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nicht aus und es muBten taglich Sondervorfiihrungen
eingeraumt werden. Wenn es trotz der verhaltnismaBig
wenigen charakteristischen Beispiele besonders an
Buchungs- und Fakturiermaschinen gelang, den Be-
suchern wertvolle Kenntnisse iber die praktischen Ein-
satzmoglichkeiten dieser Maschinen in der Landes-
sprache zu Ubermitteln, so ist das ohne Zweifel auf die
vom Finanzministerium ausgewahlten Fach-Dolmetscher
suriickzufithren, die ihre vermittelnde Rolle mit groBer
Begeisterung zum eigenen Erlebnis des technisch-
organisatorischen Fortschritts machten.

Aus dem groBen Interesse, das auch von Staats- und
Wirtschaftsfunktionaren fiir diese Maschinen und deren

ef; Techn. Leiter Morgenstern, Porsche, Ing. Riihl, Schneeberg, Steiniger.
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i Biiromaschinenfachausstellung in Bukarest i |
| | } : il
ot 5 In Fortsetzung der bereits in verschiedenen befreundeten Landern veranstalteten Fachausstellungen fiihrte das AuBenhandels- § 3 i
unternehmen Polygraph-Export GmbH Berlin in enger und freundschaftlicher Zusammenarbeit mit dem ruménischen Finanz- | i
ministerium, Direktion Rechnungswesen, nunmehr auch in Bukarest in der Zeit vom 13. bis zum 23. Januar 1988 in den Raumen i
| der standigen Exportmusterschau der Deutschen Demokratischen Republik eine Ausstellung ,,Mechanisierung des Rechnungs-
wesens'* durch.
Uber Sinn und Zweck und die Art der Durchfiihrung solcher Fachausstellungen wurde anlaBlich der Fachschauen in Budapest
0 und Sofia ausfihrlich geschrieben?). Der nachstehende Bericht wird sich deshalb vorwiegend mit einigen Besonderheiten, die ]
h) sich in Bukarest ergaben, befassen. 11 ‘\i
in ] ;
m Die Bukarester Fachschau erfreute sich eines auBer- dieser Menschen halten die Herstellerbetriebe der Buro- f
m gewohnlich starken Interesses. Die fiir die eingeladenen maschinen in der Deutschen Demokratischen Republik
S- Besucher — meist Okonomen, Buchhalter, Statistiker, laufend Lehrgange ab, deren Kosten von den Betrieben
Techniker — festgesetzten Vorfithrungszeiten reichten getragen werden. Dadurch wird seitens der Deutschen

Demokratischen Republik eine weitere Hilfestellung far
die befreundeten Lander zur Einfiihrung moderner Tech-
nik in der Verwaltung gewahrleistet.

Es gehort zum Gesamterfolg der in Bukarest durchge-
fihrten Fachschau, daB hier auch vollig neue Probleme
der Mechanisierung aufgegriffen werden konnten. Aus
der Deutschen Demokratischen Republik anwesende
Organisationsfachleute fir Fakturier- und Buchungs-
maschinen konnten an Ort und Stelle innerhalb der
staatlichen Plankommission verschiedene Probleme des
Planwesens mit Unterstiitzung ruménischer Fachexperten
tiefer studieren und geeignete maschinelle Ldsungen
entwickeln. Diese liegen einmal auf der Fakturiermaschine

Anwendung gezeigt wurde, ist erkennbar, daB man auch fiir bestimmte Kalkulationsarbeiten, zum anderen auf

in der Volksrepublik Ruménien den Zeit-

punkt fur gekommen hélt, besonders die

_mittlere Mechanisierung' fur die Ver-

‘waltung zu férdern und verstarkt an-

- zuwenden. Dieses kam in den mit leiten-

“ den Mitarbeitern des Staatsapparates ge-

B fiihrten Gesprachen wiederholt zum Aus-
druck.

Bild 1. Eroffnungsfeier: in der Mitte Frau AnaToma, stellvertretender Handelsminister,

Erich Wachter, stellvertretender Minister fur AuBen- und Innerdeutschen Handel

der DDR, Georg Stibi, Botschafter der DDR in Rumanien, Franz Sandow,
Handelsattach.é

o

Als SchluBfolgerung daraus ergaben sich
] Orientierungen tiber den Ausbildungsgrad
‘ der Techniker, Mechaniker und Organisa-
toren, die notwendig sind, die moderne
Technik im Biiro einzuftihren und die Ma-
schinen zu betreuen. Fiir die Qualifizierung

HMorgenstern, W.: Biiromaschinenfachausstellung
der DDR in Budapest. Neue Technik im Biro 1.Jg.
(1957) H.6, S. 125 und 126, Porsche, B.: Fach-
ausstellung ,,Mechanisierung der Verwaltungsarbeit"
in Budapest. Neue Technik im Biro 1. Jg. (1957)
{ H.7, S.151 bis 155. —: Biiromaschinenfachausstellung
1 der Deutschen Demokratischen Republik in Sofia.
| Neue Technik im Biiro 2. Jg. (1958) H. 1, S. 9 bis 11.
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Buchungsmaschinen fir Verdichtungsarbeiten zur be-
schleunigten Anfertigung von Plantabellen mit dynami-
schem Charakter. Diese Vorschldge werden weiter ent-
wickelt und zur Ausreife gebracht. lhre Realisierung kann
erst mit Beschaffung der zugehérigen Maschinen er-
folgen. Vorher missen aber die Lésungen nach den Er-
fordernissen der Praxis gefunden sein. Diese Mittlerrolle
des geschulten Organisators wird leider noch viel zu
wenig erkannt. Es gilt, wirtschaftliche Beispiele der
Mechanisierung als Ausgangsbasis fir deren Verbreite-
rung zu schaffen, hierzu gehoren jedoch exakte organi-
sationstechnische Erfahrungen. Leider fehlte vor und
wéhrend dieser Fachschau die Zeit, einen umfassenden
Einblick in das Rechnungswesen und die Buchfiihrung der
rumanischen Betriebe. zu erlangen.

Wahrend der Vorfihrungen an den Buchungsmaschinen
tauchte wiederholt der Wunsch auf, die Journal-Order-
Form der Buchhaltung maschinell zu zeigen. Dieser
Wunsch konnte nicht erfiillt werden, weil er unlogisch
ist. Da auch schon anderenorts diese Frage aufgeworfen
wurde, soll hier auf dieses Problem eingegangen werden.

Die Journal-Order-Form ist eine Form der Buchhaltung
fir handschriftliche Aufzeichnungen dkonomischer Vor-
génge. Sie ist keine Durchschreibebuchhaltung, daher
auch nicht unverandert zur Mechanisierung geeignet.
Die allgemeine Entwicklung der Schematisierung und
Mechanisierung der Buchhaltung kennt folgende wesent-
liche Stufen:

1. Gebundene Bilicher mit den einzelnen Kontenseiten
2. Auflésung der Blicher zur Kartei (lose Kontenblatter)

3. Handdurchschreibeverfahren (2-Blatt- und 3-Blatt-
verfahren)

4. Maschinelles Durchschreibeverfahren (Schreibma-
schine mit Wagen fir Journal und vorzusteckende
Kontokarte ohne Rechenvorgdnge)

5. Maschinelles Durchschreibeverfahren und Saldierung
der Konten (1 Saldier-Rechenwerk; Simplex-Buchungs-
maschinen)

6. Maschinelles Durchschreibeverfahren, Saldierung der
Konten und Speichern der Umséatze Debet und Kredit
im Journal

Bild 2. Rheinmetall FMR 1l1/6, Vorfiihrung der Rheinmetall fiir Fach-
kollegen des ruménischen Finanzministeriums und des statistischen
Zentralamtes
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7. Maschinelles Durchschreibeverfahren mit mehreren
Querrechnungen und mehreren Senkrechtrechnungen
(Speichern vieler Formularspalten)

8. Wie unter 7. dariber hinaus auch registrierendes
Speichern der Umsétze durch wahlbare Speicher-
werke (Wéhlregister) fir analytisches Speichern sowie
moderne Vortragskontrolle.

Unter Punkt 3 bis 8 wird in jedem Falle auf eine vor-
gesteckte Kontokarte geschrieben, also die Buchung
»systematisch' horizontal aufgezeichnet und auf ein
darunterliegendes Journal durchgeschrieben, also ,chro-
nologisch' erfaBt. Das Journal bietet die Kontrolle der
Vollstandigkeit aller Buchungen. Nach obigen Grund-
sédtzen vollzieht sich die gesamte mittlere Mechanisierung
mit Buchungsmaschinen. Fiir das Lochkartenverfahren
und fir elektronische Rechenanlagen gelten teils andere
Regeln der Mechanisierung, die hier nicht weiter be-
handelt werden.

Zum besseren Verstindnis der Arbeitsweise aller Bu-
chungsmaschinen der mittleren Mechanisierung sei hier
nochmals darauf hingewiesen, daB das Saldieren eines

Bild 3. Astra-Saldierautomat Klasse 113 besichtigen: Bucu Schiopu,
stellvertretender Land- und Forstwirtschaftsminister, Direktor Cornell
Popescu, Prof. Balint

Kontos nicht nur aus Umsatz und Saldo entsteht, sondern
aus Saldovortrag, Umsatz, Saldo. Der Saldovortrag pro.
Konto ist allgemein eine manuelle Arbeit des Eintastens,
die zum laufenden Aufrechnen eines Kontos gehért.

Innerhalb einer Journal-Order stehen aber in der Regel
mehrere oder viele Debetkonten einem Kreditkonto
gegentber, weshalb die laufende Fortschreibung aller
Salden beim Buchen in dieser Order problematisch wird.
Bisherige Versuche der Mechanisierung der Order-
Form wirken erzwungen und verstoBen gegen die folge-
richtige Entwicklung der Durchschreibebuchhaltung.

Aus den wéhrend der Fachschau in Bukarest gezeigten
maschinellen Buchungsabldufen war durchweg die klare
Linie der Entwicklung zu erkennen und fand allgemeine
Zustimmung der Besucher. Die einzelnen Buchungs-
maschinen waren bewuBt verschieden hoch ausgestattet
fir einfache Anspriiche der Praxis bis zu Spitzenleistun-
gen infolge hochster Ausstattung und moderner Kon-
struktionen der betreffenden Maschinen. Besonderes
Interesse fand auch die Kombination zwischen Buchungs-

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 . 1958

Bild 4. Vorfihrung am Buchungsautomaten Modell Optimatic
Klasse 922

maschine und Lochstreifen als Bindeglied zum Loch-
kartenverfahren.

Nachdem die Ausstellung mit ihren Fachvortragen und
Vorfihrungen vor eingeladenen Gasten am 23.1.58 ihren
AbschluB fand, wurde der Offentlichkeit auf vielseitiges
Verlangen noch einige Tage die Méglichkeit zur Besich-
tigung der Exponate gegeben.

Die Bukarester Biliromaschinen-Fachausstellung liegt
hinter uns. Sie war ohne Zweifel ein groBer Erfolg. Aber
nun gilt es, diesen Erfolg auszuwerten. Die zwischen den
deutschen und ruménischen Fachleuten aufgenom-
menen Verbindungen mussen weiter gepflegt und ge-
festigt werden. Die Produktionsbetriebe werden die vor-
gesehenen Schulungen und Ausbildungslehrgéange fir
die rumanischen Spezialisten in die Wege leiten. Die
Zentralen Verbraucherorganisationen der Volksrepublik
Ruménien sollten bald ihre Dispositionen fir ihre Vor-
haben treffen und in standiger guter Verbindung mit der
Bukarester Handelsvertretung der Deutschen Demokrati-
schen Republik stehen.

Nicht zuletzt sollte Polygraph-Export als Trager dieser
wohlgelungenen Fachschau alle Anstrengungen machen,
die guten Beziehungen zum rumanischen Handels-
partner zu intensivieren, die Handelstatigkeit mit der
Firma Technoimport flissiger zu gestalten, um schlieB-
lich im Ergebnis dieser Ausstellung das Ziel einer standig
zunehmenden Mechanisierung der Verwaltungsarbeit in
Rumanien bei zweckméaBigem Einsatz und voller Aus-
nutzung unserer Bilromaschinen zu erreichen.

Auch diese Ausstellung gab die Voraussetzung, unsere
friedlichen Handelsbeziehungen zu erweitern und durch
verstarkten und vorteilhaften Warenaustausch beider
Lander, schneller zu einem besseren Leben in Frieden
und Wohlstand zu gelangen. NTB 163 Hittl

Technischer Aufbau und Wirkungsweise der Saldier-
und Buchungsmaschinen ASTRA, Klassen 770 bis 170

Der Trommelantrieb

W.GORNER, Karl-Marx-Stadt

Obwohl moderne Buchungsmaschinen mit viel mehr
Zahlwerken bestlickt sind, als das bei alteren Typen der
Fall ist, sind sie in ihren duBeren Abmessungen nicht
groBer geworden. Es ist gelungen, viele Zahlwerke auf
kleinstem Raum unterzubringen. Zwei Prinzipien der
raumsparenden Zahlwerkanordnung haben sich in den
letzten Jahrzehnten durchgesetzt. Im ersten Prinzip sind
die Zahlwerkréder aller gleichwertigen Stellen nebenein-
ander angeordnet. Dieses Prinzip findet dort Anwendung,
wo die Zahnstangen einen sehr groBen Abstand zuein-
ander haben. Das ist meist bei Registrierkassen und
Maschinen mit Volltastatur der Fall. Die Auswahl eines
bestimmten Werkes erfolgt durch seitliches Verschieben
der Rader. Der notwendige Einstellweg von einem Zahl-
werk zum anderen entspricht der Breite eines Rades.

