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In d.iesern Heft wi.rd ilber unsere Arbeit irn Jabre 1955 bericbtet,
äber Erfolge gemeinsamen Scbaffens, auf d.ie wir alle stolz sein

dürten, aber awch über wnsere Verantwortung in der Zcit, d,ie vor
uns liegt.

Im letzten Monat d.es oergangenen Jabres ztersammelten sicb in der
Niedersachsenballe Vorstand wnd. Betriebsrat mi.t d.er gro$en Zabl
der HANOMAG-twbilare, d.eren Trewe zum \Verk in dieser Feier
geebrt wwrd,e.

Zw d.ern Kreis d,er HANOMAG-Jwbilare gebören insgesarnt 159g
rnit 25 Dienstjahren, 153 mit 40 wnd 29 rni.t 50 Dienstjabren.

Von diesen 1750 Jwbilaren sind nocb 915 int Werk tätig, dazton

einer*) rnit 50 Dienstjabren,T5 mit 40 und 839 mit 25 Dienstjabren.

Diese Zablen sind. ein scböner Bezueit t'llr die Verbundenbeit der
Menschen mit ,,ibrem" Verk, wnd. wenn man dic Erfabrwngen wnd
Erlebnisse all d.ieser Mitarbeiter zwsammenfassen bönnte, so hätte
man scbon ein interessantes Kapitel f;lr das Geschicbtsbwcb unseres

U nterne bmens b eis ammen.

In der Feierstunde spracben Direktor Dr. E. b. Otto Merker, Vor-
sitzer des Vorstandes, und. Richard. Flügge,Vorsitzender des Betriebs-
rdtes, za den Jwbilaren wnd. Gätten über die Ert'olge im /abre 1955

wnd äber d.ie Awf gaben in der Zukwnrt.

,,Das Jabr 1955 stand, bei uns im Zeichen einer awllerordentlicb
gro$en Urnsatzsteigerwng und. im .Zeichen des weiteren Ausbawes

*) Harry Bendix. 1903 begann er seine Lebre bei /er HANOMAG. Von
. kwrzen [Jnterbrechungen abgeseben, n)dr er im ,llerk lange Jabre als

Dreher tätig. Heate arbeitet er in der Zentralreaision.



Harry Benilix - ein lubilor mit 50 Dienstiahren -
nimmt die Glückwünsche d,es Vorsitzenden des HAN OMAG'Vorstandes, Otto Merker,

und, des Vorsitzenden des Betriebsrates, Richard, Flügge, entgegen.

unseres großenWerlees", so sagte Direktor Dr. E. b. Merleer wnd wies

d,arawf hin, d.a$ mehr als 2OOO Menscben neu eingestelb '@erden

konnten wnd damit d.ie Belegscbat'tsstärke awt' t'ast 10 000 anstieg.

Zwm Awsbaw des lilerkes gehörten por allern die Ma$nabrnen zur

weiteren Modernisierwng der GielSerei, die Veränderungen i.m Mo-

torenbaw, di.e tlmstellwng im Schlepp,erbaw, die technischen Verbes'
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serungen im Blecb-Pre$raerb wnd. anderes mehr. Zw den gro$en

Leistwngen d,es labres, über das hier berichtet wird, zäblt ferner die

E r w e i.t e r wn g des HANOMAG -T y p e n- P r o gr amrn s. W i.r b r a cb t e n 1 9 5 5

beraws:

den 12 PS-HANOMAG R 12 KB (kurze Bauart)

den 24 PS-HANOMAG R 24

den 3 I-HANOMAG-DieseI-LKW

Der 12 PS HANOMAG R 12 KB ist ein robwster, kwrzer, raen-

d.iger 12 PS-Schlepper, bei. d.essen Konstrwktion auf alle für den

klei.ner en landwirt s cb aftlichen B e trie b nicbt unbe dingt er ford.erlichen
Bawelentente verzicbtet wwrde. Der R 12 KB ist eine zaseite Fornt
des HANOMAG-Allzatecbrcbleppers R 12,der ztor rwnd, zwei Jahren
awf dem in- und awsländiscben Markt erscbien wnd. in dieser Zeit zw

einem aallerordentlicben Erfolg gelangte. Mit dem Mäbwerk dntge-

rästet, wird. d.er HANOMAG R 12 KB vor allent t'ür die Grünland-
betriebe eine wertvolle Hilfe sein.

