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Bei Henschel in Kassel
trifft sich die ganze Welt.
Selbst in den Lehrlings-
werkstédtten finden sich
fast alle Nationen, um
an einer traditionsreichen Stétte deutschen Schaffens
von der Pike auf zu lernen. Noch zwei Jahre muf3
Manjul-Kumar Pande lernen, dann hat er seinen
deutschen Gesellenbrief in der Tasche und in der
indischen Heimat steht ihm jede Tire offen. Indien,
das erst seit kurzem in die Phase der Industrialisie-
rung trat, braucht viele qualifizierte Facharbeiter.

HENSTIELSTES

UNSER WERK

”mm die Werkstore in Kassel
geoffnet werden, um einer fer-
tiggestellten Lok den Weg fur
thre Bestimmung freizugeben,
wenn ein Lastkraftwagen, eine
Werkzeugmaschineoderirgend
eines der gielen Erzeugnisse
der Firma unser Werk verlas-
sen, ist es fur uns selten mehr,

alseingewohnter Anblick. Und
Betriebsdir. Dipl.-Ing.Karl Arold (50)  loch sollte man sich dabei ein-
leiter des Sektors Warmbetriebe: 3 ) y
Hommerschmiede, GieBorei, Kim-  mqgl pergegenwdrfigen,dafSmit

pelei, Zentralhérterei, Laboratorium

jedem dieser Erzeugnisse der
erneute eindruckseolle Begweis einer grofSen Gemein-
schaftsarbeit gegeben ist, an der jeder Werksangeho-
rige mittelbar oder unmittelbar betetligt war. Wenn
die gielen Finzelteile in der Endmontage zu ginem
Ganzen zusammengebaut werden, so sind siejauf
threm Weg bis dahin, ganz abgesehen von der kon-
struktiven und kaufmdannischen Vorarbeity dureh viele
Werkstatten, durch viele Hinde gegangen.won denen
alle fur die funktionsgerechte Vollewdung desy Teiles
thren Beitrag geleistet haben. Gelgynawdiesen Weg
threr Intstehung zuriick bis an’den Ursprungsort, so
fuhrt er bei einer Grofszahl dieser Teile zu unserer
Hammerschmiede, der“Weskstatt, in der eines der
altesten Handwerksarten der Menschen gepflegt wird.

DIE HAMMERSCHMIEDE

DDMIE VORWERKSTATTI

D ES HENGSCHELWTERKES







drmeln oder im Sommer sogar hdu-
fig unter entbléBtem Oberkérper.
Das dumpfe Drdhnen der Hammer
fugt sich eindrucksvoll in das Bild
dieser Arbeit.

Die auBergewdhnliche Vielseitigkeit
der Produktion unserer Schmiede
begrindet sich darin, daf3 sie als
Zubringerbetrieb den in Art,
Stickgewichten, Stahlsorten und
Stiickzahlen sehr unterschiedlichen
Bedarf des Lokomotiv-, Kraftwagen-
und Maschinenbauves decken muf3.
DemgemdB ist der Maschinenpark
in Schwere und Type sehr unter-
schiedlich ausgelegt.

Aus der Vielzahl der maschinellen Einrichtung sei erwéhnt, daf3 in der
Freiformschmiede Fallhdmmer mit Bérgewichten von 600-6000 kg
arbeiten, wdhrend die Gesenkschmiede Uber Gegenschlaghdmmer mit
Schlageffekten von 3000-25000 mkg verfigt.

Uber die Schmiedeproduktion fir den Eigenbedarf unseres Werkes hin-
aus werden, und das mag nicht zuletzt fir das gute Ansehen und die Be-
deutung unserer Schmiede auch auflerhalb unseres Werkes sprechen,
Schmiedeauftrdge fir die verschiedensten Indusiriezweige ausgefihrt.
So erreicht die monatliche Schmiedeproduktion im Durchschnitt etwa die
1 000 to-Grenze, wobei die Stickgewichte zwischen 0,2 und 2000 kg
variieren.

Um einen wirtschaftlichen ArbeitsfluB zu erreichen, sind die Hammer in
Schmiedegruppen zusammengestellt. Zu einer solchen Gruppe gehért im
aligemeinen ein Ofen, ein Hammer und in der Gesenkschmiede auBBer-
dem eine mechanische Presse, auf der das noch warme Schmiedestick

Dipl.-Ing. Hans Werner Stange (34)
Assistent der Ltg. Warmbetriebe

Das Schmieden einer Kraftfahrzeugachse geschieht unter einem 25000 mkg
Gegenschlaghammer. Der Arbeitsrhythmus ist hier vollkommen anders
als bei der Freiformschmiede, da der Materialflul durch das Ausgangs-
material und die Gesenkgestaltung bestimmt wird. Die Schlagstdrke muf3
ganz genau abgewogen werden. Wenn der Schlag ausgeldst wird, sucht
das Arbeifsteam hinter Blechschirmen oder im toten Winkel des Hammers
Schutz. Am Hammer stehen die Schmiede Himmelsbach und Krug. — Ein
groBer Belastungsfaktor ist die Strahlungstemperatur von Ofen und
glihenden Rohlingen, die eine Hitze von 1100 Grad Celsius haben.




vom Uberflissigen an der Gesenkteilung hervor-
tretenden Material, dem Grat, befreit wird. Die
personelle Besetzung dieser Schmiedegruppe
erfolgt dementsprechend auch, und das ist ein
fur die Schmiede charakteristisches Merkmal der
menschlichen Tétigkeit, mit einer Arbeits-
gruppe. Dieses Hommerteam, bestehend aus
3, 4 oder mehr Mann, je nach Schwere des Ham-
mers, ist ganz aufeinander eingespielt. Kurze
Zurufe, Kopfbewegungen und oft auch nur Blicke

Der Lufthammerschmied Kértel schaut unserem Werkschriftleiter kritisch zu, wéhrend an
seinem Arbeitspjaiz’ Fotos gemacht werden. Auf dem Bilde rechts ist er bei seiner Arbeit.
Sein Adbeitsplatz ist in der Gesenkschmiede, aber seine Arbeit unterscheidet sich grund-
legend vonider seiner Kollegen, denn alle Arbeitsvorgdnge muB3 er alleine ausfihren.

geniigen zur gegenseitigen Verstdndigung! Jedes
Mitglied dieser Gruppe hat seine Aufgabe und
muf} sich auf die Bewegung und den Arbeitstakt
des anderen einstellen. Alle diese Gegeben-
heiten formen den Schmied in seiner Einstellung
zu seinen Arbeitskollegen und geben ihm ein
besonderes Gemeinschaftsempfinden.

