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Am 27. Oktober gab es wieder einen Stapellauf. Wegen
der Hochwasserzeit mufBiten die Giste schon etwas
frither aufstehen, als sie es sonst sicher getan hitten;
denn der Stapellauf muflte 7.45 Uhr stattfinden. Trotz
dieser verhiltnisméBig frithen Zeit hatten sich ver-
schiedene Schulklassen, Lehrlingsgruppen anderer Be-
triebe und eine groflere Anzahl von Einzelgisten ein-
gefunden. Die Betriebsangehorigen hatten sich auch
rechtzeitig versammelt, so daf} eine stattliche Zahl von
Zuschauern dabei war, als Dr. Scholz piinktlich wie
immer das Wort ergriff und seiner Freude dariiber Aus-
druck gab, wieder ein Schiff fiir eine norwegische
Reederei zum Stapellauf bereitgestellt zu haben. Er
wies darauf hin, da das Gerede gewisser an der Un-
ruhestifiung interessierter Kreise iiber bevorstehende
Massenenuassungen auch bei der DW unverantwortlich
sei, weil Arbeit fiir alle Werksangehérigen auf Jahre
hinaus in ausreichendem MaQe vorhanden sei. Nach
Dr. Scholz ergriff einer der Inhaber der Reederei Halle
& Peterson, Oslo, Herr Halle, das Wort. Er dankte den
am Wwerk Tatigen fur ihre Arbeit. Dann war es soweit.
Frau Pe.erson aus Oslo taufte das Schiff auf den Namen
»Trolltind“. Ruhig und sicher glitt der Schiffskérper in
die Elbe.

Die ,,Trolltind*“ gehort zur Gruppe der 18 300-tdw-
Tanker und ist das dritte Schiff dieser Art, das im
Laufe des Jahres bei uns gebaut wird. Noch zwei wei-
lere Schiffe dieses Standardtyps werden im Laufe des
Jahres 1953 folgen.

Zwei Tage spiiter hatten wir wieder einen bedeutsamen
Tag: Der Tanker , Ferdinando Fassio® fiir die italienische
Reederei Compagnia Internazionale di Genova unter-
nahm seine Ablieferungsprobefahrt.

Die Ablieferung des Schiffes stellt insofern auch eine
Art Jubildum dar, als die ,Ferdinando Fassio® der 50ste
Neubau seit 1945 ist. Wie die Entwicklung seit dem
Kriege bei uns vorangegangen ist, zeigt die Tatsache,
dall wir fiir den Fischdampfer ,Birte Lattmann®, der
am 5. August 1948 auf Kiel gelegt wurde, bis zur Ab-
lieferung insgesamt 120 Arbeitstage brauchten.

Far den 16 500-t-Tanker ,Ferdinando Fassio® wurde
der Kiel am 1. Juli 1953 gelegt. Bis zum Stapellauf am

Die,, Trolltind” wird in den Werfthafen verholt

Was die letzi

15. September 1953 brauchten wir 64 Arbeitstage und
bis zur Ablieferung weitere 39 Arbeitstage. Dieses
Schiff ist also in 103 Arbeitstagen fertiggestellt worden.

Das ist ein Ergebnis, auf das wir alle mit Recht stolz
sein dirfen. Bei diesem dritten Fassio-Schiff wurden
alle Verbesserungswiinsche der Reederei und unserer
Garantie-Ingenieure beriicksichtigt. Leider haben wir
flr diesen Bau 10 000 Arbeitsstunden mehr verwenden
mussen als fiir das Schwesterschiff ,,Giovanni Fassio®.
Durch Vergleichszahlen der einzelnen Gewerke werden
wir prifen, in welchen Veranderungen und Sonder-
wiinschen der Grund fiir die erhdhte Stundenzahl zu
suchen ist.

Die Probefahrt war ein voller Erfolg. Das Schiff war
in allen Fahrstufen vollig ruhig. Mit neuesten, hoch-
empfindiichen Schwingungsmessern sollten fiir die ver-
schiedenen Fahrstufen die Schwingungen gemessen
werden. Das Schiff war aber schwingungsfrei, und auch
die feinsten MeBapparate konnten diesen Gesamt-
eindruck nur bestitigen. Die Reedereivertreter zeigten
sich voll befriedigt von dem Ergebnis der Probefahrt.
Das Schiff trat nach erledigter Probefahrt in der Nord-
see und Absetzen der Probefahrtsteilnehmer in Cux-
haven sofort die erste Ausreise nach dem Nahen Osten
an.

Grofie Freude bereitete uns der griechische Minister-
besuch am 3. November 1953. Die Minister Markezinis
und Capsalis bewilesen groues Inieresse an unserem
Betrieb. Mehrere Stunden lang haben sie sich die ein-
zelnen Werkstitten und Anlagen angesehen. Erst als
nichts mehr zu zeigen war, ging man zu einem einfachen
Fruhstiick tber. Dr. Scholz unterstrich in seiner An-
sprache die weitverbreitete Vorliebe der Deutschen fiir
humanistische Schulbildung und die damit in Deutsch-
land vorhandene innere Verbundenheit mit der helle-
nischen Welt, die nur gute Ausgangsposition fiir die
Vertiefung der Beziehungen zwischen dem deutschen
und dem griechischen Volk seien. Minister Markezinis
erwiderte in griechischer Sprache und sprach die Hoff-
nung aus, daf sein Besuch in Deutschland zur Belebung
der deutsch-griechischen Wirtschaftsbeziehungen bei-
fragen moéchte. Minister Capsalis, der mit einer Ost-

Dr. Scholz mit der Taufpatin, Frau Peterson




Nochen brachten

Kapiténswohnraum auf ,Ferdinando Fassio” Blick in den Kesselraum

preuflin verheiratet ist, wirkte bei den Ansprachen als
Dolmetscher.

Rekanntlich hat die Bundesrepublik Griechenland in-
zwischen einen Kredit von 200 Millionen DM gewéhrt.

D_er 16. November brachte uns die Probefahrt des
Motorschiffs , Windhuk* fiir die Deutsch-Afrikanische
Schiffahrts-Gesellschaft. Das Schiff hat eine Tragféhig-
keit von 8600 t und wird mit der ebenfalls von uns
erbauten und im Oktober in Dienst gestellten ,Natal®
im Ostafrika-Liniendienst verwendet werden.

Dr. Scholz mit Minister Markezinis
auf dem Helgengeriist
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Windhuk

Am 17. November erlebten wir den Stapellauf des Bisher wurden die Tanker ~Mosoil®, ,Mostank® und

18 300 tdw groBen Motortankers ,Mosbay®, eines Neu- .»Mosli“ abgeliefert.

baus fiir den Reeder Mosvold aus Farsund in Norwegen. Im Verlauf des Monats Oktober hat sich Betriebsdirektor
Griber einige Wochen in den USA aufgehalten, um an-

Die Taufe nahm Frau Haanes vor. Die DW hat fiir den regende Eindriicke zu gewinnen und mit verschiedenen

gleichen Reeder bereits verschiedene Tanker geliefert.  Auftraggebern zu verhandeln.

SR P

MT ,Mosbay”




Ein Baum stirbt...

Wer von uns kannte nicht die alte Pappel, die an der Teufelsbriicke stand. Sie war der lelzte der drei Baumriesen, die
dort gestanden haben.

Vielleicht sogt manch einer: ,Gut, daf} der Baum weg ist, es war ja direkt gefdhrlich, sich bei Wind darunter aufzuhal-
ten.” Einmal hat sogar ein toter Ast, der im Sturm herunterbrach, ein Molorrad zusammengeschlagen. Aber mir tut es
doch leid, daBl der Baum nun nicht mehr dasteht, und jedesmal, wenn ich von der Werft komme und die Briicke entlang-
gehe, vermisse ich etwas. — Melancholische Betrachtungen im Herbst? Vielleicht. Es ist mir gleich, was die Leute
denken. Ich ahnte, daB man den Baum fillen wiirde. Seit Wochen beobachtete ich sein Sterben. Die meisten Aste hatlen
keine Blilter mehr, als andere Bidume noch dicht belaubt waren. Dann brach bei jedem Sturm ein weiterer Ast her-
unter, so daB aus der iippigen Fiille dieses freistehenden Riesen allmdhlich ein knorriges Skelett wurde, das aber bis
zum lelzlen Augenblick schén war. Ich habe versucht, die verschiedenen Stadien des Verfalles in Skizzen festzuhalten.
Dabei kommen einem so mancherlei Gedanken, wie elwa: So sollte der Mensch auch sterben — mit Haltung. Cl.



