Moderne Ausbildungsmethoden im VEB Glashiitter Uhrenbetriebe

FlieBbandmontage in der Lehrwerkstatt

E. Janich, Lehrmeister im VEB GUB

Bereits im Januar 1959 wurde in den Glashiitter Uhrenbe-
trieben mit den herkémmlichen Produktionsmethoden bei
der Montage von Armbanduhren gebrochen und zunichst
an einem Fliefband mit der Montage wvon Damenarm-
banduhren begonnen. Jetzt wird das gesamte Armband-
uhrenprogramm am Fliefband montiert. Die Vorteile
dieser Methode sind so tberzeugend, daf sich die Ein-
fiihrung in die Lehrausbildung geradezu anbot; dazu
kam die Forderung nach Jungfacharbeitern, die in der
Lage sind, nach abgeschlossener Lehre einen Arbeitsplatz
am Fliefband einzunehmen.

In der Ausbildungsstitte stand aufer alten, tberlebten
Vorurteilen dem Einfiihren dieser modernen Produktions-
art nichts entgegen.

In der Betriebsschule ,Makarenko” des VEB GUB wurde
erstmalig 1959 die Montage nach fliefbandahnlichen Me-
thoden durchgefiihrt. Das Ergebnis war sehr giinstig. Alle
Vorteile, die in der Produktion wvorhanden waren, traten
in verstirktem Mafie auch in der Lehrwerkstatt ein. 1962
wurde dann zum gréften Teil in Eigenfertigung ein
Fliefband mit 19 Pldtzen eingebaut. Die Kosten dieser
Anlage beliefen sich auf etwa 850,- MDN.

Das Band lduft durch zwei Raume, so daf zwei Lern-
aktive getrennt untergebracht werden k&nnen. Der An-
trieb und ein =zusatzlicher Arbeitsplatz befinden sich in
einem getrennten Raum.

1+ 2 Montage am Fliehband

Die Arbeit am Fliefband ist keine stumpfsinnige, lang-
weilige Beschiftigung. Sie bringt unseren Lehrlingen die
besten Bedingungen fiir eine bedeutend raschere Festi-
gung der erlernten Fertigkeiten und besonders die Mog-
lichkeit, Facharbeiternormen zu erreichen, die nach der
bisherigen Arbeitsweise nie geschafft werden konnten. Die
Erfahrungen zeigten, daf jedoch unbedingt folgende
Punkte beachtet werden mussen:

1. Der Lehrling darf erst dann am Band arbeiten, wenn
er alle Arbeitsginge und Griffelemente kennt. Dies
ist nétig, damit er die Zusammenhdnge und Funktio-
nen der einzelnen Baugruppen untereinander erfaft.
Er ist dann in der Lage, die Arbeit des vor ihm Ar-
beitenden einzuschitzen und die Folgen einer Unexakt-
heit zu erkennen. Diese Mdglichkeit hat starken erzie-
herischen Wert.

2. Die einzelnen Montageschritte am Band miussen den

Arbeitsabschnitten entsprechen, die auch bei der vor-
hergehenden Einzelmontage angewendet wurden. Es
wird damit verhindert, daff durch Kiirzen der Arbeits-
gidnge die Arbeit ermiidend wirkt.

3. Die Arbeitspldtze am Band sind frihestens nach zwei

Wochen zu wechseln. Jeder Arbeitsgang soll von je-
dem Schiiler die volle Zeit besetzt werden. Keinesfalls
ist es zu wverantworten, daf ein Lehrling an einem
Arbeitsplatz bleibt, weil er denselben gut ausfiillt oder
weil ihm ein bestimmter Arbeitsgang besondere
Freude macht. Der Einsatz am Fliefband soll die Fer-
tigkeit in jedem Arbeitsgang festigen, um sicherzu-
stellen, daf hinreichend disponible Jungfacharbeiter
heranwachsen. Im letzten Teil der speziellen Ausbil-
dung entfdllt dieser Punkt, da dann die Einarbeit am
zukiinftigen Arbeitsplatz stattfindet.

4 Die Stirke des Lernaktivs sollte acht Lehrlinge nicht

iibersteigen. Am Band ist der Einsatz von Zwischen-
kontrollen unbedingt notig. Wenn die Wirkung fir
die Ausbildung vollstindig sein soll, muf der Lehr-
meister die Endkontrolle ausfilhren; dadurch lernt er
neben der Qualitit seiner Lehrproduktion vor allem
den Ausbildungs- und Leistungsstand seiner Lehrlinge
kennen.

5. Die Forderung nach Gite muf in jedem Fall im Vor-
dergrund stehen. Sie verlangt insbesondere bei Be-
ginn der Arbeit am Band erhdhte Aufmerksamkeit
seitens der Kontrollorgane. Dabei ist von Vorteil, dag
der jeweils ndchste am Band das Arbeitsergebnis sei-
nes Vorgidngers kontrolliert, so dah auftretende Ab-
weichungen wvon der technischen Norm binnen weni-
ger Minuten bekannt werden.

