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hért das, was Sie zu diktieren haben . . .

gibt lhrer Sekretdrin das wieder, was von lhnen diktiert

wurde und von ihr geschrieben werden soll . . .

macht Sie und lhre Mitarbeiterin voneinander unab-
héngig und trdgt dazu bei, lhre Biiroarbeit zu ratio-

nalisieren . . .

bringt damit wesentliche Vorteile und wird bald in vielen

Berufen unentbehrlich werden . . .

ist sofort lieferbar. Lassen Sie sich deshalb heute noch

von lhrem é&rtlichen Fachhandel unverbindlich beraten . . .
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Lur Leipziger Friihjahrsmesse 1959

erscheint die Zeitschrift ,Die Technik” in verstarktem Um-
fang. Auf etwa 300 Seiten wird der Leser iiber technische
Neuentwicklungen aus allen Gebieten der Technik unter-
richtet. Neben dem umfangreichen z. T. vier- bis sechs-
farbigen Anzeigenteil sei noch besonders auf das Bezugs-
quellenverzeichnis hingewiesen.

Wie in den friiheren Jahren wird das Messeheft im Frei-
verkauf erhéltlich sein. Der Verlag ist bemiiht, den stdndi-
gen Beziehern das Heft vor Messebeginn zuzustellen.
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Aufgaben und Perspektiven des Industriezweiges Biiromaschinen
in der Deutschen Demokratischen Republik

Dipl.-oec. E. HENSCHEL, Hauptdirektor der VVB Biiromaschinen, Erfurt

Auf dem V. Parteitag der Sozialistischen Einheitspartei Deutschlands sind bedeutsame
Beschliisse fiir die politische, &konomische und kulturelle Weiterentwicklung der Deut-
schen Demokratischen Republik gefaBt worden. Diese Beschliisse tragen dazu bei, die
industrielle Leistungsfahigkeit der Deutschen Demokratischen Republik weiter zu steigern,
und den Lebensstandard der Bevdlkerung sténdig zu verbessern.

Diese Beschliisse des V. Parteitages wurden im Interesse einer friedlichen Entwicklung
nicht nur der Deutschen Demokratischen Republik, sondern ganz Deutschlands gefaBt.
Sie dienen damit dem Interesse der gesamten deutschen Arbeiterklasse, der sie den
Weg einer friedlichen Entwicklung aufzeigen.

Uber die Gewdhrleistung einer friedlichen Entwicklung in Deutschland erhalten diese
Beschliisse durch die internationale Zusammenarbeit und gegenseitige Hilfe der sozia-
listischen Staaten untereinander groBe internationale Bedeutung.

Die Partei der Arbeiterklasse legte auf ihrem V. Parteitag als 6konomische Hauptaufgabe
fest, Westdeutschland im Pro-Kopf-Verbrauch in allen wichtigen Konsumgiitern bis 1961
zu Uberfligeln.

Die Forderungen zur Konzentration der Produktion zur Erreichung einer gréBtmoglichen
Spezialisierung, zur Erhéhung der Arbeitsproduktivitét und zur Erzielung eines gréBeren
dkonomischen Nutzeffekts stellen auch an das betriebliche Abrechnungswesen und an
die moderne Biirotechnik immer héhere Anforderungen. Die Forderung nach modern-
sten Maschinen mit hohen Schreib- und Rechengeschwindigkeiten sowie nach Maschinen,
die die errechneten Ergebnisse speichern und nach Lochkarten- oder Lochstreifen-
maschinen mit elektrischem oder elektronischem Antrieb werden immer groBer.

Die Durchsetzung der neuen Technik im Biiro stellt an die Qualitét und an die Funkti-
onssicherheit immer hohere Anspriiche. Sie fordert im Interesse der werktdtigen Men-
schen und ihrer Gesunderhaltung gréBte Gerduscharmut sowie leichteste Bedienungs-
weise. Aus Skonomischen Griinden sind mdglichst niedrige Herstellungskosten zu
erreichen, um gtinstige Verkaufsangebote machen zu kénnen und damit gréBere Még-
lichkeiten fiir Neuinvestitionen zu schaffen, die wiederum dazu beitragen, den Absatz
unserer Erzeugnisse zu steigern.

Diese Faktoren bestimmen im wesentlichen die Aufgaben und damit die Perspektive
des Industriezweigs Biiromaschinen. Daraus ergeben sich auch die zukiinftigen Auf-
gaben fiir die Forschung und Entwicklung, fiir die Produktion, den Handel und nicht
zuletzt fiir unsere Betriebswirtschaftler, die fiir einen dkonomisch giinstigen Betriebs-

ablauf Sorge zu tragen haben und somit den Verkaufspreis unserer Erzeugnisse im posi-
tiven Sinne beeinflussen kénnen.
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Die groBe Kraft aber, die alle gestellten Aufgaben in
die Tat umsetzen muB und die auch all diese Probleme
zu lésen vermag, ist die Kraft der Arbeiterklasse, die
Kraft der Werktdtigen, die in den Stahl- und Walz-
werken die fiir die Produktion unserer Erzeugnisse
notwendigen Materialien produzieren; die in der
Chemie oder Elektrotechnik fiir die zur Komplettie-
rung unserer Erzeugnisse bendtigten Zulieferungen
arbeiten und die Kraft der hochqualifizierten Spezia-
listen, die in der Endmontage den komplizierten
Schreib- und Rechen- oder Buchungsaggregaten
Funktionssicherheit geben und sie zum versand-
fertigen Erzeugnis zusammenstellen.
Die gute Zusammenarbeit unserer Werktatigen mit
der technischen Intelligenz verbiirgt, daB die vor uns
stehenden Aufgaben geldst werden. Dabei ist es von
entscheidender Bedeutung, unseren Werktdtigen die
Aufgabenstellung geduldig zu erldutern und den
Nutzen aufzuzeigen, der der Volkswirtschaft und damit
auch ihnen selbst erwdchst, wenn wir unsere Auf-
gaben gewissenhaft und verantwortungsbewuft
durchfiihren.
Ebenso wichtig ist es, unseren Wissenschaftlern die
Perspektive zu erkldren, damit sie erkennen, daB ihr
Forschen und ihre Téatigkeit mit dazu beitragen, das
Leben unserer Menschen immer besser zu gestalten
und die edlen Ziele des Sozialismus zu verwirklichen.
Abgeleitet von der allgemeinen Aufgabenstellung
stehenalsofiir den Industriezweig Biiromaschinen ganz
spezielle Aufgaben. Jeder Betrieb und jede Institu-
tion unseres Industriezweigs muB zur Durchsetzung
dieser Aufgaben einen konkreten, kontrollierbaren
Plan aufstellen, der die Erreichung der gestellten Ziele
gewdhrleistet. Forschung und Entwicklung, Produktion
und Handel miissen dabei eng zusammenarbeiten
und eine eingehende Marktforschung betreiben.
1. In jedem Betrieb ist ein Vergleich zwischen den
jetzt dort gefertigten Erzeugnissen und den Erzeug-
nissen auf dem Weltmarkt durchzufiihren, die un-
bedingte Spitzenleistung darstellen. Auch hier muB
planmdBig festgelegt werden, wie und bis zu wel-
chem Termin der Weltstand erreicht werden soll.
2. In Verbindung damit muB der Rekonstruktionsplan
in allen Betrieben abgeschlossen werden, der fest-
legt, mit welcher Ausriistung und mit welcher Tech-
nologie die zukiinftige Aufgabenstellung in der
Produktion entsprechend der Direktive fiir die Per-
spektive des jeweiligen Betriebes geldst werden soll.
3. Von entscheidender Bedeutung ist, daB ein ent-
sprechender Kaderbedarfsplan fiir die Perspektive
erarbeitet wird und daB die Kapazitét auf unseren
Hoch- und Fachschulen voll in Anspruch genommen
wird, um schnellstens die fiir die vor uns stehenden
Aufgaben erforderlichen Kader heranzubilden.
4. Der technologische ProzeB in den Betrieben muf
sofort nach den modernsten Produktionserfah-
rungen umgestellt werden, ohne den Fertigungs-
prozeB zu unterbrechen. Hierbei sind solche Wege
einzuschlagen, die keine zusétzlichen Investitionen
erfordern und die alle Mdglichkeiten der Klein-
mechanisierung ausschopfen.
5. GroBter Wert ist darauf zu legen, das Verwal-
tungspersonal durch ,Neue Technik im Biiro" zu-
gunsten der Beschdftigten in der Produktion zu
vermindern und Vereinfachungen in der Verwal-
tungsarbeit durchzufihren.

&)

6. Die gegenseitige sozialistische Hilfe der Betriebe
untereinander ist noch mehr als bisher zu ent-
wickeln, und der Erfahrungsaustausch auf den viel-
faltigen Gebieten ist in diesem Zusammenhang
mehr zu pflegen.
7. Die vorteilhafteste Fertigung in technischer und
dkonomischer Hinsicht ist durch besondere Briga-
den in allen Betrieben &hnlich gelagerter Produk-
tion durchzusetzen.
8. Einer modernen Formgebung ist bei allen Erzeug-
nissen der Biiromaschinenindustrie gréBte Beach-
tung zu schenken, um dem Geschmack unseres
internationalen Abnehmerkreises zu entsprechen.
Dabei miissen natiirlich die Prinzipien der wirt-
schaftlichen Fertigung unbedingt beachtet werden,
um den internationalen Anforderungen auch in
preislicher Hinsicht gerecht zu werden.
9. Die Aufgaben der Forschung und Entwicklung
sind enger mit der Perspektive unseres Industrie-
zweigs zu verbinden. Die Forschungsaufgaben fir
bestimmte Erzeugnisse miissen den Betrieben
gestellt werden, in denen die entsprechende Pro-
duktion konzentriert zusammengelegt wird. Es darf
in Zukunft keine Zersplitterung der Entwicklungs-
krafte mehr geben. .
10. Der Stand der Entwicklung ist nicht mehr nach
dem Verbrauch der Mittel, sondern einzig und
allein nach dem erreichten Stand der planmdBig
festgelegten Entwicklungsstufen zu messen und ab-
zurechnen.
11. Von den Werkleitern sind alle Méglichkeiten
auszunutzen, die dazu dienen, die Selbstkosten zu
senken und Umlaufmittel einzusparen, um unserer
Volkswirtschaft noch gréBere Skonomische Ergeb-
nisse zu erbringen.
12. Eine systematisch steigende Arbeitsproduktivitdt,
die durch stédndige Verbesserung in der Techno
logie, durch die Anwendung von Neuerer-Methoden
und durch die Beseitigung unnétiger Verlustzeiten,
aber auch durch die Spezialisierung von Arbeits-
kréften erreicht werden kann, dient der Verbesse-
rung unserer Skonomischen Ergebnisse.
Die Hohe der Arbeitsproduktivitdt bestimmt den
Wohlstand eines Volkes, das sich selbst regiert. Die
Ergebnisse der Arbeit unserer Werktdtigen kommen
einzig ihnen selbst wieder zugute und wandern
nicht in die Taschen einiger Kapitalisten oder Mono-
polherren. So trdgt die steigende Arbeitsproduktivitat
dazu bei, unser Volk reicher zu machen, unserer
Republik Anerkennung in der Welt zu verschaffen und
die Krafte des Friedenslagers zu starken.
Die Biiromaschinenindustrie kann also durch ihre
Leistungen mit dazu beitragen, einen entscheidenden
Kampf gegen die Kriegshetzer zu fiilhren, unseren
Staat zu festigen und fiir die Wiedervereinigung
unseres Vaterlandes auf demokratischer Grundlage zu
wirken.
Je schneller es uns gelingt, die gestellten Aufgaben
in unserem Industriezweig durchzusetzen, je mehr es
uns gelingt, alle in unserem Industriezweig beschaf-
tigten Menschen fiir unsere Ziele zu begeistern, um
so eher werden wir die Ziele unserer Regierung ver-
wirklichen kénnen: Gliick und Wohlstand, Friede und
Wiedervereinigung unseres Vaterlandes auf demo-
kratischer Grundlage.
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Biiromaschinen-Fachschau

der Deutschen Demokratischen

Republik in Warschau

A. WOLF, Zella-Mehlis (Thiir.)

Bild 1. Die deutsch-polnische Freundschaft
festigt den Frieden

Die Reihe der vorjéhrigen Biiromaschinenfachaus-
stellungen in den Volksrepubliken beschloB das
AuBenhandelsunternehmen der DDR, Polygraph-
Export GmbH, mit einer Fachschau in Warschau vom
7. bis 21. Oktober 1958. Durch die groBziigige und
freundschaftliche Unterstiitzung der polnischen Regie-
rungsstellen, insbesondere des Finanzministeriums
und des ZOT (Zaklad Organizacje i Techniki Pracy

Biurowej — Institut fir Biirotechnik und -organi-
sation), wurde ein groBer, schéner Saal im ,Museum
Techniczi, einem Seitenfligel des gewaltigen

Kulturpalastes, zur Verfiigung gestelit, der sich her-
vorragend fiir eine derartige Ausstellung eignete und
viel dazu beitrug, die Exponate auch im richtigen
Rahmen zu zeigen.

Es war wiederum das gesamte Biiromaschinenpro-
gramm der DDR wie bereits in den vorhergegangenen
Fachschauen in der CSR, Ungarn, Bulgarien, Rumd-
nien und zuletzt im vergangenen Sommer auch in der
Sowjetunion, ausgestellt. Fiir die verschiedenen Wirt-
schaftszweige waren immer bestimmte Besuchertage
festgelegt worden, so daB es méglich war, die Fach-
vortrdge und Diskussionen den besonderen abrech-
nungstechnischen Belangen dieser Branchen anzu-
passen. Insgesamt besuchten etwa 3000 bis 4000 Inter-
essenten die Ausstellung.

Nach einem einfiihrenden Lichtbildervortrag wurden.

die Besucher in Gruppen eingeteilt, die den zur Vor-
fiilhrung gelangenden verschiedenen Maschinen-
systemen entsprachen, und im halbstiindigen Wechsel
mit allen  Erzeugnissen bekannt gemacht. Im
AnschluB an diese Fiihrung, mit Erlduterung der
grundsdtzlichen Eigenschaften der verschiedenen
Maschinentypen, war Gelegenheit zur Erérterung
spezieller Fragen und Probleme, wozu die Organi-
sationsfachleute der groBen Biiromaschinenbetriebe
der DDR zur Verfliigung standen. Fiir die Erlduterung
der Exponate in der Landessprache hatten sich
Organisatoren und Fachleute des Rechnungswesens
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des Institutes fir Organisation, des Rechnungs-
wesens beim Finanzministerium, ZOT, der Genossen-
schaft P.T. M. B., der Postsparkasse P.K.O. freund-
licherweise zur Verfiigung gestellt und leisteten ein
umfangreiches Arbeitspensum mit groBem Eifer und
bewunderungswiirdiger Ausdauer, denn es bedeutet
schon eine auBerordentliche physische und psychische
Belastung, 14 Tage hintereinander tdglich je 12mal
einen halbstiindigen Erlduterungsvortrag tiber Biiro-
maschinen zu geben und dabei noch gleichzeitig
auch individuelle Fragen einzelner Interessenten aus
allen nur denkbaren Branchen zu beantworten.
Darum sei diesen Kollegen, mit denen von der ersten
Stunde an ein herzlicher Kontakt und eine freund-
schaftliche Zusammenarbeit bestand, auch von dieser
Stelle aus der herzlichste Dank ausgesprochen.
Die Schreib- und Rechenmaschinen aller Systeme
und Typen aus dem groBen Angebot der leistungs-
fahigen volkseigenen Biiromaschinen-Industrie der
DDR waren als Schaustlicke ausgestellt. An den
groBen Buchungsmaschinen erfolgten laufend Vor-
fihrungen, auf die sich entsprechend der Aufgabe
dieser Fachschau das Hauptinteresse konzentrierte.
Dabei stand wiederum im Mittelpunkt das Spitzen-
erzeugnis des VEB Buchungsmaschinenwerk Karl-
Marx-Stadt, die Astra Klasse 170. Aber je nach Ver-
wendungszweck und Einsatzmdglichkeit fanden auch
alle iibrigen Typen die entsprechende Beachtung
und Wiirdigung, seien es die Optimatic-Buchungsauto-
maten vom VEB Optima Erfurt, die besonders bei den
Bonken, insbesondere der P.K.O., der polnischen
Postsparkasse im Einsatz stehen, die Fakturier-
maschinen vom VEB Biiromaschinenwerk Rheinmetall
Sémmerda bei Handel und Industrie, oder die Mer-
cedes-Buchungsmaschinen in Verbindung mit der
Lochstreifentechnik, kurz fir alle Erzeugnisse fanden
sich tdglich ernsthafte Interessenten in groBer Zahl,
zumal die Besucher aus allen Teilen Volkspolens zu-
scmmenkamen.
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Bild 2. Die neuzeitliche Gestaltung der gesamten Fachschau stellte

die Exponate in den Mittelpunkt

Die Delegation, die diese Ausstellung durchfiihrte,
setzte sich aus Organisatoren, Technikern und Vor-
fihrkroften der Biiromaschinenbetriebe der DDR

unter Leitung von Polygraph-Export zusammen, und
in den zahlreichen Fachgespréchen konnten fir alle
Teile wertvolle Erfahrungen ausgetauscht werden.
Vor allen Dingen konnten aber auch Kollegen aus
Betrieben, die schon seit vielen Jahren mit Buchungs-
maschinen dlterer Bauart arbeiten, mancherlei Hin-
weise fiir verbesserte Arbeitsmethoden und ratio-
nellere Ausnutzung ihrer Maschinen gegeben werden,
denn es war nicht eine Verkaufsausstellung schlecht-
hin, sondern wirklich eine Fachschau zur Férderung
der Mechanisierung und Organisierung der Verwal-
tungsarbeit, die ja wie wohl iiberall in der Welt auch
in Volkspolen in den vergangenen Jahren zugunsten
der Mechanisierung und Technisierung des Produk-
tionsprozesses reichlich kurz weggekommen ist. Aber
die technische Entwicklung der Produktion zwingt
auch in Polen zur Rationalisierung der Verwaltungs-
arbeit, und dazu sind eben Biiromaschinen eine uner-
jaBliche Voraussetzung.

Auch in Polen besteht der Wunsch nach méglichst
cinheitlicher Maschinenausstattung fiir ganze Wirt-
schaftszweige, aber dazu gilt es erst noch verschie-

Jriumphatat

Handrechenmaschine

Modell CN 2 = ohne Riickiibertragung
Modell CRN 2 = mit Riickiibertragung

Spiclend lzicht mit ciner Hand
so vollziehen sich mit einer
Triumphator-Handrechenmaschine

alle wichtigen Rechenoperationen

schnell und sicher

Anwendungsbeispiele:

Addition

Subtraktion

Multiplikation

Division

Verkiirzte Mukiplikation
Prozentrechnen

Kombiniertes Rechnen
Fortlaufende Multiplikationen

Kleinaddiermaschine

Mit dieser handlichen und stabilen
Kleinaddiermaschine lassen sich

Additions-, Subtraktions- und
Subtraktionsaufgaben unter

Null bei einer Kapazitit von
999999,99 leicht und sicher
16sen. Weiche Einstellung
durch groBe farbige Hebel
und ein iibersichtliches
Zahlenfeld machen die
Bedienung besonders
angenehm.

