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UNSER WERK

In unserem technischen Zeitalter hat wohl jeder so viel Kontakt mit
Maschinen und Apparaten, dafs er vielleicht ahnen kann,welch grofse tech-
nische, organisatorische und persinliche wie maschinelle Arbeit in jedem
unserer hochentwickelten Erzeugnisse sowie in ithren Einzelteilen enthalten
ist. Laien, die dies bestditigen, sei gleich gesagt, dafs es vielleicht noch hun-
dertmal so viel ist, als sie sich vorstellen.
Auf solchem technischen Glatteis ist natiirlich der Fehlerteufel gern zu
Hause und macht allen Beteiligten schwer zu schaffen. Seine Verbiindeten
sind die bekannten Mdingel menschlichen Geistes, Charakters und der
Geschicklichkeit. Aber auch die Tiicke des Objekts. wie etwa Werkzeug,
Maschine oder Transporteinrichtung, - schlechthin der bése Zufall, ja
bisweilen sogar das Wetter sind mit im Bunde. Téglich kénnte man jeden
der vorkommenden Fehler auf irgendeines der vorstehenden Konten setzen.
Leider miissen wir aber den Fehlerteufel sehr ernst nehmen und kénnen
ihn nicht im Bereich schadenfroher oder selbstironischer Betrachtung belas-
sen, denn er bringt uns in stirkstem MafSe um unser Geld. Fertigungs-
: : B fehler sind nun einmal teuer und wirken sich daher auf Preise und damit
DerLeiter der Fertigungskontrollen und auf die Konkurrenzfihigkeit der Unternehmen aus. Was aber noch viel
nahmen Dr.-Ing. Maushake. Daneben (links) ; . 0 . >
derleiterderlokabnahme, Ing Porschke.  schlimmer ist: Verlassen gar fehlerhafte Teile oder Maschinen das Werk,
so wird es noch unangenehmer. Der Kunde reklamiert. Schriftwechsel,
Reisen und Transporte werden notwendig. Der Kunde hat V. erdienstausfall, da ja Erzeugnisse wie die unsrigen in
den Wirtschaftsprozefs des Kunden eingereiht werden sollen. Wiederholt sich so etwas einige Male, so ist es um den
Ruf eines Unternehmens bald schlecht bestellt und es kann abwirts gehen.
Das Haus HENSCHEL aber besteht nun seit mehr als 175 Jahren. Es ist mit ihm stindig aufivirts gegangen.
Der Ruf der Qualitit unserer Fertigung ist weltweit. Dieser Ruf aber ist die Siule des Bestehens und Werdéns unseres
Unternehmens. Eine Tatsache, die uns jedoch keineswegs beruhigen darf, da sie die grofSe und schwere Aufgabe ent-
hilt, das Werk unserer Viter und Vorginger entsprechend der Entwicklung der modernen Technik zu erhalten und
zu fordern. Fir uns alle ist das eine schwere Verpflichtung, die letzthin entscheidend fir die Erhaltung der Arbéits-
pldtze ist. Angesichts der hier angedeuteten Vielzahl von Fehlermdglichkeiten ist daher dufSerste Wachsamkeit in der
Bemiihung um Erhaltung und Firderung der Qualitit vornehmste Pflicht.
In dieser Front steht neben dem Fertigungsbetrieb die Fertigungskontrolle und Abnahme in vorderster Linie. Ihre
Aufgabe ist iiberwiegend technischer Natur. Sie ist der letzte Filter, der das Herausgehen mangelhafteeWare in Jedem
einzelnen I'alle zu verhindern hat. Dariiber hinaus aber soll der Kontrolleur immer auf séine Kollegen an Werkzeug-
maschine und Schraubstock einwirken, um das Niveau der Qualitit zu erhalten und stindig Zu perbessern, wie es dem
Stande der Technik entspricht.
Die Kontrolle arbeitet somit als direktes Organ der Unternehmungsleitung. Nup Arbeitern, die thr gute Ware vor-
legen, gibt sie die Bezahlung frei. Diese Klippe aber ist in unserem Betrieb kéin Hinderungsgrund fiir gutes, hilfs-
bereites und vertrauensvolles Zusammenarbeiten, da Arbeiter und Kontrollé gleichermafSen guten Willens sind und
Verstindnis fir ihre gegenseitigen Aufgaben und Schwierigkeiten haben.
Die folgenden Seiten sollen nunmehr einen kurzen Einblick in dassgroRe,Gebiet der technischen Kontrolle und
Abnahme geben. Dr.-Ing. Wilhelm Maushake

DIE FERTIGUNGSKONTROLLE
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1.

Genaue Werkzeugmaschinen sind Voraussetzung
for einwandfreie Fertigung. Dieses in unserer
Abnahme sorgfdltigst geprifte Zylinderbohrwerk
wird demndéchst beim Kunden zu besserer.Ren-
tobilitdt und Qualitét beitragen. Kontrolleur
Reuting befafBt sich gerade mitider Messung des
Rundlaufes einer Spindel.

2.

Optische MefBmethoden ‘unterstitzen das Auge
und machen selbst kleinste Fehler von Form
und Maf3 aufadem Bildschirm deutlich sichibar,
auch dann noch, wenn es sich nur um tausendstel
Millimetér, handelt),Mehrere solcher Prézisions-
instrymente’sind in unserem Werk zur Qualitéts-
sicherung eingesetzt.

3.

ImpRadsatzbau ist Prézision in starkem Mafe
mit der Sicherheit der zum Einsatz kommenden
Lokomotiven verbunden. Hier ist deshalb beson-
dere Sorgfalt und Gewissenhaftigkeit nétig. Un-
ser Bild zeigt einen Mef3stand fir Lokomotivrad-
sitze. Kontrolleur Fehling richtet gerade eine
Gegenkurbel aus.

4.

Besonders wichtig ist die Laufprifung von
Zahnrddern mit Spezialverzahnung. Hier verrdt
das Laufgerdusch das Vorhandensein von Ver-
zahnungsfehlern oder Hdrteverzug. Der Kon-
trolleur muB ein geiibtes Gehdr haben, um gute
und schlechte Sétze erkennen zu kénnen.

5.

Kontrollarbeit mit dem Rad-StandmefBgerdt. Un-
ser Kontrolleur Krick prift damit Sturz, Sprei-
zung, Yor- und Nachlauf der Vorderachse. Der
Fachmann weif3 Bescheid. Auch hier sind Verant-

wortung und Gewissenhaftigkeit for die Be-
triebssicherheit unserer Kraftfahrzeuge erforder-
lich.

6.

Materialverwechslungen kénnen schwere Folgen
haben. Um sie zu verhiten, sind mehrfache
Sicherungen eingebaut. Die letzte der Prifungen
ist die Funkenprobe. Hier ist ein geibtes Auge,
sowie Kenntnis der Funkenbilder der verschie-
denen Stéhle erforderlich. Wir haben unserem
Kontrolleur Keim ausnahmsweise erlaubt, for
unser Foto die sonst bei dieser Arbeit erforder-
liche Schuizbrille abzunehmen.

7.
Unser Maschinenbau hat ein besonderes Abroll-
profgerét fur GroBzahnrdder entwickelt. Das
Gerdt hat auch auBerhalb unseres Werkes guten
Anklang gefunden und ist auch bereits mehrfach
verkauft worden. Das Bild zeigt Kontrolleur
Wenningmann bei der Arbeit an diesem neuen
Gerét im MeBroum des Getriebebaues, wo es
sich sehr bewdhrt hat.

8.

In der Hammerschmiede muB ebenfalls streng
kontrolliert werden. Hier wird jedoch nicht in
kleinsten Bruchteilen von Millimetern gemessen,
wie das in der mechanischen Fertigung der Fall
ist. Das Schmiedeverfahren ist eben eine grund-
sétzlich andere Fertigungsmethode und unter-
liegt somit ouch ganz anderen Pfﬁfgeseflen.
Hier prift Kontrolleur Methe, ob'5|ch aus d“em
Schmiederohling das kinftige Teil (Jl:JCh spdter
herausdrehen lassen wird und nicht etwa
,schwarze Stellen® verbleiben. Auf dgr einen
Seite muB aus Sparsamkeitsgrinden mit gerin-
gem Materialeinsatz geschmiedet werden, an-
dererseits muB aber auch dos geforderte Teil
bei der spanabhebenden Bearbeitung Jheraus-
kommen“!




Der Leiter der Kon-
trollabteilung im
Sektor ,M"“ Ing. Gu-
stav Ludwig (54) im
FeinmeBBraumfirVer-
zahnungsteile mit
dem Kontrollmeister
Walter Heubach (48}

DAS FEINMESSWESEN

Die Kontrolle, insbesondere die MaBkontrolle, ist eine aus dem
modernen Betrieb nicht mehr fortzudenkende Ergénzung der Fer-
tigung. Sie dient der Uberwachung der Personen, Fertigungsmitteln
erstellter Einzelteile und fertiger Erzeugnisse, damit Verluste und
Schiaden materieller und ideeller Art vermieden werden und im End-
ergebnis sichergestellt wird, daB nur wirklich brauchbare, den
beabsichtigten Zweck erfillende und das Ansehen der Firma erhal-
tende und fordernde Erzeugnisse das Werk verlassen.
Das gesamte Kontrollwesen ist deshalb einheitlich unter einer Lei-
tung zusammengefaBt, unmittelbar der Geschdftsleitung unterstellt
und allein ihr verantwortlich. Damit ist gewdhrleistet, daf3 die Kon-
trolle véllig unbeeinfluBt von den Fertigungsleitungen ihre fach-
lichen Entscheidungen treffen kann.
Je nach den Bedirfnissen eines Betriebes und der Bericksichtigung
des Fertigungszweiges wird die MaBkontrolle etwa folgendermafien
aufgebaut sein:
a) Eingangskontrolle fir Werkstoffe, Halbzeuge und von aus:
widirts bezogener Fertigfabrikate,
b) Kontrollstellen in den Fertigungsbetrieben als fliegende @der
ortsgebundene Mefistellen,
c) Endkontrollstellen, mdglichst in geschiossenen R@umen,
d) Prifstéinde fir Radsétze, Getriebe, Maschinen,
e) FeinmeBraum fir Messungen héchster Genauvigkeit mit an-
geschlossenen Lehrenpriifstellen in den Betrieben.

Woihrend in der Eingangskontrolle verhéltnisméBigigrobes Messen
mit Hilfe von Zollstock, Bandmaf3 und Schieblehre die Regel sein
wird, steigert sich die Genauigkeit in den MeBstellen"der Fertigungs-
betriebe und in den Endkontrollen zum Feinmessenund findet ihre
héchste Prdzision im FeinmeBraum, der, seine’Aufgaben nur noch
unter Einsatz hochempfindlicher méchaniseheryund optischer MeB-
maschinen erfillen kann.

Dieser Aufbau der mefBtechnischen,Aufgaben der Kontrolle und die
Eigenart unserer Fertigungen erfordern den Einsatz bester Fach-
kréfte, die weitgehendst zu'selbsténdigem Arbeiten befdhigt sein
missen. Gerade die Vielfalt unserer Erzeugnisse laft die Anschaf-
fung kostspieliger Mefeinrichtungen in vielen Féllen wirtschaftlich
nicht vertretbar efscheinen, selbst wenn damit die Voraussetzungen
zum Einsatz billigefer Hilfskréfte in der Kontrolle geschaffen wir-
den. Anderss@ls inader Serienfertigung, muB bei uns das fachliche
Koénnen undydés Improvisationsvermdgen des Kontrolleurs der Ga-
rant daftf seing@Mall mit behelfsméBigen Mitteln meBtechnisch der
gleiche,Zweek erreicht wird, wie beim Einsatz von Sondermef-
einrichtuagen, die nur einem Erzeugnis eigentimlich und daher nur
éinseitig verwendbar sind.