Der 24 PS-HANOMAG-Schlepper wnd, Geräteträger R 24 wird
d.en Ford,erangen der landwirtschaftlichen Betriebe in d.er Grö$en-
klass,e oon etwa 15 bis 25 ba, für die es Scblepper d.ieser newartigen
Bawart bisber nicbt gab, in bervorragender V/eise gerecbt. Für grö$ere
Betriebe ist der R 24, insbesond.ere f;lr die Pflegearbeiten, ein guter
zusätzlicher Helter.

Die Möglicbkeit des scbnellen, einfacben Anbaws von Geräten vorn,
zwiscben den Achsen und, binten an d.er Dreipwnkt-Aufhängwng gibt
d.ern R 24, d,er mit einern gebläsegespülten Zweizylinder-Zweitakt-
Dieselmotor (Hubztolwmen 1020 crns) awsgerüs'tet i.st, eine oorbildliche
Vi.elseitigkeit irn Einsatz.

Bei. dieser Gelegenheit sei. awcb awt' eine weitere tecbnische Newbeit
bingewiesen, d.er sicb sebr scbnell d.ie Awfrnerksarnkeit der Landwirt-
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schaft zwwandte, wnd zrt,ar auf dez ,HANOMAG-Anti'schlupf" '

Dii.ese Vorri.chtwng im hydrawlischen Kraftb,ebersystem erlawbt es, das

pflwggewicbt weitgebend aut' die Triebräder zw oerlagern, so da$ alle

schruierigen stellen, an denen die scblepperräd.er bisher rnit hohem

scblwpf dwrcbrwtschten, sicber dwrcbt'abren werden können. Einige

\Y/erte rnögen die Bedewtung der Konstruktion peranschawlichen: Zwei

gleiche Radscblepper mit Pllügen arbeiteten gleichzeiti.g,der eine obne,

d.er qndere zzlf ,,HANOMAG-Antiscblwpt'", awf scbzaer:ern' nAssern

Lebmboden. Der scblwpl d,er Mascbine mit der newenvorrichtwng an

d,er Hydratulik betrwg nwr tf s zton d,em der Maschi'ne mi't dem Drei'-

pwnkt-Kr afth eber bish eri.ger Art. Die Arbe it s ge s chwi.ndigkeit wnd die

Fläcbeileistwng des Schleppers mit ,,Antischlwpf" lagen d'adurcb urn

51 Prozent böb,er, wnd der Kraftstoffperbraucb peringerte sich wm

35 Prozent.

Die Erraeiterang des HANOMAG-LKW-Prograrnrns 'dwrcb den

3-Tonner bedewtet, d,al! ein newer Interessentenkreis erscblossen wird

wnd d,a$ die Ert'abrungen d,es Werkes in Konstrwktion und' Fertigwng

aon Lastwagen nun awclt den Betrieben zilgute kornmen, für d,ie ein

Fahrzewg mit der Nwtzlast aon mindestens 3 t erforderli'cb i'st' Das

Äwllere d,es newen Fabrzewgs zeigt die gleicbe allgemei.n beliebte

Forrnscbönbei,t der bereits bekannten HANOMAG-Typen' Sie ent-

spri.cbt der Besti.mmung des Nwtzfabrzewges. Angeftieben wird. der

3-T onner gon ei.nern V i"er zylinder-V iert akt-D ie s elmotor ( 27 9 9 crnt )

rnit Auflad,wng dwrch ein Rootsgebläse. Die Leistwng ist 70 PS bei

2800 Ulmin

Diese newen Typen, in stiller, I)erdntworttungsbeww$ter Arbeit ent-

roi.ckefu und gebaut, standen dann im Mittelpwnbt der zwei wichtig-

sten Awsttellwngen d,es !ahres oon i.nternationaler Bedewtwng:

Hwnd.erttausend,e, Beswcher aus dem In- und' Awsland', sahen in

Mänchen awf der 43. Vanderawsstellwng der ,Deutscben Landtpirt-
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Der I-IANOMAC-Stand, in München

Bundesminister Dr. h. c. Heinrich Lübhe besichtig, ,,HANOMAG-Antisch,lupf"



scbafts-Gesellscbaft (15. bis 22. Mai. 1955) wnsere newen schlepper, und,

auf d.,er 37. Internati.onalen Awtornobil-Awsstellwng i.n Frankfurt

(22. september bis 2. oktober 1955) waren es glei.cbt'alls Tausende

und. aber Tausend.e, d,ie d,en HANoMAG-Ternpo-Stand besicbtigten.

