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Wa s d i e l e t z t e

Am 27. Oktober gab es wieder einen Stapellauf. Wegen
der Hocliwasserzeit mußten die Gäste schon etwas
früher auf stehen, als sie es sonst sicher getan hätten;
denn der Stapellauf mußte 7.45 Uhr stattflnden. Trotz
dieser verhältnismäßig frühen Zeit hatten sich
schiedene Schulklassen, Lehrlingsgruppen anderer Be¬
triebe und eine größere Anzahl von Einzelgästen ein¬
gefunden. Die Betriebsangehörigen hatten sich auch
rechtzeitig versammelt, so daß eine stattliche Zahl
Zuschauern dabei war, als Dr. Scholz pünktlich wie
immer das Wort ergriff und seiner Freude darüber Aus¬
druck gab, wieder ein Schiff für eine norwegische
Reederei zum Stapellauf bereitgestellt zu haben. .Er
wies darauf hin, daß das Gerede gewisser an der Un-
ruhestifiung interessierter Kreise über bevorstehende
Massenenilassungen auch bei der DW unverantwortlich
sei, weil Arbeit für alle Werksangehörigen auf Jahre
hinaus in ausreichendem Maße vorhanden sei. Nach
Dr. Sdiolz ergriff einer der Inhaber der Reederei Halle
&Peterson, Oslo, Herr Halle, das Wort. Er dankte den
am Werk Tätigen für ihre Arbeit. Dann
Frau Peterson aus Oslo taufte das Schiff auf den Namen
„Trolltind“. Ruhig und sicher glitt der Schiffskörper in
d i e E l b e .

Die „Trolltind“ gehört zur Gruppe der 18 300-tdw-
Tanker und ist das dritte Schiff dieser Art, das im
Laufe des Jahres bei uns gebaut wird. Noch
tere Schifte dieses Standardtyps werden im Laufe des
Jahres 1953 folgen.

Zwei Tage später hatten wir wieder einen bedeutsamen
Tag; Der Tanker „FerdinandeFassio“für die italienische
Reederei Compagnia Internazionale di Genova unter¬
nahm seine Ablieferungsprobefahrt.

Die Ablieferung des Schiffes stellt insofern auch eine
Art Jubiläum dar, als die „Ferdinande P'assio“ der 50ste
Neubau seit 1945 ist. Wie die Entwicklung seit dem
Kriege bei uns vorangegangen ist, zeigt die Tatsache,
daß wir für den Fischdampfer „Birte Lattmann
am 5. August 1948 auf Kiel gelegt wurde, bis zur Ab¬
lieferung insgesamt 120 Arbeitstage brauchten.
F ü r d e n 1 6 5 0 0 - t - Ta n k e r
der Kiel am 1. Juli 1953 gelegt. Bis zum Stapellauf am

15. Sep tember 1953 b rauch ten w i r 64 A rbe i t s tage und
b i s z u r A b l i e f e r u n g w e i t e r e 3 9 A r b e i t s t a g e . D i e s e s
Schi ff is t a lso in 103 Arbei ts tagen fer t iggeste l l t worden.

Das i s t e in Ergebn is , au f das w i r a l l e m i t Rech t s to lz
s e i n d ü r f e n . B e i d i e s e m d r i t t e n F a s s i o - S c h i f f w u r d e n

a l l e Ve r b e s s e r u n g s w ü n s c h e d e r R e e d e r e i u n d u n s e r e r
G a r a n t i e - I n g e n i e u r e b e r ü c k s i c h t i g t . L e i d e r h a b e n w i r
f ü r d i e s e n B a u 1 0 0 0 0 A r b e i t s s t u n d e n m e h r v e r w e n d e n

müssen a l s f ü r das Schwes te rsch i f f „G iovann i Fass io “ .
Du rch Ve rg le i chszah len de r e i nze lnen Gewerke we rden
w i r p r ü f e n , i n w e l c h e n Ve r ä n d e r u n g e n u n d S o n d e r ¬
w ü n s c h e n d e r G r u n d f ü r d i e e r h ö h t e S t u n d e n z a h l z u
s u c h e n i s t .

D i e P r o b e f a h r t w a r e i n v o l l e r E r f o l g . D a s S c h i f f w a r
in allen Fahrstufen völlig ruhig. Mit neuesten, hoch-
empflnd i i chen Schwingungsmessern so l l t en fü r d ie ve r¬
schiedenen Fahrstufen die Schwingungen gemessen
werden. Das Schiff war aber schwingungsfrei, und auch
d i e f e i n s t e n M e ß a p p a r a t e k o n n t e n d i e s e n G e s a m t ¬
eindruck nur bestätigen. Die Reedsreivertreter zeigten
sich voll befriedigt von dem Ergebnis der Probefahrt.
Das Schiff trat nach erledigter Probefahrt in der Nord¬
s e e u n d A b s e t z e n d e r P r o b e f a h r t s t e i l n e h m e r i n C u ; i -
haven sofort die erste Ausreise nach dem Nahen Osten

v e r -

v o n

w a r e s s o w e i t .

a n .

Große Freude bereitete uns der griechisclie Minister¬
besuch am 3 . November 1953 . D ie M in is te r Markez in is
u n d O a p s a l i s b e w i e s e n g r o ß e s I m e r e s s e a n u n s e r e m
Bet r ieb . Mehrere Stunden lang haben s ie s ich d ie e in¬
zelnen Werkstätten und Anlagen angesehen. Erst als
nichts mehr zu zeigen war, ging man zu einem einfachen
F r ü h s t ü c k ü b e r . D r . S c h o l z u n t e r s t r i c h i n s e i n e r A n ¬
sp rache d ie we i t ve rb re i t e te Vo r l i ebe de r Deu tschen fü r
humanistische Schulbildung und die damit in Deutsch¬
l a n d v o r h a n d e n e i n n e r e Ve r b u n d e n h e i t m i t d e r h e l l e ¬
nischen Welt, die nur gute Ausgangsposition für die
Vertiefung der Beziehungen zwischen dem deutschen
u n d d e m g r i e c h i s c h e n Vo l k s e i e n . M i n i s t e r M a r k e z i n i s
erwiderte in griechischer Sprache und sprach die Hoff¬
nung aus, daß sein Besuch in Deutschland zur Belebung
der deutsch-griechischen Wirtschaftsbeziehungen bei¬
tragen möchte. Minister Oapsalis, der mit einer Ost¬

z w e i w e i -

, d e r

. F e r d i n a n d e F a s s i o “ w u r d e

Die „ Tro l l t i nd" w i rd in den Wer l lha len verho l t Dr. Scholz mit der Tauipatin, Frau Peterson



Vo c h e n b r a c h t e n

1I '

’ i s im m

f

B l i c k i n d e n K e s s e i r a u mKapitänswohnraum auf „Ferdinando Fassio'

preußin verheiratet ist, wirkte bei den Ansprachen als
D o l m e t s c h e r .

Bekanntlich hat die Bundesrepublik Griechenland in¬
zwischen einen Kredit von 200 Millionen DM gewährt.

Der 16. November brachte uns die Probefahrt des
Motorschiffs „Windhuk“ für die Deutsch-Afrikanische
Schiffahrts-Gesellschaft. Das Schiff hat eine Tragfähig¬
keit von 8600 tund wird mit der ebenfalls von uns
erbauten und im Oktober in Dienst gestellten „Natal'
i m O s t a f r i k a - L i n i e n d i e n s t v e r w e n d e t w e r d e n .

Dt. Scholz mit Minister Mazkezinis
au f dem Hefgenge iüs t



W i n d h u k

Am 17. November erlebten wir den Stapellauf des Bisher wurden die Tanker „Mosoil“,
„ M o s l i “ a b g e l i e f e r t .
Im Ver lauf des Monats Oktober hat s ich Betr iebsdirektor
Gräber einige Wochen in den USA aufgehalten,
regende E indrücke zu gewinnen und mi t ve rsch iedenen
A u f t r a g g e b e r n z u v e r h a n d e l n .

M o s t a n k

18 300 tdw großen Motortankers „Mosbay“, eines Neu¬
baus für den Reeder Mosvold aus Farsund in Norwegen.

u m a n -
Die Taufe nahm Frau Haanes vor. Die DW hat für den
gleichen Reeder bereits verschiedene Tanker geliefert.

M T „ M o s b a y “
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E i n B a u m s i i r b t
Wer von uns kannte nicht die alte Pappel, die an der Teuielsbmcke stand. Sie war der letzte der drei Baumriesen, die
dort gestanden haben.
Vielleicht sagt manch einer: „Gut, daß der Baum weg ist, es war ja direkt geiähriich, sich bei Wind darunter auizuhal-
ten." Einmal hat sogar ein toter Ast, der im Sturm herunterbrach, ein Motorrad zusammengeschlagen. Aber mir tut es
doch leid, daß der Baum nun nicht mehr dasteht, und jedesmal, wenn ich von der Werft komme und die Brücke entlang¬
gehe, vermisse ich etwas. —Melancholische Betrachtungen im Herbst? Vielleicht. Es ist mir gleich, was die Leute
denken. Ich ahnte, daß man den Baum fällen würde. Seit Wochen beobachtete ich sein Sterben. Die meisten Äste hatten
keine Blätter mehr, als andere Bäume noch dicht belaubt waren. Dann brach bei jedem Sturm ein weiterer Ast her¬
unter, so daß aus der üppigen Fülle dieses freistehenden Riesen allmählich ein knorriges Skelett wurde, das aber bis
zum letzten Augenblick schön war. Ich habe versucht, die verschiedenen Stadien des Verfalles in Skizzen festzuhalten.
Dabei kommen einem so mancherlei Gedanken, wie etv/a: So sollte der Mensch auch sterben mit Haltung. C I .