Nach diesem Prinzip sind Z&hlwerkgruppen bekannt, in
denen 9 oder 10 Werke zusammengefaBt sind. Im zweiten
Prinzip sind die Werke auf dem Umfang eines Kreises
angeordnet. Fir diese so entstandene Zahlwerkgruppe
hat sich die Bezeichnung Zahlwerktrommel durchgesetzt.
Trommelwerke werden meist dort verwendet, wo der
Abstand von Zahnstange zu Zahnstange annahernd der
Breite eines Zahlrades entspricht. Dies ist bei Maschinen
mit Zehnertastatur, also auch bei der Astra-Baureihe,
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der Fall. Die Auswahl eines bestimmten Werkes erfolgt
durch Drehen der Trommel. Die Klasse 170 der Astra-
Baureihe ist mit finf Trommeln bestiickt. In jeder Trom-
mel sind zehn Werke zusammengefaBt. Alle finf Trom-
meln werden gemeinsam von einer Welle angetrieben.
Die Verbindung zwischen Antriebswelle und den einzel-
nen Trommeln ist durch Schraubenrdder geschaffen.
Wird die Antriebswelle gedreht, drehen sich gleichzeitig
alle finf Trommeln mit. Das ist fir den Mechanismus der
Trommelwah! eine groBe Vereinfachung, denn fir die
50 Werke genligen 15 Tasten, um eindeutig zu bestimmen,
welches der Werke arbeiten soll. Zehn Tasten bestimmen,
um welchen Winkel die Antriebswelle gedreht wird und
damit, welche der zehn Werke der Trommeln in Arbeits-
bereitschaft stehen. Die restlichen finf Tasten rufen die
entsprechende Gangartsteuerung der Trommel an.

Dieser fur die Bedienung der Maschine offensichtliche
Vorteil fordert fir den Trommelantrieb allerdings be-
sondere technische Voraussetzungen. Die Auswahl der
entsprechenden Werke und die damit verbundene Dre-
hung der Trommeln kann zeitlich nur dann geschehen,
wenn ein Maschinenspiel beendet und ein zweites noch
nicht begonnen hat. Das bedeutet, daB zwischen den
Maschinenspielen eine Pause erzwungen werden muB,
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wenn eine Drehung der Trommeln notwendig wird. Diese
Pause darf aber nur sehr kurz sein, damit der Buchungs-
ablauf nicht verzégert wird. Das bedingt technisch eine
hohe Drehzahl des Trommelantriebs. Um eine groBe
Masse — das sind die fiinf Trommeln mit den 50 Speicher-
werken — kurzzeitig in Bewegung zu bringen und ebenso-
schnell wieder anzuhalten, muB Energie aufgebracht bzw.
vernichtet werden. Diese Energie, die flir das Mitnehmen
und das Anhalten der Trommeln notwendig ist, wird in
beiden Fallen dem 90-Watt-Antriebsmotor der Buchungs-
maschine entnommen, der als ReihenschluBmotor ein
groBes Anlaufmoment besitzt.

Kupplung mit Trommelbremse
wéahrend der Bewegung

Das vom Motor erzeugte Drehmoment wird (iber ein hier
nicht dargestelltes Getriebe dem Antriebsritzel 7 (Bild 1)
Ubertragen. Zwischen dem Antriebsritzel 7 und der
Kuppelscheibe 2 besteht eine kraftschliissige Verbindung
durch eine Rutschkupplung 3. Die Kuppelklinke 4 ist
wahrend einer Trommeldrehung formschliissig mit der
Kuppelscheibe 2 verbunden. Da die Kuppelklinke 4 auf
der Bremskurve 5 gelagert ist und diese wiederum auf
dem Flanschhebel 6, besteht zwischen der Anschlag-
welle 7 und der Trommelantriebswelle 8 eine form-
schliissige Verbindung. Die Trommelantriebswelle 8 hat
damit die gleiche Drehzahl wie das Antriebsritzel £. Die
Welle 8 bleibt mit dem Antrieb, der Kuppelscheibe 2,
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Kupplung mit Trommelbremse
in Ruhe

so lange in der beschriebenen Form gekoppelt, bis ein
Finger des Anschlagkdrpers 9 auf die Nase des Anschlag-
hebels 10 trifft. Jedem der Finger des Anschlagkérpers ¢
ist ein Anschlaghebel 70 zugeordnet und entspricht einer
Bereitschaftsstellung eines der zehn in einer Trommel
zusammengefaBten Werke. Der gewiinschte Anschlag-
hebel 10 kann durch Tastendruck oder durch die Auto-
matik in Arbeitsstellung gebracht werden.

Trifft ein Finger des Anschlagkérpers 9 auf einen in
Arbeitsstellung gebrachten
Anschlaghebel 10, dann
bleibt nicht nur der An-
schlagkorper 9 sofort stehen,
sondern auch der Rollen-
hebel 11, da beide durch die
Anschlagwelle 7 fest ver-
bunden sind. Da die Masse
der Anschlagwelle 7 mit dem
Anschlagkdrper 9 und dem
Rollenhebel 11  zusammen
nichtgroBist, bleibtzwischen
dem Anschlagkorper 9 und
dem Anschlaghebel 710 der
entstehende StoB so klein,
daB diese Teile auch nach
ldngerer Betriebszeit keinen
Verschlei zeigen. Obwohl
der Rollenhebel bereits still
steht, bleiben Kuppelklinke 4
und Kuppelscheibe 2 weiter-
hinformschliissigverbunden
und bewirken somit eine
Drehung der Bremskurve 5

Bild 3. Diagramm des Brems-
vorganges

a Anschlagwelle steht still
b Bremsvorgang der Trommeln
c Kuppelklinke steht still

um ihren Drehpunkt auf dem Bremshebel 6, der mit der
Trommelantriebswelle verstiftet ist. Die Bremskurve 4 ist
so gestaltel, daB zu Beginn ihrer Drehung die Drehzahl
des Bremshebels 6 an der Antriebswelle 8§ mit der Dreh-
zahl der Kupplungsscheibe gleich bleiben. Erst danach
setzt die Bremswirkung der Kurve 5 ein und verzdgert
die Trommelantriebswelle 8, bis deren Drehzah! gleich 0
ist. Haben die Trommeln den Ruhezustand erreicht, [6st
sich die formschliissige Verbindung zwischen der Kup-
pelklinke 4 und der Kuppelscheibe 2, indem die Kuppel-
klinke 4 mit ihrer Schrage auf dem feststehenden Stift 12
im Rollenhebel 17 auflauft und so weit gehoben wird, daB
die Halteklinke 73 den Winkel 74 der Kuppelklinke 4 erfaft.
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Im Bild 2 ist der entkuppelte Zustand der Antriebs-
elemente dargestellt. Sollen die Trommeln erneut ge-
dreht werden, dann féllt der Anschlaghebel 10 in seine
Grundstellung zuriick. Die gespannte Feder 74 (Bild 2)
zieht die Anschlagwelle 7 mit dem Rollenhebel 11 nach
links, da die Federkraft, die auch auf den Bremshebel 6
wirkt- und diesen nach rechts ziehen will, durch die
Rastscheibe 75 und den Rasthebel 16 abgestitzt wird.
Der Winkel des Rollenhebels 11 driickt die Halteklinke
zurlick und die Kuppelklinke 4 fallt in eine Rast der
Kuppelscheibe. Damit ist die formschliissige Verbindung
zwischen den beiden Wellen 7 und 8 wieder hergestellt,
wie sie im Bild 1 dargestellt ist.

Das stoBfreie Abbremsen der Trommeln durch diese be-
schriebene Vorrichtung bedingt nicht nur einen geringen
Verschlei3 bei hoher Drehzahl, sondern verhindert auch
das Pendeln der Trommeln am Ende der Bewegung.

Essind viele Konstruktionen bekannt, die beim Abbremsen
der Trommeln das Pendeln verhindern und den StofB
zwischen den Anschlaggliedern vermeiden sollen. Um
die Bewegungsenergie zu vernichten, spannen diese
Kupplungen meist einen Kraftspeicher. Es bleiben aber
immer nur KompromiBlésungen gegeniiber der zwang-
laufigen Bremse. Um den Vorgang des Bremsens noch
einmal deutlich darzustellen, sind die Geschwindigkeits-
diagramme der beteiligten Elemente in Bild 3 dargestellt.
Die Geschwindigkeit der Anschlagwelle und der Kuppel-
linke, beides sind kleine Massen, fallen sprungartig

Bild 4. TrommelminusschaltunQ in Grundstellung (positiv)

von dem maximalen Wert auf 0 ab, wahrend die Ge-
schwindigkeit der Trommeln ohne Sprung den Wert 0
erreicht.

Aus vorangegangenen Beitrdgen dieser Artikelseriel) ist
bereits bekannt, daB die Speicherwerke Zahlen positiv
oder negativ aufnehmen kénnen. Weiterhin ist bekannt,
daB das Zahlrad bei positiven Posten mit dem groBen
und bei negativen Posten mit dem kleinen Zwischenrad
zusammenarbeitet®). Der bisher beschriebene Teil des

1) Gérner, W.: Technischer Aufbau und Wirkungsweise der Saldier-
und Buchungsmaschinen Astra Klassen 110 bis 170, Schaltméglich-
keiten der Z&hlwerke, Neue Technik im Biiro 2.Jg. (1958), H. 2, S. 39.
%) Kohler, H.: Technischer Aufbau und Wirkungsweise der Saldier-
und Buchungsmaschinen Astra Klassen 110 bis 170. Die Rechenwerke,
Neue Technik im Biiro 2. Jg. (1958), H. 1, S.3 bis 7.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 . 1958

Trommelantriebes bereitet die ausgewédhlten Speicher-
werke auf,,positiv'* vor. Sollen diese Werke die Zahlen aber
negativ aufnehmen, dann ist eine zusétzliche Bewegung
notwendig. Allerdings findet diese zusétzliche Bewegung,
die wir Trommelminusschaltung nennen wollen, nicht
zwischen zwei Maschinenspielen statt, sondern wird
mit durch die Kurven der Zahnstangenbewegung er-
zeugt. Die Trommelminusschaltung fallt mit der Vor-
wértsbewegung der Zahnstange zusammen.

Bild 5. Trommelminusschaltung in Arbeitsstellung (negativ)

Durch den Anbau der Trommelminusschaltung an die
Kupplung des Trommelantriebes ist aus dem im Bild 1
und Bild 2 bezeichneten Bremshebel im Bild 4 eine
Bremsscheibe 1 geworden. Auf der Bremsscheibe 1 ist
ein Lagerbolzen 2 fiir die Minusschaltkurve eingenietet.
Ein in der Schaltscheibe 4 befestigter Bolzen 5 greift in
den Schlitz der Minusschaltkurve 3 und wird durch die
Feder 8 in der dem Bild 4 entsprechenden Lage gehalten.
Die Feder 9 halt die Schaltscheibe, wie sie im Bild 4
dargestellt ist. Bleiben die Teile in dieser Lage, dann
stehen die Speicherwerke auf ,,positiv'. Wird den Trom-
melwerken aber die Befehlsergdnzung ,,negativ'* erteilt,
dann féllt eine nicht dargestellte Schubstange in die
Verzahnung der Schaltscheibe 4 ein und dreht diese
nach rechts. Die Minusschaltkurve 3 kippt nach links und
driickt den Minusschaltkérper (iber die beiden Stifte
ebenfalls nach links (Bild 5). Da die Welle, auf der der
Minusschaltkorper 6 befestigt ist, (iber Schraubenrader
mit den Trommeln in Verbindung steht, haben diese
ebenfalls eine Drehung ausgefiihrt. Das kleine Zwischen-
rad und das Zahlrad stehen sich gegeniber. Die Werke
arbeiten negativ. Nach beendeter Rechnung folgen alle
Teile der Trommelminusschaltung dem Federzug 8 und 9
und stellen sich wieder auf positiv. Hieraus ist allerdings
auch zu ersehen, daB die Speicherwerke entweder alle
positiv oder alle negativ vorbereitet sind.

Es ist nicht moglich, einen Betrag gleichzeitig positiv in
eine und negativ in eine zweite Trommel zu verrechnen.
Selbstverstandlich kénnte auch diese Méglichkeit tech-
nisch geschaffen werden. Allerdings hatte der Benutzer
von dieser Einrichtung keinen Nutzen und es wiirden sich
nur die Herstellungskosten erhohen. NTB 140
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sind der Stolz eines jeden Geschdftsmannes. Neben
dem gut abgestimmten Warenangebot kommt der rei-
bungslosen Abwicklung des Verkaufsvorganges groBe
Bedeutung zu.

Die Secura-Registrierkassen helfen lhnen dabei; denn
sie schaffen durch die Beweiskraft der maschinell her-
gestellten, unabdnderlichen Belege personliche Ver-
antwortung des Verkaufspersonals.

Secura-Kassen sind formschdn und raumsparend — also

gleichzeitig ein Schmuckstiick auch fiir lhr Geschéftslokal.

VEB SECURA-WERKE
BERLIN - CHAUSSEESTRASSE 42

Die ersten Mercedes-Rechenmaschinen wurden im Jahre
1906 gebaut. Bei diesen ersten Modellen bestand die
Hauptaufgabe flr die Konstruktion darin, daB die bis-
herige Kopfarbeit beim Rechnen durch Rechenmecha-

nismen ausgefiihrt werden sollte. Infolgedessen war auf

suBere Form und einfachste Bedienung kein besonderer
Wert gelegt worden. Das erste Modell der Mercedes-
Biiromaschinen-Werke war die Rechenmaschine Modell 1,
die von dem Konstrukteur Ch, Hamann gebaut wurde
(Bild 1).

Dieses war die erste Maschine mit Proportionalhebel-
antrieb, wie er in allen inzwischen gefertigten Maschinen
bis heute beibehalten wurde. Diese Konstruktion stellte
neben den bisher in der Hauptsache verwendeten Spros-
senrad- und Staffelwalzenmaschinen ein ganz neues
Antriebssystem dar. Mit diesem Antrieb versehen sind

die Mercedes-Maschinen als Mercedes-Euklid-Rechen-

maschinen weltbekannt geworden.