Zeichnungsgerechte Fertigung setzt fir den Betrieb das Vorhanden-
sein brguchbarer, zweckentsprechender und genaver Werkzeuge,
Vorrichtungen und Mef3gerdte voraus.

Wenn, wie das bei uns der Fall ist, diese Fertigungs- und MeBmittel
in einem eigenen Werkzeug- und Lehrenbau hergestellt werden, ist
ein besonderer FeinmeBraum als zentrale MeBstelle unentbehrlich,
und zwar um so mehr, je genaver in der Fertigung und in den Kon-
trollstellen gemessen werden muf3, und je schwierigere und kom-
pliziertere Messungen erforderlich sind.

Der Feinmefiraum als zentrale und neutrale Mefstelle ist die
héchste meBtechnische Instanz des Werkes, deren Entscheidungen
fur alle Stellen bindend sind und unter allen Umstédnden durch-
gesetzt werden missen.
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Die Arbeitsweise des FeinmeBraumes ist von
entscheidender Bedeutung fir die Gite un-
serer Erzeugnisse und die Wirtschaftlichkeit
der Fertigung. Genaues Messen in der Fer-
tigung verhindert einmal die Uberschreitung
der gestatteten Toleranzen, wobei voraus-
gesetzt wird, daB diese von der Konstruk-
tion richtig gewdhlt sind. Zum anderen wird
durch genaues Messen aber auch eine Ein-
engung der Toleranzen und eine Verteuerung
der Fertigung vermieden.

Der FeinmeBraum soll in besonderem Mafle
erzieherisch auf den Betrieb wirken. Des-
halb kénnen in ihm nur die besterfahrenen
Meffachleute tdtig sein, die neben der fach-
lichen Eignung den besonders hohen An-
forderungen in bezug auf Genavigkeit, Zu-
verldssigkeit, Wahrheitsliebe, Sorgfalt, Ord-
nung und Sauberkeit geniigen missen.

Alle aus der Eigenfertigung stammenden,
ober auch die von auswdrtigen Spezial-
firmen bezogenen Schneidwerkzeuge, Leh-
ren und MefBgerdte passieren nach ihrer
Fertigstellung, beziehungsweise nach ihrer
Anlieferung, grundsdtzlich den Feinmef3
raum (Bild 1). Das ist notwendig, weil einmal
nur hier die zur Prifung geeignetengMef3-
einrichtungen vorhanden sind, deren Be-
schaffung in mehrfacher Ausfertigung ver-
meidbar ist und wirtschaftlich lauehmnicht
vertretbar wére, zum andefentaber, die an
dieser Stelle ermittelten ‘MeBwette in Re-
klamationsféllen unafféchtbares Beweis-
material darstellen. Nebefi den meBtech-
nischen PrifungenWerdenfim FeinmeBraum
im Bedarfsfalle augh‘andere Untersuchungen,
wie z. B. dig’Ermittlung der Standfestigkeit
von Schneidwérkzeugen, Oberfléchenhdrten
usw. durchgefihrt.

Haben die.dem FeinmeBraum zugefthrten
Bertigungsmittel und Mef3gerdte, deren To-
leranzen sich immer nur in den fir den Laien
schwer vorstellbaren Bruchteilen von Hun-
deftsteln, Tausendsteln und Zehntausend-
steln eines Millimeters bewegen, allen Be-
dingungen geniigt, werden sie freigegeben
und dem Werkzeuglager zur Ausgabe an
die Fertigungsbetriebe zugefihrt.

Der Betrieb ist nunmehr in der Lage, in die
Fertigung einzutreten, und es kann erwartet
werden, daf3 er mit Hilfe dieser sorgfdltigst
gepriften Fertigungsmittel, Werkzeuge und

MeBgerdte zeichnungsgerechte, in den ge-
statteten Toleranzen liegende Werksticke
erzeugt (Bild 2 und 3).

Zur Bearbeitung hochwertiger Maschinen#
teile sind entsprechende Vorrichtungen aus
wirtschaftlichen Grinden in der hedtigen
Fertigung unentbehrlich. Die Herstellungs-
toleranzen dieser Vorrichtungen mussen so
eng liegen, daB3 sie die Toleranzens des
Werkstiickes noch mit Sicherheit) gewdhr-
leisten. Diese Forderung stellt'an die mit der
Kontrolle betrauten Mefstellenisehr hohe
Anspriiche, die nurgfvoniSpezialkraften mit
langjéhriger Erfahrung im Vorrichtungsbau
erfillt werden kénnen!

Bild 4 zeigthdas Aufmessen einer solchen
Vorrichtung. Esshdndelt sich um eine Bohr-
vorrichtung fir den Motorenbau.

Trotz sorgfdltigster Prifung der Fertigungs-
mitte!l‘und der dem Betrieb zur Verfigung
stehenden, MeBgerdte, ist die MaBprifung
der erzeugten Werkstiicke unerléBlich, weil
durch diesen Prisfvorgang nicht nur die tat-
sdchliche maBliche Beschaffenheit der Werk-
sticke ermittelt wird, sondern gleichzeitig
fortlaufend der Zustand der Fertigungs-

mittel" Uberwacht und auf eine Weise sicher-
gestellf wird, daf3 dem Fertigteillager und
damitider Montage nur wirklich zeichnungs-
gerechte Bauteile zuflieBBen.

Bild 5 stellt die mafliche Prifung einer Kon-
sole fir eine Werkzeugmaschine dar. Dieser
MeBvorgang ist ein eindrucksvolles Beispiel
fir die oben erwdhnte mefBtechnische Ge-
wandtheit des Prifers, der mit einfachen Mit-
teln genaueste Funktionsmafe feststellt. Um
auch diese Prifarbeiten méglichst zeit-
sparend und wirtschaftlich zu gestalten, sind
zweckmdfBige, universell verwendbare Prif-
gerdte beschafft worden, wie z.B. das auf
dem Bild zu sehende Héhenmikrometer. Die-
ses Gerdt ersetzt das zeitraubende Zusam-
mensetzen von EndmafBisdulen und bringt
bei geschickter Verwendung bei derartigen
MefBlvorgdngen bis zu 70 %/ Zeitersparnis.

Beim Aufmessen der Konsole kommt es vor
allem auf die IstmaBe der Achsabsténde an.
Solange diese Mafe in den zuldssigen Tole-
ranzen liegen, ist auch die Bohrvorrichtung,
mit deren Hilfe diese wichtigen, sehr eng to-
lerierten Funktionsmafle erzeugt werden, in

Fortsetzung auf Seite 17




».Der Mann, der keine Fehler macht, der
ist nicht hier.
Der Mann, der zu viel Fehler macht,

ist auch nicht hier.”

Diesen Spruch las ich einmal in einem ame-
rikanischen Betrieb, und er sagt eigentlich
“schon, warum es den Kontrolleur geben
muB — ndmlich, um die Firma vor solchen
Schéaden und Verlusten zu bewahren, die aus
Fertigungsfehlern entstehen kénnen. Er soll
letzter Garant dafir sein, daf3 die Qualitét
der gelieferten Arbeit den Ruf, und damit
auch das Geschéft des Unternehmens sicher-
stellt. Eine Forderung, die gerade im Zeichen
des heutigen Wettbewerbs unabdingbar ist.
Aus diesen Forderungen ergibt sich bereits,
was man von einem guten Kontrolleur er-
wartet. Seine wichtigsten Eigenschaften mus-
sen Umsicht und Gewissenhaftigkeit sein.
Aber das allein genigt nicht immer, denn
je nach der Eigenart des Betriebes mufl von
ihm auch oft groBBes fachliches Kénnen ge-
fordert werden.

Wir wollen dabei einmal die beiden még-
lichen Grenzfélle betrachten: Da ist der
Betrieb, der eine ausgesprochene Massen-
fertigung mit genau unterteilten Arbeits-
folgen und einer damit gréBéren Anzahi
von Zwischenprifungen zwischen den zin-
zelnen Arbeitsgdngen hat. Hier ist die / rbeit
des Kontrolleurs verhdlinisméBig “einfach
und es wird von ihm vorsallem Gewissen-
haftigkeit und ein wacher Blick fir die Feh-
lerméglichkeiten verlangt, die lin seinem be-
grenzten Produktionsabschnitt liegen. Je
mehr wir uns jedoch von dieser Art der Her-
stellung entfernen und uns ‘der Fertigung
geringerer Stickzahlen oder sogar der Ein-
zelfertigung ‘néhern,hum so mehr Kénnen
undiWissen ist erforderlich. Zu den eingangs
etwdhnten Eigenschaften kommt dann noch
perfekies Zeichnungslesen der oft recht ver-
wickelten Darstellungen, fachliches Kénnen
zUmy Verstdndnis der Arbeitsvorgdnge und
Kenntnis der Funktion des Teiles, um schlief-
lich auch entscheiden zu kénnen, worauf es
ankommt. Man kénnte nun den Einwand
machen, daf3 dies alles Gberflissig sei, wenn
nur alle Teile genau nach Zeichnung geprift
werden, das heifit, wenn sie mit der Zeich-
nung Gbereinstimmen, denn dann missen sie
jo in jeder Hinsicht in Ordnung sein. In
Wirklichkeit sind aber nur die wenigsten
Zeichnungen — sofern es sich nicht um aus-
gefeilte Massenproduktion handelt — mit
allen erschépfenden Angaben versehen.
AuBBerdem zeigt jedes Teil aus den verschie-
densten Grinden Abweichungen von den
Sollmaflen, die seine Verwendungsfghigkeit
unter Umstéinden beeintréchtigen kénnen.

Ein Kontrolleur bei der Kontrolle
eines schwierigen Gufistiickes, das
in unserer Gieflerei in Mittelfeld
hergestellt wurde. Es handelt sich
um eine Grundplatte fir einen
6 Zylinder Motor mit 4,5 t Gewidht,
die unserHamburger Werk, die Hen-
schel MaschinenbauGmbH bestellte.

Der Kontrolleur muf3 sich bei der Abwicklung
seiner Arbeit dem Rhythmus des Betriebes
anpassen und kann nicht unbegrenzt an
seinen Teilen ,herummessen”. Die Praxis
zeigt sogar, daB3 diese Methode nur Un=
sicherheit erzeugt und nicht vor dem Ubet-
sehen von Fehlern schitzt. Der beste Kon-
trolleur ist eben der, der auf Grund seines
umfangreichen Wissens und Kénnens genau
weif3, worauf es ankommt, das heiBt, er muf3
den richtigen ,Kontrollgriff” haben, um
seine Arbeit schnell undigut zu erledigen.

Viele Kontrolleure kénnennnicht verstehen,
daB die Kontrolle in_der. Befrigbsabrechnung
als Unkostenfakiof gewertet wird. Das ist
buchmdéBig durchaus begriindet, und sie teilt
dieses Schicksal mitl anderen Abteilungen,
zum Beispiel 'mit der Konstruktion oder dem
Werkzeugbau, ohne die eine Produktion ja
Uberhaupt nicht méglich wére. Dies alles ist
aber Tkein Grund zu Minderwertigkeits-
komplexen, denn die Kontrolle ist, genau
wie alle anderen Abteilungen, ein gleich-
wertiges Glied in der Produktionskette.
Durchf das rechtzeitige Erkennen von Feh-
lernokann unter Umstédnden mehr Geld ein-
gespart werden als die Herstellung der Teile
selbst kostet. Immerhin ist versténdlich, daf3
die Anzah!l der Kontrolleure begrenzt und
méglichst gering sein muf3, dafir aber auch
nur aus Spitzenkréften bestehen sollte. Die
Erreichung dieses Zieles héngt aber auch in
starkem MafBe mit vom Qualitdtsniveau so-
wie vom Geist des erzeugenden Betriebes
ab. Er muf sich der Kontrolle gegeniber
positiv einstellen. Hierzu ein Wort von Ro-
bert Bosch:

+Es war mir immer ein unertrdglicher Ge-
danke, es kdnne jemand bei der Prifung
eines meiner Erzeugnisse nachweisen, daB
ich irgendwie Minderwertiges leiste. Des-
halb habe ich stets versucht, nur Arbeit
hinauszugeben, die jeder sachlichen Prifung
standhielt, also sozusagen vom Guten das
Beste war. Ich habe immer nach dem Grund-
satz gehandelt: Lieber Geld verlieren als
Vertrauen. Die Unantastbarkeit meiner Ver-
sprechungen, der Glaube an den Wert mei-
ner Ware und an mein Wort standen mir
stets hdher als voribergehender Gewinn.”