VEB TRIUMPHATOR-WERK

MOLKAU BEI LEIPZIG
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Bild 3. BegriiBung
der Ehrengdste

Bild 4. Erster
Rundgang durch
die Ausstellung

dene Voraussetzungen zu schaffen, fiir die die Mit-
arbeit und Unterstiitzung der Biiromaschinenbetriebe
der DDR unerldBlich ist. So muB eine systematische
und umfassende Schulung von Mechanikern erfolgen,
um die technische Betreuung der hochwertigen
modernen Biiromaschinen in allen Teilen des Landes
sicherzustellen. Weiterhin miissen Organisatoren in
geniigender Anzahl zur Verfiigung stehen, die die
Organisationsberatung der polnischen Betriebe und
Verwaltungen durchfithren, damit der Einsatz von
Maschinen auch planméBig und zweckentsprechend
erfolgt. Die ersten Kontakte wurden in dieser Hinsicht
schon aufgenommen, miissen aber noch bedeu-
tend verstarkt werden. Wenn auch in den vergan-
genen Jahren schon Mechanikerausbildungen in den
Biiromaschinenwerken erfolgten, so darf auch keines-
falls die Nachschulung fiir neue Erzeugnisse unter-
bleiben. Die in den Betrieben der DDR ausgebildeten
Mechaniker und Organisatoren sollten dann zu
weiteren Ausbildungen in Polen selbst als Lehrkrafte
herangezogen werden, was auch bei der entsprechen-
den Werksausbildung schon beachtet werden muB.
Der technische Informationsdienst der Betriebe muB
weiter ausgebaut werden. Montage- und Reparatur-
anweisungen, Anschauungsmaterial fiir besondere
und allgemein interessierende Arbeitsgénge, Fach-
artikel und Ausarbeitungen zur fortiaufenden Infor-
mation der Organisatoren miissen zur Verfligung
gestellt werden, wenn ein gut funktionierender Kun-
dendienst entwickelt werden soll. Ein solcher ist als
Basis fiir den Verkauf von Spezialmaschinen, wie sie
Buchungs- und Rechenautomaten nun einmal dar-
stellen, unbedingt erforderlich, und Sparsamkeit auf
diesem Gebiet durch Unterlassung des Notwendigen
kénnte einmal sehr teuer zu stehen kommen.

Seitens der polnischen Regierung wurde der Biiro-
maschinenfachschau der DDR ebenfalls groBe Beach-
tung zuteil, was sich im Besuch des Finanzministers
Dr. T. Dietrich, des Verkehrsministers Ing. J. Strzelecki
und dessen Stellvertreters sowie zahlreicher Direk-

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 1 - 1959

toren und leitender Mitarbeiter ausdriickte. Profes-
soren und Dozenten von Hoch- und Fachschulen
waren ebenfalls anwesend, aber auch fiir junge Stu-
denten und Fachschiiler wurden einige Sonder-
fihrungen veranstaltet, um auch dem Nachwuchs
Gelegenheit zu geben, sich einen Einblick in die
Méglichkeiten zur Mechanisierung des Rechnungs-
wesens zu verschaffen.

Diese Fachausstellungen stellen eine neue Form der
Werbung dar, wie sie eben nur durch die Zusammen-
arbeit der sozialistischen Lédnder méglich ist. Denn
wdhrend der Verkauf der ausgestellten Erzeugnisse
innerhalb der Import- und Exportpléne der beteiligten
Lander nach bestimmten Quoten geregelt wird, der
Kunde also zundchst einmal gar keinen direkten
EinfluB auf den Bezug ausiiben kann, wenden sich
Herstellerbetriebe, vertreten durch ihre Fachleute,
direkt an den Verbraucher, in diesem Fall also die
Fachleute des betrieblichen Rechnungswesens, um
mit ihren Erfahrungen {ber den rationellen Einsatz
ihrer Erzeugnisse auszulauschen und ihre Wiinsche fiir
Verbesserungen und Weiterentwicklungen entgegen-
zunehmen. Es ergeben sich persénliche Kontakte von
groBem Wert. Die Kollegen aus den verschiedenen
Betrieben der DDR treten dabei nicht als alleinige
Interessenvertreter ihres Betriebes auf, sondern sie
bilden ein Kollektiv, das ein geschlossenes Ganzes
darstellt, und das durch eine vorbehaltlose Zusam-
menarbeit, aus der kein einzeiner heraustritt, auch
seine Geschlossenheit nach auBen zum Ausdruck
bringt. Der Erfolg, den auch die Fachschau in War-
schau unzweifelhaft errungen hat, wird darum auch
allen Betrieben zugute kommen.

v der Freizeit hatten die Mitglieder der Delegation
Gelegenheit, die Stadt zu besichtigen. Gewaitige
Leistungen waren erforderlich, die Wiederherstellung
in diesem Umfange vorzunehmen, und noch sind
richt alle Wunden vernarbt. Die Schénheit der nach
dem alten Vorbild originalgetreu wieder aufgebauten
Altstadt 1aBt einen nur ahnen, welche unermeBlichen
Werte durch den Krieg hier der Vernichtung anheim
gefallen sind. Manches Mahnma! lieB uns still und
nachdenklich werden. Mége auch unsere Arbeit wah-
rend der Fachschau in Warschau dazu beitragen,
eine Wiederholung derartiger Zerstérungen unmaoglich
zu machen. NTB 260
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Zur Kritik an elektrischen Schreibmaschinen® 1. Tei

Dipl.-Ing. G. BOGELSACK, Technische Hochschule Dresden

Mitteilungen aus dem Institut fiir elektrischen und mechanischen Feingerdtebau

(Direktor: Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand)

Es werden eingehend die wichtigsten Probleme behandelt, die oft im Zusammenhang mit
der Frage der Anwendbarkeit elektrischer Schreibmaschinen auftreten. An  Hand von Un-

tersuchungsergebnissen, die liber

Schreibgeschwindigkeit, Zeitbedarf des Wagenaufzugs usw.

Auskunft geben, wird den elektrischén Schreibmaschinen der ihnen gebiihrende Platz im mo-

dernen Biiro zugewiesen. Die anders gearteten Anschlagsverhdltnisse bei derartigen Maschinen

verlangen eine verdnderte Schreibtechnik, deren Forderungen kurz angerissen werden, um die Fach-

padagogen im Maschinen-Schreibunterricht zur weiteren Behandlung der methodischen Grund-

fragen anzuregen.

Die Entwicklung der elektrisch angetriebenen Schreib-
maschinen hat in den letzten Jahren immer mehr an
Bedeutung zugenommen. Auf dem internationalen
Markt sieht man heute bereits eine betrdchtliche An-
zahl von verschiedenen Modellen dieser Maschinen,
und es gibt kaum ein namhaftes Werk der Schreib-
maschinenindustrie, das nicht eine elektromechanische
Schreibmaschine in sein Fertigungsprogramm aufge-
nommen hat. Diese Tendenz ist nicht verwunderlich,
wenn man bedenkt, in welch hohem MaBe die Schreib-
arbeit in den Biiros angewachsen ist und wie man be-
miiht ist, auch diese Arbeit mdglichst zu erleichtern
und zu mechanisieren. Die Anforderungen an die
Schreiberinnen sind standig gestiegen, einmal in be-
zug auf Schreibumfang, zum anderen auch in bezug
auf Kraftaufwand. Man denke nur an die Be-
schriftung von Wachsschablonen, Ormig-Papier, Rota-
print-Papier usw. und an die Anfertigung zahlreicher
Durchschldge. Es macht sich daher notwendig, den
Schreiberinnen einen Teil ihrer schweren Arbeit abzu-
nehmen und fiir die Erhaltung wertvoller Arbeitskraft
zu sorgen. FEin Weg dazu fiihrt tiber die elektrische
Schreibmaschine.

Wenn man nach den Prognosen und Reklameankiin-
digungen der Schreibmaschinenwerke geht, so scheint
die elektrische Schreibmaschine den Wettbewerb mit
der handangetriebenen Maschine energisch aufneh-
men zu wollen. Orientiert man sich aber nach der an-
deren Seite, den Verbrauchern, also in erster Linie den
Schreiberinnen, muB man feststellen, daB die iiber-
wiegende Mehrzahl in diesen Kreisen den elektrischen
Maschinen mit einer gewissen Abneigung entgegen:
tritt.  Abgesehen von der Kostenfrage, werden fol-
gende Argumente oft von Schreiberinnen gegen die
elektrische Schreibmaschine angefiihrt:

1. Beim Schreiben auf elektrischen Schreibmaschinen
fehlt das Gefiihl fiir die Durchfiihrung des Typen-
abdruckes.

Durch den kurzen Tastenhub entsteht ein starker
Prell am Finger. Das fiihrt zu schmerzenden Finger-
spitzen und Handgelenken.

n

*) Die vorliegenden Ausfiihrungen stimmen im wesentlichen mit dem
Inhalt eines Vortrages iiberein, der vom Verfasser am 29. Marz
1958 anlaBlich einer Arbeitstagung des Stenographischen Landes-
amtes in Dresden zu diesem Thema gehalten wurde.

3. Die elektrischen Schreibmaschinen arbeiten zu
langsam. Insbesondere der Wagenaufzug und die
Zeilenschaltung, die man bei elektrischem Antrieb
nicht von auBen beeinflussen kann, wirken bei
hohen Schreibleistungen hindernd.

4, Die elektrischen Schreibmaschinen arbeiten zu
laut.

5. Die Funktionssicherheit ist unbefriedigend, d. h.
es treten noch hdufig technische Stérungen ein,
dariiber hinaus Stromausfall usw.

Bild 1. Typenhebelantrieb der Mercedes-Elektra

5 Zahnklinke
6 Zugstange

7 Typenhebel
8 Abstreifer

1 verzahnte Antriebswelle
2 Tasthebel

3 Zugklinke

4 Antriebshebel

Im folgenden wird versucht, sich mit diesen Fragen
auseinanderzusetzen und an Hand von Unter-
suchungsergebnissen das Fiir und Wider bei elektri-
schen Schreibmaschinen gegeneinander abzuwdgen.
Zu diesem Zweck sollen zundchst einige Erlduterun-
gen tiber deren Arbeitsweise gegeben werden.

Arbeitsweise elekirischer Schreibmaschinen

Die ldee, unter Heranziehung einer Hilfsenergie eine
Schreibmaschine zu betreiben, ist schon ziemlich alt.
Sie tauchte erstmalig in den 90er Jahren des vorigen
Jahrhunderts auf und hat seither in &uBerst zahl-
reichen Patentschriften ihren Niederschlag gefunden.
Sieht man von einigen Ausnahmen ab, so kann man
samtliche Vorschldge in zwei groBe Gruppen einteilen.
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Die eine Gruppe arbeitet mit Elektromotoren, man
bezeichnet sie daher als elektromotorische Antriebe.
Die zweite Gruppe verwendet als Antriebselemente
Elektromagnete. Die erwdhnten Ausnahmen schlagen
einen pneumatischen Antrieb (unter Verwendung von
Luftpumpen) bzw. eine fotoelektrische Arbeitsweise
vor. Die elektromagnetischen Antriebe konnten sich
bisher nicht durchsetzen. Die Magnetsysteme arbeiten
zu trdge, sie nehmen sehr viel Platz ein und ver-
ursachen eine erhebliche Wérmeentwicklung, so daf3
sie sich fiir die praktische Verwendung nicht eignen.
Es bleiben die elektromotorischen Antriebe, die heute
das Feld behaupten und fiir die eine eingehendere
Darstellung folgen soll. Die erste brauchbare Maschine
dieser Art war die Mercedes-Elektra, die 1921 auf den
Markt kam und seitdem in vielen Tausenden von
Exemplaren verkauft worden ist. Bild 1 zeigt ihr
Arbeitsprinzip  (Querschnitt durch ein Typenhebel-
getriebe). Es handelt sich um das Mittelgetriebe, das
die H-Taste tragt.

Durch einen Motor, der nicht dargestellt ist, wird eine
verzahnte Welle 1 in Uhrzeigerrichtung sténdig ange-
trieben. Sie erstreckt sich iber die Gesamtheit aller
Typenhebelgetriebe und ist auf ihrer ganzen Ldnge
verzahnt. Wird eine Taste 2 betdtigt, dann zieht die
Zugklinke 3 den Antriebshebel 4 mit seiner Zahn-
klinke 5 in den Bewegungsbereich der Zahnwelle 1
hinein. Er wird erfaBt und mitgerissen und leitet
dadurch die Bewegung des Typenhebels 7 ein. Wich-
tig ist, daB von dem Augenblick an, da der Antriebs-
hebel 4 von der Welle erfaBt worden ist, die Tasten-
bewegung liberhaupt keinen EinfluB mehr auf die
Typenhebelbewegung hat. Entsprechend ist es bei der
Rickwdrtsbewegung des Typenhebels. Er schnellt in-
folge der Rickprallenergie und der Riickstellfeder in
die Ruhelage zuriick, gleichgiiltig, ob der Finger noch
auf der Taste ruht oder nicht. Nachdem der Typen-
hebel etwa die erste Halfte seines Weges zuriick-
gelegt hat, wird durch einen Abstreifer 8 der Eingriff
des Antriebshebels in die Zahnwelle wieder aufge-
hoben. Das Typenhebelgetriebe vollendet dann den
Rest seiner Bewegung bis zum Abdruck an der
Schreibwalze aus eigener Kraft. Je nach der Stellung
dieses Abstreifers ist es moglich, die Kupplungsdauer
und damit die zur Verfligung stehende Anschlags-
kraft zu regulieren. Das ist wesentlich fiir die Anferti-
gung von mehreren Durchschlagen.

Die durchgehende und dauernd rotierende Antriebs-
welle ist das gemeinsame Merkmal aller elektro-
motorischen Antriebe; sie unterscheiden sich ledig-
lich in der Ausfithrungsform dieser Welle. Mercedes,
Rheinmetali, Royal, Underwood, Olivetti, Smith-
Corona verwenden eine Welle, die dieser dargesteli-
ten Ausfithrung entspricht.

Durch zweckmdBige Form der Zéhne und der mit den
Z-('jhnen zusammenarbeitenden  Klinke  wird eine
sichere Kupplung zwischen An- und Abtrieb erreicht.

Es gibt aber noch ein zweites Prinzip, bei dem die
Kraftibertragung auf Reibung beruht. Man arbeitet
nicht mit einer verzahnten, sondern einer glatten
Welle, die mit einem Reibbelag aus Gummi iiber-
zogen ist. Als typisches Beispiel dieser Gruppe, zu
der die Adler-electric, Triumph-Matura-electric und
IBM gehsren, wird das Getriebe der IBM-Executive
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Bild 2. Typenhebelantrieb der IBM-Exekutive

4 Mittelhebel
5 Typenhebel
6 Abstreifer
7 Zugstange

1 gummibelegte Antriebswelle
2 Tasthebel
3 Exzenterhebel

angefiihrt (Bild 2). Die gummibelegte Antriebswelle 1
dreht sich sténdig. Durch Betdtigung der Taste 2 wird
tiber die Zugstange 7 der Exzenterhebel 3 gegen die
Welle verschwenkt. Er tragt einen gerieften Reibbelag
aus Perlon und wird, sobald er mit der Welle in
Bertihrung gekommen ist, mitgerissen. Auf Grund der
Exzentrizitdt des Hebels kommt eine Bewegung des
Mittelhebels 4 zustande, die den Anschlag des Typen-
hebels 5 zur Folge hat. Eine Wiederholung des
Anschlages (bei niedergehaltener Taste) wird ver-
mieden. Auch bei diesem Prinzip wird der Antrieb des
Typenhebels nach einer gewissen Zeit durch den ein-
stellbaren Abstreifer 6 unterbrochen und das Getriebe
vollendet auf Grund der Tréagheit seine Bewegung.

Es eriibrigt sich, die Typenhebelgetriebe der anderen
Maschinen ebenfalls abzubilden, da sie im Grunde
nichts Neues bringen, sondern sich nur in der kon-
struktiven Ausbildung unterscheiden.

Es ist ohne Schwierigkeiten moglich, von dieser rotie-
renden Antriebswelle nicht nur die Typenhebelbewe-
gung, sondern auch s&mtliche anderen Funktionen
abzuleiten, wie Wagenaufzug, Zeilenschaltung, Riick-
schaltung, Umschaltung usw.

Anschlagstechnik

Aus den Bildern, die die Arbeitsweise elektrischer
Antriebe verdeutlichen, kann man ohne weiteres das
entnehmen, was fiir die Erérterung der eingangs
gesteliten Fragen bendtigt wird. Die Schreiberin, die
bei den handangetriebenen Schreibmaschinen die
gesamte Kraft aufbringen muB, die zum Abdruck der
Type bendtigt wird, hat bei den elektrischen Maschi-
nen lediglich den zu schreibenden Buchstaben aus-
zulésen. Sie trifft gewissermaBen nur die Auswahl,
alies Weitere iibernimmt der Motor. Das bedeutet,
daB die Stérke des Typenhebelabdruckes nicht von
cer Schreiberin beeinfluBt werden kann. Das Schrift-
bild muB also notwendigerweise immer gleichmdBig
sein, gleichgiiltig, ob die Taste stark oder schwach
angeschlagen wird, ob sie in der Mitte oder am
Rande des Tastenfeldes liegt.
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Bei handangetriebenen Schreibmaschinen st zur
Erreichung einer bestimmten Anschlagskraft ein
bestimmter vorgeschriebener Weg erforderlich, wenn
man die Tastenkraft in physiologisch und psycholo-
gisch ertrdglichen Grenzen halten will. Der Weg
betrdgt im allgemeinen 18 mm. Will man aber die
Typenhebelbewegung nur auslésen, ist man an keinen
bestimmten Weg gebunden. Man kénnte
den Tastentiefgang beliebig klein halten,

% Vertikale Hondbewegung b,

haben. Jede Schreiberin kanninfolgedessenden Tasten-
druckvorgang ihrem Anschlagsgefiihl anpassen und
so evtl. schrittweise umlernen. Der Erfolg eines sol-
chen Verfahrens ist jedoch zweifelhaft. In gleicher
Weise ist der Weg sehr fragwiirdig, der von einigen
Berufsschulen im Maschinenschreibunterricht beschrit-
ten wird. Man bildet dort jede Schiilerin in einem

muB aber darauf Riicksicht nehmen, daf3 el RN ’ 3
die Schreiberin ein gewisses Gefihl fir ’! i X P 57 :é
den Anschlag behdlt. Ebenso verhdlt es A, 7/ et &
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Bild 3. Neigungswinkel des Tastenfeldes zur Tischebene

a bei handgetriebenen Schreibmaschinen

b bei elektrischen Schreibmaschinen

Bild 4. Bewegungskurven der linken Hond, Schreiberin C (ldeal-
b) Standard)

Bild 5. Bewegungskurven der linken Hand, Schreiberin B (Mercedes-

. ¢ Elektra)
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verstdndlich, wenn man bedenkt, daB auch [ —d i 7
die Umschaltung und die Zeilenschaltung '4”*{"/ ] : 7 *\ 7
elektromechanisch betétigt werden. Ge-  F ﬂ\/\ ) 7 }/Z.a | =
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Widerspruch zu dieser Feststellung stehen 0 200 800 7000 ms 7200 S

die Klagen der Schreiberinnen iber

schmerzende Fingerspitzen usw. Das st

jedoch eine reine Frage der Anschlagstechnik. Die
Schreiberin hat sich daran gewshnt, die Tasten 18 mm
bei einem kontinuierlich anwachsenden Widerstand
durchzudriicken und spiirt nun beim elektrischen
Schreiben nach etwa 4 mm, die ohne nennenswerte
Gegenkraft zuriickgelegt werden, einen harten
Anschlag. Es ist verstandlich, daB es dann zu Prel-
lungen am Finger kommt, da zuviel unndtige
Kraft fur das Schreiben verwendet wird. Die Schrei-
berin muB umlernen und eine ganz neue Anschlags-
technik annehmen. Die Adler-Werke versuchten, die-
sen Bemiihungen der Schreiberinnen entgegenzu-
kommen, indem sie nicht nur die Tastenkraft, sondern
auch den Tastentiefgang beliebig einstellbar gemacht

gewissen turnusmdBigen Wechse! sowohl an elektri-
schen als auch an handangetriebenen Schreib-
maschinen aus. Beide Maschinenarten verlangen aber
eine grundsdtzlich andere Anschlagstechnik. Der
Unterschied ergibt sich im wesentlichen aus folgen-
den Faktoren:

I. Einem Tastentiefgang von 18 mm bei normalen
Maschinen steht bei elektrischen Maschinen ein
Tastenweg von 3 bis 7 mm gegentiber. (Genormt
sind 5 mm.)

