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Arbeitsdireklor K. Hentschel

.Der Mensch steht im Mittelpunkt — und
damit immer im Wege" sagt ein bissiger
Spruch, der vor Jahren die Runde machte.
Eines kommt aber auch zum Ausdruck:
der Mensch ist das Wesentliche, er ist der
Dreh- und Angelpunkt. Seine Vielfalt be-
lebt, mit ihm missen wir uns beschaftigen
Aber — ist er nicht gerade deswegen la-
stig, eine Quelle von Schwierigkeiten? Wo
liegt das Verbindende zwischen Mitarbei-
ter und Unternehmen? Wir alle arbeiten
aus eigenem Antrieb, keiner hat uns ge-
zwungen oder zwingt uns. Jeder von uns
hat andere Beweggriinde dafiir, warum er
gerade diesen und nicht einen anderen
.Berui ausiibt. Gemeinsam ist allen Mit-
arbeitern das Bestreben nach finanzieller
Sicherheit. Hierin zeigt sich jedoch ein
gleichgerichtetes Bedirfnis von Mitarbei-
ter und Unternehmen: ,Ohne Moos nichts
los". Besteht aber insoweit ein gemein-
sames Ziel, ja eine gemeinsame Notwen-
digkeit, ergibt sich daraus bereits das Er-
fordernis, gemeinsam an einem Strang zu
ziehen,
Die Gegebenheiten von ,Arbeit" einerseits
und ,Kapital* andererseits sind demnach
nichts, was naturlicherweise gegeneinan-
der gerichtet sein muB, sondern im Ge-
genteil eine Erganzung, denn das eine
braucht jeweils das andere; sonst lauft
nichts mehr.
Ohne wirtschaftlichen Erfolg sind Arbeits-
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Resources —

was ist das?

platze auf Dauer nicht zu halten, sind
MaBnahmen fiir den Menschen im Betrieb,
sei es gesetzlich vorgeschrieben oder auf
freiwilliger Basis, nicht durchzufiihren. Ge-
nauso wie aber der Mitarbeiter vom Unter-
nehmen eine bestimmte Vor- und Firsorge
erwartet, ist es auch umgekehrt: das Un-
ternehmen ist auf den Mitarbeiter, seinen
Einsatzwillen, seine Arbeitskraft angewie-
sen. In diesem sich ergadnzenden Verhalt-
nis gefahrdet jeder Partner den anderen,
wenn seine Leistung — im Sinne einer
Waage — nicht der anderen entspricht.
Hier liegt dann auch das Betadtigungsfeld
des Unternehmensbereichs, der sich bei
uns ,Human Resources” nennt. Dieses
Personal- und Sozialwesen beschéftigt sich
mit dem Mitarbeiter und fir den Mitarbei-
ter. Die Dienstleistung steht im Vorder-
grund, denn auch Personalverwaltung ist
Service-Leistung. Ausbildung, Arbeitsmedi-
zin, Arbeitssicherheit, Weiterbildung sind
Themenkreise, mit denen dieser Bereich
betraut ist. Der Mensch, der Mitar-
beiter steht — und damit schlieBt sich der
Kreis — im Mittelpunkt der Tatigkeit. Die
Zusammenarbeit mit dem Betriebsrat ist
ebenfalls hierauf ausgerichtet.

Die gemeinsame Zielrichtung beseitigt na-
tiirlich nicht alle individuellen Unterschie-
de. Diese jedoch in einen fiir alle trag-
baren und ,ertragbaren" Rahmen zu brin-
gen, bei Aufrechterhaltung des gemeinsa-
men Ziels, hierin liegt die Aufgabe dieses
Bereichs. Das Besondere daran ist: jeder
ist zur Mitgestaltung aufgerufen, denn je-
der ist auch davon beeinfluBt; jeder hat
aber auch die Toleranz aufzubringen, die
der gemeinsame Rahmen verlangt. Zum
Wohle aller Beteiligten.

Wie sieht das an einem Beispiel aus?