● ● ●
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Neue Probleme in der Röntgentechnik
insbesondere auf dem Gebiete der elektronischen Bilderzeugung

f ü r Te c h n i k u n d M e d i z i n

I n d e r Te c h n i k u n d i n d e r M e d i z i n i s t d a s e i n f a c h s t e
u n d e l e g a n t e s t e Ve r f a h r e n z u m S i c h t b a r m a c h e n u n ¬
durchsichtiger Körper mit unsichtbaren Strahlen die
Leuchtschirmbilderzeugung. Nur dieses Verfahren er¬
laubt im Gegensatz zum spektroskopischen und echo-
m e t r i s d i e n u n d a n d e r e n V e r f a h r e n e i n e n E i n b l i c k
in die unsichtbare Materie. Es ist verständlich, daß
d a s D u r c h l e u c h t u n g s v e r f a h r e n m i t d i r e k t e r B e t r a c h ¬
tung au f e inem B i l dsch i rm am e rs t rebenswer tes ten e r¬
scheint und auch in der Technik von Bedeutung ist. In
der Medizin ist es nach den neuesten Entwicklungen
schlechthin seit langem möglich, jedoch in der Material¬
untersuchung, insbesondere von Stählen usw., wegen
der hohen erforderl ichen Leistungen der Röntgen¬
a n l a g e n g e s c h e i t e r t . A u ß e r d e m w e r d e n d a d u r c h d i e
Schutzmaßnahmen außerordentlich schwierig.
Die Röntgenstrahlen haben außer den körperdurch¬
dringenden Fähigkeiten auch noch die Eigenschaft, be¬
stimmte Stoffe zum Aufleuchten zu bringen. Aus diesem
Grunde i s t es mög l i ch , e inen unmi t te lba ten B i ldwand le r
herzustel len, der die Umformung von unsichtbaren
Intensitätsverteilungen in sichtbare ermöglicht.
D a s ü b l i c h e f ü r d i e B i l d w a n d l u n g v e r w e n d e t e V e r ¬
f a h r e n s t e c k t a b e r h e u t e n o c h e b e n s o i n d e n K i n d e r ¬

schuhen, wie es zur Zeit der Entdeckung der Röntgen¬
st rah len der Fa l l war. Nur d ie Leuch ts to f fe konn ten im
L a u f e d e r Z e i t e t w a s v e r b e s s e r t w e r d e n . D i e s e S t o f f e

leuchten be i Auf t re ten der Röntgenphotonen bzw. durch
Absorption dieser mehr oder weniger auf. Es entsteht von
d e m z w i s c h e n S t r a h l e n e r z e u g e r u n d d e m s o g e n a n n t e n
B i l d w a n d l e r b e fi n d l i c h e n G e g e n s t a n d e i n S c h a t t e n b i l d .

D i e n a c h d i e s e m Ve r f a h r e n d u r c h f ü h r b a r e W a n d l u n g
i s t b i s h e u t e f ü r d i e M e d i z i n u n d b e s o n d e r s f ü r d i e
Te c h n i k u n z u r e i c h e n d . S o w o h l F l ä c h e n h e l l i g k e i t , K o n ¬
t r a s t u n d S c h ä r f e l a s s e n v i e l e W ü n s c h e o f f e n . D i e i n ¬

d i r ek te B i l d Wand lung , d i e pho tog raph i sche Au fnahme ,
g ib t z . Z . e inen gewissen Ausg le ich fü r d ie Unzu läng¬
l i c h k e i t d e s R ö n t g e n b i l d s c h i r m e s . D a s S c h i r m b i l d i s t
w e g e n s e i n e r g e r i n g e n H e l l i g k e i t n u r i m D u n k l e n
e r k e n n b a r ; d i e A u g e n d e s B e t r a c h t e r s g e w ö h n e n s i c h
e r s t n a c h l ä n g e r e r Ze i t a n d i e D u n k e l h e i t d e s D u r c h ¬
l e u c h t u n g s r a u m e s . S e l b s t d a n n i s t d i e D e u t u n g d e s
S c h i r m b i l d e s d e r z e i t i g s e h r m ü h s a m u n d f r a g w ü r d i g .
Meta l le , insbesondere Stäh le , können wegen des hohen
A b s o r p t i o n s v e r m ö g e n s v o n R ö n t g e n s t r a h l e n ü b e r h a u p t
nu r au f pho tog raph ischem Wege du rch leuch te t we rden .
H i e r d u r c h w e r d e n b e s o n d e r e E i n r i c h t u n g e n n o t w e n d i g .
D a d i e P h o t o e m u l s i o n a u f d e m F i l m s t r e i f e n d i e R ö n t ¬
g e n s t r a h l e n g e n a u w i e s i c h t b a r e s L i c h t ü b e r d i e Z e i t
auf der l ichtempfindl ichen Schicht summiert , ist es mög¬
lich, auch feinste Fehler zu erkennen, die auf dem
Bildschirm nicht mehr erkennbar wären, da das Auge
eine Summierung der Eindrücke nicht vermag. Auch
bei dieser Methode sind besondere Vorkehrungen zu
t r e f f e n , u m k l a r e u n d s c h a r f e B i l d e r z u e r h a l t e n . W i e
bekannt , werden d ie Emuls ionssch ich ten au f den Rönt¬
genfilmen nur bis zu einer gewissen Wellenlänge, die
von der aufzubringenden Spannung abhängig ist, direkt
geschwärz t . Be i kü rze ren We l len längen hör t sch l ieß l i ch
die Schwärzung der Photoschicht ganz auf. Die kürzeren
Wellenlängen der Röntgenstrahlung werden notwendig,
je stärker die Materialien sind, wodurch die Durch¬
dr ingungsfäh igke i t überhaupt ermögl icht w i rd . Um

auch bei kürzeren Wellenlängen der Röntgenstrahlen
eine ausreichende Schwärzung und Schärfe zu erreichen,
muß eine Sekundärbelichtung vorgenommen werden.
Bis vor kurzem wurden nur Leuchtsalzfolien, zwischen
die der Röntgenfilm gelegt wurde, verwendet. Diese
sogenannten Salzfolien, deren Zeichenschärfe wieder
vom Korn des Leuchtsalzes und der Stärke der Schicht,
die auf einem Träger aufgebracht, abhängig ist, geben
die feinen Fehler in Materialien nicht eindeutig und
klar auf dem Fi lm wieder. Außerdem hat der F i lm s te ts
ein wolkiges Aussehen. Ein Vorteil l iegt nur in der
Summierung der Eindrücke. Man kann also nur eine
ausreichende Schwärzung des Filmes damit erreichen,
ohne das Auge zu sehr anstrengen zu müssen, bei ent¬
sprechender Hinterleuchtung eines geeigneten Betrach¬
tungsge rä tes .

D a a u c h d i e S a l z f o l i e n k e i n e a u s r e i c h e n d e F e h l e r ¬
erkennbarkeit und Schärfe zulassen, wurden Versuche
mit elektronischen Sekundärbelichtungsfolien angestellt
u n d d a s Ve r h a l t e n v e r s c h i e d e n e r S c h w e r m e t a l l e b e i
Bestrahlung mit Röntgenstrahlen untersudit. Die ersten
Versuche dieser Art in Deutschland sind im Röntgen¬
laboratorium der Deutschen Werft A. G. vorgenommen
worden . Zwar haben um d ie g le i che Ze i t ve rsch iedene
Inst i tu te , u . a . das Max-Planck- Ins t i tu t und d ie Reichs¬
röntgenste l le in Ber l in -Dahlem, g le ich fa l ls Unter¬
suchungen angestellt und die Wirkung festgestellt. Je¬
d o c h h a t m a n a u s s c h l i e ß l i c h n u r Ve r s u c h e a n Wa l z ¬
bleifolien vorgenommen, während bei uns eine Reihe
von Schwermetallen, außer Blei noch Gold, Wismut und
andere, sowie verschiedene Schwermetalloxyde und
H a l b l e i t e r w i e G e r m a n i u m u s w . u n t e r s u c h t w u r d e n .
Hierbei wurden wertvol le Erkenntnisse gesammelt ,
wobei auch festgestellt wurde, daß die von den In¬
stituten vorgeschlagenen Schiditstärken viel zu groß
waren, wodurch wertvolle Röntgenstrahlung bei glei¬
chem Elektronenausstoß verlorenging. Die von uns fest¬
gestellte Optimalstärke der Bleischicht bei geringstem
Röntgenbeschuß und größtem Elektronenausstoß wurde
von anderen Instituten mit übernommen und als richtig
erkannt. Auch ist festgestellt worden, daß nicht reines
Blei, sondern bestimmte Legierungen vom Blei wirk¬
samer sind und die Struktur von großer Bedeutung ist.
Der Elektronenausstoß, der das Bild zeichnet, hängt von
der Wellenlänge der Röntgenstrahlen ab und ist bei
den verschiedenen Schwermetallen verschieden, wobei
in der Hauptsache das Atomgewicht und die Dichte
eine Rolle spielen. Weiter wurde gefunden, daß auf¬
gedampfte Schichten, die strukturlos sind, bedeutend
eher zum Elektronenausstoß angeregt und außerdem
auch noch die Schichten bedeutend dünner gehalten
werden können, die weit unter den Optimalstärken von
gewa lz ten Sch ich ten l i egen .

Diese Metallfolien erzeugen ein vollkommen scharfes
und klares Bild mit höchster Fehlererkennbarkeit, wo¬
bei auch hier die Betrachtung der Filme mit besonderen
Lichtquellen, die hinter dem Film angeordnet sind, vor¬
g e n o m m e n w i r d .

S o l c h e F o l i e n w e r d e n n u n m e h r a u s h a u c h d ü n n e n
Schwermetallschichten im Hochvakuum hergestellt. So
sind durch kostspielige Versuche die Neotron-Rönt-
genverstärkerschirme entstanden, die vorteilhaft z. B.
a u s e i n e r W i s m u t - G o l d - o d e r a u s e i n e r W i s m u t - G e r -
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Leucht- bzw. Fluoreszenzschirm 5) aufgeprallt, wo¬
d u r c h e i n s e h r h e l l e s B i l d e n t s t e h t . S t a t t d e s F l -
Sch i rmes können auch d ie üb l i chen Pho toemu ls ions¬
schichten Verwendung finden und laufend ausge¬
t a u s c h t w e r d e n .

Die Verstärkungsziffern können beträchtliche Werte er¬
reichen. Löst z. B. jede Sekundäremissionsschicht nur je¬
weils das Fünffache der auftreffenden Elektronenzahl
aus, so wird bei drei hintereinander geschalteten Schich¬
ten schon e ine 125fache Vers tärkung er re ich t . D ie ver¬
s c h i e d e n e n S c h i c h t e n k ö n n e n d u r c h d a s H e r s t e l l u n g s ¬
verfahren durch Aufdampfen extrem dünn gehalten
werden, wodurch der Laufweg verkürzt und die Bild¬
s c h ä r f e v e r b e s s e r t w i r d .