2. Bei elektrischen Maschinen ist auf dem kurzen
Tastenweg kaum eine nennenswerte Arbeit zu
leisten. Die Hand bzw. der Finger braucht langst
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nicht eine so groBe kinetische Energie aufzuneh-
men und demgemd&B keine weit ausholenden
Schwingbewegungen auszufiihren.

3. Wéhrend das Tastenfeld bei handangetriebenen
Schreibmaschinen, bedingt durch den groBen
Tastentiefgang, in einem Winkel von etwa 30°
zur Tischebene ansteigt, verringert sich dieser
Winkel bei elekrischen Schreibmaschinen auf
etwa 15° (Bild 3).

4. Durch die Verringerung der Tastenfeldsteigung
sind die effektiven Abstéinde zwischen den ein-
zelnen Tastenreihen kleiner geworden und zwin-
gen so ebenfalls zu einer Korrektur der gewohnten
Fingerbewegungen. Allerdings ist hier noch die
Frage zu klaren, ob diese Verkiirzung der Wege
nicht evtl. die lockere Fingerhaltung beeintréch-
tigen kann.

0 Vertikale Handbewegung k, 3
' mm| O TTo 4% Z 7 ‘l:.
o oA S
-1 E = T Bild 6
RY
Verlikale Fingerbewegung 1y “é ?:\\::i g I::": : : o der
~~~~~~~~~~ I Zeigefinger - — — — Il Mitfelfinger Schiaibierin E
i IV Ringfinger ~ —— T kleiner Finger (Marcedes-Eloktra)
mm
. =
I PR

AT /A'/ —\

£ J/..J /F-- \ VA Y
”w‘é% T T
SNV &

7 2 PAHEAR 7,
0 200 400 ms 600

123
Tastentiefgang

Um zu untersuchen, wie sich die Schreiberinnen elek-
trischer Schreibmaschinen diesen Bedingungen ange-
paBt haben, wurden mit Hilfe von Zeitlupenauf-
nahmen Analysen der Bewegungsvorgénge durch-
gefiihrt. '

Drei Beispiele sollen die Unterschiede veranschau-
lichen. Es handelt sich um eine handgeschriebene
Ideal-Maschine, die von der durchschnittlichen
Schreiberin C bedient wurde, ferner um eine Merce-
des-Elektra, auf der einmal eine durchschnittliche
Elektraschreiberin B (etwa 8 Monate Elektra-Praxis),
zum anderen eine sehr versierte Elektraschreiberin E
schrieb. In allen Fdallen wurde den Schreiberinnen
der gleiche Text vorgelegt, aus dem hier die Bewe-
gungsverhdltnisse fiir das Wort ,Wasser” dargestellt
sind. Dieses Wort eignete sich deshalb gut zu einer
quantitativen Auswertung, da aus technischen Griin-
den lediglich die Bewegungen der linken Hand
gefilmt wurden und in der Buchstabenfolge ,Wasser"
samtliche Zeichen links angeschlagen werden.

Die Diagramme in den Bildern 4 bis 6 zeigen sowohl
die absoluten Bewegungen der Finger in senkrechter
Richtung, als auch die vertikalen Schwingungen der
Hand um einen errechneten Mittelwert in Abhédngig-
keit von der Zeit. Die eingezeichneten Hoéhenlagen
der Tastenreihen 1, 2, 3 (nur fiir Buchstabentasten)
bieten einen MaBstab fiir die zuriickgelegten Finger-
wege. Beim Zeigefinger (Il) konnte die Bewegungs-
kurve nicht vollsténdig verfolgt werden, weil in den
meisten Fdllen der Finger von den in Richtung der
Kamera davorliegenden Fingern verdeckt wurden.

Schreiberin C (Bild 4) benétigt fiir einen Anschlag
(gerechnet vom Beginn bis zum Ende des Tasten-
hubs)  durchschnittlich 155  Millisekunden  (ms).
Schreiberin B ist mit einem Mittelwert von 145 ms
hinsichtlich der Schreibleistung etwa gleichwertig.
Aus den relativ langen Tastzeiten kann man folgern,
daB der Kraftaufwand von Schreiberin B noch unnétig
hoch liegt, d. h., sie konnte sich den leichten
Anschlagsverhdltnissen noch nicht vollauf anpassen.
Wie Bild 6 zeigt, erreicht Schreiberin E eine Steige-
rung der Schreibgeschwindigkeit um etwa 100 % im
Vergleich zu den anderen. Die auftretenden Tast-
zeiten liegen dabei durchschnittlich bei 52 ms. Da
ein kleinerer Kraftaufwand eine schnellere Umkeh-
rung der Fingerbewegungen zuldBt, kann hier auf
eine 6konomische Arbeitsweise geschlossen werden.

In den Fingerwegen zeigt sich ebenfalls ein groBer
Unterschied zwischen den einzelnen Beispielen. Wah-
rend Schreiberin C weitausholende Schwingbewe-
gungen ausfithren muB, erkennt man in Bild 5 eine
relativ ruhige Fingerhaltung. In Bild 6 ist die Ampli-
tude ebenfalls sehr klein, die Schwingfrequenz aller-
dings infolge der hé&heren Schreibgeschwindigkeit
aréBer. Das driickt sich auch in den Bewegungs-
kurven der Hand aus: In Bild 4 liegt die mittlere
Amplitude der Handbewegungen bei etwa 22 mm
(schraffierter Bereich), in Bild 5 bei 16 mm und sinkt
in Bild 6 auf 12 mm herab. Die Schreiberin E kommt
also dem Ideal einer tiber dem Tastenfeld schweben-
den Hand um vieles néher.

Diese Beispiele sollen geniigen, um die qualitativen
und quantitativen Unterschiede des Anschlagablaufes
anzudeuten, so wie sie sich bei der Gegeniiberstel-
lung von Handantrieb und elektrischem Antrieb
ergeben.
NTB 250

(Fortsetzung folgt in Heft 3)
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Bild 6. Buchungsablauf. Die Einze
auf der Lénderkarte verdichtet.
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Bild 7. Die Journalabsummierung erfolgt zundchst als Zwischensummen vollautomatisch in der 2. Einstellung mit 2 Nullkontrollen

3. Arbeitsablauf
A. Ausfiillender Auftragskartei

Die wichtigste Voraussetzung fiir die Buchungsarbeit
ist das ordnungsgeméBe Ausfiillen der Auftragskartei.
.lhre Aussagekraft ist fiir das Format DIN A 5 sehr
vielseitig: Soll und Ist; Stiick nach Modellen; Wert
nach DM, fremder Wéhrung und Rubel pro Teilliefe-
rung und als Fortschreibung seit Jahresbeginn
(Bild 5).

Die maschinelle Buchung der Werte erfolgt in TDM
mit 2 Dezimalstellen, weil die Aufgabenstellung die
Zahlenermittlung mit einer Genauigkeit von TDM
mit 1 Dezimalstelle vorschreibt. Dies ist fiir die Inter-
punktion der Maschine giinstig. Die Zahlen werden
bis 2 Stellen nach dem Gliederungspunkt der Tausen-
derstelle ohne Beachtung irgendwelcher Auf- oder
Abrundung abgelesen (1234 567,89). Das Buchen der

Werte mit 2 Dezimalstellen gewdhrleistet stets vollige
Genauigkeit des Endergebnisses in TDM mit einer
Dezimalstelle.

Gebucht werden vom Soll (= Auftragszugang) je Teil-
lieferung: Stiick und Wert. Gleichzeitig mit der Wert-
buchung erfolgt die Speicherung nach monatlichen
Sollterminen  durch Wabhlregister. Die Register-
bezeichnung driickt gleich den Monat aus (01-12), der
dadurch  ohne Umschliisselung abgelesen werden
kann.

Die Soll-Termine werden innerhalb eines Journals
gespeichert (Verkaufsgebiet je Planposition). lhre Ent-
leerung erfolgt auf separate Summenblatter.

B.NormalerBuchungsablauf

Im linken Teil der geteilten Walze erfolgen auf die
Papierrolle die Einzelbuchungen, wobei eine Verdich-

tung von 6 Zahlengruppen innerhalb eines Landes
je Planposition erfolgt (Bild 6). Die verdichteten Zah-
len werden dann automatisch auf die Lénderkarte als
Monatsbuchung iibertragen. Entsprechend der Auf-
gabenstellung werden die einzelnen Planpositionen
auf separate Journale gebucht. AuBerdem erfolgt noch
Journalteilung nach den Verkaufsgebieten (Eigen-
geschéfte, sozialistische Lander, Europa, Amerika, son-
stiges Ubersee). Die Zahlen fiir Innerdeutscher Han-
del werden als separates Land erfaBt und nach der
Zwischensummierung dem Journal Europa zugefiigt.
Der Binnenhandel und das Exportlager werden eben-
falls auf separate Karten gebucht und den Zahlenver-
dichtungen ,Export" bzw. ,Absatz Gesamt" einbe-
zogen.

Im einzelnen werden auf dem Streifen nacheinander
gebucht:

a) die Landernummer vierstellig, die der Schliissel-
nummer des AuBenhandels angepaBt wurde;

b) die im Berichtsmonat eingegangenen Auftrage in
monatlichen Teillieferungen nach Stiick und Wer-
ten;

c) die im Berichtsmonat fallig gewordenen Teilliefe-
rungen wertmd&Big. Dieser Wert ist zur Errechnung
des ,Liefersoll bis Berichtszeitraum" nétig; die Ge-
geniiberstellung mit den Auslieferungen ergibt als
Saldo ,Vorlieferung” oder ,Lieferriickstand";

d) die Auslieferungen im Berichtsmonat nach Stiick
und Werten.

Nach der letzten Einzelbuchung auf der Papierrolle
druckt unter den letzten Posten automatisch das Bu-
chungsdatum. Auf die im rechten Walzenteil vorge-
steckte Landerkarte wird ebenfalls automatisch die
Landernummer und die Gesamtmonatsbewegung ge-

bucht (Bild 6).

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 1 - 1959

~cn—

Es werden nur noch die Salden des Vormonats von
der vorherigen Buchungszeile der Lénderkarte ab-
gelesen und eingetastet. Die Maschine wirft dann
auf der Landerkarte automatisch die Gesamtzahlen
der quergerechneten 5 Begriffe als Fortschreibung bis
Ende des Berichtsmonats aus. Weiterhin erfolgt eben-
falls automatisch auf dem Journal die Differenzierung
der fortgeschriebenen Gesamtzahlen nach Auftrags-
bestand (Stiick und Wert), Vorlieferung oder Riick-
stand. Werden Riickstdnde ausgewiesen, dann druckt
daneben nochmals die Léandernummer mit ab, weil
diese Werte im einzelnen zu analysieren und zu be-
griinden sind.

Gleichzeitig mit der Querrechnung und Saldierung von
6 Zahlengruppen erfolgt die automatische Speiche-
rung der Zahlen in 11 Spalten und damit die Verdich-
tung der Lénderbuchungen zu Journalsummen.

C.JournalabschluB

Nach dem Buchen aller Monatsbewegungen inner-
halb eines Verkaufsgebietes erfolgt die Abstimmung
der gespeicherten Zahlen je Journal in der 2. Grund-
einstellung vollautomatisch als Zwischensummierung.
Dazu wird im Tastenfeld nur ein Hebel verstellt und
die Motortaste betatigt. Die Programmierung der
Maschinenansteuerung enthédlt 2 Kreuzproben mit
Nullkontrollen.

Es kdnnen nach Rickschalten auf die 1. Einstellung der
Steuerbriicke noch Ergdnzungen, Berichtigungen und
Umbuchungen erfolgen. Nach einwandfreier Vorab-
stimmung erfolgt die Entleerung der Speicherwerke
auf dem Journal (Bild 7). Es werden gespeichert:

a) Auslieferungen im Monat nach Stiick und Werten;
b) Gesamtauslieferungen nach Stiick und Werten;

c) Gesamtauftrdge nach Stiick und Werten;

d) Auftrags-Soll bis Berichtsmonat nach Werten;

e) Auftragsbestand nach Stiick und Werten;

f) Vorlieferungen nach Werten;

g) Riickstéinde nach Werten.

Die durch Wahlregister nach Monaten gespeicherten
Auftragszugédnge werden als Zwischensummen auf
dem Summenblatt (Bild 4) vertikal abgedruckt. Vor Be-
ginn des Buchungsabschnittes wurde auf dem gleichen
Blatt die Leerkontrolle in dem vorgesehenen Feld
durch Summenabdruck vorgenommen. Als Vortrage
werden dann die Betrdge des Summenblatts vom Vor-
monat dazugetastet und die fortgeschriebenen Werte
durch Summenabdruck der Speicherwerke niederge-
schrieben. Dabei erfolgt gleichzeitig die Sammlung
und der Abdruck aller Monate zur Gesamtsumme.
Nach Buchen aller Unterlagen und AbschluB aller
Journale wird die Steuerbriicke gewechselt. Die Sum-
men der JournalabschluBbuchungen werden zur bes-
seren Ubersicht auf die Journalsummenkarten (Bild 3)
tbertragen. Dazu gehéren auch die Gesamtwerte der
Auftragszugdnge im Berichtsmonat aus den Summen-
bicttern (Bild 4). Zur Kontrolle des richtigen Uber-
trages der Zahlen sind auch bei dieser Steuerung
zwei Nullkontrollen einbezogen worden.

Purch gleichzeitige Speicherung der Zahlen beim
Ubertragen erfolgt die Verdichtung der Journalsum-
men zu den Positionen ,Export-Fremdgeschafte”,
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JExport-Gesamt®, ,Absatz-Gesamt”. Da die Absatz-
vertréige ebenfalls nach Planpositionen getrennt ab-
geschlossen werden, bilden diese Sammelkarten
gleichzeitig die Unterlage fiir die Absatzvertrags-Ab-
rechnung.

D. Stornobuchungen

Bei Auftragsénderungen ist die Berichtigung des Zah-
lenwerkes einfach. Auf dem Papierstreifen werden die
urspriinglichen Zahlen nochmals eingetastet, die glei-
chen Speicherwerke angewdhlt, jedoch die automati-
sche Ansteuerung durch die Generalumkehrtaste ins
Gegenteil umgekehrt. Wéhrend sonst die Speicherung
der Werte erfolgt, werden sie jetzt abgezogen. An-
schlieBend kénnen dann die richtigen Zahlen gebucht
werden.

Die gleiche Form der Stornierung wird auch bei Bu-
chungsfehlern angewandt. Die falsch eingetasteten
Zahlen werden in der gleichen Spalte durch GU-Taste
geléscht und die richtigen Werte neu eingetastet.

4. Kontrollméglichkeiten

Die maschinelle Abrechnung bietet gegeniiber dem
manuellen Verfahren eine Anzahl Kontrollméglich-
keiten im Buchungsablauf. Die technischen Méglich-
keiten der Buchungsmaschine werden natiirlich zur
Erleichterung der Bedienung, zur Fehlerfeldbegren-
zung und zum guten Ablesen der gebuchten Zahlen
voll ausgenutzt. AuBerdem wurden auch bei der For-
mulargestaltung und bei der Belegkennzeichnung
Kontrollfunktionen zur Fehlereinschrankung beriick-
sichtigt:

a) Die Belege und Buchungsformulare sind durch far-
bige Kopfstreifen nach Planpositionen gekennzeich-
net. Das Buchen erfolgt nach Planpositionen ge-
trennt auf separate Journale. Deshalb werden z. B.
auf Landerkarten mit blauem Kopfstreifen nur
Daten von Auftragskarten mit blauem Kopfstreifen
gebucht. Ein falsch zusortierter Beleg wird leicht
erkannt, weil dann z. B. eine Karte mit rotem oder
griilnem Streifen zwischen den blauen Belegen
steckt. Die Summenblatter und auch die Journal-
summenkarten tragen die gleichen farbigen Kenn-
zeichen.

b) Als Nachweis der erfolgten Buchung werden die
~ Auftragskarten pro Zeile mit einem Stempelab-
druck ,B“ gekennzeichnet. Nach der Buchungskon-
trolle durch eine andere Kraft wird in der Spalte
Plankontrolle der Beleg mit einem ,K" oder mit
dem Datum gestempelt. Die im Berichtszeitraum
aufzunehmenden Posten sind dadurch leicht ab-
zulesen.

¢y Alle Stiickzahlen und Werte der Auslieferungen
werden rot abgedruckt, ebenfalls Riickstande. Da-
durch entsteht eine deutliche Unterscheidung
gegeniiber den anderen Zahlenkolonnen, obwohl
mit Riicksicht auf die Gestaltung méglichst kleiner
Formularformate (DIN A 4) die Posten dicht neben-
einanderdrucken.

d) Beim Speichern der Auftragszugénge nach Mona-
ten des Liefersolls durch Wahlregister arbeitet die
Maschine nicht weiter, wenn die Wahl einer Re-
gistertaste vergessen wurde.
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e) Die Buchungsmaschine bucht real. Jede Minder-
lieferung gegeniiber dem Auftragssoll wird als
Riickstand in Rotdruck ausgewiesen. Die Riick-
stinde miissen fiir die Berichterstattung einzeln
analysiert werden. Zur besseren Ubersicht wird
deshalb neben dem Betrag nochmals automatisch
die Landernummer abgedruckt.

f) Bei der Journalabstimmung wird von der Maschine
automatisch die richtige Zahlenverarbeitung tber-
priift. Die Speicherwerk-Zwischensummen ergeben
in der Kontrollsteuerung zwei Nullkontrollen
(Bild 7). Wenn nach der Niederschrift der gespei-
cherten Betrdge auf ‘dem Journal zwei Nullen ab-
drucken, dann ist die Gewdhr gegeben, daB die
Buchungen und eventuelle Berichtigungen ein-
wandfrei ausgefiihrt wurden und auch die Ma-
schine richtig gerechnet hat. Erscheinen jedoch an
einer oder beiden Stellen Zahlen, dann kann der
Fehler berichtigt werden, ohne das gesamte Zah-
lenwerk neu vortragen zu mussen.

Vor Buchungsbeginn wird die Leerkontrolle der
Zdhlwerke ausgefiihrt. Die Programmierung der
Steuerbriicke erméglicht diesen Arbeitsgang voll-
automatisch.

g) Nach dem JournalabschluB besteht noch die Maég-
lichkeit, die wichtigste Kennziffer ,Gesamtauftrags-
wert" abzustimmen. Es muB die Gesamtzahl der
Auftragszugdnge auf dem Summenblatt (Bild 4)
mit der Speicherwerkssumme ,Gesamtauftrége”
beim JournalabschluB (Bild 7) tibereinstimmen.

5. Aussagekraft

- Die Aussagekraft der maschinell gebuchten Auftrags-

und Auslieferungsabrechnung ist sehr vielseitig. Im
einzelnen kdénnen den Unterlagen entnommen wer-
den:

a) Die Entwicklung der Auftrége und ihrer Ausliefe-
rungen monatlich und fortgeschrieben seit Jahres-
beginn in Stiick und Wert pro Land (oder Abneh-
mer) je Planposition (Erzeugnisgruppe).

b) Die Entwicklung der Auftrége und ihrer Ausliefe-
rungen monatlich und fortgeschrieben seit Jahres-
beginn in Stiick und Wert pro Absatzgebiet mit
Nachweis des restlichen Auftragsbestandes, der
Vorlieferungen und evtl. der Riickstdnde.

c) Auftragsauslastung nach Monaten fiir jede Plan-
position, getrennt nach Absatzgebieten (Bild 4).

d) Die Ubersichtlichkeit der Lénderkartei wird durch