Der Kontrolleur beanstandet ja nicht, um
den anderen zu &rgern, sondern weil die
Firma von ihm erwartet, daf3 er nicht wort-
los Arbeiten zur Bezahlung und Ablieferung
weitergibt, die seiner Ansicht nach besser
sein kdnnten. Niemand freut sich mehr als
er, wenn ihm gute Arbeit durch die Hande
geht. Wenn er aber sténdig mit seinem Ge-
wissen Kompromisse schlieBen muf3, weil er
weiB, daB die Teile zwar verwendbar, aber
nicht gut sind, und wenn er dabei sieht, daf3
er nur als ,Meckerer” betrachtet und seine

Beanstandungen bagatellisiert werden und
obendrein nicht &ihmal Aussicht auf Abhilfe
bestéht, dann wird er verbittert und sucht
sich  sein Recht auf anderen Wegen. Die
Folgendavon sind unliebsame Auseinander-
setzungen; die er auch noch in Kauf nehmen
kénnte,”wenn wenigstens ein Erfolg dabei
herausschauen wiirde. Aber der permanente
Termindruck ist meistens das Gift, das beim
Betrieb den Qualitétsgedanken zu Gunsten
der Quantitét unterdriickt und die Beanstan-
dungen der Kontrolle hoffnungslos werden
|Gt

Méingel lassen sich nicht durch Reden be-
seitigen, sondern nur durch Taten. Sollten
jedoch schon Mdngel vorhanden sein, so
muB unbedingt versucht werden, sie fir die
Zukunft abzustellen. Es kann nicht angehen,
daB® der Kontrolleur fir seine gelieferte
Arbeit zwar verantwortlich gemacht wird,
aber selbst keine Moglichkeit hat, erkannte
Méngel zu dndern und dazu nicht einmal
sicher sein kann, daB solche auch endgiltig
abgestellt werden. Nicht ohne Grund hat
man in vielen Betrieben die Einrichtung des
,Selbstkontrolleurs” geschaffen, das heifit,
man schenkt guten und zuverldssigen Ar-
beitern das Vertrauen, ihre Arbeit selbst zu
kontrollieren. Das hebt die Qualitdt zum
Vorteil aller und ermoglicht der Kontrolle
mit wenigen, aber guten Krdften zu arbeiten,
wodurch das Risiko des Ubersehens von
Fehlern weitgehend vermindert wird. Denn —
auch Kontrolleure sind nur Menschen. lhre
Arbeit wird nach dem Negativen bewertet,
das heiBt, je weniger Beanstandungen sich
an der gelieferten Ware ergeben, um so
besser hat der Kontrolleur gearbeitet. Dabei
tritt aber nie in Erscheinung, wie viele Be-
anstandungen er bereits durch seine Arbeit
verhindert hat.

Wenn der Kontrolleur als ,Filter” dienen
soll, so weiB zwar heute jeder Laie, daf} ein
Grobfilter niemals als Feinfilter dienen
kann. Beim Menschen jedoch ibersieht man
das meist und ist iber Miflerfolge erstaunt.
Die Leistung dieses Filters héngt eben auch
davon ab, was hineingeschickt wird. Hier
kann schon die Arbeitsvorbereitung bei der
Planung der Teile sehr viel mithelfen, denn
die Prifvorgdnge sind Arbeitsvorgdnge wie
jeder andere und mifiten daher genau so
sorgféltig geplant und in die Arbeitspléne
eingesetzt werden.

Die Arbeit des Kontrolleurs wdre nicht er-
schépfend behandelt, wenn wir nicht auch
seine charakterlichen Eigenschaften erwdh-
nen wirden. Es kommt auler der bereits
schon erwdhnten Umsicht und Gewissen-
haftigkeit auch noch Verantwortungsfreudig-
keit hinzu, wobei der Kontrolleur genau

DER KONTROELEUR

wissen muf3, wann er selbst entscheiden
kann und in welchen Féllen er seine vor-
gesetzten Dienststellen einschalten muB.
Darilber hinaus muBB er Takt und Finger-
spitzengefihl besitzen, um seine Beanstan-
dungen so anzubringen, daf sie nicht zu
Streitigkeiten fihren. Nicht zuletzt soll er
aber nicht nur an der Arbeit seiner Kollegen
Kritik Oben, sondern dabei immer so sach-
lich bleiben, daf3 er auch eigene Fehler er-
kennt und bekennt und daraus die Nutz-
anwendung fir die Zukunft zieht. Auch muf3
er an sich selbst unabldssig arbeiten, um
das Bestmogliche aus seiner Arbeit heraus-
zuholen.

Aus all dem Genannten geht hervor, daf3
es nicht einfach ist, ein guter Kontrolleur zv
sein. Es gehdrt Veranlagung, Lust und Liebe
dazu und — wenn die Arbeit erfolgreich sein
soll — auch das erforderliche Echo im
Betrieb.

AbschlieBend wdre noch zu sagen, daf3 die
Kontrolle eine ausgezeichnete Schule fir die
Heranbildung von Betriebsvorgesetzten dar-
stellt. So sind mir erfolgreiche Betriebe be-
kannt, die ihre Vorarbeiter und Meister
weitgehend dem Kontrollpersonal entneh-
men und damit beste Erfahrungen gemacht
haben. Zumindest wére es empfehlenswert,
wenn zukinftige Vorarbeiter und Meister
einmal — wenn auch nur voribergehend -
ihr kiinftiges Arbeitsgebiet durch das Fenster
der Kontrolle betrachten kénnten, um dann
die gesammelten Erfahrungen und Beob-
achtungen zum Nutzen des ganzen Werkes
auszuwerten.

Karl Bock, Kontrolleiter

Karl Bock (55) Kontrolleiter im Sektor Rohbetriebe
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Sicherheitsingenieur Th. Franz (54),
Leiter der Sicherheitsabteilung

In einer Zeit, in der die Technik den Ablauf
unserer Arbeit und unseres Lebens immer
weitgehender beeinfluBt und in der wir
zwangsldufig immer mehr in den Bereich
der fortschreitenden Technisierung und Auto-
mation hineingedréingt werden, spielt die
Erhaltung der Gesundheit und Arbeitsféhig-
keit der werktdtigen Menschen eine ebenso
bedeutende Rolle wie zur Zeit der Ein-
fihrung der staatlichen Gewerbeaufsicht
und der technischen Uberwachung vor 100
Jahren.

Die Konzentration von Maschinen und an-
deren Produktionseinrichtungen auf be-
grenztem Raum, ihre Handhabung und oft-
mals nicht ungefdhrliche Bedienung, die
Auswirkung des Ineinandergreifens techni-
scher, physikalischer und chemischer Vor-
gdinge bringen erhdhte Gefahren mit sichl
Wir alle sind verpflichtet, diese Gefahren
durch rechtzeitiges Erkennen und dufeh die
EinfGhrung geeigneter Schutzmainahmenso
zu verhindern, daB unsere ‘eigene Arbeits-
fahigkeit und Existenzgrundiage; und somit
auch das Wohlergehen ‘UnsererFamilie nicht
in Mitleidenschaft gezagen wird.

Erfolge kénnepsaber.nur dann erzielt wer-
den, wenn diesef Gedanke innerhalb eines
Betriebeg! richtig™Verstanden und vor allen
Dingen\in jedem Falle danach gehandelt
wird®Denn alle technischen Schutzmittel
gegen die Unfallgefahr verlieren an Be-
deutung, wenn die persénliche Wachsam-
Keit durch gleichgiltigen Leichtsinn ersetzt
wird. Mehr als achtzig Prozent aller Un-
falle sind auf diese Ursache zuriickzufishren.
Es ist deshalb héchste Pflicht der Betriebs-
leitung, wie auch der Betriebsvertretung und
der Helfer des Arbeitsschutzes, alle an ge-
fahrlichenArbeitspldtzen schaffenden Werks-

12

SMCHER ARBEITE

@ ===

Arbeitsschutz

Gedanken zur UnfallverhiGtungsaktion der Berufsgenossenschaften

von Sicherheitsingenieur Th. Franz

angehérigen zu erhdhter Wachsamkeit und
gréBerem Verantwortungsgefihlzu erziehen.
Nur so wird man dem Ziele néher kommen,
die Unfélle so weit wie méglich zu verhin-
dern. Viel Leid und Kummer kann dadurch
vermieden werden.

Diese grundsdtzlichen Auffassungen iber
den Arbeitsschutz, seine menschliche, be-
triebstechnische und wirtschaftliche Bedeu-
tung und die Erkenntnis der Notwendigkeijt
einer vorbeugenden Arbeits- und Betriebs-
sicherheit missen die Grundlagen unséres
Denkens und Wollens sein und unset Hdn-

deln bestimmen.

Die Unfallverhitungswoche, die vem Hdupt-
verband der Berufsgenossenschaften in der
Zeit vom 30. September ybishé. Oktober
dieses Jahres in der.Bundesrepublik durch-
gefihrt wird, gibf uns éinen willkommenen
Anlaf3, den Gedanker ,sicher arbei-
ten” in\verstirktem MaBBe an die werktd-
tigen Menschen heranzutragen, auf die Be-
deutung der Arbeits-, Betriebs- und Ver-
kehrssicherheit hinzuweisen und der Unfall-
verhifungswoche zu unser aller Nutzen zu
einem vollen Erfolg zu verhelfen. Hier geht
es um eine Sache, die uns alle betrifft und
die uns alle verpflichtet: die Unfallverhiitung.

Die Bedeutung der Unfallverhitung

D er Arbéitsschutzeund die Arbeits- und Be-
triebssicherheit sind fir viele Menschen ne-
benséchlichemAngelegenheiten. Man weiB,
daf3 "der Unternehmer fir den sicherheits-
technischen Zustand seines Betriebes die
Verantwortung trdgt, daB ein Unfall fur den
Verletzten u. U. ein kérperlich recht unan-
genehmes Ereignis sein kann, daf3 aber,
wenn solch ein Ereignis eintritt, die Kranken-
kasse und die Berufsgenossenschaft zahlen
missen.

Dariber hinaus macht man sich im allge-
meinen wenig Gedanken iber das Unfall-
geschehen und glaubt nicht, da3 man viel-
leicht in ein paar Minuten, in ein paar Stun-
den oder in ein paar Tagen auch zu den
Verletzten gezéhlt werden kann; erleidet
doch in Westdeutschland jeder 6. Werk-
tGtige im Jahre einen Unfall.

In jedem Jahr stehen wir erneut vor einer
traurigen Bilanz und sehen vor uns die vie-
len Opfer der Unfallereignisse. Zwar sind
die Zahlen der schweren Betriebsunfdlle
dank
MaBnahmen und dank der Aufmerksamkeit

vorsorglicher sicherheitstechnischer

der Arbeitnehmer gesunken, doch zeigen
die schweren Verkehrsunfélle eine steigende

Tendenz. Bei der Betrachtung des Gesamt-
geschehens miissen wir feststellen, daB die
in den Betrieben erzielten Erfolge durch die
Verkehrsunfdlle wieder zunichte gemacht
werden.