Wenn bisher nur von der Schmiede im eigent-
lichen Sinne gesprochen wurde, so darf dabei
nicht vergessen werden, welch weitere betrieb-

Der Arbeitsvorgang der Verformung ist bier jan
Musterteilen ersichtlich. Links: VorformenaMitte:
Durchsetzen, Rechts: Ausschi@genyAbscheren und
kalt Entgraten vervollstdndigén, diesen Prozef3.

liche Voraussetzungen “notwendig sind, bevor
der Schmied das Vormaterial aus dem Ofen zie-
hen und an seine Arbeit gehen kann.

Da ist zundchst die Vorwerkstatt mit ihren Kalt-
sdgen, Scheren“und Brennmaschinen, in der das
in Knippeln, Brammen und Stangen angelie-
ferte Material Hisr, die erforderlichen Einsatz-
gewichte zefstickt wird. Da ist der Gesenkbau,
in dem die\Schlaggesenke und Abgratmatrizen
quatitativ sauber und genau hergestellt werden.
Da dst aweiter die Vergiterei, in der Schmiede-
teile zur Erhdhung ihrer Festigkeitseigenschaften
in ‘genau gesteverten Gaséfen warmbehandelt
wérden. Da ist die Kontrolle fir die Uberprifung
der Schmiedesticke auf richtige Form und, unter
Mitarbeit des Laboratoriums, auf vorgeschrie-
bene Festigkeitswerte. Und da ist schlieSlich die
Reparaturkolonne fir die_sténdige Uberwachung
der Maschineneinrichtungen, der Dampf- und
Gasleitungen und der Ofen. Arbeitsvorbereitung
einschlieBlich Betriebsmittelkonstruktion, die be-
rufenen Stellen fir die Arbeitsausfihrung in zeit-
licher, organisatorischer und technischer Hinsicht
dirfen als Impulsgeber fir die Werkstatt eben-
falls nicht unerwdhnt bleiben. Alle diese Stellen
missen mit einer umsichtigen Betriebsleitung im
engsten Kontakt miteinander arbeiten.

Bei den schon erwdhnten vielseitigen Anforde-
rungen der Produktion missen oftmals neue
Wege gesucht und gefunden, Umdisponierungen
und Improvisationen vorgenommen werden.
Manchmal auch ist es notwendig, den Mut zum
Bekenntnis aufzubringen, wenn bei der Entwick-
lung eines neuen Verfahrens ein Milerfolg dem
beschrittenen Weg ein Ende setzt. Das Gebiet
der Warmformgebung ist nun einmal immer
noch voller Probleme, die trotz aller Forschungs-
arbeiten und praktischer Erkenntnisse ihrer L&-
sung harren, und aus diesem Wissen heraus ist
es das Bestreben der Leitung dieser Betriebe, in
Zusammenarbeit mit den maBgebenden Stellen
ein HéchstmaB an technischem Gedankengut im
Sinne der modernen Schmiedetechnik in unsere
Schmiede hineinzutragen und durch seine werk-
stattgerechte Verwirklichung im Interesse unseres
Werkes betrieblich zu verankern. H. W. Stange

Fin Beispiel wirtschafilicher Fertigung:
Das Kipphebelschmieden

Wenn ein Betriebsangehdriger der weiterverar-
beitenden Werkstdtten Schmiedekleinteile in die
Hand nimmt, so stehen ihm die Probleme der
mechanischen Bearbeitung vor Augen: Passen
alle Rohteile in die Aufnahme der Spannvorrich-
tung? Haben wir auch geringe Materialzugaben?
Ist die Festigkeit des Materials gering, damit die
mechanische Arbeit nicht erschwert wird2 Schon
rein ontisch fallen dann die bearbeiteten, blank
gedrehten und geschliffenen Fléchen ins Auge
und lenken davon ab, sich einmal Gedanken
tber eine vollkommen andere Materie zu
machen: Die wirtschaftliche Herstellung von
Kleinteilen durch Warmformgebung.

Bei der Produktion von Kipphebeln fir unsere
Motoren im Gesenkschmiedeverfahren handelt
es sich um eine in der Industrie bekannte Her-
stellungsmethode. Ein Schmiedestick wird in




Der Schmied hélt das vorgeformte Stangenende
genau in die Schlaggravur und 18st zwei kraftige

Schldge aus, die die endgiltige Werkstiickform
bestimmen. In einer zweiten Form wird egalisiert.

zweiteiligen
Hohlformen,
Gesenken,
durch Schlag
oder Druck
geformt. Die
Gesenk-
hélften Gber-
tragen dabei
thre ein-
gearbeitete
Form auf das
Werkstuck.

Als wir mit
der Produk-
tion der
Kipphebel
begannen,

tand fest,
Z:g eSeSSiCh Gerhard Broder (36) Gruppenfiih-

Bier v rerder Betriebsmittelkonstruktion

etnen Mas-

senartikel von nur 300 g Stickgewicht handelt.
Nach Vorlage einer Wirtschaftlichkeitsrechnung
wurde von der Direktion der Einsatz eines Luft-
gesenkhammers angeordnet. Der Hauptvorteil
dieser Maschine ist die hohe Schlagzahl, welche
4 bis 5 mal so hoch ist wie die der Fallhéammer.
Gemeinsam mit der Betriebsfihrung der Ham-
merschmiede wurde die Technik der Durchfsh-
rung der Kipphebelherstellung festgelegt. An
diesem Schmiedestick ist eine Materialanhdufung
vorhanden, welche, um mit wenig Materialverlust
zu arbeiten, vorgerollt und in einem zweiten
Arbeitsgang aus der Achse herausgedrickt wer-
den mufB3. Ausgangsmaterial ist eine Stange. Als
weitere Arbeitsgdnge werden das Schiagen,
Egalisieren und Abscheren bestimmt. Diese “uns
terschiedlichen Schmiedevorgénge eineristufen-
weisen Verformung kénnen von ‘€inem Schimied
ausgefihrt werden und die hierzu erforderlichen
Gesenkgravuren und Scherenmesser), sind in
einem Gesenkpaar eingélassen.

Die Schmiedeindustrie hatyin ‘siarkem Mafle an
der Weiterentwicklung eines, Verfahrens gear-
beitet, Gesenkformen\warm’ einzulassen, also
fertig zu schmieden. la,unserer Hammerschmiede
sind nach Versuelien gesenkgeschmiedete Ge-
senke fir Kipphebelherstellung serienmdBig her-
gestellt worden und produzieren bereits.