Die ersten Modelle waren nicht nur fir Addition und
Subtraktion sowie halbautomatische Multiplikation nach
dem Prinzip der gehauften Addition zu gebrauchen,
sondern es waren bereits Steuerungen eingebaut, durch
die die Division teilweise automatisch ablief. Die Tendenz

Bild 1
Rechenmaschine ,,Mercedes Euklid" Modell 1

fuir die weitere Entwicklung ging zunachst aufVerbesse-
rung der Bedienung und Erweiterung der Anwendungs-
moglichkeiten nach den Erfahrungen und Wiinschen der
Praxis. Die folgenden Modelle erhielten infolgedessen
Wiirfeltastatur fir die Einstellung der Zahlenwerte, Ein-
richtung fir vollautomatische Division, Summierwerk,
Komplementwerk und vor allem elektromotorischen An-
trieb.

Einen grundséatzlichen Schritt vorwarts bedeutete es,
als die Multiplikation nach Einstellung der Faktoren voll-
automatisch durchgefiihrt wurde. Die mit dieser Ein-
richtung ausgeristete Maschine, die unter der Bezeich-
nung Modell 8 herauskam, erregte im Jahre 1913 in den
Fachkreisen allgemeines Aufsehen als erste vollauto-
matische 4-Spezies-Maschine (Bild 2).
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Der Mercedes-Rechenautomat

P. MITSCHKE, Zella-Mehlis

Die folgenden Jahre nach dem ersten Weltkrieg standen
im Zeichen eines weiteren Ausbaues dieser Modelle bzw.
Schaffung von Zwischenmodellen fir einfachere und
hchere Anspriiche bei entsprechend niederen oder
hoheren Anschaffungskosten. Diese Serie mit den
Modellen 1 bis 20 wurde bis zum Jahre 1930 gebaut. In
den Jahren 1929 bis 1934 erfolgte eine grundlegende Um-
konstruktion.

Bild 2. Vollautomatische 4-Spezies Maschine ,,Mercedes Euklid"
Modell 8V

Die Modelle 21 und weitere Nummern der neuen Serie
wurden als handliche Pultmaschinen ausgefiihrt, wobei
die Tastatur nach vorn und der Zéhlwerkschlitten nach
hinten und unter 45° geneigt gelegt wurden, so daB eine
bessere Bedienungsmaglichkeit und Ablesbarkeit erreicht
wurden (Bild 3). ’

Hierbei war die Maschine nach den modernsten Grund-
satzen so aufgebaut, daB sie fir eine Massenfertigung
gut geeignet war. Sie bestand infolgedessen zumeist
aus Stanzteilen sowie bei bewegten Teilen aus Leicht-
metall zur Verringerung der bewegten Massen. Dadurch

Bild 3. Schema der Pultmaschine
1 Einstellachse, ? Drehkupplung, 3 Resultatwerkachse, £ Steuerwelle

87




o

B i e e S it

e e e et e e~ e e

Bild 4. Verschiedene Baugruppen
1 Getriebe, 2 Zahlwerkschlitten, 3 Zehnerschaltwelle, 4 Drehkupplung,
4 Schaltwerk, 6 Seitenwand links, 7 Schaltkasten links, 8 Seitenwand
rechts, 9 Schaltkasten rechts

war es moglich, daB die Maschine die fur die damalige
Zeit hohe Geschwindigkeit von 400 Umdrehungen pro
Minute erreichte, wahrend vorher die Spitze bei etwa
300 Umdrehungen lag.

Die Maschine war so in
Gruppen aufgeteilt, daB Bau-
gruppen vorher montiert und
dann‘in die Maschine ein-
gesetzt werden konnten
(Bild 4).

Ebenso waren komplette
Gruppen wie Tastenrahmen
und Schaltkasten fir groBe
und kleine Modelle bzw.
Halb- und Vollautomaten zu
verwenden. Nachdem diese
Modelle als Vollautomaten
ausgebildet und im Verlauf
der weiteren Entwicklung
mit Speicherwerk ausger-
stet worden waren, standen
mit den Modellen 37 SM und
38 SM Maschinen zur Ver-
fligung, die sich durch ihre
vielseitige Anwendung und
einfacheBedienung bisheute
in der Welt-Spitzenklasse hal-
ten konnten.

Grundstellung:

Addition:
A fest; a:b:c:d:...=0:1:2:3:....

Beisplel: 0000000000000000
+000000000000407 1

=000000000000407 1

Subtraktion :
B fest; a:b:c:d:...=9:8:7:6:...
In den letzten Jahren ist als
neuestes Modell R 44 SM
herausgekommen, wobei S
Speicherwerk und M Mehr-
fachmultiplikation bedeuten.
Durch Konstruktion einer
neuen Zehnerschaltung ge- +9999999999998 167
lang es, die Kapazitat der ; J0vau0000900ces

Maschine auf 20 Stellen zu /=0000000000002239
(

Aufgabe: 0000000000004071
-0000000000001832

=0000000000002239

Lésung durch Addition der
homplementen Zahlen:
0000000000004071

erhdhen. Dabei wurde die
Teilung in Tastatur, Schalt-
werk und Zéhlwerken von 16

ehneriibertragung durch
Vorbereitungsrad "R,.)
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in 13,2 mm verringert, so daB sich die duBeren Abmes-

sungen gegenlber der 16-stelligen Maschine nicht &n-
derten. Zur Minderung der Gerdusche wurden federnde
Anschlédge eingebaut. Das Gewicht der Maschine er-
héhte sich trotz VergroBerung der Kapazitat um 4 Stellen
von Tastatur bis Speicherwerk nicht.

Wie bereits erwahnt wurde, liegt dem Antrieb der Merce-
des-Maschinen das Proportionalhebelprinzip zugrunde
(Bild 5 und Bild 7). Da dieses bereits durch andere
Artikel bekannt ist, sei hier nur kurz folgendes dariiber
gesagt:

Durch den Antrieb tber eine Kurbelscheibe erfolgt ein
sinusformiger Bewegungsablauf der Antriebszahnstan-
gen. Der gesamte Z&hlmechanismus lauft also aus der
0-Lage langsam an und ebenso wieder langsam aus, so
daB auBer Federrasten fiir die Ziffernrollen besondere
Sicherungen gegen ein Uberschleudern der bewegten
Teile nicht erforderlich sind. Dadurch ist der Aufbau des
gesamten Schaltmechanismus relativ einfach. Die Schal-
tung der Drehkupplung, durch die das Zahlwerk mit dem
Antriebsmechanismus verbunden wird, erfolgt in Ruhe-
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Bild 5. Zahnstangen-Proportional-System
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lage des Schaltwerks, so
daB keine StéBe auf den
Zahlmechanismus  auf-
treten. Die Drehkupplung
wird durch Malteserrader
angetrieben, so daB zu
Beginn des Maschinen-
laufs schnell die Kupp-
lungsstellung erreicht
wird und nach der Vor-
wartsbewegung derZahn-
stangen ebenso schnell vor Beginn der Rickwaérts-
bewegung entkuppelt wird (Bild 6 und Bild 7).

Bild 6. Drehkupplung

Durch diese glnstigen Eigenschaften des Antriebs-
systems und die vorher angegebenen Verbesserungen
war es moglich, die Geschwindigkeit der Maschine von
etwa 400 auf etwa 500 Umdrehungen je Minute zu er-
hohen, ohne daB der einfache Aufbau dadurch beein-
trachtigt wurde. Welche Eigenheiten haben nun die
Mercedes-Modelle gegenliber anderen Fabrikaten?

Bild 8
Mercedes-
Rechenautomat
Modell R 44 SM

Bild 7. Schema des Antriebs und des Proportionalhebelprinzips
1 Proportionalhebel, 2 Riegel flir Addition und Subtraktion, 3 und 4 Drehkupplung,

5 Maltesergetriebe, 6 Resultatwerk

Die Vorteile eines glinstigen Bewegungsablaufs durch
das Proportionalhebelsystem wurden bereits beschrieben.
Durch das Prinzip, die Subtraktion durch Addition der
Komplementzahlen durchzufihren (Bild 5), ist ein be-
sonderes Getriebe fiir Minusrechnung nicht erforderlich.
Die Umschaltung erfolgt lediglich durch Verschieben
eines Umschaltstiftes derart, daB bei Subtraktion statt
der oberen Zahnstange die untere festgehalten wird
(Bild 7 und Bild 5). Der gesamte Zahlmechanismus wird
infolgedessen immer nur in einer Richtung angetrieben,
auch die Zehnerschaltung erfolgt immer nur in einer
Richtung.

Eine Besonderheit der Mercedes-Maschinen ist es, daB
bei den Vollautomaten die Einstellvolltastatur in der-
selben Kapazitat wie das Resultatwerk ausgefiihrt wird.
Es sind also z. B. bei den 20stelligen Maschinen R 44 SM
die von dem Proportionalhebel angetriebenen Zahnstan-
gen so lang, daBB im Schaltwerk 20 Einstellachsen und
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dazu 20 Tastenrahmen angeordnet werden konnen
(Bild 8). Dadurch ist es mdglich, bei Multiplikation den
Multiplikator links und den Multiplikand rechts neben-
einander in der Volltastatur einzustellen und durch
Dricken der X-Taste den vollautomatischen Ablauf der
Multiplikation auszuldsen. Dabei geht in der Maschine
folgender Vorgang vor sich:

Die links und rechts in der Tastatur eingestellten Werte
werden durch einen Plusumlauf der Maschine tber das
Schaltwerk in das Resultatwerk ibernommen. Anschlie-
Bend erfolgt automatisch ein Minusumlauf der Maschine.
Dabei wird der rechts in der Tastatur eingestellte Multi-
plikand wieder aus dem Resultatwerk herausgerechnet,

Bild 9. Resultatwerk

1 Resultatwerkzifferrolle, 2 Multiplikatorzahnrad, 3 Kupplungs-
muffe, £ Multiplikatorscheibe, 5 Abfiihlhebel

so daB dieses in der rechten Halfte leer und somit bereit
zur Aufnahme des Produktes ist. Aus der linken Halfte
des Resultatwerkes wird der hineingerechnete Multip!i-
kator ebenfalls automatisch wieder herausgerechnet.
Dabei sind jedoch die Multiplikator-Kupplungsmuffen,
die sich in der linken H&lfte der Maschine auf jeder
Resultatwerkachse befinden, mit den Resultatwerkrollen
gekuppelt und Ubertragen dadurch den-durch den Plus-
umlauf in diesem stehenden Wert in die Multiplikator-
scheiben (Bild9). Damit ist das Resultatwerk auch in der
linken Halfte leer und somit frei zur Aufnahme des Pro-
duktes, wahrend der vorher in die Tastatur eingetastete
Wert nun im Multiplikatorwerk steht. Danach wird der
noch in der linken Tastaturhalfte stehende Multiplikator
automatisch geldscht, wahrend der Multiplikand rechts
in der Tastatur stehen bleibt. Dann erfolgt automatisch
der Aufzug des Schlittens nach rechts entsprechend der
Stellenzahl des vorher eingebrachten Multiplikators.
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In dieser Stellung fangt die Maschine an, in Plus zu
rechnen. Bei jedem Umlauf wird die Multiplikatorscheibe
um eine Teilung auf 0 zu verdreht, wobei der Multiplikand
einmal in das Resultatwerk gerechnet wird. Dieser Vor-
gang wiederholt sich, bis die Multiplikatorrolle auf 0
steht. Beim Erreichen der 0-Stellung tritt ein Abfiihlhebel
in eine Aussparung einer mit dem Multiplikatorzahnrad
verbundenen Scheibe und steuert die Maschine auf
Schlittenlauf. Der Z&ahlwerkschlitten springt eine Stelle
nach links, die nachste Stelle des Multiplikatorwerkes
kommt in den Bereich der Abfiuhleinrichtung und wird
ebenfalls abgearbeitet. Dieser Vorgang setzt sich fort,
bis die letzte Stelle abgearbeitet ist. Dabei ist in das Um-
drehungszahlwerk bei jeder Umdrehung eine 1 gerechnet
worden, so daB der Multiplikator gebildet worden ist.

Division .

N

Mulliplikation.

Bild 10. Steuerwelle mit Einschaltachse
1 Steuerwelle, 2 Antriebszahnrad, 3 Einschaltachse, 4 Multiplikationstaste,
5 Divisionstaste

Bei Division werden der Dividend links und der Divisor
rechts in der Volltastatur eingestellt und durch Driicken
der Div.-Taste der Div.-Vorgang ausgeltst. Dabei werden
durch einen Plusumlauf der Maschine der Dividend in
die linke und der Divisor in die rechte Seite des Resultat-
werkes Uibertragen. Dann wird die linke Seite der Tastatur
(Dividend) automatisch geldscht. Nun erfolgt ebenfalls
wieder ein Minusumlauf der Maschine, wodurch die
rechte Seite des Resultatwerkes durch Herausrechnen
des Divisors wieder auf 0 gestellt wird. Da die linke Halfte
der Tastatur geloscht war, bleibt der Dividend links im
Resultatwerk stehen.

Der Dividend und der Divisor werden immer mit ihrer
1. Stelle um die Stellenzahl versetzt eingetastet, die der
Schlitten Weg nach rechts machen kann, z.B. bei der
R 44 SM in die 20. und 11. Stelle. Der Schlitten macht
9 Schritte Weg entsprechend dem 10stelligen Umdre-
hungszahlwerk. Nach automatischem Aufzug des Schlit-
tens nach rechts um 9 Stellen stehen der Dividend im
Schlitten und der Divisor in der Tastatur mit ihrer ersten
Stelle untereinander und die Division lauft automatisch
ab. Uber die Steuerung des automatischen Ablaufs der
Multiplikation und Division sei kurz folgendes gesagt:

Im Getrieberahmen ist eine Steuerwelle angeordnet,
die Nocken zur Steuerung der Tastaturloschung, der
Minusdrehrichtung der Maschine, Schlittenlauf, Kupp-
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lung der Multiplikatorrollen mit den Resultatwerkrollen
und Einschaltung des Abarbeitungsmechanismus tragt
(Bild 10). Diese Steuerwelle ist in ihrer unwirksamen
Mittelstellung fixiert. Durch die Multiplikationstaste
wird sie nach rechts und durch die Divisionstaste nach
links verschoben, wobei sie in beiden Fallen mit einem
Antriebszahnrad gekuppelt wird. Durch das Verschieben
nach rechts werden die Steuernocken den die Multi-
plikation steuernden Hebeln und durch das Verschieben
nach links den die Division steuernden Hebeln gegen-
Ubergestellt.