,Aber man kommt ja trotz dieser beacbtlichen Entwicklung aus d.en

sorgen ni:,e herawso, so uturde in d,er Nied,ersachsenhalle gesagt. ,Ein

vergrö$erter (Jrnsatz bedewtet ni.cltt i.mrner awcb einen oergröfierten

Geutinn,n

Irn Lawfe des Jabres kamen Materi.alprei'serhöbwngen; für die neuen

Typen wdren kostspielige Entwiclelungsarbeiten und' neue Einrich-

tungen für i.hre Herstellang erlorderlich, die neuen Arbeitsleräfte

rna llten ei.ngewi,e sen w erd'en,

Trotz all di.eser Belastungen bldi.bt das stolze Ergebnrs: HANOMAG

batte 1955 d,en grö$ten scblepper-Marktantei.l im Inland wnd den

grö $ten Anteil' am d e wts chen S cble p per-E xp ort !



Unser Werk

Einige Zahlen und Tatsachen, die Sie interessieren.

Größe des Werkgeländes: 7ll 692 qm

Die überbaute Flä&e: 545 000 qm

Belegsdraftsstärke: rd. 10 000

HANOMAG hat das größte Schleppertypen-Bauprogramm
Deutschlands.

HANOMAG hatte 1955 den größten Anteil an der deut-
schen Schlepperproduktion.

HANOMAG-Erzeug-nisse werden in 70 Länder der Welt
exportiert.

Alles im eigenen Werk: Gießerei, Schmiede, Preßwerk, ,

Motoren- und Getriebebau.

Ausstoß der Gießerei (im Monat): 1500 Tonnen

Schmiedeerzeugnisse im Hammerwerk (im Monat):
1400 Tonnen

Zahl der Werkzeugmaschinen: über 3000

Länge der Gleisanlagen aui dem Werkgelände: 10 250 m

Im Jahre 1955 wurden verbraucht:

Strom: 45 114225 kWlh (Zum Vergleich: Bamberg,
Gas: 25 306 000 ms eine Stadt mit 76 468 Ein-
Wasser: 970792 ms wohnern, verbrauchte im
Preßluft: 91 570 785 ma gleichen Zeitraum 13 856 506

Kohlen cbm Gas und rd. 55000000
undKoks: 14'000 t kW/h Strom.)

Zahl der Werksbd§ucher im Jahr: etwa l l 000
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HANOMAG - Rheinstahl-Union
Rheinisdre Stahtwerke

Wer die ,,Deutsche Industrie-Messe Hannover 1955" besucht hat'

wird den arctritektonisch ,sehr interessanten Bau gesehen haben, den

unser Foto zeigt. Es ist der ,,Rheinstahl-Bau".

um ihn gruppierten sich die Ausstellungen von drei Gesellsctraften,

die zu den Rheinischen Stahlwerken gehören:

- Rheinstahl-Union Maschinen- und Stahlbau AG -
- Rheinisch-Westfälisctre Eisen- und Stahlwerke AG -
- Ruhrstahl AG -

Die Rheinstahl-union Maschinen- und stahlbau AG ist die Führungs-

gesellschaft der in ihr zusammengefaßten Verarbeitungsbetriebe. Ihre

größte Tochtergesellschaft ist die HANOMAG. Es zählen ferner zur

Rheinstahl-Union:

das Eisenwerk Wanheim GmbH in Duisburg,

die Dortmunder Union Brüd<enbau AG,

die Nordseewerke Emden GmbH,

die Concordiahütte in Bendorf am Rhein,

die Siegener Eisenbahnbedarf AG,

die Werkzeugmaschinenfabrik Wagner & Co. in Dortmund,

die Bergische Stahl-Industrie KG in Remsdreid und

die Stahlbau Eggers GmbH in Hamburg

die den Rheinstahlbau herstellte.
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Die Rheinisch-westfälische Eisen- und stahlwerke AG faßt die Gies-

sereibetriebe züsammen, nämlictr

die Eisenwerke Mülheim-Meideridt,

die alte Friedridr-Wilhelm-Hütte

die Eisenwerke Gelsenkirchen,

den alten Schalker-Verein,

'das Gußstahlwerk Gelsenkirchen,

die EisePwerke Hitden und

die Vereinigrten Economiser Werke'