das tibliche Format DIN A 4 (Bild 2) gewdhrleistet,
wobei jede Karte die Buchungen fiir 2 Jahre auf-
nimmt. Sie dienen deshalb gleichzeitig als Pla-
nungsunterlage fiir das ndchste Jahr.

Die Journalsummenkarten (Bild 3) dienen als Zu-
sammenfassung der L&nderkarten zu Verkaufs-
gebieten (Europa, Amerika usw.) und auch zur wei-
teren Verdichtung zu den Kennziffern Export-
Fremdgeschafte, Export-Gesamt, Absatz-Gesamt.

Fiir das Meldewesen erfolgt dann die Verdich-
tung der Planpositionskarten pro Land zur Lander-
summe oder pro Verkaufsgebiet zur Summe des Ver-
kaufsgebietes. Gleichfalls werden die Quartalssummen

14

aus den Summenbldattern (Bild 4) der Planpositionen
verdichtet.

Die Vorteile der maschinellen Abrech-
n un g gegeniiber-dem manuellen Verfahren sind viel-
seitig. Die libersichtliche Form der aufbereiteten Zah-
len auf DIN-A-4-Karten wurde schon erwéhnt, eben-
falls der Vorteil des Rotdruckes bei Auslieferungen
und Riicksténden. Dazu kommt sauberer Abdruck und
gute Lesbarkeit der Maschinenschrift. Eine wesentliche
Verminderung der Fehlerquellen ergibt sich aus der
gleichzeitigen horizontal-vertikalen Verrechnung der
einmal eingegebenen Zahlen.

Der groBe Vorteil der maschinellen Abrechnung durch
die Méglichkeit, automatische Kontrollsteuerungen ein-
zubeziehen, wurde ebenfalls erwéhnt. Die Fehlerfelder
werden abgegrenzt und eventuelle Differenzen recht-
zeitig erkannt. Einer der wichtigsten Griinde fur die
Maschinenbuchung ist natiirlich die Zeiteinsparung
agegeniiber dem manuellen Verfahren. Diese Ein-
sparungen sind aber relativ zu betrachten, weil die
Buchungszeiten von einigen Faktoren abhéngen, die
in den Betrieben durchaus unterschiedlich sind. Neben
der Qualifikation der Buchungskraft und den r&um-
lichen Verhdltnissen, wie Licht, Liiftung, Larm, Stérun-
gen usw., sind die ordnungsgemd&B und vollsténdig
ausgefiillten Belege dabei eine der wichtigsten Vor-

aussetzungen.
NTB 244

Fiir den Jahrgang 1958 unserer Zeitschrift

kénnen

EINBANDDECKEN

in Ganzleinen zum Preise von 2,50 DM
je Stiick schon jetzt bestellt werden. Aus-

lieferung etwa im Februar 1959.
Von der Zeitschrift ist der

JAHRGANG 1958 gebunden

zum Preise von 28,50 DM lieferbar.

Vorbestellungen auf Einbanddecken und
gebundene Jahrgédnge nehmen jede Buch-

‘handlung oder der Verlag entgegen.

VEB VERLAG TECHNIK
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Kundendienst zugleich Beratungsdienst

B. SZAMER, Zella-Mehlis (Thiiringen)

Eine fachlich hochwertige Betreuung der Benutzer
von Biiromaschinen durch den Kundendienst der Her-
stellerwerke ist eine unabdingbare Notwendigkeit
und die Voraussetzung fiir den guten Ruf eines Er-
zeugnisses. Je hoher das Niveau eines Kunden-
dienstes liegt, desto umfassender wird seine Wirk-
samkeit sein. Diese darf sich nicht nur darin
erschépfen, daB eine neue Maschine in einwand-
freiem Zustand dem Kunden iibergeben wurde oder
daB auftretende Mdngel abgestellt werden, sondern
es kommt auch darauf an, daB in organisatorischen
Fragen eine entsprechende Beratung erfolgt. Diese
Beratung ist eine besonders zu beachtende Funktion
in der Folge der dem Kundendienst eines Betriebes
zugewiesenen Obliegenheiten. Hier kann nur der Or-
ganisator bzw. der Fachsperzialist ein reiches Betditi-
gungsfeld finden, denn bei aufmerksamer und kriti-
scher Beobachtung muB erkannt werden, daB eine seit
langem bestehende Liicke zu schlieBen ist. Mit dem
Begriff Organisator wird né&mlich ausschlieBlich der
Blick auf die Buchungsmaschine gelenkt und die
auBerordentlich vielseitige Anwendbarkeit einer Vier-
speziesmaschine, insbesondere eines Rechenautoma-
ten, dariiber vergessen.

Das weitaus wichtigste mechanische Hilfsmittel fiir
genaues Rechnen ist aber die Rechenmaschine, die
nicht nur in allen technischen und kaufmé&nnischen Be-
reichen unentbehrlich geworden ist, sondern zum Bei-
spiel auch im Vermessungswesen allgemein Eingang
agefunden hat und hier eine rasche und sichere Erledi-
gung schwierigster Rechnungen gewdhrleistet, von
den weitgreifenden Bereichen der Wissenschaften
ganz zu schweigen. Wohl gelten fiir das gendherte
Rechnen als wichtige Hilfsmittel seit langem die Loga-
rithmentafeln, auch graphische Methoden bieten
groBe Erleichterungen, und nicht zuletzt ist der loga-
rithmische Rechenschieber ein viel gebrauchtes mecha-
nisches Rechenhilfsmittel fiir das gendherte Rechnen,
besonders im Vermessungswesen beim Koordinaten-
ausgleich mit Vorteil verwendet. Jedoch, wie bereits
gesagt, spielt die Rechenmaschine gerade auf diesem
Fachgebiet eine hervorragende Rolle, und auf Grund
dieser Tatsache soll durch die folgenden Ausfiihrun-
gen die Aufmerksamkeit des Fachgebietes ,Rechen-

maschine” hierauf gelenkt und Anregung geboten
werden,

Diesen ungewshnlichen Rechenstoff gilt es zu studie-
ren, um beim Aufstellen einer Maschine mit einer fach-
gerechten Instruktion dienen zu kénnen. Dies bedeu-
tet, daB man in der Terminologie des Kunden in
einem gewissen MaBe bewandert sein muB. Es geniigt
hier nicht mehr, landléufige Beispiele zu zeigen, z. B.
wie man die prozentuale Umsatzsteigerung bzw. den
Umsqtzrijckgang oder wie man Zinsen errechnen, wie
flott und sicher eine prozentuale Verteilungsrechnung
c!urchgef'uhrt werden kann, daB iberhaupt Kalkula-
t'l‘onsuufgdben der verschiedensten Art sich miihelos
16sen lassen, daB Massenberechnungen spielend
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einfach und sogar umsténdlichste Tilgungspléne iiber-
raschend schnell zu bewdltigen sind. Um die Bewun-
derung eines Interessenten und Kunden iiber soviel
Mannigfaltigkeit zu steigern, kann noch das Lésen von
Quadratwurzeln bewiesen oder die verbliiffende Wir-
kung der Neunerbriicke offenbart werden. Hier muB,
um MiBverstdndnissen vorzubeugen, sogleich folgen-
der besonderer Hinweis eingefiihrt werden:

Man hiite sich, mit zu vielen Beispielen auf einmal
aufzuwarten, vor allem aber davor, durch komplizierte
Aufgaben etwa nur imponieren zu wollen. Je ein-
facher, d. h. versténdlicher vorgefiihrt wird, desto ein-
dringlicher, tiberzeugender und somit besser ist der
Erfolg. Es gilt, das Fachgebiet des Kunden vornehm-
lich im Auge zu behalten. Man kann trotzdem das
eine oder andere ungewéhnliche zusdtzliche Beispiel
bieten, um die hohe Leistungsfdhigkeit einer Rechen-
maschine zu unterstreichen.

7~ 7
> >
Gk 4
a8 | |
Bild 1 & L)
UngleichmdBiges 16871 I r

Fiinfeck mit
Koordinaten

\
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e e — ¥

Y5 % Y% /A
M0 9329 10403 11578 18386

Die nun folgenden Ausfiihrungen sollen besonders
charakteristische Hinweise fiir das Vermessungsrech-
nen geben, um die mathematischen Zusammenhdnge
besser erkennen zu kénnen. Das soll in allgemeinver-
stéindlicher Weise geschehen, und zwar soll mit der am
hdufigsten im Vermessungswesen vorkommenden
Rechenaufgabe eingeleitet werden.

Flcicheninhaltsberechnung aus rechtwinkligen
Koordinaten

Beispiel:

2F =n(Yn+1—yn—1)

Punkt yn Xn
1 101,03 295,40
2 115,18 242,58
3 183,88 117,95
4 97,29 38,25
5 34,20 168,11
1 101,03 295,40
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AR R I e S T S T o R o 7 0T 30 30 ST S PP, S N oo B R PN 10 S, Vo7 . W ST

GGy

et

N, s AN 4 e A, (R T

7

Rationelle Lohn- und Gehaltsabrechnungen

BRI A0 i

sowie Inventurauswertungen k&nnen
auf dem ASTRA Saldierautomaten
Klasse 113 rentabel ausgefiihrt werden.

Dariiber hinaus kann die Maschine

jederzeit als normale Saldiermaschine
fir alle Additions-, Subtraktions- und
Multiplikationsarbeiten im Biiro ein-

gesetzt werden.

ASTR A

VEB BUCHUNGSMASCHINENWERK KARL-MARX-STADT

Bild 2. Erlduterung zur 1
Trapez-Formel

Einige grundlegende
mathematische und auch
vermessungstechnische

Kenntnisse sind aller-

a

dings Voraussetzung.

a;

Die in Bild 1 gezeigte
Figur soll den rechneri-
schen Ablauf besser ver-
stdndlich  machen. Es
gilt, den Flacheninhalt
des durch die Punkte 1
bis 5 begrenzten Poly-

gons zu errechnen. Die

b

Trapez ~Jnhalt =
Koordi- raﬂé;jfaz :

Berechnung erfolgt aus
rechtwinkligen

naten. 2

Was sind Koordinaten?

Stellen wir uns zwei in einer Ebene liegende, aufein-
ander senkrecht stehende Linien, die also ein Kreuz
bilden, vor, die in ihrer Lage und ihrem Verlauf ge-
nau bekannt sind. Jeder beliebige Punkt in dieser
Ebene steht nun mit den beiden Linien insofern in be-
stimmter Beziehung, als sein senkrechter Abstand von
ihnen festliegt. Diese senkrechten Abstdnde, die die
Lage des Punktes in einem rechtwinkligen Achsenkreuz
oder Koordinatensystem eindeutig bestimmen, nennt
man Koordinaten. Das Achsenkreuz ist gebildet durch
die x-Achse und die y-Achse. Beide Achsen stehen
aufeinander senkrecht (Bild 1).

Es sind weiter zu unterscheiden die x-Koordinaten und
die y-Koordinaten. Die x-Koordinaten, auch Abszissen
genannt, sind die Schnittpunkte der x-Achse mit den
in der Figur gezogenen Senkrechten, die von jedem
einzelnen Punkt des Polygons auf die Achse gefdllt
wurden, und zwar sind es, wertmdBig betrachtet, die
MaBe der Strecke ,Schnittpunkt bis Nullpunkt des
Achsenkreuzes”. Der Nullpunkt des Achsenkreuzes ist
der Schnittpunkt der beiden Achsen. Die x-Koordinate
des Punktes 1 betrdgt nach Bild 1 295,40 m. Ebenso
sind die y-Koordinaten, auch Ordinaten genannt, die
Schnitipunkte der Senkrechten mit der y-Achse. Die
Koordinate y des Punktes 1 betrdagt nach Bild 1
101,03 m.

In der gleichen Weise sind die Koordinaten der iibri-
gen Punkte sofort zu erkennen. Diese Koordinaten-
werte sind durch Messung bekannt und ergeben durch
Rechnung den gesuchten Flécheninhalt. Diese Berech-
nung erfolgt in der Weise, daB man die in der Figur
sichtbaren Fléchen (Bild 1) zundchst in einzelne Tra-
peze zerlegt, deren Inhalt sich verhéltnismaBig ein-
fach nach einer Formel bestimmen 1aBt, und deren
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Summe oder Differenz den gesuchten Flacheninhalt
ergibt.

Beziiglich des in Bild 1 gezeigten Achsenkreuzes wdre
zu beachten, daB die Geometer aus alter Gewohnheit
die x-Achse vertikal und die y-Achse horizontal legen,
im Gegensatz zu den Mathematikern. Dies ist wahr-
scheinlich darauf zuriickzuftihren, daB es immer in der
Geodasie iiblich war, die x-Achse mit den Meridianen
auf der Erdkugel zusammenzulegen, und diese sind
ouf den Landkarten nach Norden orientiert.

Unter Beriicksichtigung der Senkrechten auf die
y-Achse und der von diesen mitbegrenzten Fléchen
bis zur y-Achse zeigt Bild 1 zundchst 3 groBe Trapeze
I, IV, V. Ferner sind 2 Trapeze, | und Il. durch Schraf-
fur kenntlich gemacht. Man kénnte also diese 5 Tra-
peze, deren MaBe durch Messung festgelegt sind,
berechnen.

Wenn man nun zundchst den Gesamtinhalt der 3 gro-
Ben Trapeze I, IV und V errechnen wiirde und hinter-
her den Gesamtinhalt der 2 kleineren Trapeze | und Ii,
so kdnnte man den Inhalt der Trapeze 1 + 2 von dem
Gesamtinhalt der Trapeze Ill, IV und V abziehen. Hier-
durch wére der Inhalt unserer Figur ermittelt. Die wei-
terhin gezeigte Berechnung basiert auch tatséchlich auf
der Trapezformel, sie wird nur weniger umstdndlich
a +a
durchgefiihrt. Der Sinn der Trapezformc:ly2 - bist
aus Bild 2 zu erkennen. Das hierin gezeigte Trapez
mit den Hilfslinien ist eine Wiederholung des Trape-
zes Il aus Bild 1.

Setzen wir nun die Werte derselben in Buchstaben
und zusammengehérig in Klammern, analog der Tra-
pezformel, ein, dann erhalten wir die folgenden Rei-
hen, nach den einzelnen Trapezen geordnet.

Trapez Il (-+) Trapez IV ()
X1~ Xs) - (Y1 —Ys) +(x2+x1) - (Ya—y1)
Trapez V () Trapez | (—)
+ (Xa +x2) - (ya—Vy2) — (x4 - Xs) - (ya— Ys)
Trapez Il (—)
— (X3 - x4) - (Y3 —Va)
Um zu einer Vereinfachung dieser Berechnung zu
kommen, kénnen alle zuvor ermittelten Klammern aus-
multipliziert werden. Die nunmehr verbleibenden
Werte, wieder durch Klammern zusammengefaBt, er-

geben die Berechnung nach der GauBschen Flachen-
formel.

X1 - (Y2 — ys) 4+ xe (y3+ — v1)
295,40 - (115,18 — 34,20) -}- 242,58 - (183,88 — 101,03)
4+ X3 (v — y2) -+ xa (ys — vya)
117,95 - (97,29 — 115,18) -1 3825 . (34,20 — 183,88)
Loxs - 1 — va)

168,11 - (101,03 —97,29)

Erst jetzt setzt das Rechnen mit der Maschine ein.
Warum trotzdem so ausfiihrlich erklart wurde, wie es
zu der GauBschen Flachenformel gekommen ist, ge-
schah deshalb, um den Bezeichnungen auf den Ka-
tasterformularen das Geheimnisvolle zu nehmen und
damit dem Organisator eine gréBere Sicherheit zu
geben, wenn er derartige Rechnungen bei dieser Be-
nutzergruppe zeigen soll. Bei den Katasterformularen
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dieses erfahrenen Kontrolleurs an der
Kolibri-Taktstrafje gilt der Einstellung
der Umschaltung und des Hohenan-
zeigers, was zur Erzielung des schonen
und gestochen scharfen Kolibri-Schrift-
bildes wesentlich beitrégt.
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\ Mit aul Reise gehen

und auch sonst iiberall
dabei sein, das ist fir
dieses GROMA-Modell
charakteristisch. In Ge-
wicht und Abmessungen
klein - aber grof in ihren
Leistungen, denn sie
verfiigt aber die wich-
tigsten  Eigenschalften
einer Normalmaschine.

\
“ s \ G R@KAA @

Die Kleinschreibma-
schine, von der man viel
verlangen kann. Neben
allen modernen Kon-
struktionsmerkmalen be-
sitzt  sie  Segmentum-
schaltung und gestattet
eine Auswechslung von
2 Wagen in 24 und 32cm
Walzenbreite

Beide Modelle verfiigen iiber 44 Tasten mit 88 Schriftzeichen.

VEB GROMA BUROMASCHINEN MARKERSDORF
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sind die Werte x und y der Punkte unseres Polygons
wie in Bild 1 zu lesen. Das Formular zeigt weiter als
letzte Reihe eine Wiederholung der Werte des Punk-
tes 1. Diese MaBnahme ist nétig, um nach dem Ver-
fahren rechnen zu kénnen, nach dem bisher fast {iber-
all bei den Vermessungsbehérden gerechnet wird,
und zwar mit Riicksicht auf die weit verbreiteten Ma-
schinen des Sprossenrad-Prinzips. Dieses Verfahren
soll jetzt beschrieben werden und wird nach seinem
Urheber als das Ellingsche Verfahren bezeichnet. Es
ist nichts anderes als eine Methode, die Berechnung
nach der GauBschen Flachenformel durchzufiithren
(Bild 3). Der Weg, den diese Art der Berechnung
nimmt, ist folgender

Der erste y-Wert 101,03 wird in das Umdrehungszdhl-
werk fiir sich allein eingebracht. Dann wird der zweite
x-Wert, also 242,58, im Einstellwerk eingesetzt. Hier-
nach wird der erste y-Wert 101,03 im Umdrehungs-
z&hlwerk durch Betdtigung der Summentaste auf den
dritten y-Wert 183,88 veréndert. Dadurch erfolgt die
Ausrechnung der zweiten Klammer aus der Berech-
nung nach der GauBschen Fléchenformel, némlich
Xy (y; — y,). Das heiBt, im Umdrehungszédhlwerk wurde
die Differenz y, —y, gebildet und mit dieser der Wert
x, multipliziert. In dieser Reihenfolge ist bis zum End-
resultat zu verfahren.

20540 =10

258 (1A gy 3, schema des
Verfahrens nach Elling
s |4

wes |2

76811 | SchluB.

2500 g

Wenn man den soeben beschriebenen Ellingschen
Weg auf dem Formular betrachtet, dann kann man
sich des Eindrucks nicht erwehren, daB eine groBe
Aufmerksamkeit vom Rechner gefordert wird, um den
sprungweisen Verlauf sowohl rechts in der Spalte x
als auch links in der Spalte y und dazu das Lesen
riickwérts und vorwdrts zu tiberwachen. Dieser gewisse
Mangel wird erleichtert durch Zuhilfenahme einer so-
genannten Maske. Legt man diese Maske vorschrifts-
mdBig auf das Formular, und zwar so, daB das erste x
verdeckt und das zweite x sichtbar bleibt, dann sind
auch die mit diesem x-Wert zu multiplizierenden
x-Werte links daneben fiir sich zu lesen und die nicht
nétigen y-Werte und x-Werte bleiben verdeckt (Bild 4).
Dieser Weg ist der kiirzeste an sich und kann heutzu-
tage durch elektrisch angetriebene Maschinen (Halb-
automaten) noch wesentlich erleichtert werden.

Wollte man mit Vollautomaten nach dieser Methode,
also ohne sie zu verdndern, rechnen, so wiirde die
Arbeit 10 Multiplikationen und 15 Einstellungen er-
fordern, ferner — und das wdre besonders unprak-