Die Anzahl der Mitarbeiter hat sich im
Laufe der letzten Jahre den wirtschaftli-
chen Gegebenheiten anpassen missen.
Nicht immer konnten ganze Betriebsteile
— wie es in Heidelberg der Fall war —
auf andere Unternehmen (iberfiihrt werden.
Soziale Fragen stellen sich, Fragen, die
von den Betroffenen natirlicherweise in
einem anderen Licht gesehen werden als
von denjenigen, die die Aufgabe ldsen
miissen. Persénlich empfundene Harten
lassen sich in einer solchen Situation kaum
vermeiden. Sie konnen aber gemildert
werden. Hierfiir einen ausgewogenen Rah-
men zu schaffen, ist Aufgabe dieses Be-
reichs. Die Sicherung von Arbeitsplatzen,
die wirtschaftlichen Erfordernisse und die
individuelle Situation des Mitarbeiters sind
gegeneinander abzuwagen, ein ProzeB,
der mit allen Konsequenzen durchdacht
sein will. Unterbleibt eine Entscheidung,
entsteht Gefahr fur das gesamte Unter-
nehmen und damit fiir alle vorhandenen
Arbeitsplatze. Die fehlende Popularitat
einer solchen MaBnahme kann dadurch
ausgeglichen werden, daB fiir die Griinde
auf breiter Basis Verstéandnis geweckt wird.
Ein 100% Erfolg? Im menschlichen Be-
reich nahezu unmdoglich, aber stets eines
Versuchs wert!

K. Hentschel

Mitteilungen in Kiirze

Neuss — Der Aufsichtsrat hatte fiir seine
erste Sitzung des Jahres 1985 als Ort die
neue Kundendienstschule in der Moselstr.
gewahit. Die Mitglieder zeigten sich von
der Funktionalitdit und der guten techni-
schen Ausstattung beeindruckt. Die ort-
liche Anbindung an den Unternehmens-
sitz wurde ebenfalls begriiBt.

Rottach-Egern — Ende Januar war Gene-
raldirektor E. Freter der Hauptredner bei
den landtechnischen Unternehmertagen.
Sein Referat stand unter der Uberschrift
~MuB die Landmaschinenindustrie weltweit
zusammenricken?”. Die neueste Entwick-
lung bestatigt die Aktualitat dieses Themas.

Washington — Das US-Justizministerium
hat Ende Januar den ZusammenschluB von
IH/CASE fiur kartellrechtlich unbedenklich
erklart.

Doncaster — Nachdem alle notwendigen
Formalitdten durchgefiihrt werden konn-
ten, wird der ZusammenschluB in GroBbri-
tannien nunmehr vollzogen. Mr. John

Gleason — Senior Vizepresident von
CASE-Europa, erklarte, daB die insge-
samt drei Werke in GroBbritannien (IH

Doncaster, CASE Meltham und Leigh) in
Betrieb bleiben wiirden. Die Produktpalet-
te wird aus dem Fertigungsprogramm bei-
der Unternehmen zusammengestellt.

Neuss — Die Vorarbeiten fiir eine Fusion
von IH und CASE auf dem europdischen
Kontinent werden zlgig vorangetrieben.
Endgiiltige Aussagen hierzu setzen die Er-
ledigung aller Formalitdten voraus.

Schleppermarkt — Die Entwicklung des
Landmaschinen- und Ackerschleppermark-
tes hat sich erneut verlangsamt. Nach ins-
gesamt 34742 Zulassungen bei Acker-
schleppern im Inland im Kalenderjahr
1984 wird mit einer Erholung des Marktes
1985 noch nicht gerechnet.

Fiat — Der Umsatz der Fiatagri GmbH,
Heilbronn, der deutschen Vertriebsgesell-
schaft des zum Fiat-Konzerns gehdrenden
Landmaschinenherstellers Fiat Trattori ist
im vergangenen Jahr von DM 105 Millio-
nen auf DM 87,6 Millionen zuriickgegan-
gen.

Ford — Wegen der seit 1980 anhaltenden
schlechten Lage auf dem Landmaschinen-
markt in den USA will FORD die Produk-
tion von Ackerschleppern in Europa (Bel-
gien und England) konzentrieren, und in
den USA nur noch Kommunalschlepper,
Baggerlader, etc. produzieren.

Allls Chalmers — Im Schlepperwerk von
Allis Chalmers in den USA ruht die Pro-
duktion seit November 1984 und wird nach
heutiger Voraussicht nicht vor April wie-
der aufgenommen.

Allis Chalmers verhandelt mit Kléckner-
Humbold-Deutz iber eine Zusammenarbeit
auf dem Landmaschinensektor, bzw. einen
Verkauf der Landmaschinenaktivitaten an
KHD.
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KARNEVAL 1985 — Ubergabe von 98 IH-Schleppern an die Prinzenpaare und Ober-
biirgermeister der Stiddte Neuss, Disseldorf und Ménchengladbach fiir die dortigen
Kappessonntags-, Rosenmontags- und Veilchendienstagszige.