Die Steuerwelle fiihrt bei zwei Maschinenldufen eine
volle Umdrehung aus. Es werden dabei durch die Nocken
die fur den automatischen Ablauf der Multiplikation bzw.
Division notigen Funktionssteuerungen nacheinander
in der zeitlich erforderlichen Reihenfolge ausgelSst.
Durch diese Automatik kann man also bei jeder der 4
Grundrechnungsarten die vollstandige Aufgabe einstellen
und durch eine Kommandotaste die Funktionen Pius,
Minus, Multiplikation oder Division durchflihren, womit
eine auBerst einfache Bedienung erreicht ist. AuBerst
glinstig fur viele Rechnungen ist es, daB die Tastatur in
ihrer vollen Breite, d. h. bei der R 44 SM mit 20 Stellen,

Ziffernrollen

89012(89012|{89012|  Resultatwerk
10987(|10987|{21098]  Komplementwerk

i B L g } Subtraktion

0

7

3 Wert im Resulfatwerk

7 Wertim Komplementwerk

Bild 11. Komplementwerk

fur Additionen und Subtraktionen ausgenutzt werden
kann.

Durch Anbringung eines Bedienungshebels (1 bis 20) ist
es auBerdem moglich, einen Multiplikanden bis zu
20 Stellen in der Tastatur einzustellen mit der Einschrén-
kung, daB der Multiplikator nur so groB sein darf, daB das
Produkt die Kapazitat von 20 Stellen im Resultatwerk
nicht Uberschreitet.

Da man ebenfalls einen 20stelligen Dividenden Uber die
Tastatur mittels der Plustaste in das Resultatwerk bringen
kann und dann die Division nach Einstellen des Divisors
in der rechten Tastaturhélfte ebenso automatisch wie
vorhin beschrieben ablauft, ist die Moglichkeit der Ver-
arbeitung groBer Zahlen eine so vielseitige, wie sie vor
allem bei Multiplikation keine andere Maschine aufzu-
weisen hat.

Durch die Anordnung der Multiplikatorrollen auf den
Zahlwerkachsen ist es auf einfache Art moglich, Mehr-
fachmultiplikationen der Form a-b-c bzw. Potenzrech-
nungen auszuftthren. Durch Dricken der Mehrfach-
multiplikationstaste werden lediglich die Multiplikator-
zahnrader mit den Resultatwerkachsen gekuppelt (Bild 9)
und die Loschung des Resultatwerkes ausgeldst. Dabei
wird der im Resultatwerk stehende Wert in das Multiplika-
torwerk (bernommen und kann nun normal weiter ver-
arbeitet werden.
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Eine Einrichtung, die ebenfalls bei manchen Aufgaben
vorteilhaft angewendet werden kann, ist das Komplement-
werk. Mit den normalen Zifferrollen fest verbunden sind
weitere Zifferrollen, die in der 1. Stelle die Komplement-
zahlen zu 10 und in allen Uibrigen Stellen die Komplement-
zahlen zu 9 aufweisen (Bild 11).

in-Normalstellung sind nur die oberen Zifferrollen sicht-
par. Hat man durch eine Minusrechnung die Kapazitat
unterschritten, z. B. um 27, so zeigen die Resultatwerk-
Zifferrollen die Ergédnzungszahl dieses Wertes. Vermittels
eines Knopfes verschiebt man nun ein Schaublech, so
daB dasResultatwerk abgedeckt und das darunterliegende
Komplemeniwerk sichtbar wird. Man kann also negative
Werte in ihrer absoluten GroBe direkt ablesen.

Vor einigen Jahren wurde (iber dem linken Schaltkasten
ein zusatzlicher Hebel angebracht, durch den eine
weitere Bedienungsvereinfachung bei Multiplikation er-
reicht wurde.

Das Wesentliche bei dieser Einrichtung ist, daB nach
Einschaltung dieses Hebels bei wechselnder Weiterver-
arbeitung von Produkten, d.h. wenn z.B. Produkte bei

einer Aufgabe gelscht, bei der nachsten aber gespei-
chert oder fir Mehrfachmultiplikation verwendet werden
sollen, lediglich die entsprechende Funktionstaste ge-
driickt zu werden braucht, ohne daB eine Voreinstellung
aufgehoben oder neu eingestellt zu werden braucht.

Erreicht wurde dies mit einem geringen Aufwand da-
durch, daB durch den erwahnten Bedienungshebel die
Multiplikationstaste mit dem Loschantrieb gekuppelt
wird. Der Loschantrieb, der bei Léschung der Z&hlwerke |
und I, Speicherung und Mehrfachmultiplikation in Funk-
tion tritt, betatigt am Ende seines Umlaufs die X-Taste
und l6st damit automatisch Multiplikationen aus. Es ist
dadurch mit wenigen Teilen eine Einrichtung geschaffen
worden, die die Bedienung der Maschine nochmals
wesentlich vereinfacht.

Auf die vielen Méglichkeiten, die sich im einzelnen dabei
ergeben, soll hier nicht weiter eingegangen werden. In
der weiteren Perspektive ist vorgesehen, alle bei Mercedes
gefertigten Rechenmaschinen-Modelle in der Ausfiihrung
und mit den Vorteilen zu bringen, wie sie heute das
Modell R 44 SM aufweist. NTB 122

Aufbau und Arbeitsweise der Triumphator-Rechenmaschine

J. KUHNE, Institut fir elektrischen und mechanischen Feingerdtebau, TH Dresden.
Direktor: Prof. Dr.-Ing. S. Hildehrand

Die Beschreibung der Triumphator-Rechenmaschine soll
allen technisch Interessierten sowie den Benutzern von
Triumphator-Rechenmaschinen einen Einblick - in den
Aufbau der Sprossenradrechenmaschinen geben.

Die erste Sprossenradrechenmaschine wurde 1878 von
dem Konstrukteur Odhner gebaut. Auch die Maschine
von Thales, Walters, Brunsviga u.a. m. sind nach dem
gleichen Prinzip wie die Triumphator konstruiert. Eine
Ubersicht der Anordnung der verschiedenen Bauteile
gibt Bild 1.

Im wesentlichen kann man die Triumphator in folgende
Arbeitsaggregate unterteilen:
Einstell- oder Sprossenradwalze, Kontrollwerk,
Resultatwerk, Zehnerschaltung, Umdrehungs-
zahlwerk, Riuckibertragung, Loschungen,
Schlittentransport, Sperren und Sicherungen.
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Bild 1. Schnittmodell der Triumphator-Rechenmaschine
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Einstellwerk

Das Einstellwerk besteht aus 10 auf einer Hauptwelle
nebeneinander angeordneten Einstellscheiben (Bild 2),
die durch eine Keilflihrung gegen Verdrehung gesichert
sind. Jede Einstellscheibe besitzt 9 radial gefraste Schlitz-
fiihrungen, in denen sich je ein mit einem Ansatz ver-

Kurvensprung ¥erzahning fiir
Konfrollwerk

; W Deckplatte

Sehlitzfihrung Klitzchen

N )
A Sperre fir

fur Piston -Arretierung Rickibertragung

Sperre

Bild 2. Einstellscheibe

sehenes Klotzchen befindet. Uber diesem Kldtzchen liegt
der Einstellring, der durch eine Deckplatte in seiner
Fiihrung gehalten wird.

Durch die Innenverzahnung des Einstellringes bewirkt
ein durch eine Druckfeder gespanntes Piston, dall der
Einstellring bei Einstellen einer Zahl jeweils arretiert wird.
Verdreht man nun den Einstellring, dann werden die
Klotzchen durch einen in der Fihrung befindlichen
Kurvensprung ausgestoBen. Die jeweilige Verdrehung
des Einstellringes ergibt dann die daraus resultierende
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Zahl, mit der gerechnet werden soll. Die duBere Verzah-
nung des Einstellringes dient zur Ubertragung in das
Kontrollwerk.

Kontrollwerk

Die Einstellringe sind mit einem Einstellgriff ausgebildet,
deren Enden, durch das mit Zahlenreihen von 1 bis 9 ver-
sehene Deckblech, herausragen. Die Zahlenreihen er-
moglichen die Einstellung der gewiinschten Zahl. Um
nun eine schnelle Kontrolle tiber die gesamte eingestellte
Summe zu bekommen, befindet sich oberhalb des Ein-
stellwerkes das Kontrollwerk (Bild 3). Wie bereits er-
wahnt, besitzen die Einstellringe eine duBere Verzahnung.
Diese greift in die den Zahlenrddern des Kontrollwerkes
zugeordneten Zwischerirader ein, so daB bei Verdrehen
der Einstellscheiben eine Paralleleinstellung im Kontroll-
werk erfolgt. In Arbeitsstellung der Maschine werden
die Zwischenrader automatisch seitlich verschoben, so

Ziffernscheibe mit Zahnragd  Kontrollwerk

binstellgritf N\ o Arelier
Sschnepper
/

Hauptwelle
Ziffern- >

Scheibe

Qulferer Zahnkranz
Zehneribertragung

Abwerfkurve fiir
Zehnerschaltung

Anker Ufangnasen

Bild 3. Einstellwerk

daB das Einstellwerk dadurch frei durchlaufen kann. Um
ein Uberschlagen zu verhindern, greift in jedes Zahn-
rad der Ziffernrader des Kontrollwerks ein Arretier-
schnepper ein.

Resultatwerk

Durch Betétigen der Handkurbel erfolgt durch eine Zahn-
radlibersetzung die Umdrehung der Sprossenradwalze
mit den Einstellscheiben. Die durch die Kurven der
Einstellringe entsprechend der Zahl ausgestoBenen
Kldtzchen greifen wéhrend der Umdrehung in die Zwi-
schenrdder und die Zwischenrdder in die Zahnrader der
Ziffernrader des Resultatwerkes ein. Bei einer Umdrehung
rollt somit die in den Einstellscheiben eingestellte Zahl
in das Resultatwerk ab. Die bei schneller Umdrehung des
Einstellwerkes entstehende Fliehkraft wiirde die Ziffern-
scheiben des Resultatwerkes weiterschleudern, so daB
ein willklirliches Resultat entsteht. Um dies unmdglich
zu machen, dienen die Anker. Wéhrend des Abrollens
der Klotzchen im Zwischenrad wird der Anker ver-
schwenkt, es greift die vordere Fangnase des Ankers in
das Zwischenrad ein. In Ruhestellung erfolgt durch eine
Torsionsfeder die Arretierung der Ziffernscheiben durch
die hintere Fangnase des Ankers.

Zehneriibertragung

Wird innerhalb eines Rechenvorganges 9 in plus oder 0
in minus Uberzogen, dann muB eine zusatzliche Schal-
tung die nachste Ziffernscheibe des Resultatwerkes um
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KRubestellung der
Zehnerdbertragun

It = JF
Wi\ — AbwerFhurve
",I - Jehneriiberfragungsschnepper
il !
y Zwischenrad
i1

Zehneriterfraqungshebel - Zehnerdberiragung

Bild 4. Zehneriibertragung

eine 1 erhéhen oder erniedrigen. Der Zehnerschaltvor-
gang wickelt sich nun wie folgt ab (Bild 4):

Eine mitderZiffernscheibe desResultat- und Umdrehungs-
zahlwerkes fest verbundene Nasenscheibe, deren Nase
sich zwischen den Zahlen 2 und 3 befindet, stoBt, bei
Uberziehen der Neunerstelle, einen am Resultat- und
Umdrehungszahlwerk befindlichen Zehnerschalthebel
aus seiner Ruhestellung. Zwei an jeder Einstellscheibe
(eine fir plus, eine flir minus) gestaffelt angeordnete, be-
weglich gelagerte, unter Federdruck stehende Zehner-
Ubertragungsschnepper werden durch eine Kurve am
Zehnerschalthebel in Eingriff zum Zwischenrad fir die
Ziffernscheibe gebracht. Nachdem die gesetzten Klotz-
chen der Einstellscheibe den Rechenvorgang abgewickelt
haben, erfolgt erst durch den Ubertragungsschnepper
die Weiterschaltung der néchsten Ziffernscheibe um eine
Stelle. An den Einstellscheiben befindliche Kurven
stoBen dann nach weiterer Umdrehung der Sprossen-
radwalze die Zehnerschalthebel wieder in die Ruhelage.

Umdrehungszahlwerk

Mit Hilfe des Umdrehungszéhlwerkes (Bild 5) kann man
wahrend des Rechenvorganges sofort die getatigten Um-
drehungen der Hauptwelle bzw. des Einstellwerkes ab-
lesen. Eine aus 10 Scheiben, mit je 2 Zehneriibertragungs-
schneppern bestehende Walze, die mit der Hauptwelle
durch eine umkuppelbare Zahnradiibersetzung verbun-
den ist (fir plus und minus), ist an der ersten Stelle mit
einem Einzahn versehen. Dieser Einzahn treibt das
Zwischenrad und damit die Ziffernscheibe der ersten
Stelle des Umdrehungszahlwerkes an. Die nach 9 Um-
drehungen in plus oder einer Umdrehung in minus
(aus der Grundstellung) einsetzende Zehnerschaltung
arbeitet genauso wie im Resultatwerk beschrieben.

