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Die Heranbildung gelernter Arheiterinnen hei der Firma Robert Bosch A.-G.
Stuttgart.

Von Paul Wolfart, Ingenieur der Firma Robert Bosch A.-G.

Genttigt durch das Ausscheiden der zum Heeresdienst
einberufenen Arbeiter und durch die Anforderungen des
Heeresbedarfes an eine Massenerzeugung groften Umfanges,
beschiftigt die Firma Robert Bosch A.-G. viele Hunderte weib-
licher Hilfsarbeiter. Damit ist ihr die Aufgabe erwachsen, zur
Anleitung dieser Hilfsarbeiterinnen gelernte Arbeitskrifte zu
beschaffen. Wegen des Mangels an gelernten Facharbeitern
hat die Firma schon im Winter 1916/17 die Heranbildung
von Hilfsarbeiterinnen zu gelernten Arbeiterinnen, insbeson-
dere zu Einstellerinnen, erwogen. Nachdem der Industrie
im Februar 1917 vom Kriegsamt Anregungen in dieser Rich-
tung gegeben worden waren, richtete die Firma Bosch im
gleichen Monat fiir diese Ausbildung einen Lehrgang ein,
durch den aus der Werkstitte hervorgegangene Hilfsarbei-
terinnen die Befihigung erhalten sollen, den gelernten Ar-
beiter nach Moglichkeit zu ersetzen.

Die Firma hat sich die Aufgabe gestellt, dieses Ziel in
tunlichst kurzer Zeit zu erreichen. Die Ausbildungszeit be-
trigt deshalb nur 8 Wochen. Von diesen acht Wochen ent-
fallen die ersten fiinf anf diec gemeinsame Ausbildung alier
Schiilerinnen in den allgemeinen Grundfichern (Schraub-
stockarbeiten, Lesen der Werkstattzeichnung, Messen und
einfachstes Anreifien, Anfinge des Drehens und Bohrens,
Weichloten, Hirten einfacher Teile, Schlcifen der Werkzeuge,
Bedienung des Vorgeleges). In den letzten drei Wochen
findet dann erst die griindliche Ausbildung in den Sonder-
fachern (Dreherei, Friserei, Bohrerei und Zusammensetzungs-
arbeiten) statt. Die Arbeiterin wird also in der Anlernzeit
nicht etwa auf einen einzigen Arbeitsvorgang oder auf einige
wenige solcher — etwa auf das Bohren einiger bestimmter
Locher eines bestimmten Arbeitstiickes — gedrillt, sondern
sie wird allgemein in der Dreherei, Friiserei, Bohrerei und
in Znsammensetzungsarbeiten ausgebildet, und durch diese
"Ausbildung wird sie in die Lage gesetzt, die Grundlagen
ihres Sonderfaches eingehend kennen zu lernen, so daf sie
die Werkzeugmaschinen dieses Faches selbstindig einzu-
stellen vermag. Ireilich kann trotz sorgliltiger Auswahl der
Befdhigtesten unter den ungelernten Hilfsarbeiterinnen des
Betriebes die nunmehr gelernte Arbeiterin zunichst kein
Vollersatz fiir den hochwertigen Facharbeiter sein, denn das
ist bei der Kiirze der Ausbildungszeit nicht moglich. Die
Ausbildung ist nur behelfsmifiig, da sie lediglich die Grund-
lagen vermitteln soll, auf denen bei der praktischen Aus-
iibung im Betrieb aufgebaut werden kann. Erst nach einiger
Zeit praktischer Titigkeit wird also die Arbeiterin befihigt
sein, den gelernten Arbeiter teilweise zu crsetzen; sie wird
zunichst einfachere Avbeiten selbstiéndig ausfithren und
allméhlich die Erfahrungen zu schwierigeren Aufgaben
sammeln. Die gelernte Maschinenarbeiterin soll nicht nur ihre
eigene Maschine selbstindig und ohne fremde Hiilfe, son-
dern auch nach einiger Zeit die Maschinen einer ganzen
Gruppe von Hilfsarbeiterinnen einstellen kinnen, womit sie
als Einstellerin eine wertvolle Arbeitskraft des Betriebes
wird. Die gelernte Zusammensetzerin soll das Ziel erreichen,

in der Werkzeugmacherei einfachere Werkzeuge, Teile der
Aufspannvorrichtungen und der sonstigen Betriebseinrich-
tungen selbstindig anfertigen und gewisse Teile, z. B. von
Ziindapparaten, zusammenbauen zu kinnen.

Die Ausbildung erfolgt in der Anlernwerkstitte,
die dem Betrieb angegliedert ist. Der ganze Lehrgang be-
deutet fiir die einzelne Arbeiterin nur eine kurze Zwischen-
stufe in ibrer rein produktiven Werkstattitigkeit. Die Ar-
beiterin kommt aus der Werkstitte und geht nach ihrer Aus-
bildung wieder in die Werkstitte zuriick. Und zwar kommt
sie wieder zu demjenigen Abteilungsmeister, der sie abge-
geben hatte; denn nur dann hat der Meister ein Interesse
daran, wirklich seine besten Krifte fiir den Unterricht aus-
zuwihlen, wenn er sie auch wieder szuriickerhilt. Der
Lohn lduft wibrend der Ausbildungszeit ungekiirzt weiter.