Neue Telefon-Anlage im Bau

Im April 85 wird unsere alte Telefon-Ne-
benstellen-Anlage mit 440 Nebenstellen
und 30 Amtsanschliissen aus dem Jahre
1954 durch eine neue Mikroprozessor ge-
steuerte Anlage ersetzt.

Fir die neue Anlage kénnen alle vorhan-
denen Apparate weiter verwendet werden,
auch die Durchwahlrufnummern &andern
sich nicht.

Was &andert sich gegeniiber heute?

— Der Wahlvorgang in der Anlage erfolgt
schneller.

— Es steht ein zentraler Speicher zur Ver-
fugung mit 100 gespeicherten Telefon-
Nr., die durch Wahl einer 4-stelligen
Kurzwahl-Nr. vom Computer angewahit
werden kénnen. Bei gespeicherten
Durchwahl-Nr. kann man durch Nach-
wahl der Nebenstellen-Nr. direkt sei-
nen Gesprachspartner erreichen.

— Wenn man dringend eine besetzte Ne-
benstelle braucht, kann man durch
.Anklopfen” (Kennziffer 82) den ande-
ren auf diesen Sprechwunsch aufmerk-
sam machen.

— Falls eine Nebenstelle besetzt ist oder
nicht abhebt, kann man durch Kenn-
ziffer 89 erreichen, daB, sobald dieser
Teilnehmer gesprachsbereit ist, auto-
matisch ein Rickruf erfolgt.

— Verschiedene Teilnehmer-Gruppen er-
halten zusatzlich zu ihren verschiede-
nen Nebenstellen-Nr. eine gemeinsame
Sammel-Nr., so daB in dieser Gruppe
fast immer jemand erreichbar ist.

— Anrufe fiir eine Nebenstelle kdnnen
zeitweise auf andere Nebenstellen um-
geleitet werden.

— Auch bei internen Gespréachen kann bei
einem 3. Teilnehmer Riickfrage gehal-
ten oder eine ,Dreierkonferenz" gefiihrt
werden.

— Es ist auch maoglich, Intern-Gespréache
an einen anderen Teilnehmer weiter-
zuleiten.

— Die Direktleitung nach Heidelberg be-
kommt eine neue Kennziffer ,70" statt
bisher ,7".

— Die Kennziffer fiur die Personen-Ruf-
anlage im Werk &andert sich ebenfalls
von ,81“ in ,71%.

K. Pauly

Kranriese im Werk Neuss

Mitte Dezember 1984 war der bisher auf-
wendigste Autokraneinsatz im Werk Neuss

erforderlich: Demontage der Kupolofen-

anlage.

Hier einige imponierende Daten des Fahr-

zeuges:

Max. Hakenlast: 180 to

Max. Arbeitshéhe: 84 m (bei unserem
Einsatz 49 m)

Gesamtgewicht: 105 to

Lange x Breite: 198mx3m

Breite mit

Seitenstiitzen: 10.5m

Motorleistung

Fahrzeug: 400 kW Cummins
Motorleistung

Kran: 160 kW Cummins
Anzahl

der Achsen: 8

Der Einsatz dauerte 8 Stunden, bis dahin
war der Kupolofen einschl. Rekuperator
bis zur Halfte zerlegt.
Die Schrottmenge der Maschinen und An-
lagen aus der GieBerei |, insbesondere
Kupolofenanlage und kompl. Bahn Il be-
tragt ca. 500 to.

Winfried Berkel

Computer als
sintelligentes Werkzeug”

Autofahren, Telefonieren, Fernsehen: Zu-
erst war es nur einzelnen Personen vor-
behalten, und Jahre spater wurde es fir
jeden zur Selbstverstandlichkeit.

Mit der gleichen Selbstverstandlichkeit
kénnen sie heute in Ihrem Biiro ,person-
lich* liber die Datenverarbeitung verfigen.
Sie konnen den Computer veranlassen,
daB er lhnen ausgewahite Informationen
wie Berichte, Analysen und Ubersichten
am Bildschirm anzeigt, die ggf. per Drucker
auf Papier gebracht werden oder in gra-
phischer Form (ber Plotter (= Zeichen-
gerét) ausgegeben werden konnen.

Anders als die DV-Spezialisten brauchen
Sie dabei nicht mal zu wissen, was in
einem Computer vor sich geht. Alles, was
Sie kénnen sollten, ist das Bedienen lhrer
Datenstation und natirlich das Formulie-
ren der zu l6senden Aufgabe nach weni-
gen, einfachen vorgegebenen Regeln.