Zu der off\einseifigen Betrachtung von geschmie-
detefinRohteilen in bezug auf Maf3- und Form-
genauigkeit \missen noch einige Punkte hervor-
gehoben werden: Die MaB3genauigkeit eines Tei-
les hangt in‘der Warmformgebung nicht nur von
deryprdzisen Herstellung der Gesenke ab. Das
HerstellungsmaB3 eines Gesenkes ist einer stdn-
digen VergréBerung bis zu einer zuldssigen
Grenze unterworfen. Diese Maf3dnderung machen
die Schmiedesticke mit. Dazu kénnen Unter-

schiede in der Ablegetemperatur ein unterschied-
liches SchwindmaB zur Folge haben. Bleibende
Verformungen im Werkzeug treten speziell in
der Abrundung von Kanten auf. Auf die Wirt-
schaftlichkeit dieser Verfahren hat daher die
.schmiedegerechte Konstruktion” der Teile und

Am Ende der Stange wird das geschlagene
Werkstiick durch ein Scherenmesser abgeschnit-
ten. Damit ist die Arbeit beendet. Die gli-
henden Teile rutschen in einen Transportbehdlter.

somit der Konstrukteur einen erheblichen Ein-
fluB. Es ist notwendig, doB bei Festlegung der
Rohteiformen in den Konstruktionsbiiros in
schwierigen Fdllen auch Schmiedefachleute zu
Rate gezogen werden.

Wdhrend in einer ,StraBenfertigung” der me-
chanischen Herstellung eingerichtete Maschinen
arbeiten oder der Dreher in der Einzelfertigung
sich Gedanken iiber Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub macht, ist der Schmied am Luftgesenk-
hammer anders gearteten Beanspruchungen
ausgesetzt. Der gesamte Kérper ist beansprucht.
Auf dem rechten FuB stehend, stevert er mit Ge-
fohl die Schlagfolge und die Stérke der Schldgef
Dabei hélt er die Stange in den Hénden und
fuhrt in der Vorform eine drehende Bewégung
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Welche Einrichtungen und welches Kénnen ingi-
ner Schmiede zusammenwirken, ist dodurch “Zzu
erkennen, daf3 Teile von mehreren Kuhdert \Kilo,
aber auch von nur 300 g hergestellt werden.

aus. Wahrend der Ausfihrung all dieser Arbei-
ten muB er den jeweiligeAVerformungsvorgang
scharf beobachten. Mehrere Werksticke kdnnen
in einer Schmiedewdrme hergestellt werden. Bei
der sehr schnellen“Schlagfolge des Hammers
werden an deniSchmied hohe Anforderungen in
bezug auf seine /Aufmerksamkeit, schnelle Re-
aktion und Geschicklichkeit gestellt, was durch
cine entsprechende Erholungszeit beriicksichtigt
wird.,
Dief Entwicklung der Schmiedetechnik 6Bt er-
warten, daB die hier beschriebenen rationellen
Verfahren in Zukunft weiterentwickelt und in
starkerem MaBe als bisher fir die wirtschaftliche
Herstellung von Kleinteilen eingesetzt werden.
G. Broder
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UNSER GRUSS AN ALLE HENSCHELANER

DU BRUDER MENSCH

WIR SIND SO FREMD UNS IM GEWUHL DER STRASSEN,
WIR GEHEN MIT MASKEN IM GESICHT EINHER -
VOM SCHEIN BEFANGEN WIR DAS SEIN VERGASSEN,
UND LEBEN WARD GEFASS, DURCHLOCHT UND LEER.

WIR WERFEN UNS MIT QUALVERZOGENEM MUNDE
GRAUSAME WORTE DER VERHOHNUNG ZV;
UND LECHZEN HEIMLICH DOCH IM LARM DER STUNDE
NACH EINEM HERZLICH BRUDERLICHEN DU.

DU BRUDER MENSCH - WIR SIND ZU TIEF VERBUNDEN,
TROTZ ALLEM, WAS UNS VONEINANDER TRENNT-
ICH WEISS, DASS IN VERBORGENEN HERZENSWUNDEN
AUCH DIR DIE HEISSE FLAMME SEHNSUCHT BRENNT.

Anliplich der Ehrung durdh Verleihung des Doktor-Grades der TH Braunschweig an den Chef unseres Werkes, Herrn
O. R. Hensdhel, wurde von ihm zum Ausdruck gebradit, dafl trotz aller Tedmisierung der Mensdwim Mittelpunkt des
Geschehens zu stehen habe. Immer wieder dringt sich uns die Erkenntuis auf, daff der Manndm Betrieb immer mehr
selbst zur Masdhine wird. - Das Arbeitstempo 1ifit es kaum zu, personlich - mensdhliche Bindungenzu pflegen. Wir
haben nadr dem Zusammenbruch 1945 die bitteren Jahre des Aufbaues am eigenen Leibe verspiirt uud gerade heute
miifiten wir uns besinnen, die innere Bindung von Mensds zu Mensch wieder neu 2u festigens” Jeder einzelne von uns
miifite es als eine selbstverstandliche Pflidt betraditen, den Schwachen und\Verzweifelten zu stiitzen und wieder auf-
zurichten in dem schweren Kampf wm das tigliche Brot. Wer im Betriebsgeschehen steht, wird aber die Beobadhtung
madhen, daf in der Erkenntnis dieser Zeiterscheinung iiberall Stimmen'laut werden, die sich wegen einer soldien Ent-
wicklung striuben.

Je mehr die Rationalisierung und Technisierung fortschreitet, je mehridiesArbeit, nicht nur an der Werkbank, sondern
audh am Schreibtisdh nur nodh ein ,Handgriff“ wird, desto dringender.meldet sich das Herz.

Mensch sein, audh an der Arbeitsstiitte, sollte doch mehr bedeuten, als nur ein Dasein als mechanisierter Roboter. Es
triagt doch schlieflich jeder ein gewisses Arbeitsetho$ in sichaDieses Sinnen und Deuten um seine Titigkeit ist dods
gerade ein Vorzug des menschlichen Geistes. Thn Verschiltten, heift sich vom Menschsein entfernen. Wir mdchten
glauben, daf dieses Empfinden jeder Schaffeude, gleich an welchen Arbeitsplatz er gestellt ist, in sich trigt.

Gesdhiftsfithrung und Betriebsvertretung sollten sidh daher bemiihen, diese Werte wadr zu halten und zu férdern.
Gerade die Tradition unserer Firma in sozialerdHinsicht hat in der Vergangenheit doch bewiesen, daf es méglich ist,
dem Menschen in Not zu helfen und ihm wieder, das Selbstvertrauen zu geben, das nun einmal notwendig ist, um die
Arbeit mit Freude zu verridhten. Aus diesem Grunde kann die heute wieder neu ersdrienene Werkzeitung nur begriifit
werden, wenn sie ihre Aufgabe darin siehityein Mittler zwischen Gesdhiiftsfiihrung, Betriebsrat und Betriebsangehorigen
zu sein, wemn durch sie eine ehrliche Amssprache von Mensdr zu Mensch gewihrleistet ist. Thre Zeilen sollten keine
Polemiken enthalten, sondern Gelegenheit geben zu sachlidher Ausspradie iiber betrieblidie Notwendigkeiten, iiber
Wiinsdhe und beredhtigte Forderungen.