Die anders geartete Vorbildung der Arbeiterin und die
kurze Ausbildungsdauer waren die mafBgebenden Gesichts-
punkte, die eine unterschiedliche Behandlung gerade dieser
Lehreinrichtung gegeniiber den sonst in der Industrie iib-
lichen Lehrgingen ratsam erscheinen lieBen. Die Firma Ro-
bert Bosch hat seit lingerer Zeit cine sehr gut eingerichtete
und geleitete Lehrlingsabteilung. Zahlreiche junge Leute
erhalten hier in 3'/;jihrigem Lebrgang eine griindliche Aus-
bildung zum Feinmechaniker. Die Lehrlinge arbeiten nicht
nur unter geeigneter Anleitung praktisch in der Lehrlings-
werkstitte, sondern sie werden auch mit den einfacheren
technischen Grundlagen der Arbeiten, die sie ausfiiliren, ver-
traut gemacht durch einen anschaulichen Vortrag, der die
Naturgesetze durch Versuch und praktische Beispiele aus
ihrer eigenen Tétigkeit dem Verstindnis der Schiiler nahe
bringt. Die in der Stuttgarter Gewerbeschule erworbenen
Kenntnisse werden durch diese Vortriige sehr zweckmiflig er-
ginzt. Da es sich nun beim Anlernen der Hilfsarbeiterinnen
nicht um eine auf so allgemeiner technischer Grundlage
aufgebaute Ausbildung wie bei den Lehrlingen handeln
kann, so ist die Anlernwerkstitte vollstindig von der Lehr-
lingswerkstitte getrennt, und die Lehrpline sowie Lehr-
mittel weichen ginzlich voneinander ab. Dagegen ist
bei beiden Ausbildungsabteilungen grifiter Wert
daraut gelegt, daf nur wirklich befdhigte Leute
aufgenommen werden. Denn nur fiir solche lohnt
sich die aufgewandte Miihe.

Nachdem die leitenden Gesichtspunkte fiir die Lehrein-
richtung zur Ausbildung der Arbeiterinnen dargelegt sind,
seien im folgenden zunichst Einzelheiten des Lehrganges,
dann der Anlernwerkstitte besprochen.

Der Unterrichtsgang folgt einem Lehrplan, dessen Haupt-
ziige in der Einleitung schon angegeben sind. Das Schema
ist in Abb. 1 wiedergegeben. Mit Beginn jeder Woche tritt
eine Gruppe von 4 bis 8 ausgew#hlten Hilfsarbeiterinnen aus
den Betriebswerkstdtten in die Anlernwerkstétte iiber. Diese
Gruppe wird 5 Wochen lang in den Lehrgegenstinden der all-
gemeinen Grundficher unterrichtet, die im Schema unter den
Spalten 1. Woche bis 5. Woche angegeben sind, Wie man
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sieht, sind zu diesen Grundfichern die einfachsten Bohr- und
Dreharbeiten sowie das Werkzeugschleifen gerechnet, soweit
sie eben jeder Facharbeiter, auch der Zusammensetzer, Friser
usw. beherrschen mus. In der sechsten und siebenten Woche
wird dann die Gruppe ansschliefllich in ihrem Sonderfach aus-
gebildet.  Die zukiinftigen Einstellerinnen werden also
jetzt an ihrer Werkzeugmaschinengattung (an den ver-
schiedenen Bohrmaschinen, Drehbinken, Frismaschinen,
Gewindeschneidmaschinen), die Zusammensetzerinnen an der
Werkbank unterwiesen, wie es im Schema unter 6. Woche
und 7. Woche angegeben ist. Die achte Woche endlich ist der
Wiederholung und Vertiefung des in den ersten fitnf Wochen
Gelernten und der Priifung auf den gesamten Lehrstotf
gowidmet. Dann kehren die Angehdrigen der Gruppe wie-
der zu ihren friiheren Meistern zuriick, die sie jetzt mit ver-
hiltnismifig leichter Milhe an den Werkzeugmaschinen als
Einstellerinnen oder an der Werkbank als Zusammensetze-
rinnen anweisen.

Das Schema des Lehrplanes ist, in groSer Schrift ge-
schrieben, in einem Stinder eingerahmt, der in der Anlern-
werkstitte aufgestellt ist. Das Lehrpersonal hat daher den
Lehrplan im Bedarfsfall sofort zur Verfiigung. Wie man aus
der Abbildung 1 sieht, befinden sich links von den die Aus-
bildungswochen angebenden Spalten auswechselbare Schilder,
welche die fortlan-
fenden Nummern der
acht jeweils in der
Ausbildung  befind-
lichen Gruppen, so-
wie die Namen der
Angehdrigen  jeder
Gruppe tragen. Jede
Woche werden diese
Schilder um eine
Teilung nach unten
geriickt. Man hat
auf diese Weise eine
Uebersicht, in wel-
cher  Ausbildungs-
woche sich die ein-
zelnen Gruppen und
die einzelnen Schii-
lerinnen gerade be-
finden. Dem Schema
des Lehrplanes ist
auch eine zeichneri-
sche Uebersicht des

Ausbildungsergeb-
nisses angegliedert.
Man sieht hier, wie
viele Angehirige der einzelnen Gruppen das Lehrziel er-
reicht haben und wie sie sich auf die einzelnen Sonderficher
verteilen.