Die ,Werkzeuge”, die fiir den Program-
mierer im Fachbereich zur Verfligung ste-
hen, reichen von einfachen Kalkulations-
programmen auf dem Personal Computer
(PC) bis hin zu méchtigen Datenbanks

stemen auf dem GroBrechner. ‘

Damit die eine Seite — Sie als Benutzer
— die andere Seite — den Computer —
leichter versteht, gibt es Beratung: beim
Benutzerservice im Bereich ISS. Hier kann
in einem personlichen Gesprach abge-
klart werden, welches ,Werkzeug" fir Sie
geeignet ist.

Lassen Sie sich dort die benutzerfreund-
lichen ,Werkzeuge des Personal-Compu-
ting" vorstellen, mit denen Sie eigene An-
wendungen normalerweise ganz einfach
erstellen kénnen.

Am Anfang und bei komplexeren Aufgaben
hilft Ihnen der Benutzerservice.

Und nebenher kann lhnen der Benutzer-
service auch sagen, welche Kollegen aus
lhren Nachbarabteilungen mit selbstent-
wickelten Anwendungen ihre Arbeiten
schon effektiver durchfiihren.

Hinzu kommt, daB der Benutzerservice die
notige Erfahrung hat beim Erstellen vo
Wirtschaftlichkeitsanalysen. Er sorgt db
mit fir die Basis, auf der Sie die Erforder=
nis der Anschaffung der Gerdte begrin-
den koénnen.

Zur gegebenen Zeit weist der Benutzer-
service Sie dann in die Handhabung der
Datenstation ein, schult Sie in der Benut-
zung der geplanten Personal-Computing-
Software und unterstiitzt Sie beim Be-
schaffen evtl. notwendiger Datenextrakte
aus den zentralen Datenbanken.

Die folgende Ubersicht zeigt Ihnen, welche
Werkzeuge flir das Personal-Computing in
unserem Hause zur Verfligung stehen.
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Erhebliche Werkzeugkosten

Die Bedeutung des Bearbeitungswerkzeu-
ges zur wirtschaftlichen Herstellung von
Werkstiicken

Um die Mitarbeiter auf die Bedeutung und
die Kosten der Werkzeuge hinzuweisen, ist
ein Wagen erstellt worden, an dem die
verschiedensten Werkzeuge mit ihren Ko-
sten angebracht worden sind. Bei der Be-
trachtung und Auswertung dieser Ausstel-
lung von zerstérten Werkzeugen, sollte fir
jeden deutlich erkennbar werden, wieviel
Geld in Mark und Pfennig an einer Werk-
zeugschneide bei fachlicher Behandlung
verdient werden kann.

Schon bei der Planung einer Werkzeug-
maschine, Sondermaschine, Transferbear-
beitungsstraBe oder flexiblen Systemen
(CNC-Bohr-, Fras- und Drehzentren) wird
dem Bearbeitungswerkzeug besondere Be-
deutung zugeordnet.

Bei der Festlegung der Bearbeitungsme-
thcde und Vorgangsfolge eines Werk-
stiickes wird die Form und Type des Be-
arbeitungswerkzeuges festgelegt, wobei
man sicher sein muB, daB der Arbeitsvor-
gang nach der vorgesehenen Zeichnungs-
spezifikation mit dem festgelegten Bear-
beitungswerkzeug ausgefiihrt werden kann.
Die geplante Bearbeitungsmethode, Vor-
gangsfolge und Werkzeugausfuhrung mit
Schnittwerten werden in einem Werkzeug-
plan festgelegt. Um diesen sorgfaltig ge-
planten Werkzeugplan konstruiert man im
wesentlichen die erforderliche Bearbei-
tungsmaschine. An dieser Darstellung er-
kennt man sehr deutlich, welche Bedeu-
tung und welchen Stellenwert das Bearbei-
tungswerkzeug fur die Fertigung von Werk-
.stﬁcken hat.

Die verschiedenartigen Werkzeuge, die
rohe Werksticke in mehreren Arbeitsgan-
gen bearbeiten, bediirfen insbesondere auf
Grund ihrer hohen Kosten einer organi-
sierten Wartung (Werkzeugdienst).

Um das Bearbeitungswerkzeug wirtschaft-
lich optimal im Einsatz auszunutzen, muB
das Augenmerk vom Bedienungsmann und
Einrichter in erster Linie auf die Behand-
lung der Werkzeuge an der Maschine ge-
richtet sein.