tisch an diesem Weg — eine dauernde Uberwachung
(der Umschaltung) von plus und minus nétig sein.

Da aber die Einzelergebnisse nicht interessieren (sie
stellen ja nur mathematisch verkiirzte Werte der ur-
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spriinglich gedachten Trapezinhalte dar), sondern
allein das Endergebnis, das den doppelten Fléchen-
inhalt des gesuchten Vielecks darstellt, kann die
Reihenfolge der Einzelrechnungen ohne Schaden eine
ondere sein, wenn nur aile beriicksichtigt werden,
das Ergebnis muB dasselbe sein. Infolgedessen l&Bt

[0z ]

Bild 4, Maske fiir das
Verfahren nach Elling

sich am glinstigsten in der Weise auf Vollautomaten
arbeiten, indem man die Multiplikation nach plus und
minus sortiert. Hierfiir wurde ein einfaches Verfahren
gefunden. Dieses ist zahlenmdBig wie folgt dar-
gestellt:

+ 295,40 X 115,18
+ 242,58 X 183,88
=+ 117,95, X 197,29
+ 3825 X 34,20
+ 168,11 X 101,03
— 101,03 X 242,58
— 115,18 X 117,95
— 183,88 X 38,25
— 97,29 X 168,11
— 34,20 X 295,40

= 36812,5909 m?

Dieser neue Weg verlangt allerdings 10 Multiplika-
tionen und 20 Einstellungen; es wird aber das dau-
ernde Umschalten vermieden, und auch das Lesen der
y-Werte vorwérts und riickwérts fallt fort. Wenn auch
einem Benutzer einer Sprossenradmaschine diese
Uberlegung zundchst fremd erscheinen wird, so sieht er
ihren Vorzug bald ein. Als Ergebnis der hier beschrie-

benen Rechnung folgt: 2 F = zweifacher Fléchen-
inhalt = 36812,5909 m? = 3,6812 ha
3,68
F=i2—12 =1,84 ha

Durch dieses Halbieren des in der Maschine gewon-
nenen Ergebnisses ist der Wert 2 unter dem Bruch-
strich der Trapezformel beriicksichtigt worden.

Die Tatsache, daB mittels der zuletzt nachgewiesenen,
fur Vollautomaten besonders geeigneten Methode
eine bedeutende Entlastung fiir den Rechner geboten
wird, ist nicht zu unterschatzen.

Insbesondere ist das Verfahren tiberall da sehr an-
gebracht, und somit von bedeutendem Nutzen, wo fiir
solche mehr oder weniger mechanischen Rechen-
arbeiten Hilfskréfte eingesetzt werden kénnen.

NTB 235
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Anwendungsbeispiele fiir die Infrarot-Technik
im VEB Biiromaschinenwerk $emmerda (Rheinmetall)

Dipl.-Ing. E. GEILING, Sommerda (Thiir.)

Die sténdigen Forderungen auf allen Fertigungsgebieten nach qualitatsméBig hochwertigen und rationell
gefertigten Gebrauchsgiitern verschiedenster Art zwingen den Fertigungsfachmann, laufend um neue und
wirtschaftlich bessere Arbeitsverfahren bemiiht zu bleiben, die ihm die Méglichkeit geben, einmal die fiir
die erforderliche Bedarfsdeckung notwendigen Mengzn schnell und preiswert produzieren zu kénnen, zum
anderen dieselben in einer Beschaffenheit auf den Markt zu bringen, daB sie héchsten Qualitétsanspriichen

gerecht werden.

Einen Beitrag hierzu bildet beispielsweise bei im Verlaufe einer Fertigung notwendig werdenden Lack-
trockenprozessen die Anwendung der Infrarot-Technik in den Fdllen, in denen u. a. zwecks Steigerung der
Arbeitsproduktivitdt der Arbeitsvorgang eine Beschleunigung in seinem zeitlichen Ablauf notwendig macht,
und zwar in einem Umfang, der mit Konvektionséfen in keinem Fall mehr zu erreichen ist.

Die Anwendung der Infrarot-Technik beschrénkt sich nicht allein, wie die anschlieBend aufgefiihrten Bei-
spiele zeigen, auf die Trocknung von Lacken u. dgl., sondern ist dariiber hinaus in gleichem MaBe auch
fiir Beheizungs- und Aushértungsvorgénge auf den Gebieten des GieBereiwesens, der Kunststoffindustrie,
in der Galvanik bestens geeignet. Die Infrarot-Technik vermag damit fiir sich Fertigungsgebiete zu erschlie-
Ben, fiir die bislang ihr Einsatz zundchst vollig unbekannt war.

Was versteht man unter Infrarot-Technik und welche
Vorteile ergeben sich aus ihrer praktischen Nutz-
anwendung?

In der Infrarot-Technik sind alle Erkenntnisse zusam-
mengefaBt, die sich aus der praktischen Nutzanwen-
dung der Warmewirkung von Infrarot-Strahlen er-
geben. Mit der Infrarot-Technik sind dem Rraktiker
namentlich in GroBbetrieben Méglichkeiten in die
Hand gegeben, in den Féallen, in denen Erwdrmungen
und Trocknungen von Werkstoffen bzw. bestimmten
Gerdateteilen méglichst schnell durchgefiihrt werden
sollen, diese Erwdrmungs- bzw. Trocknungsvorgédnge
im Vergleich zu bisher angewendeten Verfahren auf
einen Bruchteil der vorher notwendigen Zeit herabzu-
driicken. So ist es beispielsweise gelungen, bei An-
wendung der Infrarot-Trocknung in Lackierbetrieben die
erforderliche Trockenzeit fiir Lackiiberziige von 2 Stun-
den bei Anwendung von Konvektionséfen auf Zeiten
von 2 Minuten zu vermindern. Die sich hierbei erge-
benden Vorteile sind augenscheinlich und bestehen
in erster Linie in der auBerordentlichen Verkiirzung
der Erwdrmungs- und Trockenzeiten gegeniiber den
bisherigen Verfahren. Dies hat naturgemdB eine
wesentliche Senkung der Selbstkosten und zwangs-
ldufig damit eine Erhéhung der Arbeitsproduktivitat
zur Folge, also Vorziige, die bei weiterer Rationalisie-
rung von Arbeitsverfahren gerade auf vorgenannten
Gebieten einmal zur Verbilligung, zum anderen zu
einer Qualitdtsverbesserung der Erzeugnisse bei-
tragen. Ein anderer Vorteil besteht bei Anwendung
der Infrarot-Technik darin, daB Infrarot-Anlagen stets
betriebsbereit sind, Anheizungszeiten, wie sie im Fall
der Lacktrocknung bei Konvektionsdfen erforderlich
werden, in Fortfall kommen.

D.er Begriff Infrarot und die Ubertragungsmittel
fir eine Infrarot-Strahlung

Der Begriff ,Infrarot" ist ein Ausdruck fiir dasjenige
Gebiet der ultraroten Strahlung, das im Spektrum jen-
seits der sichtbaren roten Strahlen liegt. Wegen der
Wirkungen, die die ultraroten Strahlen auszuiiben
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vermdgen, werden sie mitunter auch als Wéarmestrah-
len bezeichnet.

Es ist bekannt, daB jeder Kérper eine bestimmte
Waérmeleitféhigkeit besitzt, so daB ein Temperaturaus-
gleich in ihm auch durch Leitung erfolgen kann. Be-
finden sich Kérper in einem gasférmigen Medium, so
entsteht durch die ortliche Erwérmung des Gases eine
Warmestrémung, die zu einer Temperaturiibertragung
beispielsweise von heiBen Gasen auf zu trocknende
Teile bzw. Kérper Veranlassung gibt. Diejenigen Ofen,
die unter Verwendung der Wérmestrémung arbeiten, -
werden als Konvektionséfen bezeichnet. Im Gegensatz
dazu handelt es sich bei der Ultrarot- oder Infrarot-
strahlung um Schwingungsenergien elektromagneti-
scher Wellen, die den zu trocknenden bzw. zu erwdr-
menden Gegenstand in entsprechendem Sinne beein-
flussen.

Als Ubertragungsmittel fiir die zuvor erwdhnten
Schwingungsenergien bei Verwendung der Infrarot-
Technik werden Strahler verwendet, wie diese bei-
spielsweise von dem VEB Berliner Glithlampen-Werk,
Berlin, hergestellt werden. Je hher bei diesen Strah-
lern die zu erreichende Temperatur ist, um so inten-
siver ist auch ihr Ultrarotanteil. Am wirtschaftlichsten
arbeitet fiir die Erzielung besonders hoher Tempera-
turen ein Strahler, bei dem eine Spirale aus Wolfram-
draht in einer Form &hnlich den normalen Gliihlam-
pen angeordnet ist. Auch hier sind die Dréhte der
Spirale in einen Kolben eingeschmolzen, aus dem jeg-
licher Sauerstoff entfernt wurde. Stickstoff oder andere
Gase verhindern das Verdampfen des Wolframdrahtes
bei Strahlung. Die Lebensdauer dieser Strahler be-
lguft sich auf ungefdahr 3000 bis 5000 Brennstunden.
Da die Spirale in der Regel nach allen Richtungen
strahlt, hat man, um in bestimmten Féllen eine Strah-
lung in besonders intensiver Form zu erreichen, eine
Richtung dieser Strahlen auf das zu bestrahlende Ob-
jekt selbst vorgenommen, indem eine Hélfte des Kol-
bens eine entsprechende Wélbung erhdlt und mit
einem Innenspiegel hoher Reflexion aus Silber oder
Aluminium versehen wird.
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Bild 1. Infrarot-Lacktrockenanlage im VEB Biiromaschinenwerk Rhein-
metall-Sémmerda

Infrarot-Trocknung bei Durchfiihrung von
Lackierarbeiten

Bei dem Trocknen von Lackschichten durch Infrarot-
Strahlen ergeben sich gegeniiber der Trocknung im
Konvektionsofen folgende Merkmale:

Im TrocknungsprozeB selbst dringen die Infrarot-Strah-
len der einzelnen Lampen bzw. Strahler in die Lack-
schicht ein und werden von dieser teilweise absorbiert.
Ein Teil der Strahlen durchdringt die Lackschicht selbst
und erwarmt den darunter liegenden Lacktréger, z. B.
die Bleche oder die AuBenhaut der GuBteile, ein Um-
stand, durch den die Lackschicht im Gegensatz zur
Ofentrocknung in ihrer ganzen Tiefe gleichmé&Big und
zudem von zwei Seiten aus durchtrocknet wird, wéh-
rend bei der Ofentrocknung der TrockenprozeB all-
mdahlich von auBen nach innen vor sich geht.

Praktische Anwendung im VEB Biiromaschinenwerk
Sémmerda (Rheinmetall)

In Hinsicht auf die auBerordentlichen Vorteile, die
durch die Infrarot-Trocknung erzielt werden und unter
praktischer Nutzanwendung der an anderer Stelle be-
reits gewonnenen Erfahrungen wurde fiir die Lack-
trocknung eine Trockenanlage mit einer Leistung von
35 m* Trockenfliche je Stunde geschaffen (Bild 1).
Durch die Trocknungsanlage fiihrt ein endloses For-
derband, das bis in den vom Ofenraum r&umlich ge-
trennten Spritzraum hineinreicht und so angeordnet
ist, daB die auf den einzelnen Spritzsténden gespritz-
ten Teile bequem auf das Band gelegt und der Trock-
nungsanlage véllig selbsttétig kontinuierlich  zuge-
fihrt werden kénnen (Bild 2). Die Durchlaufzeit der
Teile durch den Trockenteil der Anlage betrégt unge-
fahr 6 Minuten.

Die Aufteilung des verwendeten Férderbandes ist
zonenmdBig so vorgenommen worden, daB 22 m, also
der Teil, der im Spritzraum verlauft, fiir die Aufgabe
der Teile bestimmt ist, wéhrend die vom Band im
Ofen zu durchlaufende Zone, also die eigentliche
Trocknungszone, 6 m betrégt. AnschlieBend an den
Ofenraum ist ein Teil des Bandes, ungefdhr 3 m, als
Kithlzone vorgesehen. Die Reststrecke in einer Léngen-
ausdehnung von etwa 1 m dient als Abnahmeteil.
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Die Bestiickung des Strahlerfeldes in der Gesamt-
anlage und die Anordnung der Strahler selbst im
Ofenraum sind derart, daB das Strahlerfeld oben und
unten insgesamt 572 Hellstrahler aufweist, davon
264 Stiick mit 250 W und 308 Stiick mit 500 W. Die
Strahlerfelder selbst sind, wie die Abbildungen er-
kennen lassen, in einer verkleideten Rahmenkonstruk-
tion untergebracht, die seitlich herausnehmbare Klap-
pen und in diesen eingebaute Beobachtungsfenster
aufweist.

Fir die notwendige Ventilation der Gesamtanlage
tragt eine gesondert vorgesehene und zweckmdBig
durchgebildete Be- und Entliiftungsanlage Sorge. Die
dem eigentlichen Strahlerfeld vorgelagerte Kiihlzone
ist ebenfalls mit Beliiftungstaschen und Absaugeinrich-
tungen ausgeristet. Entsprechend durchgebildete
Schalt- und Steueranlagen, die in einem besonderen
Schaltaggregat zusammengefaBt sind, erméglichen
die einwandfreie Bedienung der Einrichtungen und
deren automatische Sicherung bei auftretenden Sté-

Bild 2. Férderband der Infrarot-Lacktrockenanlage im Spritzraum der
Lackiererei

rungen. In erster Linie wird von dieser Stelle aus die
Schaltung der Bandantriebs- sowie der Be- und Ent-
liftungsmotore bewirkt. Signallampen geben Auskunft
tiber die einzelnen Gruppenschaltungen der Strahler-
felder. Zwei Notschaltanlagen im Infrarotteil vermégen
im Bedarfsfall eine unverziigliche Stillsetzung des
Gesamtaggregats in die Wege zu leiten. FEin beson-
derer Vorzug der Anlage besteht noch darin, daB
die Bedienungskréfte durch starke Wérmeausstrémun-
gen der Infrarotfelder, wie diese bei Konvektionséfen
unangenehm in Erscheinung treten, nicht behelligt
werden und daher nicht in heiBen Sommertagen durch
zusdtzliche Hitzeeinwirkung vorzeitiger Ermiidung aus-
gesetzt sind.

Einiges iiber die Wirtschaftlichkeit der Infrarot-Lack-
trockenanlage im Vergleich mit bisher verwendeten
Konvekiionsofen

Mit den bisher verwendeten elektrisch beheizten Kam-
meréfen mit Luftumwélzung konnten in 90 min bei-
spielsweise 64 Schreibmaschinengehduse getrocknet

werden, dagegen mit der Infrarot-Trockenanlage in
6 min 28 Gehduse, d. h. auf 90 min bezogen 420 Stiick.
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Die Produktionssteigerung belduft sich allein in diesem

Fall auf
v 420 100, £ 656 %
64
Zu der auBerordentlichen Produktionssteigerung
kommt noch eine nicht unwesentliche Energieeeinspa-
rung je Stiick im Vergleich zum Stromverbrauch bei
Konvektionséfen.

Konvekiionsofen
Leistung = 38 kW

n -t

t = Trockenzeit je Einsatz = 1,5 Stunden

m = Zahl der getrockneten Teile je Einsatz
= 64 Stiick

skl f7n-’t_38-1,5
B:Energleear*?— 54

= 0,89 kWh/Stck.
Infrarotofen
n = Leistung = 227 kW
572 Hellstrahler insgesamt
264 Hellstrahler je 250 W = 66 kW
308 Hellstrahler je 500 W = 154 kW
Leistung der Nebenanlagen = 7 kW

t = Trockenzeit = 0,1 Stunden
r = Zahl der getrockneten Produkte = 28 Stiick
- 1 - 22701
B — Energiebedarf = — .= — 0,81 kWh/Stck.
Demnach die Einsparung an Elektroenergie:
0,81 - 100

= — 00 == 9152 =188 Y

e 100 0,89 %

Infrarot bei Verarbeitung von Kunstharzstoffen und
bei der Montage von Gerdteteilen

Die Anwendung der Infrarot-Technik bleibt nicht nur
auf die Trocknung von Lacken beschrénkt, wie dies
beispielsweise bei der Fertigung von Biiromaschinen
im VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda (Rheinmetall)
der Fall ist, sondern dieselbe 1aBt sich in gleich gutem
MaBe fiir Beheizungsvorgénge auswerten, wie diese
u. a. auch bei der Erwdrmung von Kunstharzstoffen
vor dem PreBvorgang erforderlich sind. Auch in der
Fertigmontage von Gerdten ist Infrarot zu verwenden,
u. a. bei dem Einsetzen von Kugellagern in die Auf-
nahmen fiir die in denselben anzuordnenden Kugel-
nahmen selbst.
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Fir den ersten Fall, den Fall der Erwdrmung von
Kunststoffmassen, werden in der Kunststoffpresserei
Infrarot-Warmedfen verwendet, die zur Verarbeitung
kommende erhdrtbare Kunststoffe auf Phenol- bzw.
Kresolbasis in einem Umfang erwarmen, daB letztere
sich nach Einbringen in die jeweilige Form auBer-
ordentlich leicht zu Teilen bester Qualitdt pressen
lassen.

Die Kapazitat der hier verwendeten Ofen (Bild 3)
hangt von dem Gewicht der Teile und den jeweiligen
Verhdltnissen ab, unter denen diese be- bzw. ver-
arbeitet werden sollen. Je nach dem Verwendungs-
zweck besteht die Bestiickung bei diesen Warmeofen
aus 2 bis 6 Strahlern von je 250 Watt. Entsprechende
Sicherheitsvorrichtungen an den Wérmesfen selbst
sorgen dafiir, daB keine Uberhitzung der zu pressen-
den Stoffe eintritt und diese stets gleichmdaBig tempe-
riert bleiben. Die mit den Vorwdrméfen zu erreichen-
den Temperaturen belaufen sich auf 90 bis 110 ° C.

Bild 4. Durchlaufofen zur Erwdrmung von Mopedteilen in der Montage

Bei den Ofen zur Erwdrmung von Teilen mit Auf-
nahmen fiir die in denselben anzuordnenden Kugel-
lager handelt es sich in erster Linie bereits um gro-
Bere Industriedfen (Bild 4) mit Durchlaufeinrichtungen
und zusdtzlichen Absaugvorrichtungen, die von der
einen Seite aus beschickt werden, wdhrend die er-
wdarmten Teile nach Durchlauf und Erzielung der
gewiinschten Aufweitungen am anderen Ende vom
Band abgenommen und sofort fiir das Einbringen der
Kugellager in Bearbeitung genommen werden. Bei
dem in Bild 4 gezeigten Ofen sind die Abmessungen
so gehalten, daB derselbe Gehdusehdlften fur
Moped-Motore in entsprechender Anzahl und Anord-
nung, die im Durchschnitt je 2 kg wiegen, aufnehmen
kann. Die zur Erwérmung kommenden Halften sind
aus einer Leichtmetallegierung gefertigt. Die Leistung
des Ofens belauft sich im gezeigten Beispiel auf etwa
70 bis 80 Hdalften je Stunde. Der Ofen selbst ist mit
40 Strahlern bestiickt, die je 500 Watt Leistungsauf-
nahme aufzuweisen haben. Der AnschluBwert bei
diesem Ofen betrdgt ungefdhr 20 kW.

Durch die Verwendung von Infrarot-Wéarmeoéfen ge-
rade im vorliegenden Fall wurde es mdéglich, einmal
die Teile selbst auBerordentlich schonend zu behan-