Die Werkstitte, in der die Ausbildung erfolgt, hat
300 qm Grundfliche. Dieser Arbeitssaal ist ebenso hoch
und hell wie nur irgend einer der besten Werkstattrinme
des Betriebes. Auf der Fensterseite befindet sich eine Werk-
bank mit 24 Schranbstécken. Zu jedem Schraubstock ge-
hort ein vollstindiger Satz der iiblichen Schubladen-
werkzeuge (Spannwerkzeuge, Zangen, Blechscheren, Anzieh-
werkzeuge fiir Schrauben, Feilen, Schlagwerkzeuge, Biirsten
und Pinsel, einzelne MeB8- und Anreifigerite, Drehstihle). In
der Schublade befindet sich auch ein Werkzeugbuch. Als
erste Arbeit hat die Schiilerin die Eintragungen des Werk-
zeugbuches mit dem Bestand der iibernommenen Werkzeuge
zu vergleichen, um sich von vorrherein die Benennungen
der Schubladenwerkzeuge zu eigen zu machen.

Folgende Werkzeugmaschinen sind in der Anlernwerk-
stitte aufgestellt:

11 Drehbinke, und zwar:
¢ Handdrehbinke,
1 Handdrehbank mit Doppelschlitten
und Hebelbewegung,
1 Zugspindel-Drehbank,
3 Leitspindel-Drehbinke,

Abb. 2. FPeflentafel.

4 Fr¥smaschinen, und zwar:

1 Planfrdsmaschine,

1 Universal-Frismaschine,

2 Handhebel-Frismaschinen;
G ein-, zwei- und mehrspindelige Senkrecht-Bohrmaschinen,
1 Senkrecht-Gewindeschneidmaschine,
5 Schleifmaschinen, und zwar:

1 Rundschleifmaschine,

1 Werkzeug-NaBschleifmaschine,

3 doppelte Werkzeug-Trockenschleifmaschinen,
1 Riemenverbindmaschine.

Hobelmaschinen, Querhobel-Maschinen und Wagerecht-
Bohrmaschinen fehlen, weil sie in der Fabrik nur wenig benutat
werden. Es fehlen aber auch Automaten und Revolverbiinke,
weil die Unterweisung an diesen Maschinen in der Anlern-
werkstitte zn weit fiihren wiirde. Die fiir diese Maschinen
ausersehenen Einstellerinnen werden im Sonderfach des Dre-
hens ausgebildet und erhalten nachher im Betrieb die Son-
derunterweisung an der betreffenden Maschine oder Gattung
von Maschinen vom Abteilungsmeister und von den gelernten
Facharbeitern.

Die Hauptteile der auigestelllen Werkzeugmaschinen
sind mit Metallschildern versehen, welche die Benennung des
Teiles tragen. Dadurch soll die Arbeiterin moglichst der
Miihe des Lernens
iiberhoben werden;
denn was sie lernen
soll, dringt sich ihr
durch den hiufigen
Anblick gewisserma-
Ben ungewollt aul.
Dieser  Lehrgrund-
satz ist auch bei den

Lehrtafeln be-
folgt. Mit diesen
mige die Bespre-
chung der Sammlung
von Lehrmitteln
beginnen, die dazu
beitragen sollen, der
Arbeiterin in  an-

schanlicher und
leicht faBlicher Weise
die notwendigsten
Kenntnisse zu ver-
mitteln,

Aut einer holzer-
nen Lehrtafel sind
die hauptsichlichsten
Feilen zusammenge-
stellt. Bei den einzelnen Feilen sind der Name und die Ver-
wendungsart auf der Tafel aufgeschrieben, s. Abb. 2. Eine
zweite Holztafel enthilt die Drehstihle, eine dritte die wich-
tigsten Friser, eine vierte die Friserdorne, eine fiinfte die
Schraubschliissel.

Ein Satz der allgemeinen, d. h. nicht zum Schubladen-
werkzeug gehorigen Werkzeuge ist iibersichtlich auf einem
Wandbrett angeordnet und ebenfalls mit Benennungen ver-
sehen. Diese Werkzeuge (Sigen, Handbohrmaschinen, Ge-
windeschneidzeug, Reibahlen, Mef- und AnreiBgerite, Lit-
geriite, auch Holzbohrer, Bohrwinden u. dergl., Spiralbohrer,
Senker) dienen nur zur Anschauung, nicht zur Benutzung.
Allgemeines Werkzeug, das zur produktiven Arbeit gebraucht
wird, entleiht die Schiilerin — ebenso wie jeder Arbeiter
des Betriebes — gegen Werkzeugmarke bei der Werkzeug-
abgabestelle.

Zur Pflege der Materialkunde enth#lt die Lehrmittel-
sammlung eine Tafel, die mit belehrenden Aufschriften
die gebriuchlichsten Stabmaterialien und Bleche, sowie ein-
zelne Gubstiicke zur Darstellung bringt. Auch sind in
Schaukisten eine Reihe Metallbriiche niedergelegt, an denen
beigefiigte Schilder das QGefiigebild der Metalle kenn-
zeichnen,

Von den Lehrmodellen der Werkstitte seien die folgen-
den erw#hnt:



Zu praktischen Uebungen ist eine Transmissionswelle
mit verschiedenen Scheiben und Lagern aufgestellt. An
diesem Modell kinnen die Schiilerinnen das Festspannen der
metallenen und holzernen Treibscheiben, das Einstellen des
Riemenriickers, das Schmieren der Lager und dergleichen
weit bequemer und gefahrloser als an der umlaufenden Trans-
missionswelle erlernen.