Auf Grund der erheblichen Werkzeug-
kosten, die pro Jahr anfallen, ist jeder Mit-
arbeiter, der mit Bearbeitungswerkzeugen
betraut ist, aufgefordert, dieses sachlich
und fachlich zu behandeln und zu verwal-
ten, um deren Zerstorung zu vermeiden.
Der wirtschaftliche Ausnutzungsgrad eines
Werkzeuges ergibt: Standmenge und Preis.

H. Fischer
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Tenneco-Case — wer sind sie?

Am 26. November 1984 gab die IH den
Verkauf ihrer Landmaschinenaktivititen an
die Tenneco Inc. bekannt, Inhaberin der
J. |. Case Company, einem Land- und
Baumaschinen-Produzenten in den USA
und Europa.

Wer sind Tenneco und Case heute?

TENNECO INC. — Houston/Texas

Aktivitaten: Im Laufe der letzten 40 Jahre
hat die Tenneco-Gruppe durch Aufnahme
zahlreicher Unternehmen ihre Aktivitaten
ausgebaut. Jedes neue Engagement diente
der Unterstitzung der Gruppe.

Auf diese Weise gelangte Tenneco in
zahlreiche Wirtschaftsbereiche: Erddl und
-gas, Chemie, Bergbau, Verpackungsindu-
strie, Landwirtschaft, Land- und Bau-
maschinen, Kraftfahrzeugteile, Schiffskon-
struktion, Immobilien und Lebensversiche-
rungen.

Der Griinder Gardiner Symonds hatte mit
Beginn des Erdolgeschéftes 1944 stets 2
Ziele vor Augen: Qualitdt und Produktivi-
tat, verbunden mit modernster Technologie.
Diese noch heute maBgeblichen Ziele
haben Tenneco zu einem der 20 wichtig-
sten Unternehmen der Welt gemacht.

Umsatz 1983: 14,5 Milliarden Dollar.

Nettogewinn 1983: 716 Millionen Dollar.

Mitarbeiter: 97.000 weltweit.

J. L. Ketelsen, Vorsitzender und General-
direktor,
J. P. Diesel, Prasident der Tenneco-Gruppe.

Verbreitung: 150 Unternehmen weltweit,
besonders in den USA, Canada, GroBbri-
tannien, Italien und Australien.

J. |. CASE - Racine/Wisconsin

Das Unternehmen wurde im Jahre 1842
durch Jérébme Increase Case gegriindet,
der eine der ersten Getreide-Dreschma-
schinen baute. Erfindergeist fiihrte schneil
zu weiteren Erfolgen.

1869:
schine.

Erste dampfgetriebene Landma-

1928: Herstellung des ersten Rennwagens.
Erweiterung des Unternehmens zur Pro-
duktion des ersten Mahdreschers.

1957: Aufnahme der Produktion von Bau-
maschinen. Weltweit fihrender Hersteller
von Ladern und H&aufelmaschinen.

1964: Teilweise Ubernahme durch die Kern
Country Land Company.

1967: Die Kern Country Land Company
wird von Tenneco iUbernommen.

1969: Endgiiltige Ubernahme von Case
durch Tenneco.

1972: J. L. Ketelsen, Prasident von Case,
wird zum Vizeprasident — Finanzen der
Tenneco-Gruppe berufen.

Ober 4000 Besucher am ,,Tag der offenen Tir*

J. Hetzenecker - Landtechnik, Pielmiihle bei Regensburg

Mit 4000 Besuchern hatte auch der Firmen-
inhaber Manfred Hetzenecker trotz kiihner
Erwartungen nicht gerechnet.

Der fiir alle Aktivitaten in punkto Werbung
und Verkaufsforderung aufgeschlossene
IH-Handler in der Oberpfalz hat mit dem
vollen Einsatz seiner Mitarbeiter und in
enger Zusammenarbeit mit der IH-Werbe-
abteilung eine groBzligig angelegte Haus-
ausstellung durchgefiihrt, die weit Gber die
Grenzen seines Gebietes Beachtung fand.
Neben den vorbildlichen Kundendienstein-
richtungen der Fa. Hetzenecker konnte
hier die Spitzentechnik wie die Vielseitig-
keit des IH-Schlepper- und Landmaschi-

nenprogramms lberzeugend préasentiert
werden. Natiirlich durfte bei dieser Veran-
staltung eine ,ziinftige Brotzeit"” und ein
ausgefallenes Unterhaltungsprogramm mit
Tombola nicht fehlen, um Kundenkontakte
zu festigen und neue Kunden zu gewin-
nen.

