gegeniiber  neuen
Verhiltnis, eine
und der ge-

abwartende  Haltung

Aufgaben. Ein  neues
Atmosphédre des Vertrauens
genseitigen Achtung entwickelten sich. In
den folgenden Aussprachen zeigte sich,
welche grofe Bedeutung diese neuen Be-
zichungen der Menschen  untereinander
haben.

Ubereinstimmend mit den Ingenieuren
und  Konstrukteuren  konnte  festgelegt
werden, bis Ende 1980 alle Gerdte mit
dem Giitezeichen 1 zu versehen. Das war
keine formale Zustimmung. In den Be-
ratungen hatten sie zahlreiche Vorschlige
unterbreitet, wie dieses Ziel erreicht wer-
den kann. Es gab einige Hinweise, inner-
halb der Konstruktionsabteilung be-
stimmte  Arbeitsgruppen zu  bilden, um
die Probleme schneller 16sen zu konnen.
Andere wieder setzten sich fiir eine Er-
weiterung der Kapazitdt des Versuchs-
priiffeldes ein. Kollege Schenk schlug vor,
seine Abteilung stirker mit Fr.chkadern
zu besetzen, damit die Grundlagenfor-
schung fir die Konstruktion auf breiterer
Basis erfolgen kann. Der Parteileitung
war es gelungen, den Stein ins Rollen zu
bringen.

Arbeiter wollten verdndern

Bei den Kollegen in den Produktions-
abteilungen war zur damaligen Zeit die
Meinung vorhanden: ,Im Betrieb &ndert
sich ja doch nichts, wir bauen immer die
alten Schinken weiter.“ Solche AuBerun-
gen brachten eine berechtigte Unzufrie-
denheit zum Ausdruck. Der Wille zu ver-
andere war also bei dem iberwiegenden
Teil der Kollegen vorhanden. Die Partei-
leitung und  die Gewerkschaftsleitung
brauchte mit den Kollegen nicht lange
darliber zu sprechen, warum es notwen-
dig ist, das Giitezeichen fiir die Erzeug-

nisse zu - erhalten, sondern mufite viel-
mehr dafiir sorgen, daB dieses Ziel
schnellstens erreicht wird.

Damit alle Kollegen iiber den Stand
ihrer Erzeugnisse informiert sind, wurde
in jeder Montageabteilung eine  Tafel
aufgestellt, aus der hervorgeht, welches

Giitezeichen das eine oder andere Gerit
trigt oder warum dieses Gerdt noch kein
Giitezeichen  besitzt.  Gleichzeitig  gingen
die Mitglieder der Parteileitung, der Ge-
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werkschaf tleitung und der Werkleitung
in die Abteilungen und erklirten den
Kollegen, warum diese Tafeln aufgestellt
wurden. Doch viele Kollegen waren skep-
tisch und meinten, daB mit den Tafeln
allein sich noch nichts dndere. Dariiber
waren sich auch die Genossen der Par-
teileitung im klaren, darum regten sie
an, neben den Orientierungstafeln in den
Werkabteilungen, im Speisesaal eine
Offentliche ~ Auswertung  dariiber  vorzu-
nehmen, welches Erzeugnis das Giite-
zeichen eher erhalten hat. Das geschah
folgendermaBen: Fir jede Konstrukteur-
gruppe wurde eine DIN A4 Lichtpause im
Speisesaal aufgehangt. Darauf  waren
alle Geridtetypen verzeichnet, die kein
Giitezeichen hatten. Uber den einzelnen
Geritetypen, die iiberarbeitet werden
miifiten, stand der Name des jeweiligen
Gruppenleiters der Konstrukteurgruppe.
Hatte der Konstrukteur das Gerdt {ber-
arbeitet und war vom DAMW dafiir das

Giitezeichen genehmigt, konnte er dies
auf der . Lichtpause vermerken. Es ist
verstandlich, dal jeder versuchte, mog-

lichst rasch bekanntgeben zu konnen, daf3
seine  Konstruktion das Giitezeichen er-
halten hat. Wéahrend der Mittagspause gab
es im Speisesaal oft angeregte Gespréche.
Nicht selten gab es solche AuBerungen
der Produktionsarbeiter: ,Ich bin ge-
spannt, ob er das Gerit hinkriegt.”

Der Konstrukteur ging zum Arbeiter

Jetzt trugen die Aussprachen der Par-
teileitung mit den Angehdrigen der Intel-
ligenz ihre Friichte. Die Konstrukteure
schmollten nicht, sondern gingen zu den
Kollegen in die Abteilungen und erldu-
terten ihnen an Hand der Tafeln, warum
die Erzeugnisse noch kein Giitezeichen
haben und was man ihrer Meinung nach
verandern kann. In den gemeinsamen Be-
ratungen lernten sich die Menschen per-
sonlich ndher kennen, und so manche
Meinung der Produktionsarbeiter iiber die
angebliche Uberheblichkeit der Intelligenz
wurde tiber Bord geworfen. Die Angeho-
rigen der technischen Intelligenz wieder-
um lernten die Schwierigkeiten in der
Montage kennen. So entwickelt sich zwi-
schen den einzelnen Konstruktionsgruppen
in enger Verbindung mit den Montage-