Das Holzmodell eines vielfach vergrofierten Nonius soll
die miindliche Erklirung dieser Mefvorrichtung unterstiitzen.

Weiterhin sind Lehrmodelle vorhanden, mit denen
Auge und Gefithl der Schiilerin fiir unregelmifige Formen
der Arbeitstiicke, also fiir Bearbeitungsiehler geschult werden
sollen, Die Modelle enthalien kleine fehlerhafte Ab-
weichungen von der richtigen Ausfilhrung, und die Schiilerin
mufl diese Fehler selbst mit dem Auge und mit der Hand
ermitteln und sich sodann durch Nachmessen vom Vorhan-
densein und von der GroBe der Abweichung iiberzeugen.
Von den einzelnen Modellen seien aufgezihlt: ein vierecki-
ges Prisma, dessen Querschnitt, anstatt genan quadratisch,
schwach rhombisch ist. Beim Nachmessen mit dem Winkel
sieht die Schiilerin, wohin es fiihrt, wenn man versinmt,
rechtwinklig zusammenstoBende Flichen mit dem Winkel zu
messen. Ein dhnliches Modell stellt ein quadratisches Prisma
dar, das an den Stirnenden ein wenig schief anstatt senkrecht
abgeschnitten ist. Ein weiteres Prisma hat anstatt genau
quadratischen Querschnittes schwach rechteckigen.  Zwei
Zylinder von wenig verschiedenem Durchmesser sollen das
Auge an die schnelle Erfassung der Unterschiede in der
Grofe des zylindrischen Durchmessers gewohnen. Zum
gleichen Zweck ist amch ein schwach konischer Zylinder
vorhanden. Das Gefiihl der Hand wird getibt durch einen
mit wenig unrunden Stellen versehenen Zylinder, dessen
Fehler die Schiilerin durch Befithlen herausfinden mus.

Sehr erzieherisch wirkt auch das Modell eines grofien
Scheibenfrisers, Abb. 3, das greifbar den Nachteil vor Augen
fithrt, der entsteht, wenn man Werkzeuge stark stumpf werden
lifit. Die Schleiffliche eines Zahnes dieses Frisers be-
findet sich an einem diinnen, vom Zahn abnehmbaren Plitt-
chen. Die Schnittkante des Frisers ist, insbesondere an der
Ecke, abgenutzt. Die
Abnutzung reicht so-

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen enthalten. Als Beispiel
ist in Abb. 4 die Tafel mit den Grundregeln fiir das Drehen
wiedergegeben. In gleicher Weise sind auch Grundregeln
fiir das Feilen, das Frisen, das Bohren, das Werkseug-
schleifen, das Gewindeschneiden mit der' Gewindeschneid-
maschine aufgestelll. Die Grundregeln sollen nicht etwa

Abb, 3. Modelifriser.

eine genaue Anleitung fiir alle auf den verschiedenen
Werkzeugmaschinen vorkommenden Bearbeitungen geben,
denn das wire verfehlt. Beispielsweise beim Drehen miifite
man fiir alle Arten von Drehbiinken (Handdrehb#nke, Leit-
spindeldrehbiinke verschiedenster Bauart, Revolverdrehbinke,
Automaten usw.), sowie fiir alle Arten von Arbeitstiicken die
Bearbeitung genau beschreiben. Man bekime so einen grofen
schriftlichen Lehrstoff, den sich die Arbeiterin unmiglich zu
eigen machen konnte.
Die Unterweisung kann

weit zuriick, wie das
Pldttchen dick ist. Das
Plittchen stellt den ge-
dachten Abschliff dar.
Zieht man es ab, 8o
kommt die neue Schieif-
fliche des Frisers zu
Tage. An einem andern
Zahn befindet sich eben-
falls eine abnehmbare
Platte, die aber viel
dicker als die erstere
ist; dem entspricht die
grofere Abnutzung.
Beim Abnehmen dieser
Platte sieht die Schii-
lerin den grofien Ab-
schliff. Sie vergleicht
nun die beiden Plitt-
chen nach ihrer Dicke,
erkennt, daf man sehr
viel vom Friser her-
unterschleifen mus,
wenn man zu lange mit
dem Schleifen gewartet
hat, und prigt sich ein,
dafl sie durch rechtzei-

Vorbereitung zum Léten.

Das eigentliche Léten.
a) mit dem Litkolben.

b) mit der Létflamme

Nach dem Léten.

Anweisung zum Weichléten.

Oberfiiche mit feile oder Schaber metallisch blank machen.
Oberflache mit Litwasser gegen Oxydation schiitzen

Lotkolben im Lotgeblase erwdrmen.

Am Zinn prufen, ob der Létkolben warm genug

Lotkolben nicht starker erwarmen, als bis das Zinn fiieft.

Schneide oder Spitze des Lotkolbens verzinnen unter Verwendung des Salmiaksteins
Lotkolben an die Lotstelle halten, bis diese erwdrmt ist und das Zinn annimmt

Mit Spitze oder Schneide des Lotkolbens die Lotstelle bestreichen.