Die Ruhrstahl AG umfaßt d"ie Henrichshütte in Hattingen' das \Merk

Annen und die Preßwerke Brad<wede. Zu ihr gehört organschaftlich

verbunden das Gußstahlwerk Oberkassel'

Die HANOMAG, 1835 von Georg Egestorff gegründet, geriet in den

Jahren 1929 bis 1934 in besonders schwierige verhäItnisse' Die

Lokomotiv-Quote wurde damals an Henschel verkauft und der Be-

trieb teilweise verpachtet. Es sah nicht gut aus Llm das sdrid<sal der

HANoMAGundihrerBelegschaft,Dama]serwarbderBochumer
Verein bzw. die Vereinigte Stahlwerke AG die Aktienmehrheit der

HANOMAG.

Der Bochumer'Verein sah in den Betriebqanlagen der HANOMAG

eine Wertvolle Eigänzung für die Durchführung seines eigenen Fer'

tigungsprogramms' Damit begann für die HANOMAG ein unerwarte'

ter Aufstieg.und die wiedergesundung. Der verlorene Krieg hat. dann

allerdings einän dicken Strich durch die Rechnung gemacht'

Abgesehen von den erheblichen Kriegsschäden im Werk fiel auch

die HANOMAG unter die Entflectrtungsmaßnahmen, denen die Ver-

e'inigte Stahlwerke AG unterworfen wurden

Im Zuge dieser Entflechtung wurde die HANOMAG in den Kreis der

Rheinischen Stahlwerke eingeglie'dert'
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HANOMAG Aktiengesellschaf t

In der 81. ordenUichen Hauptversammlung am 1' April 1955 wurde

beschlossen, den bisherigen Firmennamen unserer Gesellschaft

Hannoversche Maschinenbau-Aktien-Gesellschaf t

vormals Georg Egestorff (HANOMAG)
abzuändern in

HANOMAG Aktiengesellschaf t'

Diese Anderung wurde von unseren Kunden sehr begrüßt, da sich die

Erzeugnisse unseres Unternehmens unter dem Namen ,,HANOMAG"

auf dem weltmarkt durchgesetzt haben und sich mit ihm technischer

Fortschritt, Leistungsfähigkeit und Preiswürdigkeit verbinden. Der

Name des Gründers unseres Werkes, Georg Egestorff, lebt weiter

in der Pensionseinrichtung unserer Gesellschaft, der Georg-Egestorff-

Stiftung.

Deutsche Agrari ournalisten
zu Besuch auf unserent' l/isuchsgut Neuhof am Bodensee
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Sozialberi&t lür das Gescträitsiahr 1954/55

Im Rundfunk und in der Presse, in Reden und Berichten ist das

Thema ,,sozialleistungen" heutzutage aktuell. Aber wie bei jedem
'Wort, das häufig gebrauctrt wird, droht auch in diesem Falle eine

Gefahr: man hat keine klare Vorstellung, was dieses Wort auszu-

sagen hat und welche Leistungen es umfaßt' Man begnügt sich viel-

mehr mit einer ungefähren Vorstellung.

In diesem Werksbericht aber wollen wir herausstellen, was hinter

den Ausgaben für Sozialleistungen bei der HANOMAG alles stedrt.

Rund 10 Millionen Mark hat die HANOMAG im letzten Geschäfts-

jahr für soziale Zwedre aufgewandt.

Von diesem recht imponierenden Betrag flossen 4 000 000,- DM

in die Kassen der vom Staat geschaffenen Einrichtungen: die In-

validenversicherung, die Angestelltenversidrerungr die Unfallver-

sicherung, die Kindergeldkasse und nidrt zwletzl an unsere Betriebs-

krankenkasse.

Im gleichen Zeitraum verbuchte die HANOMAG als freiwillige

Leistung für die Alters- und Invalidenversorqung ihrer Mitarbeiter

3 300 000,- DM.

Davon wurden im abgelaufenen Gesdräftsjahr 850 000,- DM an

Altersrentner und Invaliden des Werkes ausgezahlt. Weitere

2 500 000,- DM werden einem Fonds zugeführt, aus dem späterfür die

derzeit im Werk tätigen Mitarbeiter entsprechende Zahlungen ge-

leistet werden können.



