
es uns zum Beispiel, im letzten Quar
tal 6000 Mark einzusparen und somit 
den Kollegen 1500 Mark Prämie zu 
geben.

Um die Qualifizierung der Kollegen 
in den Abteilungen zu erhöhen, sind 
wir jetzt dazu übergegangen, Fach
arbeiter im Ringtausch auszutauschen, 
und zwar mit dem Sachsenwerk,

Niedersedlitz und dem Motorenwerk 
Heidenau. Niedersedlitz ist inzwischen 
wieder vom Tausch zurückgetreten. 
Was ist nun bei dem Ringtausch her
ausgekommen? Die Dreher, die ich 
vom Sachsenwerk nach Heidenau ge
schickt hatte, kamen acht Tage später 
zu mir und sagten: „Wir müssen im 
Sachsenwerk Radeberg auf hören; im

Motorenwerk Heidenau ist die Welle 
einige hundert Prozent teurer als bei 
uns, und die Leute verdienen 50 Pfen
nig mehr in der Stunde.“ Ich antwor
tete: „Ihr werdet diesen Betrieb or
dentlich durcharbeiten und die Erfah
rungen, die ihr bei uns gesammelt 
habt, dem Werkleiter übermitteln.“ 
Dieser Fall zeigt, daß ein Werk, das 
nur eine halbe Stunde von uns ent
fernt liegt, noch eine ganz veraltete 
Motorenfertigung hat. Es werden dort 
die Wellen so gefertigt, wie wir es 
selbst im Anfang nicht machten. Man 
muß also die Technologie überall rich
tig festlegen, um das produktions
mäßig Beste herauszuholen.

Genau so sind wir auch mit den 
TAN-Bearbeitern verfahren. Wir ha
ben einen größeren Kreis von Betrie
ben zusammengenommen, treffen uns 
alle 14 Tage einmal, und zwar die 
TAN-Bearbeiter aus der Montageabtei
lung, der mechanischen Fertigung oder 
der Einzelfertigung. Dort werden die 
Richtwerte für Hobelzeiten zusammen 
besprochen, jeder Betrieb bringt seine 
Tabellen mit, nach denen die Richt
werte aufgestellt werden. Man sieht 
darunter Tabellen, wie die von Zeiß- 
Ikon, bei denen man mindestens vier 
Semester Ingenieurwissenschaften stu-^. 
diert haben muß, um sie zu verstehen. 
Kein Kollege an der Werkbank fände 
sich damit allein zurecht. Wir haben 
ihnen deshalb eine einfache Tabelle 
vorgelegt, die jeder in 10 Minuten ver
steht. Eine Tabelle wie wir sie am 
25. Mai 1950 in der Technischen Hoch
schule aufgestellt haben.

Aber es gibt noch andere Anhalts
punkte, um die Leistung des Betrie
bes richtig zu erkennen. Das sind die 
Graphiken, die man aufstellen muß, 
um daraus die Leistung des Betriebes 
zu ersehen. Wir haben eine ziemlich 
schwierige Fertigung, nämlich die 
Fernsehabteilung und den Motorenbau. 
Wir sind damit zwar etwas über das 
Ziel hinausgeschossen, aber noch nicht 
über das Jahressoll. Es fehlen uns 
noch etwa 50 Prozent einer monat
lichen Leistung, um das Jahressoll zu 
erfüllen. Die Graphiken lassen uns 
erkennen, wo die Engpässe liegen. 
Wir sind von den Quartalsgraphiken 
abgekommen und zu Monatsgraphiken 
übergegangen. Aber auch das ist noch 
nicht das richtige, und wir sind heute 
in der Serienfertigung zu täglichen 
und stündlichen Graphiken gelangt. 
Die stündlichen Graphiken ermöglichen 
jedem, am Fließband zu erkennen, 
wieweit er in seiner Produktion ist 
und was er tun muß, um sie zu stei
gern. Das ist nicht alles unserem Kopf 
allein entsprungen, auch unsere Gene
raldirektion hat dazu beigetragen, uns 
diese Erkenntnisse zu vermitteln. Diese 
Graphiken machen es uns aber mög
lich, die Schwierigkeiten, die sich in 
unserem RFT-Betrieb heraussteilen, zu 
überwinden.
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