Zehneriiberfragungs- )
walze flir Umarehungs-. Einzahn
zahlwerk

Zehneriber-
fragungs -
schnegper

Bild 5. Umdrehungszéhlwerk
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Riicktibertragung

Will man eine im Resultatwerk ermittelte Zahl fur den
nachsten Rechenvorgang weiter verwenden, kann man
dieselbe durch die Riickibertragung (Bild 6) sofort in das
Einstellwerk bringen, ohne die Einstellscheiben von
Hand zu bedienen. Nach Loschung des Einstellwerkes
driickt man den Rickibertragungsknopf, dadurch wird
eine mit Ubertragungsradern versehene Welle ver-
schwenkt. Im normalen Rechenvorgang stehen diese
Ubertragungsrader in dauerndem Eingriff zu den Zwi-
schenrddern des Resultatwerkes. Durch die Verschwen-
kung erfolgt nun noch ein gleichzeitiger Eingriff in die
auBere Verzahnung der Einstellscheiben. Bedient man
in der Eingriffsstellung der Rickibertragung den Losch-
hebel des Resultatwerkes, dann erfolgt zwangsléaufig ein
Ubertrag der im Resultatwerk stehenden Zahl in die
Einstellscheiben und das Kontrollwerk, bei gleichzeitiger
Loschung des Resultatwerkes. Die Ruckibertragungs-

Z)bgrr‘mgungsm"a’er Linstellring Uberiragungsrider

FRiickiibertragurgs -
welle

" N
%i‘z‘/‘mn/,/ v | Oruckknopf [}/
Rick Zz"l*sr/,:agung Langloch” Preppunk? fiir Rickiberfragung

Bild 6. Rickibertragung
rechts: in Ruhestellung; links: Arbeitsstellung

welle springt nach beendetem Vorgang automatisch in
die Ausgangsstellung zurlck. Ist das Einstellwerk nicht
geloscht worden, verhindern an den Einstellscheiben be-
findliche Sperrhebel fir Ricktbertragung (Bild 2) ein
Einlegen der Rickubertragungsrader. Ebenso kann die
Rickibertragung nicht eingreifen, wenn das Einstellwerk
nichtin Ruhestellung steht, da nur in dieser Stellung Aus-
sparungen an den Einstellscheiben ein Eingreifen mog-
lich machen.

Loschung des Kontrollwerkes und der Einstellscheiben

Bewegt man den an der rechten Seitenwand der Maschine
befindlichen Loschhebel nach oben, dann verschwenkt
der am Loschhebel befindliche und im Langloch des
Zwischentriebes geflihrte Stift den Zwischentrieb und
damit das Léschsegment in Pfeilrichtung (Bild 7). Da das
Loschsegmentim Eingriff mit dem Zahnrad der Loschwelle
des Kontrollwerkes steht, wird die Loschwelle um etwa
324° gedreht. Die Zdhne des mit der Loschwelle fest ver-
bundenen Loschkammes liegen in einer Ebene mit den
an der Nullstelle eines jeden Zahnrades befindlichen
Loschstiftes. Wird nun die Léschwelle durch das Losch-
segment verschwenkt, dann dricken die Zahne des
Loschkammes gegen die Léschzahne der Zahlenrader.
Nach dieser Drehung um 324°, was dem Weg von 9 bis 0
entspricht, steht das Kontrollwerk auf 0. Da nun die
Zahlenrader des Kontrollwerkes, wie bereits beschrieben,
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 Stift an Zahlerrad
Loschkamm, 5 /

Welle Shift

feder fir

Zahnrad f,j/ Loschsegment

Loschwelle

Lagerbolzen fir
~ Loschsegment

Ldschsegment

Bild 7. Loschung des Kontrollwerks und der Einstellscheiben

in Eingriff mit den Zwischenrédern der Einstellscheiben
stehen, erfolgt auch gleichzeitig die Loschung der Ein-
stellscheiben.

Nach erfolgter Loschung driickt eine Torsionsfeder
Loschwelle, Loschsegment und Ldschhebel wieder in
Grundstellung.

Léschung des Resultat- und Umdrehungszéhlwerkes

Die Léschung des Resultat- und Umdrehungszahlwerkes
kann je nach Rechenvorgang gleichzeitig oder auch
getrennt erfolgen. Zur Einstellung dienen die beiden
Schalthebel. Die Loschung selbst wird durch den Ldsch-
hebel ausgeldst. Bewegt man den Léschhebel nach oben,
dann greift das am unteren Ende des Hebels befindliche
Zahnsegment in das auf der Loschwelle gelagerte Zahn-
rad (Bild 8). Das Zahnrad besitzt eine Aussparung, diese
greift in den auf der Loschwelle befindlichen festen Zahn
ein. Bei Beginn der Loschung driickt die Mitnehmernase
am Schalthebel gegen das Kurvenstlick des Hubringes.
Der Hubring des Resultatwerkes wird nach rechts und
der des Umdrehungszéhlwerkes nach links verschoben.
Durch diese Verschiebung wird die in der Schlitzfiihrung
des Hubringes sitzende Ldschnase des Loschkammes
mitgenommen. AuBer dieser ersten Ldschnase besitzt
der in der Loschwelle axial verschiebbare Loschkamm
noch weitere Loschnasen — 13 fur das Resultatwerk und
8 fiir das Umdrehungszahlwerk, der Anzahl der Ziffern-
rader entsprechend. Jedes Ziffernrad besitzt einen
Loschstift — an den Ziffernrddern des Resultatwerkes
rechts und am Umdrehungszéhlwerk links. Werden nun
die Léschkamme durch die Hubringe axial verschoben,
dann kommen die Nasen des Léschkammes und die der

Hitnehmerna Torsionsfede
Hubring fiir|
Hubring fir }L’lj;S‘[/]uﬂg J
Loschung ) | ‘ .
A I —
Hubring fiir ™ i ﬂ
Loschkamm — ~ \L
) fester

% 81 \ Zahn

3 [ Zatnrad
)

/ zin‘ﬁn:.rf’»{% L‘\-. i

N Loschhebel
Aurvenstick !

| Léschkamm | ‘ )

Mt | |
llitnelmernase. | Eru/:', P 3 Druckfsder ‘ \
[ /‘x/% i
B | Stha
Nase anLdschkamm evel /- nase Druck feder

Aurvenstick  pypoing fir Liscthamm

Bild 8. Loschung des Resultat- und Umdrehungszahlwerkes
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/‘/fr'f/g/ﬁgb{/ Zugstange Sehlittentransporthebel

©

i Kinke

i| #rinke
T Auslisklappe

N B der |
/ittelschnepper Sthwenkbare Schlitzleisten

Zatnlerste

Bild 9. Schlittentransport

Ziffernrader in eine Ebene. Es erfolgt im Verlauf einer
Umdrehung der Loschwelle die Loschung des Resultat-
und Umdrehungszahlwerkes. Die auf der Léschwelle be-
findlichen Druckfedern halten die Léschkdmme in Grund-
stellung. Eine am Loschhebel angelegte Torsionsfeder
driickt denselben ebenfalls in die Grundstellung zuriick.

Schlittentransport

Resultatwerk, Umdrehungszahlwerk und Rickibertra-
gung sind gemeinsam auf einem beweglichen Schlitten
angeordnet. Durch Bedienung des an der rechten
Maschinenseite angebrachten Schlittentransporthebels
(Bild 9) erfolgt eine dekadenweise Verschiebung des
Schlittens (z.B. bei verkirzter Multiplikation). An den
mit dem Schlittentransporthebel durch eine Zugstange
verbundenen zweifachen Schwenkhebel ist eine Doppel-
klinke angebracht, die in Schaltstellung in Eingriff zur
Schlittenverzahnung kommt und jeweils eine Dekade
weiterschaltet. Eine Weiterschaltung kann jedoch nur
dann erfolgen, wenn gleichzeitig die an dem Schwenk-
hebel angebrachte Rolle eine der beiden an der Auslos-
klappe befindlichen Klinken verschwenkt (Links- oder
Rechtsschaltung). Dadurch wird die Ausldsklappe an-
gehoben und der Mittelschnepper aus dem Bereich der
Zahnleiste gebracht. Noch vor beendeter Schaltung, nach
Uberschneiden der Klinkenspitze durch die Rolle, fallt
die Auslosklappe bereits wieder ab. Der Mittelschnepper
kommt in Eingriff zu einer der beiden schwenkbaren
Schlitzleisten, wodurch die Arretierung des Schlittens
nach beendeter Schaltung wieder hergestellt wird. Die

Zahnrad mit Ziffernsoheibe

Verschiebbare Lagerwelle
Fir Zwischenrdder,

Drehpunkt Fir '
Steuerstange

Auvssparung 1
an Sperrachse

/ Steer. "/””5/,5 Linstellscheibe 1
Druckfeder Finstellring— y " Bolzen
Sperre inArbeitsstellung Aitrungsplatte Hitnehmer-

[ian e Druckfeder Scheibe

Sperrachse flir Steuerstange—c Y Sperrachsen-
Linstellscheiben Steuerung

Bild 10. Sperrung der Einstellscheiben
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unter Federzug stehenden Mittelhebel dricken den
Schwenkhebel und damit den Schlittentransport in die
Ruhestellung zurtick.

Ein Verschieben des Schlittens tber samtliche Dekaden
erzielt man durch Niederdriicken des Mittelschneppers.
Derselbe kommt durch das Verschwenken aus dem
Bereich der Schlitzleisten und wird nach der Freigabe
durch Federzug zurlickgefiihrt.

Die Rechenkapazitat der Maschine betragt:

10 Stellen im Einstellwerk
8 Stellen im Umdrehungszahlwerk
13 Stellen im Resultatwerk.

Sperrung der Einstellscheiben

Im Verlauf des Rechenvorganges ist es erforderlich, daB
eine Sperrung der Einstellscheiben erfolgt, anderenfalls
besteht die Mdglichkeit, daB sich die Einstellscheiben
durch die Fliehkraft bei schneller Umdrehung der Spros-
senradwalze verstellen und ein falsches Ergebnis zu-

__——"Linzahn Sperrscheibe~

T T~ Lagerbock
‘é/ Anschlag
N —=—Aussparung
Lo Nerzatnung
N Ny Serrscheibe
O) \ Rillenscheibe

/7’ Sohleppfeder

)

£/
/
[
[

d

A\

e oo ; sy
Schlitzleiste” ﬁﬁw
Bild 11. Links Umdrehungssperre, rechts Schlittentransportsperre
wahrend des Arbeitsganges

stande kommt. Sobald die Handkurbel gezogen wird,
steht die Steuerstange nicht mehr unter Gegendruck zum
Sperrbolzen im Kurbelgriff. Die an der Steuerstange an-
gebrachte Sperrachsen-Steuerung und die in den Ein-
stellscheiben unter Federdruck gelagerte Sperrschiene
verschieben sich in Pfeilrichtung (Bild 10). Entsprechend
der Anzahl Einstellscheiben besitzt die Sperrachse Aus-
sparungen, diese stehen durch die Verschiebung nicht
mehr in einer Ebene zu den Einstellringen, die Sperrung
ist vorhanden. Die hinter dem Drehpunkt mit der Steuer-
stange verbundene Zwischenradlagerwelle fir das Kon-
trollwerk bewegt sich ebenfalls in Pfeilrichtung mit. Die
Zwischenrader kommen somit wéhrend des Rechen-
vorganges auBer Eingriff zu den Zahlenréadern des Ein-
stellwerkes.

Umdrehungssperre

Die links in Bild 11 dargestellte Umdrehungssperre ver-
hindert die Unterbrechung eines einmal begonnenen
Rechenvorganges. Am Ende der Umdrehungszahlwerk-
walze befindet sich eine mit einer Aussparung versehene
verzahnte sowie eine Rillenscheibe. Die auf der Rillen-
scheibe befindliche Schleppfeder wirkt auf einen Ein-
zahn, der je nach der Drehrichtung nach rechts oder
links verschwenkt wird und dadurch in den Bereich der
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Sperrzahne kommt. Will man nun wéahrend des Arbeits-
ganges die Drehrichtung @ndern, dann stoBt der Einzahn
in die Sperrzahne und verhindert dies. Erst nach einer
vollen Umdrehung, wenn sich der Sperrzahn wieder in
der Aussparung befindet, kann die Drehrichtung ge-
andert werden.

Sperrung der Schlittenverschiebung

Eine weitere Sperre wirkt im Moment der Schlittenver-
schiebung. Bei Bedienung des Mittelschneppers oder
des seitlich an der Maschine angebrachten Schlitten-
transporthebels erfolgt eine Umdrehungssperrung der
Einstellwalze, umgekehrt erfolgt eine Sperrung des
Schlittens bei drehender Walze. Beide Sperrungen wer-
den durch die links an der Einstellwalze befindliche
Sperrscheibe hervorgerufen. Ist die Einstellwalze in
Grundstellung, steht die Sperrscheibenaussparung iiber
einer Sperrklappe. Wird der Mittelschnepper oder der
Schlittentransporthebel bedient, erfolgt eine Aushebung
der Sperrklappe in den Bereich der Sperrscheiben-

aussparung. Ein Verdrehen der Einstellwalze ist nicht
moglich. Bei rotierender Einstellwalze st6Bt infolge Ver-
schwenkung der Aussparung die Sperrklappe gegen den
Rand der Sperrscheibe. Der Schlitten kann nicht trans-
portiert werden.

Auf alle Falle kann festgestellt werden, daB bei der Kon-
struktion der Triumphator alles beriicksichtigt wurde,
um eine einwandfreie Rechen- und Bedienungstétigkeit
zu gewahrleisten. Die Anordnung samtlicher Funktions-
hebel an der rechten Seite ermdglicht Einhandbedienung.
Durch gehaufte Addition und Subtraktion ist es mdglich,
alle vier Rechnungsarten durchzufiihren. Bei eingehender
Kenntnis der Maschine kann man durch verschiedene
Anwendungsmethoden, wie verkiirzte Multiplikation usw.,
ein zeitlich schnelleres Resultat erzielen. Auch mathe-
matische Aufgaben, wie Quadratwurzelziehen, konnen
auf der Triumphator ausgefihrt werden. Zusammen-
fassend kann gesagt werden, daB die Triumphator-
maschine eine Rechenmaschine ist, die allen Anforderun-
gen entspricht, die in einem mittleren Betrieb an sie
gestellt werden. NTB 138

Vorbedingungen fiir eine Qualitdtslackierung der Biiromaschinen

Obering. H. KOHLHASE, Sommerda/Thr.

