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Dokumentation

Arbeitswelten

In den letzten zweihundert Jahren hat sich die Arbeitswelt der ddensin
Deutschland erheblich verandert. Mehr noch: Die Veranderungen vollaagden
nicht linear, sondern exponentiell. Wirkte die Erste Industrielle Réwol, die
zunehmende Mechanisierung infolge der Einfihrung der Dampfmaschiree, etw
ein Jahrhundert nach, vollzog sich die Zweite Industrielle RevolutionAulie-
matisierung, bereits innerhalb von nur flinfzig Jahren. Die dritte;diggtale”
Revolution schichtete das Arbeitsleben in den letzten drei Jahrzetariemoch
einmal grundlegend um. Einige Experten stellen in diesem Zusarnangisbgar

ein "Ende der Arbeitsgesellschaft" in Aussicht.

Anlass genug fur uns, die Sachlage néher zu untersuchen. Wirsinda#inf
Schulerinnen und ein Schiler der Jahrgangsstufe 10 des St.-Ursulaséynma

in Attendorn. Im Fruhjahr 2009 schlossen wir uns zu der Arbeitsgemeinschaf
"Arbeitswelten” zusammen und recherchierten fortan in Sattigialer Revo-
lution”.

Als Objekt unserer Studien wahlten wir das &alteste Industrieuht@ere unserer
Region, die Firma Kirchhoff Automotive (vormals Kutsch) in Attendorm tlen

Wandel der industriellen Arbeitswelt zu erforschen, durchfastetir nicht nur

Archive, Festschriften und das Internet; vielmehr wurden wih aasdbst aktiv.
Vor laufenden Kameras und Diktiergeraten befragten wir eine gaeide Be-

troffener zu ihrer Sicht der Dinge: heutige und ehemalige Mitabeils ver-
schiedenen Abteilungen, aber naturlich auch den Firmenchef selbst.

Das Ergebnis all dieser Recherchen sehen und lesen Sie hier Rrésentation,
in der wir versuchen, den sich wandelnden "Arbeitswelten" nachzusNeban
der vorliegenden schriftichen Fassung gehéren zu der Dokumentatibnjeauc
eine DVD und eine Multimedia-CD mit diversen Video- und Audiomitscémnitt

sowie zahlreichen Fotos.
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Die ersten zwolf Jahrzehnte

Die Firmengriindung

Das alteste noch existierende Industrieunternehmen des KrelgesidD die
Attendorner Firma Kirchhoff Automotive, vormals Kutsch. Sie datiert @das
Jahr 1828.

Die Grindung des Unternehmens gestaltete sich
unspektakuldr. Der Ludenscheider Kaufmann
Mathias Kutsch (im Folgenden Mathias Kutsch |
genannt) heiratete 1828 die Attendornerin Emilie
Zeppenfeld und lie3 sich daraufhin in der Hanse-
stadt nieder. Hier Ubernahm er 1830 die Wohn-
und Geschéaftsgebaude seiner Schwiegermutter
und betrieb von dort aus sein Handelsgeschatt.

Kutschs kaufmannische Kontakte reichten bis in
die Schweiz. In Deutschland verkaufte er seine
Waren vor allem im Sidden: in Frankfurt, Darm-
stadt, Freiburg, Stuttgart, Augsburg, Minchen,
Nurnberg und Passau.

Die Artikel, mit denen Mathias Kutsch | handelte,
entstammten vorrangig der Produktion von Metallwarenunternehmen der um-
liegenden Regionen. Zu seinem Sortiment gehorten Federn, Hakensand O
Feilen, Raspeln, Stichel- und Hobeleisen, Kandaren, Steigblgel und Sporen sowi
Sattlerstifte, Polsternagel und Nadeln.

Den Schwerpunkt seines Verkaufsprogramms bildeten indessen Knopfe, vor
allem solche aus Metall. Vermutlich war es die hohe Nachfgagade nach die-

sen Produkten, die den Kaufmann veranlasste, sie selbst herzustelléh. Juni

1831 meldete sich dieirma Mathias Kutsch, Fabrikant und Handel mit Eisen-
warenin Attendorn an.