Von den etwa 15000 Unfalltoten des Jahres
1955 starben 2800 an den Stétten ihrer Ar-
beit und 12200 erlitten den Tod auf der
Strafle.

15000 — nur eine Zahl. Doch werden wir uns
ihrer Bedeutung im Zuge dieser Betrachtun-
gen eher bewuf}t, wenn wir bedenken, daf3
sie die Hdhe der Einwohnerzahl der Stadt
Hann. Minden tbersteigt und dafB3 in jedem
Jahre die Bevélkerung einer Stadt dieser
GréBenordnung eines gewaltsamen Todes
sterben muf3.

Die Grofle des durch das Unfallgeschehen
verursachten menschlichen Leides und der
menschlichen Not, von denen die Verkrip-
pelten und Hinterbliebenen betroffen wer-
den, ist schwer zu erfassen und mit Worten
nicht auszudriicken. Die Folgen dieser Ereig-
nisse lassen sich durch Renten mildern, aber
nicht beseitigen. Rentenzahlungen ersetzen
der Frau und Mutter nicht den Mann und
den Kindern nicht den Vater und befreien



den Dauergeschddigten auch nicht von sei-
ner k&rperlichen und seelischen Belastung,
die ihn bis ans Ende seiner Tage begleitet.
Wir erkennen im Unfallgeschehen ein Krebs-
tbel, das unaufhdrlich an unserem Sozial-
produkt und am Bestand unseres Volks-
vermdgens zehrt und dadurch zu einem
Faktor von sozialpolitischer Bedeutung ge-
worden ist.

Im folgenden wollen wir unsere Leser mit
einigen Zahlen bekannt machen, die uns ge-
eignet erscheinen, die wirtschaftliche Be-
deutung der Unfallverhiitung klar erkennen
zu lassen.

1955 betrugen die Soziallasten der Unfall-
etwa 830 Millionen
Mark. Die Leistungen der Krankenkassen fir

versicherungstréger

Unfallschéden erreichten zur gleichen Zeit
einen Betrag in Héhe von ungeféhr 580 Mil-
lionen Mark. Der durch vorsichtige Schét-
zung ermittelte Produktionsausfall betrug
ca. 770 Millionen Mark.

Wenn diese drei Positionen in einem Jahre
bereits einen Betrag in Héhe von 2,2 Mil-
liarden Mark ergeben, dann ist leicht zu er-
messen, wie hoch erst die Gesamtschdden
sind einschlieB3lich Verkehrsunfall-

schdden und der Schdden als Folge von

aller

Brédnden und Explosionen.
Fir die jdhrlichen berufsgenossenschaft-

lichen Leistungen in Form von Renten und

=\
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Kniff und Knille

Strom ist eine Energie,

die sich jéh in Schmerz verwandelt,
wenn ein Mensch wie Knille sie
nicht mehr sachgemdB behandelt.

Abgeschabter Leitungsdraht
oder blanke Kabelstellen

sind for ihn doch in der Tat
ernstliche Gefahrenquellen.

Zuckend wie mit Blitzgewalt

schldgt der KurzschluB bei ihm ein,
und die traurige Gestalt

fihlt den Schmerz in Mark und Bein.

Heilverfahren in Hoéhe des vorerwdhnten
Betrages von etwa 830 Millionen Mark hétte
man 25000 Eigenheime erstellen kénnen,
und mit dem Gesamtschadenbetrag liefie
sich eine Grof3stadt fiir viele hunderttausend
Einwohner erbauen.

Diese Zahlen lassen an Deutlichkeit nichts
zu wiinschen Ubrig und charakterisieren die
volkswirtschaftliche Bedeutung des Arbeits-
schutzes. Wir erkennen hier seine Bedeutung
nicht nur fir den einzelnen Betrieb, sondern
auch fir den einzelnen Menschen. Denn
irgend jemand muB diese ungeheuren, fir
die Schadenregulierung erforderlichen Be-
trége aufbringen. Da sich die Konsumenten-
preise fir die erzeugten Giter aus Material-
kosten und Ldhnen plus Unkosten und Ge-
winn zusammensetzen, bezahlen wir alle als
Verbraucher tber die Position Unkosten in
jedem Falle die ,Zeche”, und wir Giberlassen
es unseren Lesern, sich einmal Gedanken
dariber zu machen, wie hoch die finanzielle
Belastung jedes einzelnen Biirgers ist, wenn
wir diese Milliardenbetrédge auf die Beydl-
kerungszahl umlegen. Das ist zwar Theorig,
denn diese Belastungen sind unterschiedlich,
aber es ist tatsdchlich ein Grund zum Nach-
denken.

Wenn man das Problemd Unfallverhitung so
betrachtet, dann wird “klar, daB es dem
Mann an Schraubstock lund Maschine und

uns allen’ durchaus"Aicht gleichgiltig sein

kann, ob sein Mitarbeiter durch Fahrlassig-
keit, Unachtsamkeit und Leichisinn bzw.
durch MiBachtung der Unfallverhitungsvor-
schriften einen Unfall verursacht oder ob er
sich sicherheitstechnisch gesehen einwand-
frei verhdlt. Der Unfall, den er vielleicht ver-
ursacht, zieht uns das Geld aus der Tasche,
denn er ist ein Teil dessen, was wir zuvor als
das Krebsibel unserer Volkswirtschaft be-
zeichnet haben.

Diese Erkenntnis — haben wir sie einmal’ges
wonnen — muB3 unseren Willen zur Erfilléng
unserer Verpflichtungen im Rahmen der Ar-
beitsschutzbestrebungen immerwieder ent-
fachen und uns Veranlassungisein; alles in
unseren Krdften stehende zu,tun, um diesem
Ubel Einhalt zu gebieten.

Wir haben versuchi, unseren Lesern die Be-
deutung des Arbeitsschutzes von einer Seite
darzustellen,'der man in der Vergangenheit
nichimgenigend Aufmerksamkeit geschenkt
hat. Mégen die hier gemachten Ausfihrun-
gen ‘dazu beitragen, das Unfallgeschehen
innerhalb unseres Arbeits- und Lebensberei-
ches giinstig und damit fir uns alle erfreu-

lich zu beeinflussen.

Aufgeldst, zutiefst erschrocken
schreit er hilfesuchend auf.
Kniff, auf wieselflinken Socken,
rettet ihn im Dauerlauf.

Moral: Lange Leitung, kurz geschlossen: Gefahr fir alle Zeitgenossen!
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Werkskﬁchen, wie sie jeder von uns kennt, sind heute aus den
gréfBeren Betrieben nicht mehr wegzudenken. Sie habengihre/be-
sondere Bedeutung und sind ldngst zur Selbstversténdlichkeit ge-
worden. Drehen wir die Zeit nur um 25 Jahre zuriickl Werkskiichen
und Kantinen waren friher ein frommer Wunsch, Man brachte
sich damals noch das Mittagessen im Henkelmanmmitwad wérmte
es unter oft recht primitiven Umsténden auf. Bie groBen Industrie-
betriebe schufen ganz neue Verhdlinisse,(undywenn friher die
Lehrlinge und Gesellen bei ihren Meistern ‘ein Mittagsbrot erhiel-
ten, gab es bei den Grofibetrieben noch keine Ghnliche Einrichtung.
Die Werkskiche mufite erst erfunden 'werden, wo auch den Arbei-
tern und Angestellten von Mammutbetrieben, so wie fes friher beim kleinen Handwerks-
meister der Fall war, ein warmes und ausreichendes. Mittagessen verabreicht werden
konnte. Damals gab es noch die geteilte Arbeitszeit, inndersalle arbeitenden Menschen
mittags nach Hause gingen, um zu ihrem Mittagsmahl zu kommen. Fir viele war die
Mittagspause eine Hetze; fir manche gab es ift der kurzen Zeitspanne von ein bis zwei
Stunden gar keine Méglichkeit, den heimatlichen Herd zu erreichen. Schlechte Verkehrs-
verbindungen oder ein weiter Anmarschweg™warensdie Klippen, die einfach nicht zu be-
wiltigen waren. Aus dieser Situation herdus entstanden die Werkskiichen und nicht zuletzt
aus der Forderung der arbeitenden Ménschen,seine geschlossene Arbeitszeit zu erlangen,
um friher zum ArbeitsschluB zu kemmeny Mitden knappen Mittagsstunden konnten viele
Menschen nichts anfangen; sie wdFenverlorene Zeit. Die Einrichtung der Werkskiichen kam
den Forderungen der Arbeiterschaft nach. Sie schufen die Méglichkeit der verkirzten
Mittagszeit und eines friiheren Arbeitsschlusses, ohne daB der arbeitende Mensch auf die
notwendige Ruhepause und ein ordentliches Mittagessen verzichten mufte.

Auch unser Werk hat mit'dieser Entwicklung Schritt gehalten und bereits vor vielen Jahren
eine Werkskiiche eingerichtety Die grofe Kiiche in Mittelfeld wurde ein Opfer des Krieges.
Nach ihrer Vernichitfig wurde im alten Kasseler Werk eine neue Kiiche eingerichtet, die
nun die vier Werkesmifi ihren neun Essenausgabestellen versorgt. Es ist sehr viel getan
worden, um den Werksangehdrigen wieder zu einem warmen und guten Mittagessen zu
verhelfen. Neue#Speisesdle wurden eingerichtet, und diese werden piinktlich mit Thermos-
behdlterpsbeliefert, um das Essen warm und schmackhaft an die Belegschaft ausgeben zu
kénnen Dafzu dem &uBerst geringen Preis von 60 Pfennigen Gberhaupt ein ausreichendes
Mittagessen bergestellt werden kann, ist nur dadurch méglich, weil unser Werk aus seinem
Sezigletat dafir ausreichende Mittel als ZuschuB zur Verfigung stellt.

Fleisch zu einer Mahlzeit kosten im Durch-
schnitt 40 Pfennige. Davon gehen 25 Gramm

Zwelf Uhr! Mittagszeit! In die Speisesdle
der Werkskiche eilen die Arbeiter und An-

gestellten. Auf den weiflen Resopaltischen
dampfen die Schisseln. Immer vier Mann
bilden eine Tischgemeinschaft. Die Serviere-
rinnen kommen mit dem Fleisch und kassie-
ren die Essenmarken. Sind die Schiisseln
leer, wird nachgefillt. Jeder kann essen, bis
er satt ist. Und das fir sechzig Pfennige.

Betrachten wir uns diesen Preis einmal nd-
her, dann kdnnen wir feststellen, daB dafir
noch allerlei geboten wird. 100 Gramm
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fir Knochen ab, und der Rest von 75 Gramm
verliert beim Braten oder Kochen nochmals
einen erheblichen Prozentsatz. Bei Kartof-
feln sieht die Rechnung so aus: Pro Person
wird 1 Kilo Kartoffeln verbraucht. {Das ist
der hochste Verbrauch im Vergleich zu an-
deren Werkskichen im Bundesgebiet!) Im
Frohjahr muBten wir fir einen Zentner Kar-
toffeln 10 Mark bezahlen. Das macht also
pro Portion 20 Pfennige aus. Weiter gibt es

Aus unserem
Kochtopt
geplaudert

Kichenleiter Theodor Vater

dann in den meisten Féllen Gemise oder
Salat, deren Portionen man im Durchschnitt
mit 10 bis 15 Pfennigen berechnen muB.
Zum Schluf3 kommt noch Fett, Mehl und Ge-
wirz dazu. Man ersieht daraus, daf3 schon
der Naturalwert des Mittagessens den dafir
bezahlten Preis tberschreitet. Um aber auf
den Selbstkostenpreis eines Mittagessens zu
kommen, mu3 man noch Léhne und Gehdl-
ter, Sozialaufwendungen, Energiekosten fir
Strom, Wasser, Gas und Dampf, Transport-
kosten, Reparaturen, aber auch Verbrauchs-
glter, wie Wdsche, Geschirr und Putzmittel,
und schlieBlich noch Verwaltungsspesen mit
einrechnen.

