf
bei Handmaschinen ein Tastentiefgang von 12 bis 14 mm
als angenehm empfunden wird, wenn es gelingt, den
Kraftaufwand zu verringern. Hier liegt noch eine Aufgabe
fir den Konstrukteur, denn Méglichkeiten dazu sind
vorhanden.

Erwiinscht waren auch weitere eingehende Unter-
suchungen an einem Modell mit veranderlichem Tasten-
hub und entsprechendem Kréfteausgleich. Solche Ver-
suche sind aber mit Ricksicht auf die Gegenkrafte nicht
einfach und nicht billig.

Die Gegenkrafte konnen nicht, wie es in den Betrieben
verschiedentlich versucht worden ist, durch Zug- oder
Druckfedern dargestellt werden, da in diesem Fall Rei-
bungsverluste und Massentragheit nicht berticksichtigt
sind. Ein Umstand ist noch besonders zu beachten:
Prof. Dr.-Ing. Hildebrand weist bei den Untersuchungen
Uber die Kréafteverhaltnisse [3] darauf hin, daB die auf-
tretenden maximalen Fingerkrédfte stark von der An-

schlagschnelligkeit abhdngen. Diese Feststellung kann
zu der SchluBfolgerung verleiten, daB durch erhéhten
Kraftaufwand eine groBere Schreibgeschwindigkeit er-
reicht wird. Das trifft nur bedingt zu. Durch harteren und
kirzeren Anschlag kann die Hebelbewegung beschleu-
nigt, es kann aber auch ein Flattern der Typenhebel bei
Anschlag an die Walze begtinstigt und damit der Riickfall
im Anfang sogar verzogert werden.

Einen guten AufschluB geben die Oszillogramme (Bild 4
bis 6), wonach eine Zeitverklirzung des Anschlages um
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4 ms eine Erhohung des Kraftaufwandes um 1§OOg be- \
dingt. Bei einer Gesamtzeit von etwa 1.50 ms flr die Hebgl- \
bewegung einschlieBlich Ruckfall bis zur Ruhelagev ist
ein Zeitgewinn von 4 ms auch dann noch uner.hebllch,
wenn man weitere 10 ms fur Verkirzung des Ruckfall}es
annimmt. Eine nennenswerte Erhohung der Schreib-
geschwindigkeit tritt nicht ein, es sei denn auf Kosten
gleichmaBiger Buchstabenabstande.

Bei elektrischen Schreibmaschinen wird die Zeit fir den
mechanisch angetriebenen Teil des Hebelwerkes du.rch
starkeren oder schwacheren Anschlag der Taste nicht
beeinfluBt. Auch die Starke des Abdruckes wird durch
den mechanischen Teil reguliert bzw. eingestellt. Der
Zeitunterschied des Tastenweges bei verschigden star-
kem Anschlag ist aber so gering, daB ein unnotiger Kraft-
aufwand nur als eine nicht genligende Ubung oder
schlechte Angewohnheit des Schreibers angesehen
werden kann. Die angefihrten Untersuchungen |a§sen
erkennen, daB fir den Anschlag bei Handmagchmgn
etwa 400 bis 600 g an Kraftaufwand notwend?g ist. .D[e
gemessenen Enddriicke betragen aber, wile Bild 4 bis 6
zeigt, bis zu 2000 g. Die dadurch zu eruelende Mehl-
leistung — starkerer Abdruck und erhohte Schrelllbgg-
schwindigkeit — steht in keinem annehmbaren Verhaltnis
zu dem enormen Kraftaufwand.

Im Zusammenhang mit dem Kraftbedarf ist augh der zeit-
liche Ablauf der Hebelbewegung zu seheq. Dlg Gesamt-
zeit der Typenhebelbewegung betragt bei 8 bis 10 An-
schldgen je Sekunde und ©0° Ausschlag des Type.nhe.bels
ungefahr 100 ms bei Mittelhebeln und 120 ms bg Selteq-
hebeln. Bei Anschlag von Seitenhebeln, also beim Schrei-
ben mit dem kleinen Finger, ist damit zu rechngn, daB
der Finger nach dem Abdruck noch langere Zeit Hgf’F-
beriihrung mit der Taste hat. Messungen ergaben hier-
fr bis 55 ms (Bild 7). Dieser Umstand wirk"t entspreﬂchend
verzoégernd auf den Hebelriickfall. Der bei 'den g(irausch-
armen Maschinen ,.Silenta” und ,,Remington ange-
wendete freie Flug des Typenhebels im Ietzteﬂn Tgll des
Weges kann sich in diesem Punkt bestimmt glinstig aus-

wirken,

Von der Gesamtzeit der Hebelbewegung Yverden biﬂs zum
Anschlag an die Walze 35 bis 40 ms, fr dep Ruckfa}H
65 bis 80 ms, gebraucht. In dieser Zeit kénnen die Hebel in
Ruhe sein, sofern nicht ein unnétig langer N'achdruck
ausgelibt wird. In der Regel wird aber vor Erreichen der
Ruhelage bereits der nachfolgende Hebel angghoben.
Rechnet man mit einem freien Vorbeigang nacheinander
angeschlagener Hebel im Mittel bei etwa 45° Ausschlag,
so verkiirzt sich die Anschlagzeit fiir Seitenhebel auf etwa
70 ms, fur Mittelhebel auf etwa 50 ms.

Die dargestellten Verhéltnisse liegen bei allenl leistung;-
fahigen Maschinen durchaus éhnlich. Zu einem gle!-
chen Ergebnis kommt man auch bei einem ‘mechanl-
schen Anschlag der Tasten. Bei gleichmlgBlgem An-
schlag mehrerer Hebel konnen ohng Stérungen im
Hebelgetriebe 18 bis 20 Anschlage erzielt 'werden. Man
kann daraus schlieBen, daB die Hebelgetriebe den An-
spriichen im allgemeinen gentgen. Fur die .wei‘[ere Ent-
wicklung ist die eingangs betonte Moglichkeit von 25 An-
schlagen anzustreben.

Das allein geniigt jedoch nicht. Um eine gleichmaBige
Schrift zu erhalten, muB auch die Wagent?ewegung
innerhalb einer Schriftteilung in mindestens gleich kurzer
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Wichtige

und

zuverlassige
Helfer

im QBaro

UNIVERSAL-HANDRECHENMASCHINE ‘

KLEINADDIERMASCHINE

Kleinaddiermaschine
fiir Addition, Subtraktion

und Subtraktion unter Null
Abmessungen 15><17><13 cm

Universal-Handrechenmaschine
fiir alle vier Rechenarten

mit absoluter Einhandbedienung

mit und ohne Riickiibertragung

Abmessungen 35><17><15 cm

VEB TRIUMPHATOR-WERK
MOLKAU BEI LEIPZIG - STALINSTR. 7

205




s

e

.- o

NTB74.4

28Mm$pa—

NTS 746 30ms e—

Bild 4 (links), 5 (Mitte) und 6 (rechts). Tastenkraft und Tastenwegmessungen

Zeit beendet sein. Das ist besonders bei unregelméBigem
Anschlag nicht gesichert,

Im Jahre 1955 durcﬁgeﬂ]hrte Zeitlupenaufnahmen des
Wagenablaufes bei verschiedenen Maschinenmodellen
zeigen Ergebnisse wie in Bild 8.

Die Zeit zwischen Freigabe der losen Schaltklinke (Aus-
[6sung) bis zum Beginn der Wagenbewegung liegt bei
5 bis 10 ms. Die Gesamtzeit des Wagenablaufes bei
2,6 mm Schrittschaltung betragt 50 bis 60 ms. Bei An-
schlag des Wagens gegen die lose Klinke entsteht eine
Rickfederung bis zur vélligen Ruhe und dadurch bedingt
eine Verlustzeit bis zu 20 ms und zum Teil dartber. Es
muB also mit einer Gesamtzeit vom Anschlag der Taste
bis zum Stillstand des Wagens von 70 bis 80 ms gerechnet
werden. Das ist der glinstigste Verlauf ohne Beriicksichti-
gung von Hemmungen, die durch verzdgerten Riickfall
besonders der seitlichen Typenhebel, durch die gegen
Ende der Zeile schwécher wirkende Wagenzugfeder oder
aus anderen Ursachen entstehen konnen.

Welnn w“ir'sehen, daB mit dem Hebelgetriebe 18 bis 20
gler"chmaBlge Anschlége erreicht werden kénnen, wenn
dartiber hinaus die Moglichkeit von 25 Anschlagen an-
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Bild 7. Bewegungsverlauf von Finger, Taste, Type, Wippe und Schaltrad
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gestrebt wird, so folgt daraus, daB der Wagenablauf fur
eine Schriftteilung nicht mehr als 40 ms erfordern darf,
sonst entstehen ungleichmaBige Schriftabstinde, Damit
steht fest, daB eine erhebliche Verbesserung des Wagen-
ablaufes die dringendste Aufgabe unserer Konstrukteure
ist. Der Wagenablauf ist der zur Zeit bestimmende Faktor
fur die Schreibgeschwindigkeit. Dieser Umstand ist zwar
seit Jahren bekannt, aber doch wohl nicht in gentigendem
MaBe bei der Weiterentwicklung beachtet worden. Alle
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Bild 8. Typenhebel und Wagenbewegung

Verbesserungen der Ubrigen Funktionen kénnen sich
erst voll leistungssteigernd auswirken, wenn diese Frage
gelost ist.