Man kann mit solchen Wandlern Röntgenlupen herstel-
l e n . d i e e i n e n d i r e k t e n E i n b l i c k i n d e n We r k s t o f f e r ¬
möglichen und durch Aufsetzen von Linsensystemen
aus an sich lichtschwachen Durchstrahlungen, wie es
bei Stählen der Fall ist, ein helles und kontrastreiches
Großbild formen, durch Projektion usw. Dies dürfte
auch in der Med iz in von we i t t ragender Bedeutung se in .
M i t s o l c h e n B i l d - b z w. Ve r s t ä r k e r s c h i r m e n w i r d e s i n
Zukunft möglich sein, das Röntgenbild verfahren lei¬
stungsfähiger zu gestalten durch noch höhere Bild¬
schär fen und He l l igke i t a ls b isher.

Weitere Probleme sind in diesem Zusammenhang über¬
legt worden, und zwar die Herstellungsmöglichkeit eines
korn losen F i lmes ohne Pho tosch ich t i nsbesondere , wo¬
durch die Dokumentierung von Fehlstellen bedeutend
vereinfacht wird, da man dann die Dunkeikammer¬
einrichtungen nidht mehr benötigt. Es handelt sich bei
d iesem Gedanken um an s i ch k la re und dünne Kuns t¬
harzfolien, die sich durch die Intensität des Röntgen¬
strahles mehr oder weniger in der Struktur verändern.
Legt man einen solchen Film zwischen zwei Polarisa¬
toren, so wird die Strukturveränderung mehr oder we¬
niger sichtbar, wodurch eine kornlose Wiedergabe von
Fehlererscheinungen in Materialien oder in der Me¬
dizin gegeben ist. Ein weiterer Vorteil liegt noch darin,
d a ß m a n u n m i t t e l b a r n a c h d e r A u f n a h m e b e r e i t s e i n e
Betrachtung vom Aufnahmegegenstand ohne besondere
Vorkehrungen vornehmen kann. Es soll noch erwähnt
werden, daß derartige Filme auch fiuoreszierende
Eigensdiaften aufweisen können, wobei durch die In¬
tensitätsverteilung des Röntgenlichtes auf dem Emul¬
s i o n s fi l m o d e r n u r a u f K u n s t s t o f f d i e F l u o r e s z e n z w i r ¬
kung geschwächt oder erhalten bleibt und bei nach¬
folgender Bestrahlung mit U-V-Licht oder anderem
Licht bzw. Nat r ium -L icht usw. das B i ld vom Aufnahme-
gegenstand leuchtend oder andersfarbig in Erscheinung
t r i t t . Sch l ieß l i ch so l l noch zum Röhrenprob lem Ste l lung
genommen werden. Wie bereits betont, weisen Röhren
mit größeren Leistungen erhebliche geometrische Un¬
schärfen auf, hervorgerufen durch den notwendigen
größeren Brennfieck bzw. Fokus. Auch hier ist eine
wesentliche Verbesserung in den letzten Jahrzehnten
noch nicht eingetreten. Durch diesen Übelstand wird,
um einigermaßen sdiarfe Bilder zu erhalten, ein großer
Aufnahmeabstand zum Gegenstand notwendig, wodurch
viel Zeit vergeudet wird durch längere Belichtungs¬
ze i ten . Außerdem muß d ie Röhrenenerg ie en tsp rechend
erhöht werden, wodurch die Lebensdauer der Röhre
s t a r k h e r a b g e m i n d e r t w i r d .

manium-Goldsdiicht bestehen und zusammen nur eine
Schichtstärke von wenigen tausendstel Millimeter aus¬
machen. Verstärkungsfaktor, Bildschärfe und die Fehler¬
erkennbarkeit bei geringster Röhrenspannung ist nun¬
mehr so groß, daß das Korn des Filmes bzw. in der
Fhotoemulsionssdiidit sich störend bemerkbar macht,
trotz Verwendung des derzeit feinsten auf dem Markt
befindlichen Filmes. Die Fehlererkennbarkeit liegt
heute bei etwa 0,4 bis 0,7 »/o entgegen früher mit den
Salzfolien bei höchstens 1,5 bis 2,0 «/o.
Man würde noch schärfere Bilder erzeugen können,
wenn man einen noch feineren oder sogar kornlosen
Film zur Verfügung hätte. Außerdem müßten die Rönt¬
genröhren in der Schärfenzeichnung noch verbessert
bzw. die geometrische Unschärfe weitestgehend beseitigt
werden. Je feiner der Film wird, desto unempfindlicher
wird dieser, wodurch die Böhrenleistung bei gleichem
Verstärkungsfaktor des Schirmes gesteigert werden
müßte. Röhren über 300 KV werden problematisch
wegen des in der Röhre notwendigen hohen Vakuums
und der dami t verbundenen Hochspannungsüber¬
schläge. Es muß also ein anderer Ausweg gefunden
werden. Derzeit sind Versuche im Gange, von der
Folienseite bzw. von der Bildschirmseite her anzugrei¬
fen und die elektronisdien Effekte durch Fremdanre¬
gung zu steigern. Den sogenannten Transistoreneffekt
auszunutzen. Um dieses zu erreichen, sind bei der Her¬
stellung solcher Flächenwandler besondere Vorkeh¬
rungen zu treffen, die für die Röntgenbilderzeugung
v o n

wandeln den ein Bild formenden Lichtstrahl oder Rönt¬
genstrahl in einen Elektronenstrahl um, verstärken die¬
s e n u n d w a n d e l n i h n s c h l i e ß l i c h w i e d e r i n e i n e n n u n
w e s e n t l i c h s t ä r k e r e n L i c h t e i n d r u c h u m . D e r L i c h t v e r ¬
stärker bzw. Elektronenverstärker hat die Gestalt ent¬
sprechend den Abmaßen des Filmes oder einer Bild¬
scheibe in der Größe des wiederzugebenden Bildes. In
ihrem Innern trägt sie die Umwandler und Verstärker¬
schichten, an die in diesem Falle hohe Spannungen
gelegt werden. In Abb. 1ist eine schematische Darstel¬
lung eines solchen Wandlers wiedergegeben.

besonderer Bedeutung sind. Diese Bildschirme

z 'n.-Schirm
Z

p*: 'PaZ^ 4 BildseiteEmpfangsseit̂  " Z
Z

+ z
zz

zzZ" ZI

S a u g s a a n n u n o

Abb.1 Schematische Derste/lung eines fremdm
erregten Röntgen- VerstärHerschirmes
oder Röntgen-Elektronenlupe-(t2S-fa<h).

1) stellt die Trägerschicht dar, die aus Klarglas oder
einer dünnen biegsamen Kunstharzschicht besteht.

2) Auf der Empfangsseite ist eine dünn aufgedampfte
elektronenerzeugende Schicht 2) aufgebracht.

3) Die ausgelösten Elektronen von 2) werden in der
leitenden Schicht 3) beschleunigt und treffen auf die
Schidit 4) die nunmehr Sekundärelektronen aus¬
s e n d e t .

4) Dieser Vorgang wird mehrfach wiederholt, wodurch
d e r E l e k t r o n e n a u s s t o ß w e i t e r v e r v i e l f a c h t u n d b e -
s d i l e u n i g t w i r d .

5) Der so verstärkte und beschleunigte Elektronenstrom
wird dann auf einen auf die Schichten aufgedampften starke Wärmeentwicklung an der Anodenseite entsteht.

Durch e inen we i t e ren Vo rsch lag l äß t s i ch d i e Röh ren¬
leistung verbessern durch geringere Abstände bei im¬
mer gleichbleibender Schärfe; außerdem müssen mit
dem Gerät Vergrößerungen ähnlich eines Feinfokus¬
rohres möglich sein. Die Feinfokusröhren gewährleisten
durchaus ein scharfes Bild, jedoch ist die Leistung sol¬
cher Röhren viel zu gering, um stärkere Materialien zu
durchdringen. Die geringe Leistung liegt in dem punkt¬
förmigen Brennfieck begründet, da hierdurch eine sehr
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Um nun eine höhere Belastung möglich zu machen, geht
die Überlegung darauf hinaus, den Brennpunkt außer-

Überlegungen eines solchen Röntgenrohres im Prinzip,
jedoch sind noch andere Formen möglich. Die Haupt¬
merkmale liegen in der spiegelförmigen Ausbildung
der Anode +(1) mit optischer Wirkung, wodurch die
Elektronenauftrefffläche vergrößert und die spezifische
W ä r m e a n d e r A n o d e v e r k l e i n e r t w i r d . We i t e r h i n w i r d
der Elektronenstrahl (2) durch mehrere Magnetspulen
(3) zur Anode gebündelt. Die Ablenkspule (4) lenkt den
Elektronenstrahl auf den Spiegel, der nunmehr den
entstehenden Röntgenstrahl entsprechend außerhalb
der Röhre punktförmig entstehen läßt (5). Mit solchen
Röhren größerer Leistung können Vergrößerungen von
Aufnahmen herges te l l t werden , d ie be i g le i chem
Korn des Filmes ein schärferes Bild erzeugen und durch
den Vergrößerungsfaktor das Kom kleiner erscheinen
l a s s e n , w o d u r c h d i e F e h l e r e r k e n n b a r k e i t n o c h w e i t e r ¬
hin verbessert werden kann. Ein Idealzustand wäre ge¬
g e b e n , w e n n m a n b e r e i t s m i t e i n e r s o l c h e n R ö h r e
arbeiten könnte in Verbindung mit einem kornlosen
Film oder direkt mit der Licht- oder Röntgfen-Elek-
t r o n e n l u p e .

H u h l u n o

\e i ä h f a d i n

0
A n o d e *

X.

Z T
/VV Röntgenstrahi

Abb̂  Sdtemotisdjo Darstellung eines Spiegel fokusroh res
für hohe Belastungen und scharfzeichnende Aufnahmen.

(Schutzrechte Vorbehalten)

halb der Röhre entstehen zu lassen. Die in Abb. 2dar¬
gestellte schematische Zeichnung veranschaulicht die I n g . A d l e r

D a s R i c h t e n m i t d e r F l a m m e
S c h l u ß

Zur Erzeugung einer Schrumpfwirkung muß, wie wir
gesehen haben, das Material zum „Fließen“ gebracht
werden. Die Spannung, die dies bewirkt, ist die sog.
Fließspannung. Sie beträgt beim Schiffbaustahl etwa

glücklicherweise die gute Dehnungsfähigkeit des Mate¬
rials zu Hilfe, die genügend Reserve, insbesondere bei
zweiachsigen (ebenen) Spannungszuständen, gegenüber
den verhältnismäßig geringen Formänderungen beim
A n w ä r m e n b i e t e t .