Auf dem Gebiet der Biiromaschinenlackierung werden héchste Anspriiche gestellt, denn die Bliromaschinen sind langlebige,
dauerbeanspruchte Gebrauchsglter. Fehlschldge bei der Lackierung werden in den meisten Fallen durch eine ungenligende
Vorbehandlung der Metalloberfliche hervorgerufen. In der vorliegenden Abhandlung soll Gber eine ordnungsgeméBe Vor-
behandlung, wie sie im VEB Rheinmetall Sommerda angewandt wird, berichtet werden.

Zur Schaffung guter Verankerungsmaoglichkeiten fir den
Lackfilm ist die Struktur und der Zustand der Metallober-
flache von gréBter Bedeutung. Zunachst muB die Metall-
oberflache von Fett, ®l, Schmutz und Korrosionsproduk-
ten befreit werden. Danach erfolgt vorteilhafterweise eine
Passivierung der Oberflache durch Erzeugung einer
glinstig profilierten Schicht aus Oxyden bzw. Phosphaten,
auf die dann die Lackschicht aufgebracht wird.

Nachstehend erfolgt eine kurze Beschreibung der mecha-
nischen und chemischen Reinigungs- sowie der Passi-
vierungsverfahren, soweit sie fir die Buromaschinen-
lackierung von Interesse sindl).

Vorbehandlung von Stahloberflachen

Das Sandstrahlen wird heute bei Stahloberflachen nur
noch vereinzelt als unmittelbare Vorbehandlung fir eine
nachfolgende Lackierung eingesetzt. Die durch das
Sandstrahlen aufgerauhte Oberflache bietet zwar fur den
Lackfilm die Moglichkeit einer guten Verkettung, wird
aber durch diese Bearbeitungsmethode sehr korrosions-
empfindlich und neigt in Gegenwart von Luftfeuchtig-
keit zu einer schnellen Flugrostbildung. Auch durch
eventuelle Poren in der Lackschicht oder bei Beschadi-
gungen kann eine Unterrostung eintreten, die den Lack-
film spater abhebt. Demzufolge muB zur Erreichung eines
groBtmoglichen Korrosionsschutzes die  Arbeitsfolge
Sandstrahlen — Lackieren abgelehnt werden.

1y Siehe auch Kohlhase, H.: Vorbehandlung von Metalloberflaichen
fiir eine nachfolgende Lackierung. Feingerdtetechnik 6. Jg. (1957) H. 8,
S. 371 bis 375.
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Das Sandstrahlen wird besser mit einem korrosions-
hemmenden Vorbehandlungsverfahren verbunden, so
daB sich daraus beispielsweise die Arbeitsfolge Sand-
strahlen — Phosphatieren — Lackieren ergibt.

Auch die chemischen Reinigungsverfahren werden vor-
zugsweise mit einer anschlieBenden Phosphatierung
verkniipft. Diese bewéhrte Arbeitsweise ist am weitesten
verbreitet und kann auf Grund jahrelanger gtlinstiger Er-
fahrungen als Prinzipverfahren nur empfohlen werden.

Beispiel einer Arbeitsfolge:

Grobentfetten mittels Tri, Feinentfetten in P 3,
Spiilen, Beizen, Spllen, Phosphatieren, Spiilen,
Trocknen, Lackieren.

Nun einiges zum Arbeitsablauf selbst. Die mit Fett, Ol
und Schmutz behafteten Geréteteile werden bei Bedarf
vorerst mit Hilfe organischer Fettloser vorgereinigt. Ver-
wendung finden vornehmlich Chlorkohlenwasserstoffe
wie Tri und Per, seltener Tetra. Friher wurden fir diese
Zwecke vielfach Benzol, Benzin, Waschpetroleum usw.
verwendet, inzwischen wurden aber die Anwendungs-
gebiete durch die Uberlegenheit der Chlorkohlenwasser-
stoffe stark eingeschrankt.

Daneben werden alkalische Reinigungsmittel, z. B. P 3,
Siliron usw., fur Entfettungszwecke benutzt. Diese Mittel
unterliegen einer standigen Weiterentwicklung und wer-
den fiir viele Spezialzwecke abgestimmt und hergestellt.
Verschiedentlich kommt man heute bei der Entfettung
auch ohne die Chlorkohlenwasserstoffe aus. Es ist ande-
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rerseits tblich, die groben Fett- und Schmutzstoffe durch
Chlorkohlenwasserstoffe zu entfernen und anschlieBend
zur Beseitigung restlicher Fettspuren noch in alkalischen
Reinigungsmitteln abzukochen.

Die sauber entfetteten Gerateteile werden zur Beseitigung
von Rost- und Zunderschichten anschlieBend in einer
Séurebeize — meistens verdiinnte Salz- oder Schwefel-
sdure — behandelt. Auch Mischungen beider S&duren
sind gebréauchlich, um die jeweiligen Vorteile gleichzeitig
auszunutzen. Von den gebeizten und grindlich gespiilten
Gerateteilen werden gegebenenfalls durch geeignete
Mittel die Beizriickstande entfernt, dadurch wird bei der
dann folgenden Phosphatierung eine saubere, gleich-
maBige Schicht erzielt.

Die gebrauchlichen Phd'spha‘[ierungsverfahren beruhen
auf der Einwirkung einer sauren, waBrigen Lésung von
primaren Schwermetallphosphaten (Zink- bzw. Mangan-
phosphat), unter Zugabe von freier Phosphorsaure und
gegebenenfalls Beschleunigungsmitteln.

Nach erfolgter Phosphatierung wird gut gespllt, wobei
dem letzten heiBen Spllwasser zur Erhéhung der Schutz-
wirkung geringe Mengen von Chromsaure oder Natrium-
chromat beigegeben werden kénnen. Die Trocknung
muB sehr sorgféltig erfolgen, damit auch wirklich alle
Feuchtigkeitsspuren beseitigt werden. Eine zusatzliche
Erwdrmung im Trockenofen ist zu empfehlen. Danach
sollte recht bald lackiert werden, damit die guten Eigen-
schaften der Phosphatschicht nicht wieder durch Auf-
nahme von Luftfeuchtigkeit vermindert werden. Die

Phosphatschicht bietet hinsichtlich der Verankerungs-
maglichkeiten eine ideale Grundlage fir eine Lackierung.
Auch korrosionsschutzmaBig bringt die Arbeitsfolge
Phosphatierung — Lackierung denkbar glinstige Ergeb-
nisse. Die Einfiihrung der Phosphatierung als Grundlage
fur eine Lackierung ist deshalb auch bei der Biiromaschi-
nenlackierung eine grundséatzliche Forderung.

Vorbehandlung von Aluminium und dessen Legierungen

Die Haftung eines Lackiberzuges auf einer unvorberei-
teten Aluminiumoberflache ist bekanntlich wesentlich
schlechter als bei Stahl. Dieser Nachteil bedingt grund-
satzlich eine ordnungsgeméaBe Vorbehandlung. In diesem
Zusammenhang muB erwahnt werden, daB das Beizen
vor dem Lackieren noch vielfach Anwendung findet.
Dabeiwerden zwar gute Bedingungen fir die Verankerung
des Lackfilmes geschaffen, aber die Entfernung der
natlrlichen, schitzenden Oxydschicht wirkt sich hin-
sichtlich des Korrosionsschutzes nachteilig aus.

Das Sandstrahlen von Aluminium und dessen Legierun-
gen als unmittelbare Vorbereitung fiir eine Lackierung
wirkt sich im gleichen MaBe ungiinstig aus, dabei be-
steht bei der Verwendung von Stahlsand zusatzlich die
Gefahr der Punktkorrosion durch kleinste Stahlteilchen
bzw. durch Stahlstaub, der sich in der aufgerauhten
Oberflache festsetzt. Dagegen bietet die nachstehende
Behandlungsmethode die Gewahr einer guten Haft-
festigkeit der Lackschicht und garantiert einen sicheren
Korrosionsschutz.

Auch bei Gerateteilen aus Aluminium und
dessen Legierungen ist eine grindliche
Entfettung und Sauberung der Oberflache
erforderlich. Von den Chlorkohlenwasser-
stoffen ist Per besser als Tri geeignet, da
Tri in Verbindung mit Aluminiumstaub zur
Zersetzung neigt. Es folgt eine Behandlung
in Aluminiummattbeize (Beizdauer 30 bis
60 s bei einer Temperatur von 60 bis 70° C).
Nach einer Spllung im kalten Wasser
wird in verdlnnter Salpetersaure (1/, HNO;g
-1/, Hy,O) zur Entfernung der Schwermetall-
ausscheidungen gebeizt und danach wie-
derum gut gespllt. AbschlieBend erfolgt
dann die elektrolytische Oxydation. Dieses
Verfahren ist fir alle Legierungen, die nicht
weniger als 80% Aluminium enthalten, an-
wendbar. Cabei werden zweckmaBigerweise
Oxydschichten bis zu 18 erzeugt, die der
folgenden Lackierung durch ihre mehr oder
weniger groBe Porositdt die Moglichkeit
einer innigen Verankerung bieten. AuBer-
dem ist dieses Verfahren in korrosions-

schutzmaBiger Hinsicht allen anderen Utber-
legen. Nach der elektrolytischen Oxydation

wird nochmals kalt und heil gesplilt, ge-
trocknet und baldigst lackiert.

Auch die chemische Oxydation des Alu-
miniums in Form des MBV-Verfahrens bietet
infolge der guten Saugfahigkeit der Schicht
eine geeignete Grundlage flir Lackiberzilge.
Hinsichtlich der korrosionshemmenden Wir-
kung der chemisch erzeugten Oxydschicht liegen gleich-
falls gute Erfahrungswerte vor. Ein Nachteil dieser Oxyd-
schicht ist die Empfindlichkeit gegentiber mechanischen
Beschadigungen. Das Verfahren ist fiir Reinaluminium
und alle kupferfreien Legierungen anwendbar.

Die im VEB Rheinmetall,

Sémmerda/Thir., in der Ver-

suchsserie gemachten Erfahrungen bei der Phosphatie-
rung von Aluminium und dessen Legierungen ver-
sprechen fiir die Zukunft eine verstarkte Erweiterung der
Anwendungsgebiete.

Auswertung der Bilder 1 bis 12

R

Erika 10

Die Kleinschreibmaschine mit allen technischen
Vorziigen einer modernen Biroschreibmaschine

Ideal 10

Die Standard-Schreibmaschine ausgereiftester
Konstruktion fiir hohe Anforderungen

VEB
Schreib- und Néhmaschinenwerke Dresden
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Nr. Material Bearbeitung VergroBerung Befund Bedingungen
1 Tiefziehblech unbearbeitet 4X kleine punktartige Korrosions- 10 Tage in freier Atmosphére, rela-
erscheinungen tive Feuchte 55 bis 75%
2 Tiefziehblech gesandstrahlt 4% stdarkere grobere Korrosions- do.
erscheinungen
3 Tiefziehblech phosphatiert 4X leichter Flugrost do.
4 AlCuMg unbearbeitet 4X méaBige Korrosionserscheinungen |10 Tage in Salzsprihapparat 5%
NaCl + 1% H.0.
5 AlCuMg gesandstrahlt 4 verhaltnismédBig starke Korrosions- do.
erscheinungen
1
6 AlCuMg phosphatiert 4X vereinzelte Korrosionspunkte do.
i AlCuMg chemisch oxydiert 4X schwache Korrosionserscheinungen do.
8 AlCuMg elektrolytisch oxydiert 4 einwandfrei, ohne Korrosions- do.
. erscheinungen
9 Tiefziehblech gesandstrahlt 4 starke Unterrostungen, Lackschicht |20 Tage in Salzspriihapparat 5 bis
\ zerstort 10% NaCl + 1 bis 2% H,0,
|
10 Tiefziehblech phosphatiert 4% keinerlei Unterrostungen, Lack- do.
schicht etwas angegriffen
1 AlCuMg gesandstrahlt 4% Korrosionserscheinungen, Blasen- do.
bildung, Lack hebt
12 AlCuMg elektrolytisch oxydiert 4X einwandfrei, ohne Korrosions- do.
erscheinungen
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1 ] Vorbehandlung von Magnesium phatierung kénnen durchaus brauchbare Ergebnisse er-
f | 7ur Vervollstandigung soll auch die Behandlung von zielt werden, Yvenn §ofort an§chlieBend die Lackschichi
‘ ' Magnesium kurz erwahnt werden. In vielen Fallen wird aufge“brach’[ wird. Dle. Werte Uber das Korrosmnsschgtz-
i o dieBichromatbeizung mit einer nachfolgenden Lackierung v.erm_ogen der Yersc‘hlledengn Verfahrlen sind von W'(_:h'
i D mit einem Speziallack angewendet. Beim Elomagver- Itlgkelt, um dasljewe|l|ge~ Vel.halten t'?e|l eventuellen PO.Ien
| - fahren werden dagegen auf elektrolytischem Wege in delz'r Lackschicht oder bei Beschadigungen beurteilen
— Schutzschichten aus Magnesiumoxyd erzeugt, dabei ist zu kdnnen.
| die Kenntnis der Zusammensetzung der Legierung von Die Bilder 9 bis 12 zeigen lackierte Oberflachen, die
o besonderer Wichtigkeit. mit dem Gitterschnitt versehen im Salzsprihverfahren
- ' der Prifung unterzogen wurden. Die Bilder 9 bis 10 be-
o Korrosionsversuche weisen die groBe Uberlegenheit der Arbeitsfolge Phos-
D Die Bilder 1 bis 8 zeigen das Korrosionsverhalten ver- phatierung — Lackierung bei.StahIoberﬂléchen, Bl ‘.3”'
w schieden vorbehandelter Stahl- und Aluminiumbleche de(‘ " unq ,12 zelgen, dab die ele.ktro!yhsche.Oxyd;hon
o ohne Lackiberzug. Einwandfreie Ergebnisse aus der be", Alumlnlum und dessen Legxerungen die wgtaus
‘ w Kombination Phosphatierung — Lackierung bei Stahl- groBten korrosionshemmenden Eigenschaften besitzt.
oberflachen ergeben sich nur bei einer kurzfristig er- Bei der Vorbehandlung von Stahloberflachen sollte
| . folgenden Lackierung, damitvon vornherein jegliche Flug- prinzipiell die Phosphatierung angestrebt werden, wah-
» rostbildung vermieden wird. Die Versuchsbleche aus rend bei Aluminium und dessen Legierungen die elektro-
i . AlCuMg wurden einer starken Beanspruchung im Salz- lytische Oxydation allen anderen Verfahren iiberlegen
| sprihverfahren unterzogen. Die elektrolytische Oxydation ist. Mit gewissen Einschrédnkungen kann jedoch auch die
i 3 ist anderen Verfahren klar tberlegen, aber auch bei der chemische Oxydation oder die Phosphatierung Anwen-
j f z Anwendung der chemischen Oxydation und der Phos- dung. finden. NTB 8
w
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(O]
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: verleiht den Typen schnellstes Tempo. Selbst bei einer gréBeren ) ] 1)
1 Anzahl von Durchschlagen ist der Anschlag weich und das = Schlitzlochkarten und Selektionsgerat
1 Schriftbild ebenmaBig und schén. o . . . : '
| Eine typische OPTIMA.- Leistung! o in der industriellen Organisation
‘J‘ i% ]
' : & Dr. R. MARTINI und H.-E. WERRMANN, Institut fir Technologie und
1 < Organisation des Ministeriums fir Schwermaschinenbau Karl-Marx-Stadt
1 =
! - Die Anwendung von Schlitz- und Kerblochkarten in In Verbindung mit der Sortiermethode wurde es erstmalig
= Wirtschaft und Verwaltung und die dazu bendtigten von Hans-Egon Werrmann fir die Durchfihrung der
1 & Gerate (Kerblochzange, Schlitzlochstanze und Selek- gesamten Planungsarbeit des Betriebes angewendet.
1 } o tionsgerat) wurden erstmalig auf der Leipziger Friihjahrs- Da das Sortieren einen wesentlichen Anteil der bei der
| 3 e i messe 1957 vom VEB Organisationsmittelverlag Leipzig Sortiermethode noch anfallenden Arbeit ausmacht, bringt
i g P e ausfihrlich gezeigt. Ferner erfolgte die Publizierung diese Kopplung mit dem Schlitzlochkartenverfahren eine
St "‘""""‘B S dieser Organisationsmittel durch Veroffentlichungen in weitere Verringerung des Arbeitsaufwandes bei der Or-
| i 3 verschiedenen Fachzeitschriften!). In diesen Beitragen ganisation der Industriebetriebe nach der Sortiermethode
i wurden die Leser tiber die Vorteile, Arbeitsweise und An- mit sich, wobei erwahnt werden muB, daB sich der
'; ‘ wendungsgebiete dieser Organisationsmittel unterrichtet. Aufwand des Kartenschlitzens erst lohnt, wenn es sich
' Auf Grund der rationelleren Arbeit bei An-