Es soll nicht Aufgabe dieses Artikels sein, auf die Losungs-
moglichkeiten im einzelnen einzugehen. Auch andere
wichtige Funktionen, wie z. B. die Schaltung, kénnen in
diesem Rahmen nicht behandelt werden. Es werden
weitere Untersuchungen notwendig sein und auch durch-
gefuhrt werden. Durch die Anwendung neuer Erkenni-
nisse in der Praxis, durch eine gute Abstimmung aller
Funktionen der Maschine kénnen die Voraussetzungen
fur eine Arbeitserleichterung und Leistungssteigerung
geschaffen werden. NTB 74
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Abrechnungsarbeiten des Staatlichen Einzelhandels auf ,,LOG ABAX*

Von G. GRUBANN, Senftenberg

Die Buchungs- und Statistikmaschine ,,LOG ABAX" ist
durch ihre Ausstattung mit 198 Zahlwerken fir Abrech-
nungsarbeiten geeignet, die einer weitgehenden Auf-
gliederung bediirfen. Wesentliches Merkmal dieser Ma-
schine ist, daB die eingetastete Zahl gleichzeitig in zwei
Werke tibernommen wird, und zwar in je eins des roten
und je eins des blauen Blocks. Die hinsichtlich der not-
wendigen Auswertungen erforderlichen Gruppierungen
und Summenbildungen ergeben sich durch Ubertrag der
Werte von einem Zahlwerksblock in den anderen durch
nur Zahlwerksanruf.

Im Kreishetrieb HO-Industriewaren Senftenberg wird die
,LOG ABAX'" u.a. zur Umsatzabrechnung und -auf-
gliederung des Kaufhauses eingesetzt. Das bedeutet be-
sonders fiir die Verkauferinnen eine erhebliche Erleich-
terung der Abrechnungsarbeit. Je nach Saison fallen in
diesem Haus taglich 3000 bis 5000 Kassenzettel, bei einer
Besetzung mit ca. 80 bis 100 Verkauferinnen, an. Die
Untersuchungen der manuellen Arbeitsweise zeigten,
daB jede Verkauferin durchschnittlich am Tag mindestens
1 Stunde fiir Abrechnungsarbeiten bendtigte, die sich
entweder notgedrungen als Uberstunde ergab oder die
dem Verkauf entzogen wurde.

Die Abrechnung des Umsatzes auf der ,LOG ABAX"
an Hand der Kassenzettel bringt bei LadenschluB fir die
einzelne Verkauferin und die Bereichsleiter nur noch die
Abgabe der sortierten Kassenzettel mit Verbrauchs-
kontrolle zur Bearbeitung auf der Maschine mit sich. Bei
der Bearbeitung der Kassenzettel auf der ,LOG ABAX"
ergeben sich die Umsatzsummen pro Verkduferin, pro
Bereich, die Summen der einzelnen Warenkonten, der
Branchen sowie die Summe des Kaufhauses insgesamt.
Die Zahl der getatigten Verkdufe je Verkduferin kann
ebenfalls registriert werden.

Die Umsatzerfassung und -zusammenstellung in der ent-
sprechenden Gliederung dauert taglich 4 bis 5 Stunden,
da eine versierte Bedienungskraft ca. 1000 bis 1200 Re-
gistrierungen vornehmen kann.

Bei Umstellung auf eine maschinelle Erfassung der
Kassenzettel ist vollstandiges und ordentliches Aus-
flillen Voraussetzung. Das bedingte eine vorherige
Schulung des Verkaufspersonals (ber leserliches Aus-
fertigen der Kassenzettel. Auch wurde bewuBt zuerst die
Registrierung der Umsatze nach zweistelllgen Waren-
konten vorgenommen, um der Maschinenbuchhalterin
gentigend Zeit zum Einarbeiten zu lassen. Von einer
Mengenerfassung wurde vorerst Abstand genommen, da
dies die Arbeit durch Splitten der Zahlwerke kompliziert
hatte.

Der Arbeitsablauf fir die Umsatzabrechnung ist ent-
sprechend des dafiir festgelegten Organisationsplanes
folgender:

1. Ubergabe der Kassenzettel an das Rechnungswesen
nach Bereichen, innerhalb der Bereiche getrennt
nach Verkéuferinnen und Lehrlingen sortiert. Die
Numerierung des Verkaufspersonals wird von 1 an
vorgenommen, die der Lehrlinge von 200 an.
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9. Fiir das Einregistrieren der Werte pro Verkéuferin
sind die Zahlwerke 1 bis 99 des blauen Blocks ent-
sprechend der Numerierung des Verkaufspersonals
belegt. Bei Verkduferinnummern (iber 100 bzw. bei
Lehrlingsnummern {ber 200 werden ebenfalls die
Zahlwerke 1 bis 99 benutzt, lediglich zur Markierung
der Hunderter wird dieser einmal vorgeschrieben. Das
bedingt eine dementsprechende Vorsortierung und
Bearbeitung der Belege getrennt nach Hunderter-
gruppen, damit keine doppelte Belegung der Zahl-
werke eintritt, z. B. Verkauferin 39, 139 und Lehrling 239
auf dem Zahlwerk 39 blau,

3. Die Zahlwerke des roten Blocks sind fir das Erfassen
der Werte nach Bereichen und nach 31 Warenkonten
vorgesehen. Auch bei dieser Zahlwerksbelegung
konnte von einer Verschliisselung abgesehen werden,
da das Sortiment bei Industriewaren nur die Waren-
konten von 31 bis 89 umfaBt. Die Bereiche des Kauf-
hauses sind von 1 bis 20 numeriert, genauso sind die
Zahlwerke des roten Blocks zur Speicherung der Be-
reichssummen belegt.

4. Fur die Zusammenfassung der Bereiche zur Gesamt-
summe des Kaufhauses ist das Zahlwerk blau 99 vor-
gesehen, fiir die Zusammenfassung der Warenkonten
zu Branchen die Zahlwerke blau 30 = Branche 3,
40 = Branche 4, 50 = Branche 5, 60= Branche 6,
70 = Branche 7 und 80 = Branche 8. Die Werte der
Zihlwerke rot 31 und 32 werden also auf Zahlwerk
blau 30 (bernommen, worin jetzt die Summe der
Branche 3 ersichtlich ist, 41 bis 49 rot auf 40 blau far
Branche 4 usw. Fir die Ubernahme der Werte der
Branchen zum Gesamtumsatz ist das Zéhlwerk rot 99
vorgesehen. Am Ende dieses Arbeitsvorganges mussen
dann die Totalsummen 99 blau = Gesamtumsatz Kauf-
haus mit der Summe des Zahlwerks 99 rot = Gesamt-
umsatz nach Branchen (bereinstimmen.

Die Maschinenbuchhalterin bearbeitet die Kassenzettel
bereichsweise. Z. B. das Bereich 1 hat 4 Verkauferinnen,
numeriert von 1 bis 4 und 2 Lehrlinge, numeriert von 201
bis 202. Ohne Z&hlwerksanruf wird nun durch ent-
sprechendes Eintasten der Zahlen in die Wertetastatur die
Nummer des Bereichs angeschrieben. Darunter folgt
dann ebenfalls ohne Zahlwerksanruf das Datum — z. B.
50157 = 5. 1. 57. —. Weiterhin sei angenommen, daB in
diesem Bereich Waren der Warenkonten 42, 43 und 44
verkauft werden.

Danach werden unter jeweiligen Eintasten der Zahlwerke
blau 1 bis 4 und der Zahlwerke rot 42, 43 und 44 die Werte
der Kassenzettel jeder Verkduferin registriert und durch
Ausldsen der Motortaste auf dem Kontrollstreifen nieder-
geschrieben.

Nach Beendigung des Einregistrierens der jeweiligen
Kassenzettel werden durch Niederdricken der Funktions-
taste ,,Total-Zahlwerk blau' und durch Anrufen der
Zahlwerke blau 1 bis 4 sowie des Zahlwerks rot 1 die
Umséatze der Verkauferinnen 1 bis 4 zum Bereich 1 zu-
sammengefaBt. Die Zahlwerke blau 1 bis 4 sind damit
leer.
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Auf dem Kontrollstreifen geschrieben zeigt sich folgendes
Bild:

l

Bl 11 45000
B 2 1 72000
Bl 3 1 550 00
B] 4 1 39000

l

Die vorstehende Schreibweise der Maschine bedeutet,
daB die Zahlwerke blau 1 bis 4 ihre Totalsummen (um-
randetes B) an das Zéhlwerk rot 1 abgegeben haben. Die
Zahlwerke des blauen Blocks werden entsprechend ihrer
Lage in der Tastatur links, die Zahlwerke des roten Blocks
rechts daneben geschrieben.

D‘a in dem Beispiel die Zahlwerke des blauen Blocks fiir
die ndchste Hundertserie der Lehrlingsnummern mit
gleichen Einern und Zehnern benétigt werden, muB eine
Leerung der Zahlwerke des blauen Blocks mit ,,Total"
erfolgen.

Die Kassenzettel der Lehrlinge werden genauso bearbei-
tet. Durch Anschreiben des Zéhlwerks blau 20 ohne Wert
wird in diesem Fall die Hundertermarkierung als Uber-
schrift fur die Lehrlinge gegeben. Zahlwerk blau 1 be-
deutet jetzt Lehrling 201 usw. Nach Einregistrieren dieser
Kassenzettel erfolgt wieder die totale Leerung der Zahl-
werke blau 1 und 2 auf Z&hlwerk rot 1. In dieser Form wird
nun Bereich fir Bereich bearbeitet.