Der innere Spannungszustand hat hierbei eine große
Bedeutung, er wird im folgenden näher behandelt.
Die Dehnung wird normalerweise an einem Zugstab
gemessen. Das bedeutet, daß in diesem Fall ein, von
geringen Schubspannungen in der Ebene quer zur
Zugrichtung abgesehen, einachsiger Spannungszustand
h e r r s c h t . ( B i l d 1 . ) B e i e i n e r d u r c h e i n e n W ä r m e d r u c k
beeinfiußten Platte treten aber, wie schon erwähnt,
Spannungen in radialer und tangentialer Richtung auf,
d i e i n e i n e r E b e n e l i e g e n u n d a u f e i n a n d e r s e n k r e c h t

_ I

£moeh.siger Spoftnungszusland
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Sehttüngt/tyo
B i l d 4

stehen. Hier liegt ein zweiachsiger Spannungszustand
vor, der die ursprüngliche Dehnung stark herabsetzt.
(Bild 2.) Wird nun eine sehr starke Platte angewärmt, so
tritt zu diesem Spannungsbild noch eine dritte zu dieser
Ebene senkrecht wirkende Spannung auf, die die
sprünglî e Dehnung wiederum herabsetzt. Im letzten
Fall spricht man von einem räumlichen Spannungs¬
zustand. (Bild 3.)
Der Einfluß der dritten Größe macht sich bei Blech¬
stärken ab 25 mm mehr und mehr bemerkbar. Der Fall
der räumlichen Spannungsverteilung ist der häufigste.

3̂
B U d : i

/fadm/icher Spa/tfiun^szushne!
u r -

3000 kg/cm2, ein Wert, der über die normale, einer
Konstruktion zugrunde gelegten Beanspruchung weit
hinausgeht. Das Verfahren stellt damit gefühlsmäßig
eine üble Mißhandlung des Materials dar, so daß man
seine ungefähr l iche Anwendung in Zwei fe l s te l len
könnte. In dieser bedenklichen Sachlage kommt uns
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Richtungen wird die Bindekraft der Kristal le über¬
schritten, sie lösen sich ohne. Verformung voneinander,
und es entsteht ein Spröd- oder Trennbruch. Die Grenze
bis zu der das Mater ia l so lche räuml ichen Spannungen
aufnehmen kann, ist die Trennfestigkeit. Es ist somit
verständlich, daß unter Umständen an Konstruktionen,
die hart an dieser Grenze liegen, durch Anwärmen oder
sonstige äußere Krafteinflüsse Risse auftreten können.

Er t r i t t natür l ich auch an al l den Stel len am Schi ff auf ,
wo Querschnittsänderungen in einem Verband vor¬
handen sind, z. B. an Lukenecken, Aufbau-Übergängen
und überhaupt an jeder Verbindung mit sich schneiden¬
den Ebenen, z. B. Schotten mit Außenhaut usw.
A m b e s t e n w i r d d i e s a n e i n e r R e i h e v o n v e r s c h i e d e n
gekerbten Rundstäben veranschaulicht. Durch die Ker¬
ben w i rd n i ch ts anderes a l s e in bes t immter räuml i che r

m

e i
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B i l d 6

Die Trennfestigkeit wird in erster Linie von der Fließ¬
grenze und der Reißfestigkeit (Reißfestigkeit —Festig¬
keit bezogen auf den Bruchquerschnitt) beeinflußt. Je
höher beide Werte sind, um so größer ist die Trenn¬
festigkeit und um so kleiner das Trennbruchgebiet des
Stahls. (In Bild 5schrafflert.) Im übrigen ist die Trenn¬
festigkeit in hohem Maße von der Temperatur und der
Formänderungsgeschwindigkeit abhängig.
Wie groß sind nun die an einem Wärmepunkt auf-
tretenden Formänderungen und Eigenspannungen? Die
We r t e s i n d a n e i n e r 2 0 m m s t a r k e n P l a t t e g e m e s s e n
worden. Bild 6zeigt, daß in einem Umkreis von zehn¬
facher Blechstärke vom Mittelpunkt der Anwärmstelle

helRnwarownq

B i l d 5

Spannungszüstand erreicht. (Bild 4.) Es zeigt deutlich,
w i e m i t z u n e h m e n d s c h ä r f e r e r K e r b a u s b i l d u n g d i e
Dehnung rasch abs ink t .
Die Dehnungsfähigkeit oder besser gesagt die Fließ¬
fähigkeit eines Stahls kann bei verschiedenen Ver¬
h ä l t n i s w e r t e n d e r z w e i t e n z u r e r s t e n b z w. d r i t t e n z u r
ersten Spannung ermittelt werden und in ein Diagramm
eingetragen werden. (Bild 5.)
D i e K u r v e n s t e l l e n d a n n d i e P u n k t e g l e i c h e r v e r ¬
riebener Dehnung in der Hauptspannungsrichtung dar.
D e r K o o r d i n a t e n s c h n i t t p u n k t O b e s a g t , d a ß i m G r e n z ¬
fall die zweite und dritte Spannung gleich Null ist, also
die Hauptspannung allein wirkt und damit den Deh-

/
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B i l d 7

p rak t i sch ke ine Bee influssung mehr du rch den Wärme¬
punkt vorhanden ist. Die Formänderung beträgt maxi¬
mal 0,25 ®/o, ist also verhältnismäßig gering und bei
ebenen Spannungszuständen (siehe vorher) ungefährlich.
D ie Ver te i l ung de r E igenspannungen um und im
Wärmepunkt läßt vermuten, daß ein wiederholtes An-

nungsfaktor 1hat, d. h. die Dehnung entspricht der des
einachsigen Spannungszustandes. Nehmen wir nun den
anderen Extrempunkt an, die rechte obere Ecke. Hier
sind alle drei Spannungen gleich groß, also =Ja =Ja,
d a n n k o m m e n w i r i n d a s G e b i e t d e r t o t a l e n V e r ¬

sprödung, d. h. bei einer derartigen Belastung in allen
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w ä r m e n d e s b e e i n fl u ß t e n B e r e i c h s k e i n e z u s ä t z l i c h e
S c h r u m p f u n g b e w i r k t . D i e R i c h t i g k e i t d i e s e r A n n a h m e
k a n n a n e i n e m e i n f a c h e n B e i s p i e l n a c h g e w i e s e n w e r ¬
d e n . B i l d 7 z e i g t e i n S y s t e m v o n v i e r S t ä b e n , d i e m i t
zwei Riegein starr verbunden sind. Das System sol l nun
v e r k ü r z t w e r d e n . I m F a l l a w i r d e s s i c h b e i m A n ¬
w ä r m e n d e r b e i d e n ä u ß e r e n S t ä b e z u n ä c h s t a u s d e h n e n .

D a b e i k o m m e n d i e ä u ß e r e n S t ä b e a u f D r u c k u n d w e r ¬

den bei über 500 °gestaucht, d ie inneren Stäbe werden
au f Zug beansp ruch t (Vo rgang 1 ) . Vo rgang 2s te l l t das
a b g e k ü h l t e S y s t e m d a r. D i e S p a n n u n g e n k e h r e n s i c h
dabei um, d. h, die äußeren Stäbe werden jetzt auf Zug
beansp ruch t und d i e i nne ren au f D ruck . W i rd nun de r
g l e i c h e Vo r g a n g w i e 1 w i e d e r h o l t , s o w e r d e n d i e a u f
Zug s tehenden Stäbe gedehnt , d . h . in g le ichem Sinne
e n t l a s t e t , u n d b e i A b k ü h l u n g ( Vo r g a n g 4 ) t r i t t k e i n e
we i te re Verkü rzung a l s be i Vorgang 2e in .

I m F a l l 6 w i r d e i n p e r i o d i s c h e r We c h s e l d e r A n w ä r m ¬
s t e l l e n v o r g e n o m m e n , d . h . b e i Vo r g a n g 3 w e r d e n d i e
auf Druck s tehenden Stäbe angewärmt. Damit wi rd e ine
zusätz l iche Schrumpfung der inneren Stäbe erre icht und
b e i A b k ü h l u n g ( Vo r g a n g 4 ) d i e g e w ü n s c h t e w e i t e r e
Verkürzung des Systems. Das Verfahren der perio¬
d i s c h e n A n w ä r m u n g k a n n b e l i e b i g f o r t g e s e t z t w e r d e n .
Wir erkennen hieraus, daß es wirkungslos ist, auf Zug
s t e h e n d e G e b i e t e a n z u w ä r m e n . D a a n e i n e m W ä r m e -

5 . D a s A b s c h r e c k e n m i t W a s s e r i s t b e s o n d e r s a n s t ä r ¬
keren Blechen (über 15 mm) schädlich.

6 . E s d ü r f e n n u r d i e z u l a n g e n S t e l l e n a n g e w ä r m t
w e r d e n .

7 . We n n m ö g l i c h , i m m e r m i t S p a n n v o r r i c h t u n g e n ( b e ¬
h i n d e r t e A u s d e h n u n g ) a n w ä r m e n .

B e m e r k u n g : U n t e r „ A n w ä r m e n “ s o l l h i e r i m m e r e i n
v o r s c h r i f t s m ä ß i g e s A n w ä r m e n a u f b e g i n n e n d e R o t g l u t
v e r s t a n d e n w e r d e n .

P r a k t i s c h e B e i s p i e l e :

Die Befestigung der Haupt- und Hilfsmaschinen er¬
f o r d e r t e i n e g e n a u e e b e n e F l ä c h e d e r F u n d a m e n t ¬
topplatten. Obwohl sie unter Anwendung der üblichen
Spannmethoden geschweißt werden, treten nach dem
Lösen der Spannschrauben noch elastische Verzüge ein,
d i e d i e P a ß t o l e r a n z e n ü b e r s c h r e i t e n . D u r c h W ä r m e ¬
p u n k t e u n d - S t r a ß e n i s t d i e e r f o r d e r l i c h e G e n a u i g k e i t
leicht zu erreichen. (Bi ld 9.)

@

@
Häufig t re ten an Nah tenden von geschwe iß ten Sek t i o¬
n e n k l e i n e W i n k e l s c h r u m p f u n g e n a u f , d i e m i t R ü c k ¬
sicht auf die anschließenden Bauteile beseitigt werden
müssen . D ie Kan te w i rd du rch E in legen e ines Wärme¬
keiles und mit Hilfe einer Spannvorrichtung gerade
gezogen. (Bi ld 10.)