Neue Probleme in der Rénigentechnik

insbesondere auf dem Gebiete der elekironischen Bilderzeugung
fiir Technik und Medizin

In der Technik und in der Medizin ist das einfachste
und eleganteste Verfahren zum Sichtbarmachen un-
curchsichtiger Kodrper mit unsichtbaren Strahlen die
Leuchtschirmbilderzeugung. Nur dieses Verfahren er-
laubt im Gegensatz zum spektroskopischen und echo-
metrischen und anderen Verfahren einen Einblick
in die unsichtbare Materie. Es ist verstindlich, da8
das Durchleuchtungsverfahren mit direkter Betrach-
tung auf einem Bildschirm am erstrebenswertesten er-
scheint und auch in der Technik von Bedeutung ist. In
der Medizin ist es nach den neuesten Entwicklungen
schlechthin seit langem méglich, jedoch in der Material-
untersuchung, insbesondere von Stihlen usw., wegen
der hohen erforderlichen Leistungen der Réntgen-
anlagen gescheitert. Auflerdem werden dadurch die
Schutzmafinahmen aufBlerordentlich schwierig.

Die Rontgenstrahlen haben aufler den korperdurch-
dringenden Fahigkeiten auch noch die Eigenschaft, be-
stimmte Stoffe zum Aufleuchten zu bringen. Aus diesem
Grunde ist es moglich, einen unmittelbaren Bildwandler
herzustellen, der die Umformung von unsichtbaren
Intensitétsverteilungen in sichtbare erméglicht.

Das tibliche fiir die Bildwandlung verwendete Ver-
fahren steckt aber heute noch ebenso in den Kinder-
schuhen, wie es zur Zeit der Entdeckung der Rontgen-
strahlen der Fall war. Nur die Leuchtstoffe konnten im
Laufe der Zeit etwas verbessert werden. Diese Stoffe
leuchten bei Aufireten der Réntgenphotonen bzw. durch
Absorption dieser mehr oder wenigerauf. Esentstehtvon
dem zwischen Strahlenerzeuger und dem sogenannten
Bildwandler befindlichen Gegenstand ein Schattenbild.

Die nach diesem Verfahren durchfithrbare Wandlung
ist bis heute fiir die Medizin und besonders fiir die
Technik unzureichend. Sowohl Flichenhelligkeit, Kon-
trast und Schirfe lassen viele Wiinsche offen. Die in-
direkte Bildwandlung, die photographische Aufnahme,
gibt z. Z. einen gewissen Ausgleich fiir die Unzuléng-
lichkeit des Rontgenbildschirmes. Das Schirmbild ist
wegen seiner geringen Helligkeit nur im Dunklen
erkennbar; die Augen des Betrachters gewohnen sich
erst nach lingerer Zeit an die Dunkelheit des Durch-
leuchtungsraumes. Selbst dann ist die Deutung des
Schirmbildes derzeitig sehr miihsam und fragwiirdig.
Metalle, insbesondere Stihle, kénnen wegen des hohen
Absorptionsvermégens von Rontgenstrahlen iiberhaupt
nur auf photographischem Wege durchleuchtet werden.
Hierdurch werden besondere Einrichtungen notwendig.

Da die Photoemulsion auf dem Filmstreifen die Rént-
genstrahlen genau wie sichtbares Licht {iber die Zeit
auf der lichtempfindlichen Schicht summiert, ist es még-
Jich, auch feinste Fehler zu erkennen, die auf dem
Bildschirm nicht mehr erkennbar wiren, da das Auge
eine Summierung der Eindriicke nicht vermag. Auch
bei dieser Methode sind besondere Vorkehrungen zu
treffen, um klare und scharfe Bilder zu erhalten. Wie
bekannt, werden die Emulsionsschichten auf den Rént-
genfilmen nur bis zu einer gewissen Wellenlinge, die
von der aufzubringenden Spannung abhingig ist, direkt
geschwirzt. Bei kiirzeren Wellenlingen hért schlieBlich
die Schwirzung der Photoschicht ganz auf. Die kiirzeren
Wellenléngen der Rontgenstrahlung werden notwendig,
je stdrker die Materialien sind, wodurch die Durch-
dringungsfihigkeit iiberhaupt erméglicht wird. Um

6

auch bei kiirzeren Wellenlingen der Roéntgenstrahlen
eine ausreichende Schwirzung und Schirfe zu erreichen,
muf3 eine Sekundirbelichtung vorgenommen werden.
Bis vor kurzem wurden nur Leuchtsalzfolien, zwischen
die der Rontgenfilm gelegt wurde, verwendet. Diese
sogenannten Salzfolien, deren Zeichenschirfe wieder
vom Korn des Leuchtsalzes und der Stirke der Schicht,
die auf einem Triger aufgebracht, abhingig ist, geben
die feinen Fehler in Materialien nicht eindeutig und
Klar auf dem Film wieder. AuBerdem hat der Film stets
ein wolkiges Aussehen. Ein Vorteil liegt nur in der
Summierung der Eindriicke. Man kann also nur eine
ausreichende Schwirzung des Filmes damit erreichen,
ohne das Auge zu sehr anstrengen zu miissen, bei ent-
sprechender Hinterleuchtung eines geeigneten Betrach-
tungsgerites.

Da auch die Salzfolien keine ausreichende Fehler-
erkennbarkeit und Schirfe zulassen, wurden Versuche
mit elektronischen Sekundérbelichtungsfolien angestellt
und das Verhalten verschiedener Schwermetalle bei
Bestrahlung mit Réntgenstrahlen untersucht. Die ersten
Versuche dieser Art in Deutschland sind im Réntgen-
laboratorium der Deutschen Werft A. G. vorgenommen
worden. Zwar haben um die gleiche Zeit verschiedene
Institute, u. a. das Max-Planck-Institut und die Reichs-
rontgenstelle in Berlin-Dahlem, gleichfalls Unter-
suchungen angestellt und die Wirkung festgestellt. Je-
doch hat man ausschlieBlich nur Versuche an Walz-
bleifolien vorgenommen, wihrend bei uns eine Reihe
von Schwermetallen, auBer Blei noch Gold, Wismut und
andere, sowie verschiedene Schwermetalloxyde und
Halbleiter wie Germanium usw. untersucht wurden.
Hierbei wurden wertvolle Erkenntnisse gesammelt,
wobei auch festgestellt wurde, daB die von den In-
stituten vorgeschlagenen Schichtstirken viel zu groS
waren, wodurch wertvolle Rontgenstrahlung bei glei-
chem Elektronenaussto verlorenging. Die von uns fest-
gestellte Optimalstirke der Bleischicht bei geringstem
RoéntgenbeschuBl und gréBtem Elektronenaussto wurde
von anderen Instituten mit iibernommen und als richtig
erkannt. Auch ist festgestellt worden, daB nicht reines
Blei, sondern bestimmte Legierungen vom Blei wirk-
samer sind und die Struktur von groBer Bedeutung ist.

Der Elektronenaussto8, der das Bild zeichnet, hingt von
der Wellenldinge der Réntgenstrahlen ab und ist bei
den verschiedenen Schwermetallen verschieden, wobei
in der Hauptsache das Atomgewicht und die Dichte
eine Rolle spielen. Weiter wurde gefunden, daB auf-
gedampfte Schichten, die strukturlos sind, bedeutend
eher zum Elektronenaussto8 angeregt und auBerdem
auch noch die Schichten bedeutend diinner gehalten
werden konnen, die weit unter den Optimalstirken von
gewalzten Schichten liegen.

Diese Metallfolien erzeugen ein vollkommen scharfes
und klares Bild mit hochster Fehlererkennbarkeit, wo-
bei auch hier die Betrachtung der Filme mit besonderen
Lichtquellen, die hinter dem Film angeordnet sind, vor-
genommen wird.

Solche Folien werden nunmehr aus hauchdiinnen
Schwermetallschichten im Hochvakuum hergestellt. So
sind durch kostspielige Versuche die Neotron-Rént-
genverstidrkerschirme entstanden, die vorteilhaft z. B.
aus einer Wismut-Gold- oder aus einer Wismut-Ger-



manium-Goldschicht bestehen und zusammen nur eine
Schichtstirke von wenigen tausendstel Millimeter aus-
machen. Verstarkungsfaktor, Bildschirfe und die Fehler-
erkennbarkeit bei geringster Rohrenspannung ist nun-
mehr so groB, daf das Korn des Filmes bzw. in der
Photoemulsionsschicht sich stdrend bemerkbar macht,
trotz Verwendung des derzeit feinsten auf dem Markt
befindlichen TFilmes. Die Fehlererkennbarkeit liegt
heute bei etwa 0,4 bis 0,7% entgegen friiher mit den
Salzfolien bei héchstens 1,5 bis 2,0 %/o.