Durch nur Zéhlwerksanruf unter Benutzung der Funktion
wTotal" ergibt sich die Zusammenfassung der Waren-
konten zu Branchen wie folgt:

Total-Zahlwerk rot 31, 82 usw. auf blau 30, Total-Zahlwerk
rot 41, 42 usw. auf blau 40, Total-Zahlwerk rot 51, 52 usw.
auf blau 50 und so fort bis Zahlwerk blau 80. Auf dem
Kontrollstreifen ist das wie obenstehend rechts auf-
geflihrt ersichtlich,

Da in dem Beispiel eine Weiterverwendung der Werte
im roten Block nicht notwendig ist, erfolgt die Abgabe
an den blauen Block mit ,, Total. Nun werden die Werte
der Zahlwerke blau 30, 40, 50, 60, 70 und 80 mit ,,Total"
auf Zahlwerk rot 99 (ibernommen. Dieses Zahlwerk ent-
hélt jetzt die Summen aller Branchenumséatze. Darauf-
hin werden die Z&hlwerke 1 bis 20 des roten Blocks, die
f.u'r die Bereiche belegt waren, mit , Total" auf blau 99
ubernommen. Zahlwerk blau 99 enthalt somit den Um-
sgtz des Kaufhauses insgesamt, wobei zu ersehen ist,
wie er sich auf die einzelnen Bereiche gliedert. Total-
Z&hlwerk blau 99 muB jetzt mit Total-Zahlwerk rot 99
Ubereinstimmen.

Sglbstversténdlich kann man sich die einzelnen Be-
reichssummen mit Subtotal gleich nach Registrierung

[A1 3031 98216
A1 3032 27368
A1 4041 177655
[A] 4042 1759 41
[A] 4043 320302
AT 40 44

AT 4045 89403
AT 40 46 686374
[A1 4047 115039
TA] 4048 189573
[A1 5052 64114
Al 5053 18910
IA] 5054 256 80
[Al 5056 596 39
A1 5057 2482
A1 6062 45768
A1 6063 23679
[A] 7071 365 34
[A17075 52921
[A] 7077 29355
[Al 8081 25094
[A] 8082 22785
[A] 8083 2599
[B] 3099 125584
[B] 4099 1754287
[B] 5099 170825
[B] 6099 69447
[B17099 118810
[B1 8099 50478
A 99 2289431

des Bereichs herausschreiben, damit eine fliissige
Weiterbearbeitung der tdglichen Abrechnung der Be-
reiche gewahrleistet ist.

Ein weiterer Geschéftsvorgang, der auf die ,,LOG ABAX"
ubernommen wurde, ist die Erfassung und Buchung
der Teilzahlungsvertrage. Es wird auf die ,LOG ABAX"
nur die Soll-Buchung auf dem Forderungskonto vor-
genommen, da hierbei die notwendige Statistik mit ent-
halten ist. Die Haben-Seite, d. h. die eingehenden Raten-
zahlungen, werden auf der Buchungsmaschine ,,Mer-
cedes SR 22" gebucht. Ein im Betrieb bereits fiir die
Mercedes (ibliches Kontenformular konnte durch die
entsprechende Einrichtung der Steuervorrichtung fir die
Horizontalarbeit auf der ,LOG ABAX' nutzbar gemacht
werden. Somit ergab sich eine glinstige Kombination der
deutschen und franzosischen Buchungsmaschine. Nach
Einregistrieren der Werte, die fiir die Statistik und Bu-
chung notwendig sind, erfolgt dann die Buchung auf dem
Konto als Horizontalarbeit,

Blat{-NT Horst Melzer Rechnungsbetrag DM 1074,40 Teilzahlungsrate ab: 18.9. 57 — -
__________ Senftenberg N-L.  Kreditbetrag DM 1044,40 11 Monate & DM 100, — Seite  Konto-Nr,
itk Ringstr. 18 Teilzahlungsbetrag DM 1128,46 1 Monat & DM 2846 Vo | 28115201029

‘ : !
Konto Gegen-| Bel | Vertrag -
N, | Seite| Datum e onto | N, Text . Ratenzahlungen Alter Neuer
e ) , ‘7 Sl i Haben Soll [ Haben  Saldo Saldo
4 5 6 \ 7 8 | 9 1 r o o == ==
; ‘ : ‘ ¢ [ 10 , 11 BE 15
1029 10. . 25 '728802‘ 01 \ ‘ I o
| ’ i | 112846 | : 0,00 1128,46
[ | ‘ 1
|
‘7 N S P | | |
‘ | T E
| |
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Die Statistik verlangt eine Aufteilung des Teilzahlungs-
umsatzes nach 29 Warengruppen, bei verschiedenen
sogar nach Menge und Wert. Das bedingt ein Splitten der
Zahlwerke, wobei links vom Split die Menge, rechts der
Wert registriert wird, Weiterhin muB der Umsatz nach
Verkaufsstellen gegliedert sein, und auBerdem ist das
Erfassen des Kreditaufschlags, des Anzahlungsbetrages
sowie des verbleibenden Kreditbetrages nétig. Gleich-
zeitig wird dadurch der abgeschlossene Teilzahlungs-
vertrag rechnerisch Uberprift. Der Zahlwerksbesetzungs-
plan sieht daher folgendes vor:

Auf Zahlwerk blau 2 wird einmal taglich das Datum vier-
stellig registriert. Auf Z&hlwerk blau 1 entfallt die Konto-
Nr. vierstellig und auf Z&hlwerk blau 3 das Gegenkonto
fiinfstellig, Beleg-Nr. sechsstellig und Text zweistellig.
Im Zahlwerk blau 3 wird in unserem Fall das Gegenkonto
nur dreistellig bendtigt. 229 = Gegenkonto, 728892 =
Vertragsnummer, 01 = Symbol fiir Teilzahlungsvertrag.
In den Zahlwerken blau 11 bis 13 wird die Registrierung
der Mengen links vom Split fir Warenarten, wie Mobel-
stoffe, Dekostoffe, Gardinen usw., vorgenommen.

2 18 08

1 1029

3 22972889201

1590 107440
A 1090 107440
iB] 1052 107440
¢ 9190 3000—

9390 8406
[A19090 112846

Unter Auslassung der Zahlwerke 20 und 30 blau wird in
den Zahlwerken 11 bis 35 blau unter gleichzeitiger Regi-
strierung in dem Zahlwerk 90 rot der jeweilige Verkaufs-
wert fur die einzelnen Warengruppen registriert. Dabei
bedeutet z. B. Zahlwerk 11— Mobelstoff — Zahlwerk 12 —
Dekostoffe, Zahlwerk 13 — Tull, Gardinen, Zahlwerk 14 —
Teppiche usw. Nach jedem Vertrag wird der Wert vom
Zahlwerk rot 90 auf blau 10 Gbernommen, worin sich jetzt
der Verkaufspreis insgesamt aller im Teilzahlungsvertrag
enthaltenen Artikel ergibt.

Da die Bearbeitung der Teilzahlungsvertrage verkaufs-
stellenweise erfolgt, kann jetzt vom Zéhlwerk 10 blau mit
Total der Wert auf die einzelnen Werke im roten Block
iibergeben werden, die flir die Verkaufsstellen vorgesehen
sind, z. B. VST 3 — Z&hlwerk 3 rot.

Die Anzahlungsbetrage werden im Zahlwerk blau 91 und
gleichzeitig im Zahlwerk rot90 mitMinus — registriert, die
Kreditaufschlage im Zahlwerk blau 93 und Zahlwerk 90
rot. Somit ergibt sich im.Zahlwerk rot 90 der Teilzahlungs-
betrag, der mit , Total' auf Z&hlwerk 90 blau ibergeben
wird.

In den Zahlwerken blau 4 und rot 94 werden die Soll-
Buchungen der Vertradge registriert, in den Zahlwerken
5 blau und 95 rot mit Minus die Betréage fir die Vertrags-
Haben-Buchungen, im Zahlwerk 6 blau und 96 rot die
Soll-Buchungen fiir Rickzahlungen, in den Zahlwerken 7
blau und 97 rot die Haben-Buchungen der Riickzahlungen
mit Minus. Im Zahlwerk blau 8 und rot98 wird mitMinus
oder Plus der alte Saldo registriert.
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Die Beschriftung der Karte erfolgt durch automatischen
Anruf der nachstehenden Zahlwerke:

Total blau Z&ahlwerk 1 — Konto-Nummer

Subtotal blau Zahlwerk 2 — Datum

Total blau Zahlwerk 3 — Gegenkonto, Beleg
und Text.

Unter gleichzeitiger Abgabe mit , Total" an das Zahl-
werk 1 rot erfolgt jetzt die Leerung der Zéhlwerke 4 flr
die Soll-Buchung der Vertrdge, Zahlwerk 5 fir die Haben-
Buchung der Vertrage, Z&hlwerk 6 fir die Soll-Buchung
der Riickzahlungen, Zéhlwerk 7 fur die Haben-Buchung
der Riickzahlungen, Zahlwerk 8 fir den alten Saldo. Der
neue Saldo hat sich nun auf Zahlwerk rot 1 errechnet und
wird mit ,,Total" auf Zahlwerk blau 9 Ubertragen.

Obwohl die Riickzahlungen auf einer anderen Maschine
gebucht werden, ist aber auch diese Maschine fur diese
Zwecke mit eingerichtet worden.