6. Auch bei der Fliefbandfertigung miissen Ausbildung

und Erziehung die wichtigsten Aufgaben des Lehr-
meisters bleiben.
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3 Arbeit mit der Zeitwaage am Fliefband -

7. Bei voller Beschaftigung am Band ist neben den ib-
lichen Pausen und dem Pausensport eine zusatzliche
Ruhe von 10 Minuten einzulegen, so dah eine ununter-
brochene Tatigkeit von mehr als zwei Stunden nicht
auftritt.

Die Arbeit am FlieGband ist ein Hohepunkt in der Aus-
bildung. Hier arbeitet der Lehrling unter den gleichen
Bedingungen wie der Facharbeiter, den er mit seinen Lei-
stungen zu erreichen sucht. Dabei wird und braucht die
Ceschwindigkeit des Bandes wihrend der Ausbildung
nicht der Bandgeschwindigkeit in der Produktion zu ent-
sprechen. Doch ist es notig, dieselbe Werkzeugausstattung
und alle in der Produktion verwendeten Cerate, wie Pro-
filprojektor und Zeitwaage, zur Verfiigung zu haben.

Fiir den leistungsschwachen Lehrling entstehen natiirlich
anfangs Schwierigkeiten, da er das geforderte Tempo
nicht erreicht. In diesem Falle muf ein als Springer ein-
gesetzter Lehrling so lange helfen, bis diese Schwierig-
keiten tiberwunden sind. Wir konnten aber immer fest-
stellen, daff der Leistungsanstieg bei der Arbeit am Band
schneller vor sich geht als bei der Einzelmontage. Fir
kurze Abwesenheit sind finf Reservewerke gedacht, die
evtl. vom Nachbarn auf das Band aufgelegt werden kon-
nen. Der Lehrmeister mufy beachten, daf diese Stiickzahl
nicht dbgrschritten wird. Der Lehrling ist durchaus in der
Lage, seine Leistung fir kirzere Zeit bedeutend zu stei-
gern, um sich dadurch Freizeit zu schaffen. Dies entspricht
aber nicht dem Sinn der Fliefbandfertigung, da eben
durch das Band eine gleichbleibend gute, die physischen
Kriafte nicht belastende Arbeitsweise geférdert werden
soll. Bei ldngerer Abwesenheit wird der Arbeitsplatz von
einem Springer besetzt. Die zur Verfiigung stehenden
Springer werden in der tbrigen Zeit mit Vorarbeiten oder
Zwischenmontagen beschaftigt, die bisher noch nicht am
Band eingeordnet wurden.

Neben der bedeutenden Intensivierung des Lehrprozesses
15t die starke Verminderung des Ausschusses ein nicht zu
ubersehender Vorteil. Durch vieles und besonders langes
Bearbeiten und durch langes Liegen erhalten Uhrenteile
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sehr oft Flecken und Roststellen, dadurch entsteht ein be-
deutender Verlust an Material und Arbeitskraft. Bei der
Bandmontage werden durch &fteres Uben ein und dessel-
ben Arbeitsganges in unmittelbarer Folge an einer grofe-
ren Anzahl Werke die Griffelemente so eindringlich ver-
tieft, daf ein Beschidigen und langes Bearbeiten einzel-
ner Stiicke und damit das Unansehnlichwerden der Teile
entfallt.

Der Ausschuff wird dadurch um 40 bis 50 Prozent gesenkt.
Durch den schnellen Durchlauf behalten die Werke das
gute Aussehen, ein Verschmutzen besonders der Olstellen
kann nicht mehr eintreten. Damit wird eine bedeutende
Verbesserung der Qualitat erreicht und die Funktionstiich-
tigkeit Giber eine lange Betriebsdauer gesichert,

Im Produktionsbetrieb ist die Fliefijbandfertigung zur
Selbstverstindlichkeit geworden. Kein HKollege wird die
uberzeugenden Vorteile dieser modernen Fertigungsme-
thode mehr anzweifeln. In der Lehrwerkstatt haben wir
nun einige Jahre Erfahrung gesammelt. Ob der Lehrling
am Band in der Betriebsschule oder geschlossen in der
Produktion an einem gemeinsamen Band arbeitet, es tra-
ten immer zahlreiche Vorteile auf. Als besonders wertvoll
sind davon in padagogischer Hinsicht zu nennen:

1. die Disziplin verbesserte sich,
2, die Kollektivbildung wurde gefardert,
5. die Arbeitszeit besser ausgenutzt,

4. die Leistungen stiegen rascher an.

In Skonomischer Sicht sind erwdhnenswert:

1. die Arbeitsproduktivitit wurde bedeutend gesteigert,
2. die Qualitat verbessert,

3. der Ausschufi gesenkt,

4. der Ausstoff der Uhren erfolgte kontinuierlicher.

Simtliche Feststellungen entsprechen den Zielen unserer
Berufsausbildung und rechtfertigen von sich aus die Ein-
fiihrung der Fliefbandmontage in der Lehrwerkstatt.
Aufier den anfinglich groferen Belastungen des Lehrper-
sonals traten keine Nachteile auf, die wir nicht beseitigen

konnten. Us 0145
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