Zu Weihnacbten muß jeder Hausvater tief in den Geldbeutel grei-

fen. Für die Weihnachtszuwendungen an die HANOMAG-Familie

wurden insgesamt 1 500 000,- DM bereitgestellt'

Damit sind wir bei rund neun Millionen angekommen' und nun ist

noctr zu sa(lenr was hinter der 10. Million steht:

Fangen wir bei den Zuwendungen an, die dem leiblichen Wohl

zugutekamen:KüchenundKantinenerfordertenZuschüsseinHöhe
von 250000,- DM. Auf das WohI d"t @
pfl"g" ku*"n ebenfalls 250 00q,- PM, ausgegeben also für die

werksärztlich" B"tr"ol*g3ie Physitallsche Heilanstalt und für die

personelle und sachliche Einrichtung der Betriebskrankenkasse.

Unser gern besuchtes Erholungsheim Wildemann im Harz und die

Kuraufenthalte in Unsen erforderten 140 000,- DM' -Iyl ig"kott"*
zuschüssewurden125000,-DMausgegeben.UnsereJubilare
ffiken trnd gestalteten würdige Jubilarfeiern,

was insgesamt einen Betrag von 70 000,- DM ausmadrte' Die Ange-

hörigen von verstorbenen Belegschaftsmitgliedern erhielten 50 000,-

DManSterbegeld.un.d.Lohn-bzw'Gehaltsza}rlungenüberdenTodes-

tag hinaus. Für diejenigen unserer Mitarbeiter, die an der Erlernung

fremder Sprachen interessiert sind, gab die HANOMAG 20 000,- DM

schließlich gewährte die HANOMAG ihren Belegschaftsmitgliedern

in Notfällen einmalige unterstützungen, sie finanzierte Betriebs-

ausflüge, Lehrlingsfeiern, Fr«iiti.sche und gewährte Studienbeihilfen'

Die für diese Aufwendungen verantwortlichen Mitarbeiter wareir

stets bestrebt, insbesondere die freiwilligen sozialen Aufwendungen

unseres werkes nach Anspruch und Bedürftigkeit zu steuern. wir
glauben feststellen zu dürfen, daß sie diese oft schwierige Aufgabe,

soweit überhaupt möglich, zur Zujrie'denheit aller erfüllt haben'
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Ein Gang durdr das Hammerwerk

Bei Werksbesichtigungen erregt das Hammerwerk immer wieder das

besondere Interesse der Besucher. Viele haben noch nie ein Hammer-

werk gesehen, die wenigsten haben sich über seine Arbeitsweise

Gedanken gemacht. Sicher haben auch viele unserer Werksangehöri-
gen keine rechte Vorstellung.

So erging es auch uns, einer kleinen Gruppe neuer Mitarbeiter der

HANOMAG. Wir waren neugierig und schlossen uns einer Führung

an. Zwar wußten wir, daß ein Hammerwerk ein Schmiedebetrieb ist,

und wir dachten an offenes Feuer, Blasebalg und muskulöse Männer,

die den Hammer schwingen. Wir mußten jedoch unsere Vorstellun-
gen gründlich revidieren. Statt des offenen Feuers sahen wir die

§lühenden Schlünde der gasbeheizten Anwärmeöfen, statt der Was-

serbottiche zum Abschrecken sahen wir Vergütungsanlagen upd an

Stell.e von Hammer und Amboß der althergebrachten Handschmiede

größere und kleinere Schmiedemaschinen.

Im Wandel der Zeiten sind so manche handwerkliche Einrichtungen

durch die Technik abgelöst worden. Das gilt im besonderen Maße

von der alten Handschmiede. Den Ursprung der Schmiedekunst zeigen

uns vorgesctrichtliche Funde aus der Bronze- und Eisenzeit. Die Zeit
der gotischen Baukunst führte die Handschmiederei zu einer w'ah.r-

ha.ft künstlerischen Entfaltung. Im Mittelalter dominierte neben der

Waffensdrmiede die Kunstschmiede, die sich vereinzelt noch bis in
unsere Gegenwart erhalten hat. In den letzten hundert Jahren ent-
wickelte sich aus der Schmiedekunst langsam die Schmiedetechnik.