Man wiirde noch schirfere Bilder erzeugen kdnnen,
wenn man einen noch feineren oder sogar kornlosen
Film zur Verfiigung hitte. AuBerdem miiten die Ront-
genrdhren in der Schirfenzeichnung noch verbessert
bzw. die geometrische Unschérfe weitestgehend beseitigt
werden. Je feiner der Film wird, desto unempfindlicher
wird dieser, wodurch die Rihrenleistung bei gleichem
Verstirkungsfaktor des Schirmes gesteigert werden
miiBte. Rohren iiber 300 KV werden problematisch
wegen des in der Rohre notwendigen hohen Vakuums
und der damit verbundenen Hochspannungsiiber-
schlige. Es mufl also ein anderer Ausweg gefunden
werden. Derzeit sind Versuche im Gange, von der
Folienseite bzw. von der Bildschirmseite her anzugrei-
fen und die elektronischen Effekte durch Fremdanre-
gung zu steigern. Den sogenannten Transistoreneffekt
auszunutzen. Um dieses zu erreichen, sind bei der Her-
stellung solcher Flichenwandler besondere Vorkeh-
rungen zu treffen, die fiir die Rontgenbilderzeugung
von besonderer Bedeutung sind. Diese Bildschirme
wandeln den ein Bild formenden Lichtstrahl oder Ront-
genstrahl in einen Elektronenstrahl um, verstirken die-
sen und wandeln ihn schlieflich wieder in einen nun
wesentlich stirkeren Lichteindruck um. Der Lichtver-
stirker bzw. Elektronenverstirker hat die Gestalt ent-
sprechend den AbmaBSen des Filmes oder einer Bild-
scheibe in der Gréfe des wiederzugebenden Bildes. In
ihrem Innern trigt sie die Umwandler und Verstérker-
schichten, an die in diesem Falle hohe Spannungen
gelegt werden. In Abb. 1 ist eine schematische Darstel-
lung eines solchen Wandlers wiedergegeben.
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Abb.4 Schematische Darstellurg €ines fremds
erregten Rintgen-Verstirkerschirmes
oder Rintgen-£lektroneniupe - (125-fodh).

1) stellt die Trigerschicht dar, die aus Klarglas oder
einer dinnen biegsamen Kunstharzschicht besteht.

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

3) Die ausgeldsten Elektronen von 2) werden in der
. leitenden Schicht 3) beschleunigt und treffen auf die
" Schicht 4) die nunmehr Sekundirelektronen aus-
sendet.

4) Dieser Vorgang wird mehrfach wiederholt, wodurch
der Elektronenausstol weiter vervielfacht und be-
schleunigt wird.

5) Der so verstirkte und beschleunigte Elektronenstrom
wird dann auf einen auf die Schichten aufgedampften

Leucht- bzw. Fluoreszenzschirm 5) aufgeprallt, wo-
durch ein sehr helles Bild entsteht. Statt des Fl-
Schirmes kénnen auch die iiblichen Photoemulsions-
schichten Verwendung finden und laufend ausge-
tauscht werden.

Die Verstirkungsziffern kénnen betrédchtliche Werte er-
reichen. Lést z. B. jede Sekundiremissionsschicht nur je-
weils das Fiinffache der auftreffenden Elektronenzahl
aus, sowird bei drei hintereinander geschalteten Schich-
ten schon eine 125fache Verstirkung erreicht. Die ver-
schiedenen Schichten kénnen durch das Herstellungs-
verfahren durch Aufdampfen extrem diinn gehalten
werden, wodurch der Laufweg verkiirzt und die Bild-
schirfe verbessert wird.

Man kann mit solchen Wandlern Rontgenlupen herstel-
len. die einen direkten Einblick in den Werkstoff er-
moéglichen und durch Aufsstzen von Linsensystemen
aus an sich lichtschwachen Durchstrahlungen, wie es
bei Stihlen der Fall ist, ein helles und kontrastreiches
GroBbild formen, durch Projektion usw. Dies diirfte
auch in der Medizin von weittragender Bedeutung sein.
Mit solchen Bild- bzw. Verstiarkerschirmen wird es in
Zukunft moglich sein, das Rontgenbildverfahren lei-
stungsfihiger zu gestalten durch noch hohere Bild-
schirfen und Helligkeit als bisher.

Weitere Probleme sind in diesem Zusammenhang liber-
legt worden, und zwar die Herstellungsmoglichkeit eines
kornlosen Filmes ohne Photoschicht insbesondere, wo-
durch die Dokumentierung von Fehlstellen bedeutend
vereinfacht wird, da man dann die Dunkeikammer-
einrichtungen nicht mehr benétigt. Es handelt sich bei
diesem Gedanken um an sich klare und diunne Kunst-
harzfolien, die sich durch die Intensitit des Rontgen-
strahles mehr oder weniger in der Struktur veréndern.
Legt man einen solchen Film zwischen zwei Polarisa-
toren, so wird die Strukturverinderung mehr oder we-
piger sichtbar, wodurch eine kornlose Wiedergabe von
Fehlererscheinungen in Materialien oder in der Me-
dizin gegeben ist. Ein weiterer Vorteil liegt noch darin,
daB man unmittelbar nach der Aufnahme bereits eine
Betrachtung vom Aufnahmegegenstand ohne besondere
Vorkehrungen vornehmen kann. Es soll noch erw#hnt
werden, daB derartige Filme auch fluoreszierende
Eigenschaften aufweisen kdnnen, wobei durch die In-
{ensititsverteilung des Rontgenlichtes auf dem Emul-
sionsfilm oder nur auf Kunststoff die Fluoreszenzwir-
kung geschwiicht oder erhalten bleibt und bei nach-
folgender Bestrahlung mit U-V-Licht oder anderem
Licht bzw. Natrium-Licht usw.das Bild vom Aufnahme-
gegenstand leuchtend oder andersfarbig in Erscheinung
tritt. SchlieBlich soll noch zum Rohrenproblem Stellung
genommen werden. Wie bereits betont, weisen Rohren
mit gréBeren Leistungen erhebliche geometrische Un-
schirfen auf, hervorgerufen durch den notwendigen
groBeren Brennfleck bzw. Fokus. Auch hier ist eine
wesentliche Verbesserung in den letzten Jahrzehnten
noch nicht eingetreten. Durch diesen Ubelstand wird,
um einigermaBen scharfe Bilder zu erhalten, ein groGBer
Aufnahmeabstand zum Gegenstand notwendig, wodurch
viel Zeit vergeudet wird durch ldngere Belichtungs-
zeiten. AuBerdem mufB die Rohrenenergie entsprechend
erhtht werden, wodurch die Lebensdauer der Rdohre
stark herabgemindert wird.

Durch einen weiteren Vorschlag 148t sich die Rohren-
leistung verbessern durch geringere Abstdnde bei im-
mer gleichbleibender Schirfe; auBerdem miissen mit
dem Gerit VergroBerungen dhnlich eines Feinfokus-
rohres mdglich sein. Die Feinfokusrohren gewahrleisten
durchaus ein scharfes Bild, jedoch ist die Leistung sol-
cher Réhren viel zu gering., um stirkere Materialien zu
durchdringen. Die geringe Leistung liegt in dem punkt-
formigen Brennfleck begriindet, da hierdurch eine sehr
starke Wirmeentwicklung an der Anodenseite entsteht.
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Um nun eine héhere Belastung méglich zu machen, geht
die Uberlegung darauf hinaus, den Brennpunkt auBer-

Hihlung

Gliihfoden

Réntgenstrah!