Die Konzeption und Durchfilhrung von
Handlerveranstaltungen nimmt im Bereich
der |H-Verkaufsforderung eine bedeutende
Stellung ein. Mit einer noch intensiveren
Motivation unserer Geschaftspartner soll
die Zahl der Handlerveranstaltungen 1985
entscheidend vergréBert werden.

W. Sabel
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13 Auszubildende der IHC wurden ,los-
gesprochen". Sie legten vor der Industrie-
und Handelskammer des mittleren Nieder-
rheins mit Erfolg ihre AbschluBpriifung ab.
Von diesen IHC-Leuten geht sofort zur
weiterfihrenden Schule 1 Werkzeugma-
cher. In einigen Monaten gehen 1 Techn.
Zeichner und 1 Maschinenschlosser zur
Schule. Sie werden bis kurz vor Schul-
beginn in unserem Unternehmen in ihrem
erlernten Beruf beschéftigt. Unsere Techn.
Zeichnerin wird in ihrem Beruf im IHC-
Entwicklungszentrum weiterbeschéftigt. Ein
Werkzeugmacher wird in seinem Beruf bei
der IHC weiterbeschaftigt. Ein anderer
Werkzeugmacher wird als Maschinen-
schlosser bei der IHC weiterarbeiten kén-
nen. Von unseren Energie-Anlagen-Elek-
tronikern werden 2 in ihrem Beruf iiber-
nommen. Einer wird fir 3 Monate in sei-
nem erlernten Beruf arbeiten und dann
zur Ubergangslésung, bis zur Bundeswehr-
dienstzeit, in einer anderen Abteilung der
IHC beschaftigt sein kénnen. Die restli-
chen Azubis ,a. D." werden von der IHC
sofort unbefristet fir den Einsatz in an-
deren Bereichen lbernommen.

So wird jedem friiheren Azubi eine Arbeits-
stelle von der IHC angeboten. Die Ge-
schéftsleitung sieht vor, daB, sobald wie-
der mehr Stellen im Facharbeiterbereich
frei sind, diese von den fir die IH nicht
verlorengegangenen Facharbeitern wieder
besetzt werden.

Die Gesamtdurchschnittsnote der Ab-
schluBprifung ergab 2,5.

F. Bauer Maschinenschlosser

R. Holte Maschinenschlosser

J. Hortmanns Maschinenschlosser

T. Dumke Werkzeugmacher

M. Heilmann  Werkzeugmacher

M. Meyer Werkzeugmacher

V. Ortlepp Werkzeugmacher

B. Zeitzen Werkzeugmacher

M. Becker Energieanlagenelektriker
J. Stein Energieanlagenelektriker
W. Pauls Energieanlagenelektriker
H. Gathen Technischer Zeichner

S. Gronen Technischer Zeichner

H. M&selaken

Gehorlose besuchen IH-Werk

Im Dezember 1984 besuchte die 8. Klasse
der Gehorlosen-Schule in Kéiln unser
Neusser Werk. Es schien eine Schulklasse
wie jede andere zu sein. Aufféllig war nur,
daB die Lehrkrafte der kleinen Gruppe von
Jungen und Mé&dchen im Alter zwischen
14 und 16 Jahren sehr langsam und sehr
stark mundbewegt sprachen und die Worte
mit vielen Hand- und Fingerzeichen unter-
strichen.

Etwas seltsam erschien das Bild in der
Schmiede. Man sah die Gesenke des Ge-
genschlaghammers zusammenkommen. Die
Gehorlosen konnten aber das uns bekann-
te Gerdausch nicht so empfinden. Sie ver-
spurten nur ein etwas verstarktes akusti-
sches Aufhellen in ihren Hérgeraten. Diese
dienen, wie die Lehrerin erklarte, nur dazu,
die Gefahrenmomente des Umfeldes, die
mit einer gravierenden Veranderung des
Gerauschpegels verbunden sind, erken-
nen zu lassen. Den Jugendlichen fuhr ein
gehoriger Schrecken in die Glieder, als sie
die starke Vibration des Bodens, als Folge
der zusammenschlagenden Gesenkteile,
verspirten.
In der Werkschule bat die Besuchergruppe
den Ausbildungsleiter um einige Informa-
tionen Uber die Ausbildungsvoraussetzun-
geri bei der IH. Auch wollten sie erfahren,
was sie an Rechenkiinsten aufweisen
miBten, sollten sie einmal einen Beruf im
gewerblich-technischen Bereich ergreifen
kénnen. Man muB bekennen, daB es eine
groBe Uberraschung war, welche hervor-
ragenden Kenntnisse diese Schiiler, z. B.
im Bereich der Geometrie, haben, trotz
inrer Gehorlosigkeit.
Diese Jugendlichen stehen zur Zeit in der
schwierigen Situation, ihrem Leben die
richtige Zukunft zuzuordnen. Die Ausbil-
dungsabteilung der IH hat der Lehrerin
versprochen, darliber nachzudenken, inwie-
weit auch die IH, z. B. durch Praktikum
oder Ahnlichem, eine Unterstitzung an-
bieten kann.
Dieser Werksbesuch war ein Anfang. Er
zeigte den Schiilern unsere Aufgeschlos-
senheit und unser Verstandnis. Die jungen
Menschen sagten zum Abschied, daB der
Betrieb als solcher, aber auch die dort ge-
sehenen Menschen, ihnen gefallen hatten.
Es war ein schoner und erlebnisreicher
Tag fir alle.