I e

5 gefiihrt. Bild 1. AN-Karte “E
B - ) 1) die Teilenummer (10 Ziffern) . ) . e i

1) Der Industriebetrieb, Heft 3/57, Heft 5/57, Heft 10/57. 2) die Arbeitstechnik (4 Ziffern) 4) dis; Durchlaiizelt @ Ziffern) ;

wendung von Kerb- und Schlitzlochkarten,
wobei das Selektionsgerdt das Heraus-
suchen der Karten wesentlich vereinfacht AN
und ein Ricksortieren Uberflissig macht,

im Ausstellungsteil ,,Sortiermethode" vor-

Neue Technik im Biiro, Heft 7/57.
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3) die Brigade- oder Abt.-Nr. (5 Ziffern)

wurde das Schlitzlochkartenverfahren vom 9 5) 3).
: 5 ; I 1027
Institut fir Technologie und Organisation = £ - o it
aufgegriffen, fir die Anwendung im Be- ® .ll & ' ¥ ' ;. lﬁ ' , : " ‘A. S3ee
| triebsgeschehen ausgewertet und anlaBlich K o’é‘ o ' '::o g oo ' . ° '70 | e00000000
| der ,Lehrschau der Technologie' in Leipzig ‘J’l I? 200 l l' .'fl &l Bitld 44 B4 Bikad
® @ "0 @ & & 88 i e 2 3 60 @ ® Gre e ® e

5) die Lohngruppe (1 Ziffer)

99




|
|
|
|

e S ) N

um standige Karteien handelt. Dadurch ist
eine wiederholte Auswertung der geschlitz-
ten Karten mdglich.

Fur die betrieblichen Planungsarbeiten sind
Schlitzlochkarten im Format 1/, DIN A5
(quer) gewahlt worden. Diese Karten werden
zweckméaBigerweise bei der Beschriftung
der Arbeitspapiere mit Hilfe des Zeilenum-
druckvervielfaltigers gleichzeitig mit aus-
gestellt. Bei Anwendung des sogenannten
additiven Schlissels kénnen in das oben
genannte Format 24 Ziffern eingestanzt
werden. Die Aufteilung des Lochfeldes kann
der Betrieb je nach Bedarf vornehmen.

1) die Teilenummer (10 Ziffern)

'
A

Die Bilder 1 bis 3 zeigen Anwendungsbei- Rubrags. | Asagsster

Karte

spiele, in denen die verschiedensten Merk-
male ,,eingetragen' sind.

Mit Hilfe des Selektionsgerates werden die

245 }{,/Q 9-001

A S LB R R R g
olejefelaft i PIViPiR . BISLY

245 ,30/09-001

¥ 1 kg 2, 600 Z)
077 37070

iNe o 2 e
:!9'199:9“9979"99
?'.0".?.0...’0 ® e
>0 6 0 o f.oeo"f?"-s
00"00...“.0000500000000000

Bild 2. MN-Karte

2) die innerbetriebliche Waren-Nr. (12 Ziffern)
3) Durchlaufzeit (2 Ziffern)

fir die jeweiligen Planungsarbeiten (Arbeits-

. o ] i Ills9ll¢-l‘5‘l57 Pl X T s
krafte-, Kapazitdts-, Material-, Finanzpla- gt. TRE ! 91! oo '51! i?! ! ;{
nung usw.) bendtigten Merkmale heraus- i ;‘:.E' :‘Z‘ I z: :
sortiert. Zu diesem Zwecke sind — ent- .‘E%. sl ik le l«?' °0 léé 6 6‘

sprechend den Ziffern, in denen das ge-
suchte Merkmal ausgedrickt ist, im Nadel-
korb des Selektionsgerdtes Suchnadeln an-
zubringen.

Ohne Umstecken der Nadeln kann die ge-

samte Kartei nach diesen Merkmalen durchselektiert
werden. Mit Hilfe des Vibrators werden die gesuchten
Karten um eine Schlitzlochldnge heruntergeschiittelt

ADREMA
| =/
ADREMA -Maschinenbau

‘ GmbH in Verwaltung

Leipzig C 1, Neumarkt 31/33 - Fernruf 35856
Telegrammadresse: ADREM A - Leipzig

| W Ilhnen in allen Fragen des Einsatzes
[ Ihrer Adressier-Einrichtungen durch in-
l dividuelle Beratung,

tiefert Ihnen alle Ersatzteile und Zubehor
flr Ihre Adressiermaschinen,

‘ pvigt Ihre AdreBplatten kurzfristig und

‘ botrout Ihre Adressier-Einrichtungen ‘

durch Spezial-Mechaniker
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Bild 3. Absatzkarte

1) Auftraggeber und Ort (8 Ziffern) 4) Exportauftragsnummer (7 Ziffern)
2) Kostentrager (3 Ziffern) 5) gewlinschter Termin (5 Ziffern)
3) Auftragsland (Randschlitzung) (2 Ziffern) 6) bestatigter Termin (5 Ziffern)

und von unten durch zwei Fangnadeln festgehalten.
Beim Schwenken des Korbes um 180° fallen die (ibrigen
Karten heraus, wéahrend die gesuchten an den Fang-
nadeln héngenbleiben und entnommen werden kénnen.
Ein Ricksortieren der Kartei ist — da das Heraussuchen
mechanisch erfolgt — nicht erforderlich.

Sollte es doch notwendig sein — wenn die Kartei z. B.
fur bestimmte Zwecke auch als Handkartei verwendet
wird — so kann das Riicksortieren ebenfalls mit Hilfe des
Selektionsgerates erfolgen.

Aus den hier kurz aufgezeigten Méglichkeiten ist erkennt-
lich, daB die Betriebsplanung vollkommen beweglich
gestaltet werden kann. Es ist méglich, bei Norménderun-
gen, Kapazitatsschwankungen, Anderungen in der
Materialbereitstellung und kurzfristigen Plananderungen,
in kirzester Zeit die gewlinschten Karten fehlerfrei
herauszusortieren.

Bei den taglichen Vorfiihrungen wahrend der Lehrschau,
fur die die in- und auslédndischen Besucher reges Inter-
esse zeigten, wurden viele wertvolle Erfahrungen hin-
sichtlich der technischen Verbesserung-der Geréte ge-
sammelt. Auch die dazugehérende Hand-Schlitzloch-
stanze bedarf noch einer Verbesserung. Sie halt den
bei Bearbeitung eines groBeren Kartenanfalles an sie
gestellten Anforderungen sowoh!l materialméBig als auch
konstruktiv nicht stand. Zu diesem Zweck ist die Ent-
wicklung einer elektrischen oder elektromagnetischen
Schlitzlochstanze angebracht.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daB das Schlitz-
lochkartenverfahren — welches sich auf anderen Gebieten
bisher gut bewéhrt hat — auch bei der Anwendung im
Industriebetrieb eine erhebliche Verbesserung und Er-
leichterung verschiedener Verwaltungsarbeiten, vor allem
Planungsarbeiten, verspricht. NTB 161
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Bruttolohnerfassung und gleichzeitige Kostentragerrechnung je Brigade |
mit dem ASTRA-Registrier-Buchungsautomaten Klasse 170 '
|

in einem Betrieb der Nahrungsmittelindustrie

B. STEINIGER, Leiter des Biiros fiir Organisationstechnik Leipzig (Biromaschinen-Reparaturwerk Berlin)

Im manuellen Verfahren erfordert die Erfassung des
Lohnes und seine Aufgliederung fir die Zwecke der
Finanzbuchhaltung, Statistik, Betriebsabrechnung und
Auftragsabrechnung, die Belege mehrfach zur Hand zu
nehmen, zu sortieren und die Zahlenangaben nach ver-
schiedenen Gesichtspunkten wiederholt zu addieren und
zusammenzustellen. Mehrzéhlwerks - Buchungsmaschi-
nen mit ausschlieBlich horizontaler Zéhlwerkssteuerung
und Registrierautomaten beschrankter Zahlwerkszahl
vermogen dieses Verfahren nur unzuldnglich abzulésen
und bedingen dann oft noch unhandliche Vordrucke oder
das zeitraubende Dreiblattverfahren. Der ASTRA-Regi-
strier-Buchungsautomat Klasse 170 (oder 171 ohne Voll-
texteinrichtung, die fir die Lohnrechnung entbehrlich
ist) erlaubt infolge seiner 55 Zahlwerke und sinnvollen
automatischen  Funktionen

auch in bisher aussichtslos

erscheinenden Féllen die

Erfassung aller Zeit- und drigado :
Kostenelemente und ihre ';Z.’.’x'a“.‘:’,‘f"“""“"m
Gruppierung nach den not- A
wendigen Gesichtspunkten et

Skl elabind
PRSI VLS ¥ ¢ b2

ORGANISATION IN DER PRAXIS }
|
|

male Wirkungsgrad durch die Organisation erzielt wird,
die die geeigneten technischen Arbeitsmittel einsetzt. t

Gesamtaufgabe

Erfassung und Verteilung des Bruttolohnes von 500 Pro-
duktionsarbeitern nach 5 Lohnkostenarten (Grundlohn
und direkt zurechenbare Zuschlage), 60 Kostentragern
und 32 Produktionsabschnitten. Die Kostentrager sind
je Produktionsabschnitt und insgesamt abzurechnen.
AuBerdem sind die Hilfslohne, Zusatzlohne und sonstigen
Zuschldge ‘nach 48 Zeitbegriffen und Lohnkostenarten je
Abteilung zu buchen.

1. Technische Arbeitsmittel |
1 ASTRA Registrier-Buchungsautomat Klasse 170 mit
55 Zahlwerken. x

Bild 1 f
|
.