Produziert wurde im eigenen Geschéftsgebaude und den angrenzenden Scheunen
im Schuldernhof (dem Standort des heutigen Seniorenzentrums St. Liborius).
Versuche, die beengten Betriebsstéatten vor die "Stadttorelilagsrn, scheiter-

ten aus finanziellen Grinden. Gleichwohl beantragte Mathias Kutdak freie
Blrgerrecht der Stadt Attendorn. Zur Begrindung seines Antrags &rhitend

darin unterscheidet er sich kaum von heutigen Unternehmern - vor déle Ar-
beitsplatzargument an:

[lch erhebe] Anspruch auf freies Birgerrecht, wedin Gewerbe Fabrike und Engrof3-Handlung
ist, wodurch viele Arbeiter erndhret werden, Geldes entfernten Gegenden und fremden Léan-
dern gezogen, der hiesigen Stadt in Circulationrkem - Ein solches Fabrikgeschéft dehnt sich
durch die Zeit in verschiedene Branchen immer maals und wird somit fur das allgemeine
Interesse im Orte immer wichtiger: Mein Recht aefds Birgerrecht kann mithin keinem Zweifel
unterworfen sein. [KA175, 43]
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Die Stadt Attendorn zeigte sich dem Jungunternehmer gegenuber zusgiuhs
wohlwollend und nahm ihn unentgeltlich als Blrger auf. Auch die Be gyt

der Firma wurden vom Aufnahmegeld befreit. 1836 hatte die "Knopffalask

Herrn Kutsch", wie der Birgermeister freudig vermerkte, bereinen Perso-
nalstand von 30 Beschaftigten. [KA175, 43]

Die positiven Beziehungen blieben freilich nic
lange ungetribt. So neigte Mathias Kutsch
inzwischen zum Stadtverordneten gewa
haufiger zu Streitigkeiten mit der Obrigkeit, ab
auch mit den Beschaftigten seiner Firma.
ehemaliger Mitarbeiter klagte sein Leid:

Bis hierhin bin ich noch vertragsmaRiger Werkmeisies
Fabrikherrn Kutsch, und der desfallsige Vertragtdfs
vom 1.11.1835 ab 5 Jahre lang. Auch lauft mein Ge
fort, wenn sich auch Kutsch in gewohnter Art mit,nsio
wie mit den meisten seiner Arbeiter, in einen Restnéit
begeben hat, und fahig ist, zu behaupten, der Agdei
ohne seine Vollmacht abgeschlossen. Von dem Geh
lebe ich, und muf ich leben, so lange der Vertriagtn
rechtskraftig aufgehoben ist. Auch kann ich insgtan
kein anderes eigenes Geschéaft anfangen. [KA175, 43]

Hinzu kam der lassige Umgang des Unternehmers mit derrBaham Arbeits-
platz. Trotz eines grof3en Brandes, der im Dezember 1836 den Daaclestiier-
tigungsgebaudes vernichtete, errichtete Mathias Kutsch laimeJ1838 eine
Schmiede, die in keiner Weise den brandpolizeilichen Schutzvorschriften e
sprach und fir erneuten Arger mit der Obrigkeit sorgte.

Auch das Betriebsklima lie3 offenbar immer mehr zu winschen ubeclgpnS

1837 notierte der Attendorner Burgermeister, dass in der Knopffahttkder 30
Arbeitskrafte des Jahres 1836 nur noch eine Anzahl von 15 bis 20 Personen be-
schaftigt werde, "jedoch scheint dieselbe mehr ab- als zuzunehmedshes
hauptsachlich in dem reizbaren Temperament und der Unvertragliad®it
Fabrikherrn Kutsch seinen Grund haben mag" [KA175, 46].

Nachdem ein weiterer Versuch, die Fabrikation vor die Stadt zagesrl, an den
nunmehr kritischen Stadtoberen gescheitert war, beschéatftigte dia Fr Jahre
1839 sogar nur noch drei Personen.

Die Industrielle Revolution

Angesichts der Firmengrindung durch Mathias Kutsch | in Attendorn vam ei
"Industriellen Revolution" zu sprechen ware vermessen. AulRer depfiidbak
gab es in der Hansestadt nur noch die Limburger Wollgarnspinnereginige
Gerbereien. Auch deren Beschaftigtenzahlen hielten sich in Grdnzder. Spin-
nerei arbeiteten in besseren Zeiten 26 Personen, in den Hungerjahvéh318
nur noch 15. Die Zahl der Beschéftigten in der Knopffabrik dimpelie bis 7
Personen; zwischendurch vermerkten die stadtischen Akten, detbBkdri€irma
sei praktisch zum Erliegen gekommen. Anfang der 60er Jahre sah atbiad/
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Kutsch | sogar genotigt, zur Sicherung des Unternehmens zusainkchTape-
tenhandel aufzuziehen. Keine Revolution - allenfalls eine Evolution also.