Der AbschluB ergibt sich dann wie folgt:

Die Werte des Zahlwerks rot 94 = Soll-Buchung der Ver-
trage, werden mit ,, Total"* auf das Zahlwerk blau 99 uber-
geben, ebenfalls die Werte der Zahlwerke rot 95 bis 98.
Somit ergibt sich bei der Totalsumme des Zahlwerks
blau 99 der neue Saldo, der mit der Totalsumme des
Zihlwerks 9 blau als Kontrollsumme Ubereinstimmen

muf.

Die Zusammenfassung der Warenarten wird von den
Zahlwerken blau 11 bis 35 auBer 20 und 30 mit ,, Total*
auf rot 99 vorgenommen. Daraufhin erfolgt die Abgabe
des Verkaufspreises Subtotal vom Zahlwerk 99 rot auf das
Zahlwerk blau 80. Vom Zahlwerk 91 blau erfolgt mit
., Total" die Ubergabe an das Zéhlwerk 99 rot, womit jetzt
die Summe der Anzahlungen im Z&hlwerk 99 vom Ver-
kaufspreis abgezogen sind. Die Zwischensumme des Z&hl-
werks rot 99 weist nun den verbleibenden Kreditbetrag
aus. Im AnschluB daran wird mit ,, Total" das Zéhlwerk
blau 93 geleert und auf 99 rot Ubergeben, womit jetzt
auch die Kreditaufschlage im Z&hlwerk 99 rot enthal-
ten sind.

Das Zahlwerk 99 rot weist jetzt mit der Totalsumme den
Teilzahlungsbetrag aus, der gleich sein muB der Total-
summe des Zéhlwerks 90 blau als Kontrollsumme.

Der AbschluB nach Verkaufsstellen erfolgt durch ,, Total'-
Ubertrag der roten Zahlwerke, die fir die Verkaufsstellen
belegt sind, auf das Zahlwerk 99 blau. AbschlieBend muB
das Zéhlwerk 99 blau tUbereinstimmen mit dem Zahlwerk

Total 80 blau.

Die Buchung der Konten erfolgt ohne Journal, da auf dem
nebenherlaufenden Kontrollstreifen alle Werte registriert
sind, so daB dieser Streifen als Journal gelten kann.

Die Bearbeitung der verschiedenen Geschéftsvorgange
auf der ,,LOG ABAX' geht durch das einmalige Regi-
strieren der Werte sehr schnell vor sich, womit die not-
wendigen Summen und Auswertungen im Anschluf ver-
fugbar sind, die fir Buchhaltung und Statistik verlangt
werden. Da meistens vertikal gearbeitet wird, werden im
eigentlichen keine besonderen Vordrucke bendtigt. Ein
Kontrollstreifen mit oder ohne Durchschlag weist dabei
die Angaben aus. Das Lesen eines solchen Kontroll-
streifens ist dann genauso eine Gewohnheit, wie das

Lesen z.B. einer Lochkartenauswertung. NTB 48
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Briefe, die mit einer OPTIMA
Elite geschrieben sind, werden

immer gern gelesen.

Die OPTI M A Elite ist eine
moderne, aber stabile Klein-
schreibmaschine fiir den privaten

Gebrauch und fiir die Reise.

Sie besitzt Tabulator- Einrichtung und ist in vielen schénen Farben

in den HO-, Konsum- und einschldgigen Fachgeschditen zu haben.

VEB OPTIMA BUROMASCHINENWERK ERFURT

Die Notwendigkeit der Dauererprobung sowie der VerschleiBpriifung
als Mittel zur Uberwachung der Qualitdt
unserer Biiromaschinenerzeugnisse

Von Obering. W. BROSE, S6mmerda

Die wichtigste Voraussetzung fir den Absatz von Er-
zeugnissen ist und bleibt die Qualitat. Es muB deshalb
streng darauf geachtet werden, daB nur einwandfreie
Maschinen und Gerate die Werke verlassen. Nicht nur
allein der wichtigen Exportauftrage wegen, sondern auch
um der volkseigenen Wirtschaft Arbeitsmittel in die Hande
zu geben, die den héchsten Stand der Technik aufweisen.

Bild 1
Steuergerat fur
Rheinmetall-
Addiermaschine

Um dieser Forderung gerecht zu werden, sind folgende
4 Punkte notwendig:

1. Ausgereifte und dem Weltmarkt entsprechende Kon-
struktionen.

2, Verwendung von geeigneten Werkstoffen.

3. Gute Werkstattarbeit.

4, Funktions- und VerschleiBsicherheit.

Dem letzten Punkt muB besondere Aufmerksamkeit bei
Maschinen und Ger&ten geschenkt werden, bei denen
viele Funktionen auf engstem Raum aufgebaut sind. Dies
trifft vor allen Dingen bei Blromaschinen zu.

Es ist allgemein bekannt, daB bei neuentwickelten
Maschinen und Geradten an Versuchsmustern und aus der
Nullserie heraus Funktions- und VerschleiBprifungen
durchgefiihrt werden missen. Einmal deshalb, um die
Betriebssicherheit festzustellen, und zum anderen, um
die auf Verschlei3 beanspruchten Teile zu prifen und
die daraus erzielten Resultate konstruktiv und technolo-
gisch auszuwerten.

Schon bei den einfachsten Prinzipversuchen, wie auch
bei den einzelnen Gruppenmontagen, ist diese Prifung
sehr wichtig und gibt dem Konstrukteur manchen wert-
vollen Hinweis.
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Einer systematischen Uberwachung der laufenden Ferti-
gung von Biiro- und &hnlichen Maschinen durch Dauer-
und VerschleiBprifungen muB noch mehr Beachtung
geschenkt werden, und zwar aus Griinden der sich stéandig
erhohten Produkiion, die damit verbundene Einstellung
von neuen Arbeitskraften und Einflihrung neuer Werk-
stoffe, z. B. PreB- und Spritzmasse fir besondere Teile.

Diese Priifmethode wurde im VEB Biiromaschinenwerk
Rheinmetall, Sommerda, im Jahre 1949 fur alle Biro-
maschinenmodelle eingefiihrt. Durch die erhéhte Be-
lastung der in der Priifung laufenden Maschinen gegen-
iber normalem Betrieb, und die daraus genommene Er-
kenntnis und deren Auswertung, verbirgt fiir die laufende
Fertigung ein HochstmaB an Funktions- und VerschleiB-
sicherheit.

In einem daflir besonders eingerichteten Raum sind die
betreffenden Aggregate und Einrichtungen unterge-
bracht, die notwendig sind, um die einzelnen Maschinen-
modelle automatisch arbeiten zu lassen. Die Steuerung
erfolgt durch elektromagnetische bzw. mechanische Ein-
richtungen.

Ein Steuergeréat, entwickelt fur das jeweilige Maschinen-
modell, gibt durch motorischen Antrieb (iber Kurven und
Kontakteinrichtungen dem Einstell- und Funktionsmagne-
ten des Einschreib- bzw. Einrechengerédtes die Steuer-
impulse ein, die notwendig sind, die sonst manuelle Be-
dienung automatisch durchzufihren.

Auf einem beweglichen Schlitten mit Laufrollen wird die
zur Priifung kommende Maschine unter die StoBel der
Einstellmagnete bis zur Verriegelung geschoben. Die
Einstellmagnete sind durch Kabelverbindung mit dem
Steuergerat gekuppelt (Bild 1).

Durch Motorantrieb iiber ein Schneckengetriebe wird eine
Nockenwelle angetrieben, deren Nocken die zehn Zahlen-
kontakte von 0 bis 9 bei einem Maschinenspiel nachein-
ander kurz schlieBen.

Ein Unterbrecherkontakt wird durch eine Nockenscheibe
gesteuert, so daB die Zahlenkontakte nur geschlossen

Bild 2. Einrechen- und Steuergerat fir Rheinmetall-Rechenmaschine
(Halbautomat)
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stromfiihrend sind. Uber die Zahlenkontakte werden die
Gleichstromimpulse denEinstellmagneteneingegebenund
die MagnetstoBel stellen den Zahlenwert in der Maschine
ein. Bei jedem Maschinenspiel versetzt sich die Zahlenein-
stellung um eine Stelle, damit jede Zahl an jeder Rechen-
stelle eingestellt wird. Uber R&adergetriebe und Nocken
werden die Steuerkontakte fiir die Tastenmagnete Plus,
Minus, Zwischentotal und Total nach einem bestimmten
Schema geschlossen, und die MagnetstoBel leiten die
betreffende Funktion der Addiermaschine ein.

Ahnlich ist der Aufbau und die Arbeitsweise bei dem
Steuer- und Einstellgerat fiir Rheinmetall-Rechenmaschi-
nen (Bild 2 und 3). Das Einschreibgerat fir elektrische
Rheinmetall-Schreibmdschinen ist in Bild 4 ersichtlich.
Uber dem Tastenfeld sind Magnete angebracht, die Gber
die MagnetstoBel die jeweilige Type zum Anschlag bringt.
Die elektrischen Impulse werden auch hier durch ein
Steuergerét nach einem bestimmten Schema, auch fir die
Segmentumschaltung und den Wagenaufzug, eingegeben
(Bild 5). Des weiteren wurden fur wichtige Gruppen-
montagen, wie Rechenwerke, Speicherwerke, Druck-
werke usw., Steuereinrichtungen geschaffen, die eine
schnelle Dauererprobung und somit eine schnelle Er-

Bild 3. Einrechen- und Steuergerat fir Rheinmetall-Rechenmaschine
(Vollautomat)

Bild 4. Einschreibgerdat flr elektrische Rheinmetall-Schreibmaschine
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Bild 6. Steuereinrichtung fiir Speicherwerk der Rheinmetall-Fakturier-
maschine

kenntnis der Funktions-und Verschlei3sicherheit zulassen.
Eine Steuereinrichtung zum Prifen der durchlaufenden
Zehneribertragung von Plus und Minus am Speicher-
werk der Rheinmetall-Fakturiermaschine ist in Bild 6
ersichtlich.