Nur, wenn in diesémsSinmé die/ Voraussetzungen fiir einen aufrichtigen Meinungsaustausch gegeben sind, wird die
Zeitung Leben tragen vnd zu einem Bindeglied werden.

Dap auflerdent wirtschaftliche und arbeitsmfige Interessen, sowie Berichte und Episoden, die im Zusammenhang mit
der Firma (stehent, zw Wort kommen sollen, diirfte allerseits begriiftt werden. Man sollte sich aber davor hiiten, die
Werkzeitungizu einem einseitigen Sprachrohr zu machen. Das wiirde ilr keinen guten Dienst erweisen.

Nur wechselvolles Geben und Nehmen und aufrichtiger Gedankenaustausch in unbedingt sachlicher und korrekter
Weiseskaun cine Gelegenheit schaffen zum Briickenschlag zwischen Geschiftsfihrung und Belegschaft. Das ist doch
auchletzten Endes Sinn und Zweck einer solchen Werkzeitung.

Indicsem Sinme wiinschen wir dem ,,Henschelstern” einen guten Start! Moge die Werkzeitung alle Hoffuungen
erfiillen, die man in sie setzt.

DIE BETRIEBSVERTRETUNG

Fe  [ilh)

i i i >ei iftfo i ise Waldeck, seit 1940 im
1. Vorsitzender Georg Gottmann (51) trat 1927 2. Vorsitzender Wilhelm Brede (57) arbeitete Schnffft{h.renf\ Luise ) ;S 4
als gz:;llé::er in dergl.okomoﬁvnfontcge ein. schon 1917 als GuBputzer in unserem Werk. Werk tétig, ist Leiterin der Sozialabteilung.
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WERBEABTEILUNG WERKSPOLIZEI KRAFTWAGENBAU LM.-1 LOK. KESSELSCHMIEDE

HEINRICH ASCHENBRAND KARL GRAF AUGUST GROSS DIR. HERBERT GUNDLACH VALENTIN HARTUNG EDUARD HOFER HEINRICH HUCK CHRISTOPH KLEINSCHMIDT

HAMMERSCHMIEDE MASCHINENBAU KONTROLLE TRANSPORTABTEILUNG EINKAUEF HAMMERSCHMIEDE KRAFTWAGENBAU GIESSEREI LOKMONTAGE

GOTTFRIED KUHN HERMANN LEDDERHOSE HANS PFEFFER JOHANNES SCHOOF ROBERT STUWE ERNST VELLMETE KARL WAGNER ERICH ZIEPPRECHT

TECHN. BURO MASCH.-BAU GETRIEBEBAU ARBEITSVORBEREITUNG LOKM. MASCHINENBAU-KONTROLLE MOTORENMONTAGE WERKZEUGBAU KRAFTWAGENBAU
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3. 4. 1945: Besetzung Kassels durch die Amerikaner.— Beginn der AufrGumungsarbeiten mit ca. 100 Mann.
3. 5.1945: Genehmigung zur Reparatur von Lokomotiven.

Mitte 1945: Zwangsweise Losldsung des Henschel-Kroftwagenbaus von der Firma durch Grinduag der
+Hessia”.

Mdrz 1946: Genehmigung des Neubaus von Industrie-Lokomotiven und StraBenbau-Maschinen, Holz-
bearbeitungs-Maschinen, Reparatur von Nutzkraftwagen und Klein-Dieselmotoren sowig \von einigen
anderen Erzeugnissen. — Der 1. Henschel-Einbau-Diesel zur Nutzbarmachung der amerikdnischen GMC-
Woagen fir deutsche Verhdltnisse. ~ Weiterentwicklung des Obusbaus.

Ab 1947: Dampf-Lokomotiven fiir den Bergbou. Elektrische Tagebau-Lokomotiven, in deren “Fertigung
und Typisierung Henschel in den Folgejahren fihrend wird. — Besondere Aufmerksamkeit wird erneut
dem schon fribher beachteten Problem der hydraulischen KraftibertragunggfiFmDiesel-Lokomotiven
gewidmet. Eine Reihe Erfindungen fir den Lokomotivbau: Henschel-Dampfstrahl-Pumpe,hHenschel-Turbo-
Speisepumpe, Henschel-Mischvorwdrmer, Henschel-Schittelrost.

1948: Erster Nachkriegs-Auslands-Auftrag: 2 Kohlenstaub-Feuverungs-Ausriistungen fir Lokomotiven der
Australischen Bahnen. — Rickfihrung des Kraftwagenbaus in den Vefbondider Hensdielwerke. Dadurch
freie Bahn fir das Wiedererstehen dieses wichtigen Herstellungszweiges. — 3057 Kleine Feier: ,100 Jahre
Henschel-Lokomotivbau.” — August: Erste Nachkriegs-Dampf-Lokomotive fir das Ausland {Argentinien).
1.1.1949: Freigabe des Neubaus grofier Lokomotiven fir das Inlandyund den Export. Lokomotiv-Auf-
trdge fir Portugiesisch Ost- und West-Afrika, Indien, Uruguay bnd andere Lander. — Wiederaufnahme
des Baues von Diesel-Lokomotiven mit mechanischer, selektrischeér und hydraulischer Kraftibertragung.
Ebenso erneuter Bau von StraBenwalzen. |hr ersterdNachkriegs-Expard nachtNorwegen und Indonesien.
Steigerung der Obus-Produktion (1953 sind 85%s aller “inhDeuvtschland laufenden Obusse Henschel-
Fahrzeuge). — Der Henschel-Einbau-Diesel 95 PS_ entwickelt ‘sich 'zu einem Universal-Einbau-Motor fir
alle Nutzfahrzeuge der 3-5t-Klasse. Er find&t Absatz in Tousenden von Exemplaren nach Europa und
Ubersee; z. Z. hat er sich in Uber 40)Landern bewdhrth— Henschel-Diesel-Motoren-Programm fir Fahr-
zeuge, Baumaschinen, Boote und ortsfeste Anlagen von 18-14G PS.