Abb.2. Schematische Darstellung eines Spregelfokusrohres
fdr hohe Belastungen und sorarfzeich
o Shutzredite vorbehalten)

e dufrah

halb der Rohre entstehen zu lassen. Die in Abb. 2 dar-
gestellte schematische Zeichnung veranschaulicht die

Uberlegungen eines solchen Roéntgenrohres im Prinzip,
jedoch sind noch andere Formen méglich. Die Haupt-
merkmale liegen in der spiegelfdrmigen Ausbildung
der Anode + (1) mit optischer Wirkung, wodurch die
Elektronenauftrefffliche vergroBert und die spezifische
Wérme an der Anode verkleinert wird. Weiterhin wird
der Elektronenstrahl (2) durch mehrere Magnetspulen
(3) zur Anode gebiindelt. Die Ablenkspule (4) lenkt den
Elektronenstrahl auf den Spiegel, der nunmehr den
entstehenden Réntgenstrahl entsprechend auBerhalb
der Rohre punktférmig entstehen 148t (5). Mit solchen
Rohren grofierer Leistung konnen VergréBerungen von
Aufnahmen hergestellt werden, die bei gleichem
Korn des Filmes ein schirferes Bild erzeugen und durch
den VergrdSerungsfaktor das Korn kleiner erscheinen
lassen, wodurch die Fehlererkennbarkeit noch weiter-
hin verbessert werden kann. Ein Idealzustand wire ge-
geben, wenn man bereits mit einer solchen R&hre
arbeiten koénnte in Verbindung mit einem kornlosen
Film oder direkt mit der Licht- oder Réntgen-Elek-
tronenlupe. Ing. Adler

Das Richien mit der Flamme
Schluf

Zur Erzeugung einer Schrumpfwirkung muf, wie wir
gesehen haben, das Material zum ,FlieBen“ gebracht
werden. Die Spannung, die dies bewirkt, ist die sog.
FlieBspannung. Sie betrigt beim Schiffbaustahl etwa

ST L|g—e
Bild: 1
Linochsiger Spamnvngszustond
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Bild:2
Lbener Spanmungszustond
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8ild:3
Ravmlicher Soanmungszustora

3000 kg/cm?, ein Wert, der iiber die normale, einer
Konstruktion zugrunde gelegten Beanspruchung weit
hinausgeht. Das Verfahren stellt damit gefiihlsmiBig
eine iible MiBhandlung des Materials dar, so da man
seine ungefdhrliche Anwendung in Zweifel stellen
kéonnte. In dieser bedenklichen Sachlage kommt uns
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gliicklicherweise die gute Dehnungsfahigkeit des Mate-
rials zu Hilfe, die geniigend Reserve, insbesondere bei
zweiachsigen (ebenen) Spannungszustinden, gegeniiber
den verhiltnism#Big geringen Forminderungen beim
Anwérmen bietet.

Der innere Spannungszustand hat hierbei eine grofie
Bedeutung, er wird im folgenden niher behandelt.
Die Dehnung wird normalerweise an einem Zugstab
gemessen. Das bedeutet, daB in diesem Fall ein, von
geringen Schubspannungen in der Ebene quer zur
Zugrichtung abgesehen, einachsiger Spannungszustand
herrscht. (Bild 1.) Bei einer durch einen Wirmedruck
beeinfluBten Platte treten aber, wie schon erwihnt,
Spannungen in radialer und tangentialer Richtung auf,
die in einer Ebene liegen und aufeinander senkrecht
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stehen. Hier liegt ein zweiachsiger Spannungszustand
vor, der die urspriingliche Dehnung stark herabsetzt.

(Bild 2.) Wird nun eine sehr starke Platte angewidrmt, so
tritt zu diesem Spannungsbild noch eine dritte zu dieser
Ebene senkrecht wirkende Spannung auf, die die ur-
spriingliche Dehnung wiederum herabsetzt. Im letzten
Fall spricht man von einem rdumlichen Spannungs-
zustand. (Bild 3.) )

Der EinfluB der dritten Gré8e macht sich bei Blech-
stérken ab 25 mm mehr und mehr bemerkbar. Der Fall
der rdumlichen Spannungsverteilung ist der haufigste.



Er tritt natiirlich auch an all den Stellen am Schiff auf,
wo Querschnittsinderungen in einem Verband vor-
handen sind, z. B. an Lukenecken, Aufbau-Ubergingen
und iiberhaupt an jeder Verbindung mit sich schneiden-
den Ebenen, z. B. Schotten mit AuBenhaut usw..

Am besten wird dies an einer Reihe von verschieden
gekerbten Rundstidben veranschaulicht. Durch die Ker-
ben wird nichts anderes als ein bestimmter rdumlicher
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Spannungszustand erreichf. (Bild 4.) Es zeigt deutlich,’
wie mit zunehmend schidrferer Kerbausbildung die
Dehnung rasch absinkt.

Die Dehnungsfihigkeit oder besser gesagt die Flief3-
fahigkeit eines Stahls kann bei verschiedenen Ver-
hiltniswerten der zweiten zur ersten bzw. dritten zur
ersten Spannung ermittelt werden und in ein Diagramm
eingetragen werden. (Bild 5.)

Die Kurven stellen dann die Punkte gleicher ver-
bliebener Dehnung in der Hauptspannungsrichtung dar.
Der Koordinatenschnittpunkt O besagt, dal im Grenz-
fall die zweite und dritte Spannung gleich Null ist, also
die Hauptspannung allein wirkt und damit den Deh-

Richtungen wird die Bindekraft der Kristalle {iber-
schritten, sie 16sen sich ohne. Verformung voneinander,
und es entsteht ein Sprod- oder Trennbruch. Die Grenze
bis zu der das Material solche rdumlichen Spannungen
aufnehmen kann, ist die Trennfestigkeit. Es ist somit
verstindlich, daB unter Umstéinden an Konstruktionen,
die hart an dieser Grenze liegen, durch Anwarmen oder
sonstige duBere Krafteinfliisse Risse auftreten kénnen.
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Die Trennfestigkeit wird in erster Linie von der Flief-
grenze und der ReiBfestigkeit (Reififestigkeit — Festig-
keit bezogen auf den Bruchquerschnitt) beeinfluBt. Je
héher beide Werte sind, um so grofler ist die Trenn-
festigkeit und um so kleiner das Trennbruchgebiet des
Stahls. (In Bild 5 schraffiert.) Im iibrigen ist die Trenn~
festigkeit in hohem MafBe von der Temperatur und der
Forminderungsgeschwindigkeit abhingig.

Wie groB sind nun die an einem Wirmepunkt auf-
tretenden Forminderungen und Eigenspannungen? Die
Werte sind an einer 20 mm starken Platte gemessen
worden. Bild 6 zeigt, daB in einem Umkreis von zehn-
facher Blechstirke vom Mittelpunkt der Anwirmstelle
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nungsfaktor 1 hat, 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 groB3, also d, = d» = dj,
dann kommen wir in das Gebiet der totalen Ver-
sprédung, d. h. bei einer derartigen Belastung in allen

praktisch keine Beeinflussung mehr durch den Warme-
punkt vorhanden ist. Die Forméinderung betrégt maxi~
mal 0,259%,, ist also verhidltnism#Big gering und bei
ebenen Spannungszustinden (siehe vorher) ungefihrlich.
Die Verteilung der Eigenspannungen um und im
Wirmepunkt 148t vermuten, dal ein wiederholtes An-
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wéarmen des beeinfluBten Bereichs keine zusitzliche
Schrumpfung bewirkt. Die Richtigkeit dieser Annahme
kann an einem einfachen Beispiel nachgewiesen wer-
den. Bild 7 zeigt ein System von vier Stiben, die mit
zwei Riegeln starr verbunden sind. Das System soll nun
verkiirzt werden. Im Fall a wird es sich beim An-
wirmen der beiden dufBleren Stibe zunidchst ausdehnen.

Dabei kommen die duBleren Stibe auf Druck und wer-
den bei tiber 500 © gestaucht, die inneren Stiibe werden
auf Zug beansprucht (Vorgang 1). Vorgang 2 stellt das
abgekiihlte System dar. Die Spannungen kehren sich
dabei um, d. h. die duf3eren Stidbe werden jetzt auf Zug
beansprucht und die inneren auf Druck. Wird nun der
gleiche Vorgang wie 1 wiederholt, so werden die auf
Zug stehenden Stibe gedehnt, d. h. in gleichem Sinne
entlastet, und bei Abkiihlung (Vorgang 4) tritt keine
weitere Verkiirzung als bei Vorgang 2 ein.