Bild 7 zeigt ein Steuergerat fur den Magnetkasten der
Rheinmetall-Fakturiermaschine. Durch Kupplung mehre-
rer Einschreib- bzw. Einrechengerate an ein Steuergeréat
entstanden fur die Montage- und Revisionsbetriebe Ein-
richtungen, die es ermdglichen, das Vorschreiben und Vor-
rechnen der laufenden Fertigung zu mechanisieren.

Die Uberwachung und Protokollfiihrung wird von einem
Betriebsingenieur durchgefihrt.

Von ihm werden die Maschinen und Gruppenmontagen
aus den einzelnen Gltekontrollstellen angefordert.

Die Laufzeiten fur die Prifung sind so festgelegt, daB sie
in der praktischen Anwendung beim Kunden etwa 4 bis
5 Jahre bedeuten. Das entspricht einer Prifungslaufzeit
von einem halben Jahr. Da diese Laufzeiten und die damit
zusammenhangende Auswertung zu lange dauern wiirde,
wird fir jedes Quartal ein Maschinenmodell angefordert,
so daB praktisch je 2 Maschinen in der Prifung laufen.

Die Laufzeiten sowohl wie das Arbeiten der einzelnen Ma-
schinen und Montagegruppen werden gewissenhaft Giber-
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Bild 7. Steuergerat fur den Magnetkasten der Rheinmetall-Fakturier-
maschine

wacht und fir jeden Prifling ein Laufbericht gefihrt,
in dem jede Stérung untersucht und registriert wird. Das
Schema fur den Laufbericht ist so festgelegt, daB die
folgenden 3 Punkte ausgefullt werden missen, und zwar:

1. Feststellung
2. Ursache
3. Abhilfe.

Ist die Laufzeit beendet, wird der Priifling zerlegt, alle
beweglichen Teile, die funktionsbedingt starkeren Bean-
spruchungen unterliegen, untersucht und das Ergebnis
in der Auswertung festgehalten.

Ein festgelegtes Kollektiv, dem unter anderem der Haupt-
konstrukteur, die Leiter der Gutekontrolle, des jeweiligen
Montagebetriebes, der jeweiligen mechanischenFertigung
und der Versuchs- und Entwicklungsabteilung angehdren,
nimmt die Auswertung vor.

Im Auswertungsprotokoll werden, wenn notwendig, MaB-
nahmen ergriffen, termin- und verantwortlich festgelegt
und bei besonderen Schwerpunkten SofortmaBnahmen
eingeleitet. Treten bei den Laufzeiten der Maschinen
Funktionsstérungen auf, dann werden die verantwort-
lichen Kollegen sofort in Kenntnis gesetzt.

Um die Fertigung verschiedener Stahlteile, vor allen
Dingen Formteile, wie z.B. Zahnrader, Fixierscheiben,
Abfiihlwalzen und Schneckenréder rationeller zu ge-
stalten und dariiber hinaus die Gerdusche verschiedener
Funktionen zu vermindern, wird als Werkstoff Polyamid
eingesetzt. Hierdurch erwéchst der Dauer-und Verschlei3-
priifung die weitere groBe Aufgabe, dartber zu wachen,
daB nur solche Teile in die Fertigung einlaufen, die der
Prifung standhalten. Da die Festigkeit und Bruchsicher-
heit von verschiedenen Faktoren, einmal vom Werkstoff
und des anderen vom FertigungsprozeB abhangig sind, er-
gibt sich die Notwendigkeit der laufenden Uberwachung.

Zum besseren Erkennen schneller und kritischer Funk-
tionen, sowie VerschleiBursachen, werden mit einer Zeit-
lupenkamera Filme gedreht, deren Bildzahl bis zu 3000
pro Sekunde betragen. An Hand dieser Filme und deren
Auswertung ergeben sich fir die Konstruktion und Tech-
nologie Aufgabenstellungen, die nach ihrer Durchfiihrung
mit die Gewahr dafiir geben, daB die Maschinen beim
Kunden funktions- und verschleiB8sicher laufen. NTB 87

Es ist noch gar nicht so lange her ...

im Jahre 1880 galt die Schreibmaschine Hammond als eine groBe Entlastung im Buro, denn mit dieser Typenrad-
oder Typenschiffchen-Schreibmaschine konnte man eine groBe Zahl von Durchschlagen herstellen.

Heute steht diese Maschine im Schreibmaschinenmuseum des Instituts fiir elektrischen und mechanischen Fein-
geratebau der TH Dresden, deren Direktor der bekannte Schreibmaschinenfachmann Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand ist.

,,Seit Sie jetzt im Schreiben vollmechanisiert sind,
ziehe ich lhnen 5 Taler vom Gehalt ab."
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NTB 108

Schreibmaschine ,,Hammond", Baujahr 1880
Erfinder: Hammond
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Ausschnitte von der Leipziger Herbstmesse 1957

Bild 1 (links oben). Die neue Fassade des Bugrahauses, dem Inter-
nationalen Zentrum der Biromaschinen-Industrie

Bild 2 (rechts oben). Das viel beachtete Herzstiick des ,,Optimatic''-
Buchungsautomaten, das auf drehbarem Spiegel einen allseitigen
Einblick in sein stdhlernes Nervenbiindel gewéhrte

Bild 3 (links). Der Chefkonstrukteur der ,,Archimedes", Herr Hansgen,
Der neue von ihm konstruierte Archimedes-Vierspezies-Rechenautomat
Modell PE wurde durch Minister Miller als formschonste und in der
Farbgestaltung beste Maschine ausgezeichnet

Bild 4 (unten). Die neue ,,Rheinmetall'-Kleinstsaldiermaschine
zwischen ihren groBeren Briidern
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Die Entwicklung der Mercedes-Rechenmaschine

Von B. SZAMER, Zella-Mehlis/Thiir.

Bereits in dem Beitrag ,,Vom Zahlen bis zum Rechnen
mit der Maschine'?) wurde zum SchluB ziemlich um-
fassend die konstruktive Eigenart der Mercedes-Rechen-
maschine umrissen. Es verdient nochmals mit Nachdruck
hervorgehoben zu werden, daB Mercedes-Maschinen
nach einem besonderen Bewegungsgesetz arbeiten, denn
der schon zuvor erwahnte Proportionalhebel, das charak-
teristische Merkmal dieses Konstruktionsprinzips, ist mit
einer an der Maschinenwelle sitzenden Pleuelstange ver-
bunden, durch deren Bewegung auch die Zahnstangen
entsprechend ihrer Entfernung vom Drehpunkt des Pro-
portionalhebels hin- und herbewegt werden. (Das Prinzip-
bild auf Seite 135 der NTB H. 6/57 4Bt diese Zusammen-
hange erkennen.) Die den Zahnstangen Uber den Pro-
portionalhebel durch die Pleuelstange mitgeteilten
Schwingbewegungen erfolgen nicht gleichférmig, son-
dern bis zur Mitte hin beschleunigt, dann wieder abneh-
mend bis zum Stillstehen an den auBersten Punkten.
Dieser Umstand war fiir die ganze Konstruktion der
Maschine von groBer Bedeutung, da praktisch keine
Tragheitswirkungen auftreten konnten. Diese Tatsache
gewahrleistete eine sichere Funktion der Zehnertber-
tragung und beglinstigte in dieser Hinsicht im Zuge der
spateren Entwicklung auch das Bemihen um hohere
Drehzahlen der motorisch angetriebenen Modelle.

Das erste Modell aus dem Jahre 1906, das Modell 1 (Bild 1)
war kastenférmig und die Einstellung der Werte erfolgte
durch kleine Schieber, die in Schlitzen sich hin und her
bewegten und sich an einer Skale 0 bis 9 fixieren lieBen.
Schon dieses erste Modell bot als beachtliche Neuerung
den automatisierten Ablauf der seit jeher umstandlich-
sten Rechenart der vier Spezies, der Division. Nach dem
Einstellen von Dividendus und Divisor brauchten zunéachst
nur die beiden Schaltknopfe, links oben auf der Deck-
platte des feststehenden Einstellwerkes (Bild 1), in eine
zueinander entgegengesetzte Stellung — der linke nach
vorn und der rechte nach hinten — gelegt
zu werden. Diese Schaltknopfe bewirkten
die Steuerung der Z&hlwerke in additivem
bzw. subtraktivem Sinne. Dann flhrte man
den vorderen beweglichen Teil der Ma-
schine, den Zahlwerksschlitten, ganz nach
rechts, unter Benutzung eines im Bild rechts
sichtbaren gut griffigen Knopfes, in die
Ausgangsstellung zum Dividieren, wodurch
Dividendus und Divisor einander gegen-
tibergestellt wurden. Alsdann hatte man die
Handkurbel solange zu drehen, bis deren
Bewegung durch eine Sperre unterbrochen
wurde. In diesem Moment galt es dann,
die zuvor erwahnten Schaltkndpfe in eine
abermals entgegengesetzte Stellung zu

1) Szamer, B.: Vom Zahlen [bis zum Rechnen mit der
Maschine — ein weiter Weg. NTB H. 6/1957 S. 129
bis 135.
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bringen — jetzt den linken nach hinten und den rech-
ten nach vorn, wobei der Schlitten in die néchste Stelle
riickte — das Drehen der Kurbel wieder bis zur ein-

tretenden Sperre fortzufithren, nun abermals den Stel-
lungswechsel der Schaltknépfe zu besorgen und so fort-
zufahren bis zur Grundstellung des Schlittens. Ein fiir die
damalige Zeit weiterer Vorzug bestand darin, daB beim
Umlegen der Schaltknopfe gleichzeitig der Schlitten-
sprung sich ausloste und dieser mit der Umschaltung
seitlich zusammenfiel, sich also ein besonderer Hand-
griff fur die Verlegung des Schlittens eribrigte. Durch
das Bewegen der Schaltkndpfe wurde auch die Kurbel-
sperre aufgehoben.