@
B i l d 8

Punkt naturgemäß immer e in Zuggebie t herrscht ,
müssen die Wärmepunkte so gelegt werden, daß sie
sich gegensei t ig n icht beeinflussen. Ein wi rksames Ver¬
fahren fü r das R ich ten e ines s ta rk ve rbeu l ten P la t ten¬
feldes stellt Bild 8dar. Die Zahlen geben die Reihen¬
folge der Anwärmstellen an. Die Mittelpunkte der An¬
wärmstellen sollen nach Mögliclikeit einen Abstand von
ungefähr 20 facher P la t tens tä rke haben.

Z u s a m m e n f a s s e n d s o l l e n n u n n o c h e i n m a l d i e P u n k t e
aufgezeigt werden, die für ein einwandfreies Richten
b e a c h t e t w e r d e n m ü s s e n :

1. Richtige Düse, damit einerseits keine zu schnelle und
andererseits keine zu langsame Erwärmung der Stelle
e i n t r i t t .

2. Neutrale Einstellung der Flamme. Bei Acetylen-Über¬
s c h u ß k a n n A u f k o h l u n g u n d b e i S a u e r s t o f f - U b e r ¬
schuß Oxyda t ion e in t re ten .

3. Wärmestellen auf beginnende Rotglut a n w a r m e n .

Hierzu muß bemerkt werden, daß beginnende Rot¬
glut, also dunkelrot, bei Tageslicht kaum zu erkennen
is t und im a l l geme inen de ;ha lb i n v ie len Fä l l en we i t An Aufbauwänden und Decks treten, da es sich um

Blechstärken von 5—8 mm handelt, bei Wärmeeinwir¬
kungen ganz besonders starke Verwerfungen auf.

Bild 11 zeigt eine Aufbauwand, in der eine Verlegung
de r Tü rö f f nung vo rgenommen we rden muß te . Nach de r
Schweißung zeigte sich eine starke Schrumpfung in der
W a n d e b e n e u n d a u ß e r d e m B e u l e n a n d e n S c h w e i ß ¬
n ä h t e n .

über die zulässige Temperatur hinaus angewärmt wird.
Es w i rd ausd rück l i ch be ton t , daß du rch das scha r fe
Anwärmen keine Steigerung der Schrumpfwirkung
e r r e i c h t w i r d . D i e G ü t e w e r t e w e r d e n s t a r k b e e i n ¬
t r ä c h t i g t .

4 . B e r e i t s a n g e w ä r m t e S t e l l e n d ü r f e n n i c h t m e h r
Schrumpfung herangezogen werden,

z u r

10



Bild 14 zeigt einen nach außen gefallenen Stoß. Das
Richten erfolgt durch Aufsetzen von Spannblechen und
Anziehen der Keile beim Anwärmen. Auf diese Weise
wird eine behinderte Ausdehnung mit zusätzlicher
Stauchung erreicht. Hier darf grundsätzlich nur mit
L u f t a b g e k ü h l t w e r d e n .
Im Vor- und Hinterschiff tritt infolge der Verkürzung
des Bogens in der Seitenebene an der Außenhaut leicht
ein Einfallen der Stöße ein. Das Richten dieser Stellen

Die Wand wurde gerichtet, indem dis obere Ausbeulung
aufgeschnitten und wieder geschweißt wurde. Die Beu¬
l e n w u r d e n d u r c h P u n k t w ä r m e n m i t z u s ä t z l i c h e m E i n -

I
■■■  ^

: r * . ^

i .

i !

fl ' . X i
VR ' ; i ■■■

B i l d I I

s t a u c h e n d u r c h H ä m m e r n u n d A b k ü h l u n g m i t L u f t
beseit igt. (Bi ld 12.)
Die Riclitarbeiten an Aufbauwänden sind richtmäßig
einfach zu behandeln, da ein Spantfeld durch die all¬
seitige Einspannung, die in diesem Fall durch Face- und
Süllplatte sowie durch die Versteifungen gegeben ist,
w ie e in Tromme l fe l l gespann t werden kann .
Be i Zw i schendecks und Scho t t en l i egen ähn l i che Ve r¬
hältnisse vor. Ausbeulungen nach oben können durch
Wärmepunkte , E ins tauchen und Lu f tküh lung eben
gezogen werden .

Bei nach unten ausgebeulten Platten ist die Beseitigung
i n d e r ü b l i c h e n F o r m n i c h t z w e c k m ä ß i g , d a e i n A n ¬
wärmen über Kopf unter Deck schlecht möglich ist. In
d i e s e m F a l l w e i c h t m a n v o n d e r R e g e l , A u s b e u l u n g e n
v o n d e r k o n v e x e n S e i t e a u s a n z u w ä r m e n , a b , n i m m t
a b e r e i n e n u n t e r D r u c k s t e h e n d e n S t e m p e l z u H i l f e .
(Bild 13.)
Au f d iese We ise w i rd d ie von oben angewärmte S te l l e
in der Ausdehnung behindert und sogar eine Stauchung
be i genügendem Druck e r re i ch t .

ist sehr schwierig und in den meisten Fällen führt hier
A u f t r e n n e n u n d W i e d e r s c h w e i ß e n s c h n e l l e r z u m

Ziel als das umständliche Richten. Der Stoß muß unter
starker Spannung mittels Spannbalken und Zugschrau¬
ben unter gleichzeitiger Erwärmung von innen nach
a u ß e n g e h o l t w e r d e n .
Krümmungen an schweren Trägern, wie Bodenlängs¬
spanten, die nicht in der Profllrichtmaschine bearbeitet
werden können, sind durch Wärmekeile und unter Zu-

e i n

hilfenahme der pneumatischen Pressen (Spantenbieger)
in der gewünschten Form zu erreichen.
Abscliließend kann festgestellt werden, daß das Flamm-
richten bei genauer Kenntnis der Richtvorgänge und
Anwendung der Wärmebilder wegen seiner Einfachheit
in der Handhabung, der Möglichkeit, große Schrumpf¬
kräfte zu erzeugen und damit stärkste Querschnitte in
Bewegung zu bringen, ein unentbehrliches Verfahren
im Schiffbau und überhaupt in der metallverarbeitenden
I n d u s t r i e d a r s t e l l t .

S c h o n k l e i n e V e r w e r f u n g e n f a l l e n a n d e n g l a t t e n
großflächigen Hauptverbänden unangenehm ins Auge.
E s i s t d e s h a l b m a n c h m a l e r w ü n s c h t , R i c h t a r b e i t e n a n
s o l c h e n B a u t e i l e n v o r z u n e h m e n . W i e b e r e i t s e r w ä h n t ,
is t das Richten mi t großer Sorgfa l t auszuführen. B e t r . - I n g . R a u d e n k o l b
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U n f ä l l e m ü s s e n v e r m i e d e n w e r d e n

I m m e r w i e d e r e r e i g n e n s i c h U n f ä l l e , m e i s t e r f r e u ¬
l i c h e r w e i s e l e i c h t e r e r A r t . L e i d e r h a b e n w i r a b e r a u c h

i m m e r w i e d e r To d e s f ä l l e z u b e k l a g e n u n d s c h w e r e r e
Ve r l e t z u n g e n , d i e z u D a u e r s c h ä d e n f ü h r e n . Vo n a l l e n
z u s t ä n d i g e n S t e l l e n w e r d e n Wa r n u n g e n e r t e i l t . B e l e h ¬
r u n g e n s o l l e n d i e A u f m e r k s a m k e i t d e s e i n z e l n e n a n
se inem Arbe i t sp la tz e rhöhen . Wi r haben h ie r, um noch
e tw a s b e so n d e re s i n d e r vo rb e u g e n d e n Ve rh ü tu n g vo n
Unfällen zu tun, eine neue Stelle geschaffen, die mit
e inem Unfa l l ass is ten ten , de r un te r Au fs i ch t des Un fa l l -
Ingenieurs arbei tet , besetzt worden is t .

B e k a n n t l i c h h a b e n w i r i n j e d e m G e w e r k d i e U n f a l l ¬
v e r t r a u e n s m ä n n e r , d e r e n s c h ö n e , a b e r a u c h s c h w e r e
Aufgabe es i s t , den Arbe i tskameraden mi t Ra t und Ta t
z u r S e i t e z u s t e h e n . D i e s e U n f a l l V e r t r a u e n s m ä n n e r u n d

d ie sons t i gen be i uns m i t de r Un fa l l ve rhü tung be t rau¬
t e n B e t r i e b s a n g e h ö r i g e n h a b e n s i c h w i e d e r e i n m a l z u
e i n e r i h r e r t u r n u s m ä ß i g e n B e s p r e c h u n g e n z u s a m m e n ¬
gefunden. Es handelt sich dieses Mal um eine beratende
B e s p r e c h u n g d e r U n f a l l v e r t r a u e n s m ä n n e r d e s S c h i f f ¬
b a u - A u ß e n b e t r i e b s .

Be i d ieser Gelegenhei t wurden an Hand der Aufs te l lung
die in den Monaten September und Oktober in der Un¬
fallstation behandelten Unfälle besprochen.
I n b e s o n d e r e m M a ß e h a b e n w i r i m m e r w i e d e r A u g e n ¬
v e r l e t z u n g e n , d i e a l l e r d i n g s i n w e i t ü b e r 9 0 ® / o a l l e r
F ä l l e s e h r l e i c h t e r A r t s i n d . E s h a n d e l t s i c h d a b e i i n

e r s t e r L i n i e u m d a s s o g e n a n n t e A u g e n v e r b l i t z e n , d a s
be i Schweißern , Brennern und so lchen Bet r iebsangehö¬
r i g e n , d i e i n d e r N ä h e v o n S c h w e i ß e r n u n d B r e n n e r n
a r b e i t e n , v o r k o m m t u n d i m m e r w i e d e r V o r k o m m e n
wird. Es wurde allgemein festgestellt, daß die Schutz-
B r i l l e n i n w e s e n t l i c h s t ä r k e r e m U m f a n g e b e n u t z t
w e r d e n s o l l t e n . S o l c h e B r i l l e n s t e h e n i n a u s r e i c h e n d e m

M a ß e z u r Ve r f ü g u n g . Vo n d e r B e t r i e b s l e i t u n g w u r d e
d a r a u f h i n g e w i e s e n , d a ß a n d e r e B e t r i e b e , w i e z . B .
MAN. , so wei t gehen, anzudrohen, daß be i N ichtbenut¬
z u n g d e r B r i l l e a l l e A n s p r ü c h e a n d i e U n f a l l b e r u f s ¬
genossenschaf t abge lehnt werden.