1950: Zwei Neubau-Typen der Deutschen Bundesbahn: Dampflokomotiven Reihe 23 und 82. — Lokomotiv-
Export nach Peru, Agypten, Postligi€sisch QOsi-Afrika, Columbien und der Tirkei. — MaBgebende Be-

teiligung an der Entwigklung der ‘elektrischen Lokomotiven, Bau-
reihe E 10 der Deufschen Bindesbahn. — 10 diesel-hydraulische
Lokomotiven 380, PS fir Agyptend ~ StraBenwalzen-Export nach
Salvador und Brasilien. — Zwei Kraftfahrzeug-Neuschépfungen:
Hensche!-Bimot-Bus'190 PS fir 90 Personen, zum Interkontinen-
tal- und@linien-VerkehrhHenschel-Schweriastwagen HS 140.

1951: [Belebung des Lokomotiv-Exports, vu. a. fir Argentinien,
Rhodesien, Siudafrika, Brasilien, Siam, Columbien. — Grof-
Quftrag derySiddfrikanischen Eisenbahnen auf Lokomotiven der
Klasse 25 sowie auf Kondens-Tender zu dieser Type. — Garratt-
Lokomativen fir Sudafrika und Brasilien. — Der Henschel-
Lastwagen HS 100.

1952 Weitere aus!dndische Lokomotiv-Auftréige fir Spanien,
italien, Portugiesisch West-Afrika, Nigeria usw. — Ebenso Be-
lebung des Kraftwagen-Geschdfts. Weiterentwicklung des Om-
nibusbaues (HS 100 N}). Obusse in Henschel-AusfGhrung sowie
in selbsttragender Bauart als Gemeinschafts-Arbeit mit der
Waggonfabrik Uerdingen. — HS 100 mit Allrad-Antrieb. Kraft-
wagen- und Motoren-Export nach Europa und Ubersee.

1953: Ubernchme der WUMAG, Hamburg (friher Gérlitz),
durch Oscar R. Henschel als Henschel-Maschinenbau GmbH.,
Hamburg. — Derzeitige Belegschaft der Kasseler Werke wieder
ca. 9200 Mann. — 1.5.: Staatsbesuch durch den Herrn Bundes-
prasidenten Prof. Dr. Theodor Heuss, in den Henschelwerken mit
Verleihungen des Bundesverdienstkreuzes. 18. 12.: Ernennung
des Herrn Oscar R. Henschel zum Ehrensenator der Technischen
Hochschule Braunschweig Carolo-Wilhelmina. — Lieferung von
40 Lokomotiven 2D 2 Klasse 25 NC (erstmalige Anwendung von
StahlguBrahmen mit angegossenen Zylindern) und 25 Henschel-
Beyer-Garratt-Lokomotiven 2D1-1D2 Klasse GM for Sidafrika
und 14 Mikado-Lokomotiven der .River-Class® fir Nigeria. —
Erste Henschel-Gilli-Dampfspeicherlokomotive fir 120 otd Foll-
druck an ein chemisches Werk. — AbschluB eines Lizenzvertrages
mit General Motors Uber den Nachbau von dieselelektrischen
Lokomotiven. — Aufnahme der ZahnradstoBmaschine, Bauart
Réber, in unser Fertigungsprogramm. — Der erste Henschel-
Unterflur-Diese! nach dem Krieg 200 PS in Omnibus-Fahrgestell
auf der Infernationalen Automobil-Ausstellung in Frankfurt/M.
sowie der neue Henschel-Schwerlaster HS 170 und der Uni-
versal-Laster mit Allrad-Antrieb HS 115.

1954: Lieferung von 25 Henschel-Beyer-Garratt-Lokomotiven
2D1-1D2 Klasse GO nach Sudafrika, von 60 Mikado-Lokomo-

tiven Klasse WG fir Indien. Weitere Lieferungen nach Portugie-
sisch West-Afrika, Nicoragua und erstmalig auch nach Njassa-
land. — Nachlieferung von 14 Einheitslokomotiven, Reihe 23, fir
die Deutsche Bundesbahn. —Dieselhydroulische Lokomotiven nach
Brasilien und Spanien. — Auf dem Kraftwagensektor Abwand-
fungen und Verbesserungen verschiedener Typen (HS 100 E,
HS 120 N, Varianten HS 140 mit Rechtslenkung und ZF-6-Gang-
Getriebe). Parallel dazu Verbesserung der Dieselmotoren fir
Fahrzeuge und stationdre Zwecke (Neu: Zweizylinder 519 D2 —
25 PS, Vierzylinder 517 D4 — 85 PS).

1. 9. 1955: Ernennung des Herrn O. R. Henschel zum Dr.-Ing.
e. h. der Technischen Hochschule Brounschweig Carolo-Wilhel-
mina in Wordigung seiner hervorragenden und einmaligen Ver-
dienste um die technische Weiterentwicklung seiner Werke auf
den Gebieten der Verkehrstechnik. — Lieferung von 2 Einheits-
Dampflokomotiven, Reihe 66, an die Deutsche Bundesbahn, von
4 Mikado-Lokomotiven fir Columbien, 64 WG Lokomotiven fir
Indien und 33 Lokomotiven fir Portugiesisch Ost-Afrika (Mo-
zambique) — Erste dieselhydraulische Henschei-Lokomotive der
Drehgestell-Bauart DH 875 mit Henschel-Pielstick-Motor 17V —
14PA. — Lieferung von 4 Elekirolokomotiven der Reihe E 44 an
die Deutsche Bundesbahn. — Auslieferung von 22 Elektrolokomo-
tiven Typ EL 1 for den rheinischen Braunkohlenbergbau, 301-
Achsdruck. — Erste Auftrdge auf dieselelektrische Lokomotiven,
Lizenz General Motors, fir Holland und Agypten. — Fertig-
stellung des dieseimechanischen 600 PS BB-Triebwagens fir die
Deutsche FEisenbahngesellschaft (Kieinbahn Kassel-Naumburg).
Neuvkonstruktion in Gemeinschaft mit Gebr. Credé, Kassel. —
Im Autobau Auslegung des HS 100 fir hdhere Nutzlast (6 to-
HS 120). Einfohrung der Tramfahrzeuge HS 145 (auch Sattel-
schlepper) und HS 165 mit ginstigeren LademaBen auch im Hin-
blick auf geplante gesetzliche Beschrdnkungen der Mafle. Neue
Typen auf der Automobilausstellung Frankfurt im September:
Dreiachs-Allradkipper HS 3-180 TAK (180 PS), Unterflur-Omni-
bus HS 160 USL in Leichtmetall und selbstiragender Schalenbau-
weise. Entsprechender Fortschritt im Motorenbau (Vergaser-
motor 514 VC, Unterflurmotoren 514 und 517).