Bei dem heutigen Stand der Rechenmaschinenautomatik
erscheint eine solche ,,automatische Division'* etwas um-
standlich. Fir jene Zeit hingegen bedeutete diese Arbeits-
weise eine epochale Verbesserung gegeniiber den da-
maligen vorhandenen Systemen, deren noch unvollkom-
mene Zehnerlbertragung — namentlich im Umdrehungs-
zahlwerk — und deren schwerféllige Division (Beobach-
tung fortgesetzter Subtraktion bzw. Addition im Auffull-
verfahren oder bei Zuhilfenahme von Reziprokentafeln)
von den Benutzern wegen des Zwanges zu dauernder
Aufmerksamkeit bzw. Mitarbeit und der daraus resul-
tierenden Ermidung seit langem als mangelhaft gerlgt
worden war. Beim Dividieren mit anderen Maschinen der
damaligen Zeit muBte die zahlenmaBige Entwicklung im
Resultatwerk so lange verfolgt werden, bis der zuvor ein-
gesetzte Dividendus kleiner geworden war als der Divisor.
Erst dann wurde der Schlitten verlegt und in der nachsten
und jeder weiteren Wertstelle in gleicher Weise ver-
fahren. Spater erleichterte diese Arbeit ein Klingel-
zeichen, das in dem Augenblick erténte, wo die Kapazitéat
des Dividenden (iberschritten wurde. Notwendigerweise
muBte also der zuviel subtrahierte Divisorenwert durch
eine zusatzliche zu vollfiihrende additive Kurbelum-

Bild 1. Modell 1 aus dem Jahre 1906
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amsEvees

Bild 2. Modell 4 aus dem Jahre 1911

drehung dem Resultatwerk wieder zurlickgegeben wer-

den. Solche Manipulation war natirli
ich
den. Solehe ch unbequem und

Ma'n en’t.wickelte als nachstes Modell die gleiche Maschine
we|ter., indem man sie mit einem Tastaturkorper versah
der ziemlich hoch aufragte, wodurch ein besonderes’
A.rbeitsgestell erforderlich wurde, um die Maschine in
el‘nefur dieBedienung glnstigere, tiefere Lage zu bringen
Dle“Tasten hatten die Form runder Knépfe. Diese Ma:
schine war das Modell 4 (Bild 2), das im Jahre 1911 auf
den Markt kam. Die Modelle 2 und 3 brauchen hier nur
ganz kurz berlhrt zu werden, da es sich um Zwischen-
stufen‘handelte, die nicht zu Bedeutung kamen. Modell 2
war eine Maschine kleinerer Kapazitat (Einstellwerk 8-
bzw. 10stellig. Umdrehungszéhlwerk 8- und Resultat-
werk 13stellig). Modell 3 hatte keine automatische Division

ﬁﬁ(apazitét 7:6:13). Beide Modelle fanden keinen An-
ang.

Den Wiinschen der Kunden entsprechend, folgten dann
im .Jahre 1913 die Modelle 5 und 6 mit Summierwerk, um
Zwischensummen zu sammeln, auBerdem waren sie mit
Komplementwerk versehen. Mittels dieses Komplement-
werkes konnten im Resultatwerk entstandene negative

A AR FE T

(e whx? X whxX*s X® N z ¢
Bild 3. Modell 5 aus dem Jahre 1913
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Wgrte (unter 0) positiv abgelesen werden. Modell 5
(Bild 3) entsprach dem Modell 1 mit Einstellschiebern
Modell 6 dem Modell 4 mit Tastatur. Die vorerwéhnteny
ngatzeinrichtungen bedeuteten ebenfalls etwas Neues
Die Modelle waren aber recht unférmig, auch sehr groé
an Gewicht infolge des Summierwerkanbaues.

DieModelle 7 und 8, die ebenfalls im Jahre 1913 erschienen
wurden elektromotorisch betrieben und waren die ersten’
\/pllautoma’[en auf dem Weltmarkt. Die Division und auch
die Multiplikation wurden selbsttatig ausgefiihrt, keinerlei
manuelle Mitarbeit seitens des Bedienenden beim Ablauf
des Rechnens war erforderlich. Fiir die automatische
Multiplikation bediente man sich eines besonderen Multi-
p!.ikatorwerkes, eines kleinen Vorbaues links vor dem
Zahlwerksschlitten (Bild 4). An diesem Multiplikatorwerk
befanden sich kleine Einstellgriffe, sogenannte Wirtel.
mittels welcher das Multiplikatorwerk shehr leicht durch'

Bild 4. Modell 8 aus dem Jahre 1913

Drehen dieser Wirtel auf den betreffenden Wert ein-
gestellt wurde. Der Zahlwerksschlitten muBte von Hand
zur Ausgangsstellung gefiihrt werden. Das Modell 7
hatte im Einstellwerk Einstellschieber, Modell 8 (Bild 4)
besaB Tastatur. Es muB hervorgehoben werden, daB
wenn von einer Rechenart zu einer anderen gewechsel';
wurde, eine Vorbereitung der Maschine durch Ein- bzw
Qmschaltung mehrerer Hebel erfolgen muBte, um das‘
richtige Zusammenspiel der Zéhlwerke bzw. die S'teuerung
des Schaltwerkes und der Zahlwerke des Schlittens zu
sichern,

Das Problem des vollautomatischen Ablaufes der Division
war also nun geldst. Damit war die Voraussetzung ge-
ggben, diese Vervollkommnung auch bei den handbe-
trlgbenen Modellen anzubringen. Infolge des ersten Welt-
krieges, der die Mercedes-Rechenmaschinen-Fabrikation
zum Erliegen gebracht hatte, und auch durch die Nach-
kriegszeit, konnten erstim Jahre 1924 die Modelle 9 und 10
herausgebracht werden. Aus dem urspriinglichen Modell 1
wurde Modell 9 (Einstellschieber) und aus Modell 4 das
Mgdell 10 (Tastatur). Bei diesen beiden Modellen entfiel
beim Dividieren die Kurbelsperre. Kurz darauf wurden
auch diese Modelle mit elektromotorischem Antrieb aus«r
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Bild 5. Modell 11

gerustet, und zwar Modell 11 mit Einstellschieber (Bild 5)
und Modell 12 mit Tastatur. Der Unterschied zu den
Juvor erwahnten elektromotorisch betriebenen, vollauto-
matischen Modellen 7 und 8 bestand bei jenen in der
Verarbeitung der Multiplikation, die nicht vollautomatisch
ablief. Man muBte unter Beobachtung des Umdrehungs-
sahlwerks den Multiplikator von Stelle zu Stelle mittels
Dauerdruckes auf eine Funktionstaste (im Bild rechts
oben) entwickeln. Man préagte fur diese Artvon Maschinen
in damaliger Zeit den Ausdruck ., Halbautomaten; voll-
automatisch wurde eben nur die Division durchgefiihrt.
Bei dieser eigenartigen, aber eben eingeblrgerten Be-
zeichnung fiir diese Maschinenklasse ist man bis heute

geblieben.

Auch die zuvor erwahnten handbetriebenen Modelle 5
und 6 wurden elektrifiziert und kamen als Modell 13 (Ein-
stellschieber) und Modell 14 (Tastatur) 1925 in den Handel.
Die Modelle 13 und 14 waren sehr schwere Maschinen
und fanden nur geteilte Aufnahme.

Es folgten dann die Modelle 15 (Einstellschieber) und 16
(Tastatur), die aus den zuvor erwdhnten Modellen 9 und
10 hervorgegangen waren. Sie kamen 1927 auf den Markt.
Der Unterschied bestand in folgendem: Bei den Modellen
9 und 10 muBten vor Beginn der Division zwei Umschalt-
hebel und noch ein weiterer Hebel betéatigt werden. Bei
den Modellen 15 und 16 (Bild 6) geniigte das Nieder-
driicken einer fiir die Division bestimmten Taste ,,D* (im
Bild 6 links ersichtlich) und die Steuerung der Zahlwerke
war damit vollzogen. Die Bedienung der Handkurbel lag

Bild 6.”Modell 16

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 9 - 1957

glinstiger. Ferner besaBen diese Maschinen eine auto-
matische Komma-Einstellung, eine damals sehr er-
wiinschte zusatzliche Einrichtung. Bezlglich Modell 16
wire auBerdem besonders hervorzuheben, daf statt der
bisherigen runden Knopfe der Tastatur als Neuheit die
noch heute bekannten und beliebten Wiirfeltasten ver-
wendet wurden. Auf die automatische Kommaeinstellung
wurde spater verzichtet, nachdem man gelernt hatte, mit
solchen Maschinen leicht umzugehen.