Bei langer Lotstelle (L6tnaht) Zinn auf diie Litstelle nachgeben

Arbeitsstick langsam mit der Lotflamme erwdrmen,

bis das auf die Lotstelle gehaltene Zinn Tlieft

Lotstelle zuerst verzinnen, dann beige Teile aufeinander setzen
Langsam erwarmen, bis das Zinn wieder fliefit

Teile unbewegt zusammenhalten, bis das Zinn erstarrt ist.
Abkuhlen der Litstelle mit Wasser ergibt schiechte Verbindung.

also nicht villig durch
geschriebene Vorschrif-
ten, sondern nur durch
die praktische Ausbil-
dung an der betreffen-
den  Spezialmaschine
erfolgen. Wohl aber
gelten fiir alle Arten
von Arbeitstiicken ge-
wisse gemeinsame Re-
geln, bei deren Mif-
achtung ein sicheres,
schnelles und erfolg-
reiches Arbeiten un-
denkbar ist, und diese
Regeln sind unter der
Bezeichnung  Grundre-
gelo in stichwortartiger
Fassung auf geschrie-
benen Tafeln zusam-
mengestellt worden, die
der Lernenden stets vor
Augen sind und deshalb
eine schnelle leichte
Einprigung fordern.
Auf diese Weise soll
nach Moglichkeit ersetzt

tiges Nachschleifen des
wenig abgenutzten Fri-
sers den Verbrauch an
Werkzeugen verringert und den Betrieb vor Schaden bewahrt.

Zur Modellsammlung gehért auch ein Schaukasten mit
Fertigarbeiten der Schiilerinnen.

Als weitere Lehrmittel sind noch eingerahmte Tafeln zu
erwihnen, die an den Winden aufgeh¥ngt sind, und die in
grofer Schrift Grundregeln fiir die Handhabung gewisser

Abb. 5.

werden, was dem Un-
terricht wegen der Kiir-
ze seiner Dauer an oft
wiederholter Belehrung und oft gemachter Erfahrung fehlt.

Aufler den Grundregeln sind noch zwei geschriebene
Anweisungen aufgehingt, nimlich die Anweisung zum
Weichloten, Abb. 5, und die Anweisung zum Hirten einfacher
Teile. Bei diesen Arbeitsvorgingen war -es moglich, anstatt
der Grundregeln gleich eine besondere Anweisung zu geben



denn das Loten und Hirten wird von den Arbeiterinnen nur
in der Form des Weichljtens und des Hirtens einfachster
Teile ausgefithrt. Zum H#rten sei noch bemerkt, daB die
Anlauffarben in der Modellsammlung an einer Scheibe und
an einem Bolzen ersehen werden konnen.

Endlich dient als Lehrmittel das Handbuch fiir die
Anlernwerkstitte. Dieses Buch soll der Schiilerin haupt-
siichlich zum Nachschlagen und zur Wiederholung des Stoffes

arbeiterin in die Fabrik eingetreten ist, ist das Buch in
denkbar einfachster, volkstiimlicher Sprache geschrieben.
Nach Moglichkeit werden unter Hinweis auf die Abbildungen
die Angaben mit Stichwortern oder mit telegrammstilartigen
Sitzen gegeben. Auf den zahlreichen Bildern sind die ein-
zelnen Teile mit Benennungsschildern und — besonders bei
den Werkzeugmaschinen — auch mit Erklirangsschildern
versehen. Fast vollstindig konnte vermieden werden, etwas

1) Form des Rohmaterials

nehmen Messen, o rohes Arbeitsstick sberall grof genug.
2) Aufspannen des Arbertssticks.

al) beim Drehen zwischen Spitzen:

b beim Drehen im Spannfutter:

Iy

Grundregeln fur das Drehen.

Ist entsprechend der Form des fertigen Arbeitsstucks zu wahlen. 2.B.fir ein rundes Arbeitsstuck Rundmaterial, fur Sechskantschravbe
gezogenes Sechskantmaterial, fur vierkantschraube gezogenes Vierkantmaterial, fur ein Formstuck das entsprechende rohe Formstiick

Drehbankspitzen einsetzen. Prifen, ob Spindelspitze rund lduft Arbeitsstick mit 60 Grad-Kirner zentrieren anbohren und versenken

des Sp.

3) Wahl des Drehstahles.

schiiffen sein.

4. Einspannen des Drehstahles.

und im Loch nirgends anstoat.

5.J Schnittgeschwindigkeit

6.) Das eigentliche Drehen.

s reinigen. Sp
Lalt man es gegen die Schulter aufrennen. so bringt man es nur sehr schwer wieder herunter Arbeitsstick in die Backen des Spannfutters
zentrisch eispannen, d.h. es mull seitlich und am Umfang genigend rund laufen.

Fur weiche Materialien (Holz, Hartgummi, Fiber, Stabilit, Aluminium, Kupfer) Drehstah! nehmen, dessen Schneidwinkel spitzer ist als beim
Drehstahi fiir hartes Material. Fir Schiichtarbeit gleichen Stahl wie fir Schrupparbeit nehmen. Aber fir Schiichtarbeit muf er stets frisch ge-

Drehstahl kurz einspannen. Wenn ndtig, so viel Bleche unterlegen, dall Schneide des Stahs in Spitzenhohe oder ein wenig dariber. nie darunter
liegt. Beispielsweise mufl die Schneide bei Wellen von 10mm Durchmesser etwa o, von 100 mm Durchmesser etwa 1 mm Gber Spitzenhdhe
sein. Beim Ausbohren eines Loches Drehstah! mindestens %10 Gber Lochmitte einspannen und priifen, 0b Stahl lang genug eingestellt ist

