Wisserung der Kohle kommen. Der bekannte Vergleich,
dall ‘die um 1 Prozent besser entwisserte Rohkohle 4 bis
5 Prozent hohere Brikettleistungen ergibt, muf3 von unse-
ren Agitatoren verwandt werden. Gleiche Vorschlige sind
entsprechend der Schwerpunkte im Betrieb den Kollegen
der Brikettfabriken, Schwelereien, Energie- und Gas-
erzeugungsanlagen zu unterbreiten.

Im Braunkohlenbergbau muB unsere Sorge den Kum-
peln in der Produktion, besonders den Streckenleuten
gelten, denn sie haben die schwerste Arbeit. Die Genossen
in den Gewerkschaftsorganisationen sind deshalb dazu an-
zuhalten, darauf zu achten, da auch die Erfiillung der
sozialen Verpflichtungen der Werksleitungen, die im Be-
triebskollektivvertrag enthalten sind, stindig kontrolliert
wird. Wir zogen die Lehre aus dem Kampf gegen den

Parteipraxis

Frost. Damals sicherten wir den Erfolg, weil die Partei
durch .Einsetzen von Parteibeaiiftragten die Fiihrung
ibernahm und den Kumpeln klar erldutert wurde, um
was es ging, weil die mittleren Wirtschaftskader gut mit-
arbeiteten und Werksleitung und Gewerkschaftsfunktio-
ndre unbiirokratisch sofort bestimmte Teile der Verord-
nung vom 10. Dezember 1953 verwirklichten.

Achten wir immer darauf, daB3 die Kontrolle iiber die
Leitung der Betriebe nicht etwa nur einzelne Genossen
der Leitung durchfithren. Die gesamte Parteiorganisation
mul3 die Massenkontrolle der  Arbeiter entwickeln, das
wird garantieren, daB unsere Pline im Bergbau nicht nur
erfiillt, sondern iibererfiillt werden.

Werner Hildebrandt

Kreisleitung Borna
Sekretiir fiir Wirtschaftspolitik

Wie wir an der Revolverdrehbank der ,,Murks-Portion"
zu Leibe riickten

Im VEB Waggonbau Halle-Ammendorf konnte ich
feststellen, daB die Verbesserung der Qualitdt und die
Senkung des Ausschusses besonders bei der Herstellung
von Serienartikeln von grofler Bedeutung ist. Durch un-
sachgemifBe Behandlung werden bei uns oft Bleche be-
schéadigt, Werkstiicke doppelt gestanzt usw. Vor allem
zeigte sich in der Dreherei, im Arbeitsabschnitt Revolver-

drehbidnke, dal die Produktion von Ausschufl und von °

Teilen, die nachgearbeitet werden miissen, sehr hoch ist.

Bisher gab es hier *keine Mafinahmen zur Beseitigung
dieser ernsten Méngel. Sowohl die Leitung der Abteilung,
die Meister und Brigadiere, als auch die Partei- und Ge-
werkschaftsleitung  unternahmen nichts, um die Ursachen
auf zu decken und geeignete MaBnahmen fiir eine quali-
tativ bessere Arbeit einzuleiten. Es gab keinen Uberblick
dariiber, wie hoch die Ausschufiquote in den Brigaden
war. Sie wanderte unkontrolliert in den bereitgestellten
Kasten fiir Materialabfdlle. Das wirkte sich negativ auf
die gesamte Organisierung der Produktion aus. Laufend
gab es Schwierigkeiten in der Materialversorgung, und
die Meister zerbrachen sich den Kopf, wo das Material
geblieben war.

Fir 15 arbeitende Revolverdrehbinke steht ein Kasten
fir Materialabfédlle bereit. In einem Monat sammelt sich
darin eine halbe bis eine Tonne Schrott an. Ein Fiinftel
davon sind vermurkste bzw. Ausschufiteile. Das ist
schitzungsweise eine monatliche Ausschufiquote von
1.5 bis 2 Prozent und bedeutet, daf3 von den vorhandenen
15 Maschinen eine Maschine in vier Wochen eine ganze
Woche Ausschuf3 produziert.

Wir gehen der ,,Murks-Portion" zu Leibe

An meiner Maschine gab es in den Monaten Mirz bis
Mai 1954 beim Drehen von Flanschen und Ringen fiir
Federspindeln bei iiber 10 000 Werkstiicken mehr als
2 Prozent Ausschuf3 und 3 Prozent Nacharbeit.

Ich arbeite an der Maschine in Ablosung mit einem
jungen Kollegen. Wir sprachen uns beide iiber die Auf-
gaben des IV. Parteitages aus und wurden uns einig, daf3

wir zur Verbesserung der Qualitit und zur Senkung des
Ausschusses etwas tun miissen, um dann den Kollegen
des gesamten Werkes unsere Erfahrungen zu vermitteln.
Was taten wir? Zuerst suchten wir an den vorhandenen
Ausschufiteilen nach den Griinden und Ursachen der Feh-
ler. Es zeigte sich, daf} iiber 80 Prozent aller Ausschuf-
teile, also etwa 160 Teile, als unbrauchbar galten, weil
gleichgiiltig und oberflachlich gearbeitet wurde. Bei den
anderen Teilen waren die Ursachen nicht beseitigte Mén-
gel an der Maschine und den Werkzeugen.

Wir zogen hieraus die Schluflfolgerung, da unsach-
gemiBe, gleichgiiltige und oberflichliche Arbeit an der
Maschine die Hauptquellen fiir die vielen AusschuBteile
waren.. Die Argumente, die von vielen Kollegen vor-
gebracht wurden, bestitigen das. So sagte ein Kollege in
einer Diskussion: ,,Das ist doch nicht schlimm, denn ein
Prozent Ausschufl beim Einrichten der Maschine, bei
Werkzeugwechsel usw. kommt .immer zustande.“ Andere
Kollegen meinten, dal die Normen zu hoch wiren, was

. sich auf die Qualitit der Arbeit auswirken miisse. Oft

wird auch gesagt, dal die Maschinen zu alt seien und man
deshalb die MaBe nicht einhalten konne. Selbst Genossen
Meister und Brigadiere kommen zu einem solchen fal-
schen Schluf3, daB3 an jeder Maschine solche Normen be-
stehen miissen, damit bei Stillstandsarbeiten, Reparaturen
usw. fir den betreffenden Kollegen jederzeit ein Aus-
gleich moglich ist.

Die vorgebrachten Argumente beweisen, daf hier kapi-
talistische Uberbleibsel im Denken der Kollegen die
Hauptursache der hohen AusschuB3quote sind.

Wir nahmen an unserer Maschine den Kampf gegen
diese ,alten Gewohnheiten auf und hatten beachtliche
Erfolge. Wir kamen dabei zu anderen Schluf3folgerungen
als der Genosse Rinagel in seinem Artikel ,Im Stahlwerk
Silbitz hat der Kampf gegen den Ausschufl begonnen‘
(,Neuer Weg“ Nr. 14/54). Genosse Rinagel schreibt, daf3
die Betriebsparteiorganisation von vornherein erkannte,
,»dal die schlechte Arbeitsorganisation, die ungeniigende

Fortsetzung auf Seite 20
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