Eine zweite Bauserie begann im Jahre 1929 mit dem
Modell 18 V (Bild7), einem Vollautomat in neuer Gestalt
nach dem Prinzip: ,fir jede Rechenart nur eine Taste
su driicken. Es bedurfte hier keiner Hebelschaltung
mehr, um vom Multiplizieren zum Dividieren oder um-
gekehrt zu wechseln. Der Druck auf die Funktionstaste
l6ste die Steuerung der Zahlwerke, elektrischen Schlitten-
aufzug und den Ablauf bis zur Grundstellung der Maschine
aus. Bei dem vorangegangenen Modell 8 muBte die
Schlittenverlegung noch von Hand betatigt werden.

Bild 7. Modell 18V, kombinierte voll- und halbautomatische
Rechenmaschine

Das Modell 18 war zwar formschon, aber groB und schwer
und hatte ein eigenes Gestell, an dem seitlich Arbeits-
platten befestigt waren. Trotzdem erfreute sich dieses
Modell groBer Beliebtheit und fand guten Absatz. Bei
Multiplikation wurde, wie bei Modell 8, im Multiplikator-
werk der Faktor mittels Wirtel voreingestellt. In gleicher
Bauart wurde auBerdem ein Halbautomat Modell 20 E,
mit elektrischem Schlittenaufzug und mit vollautomati-
scher Division auf den Markt gebracht. Bei diesem Modell
fehlte aber das Multiplikatorwerk zwecks vollautomati-

scher Multiplikation.

Im Jahre 1930 folgte das Modell 19 SE, im Aufbau und in
der Arbeitsweise wie Modell 20 E, aber mit Speicherwerk
ausgertistet. Die Speicherung erfolgte elektrisch mittels
Tastendrucks. Dieses Modell hat keine Bedeutung er-
langt. Ein Jahr spéter erschien diese Maschine als Voll-
automat, wie Modell 18 V arbeitend und mit Speicherwerk,
unter der Modellbezeichnung 19 SV. Diese Maschine
fand groBeren Beifall, aber auch hier blieb der Absatz

recht beschrankt.
Im Laufe ihrer Entwicklung waren die Maschinen somit
leistungsméaBig weitgehend vervollkommnet worden, nur

die auBere Form hatte man vernachldssigt. Deshalb wur-
den die Maschinen Anfang der 30er Jahre, ohne Ver-
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Bild 8. Modell 21 E war der erste Pultautomat (1931)

énderung ihres Konstruktionsprinzips, einer Umgestal-
tung unterworfen. Diese damals dringend gewordene
Aufgabe ist in mustergultiger Weise durch eine dritte
Serie gelost worden,

In der neuen heutigen Gestalt erschienen im Friihjahr 1931
zundchst die Modelle 21 E (Bild 8) und 22E als erste
Pultautomaten, mit dem Z&hlwerkschlitten hinter der
Tastatur, das Einstellwerk also vorn liegend und mit
elektrischer Loschung der Zahlwerke. Es waren Halb-
automaten, die nur die Division vollautomatisch rechneten.
Die ungerade Nummer bezeichnete fortan stets das
Modell kleinerer Kapazitat mit9:6: 12 Stellen, die gerade
Nummer das groBere Modell mit 13:8: 16 Stellen. AuBer
diesen wurden noch 2 Modelle 25 W und 26 W (Bild 9) mit
der sogenannten Wabhltastatur, und zwar Ende 1931
herausgebracht. Bei diesen beiden Modellen diente eine

besondere Reihe von Tasten 0 bis 9 (in Bild 9 die duBerste

linke Reihe) als Multiplikatortastatur. Ein Druck auf die
entsprechende Taste I6ste den Ablauf der einzelnen Ziffer
des Multiplikators aus. Der Schlitten riickte danach
selbsttatig in die nachste Wertstelle, und die weiteren
Ziffern konnten in derselben Weise zum Ablauf und der
gesamte Multiplikator nach und nach verarbeitet werden.

Bald danach folgten 2 Vollautomaten, 27 VP und 28V,
in der gleichen Gestalt. Bei diesen wurde mittels kleiner
drehbarer Einstellgriffe, sogenannter Wirtel — wie bereits

Bild 9. Modell 26 W mit Wahltastatur

von den Modellen 8 und 18 her bekannt — der Multipli-
kator geschlossen voreingestellt und durch Umlegen
eines Hebels der vollautomatische Ablauf des gesamten
Wertes, also ununterbrochen, ausgeldst. Im Jahre 1933
wurde schlieBlich eine Vervollkommnung an-diesen bei-
den Vollautomaten erreicht, indem der Multiplikator zuvor
in der Tastatur eingesetzt, durch kurzen Druck auf die
Plustaste dieser Wert in das Resultatwerk (ibertragen
und dann durch Betatigen einer besonderen x-Taste die
Ubernahme in das Multiplikatorwerk bewirkt wurde. Das
bedeutete eine Zwischenlosung und die Vorstufe zu
unseren heutigen ganzautomatischen Modellen.

Ende 1932 bis in das Jahr 1933 hinein kamen dann noch
Modelle mit einem unsichtbaren Speicherwerk, innerhalb
der Maschine liegend, auBerdem mit Komplementwerk
versehen, unter der Bezeichnung 23 EP und 24 E (Bild 10)
auf den Markt, die aus den schon beschriebenen Modellen
21E bzw. 22 E entwickelt worden waren. Das Speicher-
werk war nicht mehr ein vor der Maschine angebauter

Bild 10. 24 E mit unsichtbarem Speicherwerk

Kérper, wie bei den Modellen 13, 14 und 19 SV, sondern es
lag unsichtbar innerhalb des Schlittens. Ein zweimaliger
Druck auf die Funktionstaste war notwendig, um die
Speicherung zu bewirken. Beim ersten Niederdriicken
der Taste erfolgte das Einschwenken des Speicher-
werkes, beim zweiten die Ubernahme des zun&chst im
Resultatwerk befindlichen Wertes, der gespeichert wer-
den sollte. Bei nochmaligem Betatigen der Speichertaste
erschien der gespeicherte Wert wieder im Resultatwerk.
Diese beiden Modelle, 23 EP und 24 E, entsprachen im
wesentlichen den mehr oder weniger noch heute giiltigen
Modellen 21 S und 22 S mit sichtbarem Speicherwerk.
Der sichtbare Speicher ist erst im Jahre 1938 auf den
Markt gekommen.

Als weitere nennenswerte Maschinen seien hier auch die
Modelle 29 und 30 erwahnt.

Modell 29 (Bild 11), eine handbetriebene Maschine mit
Tastatur und automatischer Division, die wegen ihres
niedrigen Anschaffungswertes immer wieder gefordert
wurde. Dieses Modell kam 1934, ebenfalls in der neuen
Gestalt und in leichter Verkleidung, auf den Markt.

Modell 30, ein billigeres, elektromotorisch betriebenes
Modell aus der gleichen Zeit, nur mit Stopdivision aus-
gerlstet. Jede Ziffer des Quotienten muBte einzeln ab-
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Bild 11. Modell 29 mit Tastatur und automatischer Division
(handbeschrieben)

gerechnet werden, und zwar dergestalt, daB der Lauf der
Maschine abgebrochen wurde, wenn die betreffende
Wertstelle subtraktiv ausgeschopft war. Der Schlitten
verlegte sich selbsttatig in die nachste Wertstelle. Elek-
trische Loschung und elektrischen Schlittentransport
besaB dieses Modell ebenfalls.

Im Jahre 1934 erschienen dann auf der Internationalen
Biiroausstellung in Berlin die damals aufsehenerregenden
Modelle 37 und 38 (Bild 12). Von der Fachpresse wurden
sie ,,das rechnende Wunder aus Zella-Mehlis" genannt.
Zum ersten Male in der Geschichte des Rechenmaschi-
nenbaues war es ermoglicht worden, beide Faktoren einer
Multiplikation, ebenso beide Werte der Division gleich-
zeitig nebeneinander auf einer Volltastatur einzustellen
und durch Druck auf eine Taste den gesamten Rechen-
vorgang auszuldsen. Auch hier zeigte sich aufs neue
die Pionierleistung der Mercedes. Bis heute noch ist die
Mercedes mit dieser Voreinstellung die einzige Maschine
auf dem Weltmarkt.

Unter dem Motto:

,Fir jede Rechenart nur eine Kommandotaste"
wurden diese neuen Modelle als sogenannte ,,Ganz-
automaten® schnell bekannt und stark gefragt. Die im
Jahre 1935 folgende Einrichtung der Mehrfachmultiplika-
tion durch die sogenannte M-Taste rundete diese auBer-

Bild 12. Modell 38

ordentliche Leistung ab, da damit ein erweiterter Wir-
kungsgrad der Maschine erreicht worden war. Gleich-
zeitig wurden diese Ganzautomaten auch mit Speicher-
werk geliefert, und zwar unter der Bezeichnung 37 SM
und 38 SM. Auf der Friihjahrsmesse 1938 in Leipzig
wurde schlieBlich das sichtbare Speicherwerk, dessen
Funktion durch einen Tastendruck erfolgte, gezeigt.

So war aus kleinsten Anfangen durch unermidliches
Schaffen eine Stufe erreicht, die der Mercedes wirkliche
Weltgeltung auf dem Gebiet des Rechenmaschinenbaues
erobert hatte.