Im Fall 6 wird ein periodischer Wechsel der Anwiarm-
stellen vorgenommen, d. h. bei Vorgang 3 werden die
auf Druck stehenden Stdbe angewirmt. Damit wird eine
zusatzliche Schrumpfung der inneren Stibe erreicht und
bei Abkiihlung (Vorgang 4) die gewiinschte weitere
Verkiirzung des Systems. Das Verfahren der perio-
dischen Anwiarmung kann beliebig fortgesetzt werden.
Wir erkennen hieraus, daf} es wirkungslos ist, auf Zug
stehende Gebiete anzuwirmen. Da an einem Wirme-

Bild 8

punkt naturgemiB immer ein Zuggebiet herrscht,
miissen die Wirmepunkte so gelegt werden, daB3 sie
sich gegenseitig nicht beeinflussen. Ein wirksames Ver-
fahren fiir das Richten eines stark verbeulten Platten-
feldes stellt Bild 8 dar. Die Zahlen geben die Reihen-
folge der Anwirmstellen an. Die Mittelpunkte der An-
wirmstellen sollen nach Méglichkeit einen Abstand von
ungefdhr 20facher Plattenstirke haben.

Zusammenfassend sollen nun noch einmal die Punkte
aufgezeigt werden, die fiir ein einwandfreies Richten
beachtet werden miissen:

1. Richtige Diise, damit einerseits keine zu schnelle und
andererseits keine zu langsame Erwirmung der Stelle
eintritt.

2. Neutrale Einstellung der Flamme. Bei Acetylen-Uber-
schuB3 kann Aufkohlung und bei Sauerstoff-Uber-
schuf3 Oxydation eintreten.

3. Wiarmestellen auf beginnende Rotglut anwirmen.
Hierzu mufBl bemerkt werden, daf beginnende Rot-
glut, also dunkelrot, bei Tageslicht kaum zu erkennen
ist und im allgemeinen de-halb in vielen Fiillen weit
liber die zulédssige Temperatur hinaus angewirmt wird.
Es wird ausdriicklich betont, dafl durch das scharfe
Anwérmen keine Steigerung der Schrumpfwirkung
erreicht wird. Die Gilitewerte werden stark beein-
trichtigt.

4. Bereits angewirmte Stellen diirfen nicht mehr zur
Schrumpfung herangezogen werden,
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5.Das Abschrecken mit Wasser ist besonders an star-
keren Blechen (liber 15 mm) schédlich.

6. Es diirfen nur die zu langen Stellen angewirmt

werden.

7. Wenn mdoglich. immer mit Spannvorrichtungen (be-
hinderte Ausdehnung) anwirmen.

Bemerkung: Unter ,Anwirmen® soll hier immer ein
vorschriftsméfiges Anwidrmen auf beginnende Rotglut
verstanden werden.

PraktischeBeispiele:

Die Befestigung der Haupt- und Hilfsmaschinen er-
fordert eine genaue ebene Fliche der Fundament-
topplatten. Obwohl sie unter Anwendung der iiblichen
Spannmethoden geschweilt werden, treten nach dem
Losen der Spannschrauben noch elastische Verziige ein,
die die Palitoleranzen iiberschreiten. Durch Wirme-
punktie und -straBen ist die erforderliche Genauigkeit
leicht zu erreichen. (Bild 9.)

Bild 9

Héufig treten an Nahtenden von geschweifliten Sektio-
nen kleine Winkelschrumpfungen auf, die mit Riick-
sicht auf die anschlieBenden Bauteile beseitigt werden
miissen. Die Kante wird durch Einlegen eines Wirme-
keiles und mit Hilfe einer Spannvorrichtung gerade
gezogen. (Bild 10.)

Bild 10

An Aufbauwinden und Decks treten, da es sich um
Blechstirken von 5—8 mm handelt, bei Wirmeeinwir-
kungen ganz besonders starke Verwerfungen auf.

Rild 11 zeigt eine Aufbauwand, in der eine Verlegung
der Tilir6ffnung vorgenommen werden mufite. Nach der
SchweiBlung zeigte sich eine starke Schrumpfung in der
Wandebene und auBlerdem Beulen an den Schweil3-
néhten.



Die Wand wurde gerichtet, indem di= obere Ausbeulung
aufgeschnitten und wieder geschweif3t wurde. Die Beu-
len wurden durch Punktwirmen mit zusdtzlichem Ein-

Bild 11

stauchen durch Hammern und Abkiihlung mit Luft
beseitigt. (Bild 12.)

Die Richtarbeiten an Aufbauwiinden sind richtméafig
einfach zu behandeln, da ein Spantfeld durch die all-
seitige Einspannung, die in diesem Fall durch Face- und
Siillplatte sowie durch die Versteifungen gegeben isf,
wie ein Trommelfell gespannt werden kann.

Bei Zwischendecks und Schotten liegen &dhnliche Ver-
hiltnisse vor. Ausbeulungen nach oben koénnen durch
Wirmepunkte, Einstauchen und Luftkiihlung eben
gezogen werden.

Bei nach unten ausgebeulten Platten ist die Beseitigung
in der ublichen Form nicht zweckmifBig, da ein An-
wirmen tiber Kopf unter Deck schlecht moglich ist. In
diesem Fall weicht man von der Regel, Ausbeulungen
von der konvexen Seite aus anzuwirmen, ab, nimmt
aber einen unter Druck stehenden Stempel zu Hilfe.
(Bild 13.)

Auf diese Weise wird die von oben angewidrmte Stelle
in der Ausdehnung behindert und sogar eine Stauchung
bei genligendem Druck erreicht.

Bild 12

Schon kleine Verwerfungen fallen an den glatten
groBflichigen Hauptverbdnden unangenehm ins Auge.
Es ist deshalb manchmal erwinscht, Richtarbeiten an
solchen Bauteilen vorzunehmen. Wie bereits erwihnt,
ist das Richten mit groBer Sorgfalt auszufiihren.

Bild 14 zeigt einen nach auBlen gefallenen Stof3. Das
Richten erfolgt durch Aufsetzen von Spannblechen und
Anziehen der Keile beim Anwirmen. Auf diese Weise
wird eine behinderte Ausdehnung mit zusétzlicher
Stauchung erreicht. Hier darf grundsitzlich nur mit
Luft abgekiihlt werden.

Im Vor- und Hinterschiff tritt infolge der Verkiirzung
des Bogens in der Seitenebene an der AufBenhaut leicht
ein Einfallen der StéBe ein. Das Richten dieser Stellen

Bild 13

ist sehr schwierig und in den meisten Féllen fiihrt hier
ein Auftrennen und WiederschweiBlen schneller zum
Ziel als das umstindliche Richten. Der Stof mufl unter
starker Spannung mittels Spannbalken und Zugschrau-
Len unter gleichzeitiger Erwirmung von innen nach
auBlen geholt werden.

Kriitmmungen an schweren Triigern, wie Bodenldngs-
spanten, die nicht in der Profilrichtmaschine bearbeitet
werden koénnen, sind durch Wirmekeile und unter Zu-

Bild 14

hilfenahme der pneumatischen Pressen (Spantenbieger)
in der gewiinschten Form zu erreichen.

AbschlieBend kann festgestellt werden, daf das Flamm-
richten bei genauer Kenntnis der Richtvorginge und
Anwendung der Wirmebilder wegen seiner Einfachheit
in der Handhabung, der Moglichkeit, groBe Schrumpf-
krifte zu erzeugen und damit stéirkste Querschnitte in
Bewegung zu bringen, ein unentbehrliches Verfahren
im Schiffbau und iiberhaupt in der metallverarbeitenden
Industrie darstellt.
Betr.-Ing. Raudenkolb
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Unidlle miissen vermieden werden

Immer wieder ereignen sich Unfille, meist erfreu-
licherweise leichterer Art. Leider haben wir aber auch
immer wieder Todesfille zu beklagen und schwerere
Verletzungen, die zu Dauerschiden fiihren. Von allen
zustdndigen Stellen werden Warnungen erteilt. Beleh-
rungen sollen die Aufmerksamkeit des einzelnen an
seinem Arbeitsplatz erhéhen. Wir haben hier, um noch
etwas besonderes in der vorbeugenden Verhiitung von
Unfillen zu tun, eine neue Stelle geschaffen, die mit
einem Unfallassistenten, der unter Aufsicht des Unfall-
Ingenieurs arbeitet, besetzt worden ist.

Bekanntlich haben wir in jedem Gewerk die Unfall-
vertrauensménner, deren schdne, aber auch schwere
Aufgabe es ist, den Arbeitskameraden mit Rat und Tat
zur Seite zu stehen. Diese Unfallvertrauensminner und
die sonstigen bei uns mit der Unfallverhiitung betrau-
ten Betriebsangehorigen haben sich wieder einmal zu
einer ihrer turnusméfiigen Besprechungen zusammen-
gefunden. Es handelt sich dieses Mal um eine beratende
Besprechung der Unfallvertrauensminner des Schiff-
bau-Aufienbetriebs.