2.12.1955: Verleihung des GroBen Verdienstkreuzes des Ver-
dienstordens der Bundesrepublik Deutschland an Herrn Dr.-Ing.
e.h. O.R. Henschel. - Ende 1955 Belegschaft der Kasseler
Werke 10730 Mann.
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Das Verbesserungsvorschlagswesen liuft wieder an

Dr.-ing. Wilhelm Maushake (36)
Zentraler Beauftragter fir Fer-
tigungstechnik

...uns Henschelanern stellte es sich zundchst
in Form neuver Briefkdsten vor. Mit fort-
schreitendem organisatorischem Wachstum
begann es dann zu sprechen, wenn auch bis-
her nur durch die Glasfenster der Brief-
kdsten. Es scheint nicht schlecht zu sein, denn
es ist wohl ein gutes Zeichen, daf3 es bisher
schon viel mehr gearbeitet als gesprochen
hat, wo das Gegenteil heute doch leider
auch hédufig ist. So wurden in flotter tech-
nischer Arbeit seit Mitte November immer-
hin 140 Vorschldge bearbeitet, zum grofien
Teil abgeschlossen und durch ‘Umstellong,
Anerkennung und Prédmiierung realisiert.
Was wollen wir nun damit erreichen? Eben
genau das, was die Leitung, unseres Unter-
nehmens will, dasjenige, was sich auch in
vielen anderen Unternehmen gldnzend be-
wdhrt hat: Einen.ddeellen und einen ma-
teriellen Erfélg. Den”ideellen Erfolg — der
Ubrigens__auch materielle Auswirkungen
zeigt <4 wollten "wir darin sehen, daf3 jeder
Hensehelaner, gleich, ob Transportarbeiter
oder ‘Gruppenfihrer, Sachbearbeiter oder
Konstrukteur, unser Haus mit dem Bewuft-
sein, betreten soll, da3 er persénlich und
fachlich anerkannt und ernst genommen
wird, auch wenn sein Vorschlag gelegentlich
aus fachlichen Griinden abgelehnt werden
muB3; daB er sich aus dieser Einstellung her-
aus angeregt fihlen soll, mitzudenken und
Mifstdnde zu beseitigen, die dem Unter-
nehmen und damit letztlich auch ihm selbst
schaden.

Wenn so dem bekannten, auch andernorts
existenten Ungeist ,Die Firma hat's ja” oder

.Die Firma bezahlt's ja” wirksam entgegen-
getreten und die bekannte hédusliche Wach-
samkeit Uber private Geldverluste auch mit
fir die Firma aufgebracht wird, dann ist
schon viel zum Wohle des Unternehmens
und damit auch zum Wohle eines jeden ein-
zelnen getan.

Der direkte materielle Erfolg hingegen ist
schon jetzt bei der Durchfihrung vieler Vor-
schldge sichtbar. Denken wir daran, dof3
das gesamte Arbeitsgebiet unserer Fifma,
wie allgemein aller Firmen des sogenannfen
~Maschinenbaues®, ein in Tiefe ¥nd Breité
gewaltiges Gebiet geistiger Arbeit darstellt.
Diese technische und organisatorische Ge-
dankenarbeit, die sich in“unseren Erzeug-
nissen Uber Entwicklung, Konstruktion, Fer-
tigung, Kontrolle usw. ansammelt, ist also
das Wesentlichesdessen, was wir verkau-
fen, wofir man uns' Geld gibt, wovon wir
feben. Die geistige Reserve unserer Beleg-
schaft (ist dardm Kapital, das keinesfalls
brachliegen sollte. Es ist sogar ein gutes
Kapital, denn wer kennt unsere Fertigung
sowieyunsere Stdrken und Schwéchen besser
als unsere Mitarbeiter, insbesondere unsere
Arbgiter, die oft buchstdblich ,am eigenen
Leibe® z.B. die Folgen fertigungstechnisch
unginstiger Konstruktionen oder mangeln-
der Planungen zu spiiren bekommen. Sie
zum Mitdenken und Vorschlagen anzuregen,
scheint allein wegen der durch die Vor-
schldge ausgeldsten Gemeinschaftsarbeit
Erfolge zu bringen, die z.B. fremde teure
Fachkréfte nur mit Mihe nach ldngerer Ein-
arbeit in die vielen Eigenarten unserer Fer-
tigung erreichen dirften.

Nun fohle sich jedoch keinesfalls jemand
Uberspielt, wenn z.B. ein frecher Verbes-
serungsvorschlag Gber ,den eigenen Be-
reich” herféllt. Lieber Betroffener, nichts auf
der Welt, kein Mensch, keine Konstruktion,
keine Fertigung und kein Werk ist so voll-
kommen, daf es nicht noch verbessert wer-
den kann, auch nicht das Deinige! Sieh alle
Dinge als im Wachstum nach gréferer Reife
befindlich an. Starr ist nichts, alles ist in
Flu3. Die Unternehmensleitung, die auch
Dich letztlich beurteilt, wei3 das; es kann
Dir also wirklich nichts passieren. Schalte
Dich positiv und vorurteilsfrei ein, sei vor
allem nicht dngstlich und nimm nichts per-
sénlich allzu ernst, und Du erlebst den
schdnen Erfolg der Gemeinschaftsarbeit, des

“Werbesserungs-
Vorschlige

e S

. Team-work”, in dem wir z.B. von den Ame-
rikanern lernen ké&nnen. Schon jetzt scheint
es, wie der Start des Vorschlagswesens
zeigt, daf3 der Weg nicht schwierig ist, daf3
unsere Belegschaft mitzieht, und daf3 sie gute
Voraussetzungen zum Erfolg in sich trégt.
Unter diesem Aspekt sehe man die Vor-
schlége, von denen einige hier genannt
seien:

Meister T.:  Vereinfachte Reifenmontage
Arbeiter G.  Materialeinsparung durch
u. Meister F.: Verwendung Ifd. anfallender
Abfallbleche
ArbeiterS.:  Ldrmreduzierung um 50 %o
durch einfachen
Schalldémpfer
Arbeiter M.:  Vereinfachung
der Kotfligelfertigung
Arbeiter Sch.: Beseitigung hdufiger