Arbeitsstiick aus hartem Material (2 B. Werkzeugstahl) muf} langsam, aus weichem Material (2.8 Messing] muft schnell umiaufen
Arbeitsstick von grofem Durchmesser mul langsam, von kfeinem Di~chmesser mufi schnell umiaufen.

er auf Spir aufschrauben, aber nur leicht anziehen

Nach dem ersten Span mit Schieblehre oder Aullentaster (beim Ausbohren eines Loches mit Innentaster )} messen, ob Arbeitsstick zylindrisch
bleibt. Wird es konisch, so mull beim Drehen mit Selbstgang der Reitstock, beim Drehen von Hand der Langssupport verstelit werden

Ist viel abzudrehen, so sind bis nahe an das Endmad starke Spane zu nehmen und dann ist 2v schiichten. Der Schiichtspan betrage je nach
Material 3/10 bis /10 mm. Vor Ansetzen des Schlichtspans ist der Stahl meist neu 2u schieifen. Gleich nach Ansetzen eines Spanes messen.
ob der Durchmesser nicht schon zv kiein wird. Wird die Welle auf der Rundschleifmaschine fertig bearbeitet so muB sie etwa 3/10 mm stirker
als Fertigmall gelassen werden.Wird die Weile mit der Schiichtfeile bearbeitet, so mull sie /100 mm bis "/to mm stirker gelassen werden

7J Behandlung des Drehstahles.

8) Vorsicht.

Drehstah! nie zu stumpt werden lassen. Ofteres Schieifen nutzt ibn weniger ab, afs i

dall abspringende Spane nicht in die Augen fahren, besonders bei Stahl.

Starkes Stumpfwe; sen.

Abb. 4.

dienen, der jihr vom Lehrpersonal im Vortrag und bei der
praktischen Unterweisung am Schraubstock und an der Werk-
zeugmaschine miindlich erteilt worden ist. Das Buch wird
in 500 Stiicken, die fortlaufend numeriert sind, vorritig ge-
halten und der Arbeiterin, sowie allen iibrigen an der
Anlernwerkstitte beteiligten Personen gegen Entnahmequit-
tung leihweise iiberlassen. In Beriicksichtigung der beschei-
denen Geistesschulung der Schiilerin, die ja aus irgend
einem weiblichen Beruf oder aus dem Haushalt als Hilfs-

mit Worten zu beschreiben, das micht auch bildlich veran-
schaulicht ist; denn Worte, deren Sinn dem Vorstellungskreis
der Schiilerin nicht durch Anschauung zuginglich gemacht
werden, sind umsonst geschrieben.

Natiirlich ist auf eine durchsichtige und fibersichtliche
Einteilung des gesamten Stofies grofiter Wert gelegt. Aus
dem Inhalt des Buches sei nur folgendes erwihnt:

Im Abschnitt I wird die Darstellung der Korper in der
Werkstattzeichnung erldutert. Da der Schiilerin natiirlich



die Grundbegriffe der darstellenden Geometrie fehlen, so be-
stand die Schwierigkeit, ihr die Projektion des Korpers in
den verschiedenen Ebenen sowie die Umlegung der Pro-
jektionsebene in die Zeichnungsebene verstindlich zu machen.
Ilier soll das Beispiel des aus dem Modellierbogen anfge-
richteten und dann wieder in die Ebene ansgebreiteten Kor-
pers helfen. Der Zusammenhang zwischen Kdrper und Zeich-
nung wird durch Bilder, Abb. 6, erliutert, auf denen der
perspektivisch  dar-
gestellte Korper un-
mittelbar mit den
Rissen der Werkstatt-
zeichnung in Bezie-
hung gesetzt ist. Zu-
sammengehirige Tei-
le sind in Raumbild
und Rif mit gleichen
Mafilinien und glei-
chen Buchstaben ver-
sehen. Auferdem
sind in der Modell-
sammlung zur wei-
teren Unterstiitzung
des Vorstellungsver-
mogens die den
Raumbildern ent-
sprechenden Modelle
vorhanden. Es diirfte
also mit diesen Hiilfs-
mitteln der Beschrei-
bung gelingen, der
Schiilerin trotz feh-
lender Vorbildung
den Zusammenhang
zwischen Korper und
projizierter  Abbil-
dung klarzulegen.

Im zweiten Abschnitt »Materialkunde« werden die ein-
zelnen Stoffe nach ihrem Aussehen, ihren Eigenschaften,
ibrer Bearbeitungsfihigkeit und ihrem Anwendungsgebict
besprochen.

Der dritte Abschnitt beschiftigt sich mit den Handwerk-

zeugen. Ihre Gestalt und Bauart, ihr Anwendungsgebiet
und die Art ihrer Hand-
habung werden bei jedem
einzelnen Handwerkzeng
unter Hinweis auf die Bil-
dertafeln, Abb. 7 und 8, in
knapper Form erliutert.
Die Handwerkzeuge sind
eingeteilt in die beiden
Gruppen Schubladenwerk-
zeuge und allgemeine
Werkzeuge. Die unge-
fihre Gliederung dieser
beiden Gruppen ist aus
der vorhergehenden Ein-
zelerwihnung der Schub-
ladenwerkzeuge und der
allgemeinen Werkzeuge er-
sichtlich.

Als grioBter Abschnitt
befafit sich der vierte mit
den Werkzeugmaschinen.