Alle diese Dinge missen bei der Ausarbei-
tung eines Speiseplanes bericksichtigt wer-
den. Ferner mu3 man daran denken, daof3
die Tischgerichte sowohl in erndhrungs-
wirtschaftlicher wie auch in geschmacklicher
Hinsicht, unter besonderer Beriicksichtigung
der Transporiféhigkeiten und technischen
Méglichkeiten, zusammengestellt werden
missen. So gab es zum Beispiel fir die
Woche vom 6. zum 11. August folgenden
Speisezettel:

Montag: Weifle und griine Bohnensuppe mit
Rindfleischeinlage

Dienstag: Schweineschnitzel mit Krautsalat
und Kartoffeln

Mittwoch: Rindergoulasch mit Makkaroni

Donnerstag: Hackstick mit Wirsinggemiise
und Kartoffeln

Freitag: Gebackenes Fischfilet mit Tomaten-
sauce und Karfoffeln

Samstag: Rindsroulade und Kartoffeln

Grundsétzlich bericksichtigen wir bei der
Auswah! der Speisen ein Eintopfgericht mit
Speck, Fleisch oder Wurst; ein Nudel- oder
Reisgericht mit Fleisch, oder sif8 mit Zucker
und Kompott; ein Fisch- oder Eiergericht,
und drei Fleischgerichte mit Gemisen oder
Salaten und Kartoffeln. Leider ist eine An-
reicherung des Speisezettels mit Vorsuppen
oder Nachtisch wegen des vielseitigen Trans-
portes nicht méglich.

Eine wertvolle Hilfe bei der Aufstellung des
Speiseplanes bildet die Kiichen-Kommission,




Von der Essenausgabe zum Tisch des Mit-
tagsgastes tragen wunsere Serviererinnen
das Essen.

die sich aus Mitgliedern des Betriebsrates
zusammensetzt. Sie Gbermittelt die Anregun-
gen und Winsche der Essenteilnehmer.

Viele helfende Hénde sind erforderlich, um
jeden Tag punkilich das Essen herzustellen
und an Ort und Stelle zu schaffen. Fir eine
einzige Mahlzeit (Mehrgericht) bendtigen
wir 20-25 Zentner Kartoffeln. Diese werden
alle mit der Hand geschélt. Man kann sich
nun ausrechnen, wieviel Kartoffeln Tag fir
Tag durch die Hénde unserer fleiBigen
Kichenfrauen gehen. Gibt es einmal Kar-
toffelkléBe, so missen hierfiir 2500 Kl5Be

fur eine Mahlzeit hergerichtet werden, wo-.

bei man bedenken muB3, daB es keine tage-
langen Vorbereitungen geben kann, da alles
erst kurz vor der Essenausgabe fertiggestellt
werden muf3. Auch die beliebten Kraut-Rou-
laden gehdren mit zu den schwer zuzuberei-
tenden Gerichten.

Geht man heute durch die Kiiche am Hol-
léndischen Platz, dann sieht man blitzende
Kessel und Maschinen, und der Besucher,
der die Kiche noch aus der Zeit vor der
Wéhrungsreform kennt, stellt verwundert
fest, daB sich viel gedndert hat. So wie es
heute aussieht, war es nicht immer. Vor der
Wiahrungsreform muBten téglich 4000 Essen-
teilnehmer bei unzureichender Einrichtung
der Kiiche versorgt werden. Die Beschatfung
der zugeteilten Lebensmittel war mit allefs
gréBten Schwierigkeiten verbunden, qund

Fir unsere Lehrlinge kostet das Mittagessen
nur dreiBig Pfennige. Die wlarme| Mahbzeit
bekommt ihnen besser als dieQButterstulle.

Man wird bedient wie zu House.

Nach der Zerstdrung unserer Kichenanlagen und Speiserdume mufBfle dWlgWer-

sorgung mit einem warmen Mittagessen provisorisch durchgefihrt werden.

Jeder "kam

mit einer Schissel und erhielt vom Essenausgeber der Werkstatt seine POrthon @ugeteilt.

auch hier hat sich die Kichen-Kommission
ganz besondere Verdienste erworben. Da-
mals gab es noch keinen Speisesaal und
kein werkseigenes Geschirr, aus dem man
essen konnte und dos von Frauenhand ge-
spilt wurde. EinBild von der Kesselschmiede
in Rothenditmold zeigt noch, wie Mdnner
aus der Werkstatt das Essen an ihre Kol-
legen verteilen. Der Essenteilnehmer, der
sich heute in Rothenditmold an den gedeck-
ten Tisch setzt und von einer Serviererin das
Essen aufgetragen bekommt, hat diese Af-
derung dankbar begrifit. Selbst wenn @an
vom Speisesaal aus hinter die Kulissen sieht,
in die Essenausgabe, dann stehtgdort eine
Schnellkochgruppe, die es ermoglicht) die
Kartoffeln erst im letzten Momentuzl ko-
chen, um sie dann ganz frisch dem Essen-
teilnehmer vorzusetzen4qEin grefler Wdrm-
schrank und Fleischwérmersorgtidafir, daf3
das Essen immer heifl und dds Geschirr vor-
gewdrmt auf”den Tisch/kommi, damit die
Gerichte bei bestméglicher Zubereitung und
Auftragung dem Essenteilnehmer vorgesetzt
werden kénnen: .

So wienin Rothenditmold, hat sich auch das
Bildfin den anderen Hallen (Kassel, Lok-
montage, M 35, M 45, M 55) gedndert. Unter
finanziellen Opfern hat die Werksleitung
eine neue Einrichtung nach der anderen ge-
schaffen. Eines Tages wird auch der Wunsch

Mit erheblichen Kosten wurde der Speisesaal

der aufgebaut. An blanken weiBen Tischen

unserer Arbeitskollegef®in ‘der GieBerei in
Erfillung gehen und dort ein Speisesaal er-
richtet werden.

Als im Jahse 1949 die ,HENSCHEL-Waren-
versorgung® geschlossen wurde, Gbernahm
die WerksklUehé die Leitung der Kantinen,
und allein derlUmsatz besagt, wie grof3 das
Bediisfnis unserer Werksangehérigen nach
Erfrischungen und kalten Portionen ist.
DieHast der Zeit und auch der Konkurrenz-
kampf machen es erforderlich, daB sich die
Gdste unseres Hauses zwischen Konferen-
zen oder kleineren Besprechungen wohl-
fuhlen kdnnen und Gelegenheit haben, in
unseren Gdsterdumen ein Mittagessen ein-
zunehmen. Hierfir sorgt Kichenchef Horst
Hinz, ein groBer Kénner seines Fachs.
Vieles ist getan, und doch bleiben noch
Woiinsche offen, von denen wir hoffen, daf3
sie eines Tages in Erfillung gehen. Voll-
kommen ist unsere Einrichtung erst, wenn
wir wieder, wie vor dem Krieg, in Mittel-
feld eine zentrale Kiche haben. Die Ver-
abreichung des Essens erfolgte unter Aus-
schaltung jeglichen Transportweges direkt
von der Kiiche an den Essenteilnehmer. Das
gGbe der Kichenleitung und ihren Helfern
weitaus mehr Moglichkeiten, die vorhan-
denen Lebensmittel rationell und in reich-
haltiger Abwechslung zuzubereiten.

In diesem Sinne wollen wir weiter fir unsere
Essenteilnehmer arbeiten.

in der Hammerschmiede Rothenditmold wie-
kann aus werkseigenem Geschirr gegessen

werden. In der im gleichen Raum untergebrachten Kantine hat man Einkaufsmoéglichkeiten.
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DIE BETRIEBSVERTRETUNG:

RUCKBLICK
UND
VORSCHAU

Wie in Rothenditmold, so versammelten sich am ndchsten Tog in der groBen Halle 5 ~ M 45 in Mittelfeldffast 6 000 W.erks-
angehdrige, um den Rechenschaftsbericht der Betriebsvertretung selbst anzuhéren. Es war die erste Versammlung seit einem

halben Jahr und der jetzige Betriebsrats-Vorsitzende, Wilhelm Brede,

Schon lange vor Beginn der groBen Werksversammlung sicherten sich die aus den verschiedeneft WerksiGtfen herbeige-
eilten Arbeiter und Angestellten die besten Pidtze auf den vielen Lokrahmen und Trégern, die_sich in der Halle befinden.

Maéuschenstill war es, als Wilhelm Brede mit seinen Ausfihrungen begann, denn was er zu sagen hatte, war doch {ur alle
von groBer Wichtigkeit; wmigso mehr, als es letztlich um gute Zusammenarbeit zwischen Betriebsrat und Geschéftsleitung
ging, die sich in den vefgangenen seths Monaten wieder sehr bewdhrt hatte. Das starke Interesse, das in allen Versamm-
lungen bei den Werksangehi®rigen festzustellen war, ist ein sichtbares Zeichen der Verbundenheit mit dem Werksgeschehen
gewesen. AnschlieBend ‘an_die AusfOhrungen Wilhelm Bredes gab es reichlich Gelegenheit zur freien Aussprache.
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hielt Rickblick und Vorschaugim ‘Werksgeschehen.

Als Vorsitzender des Betrigbsratsigab Wilhelm
Brede eine interessanté Ubersicht Ober die
vielseitige und bewegte Tétigkeit?im vergange-
nen halgen Jahre.

Er begriBBte den peu erschienenen ,HENSCHEL-
STERN” als starkes Bindeglied und forderte alle
zur Mitarbeit auft

Dank der, Unterstitzung des Befriebsrates ist
auchdasVerbesserungs-Vorschlags-
wesen gut angelaufen. Der Betriebsrat hofft,
daB er bald) eine Erhéhung der Prdmien von
5%gmauf 10%/0 des Jahresnutzens erreichen kann.
Die Mnfall-Kommission weist auf eine bedroh-
fiche Zunahme der Arbeitsunfdlle um
mehrsdls ein Drittel gegeniber dem Vorjahr hin!
Die, ebenfalls besorgniserregende Zunahme des
Krankenstandes in diesem Jahr hat zu einer
80%sigen Steigerung der Krankengeldzahlungen
und damit zu einem erheblichen Defizit der Be -
triebskrankenkasse gefohrt, so daf die
Geschdftsleitung um Zustimmung zu einer Bei-
tragserhthung von /2% gebetenwerden mufte.
Das bedeutet einen monatlichen Mehrbeitrag
pro Mitglied von etwa 50 Pf, fir die Firma je-
doch eine |[&hrliche Mehrbelastung von ca.
100 000 DMark.

Iinfolge nicht termingemdflen Eingangs eines
seitens der Firma zugesagten Zuschusses muB3ten
unsere Erholungs-Verschickungen
bedauerlicherweise voribergehend unterbro-
chen werden.

Das am Schliersee durchgefihrte Jugend-
;rleizeit- Lager war jedoch ein groBer Er-
olg.

Hinsichtlich der Umlagekasse stelite Kol-
lege Brede klar, daf3 es leider nicht moglich sei,
entlassenen oder infolge eigener Kindigung
ausscheidenden Kollegen die Anwartschaft zu
erhalten; dagegen sei es eine Selbstverstdndlich-
keit, daf3 die infolge Fruhinvaliditét oder nach
Erreichung der Altersgrenze ausscheidenden Koi-
legen weiterhin Mitglied der Kasse bleiben, da
sie ja auch nach wie vor als Henschelaner zu
betrachten seien.