Abnahmeschwierigkeiten
durch unzweckméfige
Getriebemontage

Der Henschelstern wird an dieser Stelle
kinftig laufend den ,Vorschlag des Monats”
bringen. Viel wichtiger als die Einzelheit die-
ses Vorschlages aber ist, daf3 er anregt, im
Sinne obiger Ausfihrungen an den Méglich-
keiten weiterer Verbesserungen im Bereiche
des eigenen Blickfeldes zu arbeiten. Zum
Wohle unserer Firma und damit aller Mit-
arbeiter, nebenbei aber auch zum eigenen
direkten Vorteil, sei allen dazu ein guter Er-
folg gewiinscht. Dr. Maushake
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Peter Bdume
Hildegard Beinsen
Giinter Berost
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Gebhard von Blicher
Klaus-Dieter Bohne
Heinz Burgermeister Anita Burghardt
Charlotte Debus Harald Déring
Peter Ebel Heinz Ehrhardt
Dieter Eisfeld Klaus Eisfeld
Jirgen Englert Franz Exler
Gerd Fehr Wolfgang Filgraebe
Margret Fldther Margrit Fléther
Peter-Harald Forkel Bernd Fréger
Wilfried Gauglitz Joachim Gehrke
Edith Gerlach Manfred de Haas
Valentin Hein Heidemarie Heine
Hans-Georg Herold Max Hitsch
Horst Holzer Horst Hoffmann
Ruth Hoffmann Bernhard Hohn
Heinz Homburg Ewald Hibl
Gerhard Ickenstein Ginter Isenbort
Wolf-Dieter Jacob Heinz-Georg Jdanicke
Waltraud John Hannelore Jost

Olaf Junker Heinz Karpenstein
Gerhard Kilian Gustl Kinnback

Helmut Asthalter
Marlies Barthel
Dietmar Bernhardt
Manfred Beste
Hiltrud Bischoff
Fritz Bélling
Werner Brunst

Ginter Klaus Elvira Klein
Helmut Klein Walburga Klein
Edda Klof3 Peter Koch

Wilfried Kress
Reinhard Krug

Helmut Kuhaupt
Stefan Kunz

Elfriede Lenk
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Ursula Mirbach
Gunter Maller
Peter'Miinch
Hans Nembach
Klaus Petsche
Hans-Peter Pitz
Evemarie Rabben
Gerhard Riedel
Anny Rosner
Ingrid Ruppel
Jutta Seegers

Hannelore Koster
Helmut Krippner
Dieter Krupkat
Horst Kuhlmeyer
Otto Landgrebe
Martha Meise
Manfred Miller
Hans-Joachim Modro
Inge Mohrmann
Horst Néhler

Eckart z. Nieden
Marlies Pfeiffer
Mathilde Punzet
Veronika Reineck
Manfred Rédiger
Karl-Heiaz Ribenach
Heinz,Séuberlich
Heinz Seeliger Giinter Semmler
Kurt Sehacht Reinhard Schéfer
Volker Schaumburg Lotti Schaumlsffel
Gerd Schindewolf Fritz Schmidt
Hiltrud Schmoll Manfred Schomberg
Gerhard Schwend Dieter Steinigk
Reiner Stuthmann Fritz Théne
Erich Thorbrigge  Hildegard Utermann
Dieter Vogel Reiner Vogt
Reinhard Washausen  Fritz WeiBBenborn
Gunter Wilfling Walter Winneknecht
Gernot Wiinschmann
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Meister unter sich

~Weiflt Du, wie man einen Nagel in die Wand
schlagen kann, ohne sich auf die Finger zu
hauen?”

~Klar, da brauchst Du doch blof3 den Nagel von
einem Lehrling halten zu lassen!”

Werksboten Vorsicht!

Mit Humor arbeitet sich's besser! Da ist doch
kirzlich einem unserer Werksboten ein Ding ge-
dreht worden, das wir aus absolut vertrauens-
wirdiger Informationsquelle erfahren haben.

Mit ihren groBen Taschen laufen unsere Wenks-

Von Indien zuriick. ..
«Der da stammt aus meiner indischen Jagdbeute!”
»Den haben Sie aber sicher mit einer Henschel-Straenwalze erlegt, drum ist er gar so plattl”

LBHCHT DER
ENSCHELSTERM

boten von Biro zu Biiro und von Halle zu Halle
und schleppen die umfangreiche Post, Zeichnun-
gen und Unterlagen herum und sind bemiht,
daB alles wie am Schniirchen |Guft und jede
Stelle schnellstens die Sendungen erhdlt. In un-
serer Gieflerei setzte ein Werksbote seine schwere
Tasche ab und verteilte die Post. Mit Schwung
schulterte er nach Erledigung seiner Postvertei-
lung seine Ledertasche. Er lief seine Runde ab
bis zur letzten Stelle. Die Tasche wollte aber
nicht leichter werden. Als er endlich der Sache
auf den Grund ging, muBBte der Werksbote fest-
stellen, dafd sich in viel Zeitungspapier einge-
wickelt ein finfzehnpfindiges GuBstick in seiner
Tasche befand. Anschrift und Absender fehlten.
Unserem Werksboten wurde es recht mulmig zu
Mute, denn er glaubte, daB3 er das Begleit-
schreiben an einer falschen Stelle abgegeben
hatte. Sicher handelte es sich um eine Probe, die
zur Materialprifung muBte. Er lief dorthin und
lieferte das GuBstick ab. Aber so einfach ist
das wiederum auch bei unserem Werkl nicht.
Wenn die notwendigen Unterlagen fehlen, danp
wird sofort rickgefragt. Da unserqWerksbhote
keine Auskunft geben konnte, voaywem, er das
GuBstick erhalten hatte, wurde/mit der GleBerei
telephoniert. Dort wurde nachtvielen Telepho-
naten nichts festgestellt. (Niemand™ hotte eine
GuBiprobe zur Materialprifung weitergeleitet.
Als er am ndchsten dMorgenpdas GuBstick zur
GieBerei zurtckbrachte'vnd selbst Nachforschun-
gen anstellen wollte,"um die Sache, die er ver-
siebt hatteymwieder grade zu bigeln, wurde er
mit schallendem “Geldchter empfangen. Man
hatte thm einen) Streich gespielt. Wéhrend er
seine Post vertgilte, steckte ihm ein GieBer das
Stick in seine abgestellte Tasche. Wer den Scha-
denyhat, der braucht fir den Spott nicht zu sor-
gen. Also deshalb: Werksboten Vorsicht! Doch
denkt/ daran: Humor ist, wenn man trotzdem
lachi!

Der schiefe Turm von Pisa ist umgefallen?

Ein Henschelaner schickte an den Henschelstern
dieses Foto aus Pisa und griBt alle Werks-
angehérigen, was wir hiermit zur Kenntnis geben
wollen.

Die Redaktion stellt fest, daf3 der schiefe Turm
von Pisa offenbar bereits eingestiirzt ist. Wir
hoffen aber, daf3 es sich hier nur um einen foto-
grafischen Scherz handelt und ltalien weiterhin
diese Sehenswirdigkeit besitzt.

Wir danken fir die lustige Einsendung, die
Griufle, die wir herzlichst erwidern und hoffen,
daB3 wir in den ndchsten ,Sternen” weiterhin
solche ,Sterne” veréffentlichen kénnen.