Besprochen werden die
Drehbinke, die Fris,
Bohr-, Gewindeschneid-
und Schleifmaschinen. Bei
jeder dieser Maschinengattungen wird zuerst der Arbeitsvor-
gang erirtert, also der Vorgang des Drehens oder des
Frisens, des Bohrens usw. Die Vorginge sind durch ein-
fache Bilder erldutert, Abb. 9. Sodann folgt fiir jede Ma-
schinengattung die Erklirung der Bauart und Wirkungsweise
der Werkzeugmaschine. Diese Beschreibungen nehmen Be-
zug auf zahlreiche Abbildungen, in denen die einzelnen
Teile der Maschine mit Benennungs- und Erkiirnngsschil-

|

Abb. 6.

Abb. 7.

dern versehen sind, Abb. 10 und 11. Weiterhin folgt bei
jeder Werkzeugmaschinengattung die Beschreibung des Werk-
zeuges, mit dem die Maschine arbeitet. Auch hier nimmt
der Text Bezug auf Abbildungen nicht nur der Werkzeuge
allein, sondern auch ihrer Arbeitsweise am Arbeitstiick
Abb. 12. Endlich ist der Besprechung jeder Maschine eine
Anweisung zur Handhabung beigetiigt Dieser Ab-
schnitt enthilt vorliufig die oben besprochenen Grund-
regeln. Macht die
Firma spiter die Er-
fahrung, daf bei der
einen oder andern
Maschine und bei
einzelnen  Arbeits-
stiicken eine weitere
schriftliche  Fest-
legung von Anleitun-
gen erwiinscht ist, so
kann fiir solche ein-
zelne Fille das Ka-
pitel »Anweisung zur
Handhabung« in die-
ser Richtung erginzt
werden.

Im Abschnitt V
ist zum SchluB das
Deckenvorgelege
hinsichtlich Bauwei-
se, Zweck und Be-
handlung  beschrie-

ben.

Die Anlernwerk-
stitte wird geleitet
von einem Obermei-
ster und einem Mei-
ster. Dem ersteren
liegt die Gesamtauf-
sicht iiber den Lehrgang sowie die weitere organisatorische
Vervollkommnung der Anlernwerkstitte, die stindige Ver-
besserung des Lehrplanes und die Erweiterung der Lehrmittel-
sammlung ob. Der Meister gibt den Unterricht, der in Vor-
trigen fiir die Gesamtheit der Schiilerinnen und in Unter-
weisung einzelner Schiilerinnen oder kleinerer Gruppen an
Werkzeugmaschine  und
Schraubstock besteht. Zur
Unterstiitzung des Meisters
sind vier geeignete Mecha-
niker angestellt, deren je-
der die Gruppen an be-
stimmten Maschinen oder
in bestimmten Schraub-
stockarbeiten praktisch un-
terrichtet und miindlich
belehrt. Am Ende der
Unterrichtzeit stellt der
Meister das Ergebnis des
Unterrichtes durch Prii-
fung fest.

Die Schiilerinnen der
Anlernwerkstiitte  leisten
schon von der dritten
Woche an  unmittelbar
nutzbringende Arbeit, und
zwar erhilt die Anlern-
werkstitte von der Be-
triebsabteilung » Werkzeug-
verwaltung« Auftrige zur
Anfertigung einfacher
Werkzeuge oder einfacher Betriebseinrichtungen. Solche
Arbeiten sind: das Feilen ausgestanzter Blechschliissel, das
Drehen und Hirten von Kornern, Durchschligen und Reifi-
nadeln, die Herstellung von Fristeilen, Stellringen und Be-
festigungsschrauben fiir Aufspannvorrichtungen, Riemengabeln
usw. Alle Teile werden nach Werkstattzeichnungen bear-
beitet und auf MaBhaltigkeit in dur Priifstelle fiir Werkzeuge
und Betriebseinrichtungen gepriift. Die Entnabmescheine



tiir das erforderliche Rohmaterial miissen von den Schiile-
rinnen selbst an Hand der Werkstattzeichnung ausgeschrie-
ben werden.

Ein endgiiltiges Ergebnis iiber den Erfolg des Aus-
bildungsverfahrens der Firma Bosch kann heute noch nicht
mitgeteilt werden, weil die im Betrieb gemachten Erfahrun-
gen noch zu jung sind. Es ist selbstverstindlich, daB die
Einstellerin einige Zeit im Betrieb titig gewesen sein mus,
bis sie eine gewisse Vollkommenheit erreicht hat.

miissen. Die Einstellerinnen schleifen hier die verschiedenen
Bohrer, ziehen sie mit dem Oelstein ab, spannen sie ein und
stellen den Anschlag der Bohrspindel ein. Sie loten auch
Bohrer kleineren Durchmessers auf Verlingerungsschifte.
Ferner schleifen sie die Gewindebohrer, stellen die Ge-
windeschneidmaschine auf genaue Gewindetiefe ein, schlei-
fen die Fingeririser, stellen den Anschlag der Frdsmaschine
ein usw.

In einer andern Werkstitte sind Einstellerinnen fiir

Abb. 8.

Das Anfangsergebnis aber ist durchaus zufriedenstellend
und ermutigt, auf der beschrittenen Bahn weiter zu arbeiten.

Aus der Aniernwerkstitte sind bis jetat 40 gelernte Ar-
beiterinnen in den Betrieb {ibergetreten. Die Mehrzahl von
ihnen arbeitet als Einstellerinnen fiir Werkzeugmaschinen,
d. h. jede stellt einer Anzahl von Hilfsarbeiterinnen die
Werkzeugmaschine ein,
wozu auch das Zurich-
ten der Werkzeuge ge-
hort.