Bei dieser Gelegenheit wurden an Hand der Aufstellung
die in den Monaten September und Oktober in der Un-
fallstation behandelten Unfille besprochen.

In besonderem MafBe haben wir immer wieder Augen-
verletzungen, die allerdings in weit iber 90 aller
Fille sehr leichter Art sind. Es handelt sich dabei in
erster Linie um das sogenannte Augenverblitzen, das
bei Schweillern, Brennern und solchen Betriebsangeho-
rigen, die in der Ndhe von Schweiflern und Brennern
arbeiten, vorkommt und immer wieder vorkommen
wird. Es wurde allgemein festgestellt, daB die Schutz-
Brillen in wesentlich stirkerem TUmfange benutzt
werden sollten. Solche Brillen stehen in ausreichendem
MaBe zur Verfligung. Von der Betriebsleitung wurde
darauf hingewiesen, dall andere Betriebe, wie z. B.
MAN., so weit gehen, anzudrohen, daB bei Nichtbenut-
zung der Brille alle Anspriiche an die Unfallberufs-
genossenschaft abgelehnt werden.

Es wurden dann die Kopfverletzungen erortert. Die
versammelten Vertrauensminner waren der Ansicht,
daB sich bei uns die Verwendung von Schutzhelmen gut
bewdhren wiirde. Im Schiffbau-Aulenbetrieb haben
sich bereits 20 Schiffbauer gefunden, die den empfoh-
lenen Unfallhelm ausprobieren wollen. Gerade im
Schiffbau ist das Tragen der Helme besonders empfeh-
lenswert, weil auf den Stellagen immer Schrauben,
Muttern und &dhnliches liegen, die beim Verholen von
Kabeln und Schlduchen leicht heruntergerissen werden
und zu schweren Kopfverletzungen fiihren kénnen.

Hinsichtlich der FuBverletzungen wurde empfohlen,
abzuwarten, wie sich die Verwendung der bereits in
groBBerem Umfange (2100 Paar) ausgegebenen Schutz-
stiefel bewidhren wird. Alle diejenigen, die diese Schuhe
wirklich tragen und sie nicht als Ausgehschuhe ver-
wenden, haben mit diesen Schuhen einen ziemlich
sicheren Schutz gegen Fufiverletzungen.

‘Es wurden dann einige allgemeine Fragen erortert. So
regte ein Vertrauensmann an, die Liifter in der gleichen
Form wie die provisorische Beleuchtung durch be-
sondere Kolonnen aufstellen zu lassen, besonders in
engen Réumen der Vorpiek zum Beispiel, wo auller
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Schiffbauern, Heftern, SchweiBern, Brennern, An-
wédrmern und Stemmern auch Nieter beschaftigt sind.
Es sind also viele Menschen auf kleinstem Raum iiber-
und untereinander titig. Da auBerdem der Sauerstoff-
verbrauch durch die gro8en Anwiarmebrenner sehr hoch
ist, kann eine ausreichende Liiftung nur durch die
Verwendung grofBler auBenstehender Liifter und fester
Rohrleitungen erreicht werden. Die Vertrauensménner
legten im {iibrigen groBen Wert darauf, daB immer dar-
auf geachtet werden sollte, daB die einzelnen Sektions-
teile soweit wie mdglich an Land fertiggestellt und
nicht vorzeitig angebracht werden, weil dadurch Unfall-
moglichkeiten eingeschrinkt werden.

Die Vertrauensménner klagten dariiber, dal es hiufig
vorgekommen sei, daB die Nietfeuer nicht vorschrifts-
méBig an Deck aufgestellt, sondern in geschlossenen
Riumen untergebracht werden, weil angeblich die
Kolonne nicht vollstindig war.

Es wurde weiter aus dem Kreise der Vertrauens-
ménner die Anregung ausgesprochen, daB alle Farben
eingehend untersucht werden sollten, und daB nur
solche Farben in engen Riumen verwendet werden
sollten, die keine unfallférdernden Gase entwickeln.
Die Betriebsleitung teilte mit, daB in von der Werft
zur Verfliigung gestellten Schaukisten Schutzbrillen
usw. ausgestellt werden, damit sich Neulinge auch
jederzeit unterrichten konnen.

Inzwischen hat die Betriebsleitung eine Anregung an
die Ingenieure und Meister gegeben, um eine Minde-
rung der Unfille zu erreichen. Es ist den Ingenieuren
und Meistern zur Pflicht gemacht worden, gemeinsam
mit dem Unfallassistenten und den Unfallvertrauens-
ménnern jede Moglichkeit auszuschépfen, um unfall-
sicheres Arbeiten zu ermdglichen.

Die Unfallvertrauensminner werden jetzt durch be-
sondere Ansteckabzeichen kenntlich gemacht, damit sie
flir jedermann erkennbar sind und so die Mdglichkeit
haben, sofort einzugreifen. Die Vorarbeiter sind von
den Betriebs-Ingenieuren und Meistern dahin unter-
richtet worden, dafl sie die Anregungen und Vorschlige
der Unfallvertrauensminner weitgehend zu beriick-
sichtigen haben.

Achtung!

Folgende Gegensténde, die seit dem 1. Januar 1953 ge~-
funden wurden, warten in der Feuerwache auf ihre
Eigentiimer:

3 Taschenmesser,

5 Feuerzeuge,

3 Brillen,

5 Geldborsen,

1 Motorrad-Reifen,

1 silbernes Armband,

1 Fahrrad-Umbhang,
mehrere Paar Handschuhe.




Was bedeutet das eigentlich

Seit dem Ende des Krieges sind wir mit einer Unzahl
neuer Worter liberschwemmt worden, die hiufig nichts
weiter sind, als neue Bezeichnungen fiir durchaus ge-
ldufige und selbstverstindliche Begriffe. Diese neuen
Worter sind je nach Besatzungsmacht in den einzelnen
Teilen Deutschlands verschieden. In der sowjetisch be-
setzten Zone ist es damit offensichtlich am schlimmsten.
Es gibt da so viele Neuschépfungen, da durchaus die
Gefahr besteht, da wir uns eines Tages mit unseren
deutschen Briidern in diesem. Gebiet kaum noch ver-
stédndigen kénnen., Da wird von Kollektiven, Aktivisten,
Brigaden und #dhnlichem gesprochen. Das gesamte Le-
ben hat infolge des dstlichen Einfiusses teilweise erheb-
liche Verdnderungen erfahren, die uns nur mit Erstau-
nen und Bedauern erfiillen kénnen.

Aber auch bei uns im Westen hat man sich durchaus
daran gewohnt, Wérter und Begriffe aus dem Sprach-
schatz der Angelsachsen und Franzosen zu iibernehmen.
Eins dieser Woérter mdchte ich heute herausgreifen, um
dariiber zu sprechen. Ich meine die sogenannte ,Human
relations“. Es handelt sich hierbei um einen Begriff, der
uns aus Amerika liberkommen ist, und eigentlich nichts
weiter heift als ,,menschliche Beziehungen®. Im Gefolge
dieses Wortes sind andere aufgetaucht, wie z. B. das
Wort ,Betriebsklima“. Die Human-Relations-Theorien
sind nahezu eine Wissenschaft fiir sich geworden, mit
der der Normalverbraucher héufig gar nichts mehr an-
zufangen weiB. Es gibt Institute, die sich nur mit der
Pflege der ,Human Relations“ beschiftigen, die Re-
zepte verteilen, wie man es machen soll und nicht. In
Amerika ist man so weit, daB Psychiater und Betriebs-
psychologen durch die Betriebe ziehen, um festzustel-
len, inwiefern die einzelnen Belegschaftsangehorigen
dieser Betriebe richtig oder nicht richtig behandelt wer-
den, was ihnen fehlt und was man alles tun muf3, um
sie zufriedenzustellen. Das hat hiufig dazu gefiihrt, daf3
das Leben des einzelnen vom Arbeitsbeginn bis zum
ArbeitsschluB genau durchleuchtet worden ist. Alles
wird nach statistischen Gesichtspunkten festgelegt, Be-
fragungen haben stattgefunden und Kontrollexperi-
mente sind iiber die einzelnen Opfer hereingebrochen.
Man versuchte das Interesse des Belegschaftsangehori-
gen an den verschiedensten Dingen zu erforschen und
ging sogar so weit, dal man sich um das Leben aufier-
halb des Betriebes kiimmerte. Gesten, Bewegungen
und der Gesichtsausdruck des Arbeiters sind zu Maf3-
stiben fiir das Betriebsklima geworden. Am liebsten
moéchte man alles irgendwie uniformieren. Mit diesen
Dingen lauft man Gefahr, genau das Gegenteil von dem
zu erreichen, was man eigentlich will. Man kommt leicht
zu einer absoluten Gleichmachung aller und damit zur
Vernichtung der Freiheit des einzelnen; denn wer will
sich schon vorschreiben lassen, wie er seine Freizeit
gestaltet, und was fiir ihn personlich an kulturellen
Giitern von besonderem Wert ist und was nicht.