deln, zum anderen die Arbeit des Einbringens der
Kugellager in erhéhtem MaBe zu erleichtern, ohne
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Bild 5. Infrarot-Ofen zur Trocknung von galvanisch bearbeiteten Teilen

daB dieselben beim Arbeitsvorgang selbst irgendwie
in einen Zustand versetzt werden, der die Laufféhig-
keit derselben beeintréchtigen kdnnte. Uberdies ist,
wie bereits aus den im vorhergehenden Abschnitt ge-
machten Angaben ersichtlich, eine Arbeitsleistung er-
zielbar, die beim Einsetzen der Kugellager auf andere
Art und Weise, beispielsweise durch Einschlagen bzw.
Eindriicken mit Hilfe von Pressen, iiberhaupt nicht
zu erreichen wdre.

Infrarot-Technik in der Galvanik

DaB die Infrarot-Technik auch bei der Anwendung in-
nerhalb ‘der galvanischen Abteilungen des Betriebes
beste Erfolge zeitigte und in auBerordentlich starkem
MaBe zur Qualitdtsverbesserung der Oberfléchenbe-
schaffenheit insbesondere von Biiromaschinen beitrug,
diirfte nachstehend unter Beweis gestellt sein. Vor Ein-
fiilhrung eines Verfahrens zum Trocknen von galvanisch
behandelten Teilen mit Hilfe von Infrarot wurden die-
selben nach der speziellen Behandlung in Ségemehl
getrocknet. Dies fiihrte einmal zu starker Fleckenbil-
dung auf den Teilen wéhrend des Trockenvorganges,
zum anderen war durch die Verwendung der Sdge-
spéne eine fiir eine Qualitdtsbearbeitung nachteilige
Staubentwicklung unvermeidbar. Die Verwendung von
Infrarot allein erbrachte noch nicht das angestrebte
Ergebnis, da durch die durch Verwendung von Infra-
rotstrahlen bewirkte schnelle Trocknung der Teile

Bild 6. Trockenhauben-Einzelheit in ihrer Anordnung an der Form-
masken-Formmaschine
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Bild 7. Infrarot-Durchschubofen fiir ein- und doppelseitige Schnell-
trocknung

ebenfalls noch stérende Fleckenbildungen auftraten.
Erst nachdem nach einer Anzahl von Versuchen an-
stelle des normalerweise mit verschiedenen Chemika-
lien versetzten Leitungswassers Kondenswasser bzw.
destilliertes Wasser verwendet und dann anschlieBend
die Infrarot-Trocknung vorgenommen wurde, fiihrte
letztere zu vollem Erfolg, da nunmehr die gewiinschte
schonende und schnelle Trocknung ohne irgendwelche
Fleckenbildung erzielbar war.

Die benétigten Infrarot-Ofen wurden entsprechend den
zu trocknenden Teilen groBenmdBig unterschiedlich
durchgebildet und im Rahmen eines auch in der Gal-
vanik angestrebten FlieBarbeitsablaufs an entspre-
chenden Stellen des Gesamtarbeitsablaufs angeord-
net. Als besonders vorteilhaft erwies sich bei Fertigun-
gen in der feinmechanisch-optischen Industrie eine
GréBenabmessung der Ofen, die eine Bestiickung mit
24 Infrarotstrahlern zu je 250 Watt zulieB (Bild 5). Bei
dieser Bestiickung belduft sich die Trockenzeit auf etwa
2 Minuten. Dabei erfolgt nach durchgefiihrtem Trock-
nungsvorgang die automatische Abschaltung des
Ofens durch eingebaute Kurzzeitwecker.

Der unmittelbare finanzielle Nutzen des zuletzt be-
handelten Trockenverfahrens gegeniiber der Trock-
nung lediglich in Sdgespdnen unter Anwendung nor-
malen Leitungswassers belduft sich bei entsprechender
gleichzeitiger Senkung von Mehr- und Nacharbeiten
auf 5 bis 10% der fritheren Kosten, ein Ergeb-
nis, das sich in besonderem MaBe bei den in der
Massenfertigung von Biiromaschinenteilen gegebenen
hohen Stiickzahlen auswirkt. Unberiicksichtigt hierbei
blieb die zwangsléufig mit der Anwendung des Ver-
fahrens erzielte Qualitdtsverbesserung der Teileober-
fléchen.

Weitere Anwendungsmédglichkeiten fiir Infrarot

Eine weitere Moglichkeit wurde beim Formmaskengu
im GieBereibetrieb geschaffen. Hier kommen die Infra-
rot-Strahler zum Trocknenderinden Formmaskenform-
maschinen zu erstellenden Formmasken zum Einsatz.
Dazu sind fiir den Trocknungsvorgang in der verwen-
deten Zweiplattenformmaschine (Bild 6) die Haupt-
bauteile — die gasbeheizten beiden Modellplatten,
die zugeordneten KippgefdaBe und die Abhebevorrich-
tungen — in einem Gestell zusammengebaut, zu einer
infrarotbeheizten, in der Maschine léings beweglichen
Aushdrtehaube so angeordnet, daB die Haube fiir
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den Hartevorgang ohne Schwierigkeiten abwechselnd
iiber die eine oder die andere Modellplatte gefahren
werden kann.

Die als Formmaskentrockner arbeitende Haube be-
steht im wesentlichen aus einem nach unten offenen,
innen mit Reflektoren versehenen, fahrbaren Tunnel,
in dem in zweckméBiger Anordnung 14 gestreckte
Rohrstrahler mit je 600-Watt-Leistung untergebracht
sind, durch die fiir den Aushdrte- bzw. Trocknungs-
vorgang wenigstens 8,4 kW wirksam werden. Die
Strahler selbst besitzen in der Haube eine beidseitige
Auflage und in der Mitte noch eine zusatzliche Hal-
terung durch ein Blech, das fiir die Strahler mit
kreisrunden Ausnehmungen versehen ist, so daB einer
Gefahr des Durchbiegens in jedem Fall von vorn-
herein vorgebeugt ist. Die Haube selbst ist mit reich-
lichen Beliiftungsmdglichkeiten und fiir die Transport-
bewegungen mit Handgriffen ausgeriistet. Das in ein-
selnen Fallen erforderlich werdende Heben und Sen-
ken des Strahlerfeldes kann “durch Spindel- oder
Hebelverstellung bewirkt werden.

Fiir einen anderen Verwendungszweck kommen in
vorteilhafter Weise Infrarot-Strahler, vorzugsweise als
Dunkelstrahler, in einer vollautomatisch arbeitenden
Phosphatierungsanlage zum Einsatz, und zwar in
einem Tunnelofen, der fiir den Trockenvorgang im
Verlauf des Arbeitsprozesses nach erfolgter Phospha-
tierung der Teile von dem sie tragenden Férderband
durchlaufen wird. Die Bestiickung dieses Trockenofens
bzw. Trockentunnels, der einschlieBlich der Kiihlzone
und des Abnahmeteiles eine Lénge von ungeféhr 5,3 m
aufweist, innerhalb der Trockenzone besteht aus un-

geféhr 100 Dunkelstrahlern mit je 500 Watt. Der
Trockner besitzt also einen AnschluBwert von etwa
50 kW. Die Anordnung der Strahler erfolgt seitlich
an den Kammerwénden parallel zur Bewegungs-
richtung des Férderbandes.

Bestens bewdhrt hat sich auch der Einsatz von Infra-
Laboréfen in Versuchsfeldern z. B. auf dem Gebiet der
Lackuntersuchungen bei der Durchfiihrung von Er-
wérmungs- und Trocknungsversuchen im Infrarot-
Strahlungsfeld. Ein Vorzug dieser Laboréfen besteht
in der Mbglichkeit der zweiseitigen Schnelltrocknung
von Fléchen und Kérpern geringerer Hdhe und der
Unterbringung einer umfangreichen Bestiickung auf
kleinstem Raum, wobei der Versuchsablauf durch ein
an der Vorderseite des Ofens eingebautes Fenster
standig tiberwacht werden kann.

Sehr gut lassen sich an den verschiedensten Stellen
des Werkes auch Infrarot-Ofen zur ein- und doppel-
seitigen Schnelltrocknung verwenden, wie es Bild 7
zeigt. Besonders vorteilhaft wirkt sich die bei ihnen
vorhandene Durchschubeinrichtung, die eine wechsel-
weise Beschickung des Ofens gestattet, aus.

Nicht unerwédhnt bleiben darf auch der Einsatz von
Infra-Késten in Kombination als ,GroBflachentrock-
ner" bei der schnellen Abtrocknung beispielsweise
von sdurefesten Einbauten u. a. im Rahmen der im
Werk durchzufiihrenden Investarbeiten.

Neue Méglichkeiten der Anwendung von Infrarot im
VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda (Rheinmetall) bei-
spielsweise fur die Kerntrocknung in der GieBerei
werden im Rahmen der Einfilhrung neuer Techniken
laufend iiberpriift. NTB 203
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Erika-Kleinschreibmaschinen

zdhlen seit Jahrzehnten zur Spitzenklasse

ihrer Gattung.

Der sich stetig steigernde Export in

tiber 50 Lénder zeugt von der hohen

technischen Reife dieser mit Tabulator
- versehenen eleganten Koffermaschine,

die sich im Privatgebrauch ebenso

bewihrt wie im Gewerbebetrieb.

VEB SCHREIB- UND NAHN}ASCHINENWERKE DRESDEN

Die vielseitige Standard-Schreibmaschine
Ideal 10 ist nicht nur eine strapazierfdhige
Korrespondenzmaschine, sondern
gestattet durch das Auswechseln von

5 verschieden groBen Wagen auch die
Beschriftung groBer Formulare fiir
Statistiken und Aufstellungen.

Ruhiger Gang, leichter Anschlag —

selbst bei groBter Wagenbreite — tragen

wesentlich zur Arbeitserleichterung bei.

»SICOB" 1958

Betrachtungen zum Stand der Biiromaschinen -Technik

Zum Salon International de I' Equipement de Bureau
1958 hatten sich 350 Aussteller aus 17 verschiedenen
Léndern in Paris versammelt, um den Besuchern ein
Bild tGber das Angebot und die technische Entwick-
lung ihres Industriezweiges zu vermitteln. Der duBere
Rahmen, den man der Ausstellung gegeben hatte,
entsprach der Bedeutung dieser wohl gréBten biiro-
technischen Fachmesse. Obwohl @uBerlich noch nicht
ganz vollendet, hat der neue Ausstellungspalast des
Centre National des Industries et des Techniques erst-
malig die ,SICOB", wie die Biiromesse abgekiirzt
bezeichnet wird, fiir 10 Tage eifriger Geschafts-
tatigkeit beherbergt.

Uberraschende Neuheiten unter den Exponaten, wie
man sie zum Teil in Hannover und Ziirich beobachten
konnte, traten in Paris nur in geringem MaBe hervor.
Die allgemeine Tendenz zur mechanisierten Abwick-
lung des gesamten Arbeitsablaufs im Biiro neigt zur
Kopplung geeigneter Maschinen, wodurch umfassen-
dere und rationellere Anwendungsmdglichkeiten
geschaffen werden.

B Y,

Hermgs-Ambcssqdor Bild 2. Druckender 4-Spezies-
Electric Automat ,Ultra”
von Oerlikon

Zur Speicherung und Ubertragung der verschieden-
sten Informationen werden dabei verstarkt die Loch-
band- und Lochkartentechnik herangezogen, unter-
stiitzt durch die neuartige Anwendung von chemisch
préparierten, magnetisierbaren Kartonmaterialien. Im
gleichen Sinne ist auch die zunehmende Ausbreitung
der Elektronik zu verstehen, die sehr darum bemiiht
ist, sich mit raumsparenden, aber leistungsféhigen
Recheneinheiten zu den Biiros auch der mittleren
und kleinen Betriebe Zugang zu verschaffen.

Diese Eindriicke muB der Besucher gewinnen, wenn
er versucht, aus der Vielfalt des Dargebotenen die

wesentlichen Entwicklungsmerkmale der Biirotechnik
herauszukristallisieren.

U'nter den ausgesteliten Modellen konnte man immer
wieder die Erzeugnisse unserer volkseigenen Biiro-
maschinenindustrie antreffen, die von den erfahrenen
Ff?nzc'jsisc‘hen Generalimporteuren zum Teil sehr
gunstig im Messebild plaziert worden waren. Die
Fabrikate unserer samtlichen Betriebe des Biiro-
maschinensektors waren vertreten. Entsprechend ihrer
_Q“C’“tét fanden die preisgiinstigen DDR-Maschinen
lznternu.tioncle Beachtung. Sie legten ein beredtes
fdel':JigIl:IS' fiir den Entwicklungsstand und die Leistungs-

gkeit unserer sozialistischen Industrie ab. Beson-
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ders glinstig traten die Firmen hervor, die dem Kun-
den mit einem vielseitigen Fertigungsprogramm die
Vorziige kompletter Maschinensdtze fiir eine wirt-
schaftliche Technisierung vieler Biiroarbeiten bieten
kénnen.

Die neuesten Entwicklungen aus aller Welt, die, wie

" bereits erwéhnt, zum Teil schon in Hannover und

Zirich gezeigt worden sind, erfordern eine Ausein-
andersetzung mit der technischen Lésung der ihnen
gestellten Aufgaben.

Die Reihe der elektrisch angetriebenen Schreib-
maschinen wurde durch das neue Modell Hermes-
Ambassador Electric bereichert (Bild 1). Die Maschine
erfillt alle Anforderungen, die heute an moderne
Standardschreibmaschinen, gestellt werden. Sie ver-
fiigt tiber automatischen Papiereinzug und -auswerfer,
Dezimaltabulator, Anschlagregulierung  usw. Die
bekannte Underwood electric wurde verbessert und
in einem neuen formschénen Gewand vorgestellt.

Das Modell Smith-Corona electric portable ist nach
wie vor die einzige elektrische Kleinschreibmaschine
auf dem Markt. Die Griinde dafiir mégen in der Nach-
frage und dem damit in Wechselbeziehung stehenden
Kostenfaktor zu suchen sein. Die Maschine wird noch
immer als teilelektrische Konstruktion angeboten. Der
Motor {ibernimmt lediglich den Typenhebelantrieb,
wéhrend der Wagen von Hand zuriickbewegt werden
muB. Selbstverstandlich kann diese Lésung noch nicht
als endgliltig angesehen werden, jedoch wird bei
einer Vollmechanisierung wahrscheinlich der bisher
noch geringe Raumbedarf erheblich anwachsen.

Als Neuheit unter den tibrigen Kleinschreibmaschinen
fiel die Hermes 3000 auf. Sie ist ein Beispiel dafir,
wie man in zunehmendem MaBe auch bei kleinen
Maschinen zur Segmentumschaltung iibergeht. Die
Anwendung breiterer und schwerer Wagen zwingt zu
dieser MaBnahme, um die Belastung der umschalten-
den Finger herabzusetzen. Die Tasten fiir Neben-
funktionen (Tabulatorbedienung, Riicktaste usw.) sind
bei der Hermes 3000 in einer zusdatzlichen kleinen
Tostenreihe zusammengefaBt und lassen dadurch das
Gesamtbild des Tastenfeldes geschiossener erschei-
nen.

Auch die geschmackvollen Ausfithrungen unserer be-
kennten Erika- und Combina-Modelle hinterlieBen
einen auBerordentlich guten Eindruck. Besonders der
Name ,Erika”, der durch die Vertreter des Dresdner
Schreibmaschinenwerkes in die ganze Welt hinausge-
tragen wurde, hat auch in Paris einen guten Klang.

Im Rechenmaschinenbau ist in der letzten Zeit eine
Entwicklungsrichtung stark hervorgetreten und hat da-
mit die Zustimmung breiter Kauferkreise gefunden.

Das Ziel der Bemithungen ist der druckende Vier-
Spezies-Rechenautomat, der neben seinem Druckwerk
auch noch sémtliche Vorziige der nichtdruckenden Ma-
schinen aufweist. Diese Forderungen wurden in der
neuen ,Ultra” von Oerlikon verwirklicht (Bild 2), die
sich damit iiber die bisher bekannten Ausfiihrungen
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hinaushebt. Die Arbeitsgeschwindigkeit dieser Ma-
schine wird mit 850 Touren/min angegeben. Sie rech-
net automatisch unter Null, hat Rickiibertragung,
kann mit konstantem Faktor arbeiten und besitzt eine
Kapazitat von 12 Stellen fiir Dividenden, bzw. 15 Stel-
len fiir Produkte. Die Tastatur ist bei sparsamster Ver-
wendung von Bedienungselementen (ibersichtlich ge-
staltet. Ruhiger und gerduscharmer Lauf ist ein wei-
teres Merkmal dieser richtungweisenden Konstruktion.

Das neue Walther-Modell, das &hnliche Vorziige in
sich vereint, und auf der Hannoverschen Messe be-
reits als Funktionsmuster gezeigt wurde, konnte in
Paris nicht vorgefiihrt werden.

In der Fiille des Angéebotes von 3-Spezies-Maschinen
fand man neue Modelle wie die Precisa Triomatic mit
Druckwerk. Bei einer Kapazitdt von 12/13 besitzt sie
Riickiibertragung, rechnet aber nicht unter Null. Trotz
der 320 Touren/min bendtigen Multiplikationen relativ
viel Zeit, da die Maschine nicht verkiirzt arbeitet. An-
dere Fabrikate dieser Gruppe sind verbessert worden,
sei es durch Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit,
oder durch Ausriistung mit mehreren Zdahlwerken.

Eine interessante Neuheit ist die ,add-mate” von Un-
terwood, eine sehr kleine und leichte (3,4 kg) elek-
trische Addiermaschine mit Zehnertastatur und Druck-
werk. In der Verfolgung der Absichten, eine méglichst
billige 4-Spezies-Maschine zu schaffen, entstand auch
die Contex 10. Es ist ein anspruchsloses Modell mit
Handantrieb und Zehnertastatur ohne Druck.

Die Kopplung von Buchungsmaschinen mit Lochstrei-
fen- bzw. Lochkartengerdten, wie wir es in unserer
Industrie am Beispiel des Mercedes-Buchungsauto-
maten kennengelernt haben, zeigt sich schon seit ge-
raumer Zeit als ausbaufdhige Rationalisierungs-
methode in der Biirotechnik. Sie wird in den verschie-
densten Variationen angewendet und zu gréBerer
Vollkommenheit weiterentwickelt. Als neuestes Beispiel
derartiger Konstruktionen fiihrte Kienzle den schrei-
benden und rechnenden Lochkartenstanzer vor, eine
Buchungsmaschine, die mechanisch und starr mit
einem Kartenlocher vereinigt ist (Bild 3). Sie ermég-
licht die gleichzeitige Speicherung der gebuchten
numerischen Angaben in 80stelligen Lochkarten unter
Ausnutzung der Uberlochzonen fiir spezielle Steue-
rungsmoglichkeiten. Der synchrone Funktionsablauf
beider Gerdte muB durch eine zweite Steuerbriicke