In einer Werkstitto
z. B., in der Ziinderkdr-
per gebohrt werden, be-
finden sich auBer einem
Meister und zwei tiich-
tigen Einstellern fiinf
Einstellerinnen. Unter
Ueberwachung durch
dieses minnliche Perso-
nal kdnnen die fiinf Ein-
stellerinnen  sdmtliche

Werkzeugmaschinen

der 70 Hilfsarbeiterinnen
versorgen. s muf be-
tont werden, daf sich an
diesen  Ziinderkorpern
recht schwierige DBoh-
rungen und Gewinde be-
finden, die teilweise auf
wenige Hundertstel von
Millimetern genan sein

Abb. 9.
Vorgang des Frisens.

Sonderdrehbinke, auf denen Ziinderkorper, Ziinderkappen
u. dorgl. gedreht werden, titig. Dort werden im Werkzeug-
halter beispielsweise zwei runde Formdrehmesser benutzt.
Die Einstellerin schleift diese, stellt sie zueinander ein und
bringt die Anschlige des Schlittens in die richtige Stellung.
An diesen Ziinderkdrpern und Ziinderkappen stellt eine Ein-
stellerin bis vier Arbeitsvorginge ein.

Auch bei Frasmaschinen sind Einstellerinnen beschiftigt.
Hier gehort zum Einstellen das Auswechseln der Friser zum
Schirfen, das Aufspannen des Arbeitstiickes, das Stellen der
Schlittenanschlige, das Ansetzen des Spanes usw.

In allen Fillen ist die Erfahrung gemacht worden, daf
sich der Meister anfinglich der Arbeiterin mehr widmen
muf als dem gelernten Arbeiter von der Beschaffenheit, die
in Friedenszeiten zur Verfiigung stand. Ist aber die ge-
lernte Arbeiterin einmal angeleitet, so arbeitet sie sehr zu-
friedenstellend, und der Ausschuf ist nicht gréBer als friiher.
Bei der erstmaligen Einstellung eines neuen Arbeitsvorgan-
ges, die ja vom Meister oder Obermecister vorgenommen
wird, ist natiirlich die Einstellerin zunichst unselbstindiger
als der gelernte Facharbeiter. Niitzlich betitigen kann sie
sich dann erst bei der stindigen Wiederholung des Arbeits-
vorganges.

Selbstverstindlich bleibt trotz ausgiebiger Verwendung
gelernter Arbeiterinnen eine gewisse Anzahl gelernter Ar-
beiter unentbehrlich; denn bei Aenderungen und Neuerun-
gen bedarf die Arbeiterin viel eingehenderer Unterweisung
und viel lingerer Zeit als der gelernte Arbeiter. Es wire
nicht moglich, die vorkommenden Aenderungen und Noue-
rungen mit den Kinstellerinnen allein durchzufiihren. Auch
miissen schwierigere Werkzeuge vom gelernten Facharbeiter



Abb. 10.

Abb, 12. Anwendung verschiedener Friser,

geschliffen werden. Weiterhin kommt die gelernte Arbeiterin
nur fiir Massenherstellung und teilweise auch fiir Reihenher-
stellung, wenig fiir Einzelarbeit in Betracht. Der hauptsich-
lichste Nutzen der Heranbildung gelernter Arbeiterinnen be-
steht daher darin, die Erzeugung steigern zu konnen; denn
mit der Zahl gelernter Arbeitskrifte kann die Zahl der Hilfs-
arbeiterinnen vermehrt werden.

Planfrismaschinen.

Abb, 11

Bedingung fiir die Verwendung der Einstellerinnen ist
jedenfalls, daf das Werkzeugwesen in einer Fabrik sehr gut
organisiert ist.

Beziiglich des Alters der Einstelierinnen hat die Firma
die Erfahrung gemacht, daf sie nicht zu jung sein sollten,
weil sonst oft der notige Ernst zur Sache fehlt. Es ist er-
wiinscht, daf die Schiilerinnen #lter sind als 20 Jahre.

Zusammenfassung.

Die Firma Robert Bosch Aktiengesellschaft bildet aus-
gesuchte weibliche Hilfsarbeiterinnen ihres Betriebes in der
sogenannten Anlernwerkstitte weiter aus. Sie erhalten hier
in achtwichigem Lehrgange die allgemeinen Grundlagen
der Werkstattarbeit und eine Ausbildung in ihrem Sonder-
fach, wodurch sie nach Riickkehr in den Betrieb befihigt
werden, nach kurzer Anlernung in ihrer Sonderarbeit den
gelernten Facharbeiter, hauptsichlich den Einsteller, einiger-
mafen zu ersetzen.

An Hand des Lehrplanes wird im vorstehenden Aufsatz
der Unterrichtsgang auseinandergesetzt, dann werden die
Einrichtungen und Lehrmittel der Anlernwerkstitte be-
schrieben. Zum Schluf wird festgestellt, daB das Ergebnis,
soweit es sich bis heute beurteilen 148t, durchaus giinstig
und zur Verfolgung des beschrittenen Weges ermutigend
genannt werden kann, wofiir einige Beispiele aus der
Titigkeit angelernter Arbeiterinnen angefiihrt werden.
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