Die ,Human Relations®, zuriickgefiihrt auf ihren ur-
spriinglichen Sinn, ndmlich auf die Pflege menschlicher
Beziehungen im Betriebe, sind von hoher Bedeutung.
Sie bedeuten nimlich die -Verpflichtung fiir jeden ein-
zelnen, seinen Mitmenschen das Leben so weit zu er-
leichtern, wie es eben moglich ist. Wir miissen um-
denken lernen. Das Umdenken mulB sich in der rechten
Richtung vollziehen. Dieses Umdenken volizieht sich
von selbst, wenn sich der einzelne darauf besinnt, da3
er schliefllich einen hoheren Auftrag zu erfiillen hat.
Wir haben schon erheblich gelernt, umzudenken- Der
»Herr-im-Hause-Standpunkt“, der vor 50 Jahren viel-
leicht einmal in der Industrie vorhanden gewesen sein
mag, gehort der Vergangenheit an, ebenso wie der Ar-
beiter heute weiB, daB die fritheren Klassenkampf-

theorien, die nur einen Kampf bis zur Vernichtung
zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer kannten, nicht
dazu fiihren, die Lage des Arbeiters zu bessern. Jeder
soll als wichtiges Glied in der Gemeinschaft und als
Personlichkeit angesehen und gewertet werden. Diese
Verpflichtung trifft natiirlich jeden, vom Chef bis zum
jungsten Lehrling und umgekehrt. Das bedeutet also
z. B., daB3 der Meister seinen Gewerksangehérigen er-
klirt, warum diese oder jene Arbeit nétig ist, und
warum sie so und nicht so gemacht werden soll. Das
bedeutet, dafl Wiinsche, Vorschlige einzelner Betriebs-
angehoriger vom Vorgesetzten angehdrt und mit dem
Betreffenden verniinftig erdrtert werden. Es gibt viele
Beispiele dafiir. Damit soll es genug sein. Sinn und
Zweck des Ganzen ist nichts weiter, als daB jeder sich
wohlfilihlt an seinem Arbeitsplatz. Wir diirfen nicht ver-
gessen, dafl der iiberwiegende Teil unseres Lebens, so-
weit wir es im wachen Zustand hinter uns bringen, am
Arbeitsplatz  ablduft. Von den 24 Stunden des Tages
benotigen wir doch wenigstens zehn Stunden fiir die
Arbeit und den An- und Abmarsch vom und zum Ar-
beitsplatz. Das sollten wir uns alle mal vor Augen hal-
ten, dann werden wir auch begreifen, da8 wir nicht nur
deswegen arbeiten, damit wir Geld verdienen, sondern
auch deswegen, damit unser Leben einen sinnvollen
Inhalt hat. Dazu kommt, daB3 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 nétig. Zum Bau unserer Schiffe ist die Ar-
beit des Konstrukteurs genau so wichtig wie die Arbeit
des Facharbeiters und seiner Helfer, die die Pléne in
die Tat umsetzen. Diese Arbeit wire nicht moglich
ohne die Tétigkeit der Ingenieure, die drauBlen immer
wieder mit ihren fachlichen Kenntnissen beratend ein-
greifen. Dazu gehort aber auch die Tétigkeit derjenigen,
die die Wohlfahrtsriume 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 iibergeben
worden ist, kann jeder voller SelbstbewufBtsein sagen:
»Auch an diesem Schiff habe ich mitgewirkt.“

Dieses Zusammenspiel aller, unter gegenseitiger Ach-
tung der Personlichkeit und des Konnens, ist das, was
wir unter Human Relation verstanden haben mdochten.

Allers

Aus dem Betriebssport

Die schon traditionell gewordenen freundschaftlichen
Beziehungen zur Sportgemeinschaft Rot-Gelb (Shell)
haben in einem neuen Pokal-Klubkampf, der am
31. Oktober 1953 stattfand, ihren Ausdruck gefunden.
Unsere Betriebssportgemeinschaft hat den von uns im
Marz d. J. gestifteten Wander-Pokal zuriickgewonnen.
Im einzelnen waren die Ergebnisse wie folgt:

Sparte Fufiball
I. Herren:

DW gegen Shell 7:0
Alte Herren:
DW gegen Shell 5:7

Abteilung Tischtennis
I. Mannschaft:

DW gegen Shell 15:1 Punkte
II. Mannschaft:
DW gegen Shell 13:3 Punkte
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Abteilung Schachgruppe
DW gegen Shell

Abends haben unsere Sportleute mit den Rot-Gelb-
Sportlern in gemiitlicher Runde zusammengesessen. Es
war ein gelungener Abend.

Zur Zeit stehen wir mit drei Tischtennismannschaften,
zwei FuBballmannschaften und unserer Schachgruppe
in der Punktrunde. Die Ergebnisse sind bisher folgende:

2:8 Punkte

Tischtennis-Sonderklasse
DW I gegen HeidenreichI  9:5

Tischtennis — Klasse A II
DW II gegen Bavaria II 7:9

Ein Riickblick auf die Leistungen unserer Betriebs-
sportgemeinschaft, der jetzt nach Beendigung der
Meisterschaftsserien erlaubt ist, 146t die Feststellung zu,
daB wir ganz erfolgreich gewesen sind. Unser Sport-
raum enthilt unsere Preise. Da sehen wir vier Wander-
Pokale, zwei Plaketten, an der Wand hingen vier
Meisterschafts- und finf sonstige Siegerurkunden. Hof-
fen wir, daB es so bleibt, und daf unsere Jugend-Fufi-
ballmeistermannschaft zusammenbleibt, um spéter ein-
mal auch in der Minnerklasse zu Siegen zu kommen.
Einen Fortschritt haben wir insofern auch zu verzeich-
nen, als wir jetzt unser Sportgeschiftszimmer stindig
besetzt haben, so daf die einzelnen Angehérigen der

Sportgemeinschaft jederzeit auf ihre Anfragen Aus-
kunft bekommen konnen.

Schindler im Pokalkampf

—

Die ersten passiven Mitglieder haben sich auch ein-
tragen lassen. Wir freuen uns liber das dadurch zum
Ausdruck gekommene Interesse und hoffen, dal ihre
Zahl noch grofier wird.

WIR BEGLUCKWUNSCHEN UNSERE JUBILARE

Lorenz
Malerei
31. Oktober 1953
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Sie feierten ihr 40-

und 25jdhriges Dienstjubildum

Am 7.11.53 beging der Kolbenkonig Hans Orth sein 406jahriges Arbeits-
jubildum bei uns. Er begann seine Lehre am 1. April 1912 bei der
Firma Brandenburg als Maschinenbauer. Diese Firma wurde spiter von
der Reiherstieg M. F. mit Gelolgschaft iibernommen, Nach Riickkehr
aus dem ersten Weltkrieg nahm er seinen alten Arbeitsplalz wieder
ein.

Wihrend des zweiten Weltkrieges wurde er auf Grund seiner Fahiy-
keiten Vorarbeiter in der Bordmontage. Heute arbeitet er in der
Maschinen-Fabrik.

Unser ,,Kolbenkénig® hat es verstanden, durch Fleif und Gewissen-
haftigkeit allen Anforderungen gerecht zu werden,

Wir wiinschen ihm noch viele erfolgreiche Jahre.