In 36 Sitzungen muBte sich der Schlich-
tungs-AusschufB mit 98 Diebstghlen — da-
von in 23 Féllen mit Kameradendiebstdhlen be-
fassen.

Durch die Wohnungskommission konn-
ten in Zusammenarbeit mit der Wohnungsstelle
des Werkes 70 neue Wohnungen mit und ohne
Zuschuf3 vermittelt werden.

Ausfihrlich ging Kollege Brede auf das bren-
nendste Problem, die gegenwdrtige Auf-
tragslage ein. Wenn auch nach Auslieferung
der 151 YL-Loks ein scheinbar durchaus befriedi-
gend grofler Auftragsbestand fiur Diesel- und
Elektroloks vorliegt, so darf doch nicht verges-
sen werden, daf3 der Lohnanteil daran nur noch
25%s dessen ausmacht, was uns die Dampflok
brachte! Alle Verantwortlichen sind deshalb
intensiv bemitht, die unvermeidlich freiwerdende
Fertigungskapazitdt durch Aufnahme never Fer-
tigungen auszufillen.

Die von Geschéftsleitung und Betriebsrat in Ber-
lin mit der DDR aufgenommenen Verhandlun-
gen haben zu keiner Entlastung in der derzeitigen
Situation gefihrt. Die Meldung der SVZ von
einem in Aussicht stehenden 24-Millionen-Auf-
trag hat sich als Falschmeldung erwiesen. Die
Besprechungen sind jedoch nicht als negativ an-
zusehen. Es besteht die Méglichkeit, daBB sie
noch fir unser Werk fruchtbar werden.



DAS FEINMESSWESEN

Fortsetzung von Seite 7

Ordnung. MaBBabweichungen Uber die zu-
lassigen Toleranzgrenzen hinaus |3sen
zwangsldufig die Feststellung der Fehler-
ursache und gegebenenfalls die Uberholung
der Vorrichtung aus.

Die von dem Priifer ermittelten IstmaBBe wer-
den in Mef3bléttern festgehalten und dienen
der Montage als unentbehrliche Unterlage
beim Zusammenbau der Gerdtgruppen und
vollsténdigen Maschinen. Zeitraubende und
kostspielige Demontagen, Auswechseln nicht
zeichnungsgemdBer Bauteile werden auf
diese Weise vermieden, und ein reibungs-
loser und wirtschaftlicher Fertigungsablauf
sichergestellt.

Ein besonderes Gebiet des Feinmessens hat
sich im Getriebebau fir das Prifen der Ver-
zahnungsteile entwickelt. Je gréBere Anfor-
derungen vornehmlich an die Getriebe der
Transportmittel, aber auch des Maschinen-
baues hinsichtlich Geschwindigkeit, Kraft-
Ubertragung und Laufruhe gestellt werden,
um so genauer muB gefertigt und gemessen
werden.

Diese Entwicklung hatte zur Folge, daf3 auch
for die Endkontrolle der Verzahnungsteile
ein FeinmeBraum erforderlich wurde (Bild 6).
Dieser Verzahnungs-FeinmeBraum ist mit
den modernsten Prifmaschinen ausgeristet,
so daf3 er allen neuzeitlichen verzahnungs-
meftechnischen Anforderungen gerecht wer-
den kann. An dieser Stelle wird die Not-
wendigkeit einer FeinmeBstelle besonders
augenscheinlich, weil z. B. die Zahnflanken-
schleiferei die MeBergebnisse des Prif-
raumes fir das Einrichten der Maschinen
nicht mehr entbehren kann, wenn teuerer
AusschuBB mit allen seinen Folgen, wie z. B.
Terminiberschreitungen, vermieden werden
sollen. Das aber ist das oberste Gebot des
gesamien MeBwesens und dessen ureigen-
ster Sinn.

Um sicherzustellen, daB3 die in den Werk-
zeugausgaben vorhandenen, der Fertigung
zur Verfigung stehenden MeBgerdte sich
stets in brauchbarem Zustand befinden und
Fehlfertigungen vermieden werden, sind bei
den Werkzeugausgaben Lehrenprifstelien
eingerichtet, die dem zentralen Feinmef=
raum beigeordnet sind und mit.ihm engstens
zusammenarbeiten. Auf diese Weisenist der
meBtechnische und erzieheriche EinfluB des
FeinmeBraumes bis in die letzten'Fertigungs-
stétten hinein gewdhrleistet.

Wenn die Entwicklunggdes FeinmeBwesens
und sein Wirkensim Rahmen dieses Artikels
auch nur in ganzs@roben Zigen aufgezeigt
werden konfite, sodst’doch klar zu erkennen,
daB das MeBwesen, insbesondere das Fein-
meBBwesen. as” dem modernen Betriebs-
geschehen nicht mehr fortzudenken ist und
die unentbehrliche Ergénzung der Fertigung
darstellft MéBwesen und Fertigung sind auf
Gedeih und Verderb miteinander verbun-
den, wenn mit der technischen Fortentwick-
lung Schritt gehalten und der Konkurrenz-
kampf erfolgreich bestanden werden soll.

Es ist daher von gréBter Bedeutung, daf3
alle in Fertigung und MeBwesen schaffenden
Krafte mit gutem Willen, gréBter Sachlich-
keit und bestem Einvernehmen zusammen-
arbeiten. Zum Wohle des Einzelnen und
zum Nutzen des Werkes. Ludwig

AUS UNSERER WERKBUCHERE!

Unseren groflen und kleinen Leseratten méchten wir heute wieder eine kurze Auswahl
guter Bicher vorlegen. Wir winschen, daf3 unsere Bibliothek auch weiterhin gut besucht
wird und versuchen, durch unsere reiche Auswahl nicht nur den Forderungen unserer
~Stammkunden” gerecht zu werden, sondern dadurch auch neue Leser zu gewinnen. ,Fir
jeden etwas” ist unser Versprechen, das wir ohne Ubertreibung einzuhalten imstande sind.
Haben Sie besondere Wiinsche,so geben Sie uns diese doch bitte bekannt. Wir werden
versuchen, diese nach Mdglichkeit durch Neuanschaffungen zu erfillen. Je mehr Anregun-
gen aus der Belegschaft uns zugetragen werden, um so leichter ist es fir uns, unsere
Bibliothek den aligemeinen Wiinschen anzupassen.

Unsere neue Bucherauswahl:

Heinz Gartmann: Trdumer, Forscher, Konstruk-
teure. Das Abenteuver der Weltraumfahrt. Mit
Abbildungen. 328 Seiten. Disseldorf, Econ-
Verlag.

Gartmann, Raketeningenieur des zweiten Welt-

krieges und international anerkannter Publizist

seines Fachgebietes, schrieb hier die an Erfolgen
und Rickschldgen reiche Geschichte der wenigen

Mdnner, die das gewaltige Abenteuer der Welt-

raumfahrt vorbereitet haben. Das fesselnde und

durch weitgehenden Verzicht auf mathematisch-
physikalische Einzelheiten allgemein verstdnd-
liche Buch verwertet eine Fille bisher unbekannt
gebliebenen Materials und ist durch die authen-
tischen Schilderungen zahlreicher Prifstandvers
suche streckenweise auBerordentlich spannend.

Es wird als eine entwicklungsgeschichtliche

Grundlage zu den mehr technisch forientierten

Bichern Uber Weltraumfahrt _und) Raketen-

forschung empfohlen.

*

C.W. Ceram: Enge Schlucht und Schwarzer Berg.
Entdeckung des Hethiter-Reiches."Mit 47 Ab-
bildungen im Text, 55 Bildern auf Kunstdruck-
tafeln und einer Falikarte. Hamburg, Rowohlt
Verlag. 247 Seiten,

Die aufsehenerregenden archédologischen Funde

im Gebiet der‘heutigen Tirkei haben bewiesen,

daB es_im zweiten Jahrtausend vor Christus das

Reich’ dery Hethiter tatsdchlich gab, dafi ihm

einst \imperiale Bedeutung zukam und daf3 es

=mwohluinfolge einer Vélkerwanderungskata-
strophe =Mfast spurlos vom Erdboden verschwun-
den Jist. Ceram versteht es, einen schwer zu-
gdinglichen Stoff dem Laien fesselnd und ver-
stdndlich darzubieten. Alle Leser von ,Gétter,
Grdber und Gelehrte” werden auch an diesem
Buche interessiert sein.

Hervey Allen: Antonio Adverse. Roman. Bicher-
gilde Gutenberg. 909 Seiten.

Abenteverlicher Entwicklungsroman, dessen Hin-

tergrund das Europ@ und Amerika des ausgehen-

den 18. und¢beginnenden 19. Jahrhunderts bildet.

*

Hans G. Bentz: Der Bund der Drei. Ein Hunde-
buch. C.Bertelsmann Verlag, Gitersloh. 252
Seiten.

Wasfsie /so den lieben langen Tag treiben:

Cocki, "der Spaniel mit zottigen Riesenohren,

Peterfder silbergrave Pudel mit kohlschwarzem

Néschen, Weffi, der Foxl mit Schnauzbart -

jeden Tierliebhaber wird das Buch begeistern.

*

Walter KroB8: Lebendige Leica. Das Bildlehrbuch
der Leica-Fotografie. 120 beispielhofte Auf-
nahmen von Lleica-Fotografen in aller Welt
mit belehrendem Text. Frankfurt/Main, Um-
schau-Verlag. 197 Seiten.

Ir der ausfihrlichen Einleitung gibt Walter Krof3

in aufgelockerter Form die technischen Einzel-

heiten, im Bildteil folgt das. Anschauungsmaterial,
und am Schlul des Bandes wird Uber die Ent-
stehung der Aufnahmen berichtet. Obwohl es
sich um ein spezielles Bildlehrbuch for die Leica
handelt, ist es anregend und gewinnbringend fir

alle ,Fotografen”.
x

Eleanor Frances Lattimore: Klein Pear. Band 1.
Klein Pear und seine Freunde. Band 2.
Mit Abbildungen der Verfasserin. K. Thiene-
manns Verlag Stuttgart. Je 127 Seiten.

Die Geschichte eines kleinen Chinesenjungen.

Fir Jungen und Mé&dchen ab 7 Johren.




AM RANDE NOTIERT

Das Herz am rechten Fleck

Als kleiner Henschelsterngewinner

denk’ ich auch an die Losziehkinner

und méchte diesen allen beiden

‘ne kleine Freude hier bereiten!

Karl Reiss, Hilfsschlosser

(Anlage 2 Tafeln Schokolade)

Herzlichen Dank, lieber Karl Reiss, das war ganz
reizend von Dir, und der Henschelstern bestdtigt
Dir gerne, daB3 Du Dein Herz am richtigen Fleck
hast. Heidi und Elke schrieben uns, und wir
drucken die Zeilen der beiden kleinen Mddchen
ab:

+Als wir gestern die Schokolade erhielten, haben
wir uns sehr gefreut. Dem Spender danken wir
herzlichst dafir. Wir wiinschen ihm, daB er beim
ndchsten Preisausschreiben einen recht grofien
Gewinn bekommt.

Es griBen die beiden Glicksbringer
Heidi und Elke”.

Frau Erna Becker aus Kassel-Obzw. schreibt uns:
Mit grofier Freude empfing ich den mir wber-
sandten Henschelstern. Nehmen Sie auf diesem
Wege meinen allerherzlichsten Dank entgegen.
Wie wirde sich mein verstorbener Mann erst
gefreut haben, denn er hing mit Leib und Seele
an demselben.