Es wurden dann die Kopfverletzungen erörtert. Die
v e r s a m m e l t e n Ve r t r a u e n s m ä n n e r w a r e n d e r A n s i c h t ,
daß sich bei uns die Verv/endung von Schutzhelmen gut
b e w ä h r e n w ü r d e . I m S c h i f f b a u - A u ß e n b e t r i e b h a b e n

s ich bere i ts 20 Sch i f fbauer ge funden, d ie den empfoh¬
l e n e n U n f a l l h e l m a u s p r o b i e r e n w o l l e n . G e r a d e i m
Schi f fbau is t das Tragen der Helme besonders empfeh¬
l e n s w e r t , w e i l a u f d e n S t e l l a g e n i m m e r S c h r a u b e n ,
M u t t e r n u n d ä h n l i c h e s l i e g e n , d i e b e i m Ve r h o l e n v o n
Kabe ln und Sch läuchen le i ch t he run te rge r i ssen werden
u n d z u s c h w e r e n K o p f v e r l e t z u n g e n f ü h r e n k ö n n e n .

H i n s i c h t l i c h d e r F u ß v e r l e t z u n g e n w u r d e e m p f o h l e n ,
a b z u w a r t e n , w i e s i c h d i e Ve r w e n d u n g d e r b e r e i t s i n
größerem Umfange (2100 Paar) ausgegebenen Schutz¬
stiefel bewähren wird. Alle diejenigen, die diese Schuhe
w i r k l i c h t r a g e n u n d s i e n i c h t a l s A u s g e h s c h u h e v e r ¬
w e n d e n , h a b e n m i t d i e s e n S c h u h e n e i n e n z i e m l i c h
sicheren Schutz gegen Fuß Verletzungen.

Es wurden dann e in ige a l l geme ine F ragen e rö r te r t . So
regte ein Vertrauensmann an, d ie Lüf ter in der g le ichen
F o r m w i e d i e p r o v i s o r i s c h e B e l e u c h t u n g d u r c h b e ¬
s o n d e r e K o l o n n e n a u f s t e l l e n z u l a s s e n , b e s o n d e r s i n
e n g e n R ä u m e n d e r Vo r p i e k z u m B e i s p i e l , w o a u ß e r

Sch i f fbauern, Hef tern , Schweißern , Brennern, An-
wärmern und Stemmern auch Nieter beschäftigt sind.
E s s i n d a l s o v i e l e M e n s c h e n a u f k l e i n s t e m R a u m ü b e r ¬

und un te re i nande r t ä t i g . Da auße rdem de r Saue rs to f f ¬
verbrauch durch d ie g roßen Anwärmebrenner sehr hoch
ist, kann eine ausreichende Lüftung nur durch die
Ve r w e n d u n g g r o ß e r a u ß e n s t e h e n d e r L ü f t e r u n d f e s t e r
R o h r l e i t u n g e n e r r e i c h t w e r d e n . D i e Ve r t r a u e n s m ä n n e r
legten im übrigen großen Wert darauf, daß immer dar¬
auf geachtet werden sollte, daß die einzelnen Sektions¬
teile soweit wie möglich an Land fertiggestellt und
nicht vorzeitig angebracht werden, weil dadurch Unfall¬
mög l i chke i t en e ingesch ränk t we rden .

Die Vertrauensmänner klagten darüber, daß es häufig
vor gekommen sei, daß die Nietfeuer nicht vorschrifts¬
mäßig an Deck auf gestellt, sondern in geschlossenen
Räumen untergebracht werden, wei l angebl ich d ie
Kolonne nicht vollständig war.
E s w u r d e w e i t e r a u s d e m K r e i s e d e r V e r t r a u e n s ¬
männer die Anregung ausgesprochen, daß alle Farben
eingehend untersucht werden sol l ten, und daß nur
solche Farben in engen Räumen verwendet werden
s o l l t e n , d i e k e i n e u n f a l l f ö r d e m d e n G a s e e n t w i c k e l n .
Die Betriebsleitung teilte mit, daß in von der Werft
z u r Ve r f ü g u n g g e s t e l l t e n S c h a u k ä s t e n S c h u t z b r i l l e n
usw. ausgestel l t werden, damit sich Neulinge auch
jede rze i t un te r r i ch ten können .

Inzwischen hat die Betriebsleitung eine Anregung an
die Ingenieure und Meister gegeben, um eine Minde¬
rung der Unfälle zu erreichen. Es ist den Ingenieuren
und Meistern zur Pflicht gemacht worden, gemeinsam
m i t d e m U n f a l l a s s i s t e n t e n u n d d e n U n f a l l v e r t r a u e n s -

männern jede Möglichkeit auszuschöpfen, um unfall¬
sicheres Arbeiten zu ermöglichen.
D i e U n f a l l v e r t r a u e n s m ä n n e r w e r d e n j e t z t d u r c h b e ¬
sondere Ansteckabze ichen kennt l ich gemacht , dami t s ie
für jedermann erkennbar sind und so die Möglichkeit
h a b e n , s o f o r t e i n z u g r e i f e n * D i e Vo r a r b e i t e r s i n d v o n
d e n B e t r i e b s - I n g e n i e u r e n u n d M e i s t e r n d a h i n u n t e r ¬
richtet worden, daß sie die Anregungen und Vorschläge
der Unfall Vertrauensmänner weitgehend zu berück¬
sicht igen haben.

Achtung!
Folgende Gegenstände, die seit dem 1. Januar 1953 ge¬
funden wurden, warten in der Feuerwache auf ihre
E i g e n t ü m e r :

3 Ta s c h e n m e s s e r ,
5 F e u e r z e u g e ,
3 B r i l l e n ,
5 G e l d b ö r s e n ,
1 M o t o r r a d - R e i f e n ,
1 s i l b e r n e s A r m b a n d ,
1 F a h r r a d - U m h a n g ,
m e h r e r e P a a r H a n d s c h u h e .
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Was bedeutet das eigentlich
Sei t dem Ende des K r i eges s i nd w i r m i t e i ne r Unzah l
neue r Wör te r übe rschwemmt wo rden , d i e häufig n i ch t s
we i te r s ind , a l s neue Beze ichnungen fü r du rchaus ge¬
läufige und selbstverständliche Begriffe. Diese neuen
Wör ter s ind je nach Besatzungsmacht in den e inze lnen
Teilen Deutschlands verschieden. In der sowjetisch be¬
s e t z t e n Z o n e i s t e s d a m i t o f f e n s i c h t l i c h a m s c h l i m m s t e n .

Es g ib t da so v ie le Neuschöpfungen, daß durchaus d ie
Gefahr besteht, daß wir uns eines Tages mit unseren
d e u t s c h e n B r ü d e r n i n d i e s e m G e b i e t k a u m n o c h v e r ¬
ständigen können. Da wird von Kollektiven, Aktivisten,
Br igaden und ähn l i chem gesprochen . Das gesamte Le¬
ben hat infolge des öst l ichen Einfiusses tei lweise erheb¬
l i che Veränderungen e r fah ren , d ie uns nu r m i t E rs tau¬
n e n u n d B e d a u e r n e r f ü l l e n k ö n n e n .

A b e r a u c h b e i u n s i m We s t e n h a t m a n s i c h d u r c h a u s
daran gewöhnt, Wörter und Begriffe aus dem Sprach¬
schatz der Angelsachsen und Franzosen zu übernehmen.
Eins d ieser Wör ter möchte ich heute herausgre i fen, um
darüber zu sprechen. Ich meine die sogenannte „Human
relat ions“. Es handel t s ich hierbei um einen Begr i ff , der
uns aus Amer ika überkommen is t , und e igent l i ch n ich ts
weiter heißt als „menschliche Beziehungen“. Im Gefolge
d ieses Wor tes s ind ande re au fge tauch t , w ie z . B . das
Wort „Betriebsklima“. Die Human-Relations-Theorien
s ind nahezu e ine Wissenscha f t f ü r s i ch geworden , m i t
de r de r No rma lve rb rauche r häufig ga r n i ch ts mehr an¬
zu fangen we iß . Es g i b t I ns t i t u t e , d i e s i ch nu r m i t de r
Pflege der „Human Relations“ beschäftigen, die Re¬
zepte verteilen, wie man es machen soll und nicht. In
Amerika ist man so weit, daß Psychiater und Betriebs¬
psychologen durch die Betriebe ziehen, um festzustel¬
len, inwiefern die einzelnen Belegschaftsangehörigen
dieser Betr iebe r icht ig oder n icht r icht ig behandel t wer¬
den , was i hnen feh l t und was man a l l es t un muß , um
sie zufr iedenzuste l len. Das hat häufig dazu geführ t , daß
d a s L e b e n d e s e i n z e l n e n v o m A r b e i t s b e g i n n b i s z u m
A r b e i t s s c h l u ß g e n a u d u r c h l e u c h t e t w o r d e n i s t . A l l e s
wi rd nach s ta t i s t i schen Ges ich tspunk ten fes tge leg t , Be¬
f r a g u n g e n h a b e n s t a t t g e f u n d e n u n d K o n t r o l l e x p e r i -
men te s i nd übe r d i e e i nze lnen Op fe r he re ingeb rochen .
Man versuchte das In teresse des Be legschaf tsangehör i¬
gen an den verschiedensten Dingen zu erforschen und
ging sogar so weit, daß man sich um das Leben außer¬
h a l b d e s B e t r i e b e s k ü m m e r t e . G e s t e n , B e w e g u n g e n
u n d d e r G e s i c h t s a u s d r u c k d e s A r b e i t e r s s i n d z u M a ß ¬

s t ä b e n f ü r d a s B e t r i e b s k l i m a g e w o r d e n . A m l i e b s t e n
m ö c h t e m a n a l l e s i r g e n d w i e u n i f o r m i e r e n . M i t d i e s e n
Dingen läuf t man Gefahr, genau das Gegentei l von dem
zu erreichen, was man eigentlich will. Man kommt leicht
zu e ine r abso lu ten G le i chmachung a l l e r und dami t zu r
Vernichtung der Freiheit des einzelnen; denn wer will
s i c h s c h o n v o r s c h r e i b e n l a s s e n , w i e e r s e i n e F r e i z e i t
g e s t a l t e t , u n d w a s f ü r i h n p e r s ö n l i c h a n k u l t u r e l l e n
G ü t e r n v o n b e s o n d e r e m W e r t i s t u n d w a s n i c h t .