Hostenlrdger 5 o

Kmstathraiten + Gread

rationell in einem Arbeits- Eibdy

[T TR T T TR PR VT R TR T S| fea I

gang vorzunehmen. Beson- At M e I,'g,,»;

ders vorteilhaft ist hierbei
die automatische Nieder-
schrift der Ergebnisse auf { eiven

zweckentsprechende  Vor- Mooy
drucke, so daB sie am Ende 4 S
der Abrechnungsperiode mit i
der letzten Buchung ohne
jede Nacharbeit in Uber- REgrerll i
sichtlicher Form zur Ver- i ale o v
fligung stehen. Selbstver- s o

standlich waren auch in dem Seam

folgend beschriebenen Bei-

T4 A

Hastentriiger A 14

Sosfolfpniies Lraad

spiel zunadchst bestimmte St ifaies

T T ET TR T T T TR ST I O] o |Si he | DML

organisatorische Vorausset- A0 Voeonflondt
zungen zu schaffen, ohne 1533 [ Caeso:, Blasnia
die selbst die vollkommenste o .
Technik erfolglos bleiben PRY TS
miBte. Die MaBnahmen be- J s 1
wirkten eine Vereinfachung
der notwendigen Vorarbeiten P ;7
und waren andererseits ge- LRI
nau auf die Leistung der | bt 70
Klasse 170 abgestimmt. Das ;e

bestatigt die Gultigkeit des s
Grundsatzes, daB der opti-
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2. Erfassung und Verteilung des Grundlohnes
2.1 Bisheriger Zustand

Die laufende Produktion wurde in sogenannte Brigade-
blcher eingetragen, die taglich zum Lohnrechner kamen;
dieser hatte den anteiligen Lohn auf Lohnbogen je Be-
schéftigten zu Ubertragen und zu errechnen. Samtliche
Eintragungen erfolgten manuell ohne Durchschrift. Auf
dem Lohnbogen waren etwa 20 bis 30 Spalten fir die
Kostentrégererfassung vorgesehen. Der Lohnaufwand je
Kostentrager wurde téglich statistisch mittels Addier-
maschine nach Grundlohn und Mehrleistungslohn er-
mittelt und in Sammelbogen (bernommen. Diese Sam-
melbogen bildeten die Grundlage fiir die Ubergabe der
Zahlenwerte an die Betriebsabrechnung. Bei diesem Ver-
fahren ergaben sich in jedem Monat erhebliche Differen-
zen, die mitunter mehrere Tausend Mark in der Gegen-
uberstellung der Brutto- und Nettolohnrechnung aus-
machten. Es gab auch durch das umfangreiche Sorti-
ment (je nach Jahreszeit 40 bis 45 Kostentréger im Durch-
schnitt bei 2 bis 3 Hauptproduktionsstufen) viele Ab-
weichungen, die ein reales Bild fir die zusammengefaBte
Kostentrédgerrechnung erschwerte. Nach dem manuellen
Verfahren waren 5 Beschéftigte zur Erfassung des Brutto-
lohnes eingesetzt.

22 Mechanisierte Organisation

Die Bruttolohne der Produktionsgrundarbeiter werden auf
Grund von ,,Brigade-Tagesmeldungen je Kostentrager"
(Bild 1) erfaBt, die von der technologischen Planung aus-
geschrieben, vom Brigadier vervollstandigt und vom
Lohnrechner bewertet werden.

Der Lohnschein ist fiir 14 Beschaftigte verwendbar; er hat
das Format DIN A 4 quer und ist im Block mit Doppel
fiir den Brigadier versehen.

Die bewerteten Lohnscheine gelangen zur Lohnbuchhal-
tung; dort werden die Bruttolohnblatter der Arbeiter zu
den Tagesmeldungen in der Reihenfolge der darauf-
stehenden Namen geordnet. Es wird je Beschéftigten
einer Brigade gebucht und in den Lohnkostenarten (Lei-
stungsgrundlohn, Mehrleistungslohn, Zeitlohn, Mehr-
leistungspramie, direkt zurechenbare Zuschlage) nach
Kostentragern registriert. AuBerdem wird der Gesamt-
lohn je Beschaftigten auf dessen Bruttolohnblatt fort-
geschrieben.

2.3 Registerplan

Die Register fir die Lohnwerte sind in 9 Gruppen zu je
5 Lohnkostenarten eingeteilt. Weitere 3 Register werden
fur die Zeiten und 5 Zahlwerke fiir die Erfassung der Lohn-
kostenarten je Abteilung eingesetzt. Da in einer Brigade
an einem Tag nicht mehr als 9 Kostentrdger durchlaufen
und die Brigadesummen je Kostentrager auf Sammel-
bléttern vor dem Buchen der ndchsten Brigade nieder-
geschrieben werden, so kann je Kostentrager, unabhédngig
von seiner Schliisselnummer im Kostentrdgerplan, eine
beliebige Gruppe von 5 Z&hlwerken angesprochen wer-
den. Es ergibt sich somit folgender Registerplan:

| i - ‘

45 48 47 | < ADteilungs- o Reg 49 v
summen 1‘

| Zeiten Kostentrager/ Werte

Norm LL ZL Brigade LL ML ZL MLP Zusch.

00 o1 02 03 04
05 06 07 08 09
10 11 12 13 14
15 16 17 18 19
22 23 24
25 26 27 28 29
30 31 32 33 34
3 3 37 38 39
40 41 42 43 44

© O~ oA WN =
n
S
i,

/
x

Bild 2
~,;:-(/‘
Brattolohn gy et
o
Grandloln ](Dlll‘ nal ' e
; e
1
Zeit Wesr
Dyen Sembo] Astieags N the | Sumee R B = Teis e Grosslivha 0 Zesgrontisa e —— Zasdligs, Gr
At-Nos 1 At 1 z RZ , Wz | o "z l B Voruag Gesamt
1 3 ] 3 5 B w 14357 I 7] (53 Vm
14581 B tagzel ar & .
1458 3k 4 54 4 2245
149 [ 9,361 »5 e
3 336 6o | | 641
14, 336 4o | §a64 1
e 3.36) o | 1364
: HE ISy g
14 o83 ¢ 2 A ot
2227 of @ ofF s3¢] 254 A 116314
e ‘/’I, i 7} 17 Sl 5
7 i Al 1 Stusmt Ao L Stnmdokeisy 0 F StimwNe, A28 B Ne.
|
' i
i 12

Name
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Brattelohn-Grundlohn

Braltotohn-Grandlohn

356l R4 ClF G2a ul Ag ,[ % A gf 318,95+

Brutiolohn-Grandiohn

Bild 3

Die Fortschreibung der Lohnsumme je Beschaftigten, je
Kostentréager/Brigade und der Lohnkosten je Abteilung
geschieht in Zahlwerk K (Querrechnung).

2.4 Vordrucke

Es werden Lohnstammkarten im Format DIN A 3 (Bild 2)
verwendet, die spaltengleich mit dem dazugehdrigen Jour-
nal sind. Die gleichen Kontenkarten werden fiir die
Kostentréagerblatter je Brigade und die Abteilungssum-
men der Lohnkostenarten verwendet.

25 Arbeitsablauf

In den Spalten 1 bis 5 werden die Beleghinweise ein-
getastet und niedergeschrieben, in den Spalten 6 bis 8
die Zeitbegriffe. Die Spalten 10 bis 14 nehmen die Werte
auf, zu denen die entsprechenden Register zu wahlen
sind, je nachdem, ob es sich um den 1., 2., 3. oder folgen-
den Kostentrdger handelt, der an dem betreffenden Tag
in der Brigade angefallen ist. Die Zédhlwerke zur Erfassung
der Abteilungssummen und Lohnkostenarten sind auto-
matisch angesteuert und brauchen nicht gewéahlt zu
werden. Sind alle Lohne eines Beschéftigten gebucht, so
wird in Spalte 15 der letzte Bestand aus Spalte 16 ein-
getastet und niedergeschrieben, worauf die Maschine
in Spalte 16 automatisch die aufgelaufene Lohnsumme des
Beschaftigten niederschreibt (Bild 2). Sind die Lohne aller
Beschaftigten einer Brigade gebucht, so werden die
Registersummen auf die entsprechenden Kostentrager-
blatter der Brigade geleert. Die Fortschreibung geschieht
in gleicher Weise wie flr die Lohne des einzelnen Be-
schéaftigten (Bild 3).

Danach wird die néchste Brigade nach dem gleichen Ver-
fahren gebucht.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 4 - 1958

Sind alle Léhne einer Abteilung in dieser Weise erfaBt, so
werden die Zahlwerke 45, 46, 47, I, II, 1ll, 49, IV auf das
Abteilungsblatt der Lohnkostenarten geleert und eben-
falls zu einer Gesamtsumme fortgeschrieben (Bild 4).

Die Kostentragerblatter/Brigade werden am Monatsende
aufgerechnet und zu den Gesamtsummen je Kosten-
trager verdichtet.

3. Erfassung der Hilfslohne, Zusatzléhne, Zuschlage
nach Zeiten und Werten

3.1 Bisheriger Zustand

Die Erfassung erfolgte in gleicher Weise wie die der
Grundlohne auf den Lohnbogen je Beschaftigten mit
Ubertrag und Zusammenfassung auf Sammelbogen.

3.2 Mechanisierte Organisation

Die Lohnkostenarten und Zeiten werden in besondere
Spalten der Lohnbelege (Bild 1) eingetragen, die im Ab-
stand von mehreren Tagen gebucht werden, da sie nur
in geringem Umfang anfallen. Die Zahlwerkszahl erlaubt,
mittels der Registerwahl eine tiefe, allen Anforderungen
gentigende Aufgliederung fiir die Finanzbuchhaltung,
Betriebsabrechnung und Statistik sowie automatisch zu-
sammengefalBte Summen zu erhalten.

3.3 Registerplan

Infolge wechselnder Anforderungen ist der Registerplan
nicht unbedingt konstant und wird deshalb hier nicht
wiedergegeben. Das Prinzip ist sehr einfach, indem
bestimmte Register den in den einzelnen Spalten auf-
iretenden Begriffen zugeordnet und beim Buchen durch
Wéhlen von Hand angerufen werden.
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Bratiolohn-Grandlohn AT

Name Monat

Diam |, Symbel Actirage Nr.

BraitelehreHilislohn, Zusagiohn, Zusthldge

Name 7 oy

3.4 Vordrucke

Die Grundlohnkarten der Beschéftigten enthalten in der
unteren Halfte der Riickseite eine besondere Spalten-
folge fir die Hilfslohne, Zusatzlohne und Zuschlage
(Bild 6). Dieser Teil wird in einem vom Grundlohn ge-
trennten Arbeitsgang mittels des gleichen Steuersatzes
gebucht. Die Niederschrift der Registersummen und
Gruppensummen je Abteilung erfolgt auf ein besonderes
Summenblatt DIN A 3 mittels eines zweiten Steuersatzes
automatisch. Dieser Vordruck nimmt alle Summen des
Monats auf.

3.5 Arbeitsablauf

In den Spalten 1 bis 5 werden die Beleghinweise einge-
tastet und niedergeschrieben. Die Spalten 6 bis 9 nehmen
die Zeiten auf, die Spalten 10 bis 14 die Werte, zu denen
die entsprechenden Register zu wéhlen sind. Fir die
Spalten 6 bis 8 sind keine besonderen Registerspalten
vorgesehen; das Registerzeichen wird in der jeweils
folgenden Spalte abgedruckt. In Spalte 9 erfolgt keine
Registerwahl. Da in einer Zeile nur ein Zeitbegriff anfallt,
tritt keine Uberschneidung ein. Die Gruppenzahlwerke |,
I, I, IV sind beim Buchen abgeschaltet; sie treten erst
beim Schreiben des Summenblattes in Aktion. Sind alle
Lohne eines Beschéftigten gebucht, so wird in Spalte 15
der letzte Bestand aus Spalte 16 eingetastet und nieder-
geschrieben, worauf die Maschine in Spalte 16 auto-
matisch die aufgelaufene Summe dieser Lohnkostenarten
des Beschéftigten niederschreibt.

Sind die Lohne aller Beschéftigten einer Abteilung ge-
bucht, so wird der Steuersatz der Maschine in Sekunden-
schnelle ausgewechselt, die Gruppenzahlwerke | bis IV
werden wieder eingeschaltet und das Summenblatt vor-
gesteckt. Die Niederschrift aller Registersummen erfolgt
in 5 Zeilen bis auf wenige Handgriffe vollautomatisch. Die
Gruppensummen werden hierbei automatisch errechnet
und ebenfalls abgedruckt. Die im Laufe des Monats vier-
bis sechsmal anfallenden Summen werden je Zeit- und
Wertbegriff zu den Monatssummen der Abteilungen und
des Gesamtbetriebes mittels Addiermaschine oder auf der
Buchungsmaschine zusammengestellt.
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4. Organisationsergebnis

Nach dem manuellen Verfahren waren 5 Beschéftigte zur
Erfassung des Bruttolohnes eingesetzt. Nach der In-
betriebnahme der Maschine werden mit 6 Arbeitskréften
noch zwei Werkteile manuell erfa3t, da die Leistung der
Maschine fir den Gesamtbetrieb nicht ausreicht. Die
Beschaffung einer zweiten Maschine ist deshalb vor-
gesehen.

Fur die Beurteilung des Organisationserfolges ist jedoch
zu berlcksichtigen, daB seit der Einfihrung des mechani-
sierten Verfahrens die mengenmaBige Produktion auf
1699, die wertméaBige Produktion auf 1759 und die Zahl
der Arbeitskréafte auf 1409 stieg. In den letzten Monaten
fielen durchschnittlich 2200 Arbeitsauftrage an und es
waren im Mittel 27500 Buchungen je Monat erforderlich.
Tatséchlich ist also neben der nunmehr exakten Kosten-
erfassung eine wesentliche Einsparung eingetreten, da
ohne die Maschine weitaus mehr als 6 Arbeitskrafte fir
den erhthten Arbeitsanfall benotigt wirden. Bei Ein-
sparung von nur 2 Arbeitskraften ist die Maschine in zwei
Jahren amortisiert. :

5. Nettolohnrechnung

Am Monatsende werden die Spalten der Bruttolohnkarten
von den Bruttolohnrechnern aufgerechnet und die Quer-
rechnung der Summen mit dem Endbetrag in Spalte 16
abgestimmt. Die Nettolohnabteilung nimmt die Ein-
tragungen in die FuBleiste (Bild 5) vor, die genau mit der
Spalteneinteilung des Nettolohnformulars tibereinstimmt,

Der Betrieb verwendet Einheitsvordrucke fur die zwei-
zeilige Nettolohnrechnung, die die maschinelle Auf-
rechnung von 33 Positionen beim Buchen mit dem 16-
Register-Buchungsautomaten ASTRA Serie 63 ermog-
licht. Lohnstammkarte, Lohnjournal und Lohnstreifen
werden hierbei gleichzeitig beschriftet. Die beiden dafir
eingesetzten Maschinen werden im Laufe des Monats
fur die Finanzbuchhaltung und fir statistische Arbeiten
benutzt, so daB sie voll ausgelastet sind. Sie sind bereits
langer eingesetzt als der Buchungsautomat Klasse 170
und haben ebenfalls zu beachtlichen Einsparungen ge-
flhrt. NTB 136
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