Anfragen an die Redaktion

Was bedeuten die Namen: Hacke, Fliegender
Hollénder, Etagentiger, Flusterklamotte, Brat-
hering, Réhrchen, Mehlauge und Schwingachse?
Da die Redaktion keine Auskunft dariiber geben
kann, wird die Belegschaft gebeten, an der Auf-
kidrung mitzuarbeiten. Es ist aber bei den Ani-
worten zu bertcksichtigen, daB es sich nicht um
ein Gartengerdt, eine Oper, ein wildes Tier, ein
Sprechgerdt oder um Nahrungsmittel handelt.
Auch bei dem letzten Wort handelt es sich nicht
um ein Autoteil, sondern um eine Auslegung in
einem weitaus tieferen Sinn. Wer hilft uns bei
der Aufklérungsaktion?

Humor im Betrieb

Wahr ist...
...daB ein Portier eine Schlisselstellung hat

...daB ein Kranfihrer eine ganze Abteilung
unter sich hat

... eine Reinemachefrau mehrere Biros hat ...

Diese Reihenfolge kann auf Wunsch beliebig er-
gdnzt werden und ungeahnte Méglichkeiten er-
schlieBen sich uns. Jetzt erst wissen wir, welche
Positionen wir haben.



Seit mehreren Jahren sind wir daran ge-
wohnt, da3 Monat fir Monat Waggons voll
Kisten das Werk verlassen, in denen Einzel-
teile und Aggregate enthalten sind, die in
Stdafrika zu kompletten Fahrzeugen zusam-
mengebaut werden. Wer mit der Abferti-
gung dieser Sendungen zu tun hat, weif,
daB3 die Verschiffungen in den letzien zwei
Jahren einen immer gréBeren Umfang
angenommen haben. Die meisten werden
hierin nichts Ungewdhnliches sehen, denn
diese aufsteigende Entwicklung liegt auf der
Linie, die wir erfreulicherweise in unseren
Exporten nach einer ganzen Reihe von an-
deren Landern auch beobachten kénnen.

So selbstversténdlich, wie die Dinge schei-
nen, sind sie nun wieder nicht, und es be-
durfte grofler Anstrengungen, finanzieller
Opfer und die Inkaufnahme vieler persén-
licher Unannehmlichkeiten seitens der nach
Afrika entsandten Betriebsangehérigen, bis
die Voraussetzungen fir den zigigen Ab-
satz geschaffen waren, wie wir ihn heute be-
obachten. Heute ist es an der Tagesordnung,
daB grofle Unternehmen der verschieden-
sten Industrieldnder in aller Welt Zweig-
niederlassungen, Montagebetriebe und Fa-
briken errichten, um ihre Produktion auf den
betreffenden Mdrkten zu untermavern. War-
um hat aber die Firma Henschel diesen
Schritt schon 1951 getan? Jeder Werksange-
hérige kann die Bedeutung dieses noch jun-
gen ausbauféhigen Landes als Abnehmer
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BERICHTEN WIR

unserer Erzeugnisse am Umfang der durch-
gefihrten grofBen Lokomotiv-Lieferungen zu-
mindest ahnen. Zu jenem Zeitpunkt waren
zwar bereits bedeutende Lokomotivlieferun-
gen im Gange; Lastkraftwagen konnten je-
doch infolge bestimmter Einfuhrbeschrén-
kungen noch nicht geliefert werden. Zur
Einfuhr von Kraftfahrzeugen waren damals
nur Firmen berechtigt, die die Union schon
im Jahre 1948 beliefert hatten und auch
diese nur mit einem prozentualen Anteil
ihrer damaligen Lieferungen. Die einzige
Méglichkeit, auf diesem wichtigen Markt
FuB3 zu fassen, bestand darin, nicht ndr dié
Montage im Lande selbst durchzufihren,
sondern dariber hinaus méglichst vielaTeile

in Sidafrika zu produZzieren. Es bob sich da-
mals die Méglichkeit, in ‘der Ndhe von Jo-
hannesburg ein sehr yerlottertes, aber rédum-
lich ausreichendessFabrikareal zu erwerben,
und damit konnten,die Voraussetzungen fir
die Lastwagenmontage geschaffen werden.
Eine Handvollf Betriebsangehériger wurde
nach der Unien entsandt und sollte zusam-
mengmit einheimischem Personal die Mon-
tage, fTeilfabrikation und spéter auch den
Kundendienst in Gang bringen. Zundchst
muBten jedoch die in sehr verwahrlostem
Zustand befindlichen Hallen repariert wer-
den, und diese Arbeiten wurden weitgehend
von jenen ersten Henschelanern zusammen
mit ihren schwarzen Helfern durchgefihrt.
Es war eine echte Pionierarbeit auf fremder,
sonnendurchglihter Erde.
Ein richtiges Fest war es, als die ersten in
Afrika montierten Fahrzeuge, mit den dort
gefertigten Fahrerhdusern und Pritschen, auf
die Einfahrstrecken gingen. Der Name Hen-
schel eroberte neue, wichtige Kilometer. Wer
glaubte, daf die Hauptarbeit geleistet war,
der irrte sich. Jetzt fing es erst richtig damit
an. Zahlreiche Einrichtungen mufiten nach
und nach geschaffen werden, um die Mon-
tage und Fabrikation bei zunehmendem Um-
satz rationeller zu gestalten. Weitere ein-
heimische weifle Arbeitskréfte und schwarze
Helfer muf3ten angelernt, die Fahrzeuge den
besonderen Anforderungen —teils klimatisch
bedingt — angepafit werden, um das Maxi-
mum an Betriebssicherheit zu erzielen, kurz
Dinge, mit denen die nach Sudafrika ab-
gestellten Henschelaner allein fertig werden
muBten. Hinzu kam kaufménnisch die Orga-
nisation des Absatzes durch die Einrichtung
von Untervertretungen und die Organisation
eines vorbildlichen Ersatzteil- und Kunden-
dienstes. Nachdem diese Grundlagen ge-
schaffen waren, verbreiterte sich das Ge-
schéft immer mehr, und die Henschel (Diesel
Truck) (Pty.) Ltd. verfiigt heute Uber ein gro-
Bes Verkaufsprogramm, das bis zum schwer-
sten Henschel-Diesel reicht.
So dirfen wir hoffen, daf3 unsere Tochter-
firma in Sudafrika auch in Zukunft einer
gesunden Weiterentwicklung entgegengeht,
und dafB3 wir schon in wenigen Jahren eine
groBe Anzahl von Fahrzeugen auf allen
StraBen der weitrdumigen Union zur Zu-
friedenheit unserer Kundschaft laufen sehen
werden.
Der Henschelstern erobert sich die Welt!
Prokurist Paul Germer
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Das alte GieBhaus und eine Teilansicht der Maschinenfabrik von Henschel und Sohn in Kassel aus dem Jahre 1837