Den großen Umschwung brachten die durch den Bau der Eisenbahnen

in den Jahren 1830 bis 1850 ausgelösten höheren Anforderungen an
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die Bearbeitung des Eisens' In diese Zeit fäIlt auch die Gründung der

Hammerindustrien.

Der Weg der Rationalisierung wurde uns im Hammerwerk am Bei-

spiel der Schmiedetechnik e'ind'rucksvoll vor Augen geführt' Soiange

nur Einzelteile oder wenige Stücke gleicher Art und Ausführung

benötigt wurden, genügte die frühere Hand- oder Freiformschmiede'

Sie ist uns auch heute noch in den verschiedensten Formen bekannt'

wie z. B. als Wagen- und Hufbeschlagsschmiede' Kessel- und Kupfer-

schmiede. Als man aber im Zuge der durch die technischen und wirt-

schaf ttichen Entwicklungen bedingten Massengüterherstellung ganze

Serien e,ines \Merkstückes herstellen mußte' ging man in der Industrie

vom Freiformschmieden zum Schmieden in festen Formen' dem

Schmieden in Gesenken über' Ein solches Gesenk ist vergleichsweise

nichts anderes als die gravierte Platte einer Prägemaschine' nur in

größeren Dimensionen.

Btick in d,as Hammerwerk
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In der Gesenkwerkstatt entstehen aus besonders hochwertigen

Stahlblöcken die Formen des künftigen werkstückes nach zeid1'

nungen der Konstruktionsabteilungen, Diese Arbeit erfordert höchste

Präzision. Die Kosten eines Gesenkes schwanken je nach stahl-

qualität, Größe und Gravur zwischen 1000,- und 10 000,- DM. Die-

ser Aufwand ist nur dann vertretbar, wenn entsprechend große Stüd(-

zahlen in den Gesenken geschlagen werden.

Das im Gesenk zu schmiedende Rohmaterial wird hauptsächlidr in

Vierkantform, den sogenannten Knüppeln, von Walzwerken bezogen'

In der Kaltsägerei werden diese Knüppel in Abschnitte so zerteilt,

daß beim Schmieden der speziellen Werkstücke möglichst wenig

Abfall anfällt.

Das Rohmaterial wind in der eigentlidren schmiede in Anwärme-

öfen. auf 12000 C', d. h. bis zur Weißglut erhitzt' Aus dem Anwärme-

ofen wird der glühende stahl mit Schwung auf das unterteil des in

den Hammer gebauten Gesenkes gebracht, der Hammer wird ausge-

löst, und mit ungeheurer Kraft schlägt das Oberteil der Schmiede-

form den teigigen Stahl in seine endgültige Gestalt' In unserer

Schmiede arbeiten Hämmer bis zu einer Schlagkraft von 30 000 m/kg.

Kein wunder, daß man beim Dröhnen und Krachen der schweren

Hammerschläge kaum sein eigenes Wort versteht. Das Titelbild

dieses Heftes zeigt einen dieser Hämmer.

ImweiterenVerlaufderBearbeitungwerdendiegeschlagenen
Stücke in einer Presse vom Grat, der sich beim sdrmieden in der

Form gebildet hat, befreit.

Anschließend werden die stüd<e in den meisten Fällen noch ge-

härtet. Bei diesem vorgang werden die geschmiedeten Teile wieder-

um auf etwa 820 bis 8500 c erhitzt und anschließend im olbad abge-

sctrreckt. Damit ist der Fertigungsprozeß noch nicht beendet' um

eine gleichmäßige Härte zu erzielen, werden die Teile nochmals in

einem sogenannten Anlaßofen auf eine Temperatur von 600 bis

6500 c gebracht. sämtliche werkstücke müssen danadr noch gebeizt
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werden. Diese Reinigung erfglgt in einem Tauchbad mit veidünnter.

Sdrwefelsäure, in dem die Zundersdridrt, die sidr beim Schmieden

gebildet hat, abplatzt. Die stüd«e durchwandern dann noch versdrie-

dene \Masserbäder, die die Säure abspülen sollen. In einem letzten

Bechen mit einem Laugenzusatz wird der Rest der anhaftenden säure

zerstört (der Fachmann sagt: neutralisiert); gleichzeitig werden die

Teile mit einem Rostsdrutz versehen.