D i e „ H u m a n R e l a t i o n s “ , z u r ü c k g e f ü h r t a u f i h r e n u r ¬
sprüng l i chen S inn , näml ich au f d ie Pflege mensch l i cher
B e z i e h u n g e n i m B e t r i e b e , s i n d v o n h o h e r B e d e u t u n g .
S ie bedeu ten näm l i ch d i e Ve rpfl i ch tung f ü r j eden e i n¬
ze lnen, se inen Mi tmenschen das Leben so we i t zu e r¬
l e i c h t e r n , w i e e s e b e n m ö g l i c h i s t . W i r m ü s s e n u m ¬
d e n k e n l e r n e n . D a s U m d e n k e n m u ß s i c h i n d e r r e c h t e n

R i c h t u n g v o l l z i e h e n . D i e s e s U m d e n k e n v o l l z i e h t s i c h
von se lbst , wenn s ich der e inze lne darauf bes innt , daß
e r s c h l i e ß l i c h e i n e n h ö h e r e n A u f t r a g z u e r f ü l l e n h a t .
W i r h a b e n s c h o n e r h e b l i c h g e l e r n t , u m z u d e n k e n - D e r
„ H e r r - i m - H a u s e - S t a n d p u n k t “ , d e r v o r 5 0 J a h r e n v i e l ¬
le i ch t e inma l i n de r Indus t r i e vo rhanden gewesen se in
mag, gehör t der Vergangenhei t an, ebenso wie der Ar¬
beiter heute weiß, daß die früheren Klassenkampf¬

theorien, die nur einen Kampf bis zur Vernichtung
zw ischen A rbe i t gebe r und A rbe i t nehmer kann ten , n i ch t
dazu führen, die Lage des Arbeiters zu bessern. Jeder
s o l l a l s w i c h t i g e s G l i e d i n d e r G e m e i n s c h a f t u n d a l s
P e r s ö n l i c h k e i t a n g e s e h e n u n d g e w e r t e t w e r d e n . D i e s e
Verpflichtung trifft natürlich jeden, vom Chef bis zum
j ü n g s t e n L e h r l i n g u n d u m g e k e h r t . D a s b e d e u t e t a l s o
z . B . , daß der Me is te r se inen Gewerksangehör igen er¬
klärt, warum diese oder jene Arbeit nötig ist, und
w a r u m s i e s o u n d n i c h t s o g e m a c h t w e r d e n s o l l . D a s
bedeute t , daß Wünsche, Vorsch läge e inze lner Bet r iebs¬
a n g e h ö r i g e r v o m Vo r g e s e t z t e n a n g e h ö r t u n d m i t d e m
B e t r e f f e n d e n v e r n ü n f t i g e r ö r t e r t w e r d e n . E s g i b t v i e l e
B e i s p i e l e d a f ü r . D a m i t s o l l e s g e n u g s e i n . S i n n u n d
Zweck des Ganzen is t n ichts wei ter, a ls daß jeder s id i
wohlfühlt an seinem Arbeitsplatz. Wir dürfen nicht ver¬
gessen, daß der überwiegende Teil unseres Lebens, so¬
weit wir es im wachen Zustand hinter uns bringen, am
Arbeitsplatz abläuft. Von den 24 Stunden des Tages
benötigen wir doch wenigstens zehn Stunden für die
A r b e i t u n d d e n A n - u n d A b m a r s c h v o m u n d z u m A r ¬
beitsplatz. Das sollten wir uns alle mal vor Augen hal¬
ten, dann werden wir auch begreifen, daß wir nicht nur
deswegen arbeiten, damit wir Geld verdienen, sondern
a u c h d e s w e g e n , d a m i t u n s e r L e b e n e i n e n s i n n v o l l e n
Inhalt hat. Dazu kommt, daß jeder auf seine Leistung
stolz sein kann, ganz gleich, welche Aufgabe ihm das
Leben gestellt hat. Zur Erreichung des Zieles unserer
Arbeit ist nun einmal das Zusammenwirken vieler, vie¬
ler einzelner nöt ig. Zum Bau unserer Schi ffe ist d ie Ar¬
beit des Konstrukteurs genau so wichtig wie die Arbeit
des Facharbeiters und seiner Helfer, die die Pläne in
die Tat umsetzen. Diese Arbeit wäre nicht möglich
ohne die Tätigkeit der Ingenieure, die draußen immer
w i e d e r m i t i h r e n f a c h l i c h e n K e n n t n i s s e n b e r a t e n d e i n -
greifen. Dazu gehört aber auch die Tätigkeit derjenigen,
die die Wohlfahrtsräume in Ordnung halten, die die
Heizung bedienen und sonstige sogenannte unproduk¬
tive Arbeit leisten. Wenn das Werk fertig ist und bei
uns wieder ein stolzes Schiff dem Reeder übergeben
worden ist, kann jeder voller Selbstbewußtsein sagen:
„Auch an diesem Schiff habe ich mitgewirkt.
Dieses Zusammenspiel aller, unter gegenseitiger Ach¬
tung der Persönlichkeit und des Könnens, ist das, was
w i r u n t e r H u m a n R e l a t i o n v e r s t a n d e n h a b e n m ö c h t e n .

A l l e r s

I I

Aus dem Betriebssport
D i e s c h o n t r a d i t i o n e l l g e w o r d e n e n f r e u n d s c h a f t l i c h e n
B e z i e h u n g e n z u r S p o r t g e m e i n s c h a f t R o t - G e l b ( S h e l l )
h a b e n i n e i n e m n e u e n P o k a l - K l u b k a m p f , d e r a m
3 1 . O k t o b e r 1 9 5 3 s t a t t f a n d , i h r e n A u s d r u c k g e f u n d e n .
U n s e r e B e t r i e b s s p o r t g e m e i n s c h a f t h a t d e n v o n u n s i m
M ä r z d . J . g e s t i f t e t e n Wa n d e r - P o k a l z u r ü c k g e w o n n e n .
Im e inze lnen waren d ie Ergebn isse w ie fo lg t :

S p a r t e F u ß b a l l
I . H e r r e n :

D W g e g e n S h e l l 7 :0

A l t e H e r r e n :

D W g e g e n S h e l l 5 : 7

A b t e i l u n g T i s c h t e n n i s
I . M a n n s c h a f t :

1 5 : 1 P u n k t eDW gegen She l l
I I . M a n n s c h a f t :

1 3 : 3 P u n k t eD W g e g e n S h e l l

1 3



Sportgemeinschaft jederzeit auf ihre Anfragen Aus¬
k u n f t b e k o m m e n k ö n n e n .

A b t e i l u n g S c h a c h g r u p p e
DW gegen She l l

Abends haben unsere Sportleute mit den Rot-Gelb-
Sportlern in gemütlicher Runde zusammengesessen. Es
w a r e i n g e l u n g e n e r A b e n d .
Zur Zeit stehen wir mit drei Tischtennismannschaften,
zwei Fußballmannschaften und unserer Schachgruppe
in der Punktrunde. Die Ergebnisse sind bisher folgende:

T i s c h t e n n i s - S o n d e r k l a s s e

DW Igegen Heidenreich I

T i s c h t e n n i s — K l a s s e A I I

DW I I gegen Bavar ia I I

Ein Rückblick auf die Leistungen unserer Betriebs¬
sportgemeinschaft, der jetzt nach Beendigung der
Meisterschaftsser ien er laubt ist , läßt die Feststel lung zu,
daß wir ganz erfolgreich gewesen sind. Unser Sport¬
raum enthäl t unsere Preise. Da sehen wir v ier Wander¬
pokale, zwei Plaketten, an der Wand hängen vier
Meisterschafts- und fünf sonstige Siegerurkunden. Hof¬
fen wir, daß es so bleibt, und daß unsere Jugend-Fuß¬
ba l lme is te rmannscha f t zusammenb le ib t , um spä te r e in¬
ma l auch i n de r Männe rk l asse zu S iegen zu kommen .
E inen For tschr i t t haben w i r inso fern auch zu verze ich¬
nen, als wir jetzt unser Sportgeschäftszimmer ständig
besetzt haben, so daß die einzelnen Angehörigen der

2 : 8 P u n k t e

9 : 5

7 : 9

Sch ind ler im Poka lkampl

Die ersten passiven Mitglieder haben sich auch ein¬
t r a g e n l a s s e n . W i r f r e u e n u n s ü b e r d a s d a d u r c h z u m
Ausdruck gekommene Interesse und hoffen, daß ihre
Zah l noch g röße r w i rd .

W I R B E G L Ü C K W Ü N S C H E N ü N S E R E J ü B I L A R E

i S i e f e i e r t e n i h r 4 0 -

u n d 2 5 j ä h r i g e s D i e n s t J u b i l ä u m

Am 7. 11.53 beging der Kolbenkönig Hans Orth sein 40jähiiges Arbeits¬
jubiläum bei uns. Er begann seine Lehre am 1. April 1912 bei der
Firma Brandenburg als Maschinenbauer. Diese Firma wurde später von
der Reiherstieg M. F. mit Gefolgsdiaft übernommen, Nach Rückkehr
aus dem ersten Weltkrieg nahm er seinen alten Arbeitsplatz wieder
e i n .

Während des zweiten Weltkrieges wurde er auf Grund seiner Fähig¬
ke i ten Vorarbe i te r in der Bordmontage. Heute arbe i te t e r in der
M a s c h i n e n - F a b r i k .

Unser Kolbenkönig" hat es verstanden, durch Fleiß und Gewissen¬
haftigkeit allen Anforderungen gerecht zu werden.

Wir wünschen ihm noch viele erfolgreiche Jahre.