FERNSCHREIBEN AUS HAMBURG

Der neuerliche Anstieg der Belegschaft unseres
Hamburger Schwesternbetriebes, der
HENSCHEL-MASCHINENBAU-GMBH,
war Anlaf} eines Fernschreibens, das unsere
Redaktion am 28. August erreichte:

»... BESTAETIGEN EMPFANG
VON 900 STUECK ,HENSCHEL-
STERN, - ERBITTEN NACHLIE-
FERUNG VON 150 EXEMPLAREN
— FUER DIE ZUKUNFT BITTEN
WIR, 1050 EXEMPLARE FUER
UNS ZU DISPONIEREN ...*

Die Bandscheibe

Einenzuverldssigeren Transportmann als den
Jule kann ich mir schlecht vorstellen. Wenn
wirklich einmal der Kran nicht gleich szur
Verfigung steht, dann rollt Jule die Rad-
scheiben eben per Hand zum Bestimmungs:
ort. Vorige Woche stehen in seifier Werk-
statt, zwei Mann zusammenyund| unterhalten
sich: ,Is dann der Henner heufemnit do2” —
~WeiBt Du das dann nit,«der hot's doch mit
der Bandscheibe!” Unser Jule, geht grade
vorbei und hért nurnochhdas Wort ,Band-
scheibe'. ,Wo liegen dann”die Bandschei-
ben?” fragt er,_Das‘war natirlich Wasser
auf die Mihlé der, b8iden Arbeitskamera-
den. Nach_finf Minuten konnte man den
Jule mitfeinem “€a. 50 kg schweren Klotz
durch die"Gegend dchzen sehen und er war
fest davion ¥berzeugt, eine Bandscheibe zu
transpertieren. Heise/Roth. LKR

Wir weisen nochmals darauf hin, daf3 wir for
unsere Werkzeitschrift eine

SAMMELMAPPE

fur das Jahr 1956 anfertigen lassen, die im
Dezember geliefert werden soll. Interessen-
ten fir eine solche Sammelmappe, deren
vorlGufiger Preis bei etwa drei Mark liegt,
bitten wir um baldige Mitteilung an die Re-
daktion des HENSCHELSTERN, Biro-
haus Méncheberg.
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Am 1. Februar dieses Jahres wurde ein Verbes-
serungsvorschlag eingereicht, dessen zeitlichen
und sachlichen Ablauf wir hier darstellen wollen,
weil er in verschiedener Hinsicht lehrreich ist.

Auf Bremsrohrleitungen wurden seit Jahren die
Leichtmetalldichtringe der Ermeto-Verschraubun-
gen durch Anziehen mit der fir die Montage
der leitungen notwendigen Uberwurfmutter in
einer in einen Schraubstock gespannten Vor-
richtung so zu einem Dichtkegel verformt und
angepreft, daf3 sie auf dem Rohr festsaBen und
nicht verloren gehen konnten. Eine eintdnige
Arbeit! Bis einer vorschlug, diese Arbeit maschi-
nell zu verrichten.

Nun ging es zwar nicht ganz so, wie es sich der
Vorschlagende vorgestellt hatte. Die Abteilung
~Vorschlagswesen” gab der ,Werkzeugkonstruk-
tion” und der ,Kalkulation” die Angelegenheit zur
Stellungnahme. Aber die errechneten Einsparun-
gen standen in keinem ginstigen Verhdltnis Zu
dem Aufwand von etwa 3000 Mark fir angeb-
lich notwendige Versuche und Betriebsmiftel.
AuBlerdem war die kostruktive Lésung unbefrie-
digend. Damit konnte aber der Vorschlag nichi
erledigt sein. Was tun?

Wir erinnerten uns an einen (Schlosser, der
schon mehrfach gute Vorschldge eingereicht und
auch die notwendigen Betriébsmittelsselbst an-
gefertigt hatte. Nach gemfiginsamer Erérterung
des Problems mit dem Vorschlagenden und der
Abteilung ,Vorschlagswesen” baute der Schlos-
ser dann in kurzen/Zeifizunéichst die Einrichtung
so auf, daBgihre Funktion gesichert war. Be-
triebsleitef, Meisterund Vorarbeiter erkannten
den Wert und die[Vorziige der Vorrichtung und
halfen mit,den Arbeitsplaiz so einzurichten, daf3
die Arbeit "aueh™im Sitzen von einem Kriegs-
versehrten oder Unfallbeschédigten ausgefihrt
werdenkann.

Der, Aufwand fir die gesamte Einrichtung be-
trégt etwa 600 Mark, wobei zu beachten ist,

dal eine sonst wenig gebrauchte Maschine
jetzt gut ausgenutzt werden kann. Die Ersgarnis
betréigt 35 Prozent der Arbeitszeit. AuBerdem
ist eine erhebliche Arbeitserleichterung dadufel
erreicht, da der verwendete Schlagschrauber
das Anziehen der Muttern besorgt.

Abbildung 1 zeigt die jdhreldng, angewandte
Arbeitsmethode. Auf Abbildung 2 sehen Sie die
auf Grund des Verbess8tungsvorschlages in
guter Gemeinschaftsarbeit entstandene Vorrich-
tung. Mit der linkenmband wird das Rohr mit
aufgestecktem Diclitring wnd Uberwurfmutter in
die Aufnahme (A)‘eingefiihrt. Die rechte Hand
betdtigt den PreBiufthahn des Schlagschraubers,
der dasinyihn eingespannte Werkzeug in die
Uberwurfmuiterighineindreht und den zylindri-
schen Dichifing zu einem Kegel verformt. Das
alles geschieht bei Rechtslauf des Schlag-
schngubers. Mit dem rechten FuB wird die Dreh-
richtung des Schlagschraubers gestevert. Bei
Linkslauf wird das Werkzeug wieder aus der
Uberwurfmutter herausgedreht und der Arbeits-
gang ist beendet. Seit Juli dieses Jahres ist
dieses Arbeitsverfahren eingefihrt.

Wir nehmen an, daf3 viele Leser Gber die ,Pri-
mitivitdt” der Vorrichtung nicht erbaut sein wer-
den, und wissen, daf® es keine elegante Werk-
zeugmaschinenkonstruktion ist. Aber wir sind
der Meinung, daB es im jetzigen Zeitpunkt bei
uns besonders darauf ankommt, mit einfachen
Mitteln zu rationalisieren. Es hat keinen Zweck,
Betriebsmittel anzuschaffen, deren ZweckmaBig-
keit fir Stickzahlen gegeben ist, wie sie viel-
leicht beim Volkswagenwerk oder bei Opel vor-
kommen. Fehlinvestitionen dieser Art sind schon
vielen Unternehmen zum Verhdngnis geworden.
Vielleicht geniigt diese Andeutung, um nicht nur
den Kreis der am Vorschlagswesen Beteiligten
anzuregen, sondern auch eventuell bei uns be-
stehende dhnliche Méngel schon bei der Be-
triebsmittelkonstruktion abzustellen.

Wilhelm Schaper, Vorschlagswesen




Es geht die Rede von einer neuen Re-
volution.

Geschichtslose Zeiten haben es zur schénen
Mode gemacht, immer einmal von revolu-
tiondren Ereignissen zu sprechen. Das ent-
schuldigt offenbar den tatséchlichen Mangel
an profiliertem Geschehen. Aulerdem jagt
solche Kunde uns hin und wieder aus den
Stuben. Wir héren uns um, fillen unsere
Gesprdche mit neuem Stoff, bis schlief3lich
jenes Geschehen als planmdBig félliges und
léngst vorhergesagtes Ereignis durchschaut
und gewertet wird. Beruhigt aufatmend ver-
traven wir uns dem Alltag an, klatschen Bei-
fall, weil im Grunde nichts geschah.

Was aber geht nun neuerdings vor sich?
Was veranlaBt Kongresse, Gazetten und
Philosophen, so anhaltend von einer Re-
volution zu reden? Es ist doch nichts ge-
schehen. Die Fensterscheiben in den stolzen
Birgerhdusern sind nicht eingeschlagen; es
darf ein jeder seiner fetten oder mageren
Beschdftigung nachgehen. Wer hat gegen
wen revoltiert?2 Oder befahl wieder einer,
unsere Stddte auf den Vesuv zu bauen?

Nein. Es herrschen weder Schafott noch
Schnellgericht. Es bahnt sich, zundchst kaum
bemerkt und nahezu lautlos, eine Umwand-
lung an, Uber die erst noch ehrlich zu strei-
ten wdre, ob sie tatsdchlich revolutiondr ist
oder als Zeichen stetiger Entwicklung zu
schétzen bleibt.

Es geht um die Automation. Es geht darum,
daB Menschenkraft und die Kraft konven-
tioneller Maschinen von Automaten weit-
gehend Gbernommen wird. Ein paar Mdnner
und — wie es Bilder veranschaulichen wollen
— eine Zentralstelle mit Kndpfen, Schaltern
und Hebeln, Funk und einténige Gemtlich-
keit sollen zur Bedienung einer groflen
Werkstatt ndtig sein.

Wer denkt da nicht an die einst mit Lust
verschlungenen, vom Verstande milde be-
ldchelten Zukunftsromane, in denen sich
Geschwindigkeiten, Entfernungen und tech-
nische Uberraschungen im Grenzenlosen
tberschlugen.

Wie es die Voraussagen jener klugen Buch-
auvtoren aufzeichneten, wird sich nicht alles
abspielen. Auch werden sich die Dinge nicht
so sonntagsmdBig und staublos aufstéllen,
einrichten und betriebsfdhig haltenlassen,
wie es gelegentliche Schilderungenf oder ver-
lockende Bilder darzutun vetsuchen. “Wir
werden bescheidene arbeitsmdfige Verein-
fachungen, die Ergebnissg/der Rationalisie-
rung, die Mechanisierung weiter in unseren
Dienst stellen. Dann bleibt immer noch eine
gute, mit Erffahrungenignd Lehren ausgestat-
tete Strecke bisfzur.Volldutomation zuriick-
zulegen. Auch d@s werden Wissendere pla-
nen und als dem“Fraumland auf die Erde
zu stelle haben.

Wasableibt uns in diesem Geschehen, das
schon begonnen hat, zu tun; was haben wir
ZU erwarten? Werden wir, die wir jefzt noch
dem Denken nicht véllig entwdhnte Mit-
arbeiter oder Trdger bedeutender Verant-
wortung sind, auch zu Automaten? Werden
wir uns in gleichbleibenden Handgriffen
Uben dirfen, ohne zu ahnen, was getan,
was produziert oder verkauft wird? Reizt
diese ganze Automation nicht zur Aufleh-
nung; dréngt man uns nicht mit diesen viel-
leicht recht gut gemeinten ,Wundern” der
Technik und Organisation in ein grofies
Abschiednehmen hinein? Das ist ein bunter

REVOLUTION? |

StrauB bewegender, ernster Fragen, von
denen im Range keine vorder anderen steht.
Die erste industrielle Revolution ging von
England aus. So lehrt uns die Geschichte.
Die grine Insel wurde zu einer schwarzen,
auf der allmdhlich Fabriken wuchsen, Land-
leute sich als Industriearbeiter verdingten,
Stédte an Bedeutung gewannen und die
ersten sozialen Probleme keimten. Das ge-
schah gegen Ende des 18. Jahrhunderts.
Schon um 1690 hatte der in Kassel le-
bende franzésische Physiker Papin die erste
Dampfmaschine erbaut; zehn Jahre spdter
entwickelte der Englédnder Newcomen eine
brauchbare Kolbenfeuermaschine, und 1769
schuf der dreiunddreifligjdhrige James Watt
eine industriell zuverléssige Form der Dampf-
maschine.