H. Moselaken

Personliches

Geburten

Konstantinos Bassamakis, Abt. 764
% 12. 12. B4, Tochter Vassiliki
Necmettin Caglayan, Abt. 351
* 14. 1. 85, Sohn Umut

Kerim Calik, Abt. 557

* 1. 1. 85, Tochter Kevser
Rosario Cavallaro, Abt. 764
%* 14, 1. 85, Tochter Carmen
Ismail Ercan, Abt. 727

%* 9. 1, 85, Tochter Giilay

Fehim Erden, Abt. 764

* 28. 11. 84, Tochter Esra
Taceddin Karadeniz, Abt. 718
* 27, 11. 84, Sohn Volkan

Sezayi Kaya, Abt. 755

* B. 1. 85, Tochter Arziye

Armin Lengersdorf, Abt. 555
* 6. 12, B4, Tochter Melanie
Abdulhalim Oztiirk, Abt. 732
* 10. 1. 85, Tochter Seda

Haki Peker, Abt. 362

% 28. 12. 84, Sohn Abdurrahim

Hochzeiten

Hakki und Elisabeth Badem
Abt. 764, am 7. 12. 84

Klaus und Marion Jiinemann
Abt. 892, am 31. 1. 85

Matthias und Anita Sartor
Abt. 381, am 14, 12. B84

Bernd und Hedda Zeitzen
Abt. 451, am 29. 11. 84

Goldhochzeit

Christian und Katharina Jaeger
vorm. Elektroabteilung, am 5, 2. 85

Diamantene Hochzeit

Engelbert und Johanna Pierling
vorm. Garage, am 31, 8. 84

Sterbefille

Heinrich Bommers, 66 Jahre
t 23. 1. 85, friiher GieBereihof
Willy Diekmann, 59 Jahre

t 23. 1. 85, frilher Bauabteilung
Heinrich Freese, 80 Jahre

T 31. 12. 84, friher Bau-Schreinerei
Wilhelm Hermkes, 44 Jahre
T 19. 12. 84, friher Motor-Fertigung
Wilhelm Matz, 75 Jahre

1 10. 11. 84, friher Konstruktion
Edmund Patzer, 62 Jahre

T 4. 1. 85, friiher Handformerei
Karl Rochniak, 76 Jahre

1 17. 12, 84, friher Allg. Fertigung
Peter Sabel, 66 Jahre

t 20. 1. 85, friher Produktionsmagazine
Anton Schlilter, 61 Jahre

t 14. 1. 85, friiher Produktionsplanung
Paul Stittgen, 59 Jahre

t 2. 1. 85, friher Abt, 566

Johann Thiery, 77 Jahre

t 8. 1. 85, frilher Transport

Anton Zimmermann, 79 Jahre
t 11. 12. 84, frither Reinigung

Abwasserbehandlung im Werk Neuss

Ein typisches Beispiel einer Industriellen
Abwasserbehandlungsanlage ist unsere
Emulsionsspaltanlage.

Bei der Metallbearbeitung mit Hilfe von
Werkzeugmaschinen werden wasserlos-
liche Kiihilschmierstoffe in einzel- und zen-
tralbefiillten Umlaufanlagen eingesetzt.
Je nach Anlagen- und Maschinentyp muB
das mineralélhaltige  Kiihischmiermittel
friher oder spater, wegen Verschmutzun-
gen oder Befall durch Mikroorganismen
(Bakterien, Pilze etc.) ausgewechselt wer-
den. Die dabei anfallenden Alt-Emulsionen
dirfen ohne entsprechende Vorbehand-
lung nicht der stadtischen Kanalisation zu-
gefihrt werden. Zu diesem Zweck wird die
Emulsion in einer speziellen Spaltanlage
aufbereitet (siehe Bild).