K a r g e r
Z i m m e r e i

2 . N o v e m b e r 1 9 5 3

L o r e n z

M a l e r e i

3 1 . O k t o b e r 1 9 5 3

1 4



F A M I L I E N N A C H R I C H T E N

G e b u r t e n :E h e s c h l i e ß u n g e n :

S o h n :A n g e l . S e i l b a h n f a h r e r A l f r e d S c h m i t z m i t F r l . K ä t e
H ü h n k e n a m 8 . 1 0 . 1 9 5 3

S ’ b a u h e l f e r F r i t z S i n d r a m m i t F r a u H e r m i n e L o h m a n n

a m 1 0 . 1 0 . 1 9 5 3

Ansch läge r He in r i ch Szab r i es m i t F r l . L i sa K le i n
a m 1 7 . 1 0 . 1 9 5 3

A n s t r e i c h e r W a l d e m a r M a e d e r m i t F r l . I r m a R a h m ¬

s t o r f a m 2 4 . 1 0 . 1 9 5 3

E ’ S c h w . - A n l e r n e r H o r s t L i c h t e m i t F r l . M a r i a n n e K o b s

a m 2 4 . 1 0 . 1 9 5 3

A n s t r e i c h e r G ü n t h e r B a a k e m i t F r l . C h r i s t e l F a b i a n

a m 2 4 . 1 0 . 1 9 5 3

S ’ z i m m e r e r E r i c h F r e u d e n t h a l m i t F r l . I n g e D i p p m a n n
a m 2 7 . 1 0 . 1 9 5 3

S c h m i e d E r i c h S t a h l m i t F r l . C h r i s t a J ä h n e

a m 3 1 . 1 0 . 1 9 5 3

E ’ S c h w. - A n l e r n e r J o h a n e s M e i e r m i t F r a u M a r g a r e t e
S c h w a r z a m 3 1 . 1 0 . 1 9 5 3

S c h l o s s e r H e r m a n n M o h r m i t F r l . G r e t e M e y e r
a m 3 1 . 1 0 . 1 9 5 3

D i e s e l - L o . - F a h r e r H e i n z S o m m e r m i t F r a u W i l m a

Meyer am 31 .10 .1953

E ' S c h w e i ß e r G ü n t h e r S o c k o l o w s k y m i t F r l . U r s u l a
P e t e r s e n a m 3 1 . 1 0 . 1 9 5 3

Ingenieur Henry Meier mit Frl. Margarethe Feldmann
a m 3 1 . 1 0 . 1 9 5 3

S c h l o s s e r We r n e r S c h u p p m i t F r l . R u t h P e n q u i t t
a m 6 . 1 1 . 1 9 5 3

Z i m m e r e r G e r d S c h w i n g e l m i t F r a u H i l d e g a r d L a u
a m 7 . 1 1 . 1 9 5 3

K r e u z e r G ü n t h e r S c h i k o r a m i t F r l . L i e s e l o t t e W o l t e r

a m 7 . 1 1 . 1 9 5 3

S’zimmerer Harry Heidorn mit Frl. Ruth Hörburger
a m 7 . 1 1 . 1 9 5 3

E ’ S c h w e i ß e r A r n i s M a z a m i t F r l . E l i s a b e t h To p p e r
a m 7 . 1 1 . 1 9 5 3

E ’ S c h w e i ß e r O t t o G r u d d a m i t F r l . G e r d a S a s s e

a m 7 . 1 1 . 1 9 5 3

B r e n n e r H e r m a n n P e n g e l m i t F r l . U r s u l a W e b e r
a m 7 . 1 1 . 1 9 5 3

Loche r Werne r W i l ck m i t F r l . I rmgard Hauss ig
a m 7 . 1 1 . 1 9 5 3

S ’ b a u h e l f e r W o l f g a n g K u j a h t m i t F r l . A g n e s P e t e r s
a m 7 . 1 1 . 1 9 5 3

Reiniger Martin Venzke am 9. 10. 1953
E’Schweißer Andreas Heck am 13. 10. 1953
E’Schweißer Günter Dreesen am 15. 10. 1953
E’Schweißer Hans Schmidt am 19. 10. 1953
S’bauhelfer Wilhelm Löper am 21. 10. 1953
Kreuzer Jonni Hi ldebrandt am 22. 10. 1953
Brenneran lerner Hors t Vog ler am 23. 10. 1953
Kesselschmied Ewald Götte am 25. 10. 1953
S’z immerer Günter Brüdgam am 28. 10. 1953
S’zimmerer Ernst Wilke am 29. 10. 1953
ESchw. -An le rne r Werne r Ha r tmann am 31 . 10 . 1953
B r e n n e r A l b e r t U n k e a m 1 . 1 1 . 1 9 5 3

Reiniger Hermann Lullies am 2. 11. 1953
Kranfahrer Kar l Beck am 6 . 11 . 1953

T o c h t e r :

Schiffbauer Gerhard Pauls am 2. 10. 1953
Masch inenbauer Ka r l W i lhe lm am 5 . 10 . 1953
ESchw.-An lerner Werner Deth lo f f am 9. 10 . 1953
ESchweißer Georg Häsler am 14. 10. 1953
E'Schweißer Gustav Lott is am 18. 10. 1953
Brenner Robert Pätsch am 19. 10. 1953
Schiffbauer Walter Ohse am 31. 10. 1953
Schi f fbauer Hans-Alber t Landahl am 9. 11. 1953

W i r g r a t u l i e r e n !

F ü r d i e v i e l e n G l ü c k w ü n s c h e u n d G e s c h e n k e
anläßlich meines 25jährigen Arbeitsjubiläums
d a n k e i c h h i e r m i t d e r D i r e k t i o n u n d m e i n e n
A r b e i t s k o l l e g e n r e c h t h e r z l i c h .

E r n s t L o r e n z e n

Wir gedenken unserer Toten
F r i t z Vo g t

B r e n n e r

gest. 22. 10. 1953
G u s t a v F a h { e

M a l e r

gest. 28. 10.1953

H a n s S p i l l n e r
E l e k t r i k e r

gest. 18. 10. 1953

O t t o K o o p s
K e n t n e r

gest. 19. 10. 1953
F r i e d r i c h K r o h n

R e n t n e r

gest. im November 1953
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a l l e f a s t i n u n m i t t e l b a r e r N ä h e m i t e r l e b t . U n d m a n c h

e i n e r , d e r h e u t e b e i u n s a r b e i t e t , k o m m t v o n e i n e m
s o l c h e n B e t r i e b .

Und worin lag das Unglück dieser Unternehmen? Ganz
einfach ausgedrückt : Die Kapi ta ldecke war zu kurz. Und
d i e e r s t e u n v o r h e r g e s e h e n e Z a h l u n g s v e r p fl i c h t u n g
führte dazu, daß die vorhandenen Mittel nicht mehr
reichten. Damit ist dann jede Vorausschau hinfällig.
D ie G läub ige r f o rde rn i h r Ge ld , und das Un te rnehmen
i s t a m E n d e .

S o l c h e n i c h t v o r h e r z u b e r e c h n e n d e n Ve r p fl i c h t u n g e n
können jeden t re f fen. Dazu genügt z . B. e in ver lorener
Prozeß, bei dem es um größeren Einsatz geht. Es kann
a b e r a u c h e i n e Te r m i n ü b e r s c h r e i t u n g a u s r e i c h e n o d e r
das Abrufen von Kred i ten. Dann s ind p lö tz l ich Schwie¬
r i g k e i t e n d a . — K e i n v e r n ü n f t i g e s U n t e r n e h m e n w i r d
daher seine ganzen Mittel ausgeben, und sei es auch für
d e n g u t e n Z w e c k e i n e r We i h n a c h t s z u w e n d u n g . E s i s t
schon besser, wenn die Stetigkeit des Ablaufs der
Arbeiten garantiert ist, als wenn im Augenblick dem
einzelnen ein paar Mark mehr zur Verfügung stehen.
Und, es gibt ja eine Weihnachtsgratifikation auch bei
u n s . M i t i h r e r H ö h e k ö n n t e n w i r d o c h e i g e n t l i c h a u c h
e i n v e r s t a n d e n s e i n , n i c h t w a h r ? S i e h i l f t u n s d o c h ,
manchen We ihnach tswunsch zu e r fü l l en , de r sons t un¬
e r f ü l l b a r b l i e b e .

Ja, und eine große Bitte habe ich wieder! Ihr wißt, die
Wegeunfälle nehmen stetig zu. Vor allen Dingen trifft
d a s u n s e r e M o t o r r a d f a h r e r ! W i e d e r i s t e i n e r v o n i h n e n

vor kurzem tödlich verunglückt. Das war der zweite
Unfa l l m i t e iner so schweren Ver le tzung, daß es ke ine
H i l f e m e h r g a b ! F a h r t v o r s i c h t i g ! I h r s e i d n i c h t a l l e i n
auf der Welt! Eure Angehörigen können erwarten, daß
I h r E u c h i h n e n e r h a l t e t . A u ß e r d e m g e f ä h r d e t l e i c h t ¬
s inn iges Fahren auch andere Verkehrs te i l nehmer.
So, und nun Schluß für d ieses Mal!

A u f W i e d e r s e h e n z u W e i h n a c h t e n .

D i e Z e i t v e r g e h t w i e i m F l u g e . W i e d e r i s t e i n M o n a t
g e s c h a f f t . U n d i n w e n i g e r a l s 4 W o c h e n f e i e r n w i r
w iede r das We ihnach ts fes t . W ie l ange daue r t es dann
noch, und wir stehen mitten im Jahre 1954, das uns vor
neue und große Aufgaben s te l l t !

Es ist nur verständl ich, daß die Wochen vor dem Weih¬
nachtsfest bei vielen Werftangehörigen Überlegungen
ü b e r d i e k o m m e n d e W e i h n a c h t s g r a t i fi k a t i o n a u f -
kommen lassen. Da wird mit Zahlen jongliert: so und so
v i e l e S c h i f f e s i n d a b g e l i e f e r t w o r d e n , a l s o m u ß d o c h
v e r d i e n t w o r d e n s e i n . D e m n a c h k ö n n e n „ d i e d a o b e n “
a u c h o r d e n t l i c h e t w a s z u W e i h n a c h t e n z a h l e n . S o i s t e s

doch, nicht wahr?

Und we i te r w i rd gedach t und gesag t : Da ha t dod i de r
K l a b a u t e r m a n n i m O k t o b e r h e f t u n d v o r h e r e i n e n

f u r c h t b a r e n U n s i n n v e r z a p f t . „ M a n s o l l t e e t w a s f ü r
K r i s e n z e i t e n z u r ü c k l e g e n . “ Wa s f ü r e i n U n f u g ! „ We n n
d i e A u f t r ä g e z u r ü c k g e h e n s o l l t e n , u n d d a h e r w e n i g e r
Arbeit ist, dann werden doch Entlassungen vorgenom¬
men. Die Rück lagen s ind ja doch nur für d ie Akt ionäre
da.“ So oder ähnl ich sind doch manche Gedankengänge.
J a , a b e r s i e s t i m m e n n i c h t . E i n m a l k a n n e i n U n t e r ¬
n e h m e n g a r k e i n e R ü c k l a g e n i n b e l i e b i g e r H ö h e v o r ¬
nehmen. Und dann, soweit sie zulässig sind, sind sie
bitter nötig. Habt Ihr noch nie gehört, daß ein Unter¬
nehmen, das Aufträge auf Jahre hinaus hat, plötzlich
seine Tore schließen und den Betrieb einstellen mußte,
wei l kein Geld mehr da war? Ich meine, wir hätten das H e r z l i d i s t E u e r K l a b a u t e r m a n n

Das ist ja heiter!
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N i c h t d e n M u t v e r l i e r e n !
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