Die Basis Kohle—Eisen, Erfindungen, Unter-
nehmungsgeist und Bedarfsmehrung trieben
das, was wir heute als die erste industrielle
Revolution bezeichnen, voran. Die Vélker
des Kontinents und Amerika begannen erst
spdter, Industrien groBzigig aufzubauen.
USA und Deutschland erreichten den fihren-
den Stand Groflbritanniens um die letzte
Jahrhundertwende. Industrie bedeutet ur-
spriinglich Flei. Und es war Fleif3, der sich
damals, und heute nicht minder, konzen-
trierte. Er wurde erhéht durch den Wage-
mut der Erfinder, den Schweif3 dersArbeiter,
die Risikofreudigkeit des Kapitals.

Es kam spéter zu Kdmpfenszu, Versuchen,
die Maschinen zu zertrimmern, ‘weil diese
samt den Erfindern fir die Arbeiter als Ge-
fahr in einem sozialen “Sinne‘galten. Sie
stahlen die Arbeitsplatze. Sie untergruben
die sehr bescheidenen Existenzgrundlagen
iener Familien, deren Mdnner vom Acker in
die Industriebetriebe gegangen waren. Das
langsame Wagchsen des Maschinenparks
bot den AnlaB zu der Furcht, Menschen
brotlos machen zu wollen.

Was theute giltig ist, konnte damals nicht
ols ‘Erkenntnis gelten: die sparende Kraft
der /Maschinen ebnete langsam den Boden
zowerninftigerer Arbeitszeit, zur Besserung
der Lebensverhdltnisse und gab Gberhaupt
neve, vielfdltigere Arbeit.

Bei der Automation scheinen nun die Ame-
rikaner, in ihrer burschikosen Art, den Er-
eignissen ihren Stempel aufzudricken. Diese
Ereignisse treffen in eine Zeit, die nach zwei
Kriegen niichterner geworden ist und die
tberholten Prinzipien, streng bewachten
Nationalismen, den Ricken kehren will. Die
alten und neuen Sozialprobleme brennen
als Gegenstdande der Politik. Man steht nicht
mehr mit dem einen FuBe auf dem Experi-
mentierfeld der Wirtschaft und mit dem an-
deren hinter dem weltanschaulichen Kathe-
der. Man ist weit davon entfernt, sich das
zu winschen.

Und nun bescheren die Wissenschaften das
Angebot der Automation! Automaten be-
wiltigen selbsttdtig den Ablauf mehrerer
Arbeitsvorgdnge. Sie sind von Menschen
konstruiert, erbaut, keine Wundermaschinen
und bedirfen der Menschen, die sie bedie-
nen missen. Sie sind teuer, unrentabel, wenn
sie nicht ununterbrochen laufen. Automaten
sind auf die schnelle Erledigung bestimmter
Arbeiten abgestimmt — niitzlich also, wenn

Ein Beitrag zum
Thema Automation

sie der besonderen Aufmerksamkeit der
Menschen unterstellt bleiben.

Haben wir es also nur mit einer Steigerung
der Mechanisierung zu tun? Im Ubergang
zur Vollautomation, ja; im Stadium der
Vollautomation begegnen wir etwas véllig
Neuem. Es werden, Schritt fir Schritt, ent-
scheidende Verdnderungen in der Struktur
einer Betriebsgemeinschaft und in der Ge-
sellschaft zu vollziehen sein. Wir werdsn
kaum bei der Fabrik ochne Arbeiter landeh.
Es wird auch nur das produziert ‘Werden
dirfen, was auf dem Markt dgefragt ist oder
sich als Angebot lohnt. Die Ingenieure’ und
Kaufleute werden zu planényhaben, ohne
daB} Elektronengehirne alle Arbeiten unter-
stitzen. Wir werden nicht aufgabenlos sein,
unsere Fabriken nicht\ menschenleer.

Eine Chance wifd uns™prdsentiert — eine
menschlich{ @infachepden Kern eigentlicher
Revolution Vin #sichy bergende. Vor ihrer
Nutzung steht Besinnung, manchmal aber
auch Erschrecken. Wir — gleich ob in hoher
oder geringer Position — sind mit materiel-
len\Winschen reich ausgestattet, hungrig
nach Weite, Tempo und Bequemlichkeit. Der
Notzlichkeitsfimmel hélt uns aufgeschlossen
fiir das Massenangebot an Oberfléchlichem.
Wir leben nebeneinander, sondern uns ab,
sind kaum fdhig, tiefere Gemeinschaft zu
pflegen. Organisationen, Vereine, Verbdnde
fangen uns auf, stecken uns Programme in
die Taschen, funktionieren, melden sich stell-
vertretend fir uns, die wir undankbar sind.
Ab und an lassen wir uns erschrecken. Ein
Ereignis, ein Theaterstick oder ein Film
ritteln uns — aber es bleibt bestenfalls eine
unruhige Frage zuriick, die niemand beant-
wortet, so daB selbst die Besten schlieBlich
resignieren.

Es sollte aber wieder einmal méglich wer-
den, daB wir unst ernst fragen, was wir
auBer dem Materiellen, dem kéuflichen Ge-
nuf3, der spirbaren Arbeitserleichterung und
dem hervorragenden Verkaufserfolg vom
Leben, von unserer ureigenen Gegenwart,
verlangen. Diese Frage, die wir unterschied-
los alle an uns stellen kénnen, gilt als Er-
eignis. Sie ist selten geworden, vom Wirbel
der Statistiken und der bunten Reklame nar-
kotisiert.

Wir werden, das ist als unprophetische Be-
hauptung zu sagen erlaubt, schon im Vor-
felde der Automation Zeit gewinnen, freie
Zeit. Diese und mehr werden wir zu fillen
haben, und es wdre dann allerdings eine
echte, eine notwendige Revolution, wenn wir
uns in dieser gewonnenen Zeit mit tieferen,
keineswegs restlos verschitteten Ansprichen
verbinden wiirden. Bitte keine Absage an
materielles Begehren, keinen Aufruf zu
einem organisierten Kulturleben! Es gilt, den
unter Terminen und Produktionsereignissen
vergrabenen Menschen — Persénliches, Ver-
bindendes, Werte — wiederzufinden.

Wie gesagt: die Rechnung wird auch bei der
Automation nicht ohne den Menschen zu
machen sein. Aber er muB sich melden und
darf von der Macht nitzlicher Automaten
nicht verlangen, daB3 sie nun in allen Be-

" reichen fir ihn in einem angewandten Sinne

funktioniert. Felix Schieblich
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Aus unserem Ferien-Preisaussthreiben

Verse, die pramiiert wurden:

Immer daran denken:

Die Firma hat nichts zu verschenken!

Heinrich Westphal, Niedervellmar, Hopfen-
berg 12

Uberleg’ bevor Du handelst,
ob Du’s auch in Wert verwandelst.
Schaffst Du stets im gleichen Trott,

wird sehr leicht daraus nur Schrott!
Hans Worm, Zierenberg, Oberelsunger
Strafie 12.

Ob im Biro, ob in des Werkes Halle:
Ein Ganzes erst, das sind wir alle!
Fir's Ganze sparen, sei Dein Ziel,

Denn viele Wenig machen viel!
Elisabeth Koy, Hamburg 35, Wittenkamp 2

Willst Du werden reich,
so lern nicht nur erwerben,
sondern wirtschaften zugleich.

Dann dienst Du Dir und Deinen Erben.
Margarethe Gessler, Ippinghausen

Am Schraubstock und an Zeichenbrettern:
moglichst wenig ,Donnerwettern”!
Hast Du mal die Nase voll,

schalte nicht gleich um auf Moll!
Hans Schulze, Kassel-Oberzw., Im Lohre 9

Reinlichkeit ist eine Zier.

Wasch Dir die Hénde nicht schon um Dreivier-
telvier!

Herbert Kleinschmidt, Waldau-Kassel

Rétsel:

Auf welcher Bank bringt Sparen die meisten
Zinsen?

Lésung:

Auf der Werkbank!

{Denn bringst Du Gberzédhlige Schrauben, Mut-
tern, Nieten, Federn, Bolzen, Stifte, Ndgel,
Splinte wieder geordnet ins Regal zuriick, dann
sparst Du viel Zeit und Mihe).

Rolf Knauf, Kassel, Treysaer StraBe 4

Das Stempeln muBt Du selbst besorgen,
sonst fliegst Du raus, vielleicht schon morgen!
Dein Partner mag geschickt drin sein —

doch einmal, glaub mir, féllt er rein.

Die Moral von der Geschicht:

Fir andere stempeln, lohnt sich nicht!
Andreas Schade, Kassel, Wilh. Weg 24

Seht von Rdétseln kinftig ab!

Sonst wird die Arbeitszeit zu knapp!
llse Neumann, Finanzbuchhaltung

Es steht 'ne Fabrik am Fuldastrand,

die Henschelei ist’s, weltbekannt.

Viel Menschen gehn dort ein und aus

und bringen's verdiente Geld nach Haus.

Ist's auch nicht viel, was man am Tage

verdienen muf3 mit Mih und Plage.

(Wenn auch die teuren, schweren Zeiten,

nicht nur der Hausfrau Gram bereiten.)

Doch kalkuliert und spart sie mit Geschick,

kommt weiter man ein grofes Stick.

So mancher lebt in Saus und Braus,

und kommt mit tausend Mark nicht aus.

Doch tberall in dieser Welt,

bestimmt nicht nur das viele Geld.

Wer unverninftig prafit und schlemmt,

doch nur den eignen Wohlstand hemmt;

jedoch wer spart und klug verwaltet,

sich auch das Leben schén gestaltet.

Gleich, ob Familie, Firma, Staat:

Es meistert der nur das Etat,

der durch Sparsamkeit und Fleif3,

sein Geld gut einzuteilen weiB,

mit Uberlegung spart am rechten. ©Ort,

der kommt im Leben immer weifer fort.

Doch oft wird, was zu Haus als. gut erkannt,

vom Arbeitsplatze weit verbannt:

Gedankenlos wird da vérgeudet,

was letzten Endes unsere\Existenz bedeutet.

Denn, wenn sich das“Geschéft nicht mehr
rentiert,

so mancher'seinen Arbeitsplatz verliert.

Drum ist die gréBte Sparsamkeit am Platze,

sonst war die,ganze Muhe fir die Katze.

Drum sei ein jeder stets bedacht,

dafl eFur keine Fehler macht.

Wenn man nur will, dann geht es schon,

Esybleibtsdann auch nicht aus der Lohn!

Gimter Richter, Kassel, Singerstr. 31
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Der Dauerbruch

Und die Moral von der Geschicht:
Die Theorie hilft e d e m nicht!

Drum frage, wenn Du s nicht verstehst
den Fachmann, der Dich dann berdt.

Gerhard Broder, Kassel, Hansteinstrae 7
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Unser Werk
Die Fertigungskontrolle

Das Bessere ist des Guten Feind
Das Feinmefwesen
Der Kontrolleur
Wir feiern mit ihnen
Sicher arbeiten!
Aus unserem Kochtopf geplaudert

Die Betriebsvertretung:
Rickblick und Vorschau
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UNSER TITEL

Diese aufgeweckten finf
Berliner Jungs waren
persénliche Géiste un-
seres Chefs, Herrn Dr.
Oskar R. Henschel, in
Westerland auf Sylt. Sie
lernten, von Berlin kom-
mend, zuerst unsere Kas-
seler Werke kennen, wo
sie sogar auf eine rich-
tige Lok klettern durf-
ten, wie wir sie jetzt
nach Indien liefern. Dann
ging es an die See, wo sie sich vier Wochen lang
in Sonne, Sand und Wasser tummeln konnten.
Préchtig erholt flogen sie in das alte Berlin zuriick.