Karger
Zimmerei
2. November 1953



FAMILIENNACHRICHTEN

EheschlieBungen:

Angel. Seilbahnfahrer Alfred Schmitz mit Frl. Kite
Hiihnken am 8. 10. 1953

S’bauhelfer Fritz Sindram mit Frau Hermine Lohmann
am 10. 10. 1953

Anschléger Heinrich Szabries mit Frl. Lisa Klein
am 17. 10. 1953

Anstreicher Waldemar Maeder mit Frl. Irma Rahm-
storf am 24. 10. 1953

E'Schw.-Anlerner Horst Lichte mit Frl. Marianne Kobs
am 24. 10. 1953

Anstreicher Glinther Baake mit Frl. Christel Fabian
am 24. 10. 1953

S’zimmerer Erich Freudenthal mit Frl. Inge Dippmann
am 27. 10. 1953 :

Schmied Erich Stahl mit Frl. Christa Jihne
am 31. 10. 1953

E'Schw.-Anlerner Johanes Meier mit Frau Margarete
Schwarz am 31. 10. 1953

Schlosser Hermann Mohr mit Frl. Grete Meyer
am 31. 10. 1953

Diesel-Lo.-Fahrer Heinz Sommer mit Frau Wilma
Meyer am 31.10. 1953

E'SchweiBer Giinther Sockolowsky mit Frl. Ursula
Petersen am 31. 10. 1953

Ingenieur Henry Meier mit Frl. Margarethe Feldmann
am 31. 10. 1953

Schlosser Werner Schupp mit Frl. Ruth Penquitt
am 6. 11. 1953

Zimmerer Gerd Schwingel mit Frau Hildegard Lau
am 7. 11. 1953

Kreuzer Gilinther Schikora mit Frl. Lieselotte Wolter
am 7. 11. 1953

S'zimmerer Harry Heidorn mit Frl. Ruth Hérburger
am 7.11. 1953

E'Schweiler Arnis Maza mit Frl. Elisabeth Topper .
am 7. 11. 1953

E’Schweifler Otto Grudda mit Frl. Gerda Sasse
am 7. 11. 1953

Brenner Hermann Pengel mit Frl. Ursula Weber
am 7. 11. 1953

Locher Werner Wilck mit Frl. Irmgard Haussig
am 7. 11. 1953

S’bauhelfer Wolfgang Kujaht mit Frl. Agnes Peters
am 7. 11. 1953 :

Geburten:
Sohn:

Reiniger Martin Venzke am 9. 10. 1953
E’SchweiBer Andreas Heck am 13. 10. 1953
E'Schweifier Giinter Dreesen am 15. 10. 1953
E'SchweiBer Hans Schmidt am 19. 10. 1953
S’bauhelfer Wilhelm Léper am 21. 10. 1953
Kreuzer Jonni Hildebrandt am 22. 10. 1953
Brenneranlerner Horst Vogler am 23. 10. 1953
Kesselschmied Ewald Gotte am 25. 10. 1953
S'zimmerer Giinter Briidgam am 28. 10. 1953
S’zimmerer Ernst Wilke am 29. 10. 1953
E'Schw.-Anlerner Werner Hartmann am 31. 10. 1953
Brenner Albert Unke am 1. 11. 1953

Reiniger Hermann Lullies am 2. 11. 1953
Kranfahrer Karl Beck am 6. 11. 1953

Tochter:

Schiffbauer Gerhard Pauls am 2. 10. 1953
Maschinenbauer Karl Wilhelm am 5. 10. 1953
E'Schw.-Anlerner Werner Dethloff am 9. 10. 1953
E'Schweiler Georg Hisler am 14. 10. 1953
E'SchweiBer Gustav Lottis am 18. 10. 1953
Brenner Robert Pédtsch am 19. 10. 1953
Schiffbauer Walter Ohse am 31. 10, 1953
Schiffbauer Hans-Albert Landahl am 9. 11, 1953

Wir gratulieren!

Fiir die vielen Gliickwiinsche und Geschenke
anléBlich meines 25jdhrigen Arbeitsjubildums
danke ich hiermit der Direktion und meinen
Arbeitskollegen recht herzlich.

Ernst Lorenzen

Wir gedenken unserer Toten

Hans Spillner
Elektriker
gest. 18.10. 1953

Otto Koops
keniner
gest. 19.10. 1953

Friedrich Krohn
Rentner
gest. im November 1953

Fritz Vogt
Brenner
gest. 22. 10. 1953

Gustav Fahje
Maler
gest. 28. 10, 1953




Die Zeit vergeht wie im Fluge. Wieder ist ein Monat
geschafft. Und in weniger als 4 Wochen feiern wir
wieder das Weihnachtsfest. Wie lange dauert es dann
noch, und wir stehen mitten im Jahre 1954, das uns vor
neue und grof3e Aufgaben stellt!

Es ist nur verstidndlich, da3 die Wochen vor dem Weih-
nachtsfest bei vielen Werftangehdrigen Uberlegungen
iiber die kommende Weihnachtsgratifikation auf-
kommen lassen. Da wird mit Zahlen jongliert: so und so
viele Schiffe sind abgeliefert worden, also mufl doch
verdient worden sein. Demnach koénnen ,die da oben*
auch ordentlich etwas zu Weihnachten zahlen. So ist es
doch, nicht wahr?

Und weiter wird gedacht und gesagt: Da hat doch der
Klabautermann im Oktoberheft und vorher einen
furchtbaren Unsinn verzapft. ,Man sollte etwas fiir
Krisenzeiten zuriicklegen.“ Was fiir ein Unfug! ,Wenn
die Aufirige zuriickgehen sollten, und daher weniger
Arbeit ist, dann werden doch Entlassungen vorgenom-
men. Die Riicklagen sind ja doch nur fiir die Aktionédre
da.“ So oder dhnlich sind doch manche Gedankengénge.
Ja, aber sie stimmen nicht. Einmal kann ein Unter-
nehmen gar keine Riicklagen in beliebiger Hohe vor-
nehmen. Und dann, soweit sie zulédssig sind, sind sie
bitter notig. Habt Ihr noch nie gehért, daB ein Unter-
nehmen, das Auftrdge auf Jahre hinaus hat, plotzlich
seine Tore schliefen und den Betrieb einstellen muBte,
weil kein Geld mehr da war? Ich meine, wir hitten das

alle fast in unmittelbarer Ndhe miterlebt. Und manch
einer, der heute bei uns arbeitet, kommt von einem
solchen Betrieb.

Und worin lag das Ungliick dieser Unternehmen? Ganz
einfach ausgedriickt: Die Kapitaldecke war zu kurz. Und
die erste unvorhergesehene Zahlungsverpflichtung
fihrte dazu, daB die vorhandenen Mittel nicht mehr
reichten. Damit ist dann jede Vorausschau hinfillig.
Die Gliubiger fordern ihr Geld, und das Unternehmen
ist am Ende.

Solche nicht vorher zu berechnenden Verpflichtungen
koénnen jeden treffen. Dazu geniigt z. B. ein verlorener
ProzeB, bei dem es um grofieren Einsatz geht. Es kann
aber auch eine Terminiiberschreitung ausreichen oder
das Abrufen von Krediten. Dann sind plétzlich Schwie-
rigkeiten da. — Kein verniinftiges Unternehmen wird
daher seine ganzen Mittel ausgeben, und sei es auch fiir
den guten Zweck einer Weihnachtszuwendung. Es ist
schon besser, wenn die Stetigkeit des Ablaufs der
Arbeiten garantiert ist, als wenn im Augenblick dem
einzelnen ein paar Mark mehr zur Verfiigung stehen.
Und, es gibt ja eine Weihnachtsgratifikation auch bei
uns. Mit ihrer Héhe kénnten wir doch eigentlich auch
einverstanden sein, nicht wahr? Sie hilft uns doch,
manchen Weihnachtswunsch zu erfiillen, der sonst un-
erfiillbar bliebe.

Ja, und eine groBe Bitte habe ich wieder! Ihr wiBt, die
Wegeunfille nehmen stetig zu. Vor allen Dingen trifft
das unsere Motorradfahrer! Wieder ist einer von ihnen
vor kurzem todlich verungliickt. Das war der zweite
Unfall mit einer so schweren Verletzung, da} es keine
Hilfe mehr gab! Fahrt vorsichtig! Ihr seid nicht allein
auf der Welt! Eure Angehorigen kénnen erwarten, dafl
Ihr Euch ihnen erhaltet. AuBlerdem gefdhrdet leicht-
sinniges Fahren auch andere Verkehrsteilnehmer.

So, und nun SchluB fiir dieses Mal!

Auf Wiedersehen zu Weihnachten.

Herzlichst Euer Klabautermann

Das ist ja heiter!

Nicht den Mut verlieren!

Krégers Buchdruckerei, Hamburg 53/2648