Auch die lang ersehnte Eroffnung der Eisenbahnlinie Finnentrop - @lgahre

1874, durch die Attendorn an die Industriezentren an Ruhr und Sieg angeschlos-
sen wurde, zeigte zumindest in Sachen Kutsch wenig "revolutionamtngi

Die Firma konnte hiervon nicht nennenswert profitieren.

Mathias Kutsch | war bereits 1866 verstorben, seither fuhrten Sgiwager
Engelbert Zeppenfeld und sein Sohn Mathias Kutsch Il das Unternehmenhdas sic
nunmehr allerdings mehr auf den Handel als auf die Produktion \eerldgth

dem frihen Tod des "zweiten" Kutsch im Jahre 1886 schien das Scldeksal
Firma besiegelt. In der aufkommenden Industrielandschaft Attendorrite spée
ohnehin schon lange keine Rolle mehr. Wahrend der Betrieb 1890 in der
Gewerbesteuerrolle gerade mal als "Kommissionsgeschaft iswldoen mit 1
Reisenden, 1 Comis und 1 Packer" notiert wurde [KA175, 82], hatten sicleander
Unternehmen in den Vordergrund geschoben:

MessingguRwaren werden von der Firma Engelb. Isphgrhergestellt, die etwa 55 Arbeiter be-
schaftigt, und jahrlich ca. 60.000 Kg. fertige Wateerstellt. AuRerdem arbeiten noch sechs klei-
nere Meister dasselbe Fabrikat und beschaftigg@anmzen noch an 40 bis 45 Arbeiter.

Das Eisenwalzwerk von Althaus & Liebrecht arbeinit 70 Personen und stellt jahrlich ca.
4.700.000 Kg Eisenblech her. Die Firma hat die gaelam etwa die Halfte vergroRert [...]. Die
Firma W. Borgmann fabriziert verzinkte Schwarzbleahen als Eimer, Waschkiibel u.s.w. und
arbeitet mit 36 Mann.

Lohgerbereien betreiben hier finf Firmen, disaaumen 36 Arbeiter beschaftigen, zwei betrei-
ben Lohmiihlen mit Dampfkraft, zwei mit Wasserkratft.

Eine handwerksmafig betriebene Holzsagemuihikeitatbmit Dampf- und Wasserkraft und hat
drei Sagen in Betrieb.
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Eine Fruchtmahlmuhle mit drei Gangen arbeitetfiiuden lokalen Bedarf mit Wasserkraft. Die
Brauerei hier mit Dampfbetrieb stellt jahrlich et@#&00 Hectoliter Bier her, das in den umliegen-
den Ortschaften abgesetzt wird.

Mit Cigarrenherstellung befassen sich zwei MgigHandarbeit), die ungefahr 18 Arbeiter be-
schaftigen. [KA175, 82]

Ein Jahr spater sah die Lage fur die Fir
Kutsch noch schlimmer aus: "Handelsgesch
geht immer mehr zurtick. [...] Betrieb schlg
ganz sachte ein", hiel3 es hierzu in der Firm
chronik. [KA175, 82] Dies stellte sich aller
dings als Irrtum heraus. Mathias Kutsch |
Enkel des Firmengrunders, kehrte 1893 n
langeren Auslandsaufenthalten in Frankrei
Belgien und England nach Attendorn zuri
und war, gegen den ausdricklichen Rat sei
Mutter, offenbar fest entschlossen, die Met
warenfabrikation seiner Vorfahren wiede
zubeleben. 1894 bestatigte der damalige
germeister bereits die Arbeit der neuen Fabri
M. Kutsch: "[Sie] fertigt Metallknopfe, hauptsachlich Militarknopfied beschaf-
tigt insgesamt 15 Arbeiter." [KA175, 90] Von da an ging es mit dgstrieb
bergauf. Bis zur Jahrhundertwende vervierfachte sich sein Umsatz.

In diese Zeit des Aufstiegs fiel auch der erste BetriebBud&x behordlich ver-

merkt wurde. An einer Knopfstampfe quetschte sich ein 19-jahrigehBféigter

einen Finger. Das Gewerbeaufsichtsamt in Siegen nahm denl\ZonfalAnlass,

das (wieder) aufstrebende Unternehmen an einige amtliche Auflaga Ar-

beits- und insbesondere Jugendarbeitsschutz zu erinnern. So durften Jugendliche
(und das waren damals alle Personen unter 21) nur arbeiten, wennBasiim

eines sogenannten Arbeitsbuches waren. Mathias Kutsch Il maleiete min-
derjahrigen Beschaftigten daraufhin ordnungsgemal an, wobei er enechAt-
beitszeiten notierte:

Letztere [die Jugendlichen] arbeiten an allen Watdgen 9 Y2 Stunden taglich, die Arbeiterinnen
eben so lange, Samstags indessen nur bis 5 % dhniigags. Die Arbeit der weiblichen und der
jugendlichen Arbeiter besteht in leichter Mascharbeit, sowie darin, Kndpfe einzulegen, zu
firnissen, zu verzinken und dergleichen. [KA175] 92

Im Jahr 1905 fixierte der Unternehmer den rechtlichen Rahmen &itrésbs in
einerArbeitsordnung fur die Fabrik von M. Kutsch in Attenddbnese vermerkte

vor allem diePflichten weniger die Rechte der Beschaftigten. Sie regelte beson-
ders die Arbeits- und Pausenzeiten, aber auch die Unfallverhitungudend-
schutz und die Sonderkonditionen fir Frauen. Die folgenden Ausschnitte aus der
insgesamt 21 Paragraphen umfassenden Ordnung geben einen kleiniek EBinbl

die damaligen Rechtsauffassungen:

§ 1 - Jeder von mir aufgenommene mannliche odebliwke Arbeiter unterwirft sich den Be-
stimmungen der gegenwartigen Arbeits-Ordnung undlteaPflicht, sich bei seiner Annahme mit
dieser Arbeits-Ordnung bekannt zu machen. [...]
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§ 4 - Arbeitstage sind samtliche Wochentage, misninme der auf einen Wochentag fallenden
allgemeinen Feiertage. [...] Bei schwachem Gesstéfty wird die Arbeitszeit entsprechend ge-
kirzt.

§ 5 - Die tagliche Arbeitszeit dauert fur samtliche
Arbeiter regelmaRig, mit Ausnahme der Sonnabende un
der Tage vor Festtagen, 9 % Stunden, sie beginnt im
Sommer, d. h. vom 1. April bis 30. Sept., morgems7u
Uhr und endigt Abends um 7 Uhr, im Winter, d. hmvo

1. Okt. bis 31. Marz, morgens um 8 Uhr und endigt
abends um 8 Uhr mit Unterbrechung durch eine Vor-
mittagspause von 9.30 bis 10 Uhr, mit Unterbrechung
durch die Mittagspause von 12 bis 1 ¥ Uhr und eine
Vesperpause von 4 bis 4.30 Uhr. An Sonnabenden und
den Vorabenden der gesetzlichen Feiertage begient d
Arbeitszeit stets um 7 Uhr morgens und ist die adjs-
pause von 12 bis 1 Uhr. Die Arbeitszeit endigt aseh
Tagen fiir weibliche Arbeiter um 5 % Uhr, fiir machk

um 6 Uhr.

8§ 6 - Kinder unter 14 Jahren werden nicht besdjtafti
Jugendliche Arbeiter unter 16 Jahren haben Vorgstta
eine Erholungspause von 9.30 bis 10 Uhr. [...]

§ 7 - [...] Die Arbeitszeiten sind plnktlich einaiten. Die Fehlstunden werden den im Tagelohn
Arbeitenden bei der Léhnung in Abzug gebracht. Atispmmende haben auf Arbeitsantritt an
den betreffenden Vor- und Nachmittagen keinen Auspr

§ 8 - In Fallen, wo eilige Arbeiten, sowie Arbeiten erledigen sind im Interesse der Reinigung
und Instandhaltung des regelmafRigen Betriebeshabpt in Notfallen, sind samtliche Arbeiter
zur Arbeit Uber die festgesetzte Zeit und zwarznisl3 Stunden, und ferner auch zur Sonntags-
und Feiertagsarbeit innerhalb der gesetzlich zigéssGrenzen verpflichtet. [...]

§ 18 - Wiederholtes Zuspatkommen, sowie das Vextader Fabrik wahrend der Arbeitszeit ohne
Erlaubnis, wird bei erwachsenen Arbeitern mit 5@.Pbei jugendlichen und weiblichen mit 25
Pfg. bestraft. [...] [KAL175, 104f/109]

Wirtschaftlich ging es fur die Firma Kutsch auch im neuenzédimt bergauf.

Von 1900 bis 1910 verdreifachte das Unternehmen noch einmal seinen Umsatz.
Mathias Kutsch 11l liel3 die Firmengebaude erweitern und beadieg Anlagen

auch in technischer Hinsicht auf den neuesten Stand. Als Sensatide &mup-
funden, dass die Knopffabrik ab 1907 Strom aus der benachbarten Firfa A.
Ursell erhielt. Kutsch versorgte damit einen 5 bis 6 PS starlekir&motor, der

eine Exzenterpresse und eine Knopfésenmaschine antrieb.