Vor Verlassen des Hammerwerks durctrlaufen die nun fertigen

Schmiedeteile einen Prüfraum. Hier werden Härte und Festigkeit

kontrolliert. Unter hohem Drud< wird z. B. eine Kugel auf das

Sctrmiedestüdr gepreßt. Sie hinterläßt nur eine winzige Delle, aber

das genügt, um an den Schattenumrissen eines Bildsdrirms zu er-

kennen, ob das werkstück die erforderliche Festigkeit und Härte hat.

Trotz des Fortschritts der Tectrnik verlangt die Schmiedearbeit audr

heute nodr ganze Männer, Kraft und Geschidrlidrkeit zeichnen diese

Leute bei ihrer harten Arbeit aus.
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Unsere Werksküdre

'Wenn eine Hausfrau jeden Sonntag ihrer Familie einen Sonntags-

braten von 1 kg Fleisdr vorsetzen würde, käme sie in 50 Jahren auf

die Menge, die in unserer Werksküche in einem Monat verbraucht

wird. Ein Huhn müßte 80 Jahre alt werden, um unserem Koch die

Eier zu legen, 'die er monatlidr in die Pfanne sd:lägt,

Solche Vergleiche, die noch vermehrt werden können, veranschau-

lichen, in welcher Größenordnung sich die monatlichen Verbrauchs-

aufschreibungen in unserer Küdre bewegien, nämlich: 25 000 kg
Kartoffeln, 2500 kg Fleisch, 8000 Stück Frischeier, 800 kg Fisch, 600 kg
Hülsenfrüchte, 3000 kg Frischgemüse, 3500 Dosen Gemüsekonserven,

1500 Dosen Obstkonserven.

Die Zahl der täglichen Es,senteilnehmer stieg auf über 2000 an,

eine Entwicklung, die vom Küchenpersonal nidrt ohne eine gewisse

Beklemmung verfolgt wurde. War doch die alte Küche im Verwal-
tungsgebäude, die 1923 eingerichtet wurde, nach Größe und Aus-

stattung allenJalls für 400 Essenteilnehmer vorgesehen! Aber es ging,

obwoh-I nur einige Beispiele zu nennen - in einer Kippbrat-
pfanne, die nur 40 Portionen faßt, für eine Mahlzeit 3800 Frischeier
bzw. 1900 Portionen Fisdr hergerichtet oder 150 kg Mett ohne ma-

schinelle Hilfeleistung zu 1900 gleich großen und gleichmäßig ge-

würzten Portionen verarbeitet werden mußten - von anderen tech-

nischen Schwierigkeiten ganz zu sdrweigen. Das ist immerhin eine

anerkennens'\Merte Leistung, die ohne den guten Willen und die Ein-

satzfreudigkeit des Küchenpersonals nie möglich gewesen wäre.

Die Verlegung der Küche in die 1954 von der.Besatzungsmacht
freigegebenen Räumlichkeiten der früheren Großküche im Werks-
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teil Göttinger StraSe. erwie,s sidr als dringend notwendig. Die Kosten

der baulichen und masdrinellen Instandsetzung, der Beschaffung von

Geschirr, Bestecken, Mobiliar und notwendiger neuer Maschinen be-

liefen sidr auf ca. 180000,- DM.

Am 5. September 1955 war es endlich soweit. Der Küdrenbetrieb

konnte in den hergerichteten Räumen wieder aufgenommen werden.

Die eigentliche, Küche mit den 10 Nebenräumen, wie Gesctrirrspül-

raum, Gemüseputzraum, Kühlräumen usw,, umfaßt eine Boden-

flädre von 625 qm gegenüber 162 qm in der alten Küche. Die neuen

Maschinen ermöglictren eine bessere Zubereitung der Speisen unter

leichteren Arbeitsbedingungen. Unsere Küdre ist mit sämtlidren Ein-

richtungen heute eine der modernsten der norddeutschen Industrie-

betriebe. Der Speisesaal wurde vollkommen neu hergerichtet und

umfaßt ca. 450 Sitzplätze. Ferner sind ein Gästezimmer, eine neue

Kantine und zwei Räume für die Küchen- und Kantinenverwaltung
eingerichtet worden.

Wir freuen uns, damit wieder einen Schritt weitergekommen zu sein

in dem Wiederaufbau von Werkseinrichtungen, die unserer Beleg-

schaft dienen.
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Augen aui und nadrgedadtt!