sichergestellt werden. Falsch gelochte Karten werden
avtomatisch in ein Sonderfach geleitet.

Obwohl im Buchungsmaschinenbau gegenwértig drin-
gendere Probleme im Vordergrund stehen, sind die
bisher bekannten Konstruktionen von Volltextschreib-
einrichtungen mit dem ZeiB-lkon Ratiomat um eine
weitere Ldsungsmdglichkeit bereichert worden. Man
hat hier bewerkstelligt, daB die unteren 4 Reihen der
Buchungstastatur gleichzeitig eine normale Schreib-
tastatur verkdrpern, die bei Bedarf mit dem Schreib-
werk gekuppelt werden kann, bzw. automatisch beim
Wagensprung in die Spalte ,Buchungstext” einge-
schaltet wird. in der Verwirklichung des automatischen
Saldenvortrages spiegelten sich auf der SICOB die
Bemithungen um die Anwendung der modernsten
Technik zur Automatisierung der Buchungsvorgénge
wider. Neben der franzdsischen Firma MAM waren
National mit dem Registrierbuchungsautomaten Post-
Tronic und Burroughs mit dem Buchungsautomaten
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Sensitronic vertreten. Diese Maschinen sind in der
Lage, die Salden automatisch vorzutragen. Man ver-
wendet dazu magnetisierbare Streifen auf der Riick-
seite der Kontenkarten, die durch magnetische Impulse
zum Tréger von Informationen (z. B. Salden, Konto-
nummern, Sperrvermerke) gemacht werden konnen.
Elektronische Leseeinrichtungen tasten die gespei-
cherten Angaben ab, sorgen fiir zeilenrichtigen Einzug
der Karte und veranlassen gleichzeitig den automa-
tischen Druck von Kontonummer und Saldo. Ist die
Buchung vollzogen, wird die Kontenkarte automatisch

Bild 3. Kienzle-Buchungsmaschine mit Kartenlocher

nach oben ausgeworfen, wobei die errechneten neuen
Werte wiederum registriert werden. Die Sensitronic
kann dariiber hinaus noch mit einem besonderen
Lesegerdat gekoppelt werden, dem sogenannten Auto-
Lecteur. Es gestattet die Aufnahme zahlreicher Konten
in kiirzester Frist fiir Zwischenbilanzen und derglei-
chen. Die Transporteinrichtung des Auto-Lecteurs be-
fordert 50 Karten/min an einem ,elektronischen Auge”
vorbei, daB die abgelesenen Werte der Buchungs-
maschinen zur Weiterverarbeitung im Streifendruck
tibergibt.

Wdhrend bei diesen Buchungsmaschinen die Elektro-
nik nur die Steuerung einzelner Funktionen {ber-
nimmt, der eigentliche Rechenvorgang aber weiterhin
elektromechanisch verlauft, werden bei der IBM 632
(elektronische Fakturiermaschine) sémtliche Funktionen
elektronisch ausgeldst. Sie besteht aus der bekannten
elektrischen IBM-Schreibmaschine, einer getrennten
Zehnertastatur zur Zifferneingabe und dem elektroni-
schen Rechenwerk, das in einem Seitenschrank des
Schreibtisches untergebracht ist. Die Verarbeitung
der eingegebenen Rechenwerte, ferner die Schreib-
vorgénge und Wagenbewegungen werden durch ein
entsprechend gelochtes Plastik-Programmband gesteu-
ert. Es befindet sich hinter dem Schreibmaschinen-
wagen, fiihrt dessen Bewegungen ebenfalls mit aus
und kann in sehr kurzer Zeit ausgewechselt werden.
Das Herz des Rechenwerks ist ein Magnetkernspeicher,
der in 8 Einheiten mit einer Kapazitdt von je 10 vor-
zeichenbehafteten Ziffern eingeteiit ist. Die Einheiten
kénnen durch die Programmierung beliebig ange-
rufen werden und dienen zur Aufnahme von Faktoren,
Zwischensummen, Tagestotalen usw. Fiir die Addition
zweier 10stelliger Zahlen wird 0,1 s bendtigt,
die Geschwindigkeit des automatischen Schreibens be-
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Bild 4. Elektronischer Rechenautomat Burroughs E 101

irégt 10 Anschlége/s. Der Preis der gesamten An-
lage liegt um etwa 30% {iber dem der elektro-
mechanischen Fakturiermaschinen. Als Nachteil emp-
findet man zweifellos die rdumliche Abtrennung der
Zehnertastatur vom Tastenfeld der Schreibmaschine,
die ein stédndiges Ubergreifen und damit eine wech-
selnd beanspruchte Aufmerksamkeit der Bedienungs-
person erfordert.

Wie bereits eingangs erwdhnt, ist es zu einem Haupt-
anliegen der Hersteller von elektronischen Rechen-
anlagen geworden, kleine Rechner zu entwickeln, die
so einfach zu bedienen sind wie herkémmliche Rechen-
maschinen und die einem wesentlich gréBeren Be-
nutzerkreis zur Verfligung gestellt werden koénnen.
Royal Mc Bee zeigte seinen elektronischen Rechen-
automaten LGP 30, der als EinadreB-Serienmaschine
mit festem Komma, Dualsystem und Speicherprogramm

arbeitet. Die Zugriffs- und Ubertragungszeiten be-
tragen etwa 1...15 ms. Die Kapazitdt des Trommel-
speichers belduft sich auf 4096 Begriffe im Haupt-
speicher bei einer Wortlinge von 31 Dualen ein-
schlieBlich Vorzeichen. Ein anderes Rechenaggregat
ist das Modell E 101 von Burroughs (Bild 4). Die Ein-
gabe der Daten erfolgt entweder Ulber eine Burroughs
Sensimatic-Maschine oder tber Lochstreifen. Ein
Magnettrommelspeicher erlaubt die Speicherung von
220 12stelligen Zahlen im dezimalen System. Die
Programmierung erfolgt tibersichtlich in 8 verschiede:
nen Sektionen. Fiir Additionen oder Subtraktionen
werden einschlieBlich Zugriffs- und Ubertragungszeit
elwa 50 ms bendtigt. Die Lesegeschwindigkeit der an-
geschlossenen Lochstreifengerdte ist dem Rechner mit
20 bzw. 30 Zeichen/s weitgehend angepalt.

Lochkartenanlagen mit elektronischer Abtastung und
Weiterverarbeitung der Daten sowie groBte elektro-
nische Rechner wurden von den bekannten Firmen
ausgestellt. |BM zeigte u. a. eine elektronische An-
lage mit einer Speicherféhigkeit von 10 Millionen Be-
griffen. Zur Demonstration dieser Leistung hatte man
charakteristische historische Ereignisse der Vergangen-
heit verschliisselt im Speicher festgehalten. Bei Ein-
gabe einer beliebigen zurlickliegenden Jahreszahl
wurde der betreffende Speicher angerufen und die
Antwort in der gewiinschten Sprache (z. B. franzosisch,
deutsch, englisch) niedergeschrieben.

Es ist nicht mdglich, im Rahmen dieses Berichtes einen
erschopfenden Uberblick iiber alle Zweige der Biiro-
maschinentechnik zu geben. Sondergerdéte, wie Diktier-
maschinen, Umdrucker, Vervielfdltiger und dergleichen
sind aus den Betrachtungen herausgelassen worden,
ebenso das weite Gebiet der Organisationsmittel und
der Biiromdbel. NTB 261 Béogelsack

Einsatzmoglichkeiten der tschechoslowakischen Lochkartenanlagen

Dipl.-Ing. J. Kucera, Prag

In einigen Messebetrachtungen zur Leipzigel.' Frithjahrsmesse wurde bereits kurz auf die tschechoslo-
wakischen Lochkartenanlagen hingewiesen.
In dem folgenden Beitrag berichtet ein tschechoslowakischer Kollege iiber weitere Vorteile der
Lochkartenanlagen der Firma Aritma, Prag.

Der Vierspeziesrechenlocher Aritma T 520 (Bild 1) ist
eine Relaismaschine, die ausschlieBlich mit 90stelligen
Lochkarten arbeitet.

Das Programmieren geschieht mittels einer Pro-
grammtafel und einer Schalttafel.

Der Rechenlocher arbeitet mit einer Geschwindig-
keit von 8000 U/h, wobei manche Operationen
innerhalb einer Umdrehung und andere innerhalb
zwei  Umdrehungen der Hauptwelle durchgefiihrt
werden, so daB die Geschwindigkeit der Ma-
schine 8000 Berechnungen bei den Operationen mit
einer Umdrehung und 4000 Berechnungen bei denen
mit zwei Umdrehungen betragt.

Am mechanischen Teil ist das Lochkartenfeld ange-
bracht, das in einer Kontaktplatte fiir alle Lochpositio-
nen der Karte ausgefiihrt ist, also auch fiir die Null-
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reihen, die fiir Steuerlécher zur Kennzeichnung nega-
tiver Posten der Hauptkarte oder fiir andere Maschi-
nenbefehle vorgesehen sind. Es ist also maglich,
Vorzeichen- und sonstige Steuerldcher normal in den
Nullpositionen beliebiger Kartenspalten anzubringen.

Die gelochten Daten werden aus der Karte abgefiihlt
und sogleich in elektrische Impulse umgewandelt.

Die Maschine besitzt sieben Eingangsfelder und sie-
ben Eingangsspeicher. Sechs Eingéinge sind neun- und
einer ist vierzehnstellig. Von den Eingangsspeichern
sind sechs zehn- und einer vierzehnstellig. Die Zahlen
werden immer im Kartencode gespeichert, ohne Riick-
sicht darauf, ob sie aus dem Eingang oder aus den
Rechenwerken kommen. Weiter sind im Inneren der
Maschine ein Addier- und Transformationsdekodierer
untergebracht, die alle Zahlen im Code 8, 4, -2, -1
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umwandeln, und der letztgenannte wird zur fiinf-
fachen Speicherung des Multiplikanden bei der
Funktion

(£ a)yX(£b)*+c=d
verwendet.
Die Grundoperationen, die die Maschine durchfiihrt,
sind folgende:
1. Multiplikation (£ a) X (£ b) = + ¢ bei einer
Faktorenkapazitat von 9X9 Stellen, Ergebnis 13 Stel-
len, Geschwindigkeit 8000 Karten je Stunde. Diese
Funktion kann mit einer Leitkarte oder auf die ndchste
Karte oder in einer Kombination beider Méglichkeiten
durchgefiihrt werden. Es wird in einem Arbeitstakt
multipliziert, d. h. es wird durch einmaliges Addieren
oder Subtrahieren des Mulitplikanden je Multiplikator-
stelle das entsprechende Vielfache gewonnen.
2. Division (4= a) : (* b) = =+ c. Faktoren 13 : 9stel-
lig; Quotient 7stellig, 4000 Karten je Stunde. Kann bei
gleicher Geschwindigkeit auch fiir die folgende Karte
durchgefiihrt werden.
3.Addition + a * b+ ctd+ e + f= + Smit
neunstelligen Zahlen und 8000 Karten je Stunde. Die
Kontrolle geschieht gleichzeitig.

A. Multiplikation ohne Algebra mit Addition a X b + ¢
= d mit (8 X8) = 8 = 9 Stellen und 8000 Karten je
Stunde. Ergebnis darf nicht unter Null sinken, sonst ist
es im Neunerkomplement gelocht. Kontrolle wird durch
nochmaligen Durchgang durchgefiihrt.

5. Multiplikation mit Algebra und Addition

(fa) X (£b)y ct+tdte+f=+ Smit
(£ 9) X (+9) +9... + 9= + 9 Stellen und 4000
Karten je Stunde.

6. Multiplikation mit vorheriger Addition
(Fa)yX(xbtctd =+ S mit

(£ 9) X (£ 8 £ 8 + 8 = + 13 Stellen und 4000
Karten je Stunde.

7. Multiplikation mit Lochen auf néchstfolgende Karte
(£ a) X (£ b)= =+ c wie unter 1., aber 4000 Karten
je Stunde.

8. Gruppenmultiplikation geschieht von der Leitkarte,
die durch entsprechende Nullochung bezeichnet wird.
in den Nebenkarten, die die anderen Faktoren tra-
gen, darf in denjenigen Spalten, wo die Leitkarte den
Multiplikand enthélt, nicht gelocht werden, weil sonst
die Kontrolloperation unméglich ist. 8000 Karten je
Stunde.

9. Addition mit gleichzeitiger Kontrolle und Lochen der
Ergebnisse auf ndchstfolgende Leerkarten ist mit bis
sechs neunstelligen Faktoren méglich. 4000 Karten je
Stunde.
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Bild 1
Aritma-Relais-
rechenlocher T 520

Bild 2
Aritma-Karten-
doppler

10. Mehrfachmultiplikation a X b X ¢ = d mit
9 X9 X9 = 13 Stellen mit 4000 Karten je Stunde.
11. Differenzbildung

i ql_(i CI“): i b]

Ta,—(ta)== b,

—_t C’:{'—(i 02): i b:{

Faktoren bis 9 Stellen, Ergebnis bis 10 Stellen; 8000
Karten je Stunde.

12. Dividieren mit Vorzeichen (£ a) : (+ b) = + ¢

mit 9 :9 = 8 Stellen und 4000 Karten je Stunde.

13. Dividieren von Briichen a—i_—b

(&)
9£9

b
= L
9 Stellen und bFo

= d mit
= d auch mit

919 == 7 Stellen. 4000 Karten je Stunde.

AuBer diesen Hauptoperationen kénnen auch weitere
durchgefiihrt werden, die aber hier nicht néher behan-
delt werden sollen.

Aus dieser kurzen Beschreibung geht hervor, daB der
neue Aritma-Rechenlocher die Operationsméglich-
keiten der Lochkartensattionen bei laufenden Arbeiten
und besonders bei technischen Berechnungen wesent-
lich erweitern wird. :

Der Aritma-Kartendoppler (Bild 2), der die Typen-
bezeichnung 710 trégt, hat seine Geschwindigkeit auf
6000 Karten erhsht. Durch die Abstellvorrichtung, die
mit Schiebertastatur kombiniert ist, kénnen nicht nur
neue Lochungen vorgenommen werden, sondern auch
schlecht gelochte Karten korrigiert werden.

Die Bedienung arbeitet schneller als auf dem Gblichen
Locher, und kann dabei doch bequem sitzen. Die Zu-
fohrungsmagazine reichen fiir etwa 600 Karten aus.
AuBerdem ist die Maschine mit einem finfstelligen
Durchgangszéhler ausgestattet. Die Leitkammer be-
steht aus Bowdenziigen fiir fiinf Spalten, die leicht
einstellbar sind; dadurch wird die Bedienung beson-
ders bei Uberfiihrung der Lochungen wesentlich er-
leichtert. NTB 252
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Neue polnische Norm fiir das Tastenfeld

Mit Wirkung vom 1. September 1958 ist in der Volks-
republik Polen eine verbindliche Norm fiir das Schreib-
maschinen-Tastenfeld in Kraft getreten. Mit dieser
Normung ist keine Tastenfeldreform verbunden, viel-
mehr soll bei der Vielzahl der in Polen in Gebrauch
befindlichen verschiedenen Fabrikate ein einheitliches
Tastenfeld erreicht werden, um den Schreibkréften
ihre Arbeit zu erleichtern. Selbstverstandlich muB bei
dem Export von Schreibmaschinen nach der Volksrepu-
blik Polen die neue Norm berlicksichtigt werden.

Bei den in Polen in Gebrauch stehenden Schreib-
maschinen sind alle méglichen Fabrikationsmarken
vertreten, von denen fast eine jede eine andere An-
ordnung des Tastenfeldes hat und sehr oft der pol-
nischen Sprache nicht angepaBt ist.

Das Institut fir Organisation und Biirotechnik beim
Ministerium der Finanzen (Zaklad Organizacji i Tech-
niki Pracy Biurowej) hat es sich zur Aufgabe gemacht,
eine Regelung dieser Angelegenheit herbeizufiihren.
Das Ergebnis der durch das Institut durchgefiihrten
jahrelangen Forschungsarbeiten ist das Projekt einer
einheitlichen Anordnung des Tastenfeldes der Schreib-
maschinen, das auf Antrag des Instituts am 19. Juni
1958 durch den polnischen NormenausschuB als eine
allgemein verbindliche Norm (Staatsnorm) eingefiihrt
wurde.

Die Anordnung der Zeichen auf dem Tastenfeld der
Schreibmaschine nach der verbindlichen Norm PN-58/
F-02000 zeigt Bild 1.

Die Anordnung basiert auf der bisherigen, der soge-
nannten ,Universaltastatur” und bestimmt nur die
Lage der erweichten Buchstaben, der Schriftzeichen
und Ziffern. Somit treten nur Anderungen in der vier-
ten Reihe des Tastenfeldes und den seitlichen Tasten
ein. Die Norm PN-58/F-02000 setzt aber auch 13 Paare
verschiedener Verbindungen der Zeichen fest; fur
diese Zeichen sind die auswechselbaren Tasten Nr. 43,
44, 45 und 46 bestimmt. Hiermit wird die Moéglichkeit
gegeben, die auswechselbaren Tasten der Schreib-
maschine fiir die jeweils speziell bendtigten Zeichen
zu verwenden.

Die durch den polnischen NormenausschuB3 einge-
fiihrte Norm ist seit dem 1. September 1958 in Kraft
getreten. Die in Gebrauch stehenden Maschinen miis-
sen bis zum 31. Dezember 1961 den Anforderungen
der neuen Norm angepaBt werden.

Der BeschluB des polnischen Normenausschusses bil-
det somit den AbschluB der durch das Institut fiir Or-

DOOOOOO®OOO®O”

Die folgende Tafel zeigt die verschiedenen Verbindungen der Zeichen
fir die die auswechselbaren Tasten Nr. 43, 44, 45 und 46 verwendet
werden kdnnen:

Die Tasten, die
Nr. Zeichen Erklarung der Zeichen fiir die Zeichen
verwendet werden
1 1§ Paragraph und Einser
43
2 & Bindewort (Konjunktion)
1 und Einser
1 Verweisungszeichen oder
3 ’ Z&hler eines Bruches und
Apostroph
4 1 g Briiche
5 e Plus minus und Zeichen
= fir von....bis....
44, 45, 46
6 1 Expconent der zweiten
- Potenz und Grad
7 1 Strichpunkt (Semikolon)
zl und Zloty
8 ) Klammer (Parenthese)
( kreisférmig
9 & Erweichungszeichen,
Umlautzeichen usw., die
iber oder unter den Buch-
\ staben erscheinen
10
11 a4, 15
o
12
é
13* y
&

*) Erweichungszeichen fiir groBe Buchstaben C, N, O, S, Z und
Zeichen fiir Nasallaute bei groBen Buchstaben A und E.

Die Norm PN-58 F-02000 befiirwortet in erster Linie die folgende Aus-
nutzung der 13 zugelassenen Zeichenverbindungen:

fiir die Taste 43 Zeichen Nr. 1

fir die Taste 44 Zeichen Nr. 9

fiir die Taste 45 Zeichen Nr. 10

fiir die Taste 46 Zeichen Nr. 7

ganisation und Biirotechnik durchgefiihrten For-
schungsarbeiten tiber die Normierung des Tasten-
feldes der Schreibmaschine und fihrt eine
Neuregelung auf einem gar nicht unwich-
tigen Sektor der Verwaltungsarbeit ein.

Die neue Norm, die eine rationelle An-
ordnung der Zifferntasten sowie der

QOO®OOOO@@DO i b oniezer wove
@ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ Zweifel eine erhéhte Arbeitsleistung der