Der Verfahrensablauf ist dann folgender:

Aus dem zentralen Sammeltank fiir Alt-
emulsion wird diese Uber eine Klarzentri-
fuge vorgereinigt. AnschlieBend wird die
Flussigkeit vorerwarmt und in dampfbe-
heizte Spaltbehilter (Bildmitte) (iberge-
fuhrt. Hier findet mit Hilfe von Salzen der
eigentliche Trennvorgang statt, wobei
durch Erwarmen auf Temperaturen von ca.
80° C die Emulsion , gebrochen® wird.
Diese chemisch in ihre zwei Hauptbestand-
teile aufgespaltene Flissigkeit, wird nun
mit Hilfe einer zweiten Zentrifuge in die
Ol- und Wasserphase getrennt. Das abge-
trennte mineraldlfreie Wasser wird an-
schlieBend in den stadtischen Abwasser-
kanal gepumpt. Das Altdl wird gesammelt
und einem gewerblichen Altélverwerter
zugefiihrt.

W. Kiichen

in der ver-

Chemisch-Thermische Spaltanlage,
brauchte Emulsionen in ihre Hauptbestandteile
Mineralél und Wasser getrennt werden.



In der Mitte des vergangenen Jahres hatten wir mit dem Plakat ,,MuB das denn
sein ... ?% auf die erhohten Unfallzahlen hingewiesen und um mehr Umsicht bei
der Arbeit gebeten.

Der nun vorliegende Jahresbericht der Arbeitssicherheit zeigt in der ,,Unfallstati-
stik 1984“ bei der Zahl der Unfélle folgendes Bild:

UNFALLSTATISTIK
1984
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Man erkennt eine deutliche Verringerung der Unfallzahlen gegen Ende des Ge-
schéftsjahres. Trotzdem wurde insgesamt das Vorjahresergebnis liberschritten;
dies zeigt sich ganz besonders in der Darstellung des Schweregrades (Verhaltnis
der Ausfallstunden zu den geleisteten Stunden).

1980 1981 1982 1983 1984
Anzahl der Unfille 547 394 296 268 270
Ausfalitage 6.222 3.492 4.044 3.450 4.039
Schweregrad 1.425 963 1.303 1.246 1.533

Die angestrebten Ziele konnen nur erreicht werden, wenn alle gemeinsam sicher-
heitsbewuBt arbeiten. Die Ziele miissen sein, personliches Leid zu vermeiden und
die Wirtschaftlichkeit des Unternehmens zu steigern!

o




PLAKATAKTION: UNFALLENTWICKLUNG

Wo gibt es Information iiber den Stand und die Entwicklung des Unfaligeschehens?
Bei dem betrieblichen Vorgesetzten sowie der Abteilung Arbeitssicherheit und Um-
weltschutz. Aber jeder kann sich monatlich an der Tafel vor dem Gebéude 1 und
Quartalsweise (alle drei Monate) in seinem Abteilungsbereich an der Plakataktion
informieren:

Dargestellt wird auf beiden Ta-
feln der Schweregrad, eine Zahl
die eine BezugsgrofBe hat, nam-
lich 200.000 Stunden. Diese Gro-
Be ist fiir jeden Zeitraum gleich
und so kdénnen wir auch jede
Zahl vergleichen, unabhéngig
von Urlaub, Kurzarbeit, Feierta-
gen, Abteilungszugehdrigkeit,
usw.

Diese Zahl wird mit dem Verhiltnis, der durch Unfélle nicht gearbeiteten Stun-
den zu den gearbeiteten Stunden multipliziert.

Die so ermittelte Stundenzahl kann dann mit dem Vorjahreswert verglichen wer-
den, so daB Verbesserungen bzw. Verschlechterungen sofort erkennbar sind.

S

SICHERHEITSMUFFEL!
H' i+ dar : I . e e

Der Trend der ersten drei Monate des neuen Geschiftsjahres 1Bt berechtigte
Hoffnung zu, den Vorjahreswert zu unterschreiten.

Um diesen positiven Trend in der Unfallentwicklung fortzusetzen, sind alle Mitar-
beiter aufgerufen, ihrer personlichen Sic h e rh e i t den Stellenwert zu geben, den
siederQualitdtund Produktivitat geben.

Den Nutzen haben wir alle!

Ein kaputter FuB...
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