Wir alle wissen, daß uns unser Erfolg nicht wie eine reife Frudrt
in den Schoß gefallen ist. Jeder Angehörige der HANOMAG-Familie
hat seinen Teil dazu beigetragen und kann mit Recht auf das Er-

reichte stolz sein.

Aber dürfen wir uns damit zufrieden geben? Stillstand ist Rück-

gang! Es heißt also, wachsam zu sein und jede Möglidrkeit auszu-

nutzen, die Verfahren weiter zu modernisieren und den Arbeitsab-
lauf nodr mehr zu rationalisieren.

Was heißt ,,Rationalisieren"? Im Grunde nichts weiter als zweck-
m ä ß i g e r arbeiten! Dazu brauchen wir nicht in jedem Fall neue

Masclrinen und neues Kapital, b,estimmt aber eines: erst nachdenken,

dann zupad<en!

Und hier appellieren wir an jeden: Arbeiten Sie mit durdr betrieb-
liche Verbes.senrng"svorschläge! Uberlegen Sie, wie Sie sich und an-

deren die Arbeit erleichtern können! Nichts ist vollkommen, über-

all kann noch etwas geändert, können Kosten eingespart werden.

Es wird niemand so mit der Arbeit überlastet sein, daß er sich nicht

Gedanken über die Beseitigung betrieblidrer Störungen und der Ur-
sachen für Verluste an Zeit und Material machen könnte. Gerade

eine vermeintliche Uberlastung sollte ein Anlaß sein, über eine Ver-
einfachung oder Erleidrterung der Arbeit nachzudenken. Okonomie

der Arbeit sollte jeder betreiben.

Eine ganze Reihe von Belegschaftsmitglie'dern hat in den abge-

laufenen 12 Monaten bereits Vorschläge eingereicht. Davon wurden
fast zwei Drlttel prämiiert. Man sieht, es lohnt sich, Uberlegungen
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anzustellen, wie man e,in Arbeitsverfahren, eine Einrichtung verbes-

sern, unnötigen Papierkrieg ausschalten, Werkzeuge und Betriebs-

rnittel schonen, Werk- und Kraftstoffe sparen, Leerlaufzeiten ab-

stellen, Ausschuß vermeiden, UnJälle verhindern, Konstruktionen

verbinfachen, Transportwege abkürzen könnte. Re,ichen Sie lieber

einmal einen Vorschlag zu viel ein als einen 'zu wenig! Sie glauben

vielleicht, daß Ihr Vorsdrlag zu unbedeutend sei. Aber vielleicht wird
gerade Ihr ,,Kniff" von den Kollegen dankbar begrüßt,

Einen Vorschlag anzubringen is't keine kornplizierte Angelegen-

heit. Die üb,erall im Betrieb sichtbaren Briefkästen für das betrieb-

liche Vorschlagswesen enthalten ein Fach, dem die Vordrucke für die

schriftliche Formulierung des Vorschlags zu entnehmen sind' Der

Sachb,earbeiter für das betriebliche VorscNagswesen (in der Lehr-

werkstatt) ist jedem bei der Abfassung gern behilflich. Jeder Ver-

besserungsvorschlag wird ohne Bekanntgabe des Namens des Vor-

schlagenden bei der betreffenden Betriebsabteilung begutadrtet und

mit der Beurteilung dem Prüfungsausschuß übergeben, der ebenfalls

ohne Kenntnis des Namens des Vorsdrlagenden seine Entscheidung

fäIlt. Die Höhe der Prämien ridrtet sich nach den zu erwartenden

Ersparnissen, die durch den Verbesserungsvorschlag erzielt werden'

Die Prämiensätze liegen im allgemeinen zwischen 10,- DM und

500,- DM. Für besonders wertvolle Verbesserungsvorschläge kann

aber auch ein höherer Prämiensatz festgelegt werden.

,,Es muß Arbeit mit den Händen getan werden, sonst könnte kei-
ner von uns leiben. Es muß Arbe,it mit dem Gehirn getan werden,

sonst würde unser Leben nicht lebenswert sein. Und dieselben Men-

schen können nicht beides tun", sagte einmal Ruskin. Fast könnte

man meinen, er unterlag hier einern Irrtum. Warum soll man nicht
jede Arbeit mit Uberlegung verridrten können? Beweisen wir es

durch unseren betrieblichen Verbesserungsvorschlag. Jeder ist dazu

aufgerufen:

Augen auf und nachgedacht!
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