OOOVE®BHOOO

Bild 1. Schema des Tastenfeldes der neuen verbindlichen Norm fiir
die Volksrepublik Polen
1) 43. Taste; 2) 44. Taste; 3) 45, Taste; 4) 46. Taste

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 1 - 1959

Schriftzeichen eingefithrt hat, wird ohne

’ Maschinenschreiberinnen zur Folge haben
und wird sich auch beim Maschinen-
schreibunterricht vorteilhaft auswirken.

ZygmuntBoettcher
NTB 262
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Im Oktober 1958 fand in Helsinki eine Spezial-Bliromaschinen-
Ausstellung statt, In Erwartung eines regen Besuches aller
Interessenten und der Fachleute aus der Biiromaschinen-
branche, hatte die finnische Vertretung des VEB GROMA-
Bliromaschinen eine der gréBten Standfldchen gemietet,
um die GROMA-Schreibmaschinen ihrer Bedeutung entspre-
chend zur Schau stellen zu kénnen.

Wahrend der zehntdgigen Dauer der Ausstellung wurde
der GROMA-Stand auch durch den Besuch fithrender Person-
lichkeiten des Landes ausgezeichnet. Das Bild zeigt den
finnischen Handelsminister in Begleitung einiger Direktoren
der Stadtverwaltung und des staatlichen wie privaten Han-
dels. Auch andere prominente Besucher schenkten dem
GROMA-Stand ihre besondere Aufmerksamkeit und zollten
den Exponaten volle Anerkennung.

Alles in allem war diese Ausstellung fiir GROMA ein groBer
Erfolg. Damit bestdatigt es sich aufs neue, wie die GROMA-
Schreibmaschinen auf dem Weltmarkt sich als Spitzenerzeug-
nisse ihrer Klasse immer mehr und mehr durchsetzen.

So werden die Namen COMBINA und KOLIBRI auch in
Finnland mehr als bisher zu wohlvertrauten Begriffen wer-

PATENTSCHAU

Gute GROMA -Erfolge in Finnland

Der finnische Handelsminister (zweiter von links) besuchte den
GROMA-Stand und zeigte groBes Interesse .fiir die COLIBRI- und
COMBINA-Schreibmaschinen

den, wenn von Schreibmaschinen einer hohen Qualitdts-
stufe die Rede ist. NTB 266

Patentschrift Nr. 14 872

Klasse 15 g Gruppe: 16 27/01

Titel: Kraftgetriebene Tabuliervorrichtung  fiir  Schreib-
maschinen oder dgl.

Erfinder:

zugleich

Inhaber: Ernst Lapp, Benshausen

Patentart: Deutsches Wirtschaftspatent

Patentiert in der DDR ab 20. September 1955
Tag der Ausgabe der Patentschrift: 24, Juni 1958

Patentanspriiche: 6

1. Kraftgetriebene Tabuliervorrichtung fiir Schreibmaschinen
oder dgl., deren Dezimaltabulatorschieber wahlweise in
Bereitschaft zu einer ihnen gemeinsamen, krafttreibbaren
Setzbriicke gebracht werden kann, gekennzeichnet durch
vom Maschinenantrieb 1 gesteuerte Pendel 2, die mit
einem Gestdnge (3, 4, 5) derart zusammenarbeiten, daB
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sowohl das Setzen der Dezimaltabulierschieber 6 als
auch das Setzen und Léschen von Tabulatorreitern
und/oder die Riickschaltvorrichtung des  Schreib-
maschinenwagens erméglicht wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch
Fang- und Riickfihrglieder, die (iber steuerbare Be-
dienungstasten zur Entkupplung der Pendel 1 mit den
Gestangen (3, 4) fiir die Briicke 5 oder Riickschaltvor-
richtung dienen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Briicke 5 sowohl den Dezimaltabulator-
schiebern 6 als auch den Setz- und L&schschiebern (SL)
zugeordnet ist und die Schieber (6, SL) unmittelbar mit
ihr gekuppelt sind.

Patentschrift Nr. 14 823

Klasse: 42 m
Titel: Schreibrechenmaschine
Erfinder:

Gruppe: 16

zugleich

Inhaber: Willi Blum, Zella-Mehlis/Thiir.
Patentart: Deutsches Wirtschaftspatent
Patentiert in der DDR ab 4. Mai 1954

Tag der Ausgabe der Patentschrift: 12. Juni 1958

NEUE TECHNIK IM BURO -« Heft 1 - 1959

Patentanspriiche: 4

1. Schreibrechenmaschine, insbesondere mit selbsttdtiger,
dezimalstellenweise arbeitender, durch die Papierwagen-
bewegung einschaltbarer Summenzugvorrichtung — mit
Nullendruckverhinderung vor ganzen Zahlen und mit
einem Vertikatkomplementzédhlwerk, das die Umschaltung
des Papierwagens, die Ziehung der Generalumkehr, die
Schaltung der ,fliichtigen Eins" vorbereitet, wdhrend
diese Schaltungen selbst mit der Summenzugeinschal-
tung zusammen ausgeldst und kraftschliissig  bewirkt
werden, dadurch gekennzeichnet, daB eine diese Funk-
tion gemeinsam einschaltende, fiir zwei Umdrehungen
mit der Hauptwelle 1 kuppelbare, beispielsweise Exzen-
terscheibe 2 vorgesehen ist, liber die bei der ersten
Umdrehung die Schaltung der ,fliichtigen Eins"“, die
Ziehung der Generalumkehr und Umschaltung des
Papierwagens und erst bei der zweiten Umdrehung die
Einschaltung des Summenzuges erfolgen.

2. Schreibrechenmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wdhrend der ersten Umdrehung der
Exzenterscheibe 1 ein den Summenzug einschaltendes
Gestdnge (3, 4, 5, 6, 7) in Abhdngigkeit von der Wagen-

Tatige aus Theorie

Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand

Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand

Professor Hildebrand, den Lesern der ,NTB" als Autor zahl-
reicher Veroffentlichungen und Mitglied des Redaktions-
ausschusses nicht unbekannt, ist heute Direktor des Insti-
tuts flir elektrischen und mechanischen Feingerdtebau an
der Technischen Hochschule Dresden. Das Institut wurde
im Jahre 1952 von Professor Hildebrand gegriindet und ist
dank seiner unermiidlichen Tatkraft in kurzer Zeit zu einer
zentralen Lehr- und Forschungsstdtte geworden, die weit
liber die Grenzen Deutschlands hinaus internationale Ach-
tung und Anerkennung in den Fachkreisen der Feingerdte-
technik genieBt.

Neben der Ausbildung von Studenten zu féhigen Entwick-
lungs-Ingenieuren und Konstrukteuren richtete er sein
Hauptaugenmerk auf die Behandlung kombinierter elektro-
technischer und mechanischer Probleme der Feinmechanik
und Schwachstromtechnik, mit dem Ziel, neue wissenschaft-
liche Erkenntnisse zu gewinnen und auf breiter Basis zum
Wohle unserer volkseigenen Industrie anzuwenden.

In diesem Zusammenhang sind besonders seine Verdienste
um die Férderung neuer Arbeitsmethoden in der Biiro-
maschinen-Entwicklung hervorzuheben. Die Ausweitung die-

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 1 - 1959

Verdiente Techniker
des Volkes

In einer Feierstunde am 6. Dezember 1958 im
Berlin, wurden auf Be-
schluB des Ministerrates der DDR durch den
Stellvertreter des Vorsitzenden des Minister-
rates und Vorsitzenden der Staatlichen Plan-
kommission Bruno Leuschner, 16 schopferisch
und Praxis, die groBen

Haus der Ministerien,

Anteil an der Weiterentwicklung der Volks-
wirtschaft haben, mit dem Ehrentitel ,Verdien-
ter Techniker des Volkes" ausgezeichnet.

Aus unserem Fachgebiet wurden Prof. Dr.-Ing.
S. Hildebrand und Obering. H. Kohlhase mit
diesem Ehrentitel ausgezeichnet.

bewegung, z. B. vom Vertikalkomplementzahlwerk, aus-
gekuppelt wird.

Patentschrift Nr. 15 006

Klasse: 42 m Gruppe: 29

Titel: Einrichtung an Buchungs- und dhnlichen Maschinen

zur Zufiihrung von Einzelvordrucken
Erfinder: Schubert, Fritz; Eggers, Hugo und Gerschler, Hein-
rich; Karl-Marx-Stadt

zugleich

Inhaber:

Patentart: Deutsches Wirtschaftspatent

Patentiert in der DDR ab 30. Januar 1954

Tag der Ausgabe der Patentschrift: 8. Juli 1958

Patentanspriiche: 3

1. Einrichtung an Buchungs- und dhnlichen Maschinen zur
Zufiihrung von Einzelvordrucken, insbesondere von Tages-
bzw. Kontoausziigen, gekennzeichnet durch einen Hand-
hebel oder eine Feder, der bzw. die {iber einen Schwing-
hebel Greiferarme derart betdtigt, daB letztere von einem
auf dem Buchungswagen befindlichen Stapel lose auf-
einanderliegender Vordrucke jeweils einen riickseitig um
eine Schreibwalze in Druckstellung fihren.

Obering. H. Kohlhase

ser Forschungsarbeiten ist eng verkniipft mit dem beruf-
lichen Werdegang von Professor Hildebrand, der ihn vom
Konstruktionsbiiro der Schreib- und N&hmaschinenwerke
Dresden (frither Seidel & Naumann AG) iiber die Tdatig-
keit als Technischer Direktor bei der Dresdner ortlichen
volkseigenen Industrie zum Leiter des Instituts fiir Fein-
gerdtebau fiihrte. Seine wissenschaftlich  begriindeten
Richtlinien  fiir ~ Schreibmaschinen-Konstruktionen,  die
abgehen von der empirischen Ermittlung  glinstiger
Getriebeanordnungen, gaben zum Beispiel die Grundlage
fiir leistungsstarke Neukonstruktionen zur Erhéhung der
Exportfahigkeit dieses Zweiges unserer Industrie.

Als Leiter des Arbeitskreises ,Blromaschinen” beim For-
schungsrat der DDR hat Professor Hildebrand eine vorbild-
liche, vertrauensvolle Zusammenarbeit zwischen Wissen-
schaft und Industrie aufgebaut und auf diese Weise dazu
beigetragen, Wege fiir die Ldsung unserer groBen volks-
wirtschaftlichen Aufgaben freizumachen,

Nicht minder bedeutungsvoll als die Biiromaschinen-
forschung sind die Arbeiten des Institutes fiir Feinger&tebau
auf anderen Gebieten. Es sei hier nur auf die Kldrung der
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Reib- und Schmierverhdltnisse in reibungsarmen Lagern und
Hochgenauigkeitslagern hingewiesen, ferner auf die Ent-
wicklung neuer Schnelldrehwéhler fiir die Fernsprechver-
mittlungstechnik. Die volkseigene Fotoindustrie erfreut sich
ebenfalls wertvollster Unterstiitzung durch die Unter-
suchungen an den verschiedenen VerschluBkonstruktionen
hinsichtlich der Beherrschbarkeit kiirzester Belichtungs-
zeiten. In gleicher Weise ist der Initiative Professor Hilde-
brands die Kldrung des Passungsproblems in der Fein-
mechanik und die Bearbeitung aktueller Fragen der Mikro-
verzahnungen zu verdanken.

Uber diese Institutsarbeiten hinaus bekleidet Professor
Hildebrand das Amt eines Leiters des Technischen Rates
beim Fachverband Maschinenbau der KdT und vertritt in
mehreren Normenausschiissen (Schreibmaschinen, Rechen-
maschinen, Verzahnung) mit maBgebendem EinfluB die
Belange der volkseigenen Industrie der Deutschen Demo-
kratischen Republik.

Langjahrige Berufserfahrung, hohes fachliches Kénnen und
stets bereite Einsatzfreudigkeit haben sich in Professor
Hildebrand zu einer gliicklichen Einheit verbunden. Mit
dieser Ehrung hat das bisherige erfolgreiche Schaffen
eines der fithrenden Wissenschaftler auf dem Gebiet der
feinmechanischen  Technik die verdiente Wiirdigung
gefunden.

Obering. H. Kohlhase

Obering. H. Kohlhase ist als Abteilungsleiter fiir die Ober-
flachenveredelung im VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
(Rheinmetall) tdtig. Umfangreiche Forschungsarbeiten auf
dem Gebiet der Oberflachenveredelung, die unter seiner
Anleitung in Zusammenarbeit mit einem Kollektiv durch-
gefiihrt wurden, wirkten sich in auBerordentlichem MaBe
zur Qualitétsverbesserung der Rheinmetall-Erzeugnisse aus
und auBerdem zur Steigerung der Arbeitsproduktivitét in
dem von ihm geleiteten Betriebsteil.

ZEITSCHRIFTENSCHAU

In welchem Umfang Obering. Kohlhase auf seinem ureigen-
sten Fachgebiet wissenschaftlich tatig ist, beweisen u. a.
zahlreiche Verdffentlichungen in den verschiedensten tech-
nischen Fachzeitschriften wie ,Feingerdtetechnik”, ,Ferti-
gungstechnik”, ,Plaste und Kautschuk” und NTB. Arbeiten
von grundsdtzlicher Bedeutung wie die ,Vorbehandlung
von Metalloberfléchen fiir eine nachfolgende Lackierung”,
,Hinweise Utber das elektrolytische Polieren und Entgraten
von Stahlteilen”, ,Biiromaschinenlackierung im HeiBspritz-
verfahren”, ,Tauchbriinierverfahren fiir Stahl und GrauguB"
lassen einen hohen Wissensstund zum Ausdruck kommen.
Durch die Resonanz, die seine Arbeiten in der Fachwelt
gefunden haben, wird unter Beweis gestellt, daB die von
ihm erzielten Ergebnisse fiir die Praxis von auBerordent-
licher Bedeutung sind.

GroBe Verdienste um die Einfiihrung neuer Techniken in
den Fertigungsprozessen insbesondere von Bliromaschinen-
teilen hat sich Obering. Kohlhase weiterhin noch in star-
kem MaBe durch Propagierung und Einfiihrung der Infra-
rottrocknung bei elektro-chemischen und lacktechnischen
Oberflachenveredlungsverfahren erworben, wobei die von
ihm gesammelten Erkenntnisse von seiner Seite aus in un-
eigenniitziger Weise dem Erfahrungsaustausch mit anderen
Betrieben zur Verfligung gestellt wurden, wie dies auch in
gleichem MaBe beispielsweise bei den gewonnenen Erfah-
rungen hinsichtlich des von Kohlhase entwickelten maschi-
nellen Lackschleifens der Fall war.

Erwdhnenswert sind auch beachtliche wirtschaftliche Ergeb-
nisse aus MaBnahmen, die er mit seinem Kollektiv in Form
von umfangreichen Verbesserungsvorschldgen und Inge-

nieurkonten erzielte.
*

Die Redaktion begliickwiinscht Prof. Dr.-Ing. S. Hildebrand
und Obering. Kohlhase zu ihrer Auszeichnung als ,Verdien-
ter Techniker des Volkes" und wiinscht weiterhin Erfolg und
Schaffenskraft fiir die Erfiillung der vor uns liegenden Auf-
gaben. NTB 273

Erster elektronischer programmgesteuerter Rechenautomat
der Deutschen Demokratischen Republik

Feingeratetechnik 7 (1958) H.8, S. 383

Nach AbschluB der Entwicklungsarbeiten im VEB Funkwerk
Dresden hat o. a. in der DDR entwickelter Rechenautomat
den Versuchsbetrieb aufgenommen. Entwurf und mathe-
matische Anleitung durch Prof. Dr.-Ing. Lehmann, TH Dres-
den.

Angabe einiger technischer Daten: Leistung betrdgt 50 bis
100 Operationen/s mit zwanzigstelligen Dezimalzahlen.

Es ist moglich, die Addition der zwanzigstelligen Zahlen in
0,7 ms durchzufithren, das entspricht 1400 Additionen/s.

2080 Zahlen oder das Dreifache an Befehlen kann die neu-
entwickelte, als Speicher verwendete Magnettrommel auf-
nehmen. An elektrischen Bauteilen wurden verwandt
800 Elektronenrohren, 100 Relais, 1000 Selengleichrichter,
10000 sonstige Elemente.

Eingabe der Zahlen und Befehle erfolgt entweder iiber
einen Lochstreifenabtaster oder, wie auch die Ausgabe der
Resultate, iiber eine elektrische Schreibmaschine. Es kon-
nen sédmtliche mathematischen und statistischen Probleme,
die sich auf eine endliche Zahl von logischen Aussagen
aufschliisseln lassen, behandelt werden.
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Herbert F. W. Schramm
Die Leipziger Herbstmesse 1958

Burghagens Zeitschrift fiir Biirobedarf 61 (1958) H.981, S. 984
bis 988, 5 Abb.

Kritische Einschdatzung der wichtigsten Exponate der Biiro-
maschinenwerke der DDR. Gegeniiberstellung einiger Pro-
duktionszahlen und Export der Jahre 1950 und 1957. Astra:
Saldierautomat KI. 113 mit 32 cm Springwagen und Mul-
tiplikation hat Vorsteckeinrichtung und Zeilenfinder erhal-
ten. Buchungsmaschinen der Klassen 120 bis 170 jetzt mit
elektrischen Einzugsautomaten fiir 62 cm Wagen. Rhein-
metall: Rechenmaschine Modell KEL Il ¢ und KEL Il ¢ R mit
Divisions-Voreinstellung und Tabulator-Einrichtung.  Klein-
saldiermaschine addiert, subtrahiert, saldiert; Kapazitat
im Einstellwerk 11, im Zd&hlwerk 12 Stellen. Hinweis auf
Fakturiermaschinen-Modelle, halbautomatische Vorsteckein-
richtung.

Optima: Optimatic-Buchungsautomaten mit neuer halb-
automatischer Einzugsvorrichtung, die an keine Kartenbreite
gebunden ist. Konstruktive Verbesserungen bei der Com-
bina-Kleinschreibmaschine (Kipphebel fiir das Abnehmen
des Wagens), Erika-Kleinschreibmaschine mit neuen Farb-
kombinationen und weitere Hinweise auf Archimedes-,
Melitta-, Mercedes-, Secura- und Triumphator-Modelle.
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Oben links:
Auch fiir Gaststdtten wurde héchste
Sicherheit in der Bargeldabrechnung

und Warenkontrolle durch die Secura-

Kellnerbelastungsmaschinen geschaffen.

REGISTRIERKASSEN

VEB SECURA-WERKE - BERLIN N 4




Vierzigjdhrige Erfahrung in der Konstruktion, der

. Fertigung und dem organisatorischen Einsatz von
§ ' Buchungsmaschinen vereinen sich in den OPTIMATIC
| Buchungsautomaten der Klassen 900 und 9000.
i | Leistungsstark - funktionstiichtig - organisatorisch
anpassungsféhig - das sind Eigenschaften aller
4 OPTIMATIC -Buchungsautomaten.

Fiir die Lésung lhrer Organisationsprobleme bieten
. - sie lhnen ein HéchstmaB an Funktionen, weit-
gehende Automatik, programmierten Arbeitsablauf, H
| Sicherheit durch wirksame Kontrollen, H-

letzt auch mit automatischer
Einzugsvorrichtung lieferbar

VEB OPTIMA BUROMASCHINENWERK ERFURT