AuBer diesen ganzautomatischen Maschinen sind als
nicht minder wertvolle Gerate die halbautomatischen
Modelle R 22 (Bild 13) bzw. R 21 ebenfalls in der Kapazitat
von 16 bzw. 12 Stellen, zu erwahnen. Haufig wird die
Leistungsfahigkeit dieser Halbautomaten ganz ungerecht-
fertigterweise unterschétzt. In der Praxis gibt es Rechen-
aufgaben, die sich auf solchen weniger kostspieligen

Bild 13. Modell R 22 (Halbautomat)

Maschinen genausogut, manchmal sogar schneller l6sen
lassen, als auf wertvollen Ganzautomaten. Es ist zu emp-
fehlen, nach griindlicher Prifung des in Frage kommen-
den Rechenstoffes die Wahl zu treffen.

So kommen in der Landvermessung Aufgaben vor, die
den Halbautomaten durchaus angemessen
sind. Fur die Division bieten auch diese
Gerate die vollautomatische Arbeitsweise,
wenn auch nicht so bequem, wie ein
Ganzautomat. Jedenfalls wird diese an sich
umsténdlichste Rechenart, ohne besondere
Mitarbeit seitens des Bedienenden, selbst-
tatig vollfihrt. Nach einem kurzen Nieder-
driicken der Divisionstaste erfolgt der selbst-
tatige Aufzug des Zahlwerksschlittens in die
entsprechende Arbeitsstellung und wéhrend
des Rechnens der Riicklauf von Stelle zu
Stelle in die Grundstellung. Die Multiplika-
tion erfolgt auf dem Wege der gehduften
Addition, d.h. der Multiplikator wird — unter
Beobachtung des Umdrehungszahlwerkes —
von Stelle zu Stelle entwickelt, und zwar jede
einzelne Ziffer durch anhaltendes Nieder-
driicken der Funktionstasten, von denen die
eine fir positive, die andere fiir negative

wurde erstmalig auf der Internationalen Biiroausstellung 1934 in Berlin vorgefiihrt Multiplikation bestimmt ist; somit kann auch
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verkirzt multipliziert werden. Samtliche Modelle besitzen
bis zur &uBersten Stelle der Zahlwerke durchgehende
Zehneribertragung.

Auf die verschiedenen Anwendungsgebiete fiir Rechen-
maschinen ausfiihrlicher einzugehen, dirfte sich er-
tbrigen, da ihre Nutzlichkeit allgemein bekannt ist und
es kaum noch einen Zweig in der Wirtschaft gibt, wo
solche Geréte nicht erforderlich waren. Jedenfalls hat
seit jeher die wachsende Erkenntnis von dem Wert rech-
nender Gerate bei Industrie, Handel und Verwaltung und

die Forderung nach Leistungssteigerung, schlieBlich in
erhohtem Tempo zu einer weiteren Vervollkommnung
durch die Entwicklung von Sondereinrichtungen gefihrt.

Besondere Beachtung verdient hier der neueste Ganz-
automat der Mercedes Blromaschinenwerke, das Modell
R 44 SM, eine Spitzenleistung des Rechenmaschinen-
baues, die nach einem langen Entwicklungsweg von 1906
bis heute erreicht worden ist. Vieler Anstrengungen und
zahlloser Versuche bedurfte es, um das in 50 Jahren zu
erreichen. NTB 69
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PERSONLICHES

Ein Leben im Dienste
des biirowirtschaftlichen Fortschritts

Am 30. August 1957 wurde der Seniorchef des bekannten Rationalisierungsbetriebs
Mildner & Knorr in Dresden-WeiBer Hirsch, Herr Ernst Gustav Mildner, 60 Jahre alt,
Nahezu vier Jahrzehnte hat sich Herr Mildner mit der Rationalisierung der Verwaltungs-
arbeit befaBt, der heute mehr denn je eine groBe wirtschaftspolitische Bedeutung zu-
kommt. Die standig wachsenden materiellen und kulturellen Bedurfnisse der Gesell-
schaft lassen sich nur durch weitgehende Technisierung und Automatisierung der Pro-
duktion befriedigen. Im Zusammenhang mit dieser Entwicklung muf3 aber auch die Auf-
gabe gelost werden, die der Vorbereitung, Durchfiihrung, Kontrolle und Abrechnung
des Produktionsprozesses dienende Verwaltungsarbeit mehr als bisher zu mechani-
sieren und durch den Einsatz vorteilhafter Arbeitsmethoden und Arbeitsmittel so zu
organisieren, daB an jedem Arbeitsplatz das bestmdgliche Arbeitsergebnis erzieli
wird, Mitzuhelfen, daB3 die Arbeit wesentlich vereinfacht werden kann und die in den
Verwaltungen schaffenden Menschen trotz der Erweiterung und Verzweigung der
Verwaltungsaufgaben ihre Arbeit in Zukunft mit weniger Kraftaufwand und in kirzerer
Zeit als bisher erledigen konnen, war und ist die Lebensaufgabe von Herrn Ernst
Gustav Mildner.

Herr Mildner stammt aus einer kinderreichen Arbeiterfamilie. Als sechstes Kind von
10 Kindern muBte er schon als Zwdlfjahriger téglich in den frihen Morgenstunden
Semmeln austragen, dann zur Schule gehen und von Mittag bis Abend in einer Fabrik
arbeiten, um zum Lebensunterhalt der Seinen mit beizutragen. Das Lehrgeld fir seine
kaufméannische Ausbildung muBte er sich leihen. Aus dieser sozialen Not heraus, hat
sich Herr Mildner zielbewuBt und mit zdhem FleiB vom kaufménnischen Lehrling bis
zum Geschéftsfiihrer und Direktor fiihnrender Unternehmen der Biirowirtschaft empor-
gearbeitet. Gestltzt auf reiche Erfahrungen auf dem Gebiet der Biro-Organisation
und Birotechnik griindete er 1936 die ASB- (Arbeit sparende Biiro-) Organisation
Mildner & Knorr in Dresden, aus der nun schon tber 2 Jahrzehnte wertvolle Impulse
biirotechnischen Fortschritts in den mittel- und ostdeutschen Raum ausstrahlen. Zahl-
reiche Industriebetriebe, Genossenschaften, Sparkassen, Handelsorgane und staat-
liche Verwaltungsstellen der Deutschen Demokratischen Republik werden heute von
diesem namhaften Rationalisierungsbetrieb standig beraten, angeleitet und betreut.
Wir gratulieren Herrn Mildner recht herzlich zu seinem 60. Geburtstag und wiinschen
ihm noch viele schaffensreiche Jahre im Dienste der Blirowirtschaft. NTB 97 Brauer
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Feingeritetechnik

Technisch-wissenschaftliche Zeitschrift fur Fein-
mechanik, Optik und MeBtechnik

erscheint monatlich einmal. Bezugspreis vierteljéghrlich 9,— DM
(bei monatlicher Zahlung 3,— DM)

Bezugsmoglichkeiten:
Fiir die Deutsche Demokratische Republik: Samtliche
Buchhandlungen und die Postanstalten der Deutschen
Demokratischen Republik.

Fiir die Deutsche Bundesrepublik: Sdmtliche Buchhand-
lungen und die Postanstalten der Deutschen Bundes-
republik.

Alle ausléandischen Bezieher kénnen selbstversténdlich
ihre Bestellung bei dem VEB Verlag Technik, Berlin C 2,
Oranienburger Str. 13—14, aufgeben.

Aus dem gesamten Gebiet der Feingeratetechnik mit
seinen umfangreichen Fachrichtungen Feinmechanik,
Optik, LangenmeBtechnik berichten namhafte Wissen-
schaftler Uber die neuesten Forschungsergebnisse sowie
fiihrende Praktiker (ber konstruktive Losungen, fabrika-
tionstechnische Neuerungen und geben Anregungen

aus der Praxis fur Betrieb, Werkstatt und Labor.

Eine reiche Auswahl der wichtigsten Abhandlungen aus
den Fachgebieten

LangenmeBgerate, Steuer-, MeB- und Regelgeréte,
Material- und Werkstoffprifmaschinen, Waagen,
optische und physikalische Gerate, geodatische
Gerate, nautische und astronomische Gerate,
Labor- und Zeichengerate, Blromaschinen, Foto-
Kino, Uhren und Medizintechnik

werden die Leser starkstens interessieren und eine un-
erlaBliche Informationsquelle sein.

Uber den internationalen Stand der Gerateentwicklung
informiert die Spalte ,,Kurzberichte".

In der standigen Rubrik ,,Fir den MeBtechniker' werden
grundsétzliche Probleme des Messens in kurzer, leicht-
faBlicher Form behandelt. Mit dieser Artikelserie wird
dem MeBtechniker und Gitekontrolleur die Mdoglichkeit
gegeben, sich zu qualifizieren und Fehler bei seiner
besonders schwierigen und verantwortungsvollen Arbeit
zu vermeiden.

Besonders die Mechanisierung und Automatisierung
selbsttatiger MeB- und Prifgerate sowie das Spezial-

. gebiet der BetriebsmeB-, Steuer- und Regelungstechnik

werden ihrer Wichtigkeit fir die Entwicklung des ge-
samten Fachgebietes wegen bevorzugt behandelt.

Die Zeitschrift,,Feingeratetechnik'* istfir die Fachkollegen
der Feinmechanik, Optik und MeBtechnik eine groBe
Hilfe bei ihrer Arbeit.
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