Julius Ursell hatte Mitte des Jahrzehnts ein kleines Eletétsaverk errichtet und
lieferte Strom an "ausgewahlte” Nachbarn und Bekannte. 1909 kam das Stadtische
Elektrizitatswerk hinzu. Spater bezogen die Attendorner Unternehmeésnmz
Strom aus dem Kraftwerk an der Lister-Sperrmauer. Die Hieldrung der Han-
sestadt, erkennbar vor allem an der zunehmenden Stral3enbeleuchhuitg, sc
voran.

Auch andere Verbesserungen der Infrastruktur brachten das Untemeveiier
vorwarts. So lie3 Mathias Kutsch Il 1910 eine firmeneigene Wassargungs-
anlage bauen. Hierdurch konnte er eine erste kleine Galvanik un8taimgEnt-
giftungsanlage betreiben.
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Kriegs- und Zwischenkriegszeiten

Der Beginn des Ersten Weltkriegs brachte der Firma keine nsweeten Ein-
schnitte, im Gegenteil. Uniformknopfe waren gefragter denn je. Disatim
zahlen schnellten von 224.834 Mark im Vorkriegsjahr 1913 auf 378.717 Mark im
Jahr 1915 hoch. Die Zahl der Mitarbeiter lag 1914 bei 55 Personen, 27 fllanne
und 28 Frauen, und nahm auch im Verlauf des Krieges nicht nenneatwde

ab 1916 zwar keine Knopfe mehr, daflr aber Sprengkapselhilsen arstAyes
fertigt wurden. Zu diesem Zweck orderte Kutsch weitere Exreuatal Friktions-
pressen sowie Abstechbéanke.

Bei Kriegsende stellte sich dem Firmenchef allerdinas
das Problem, seine Produktpalette komplett Uberar
ten zu mussen. Weder an Uniformzubeh6r noch ga
Geschosshulsen herrschte jetzt sonderlich Bedarf.
voribergehende Rettung erwies sich ein Beschluss| &
Attendorner Stadtverordnetenversammliung aus d
Jahre 1920, die Firma Kutsch solle 30.000 Zehn-Pfj
nig-Minzen und 20.000 Finfzig-Pfennig-Minzen @
Notgeld herstellen. Noch einmal schnellten die U
satzzahlen in die Ho6he; danach wurde in Folge
Hyper-Inflation von 1923 die Lage fur das Unte
nehmen jedoch immer bedrohlicher. Produziert wurg :
zwar weiterhin Knopfe, au3erdem Zwingen, Stra| @
regler, Aluminiumdosen und Dichtungsscheiben, dq &

blieb der Absatz weit hinter den Erwartungen zurii{ W8
Mathias Kutsch Il zog daraufhin die Notbremse u
kirzte allen Beschaftigten das Gehalt um 50 Proz
Allerdings wére der Betrieb auch hierdurch nicht zu

retten gewesen, wenn nicht Kutschs in London wohnende Schwagerin mit einem
Kredit von 500 Pfund ausgeholfen hatte.

Als sich das Unternehmen daraufhin mihsam mit einer Palette witér&gikeln
neu aufgestellt hatte, brach 1929 die zweite, diesmal weltwaitisdhaftskrise
Uber die Deutschen herein. Mehr schlecht als recht hielt sicomtasnehmen in
den nachsten Jahren lUber Wasser.

Nach dem Machtantritt der Nationalsozialisten sah Kutsch danrCéiaece, die
Tradition der Knopfherstellung weiterzufiihren, und stellte hierzu 1934 den A
trag, die Parteiabzeichen der NSDAP fabrizieren zu dirfem Bnsinnen wurde

1935 entsprochen, nachdem der Attendorner Birgermeister den Fabrikanten
warmstens empfohlen hatte:

Der Inhaber der Firma, Math. Kutsch, hat stetsraifonalem Boden gestanden und bejaht den
nationalsozialistischen Staat riickhaltlos. SeinnSish SA-Mann und als Fursorgereferent in der
SA-Riege téatig. Der in der Firma tatige Schwieghrs®ichard ist Ortsgruppenfiihrer des Reichs-
luftschutzbundes [...]. Vom nationalsozialistisct&andpunkt aus gesehen ist die Familie wurdig,
in der Zuweisung von Auftragen unterstitzt zu wardgA175, 134f1]

Als Mathias Kutsch Il 1936 starb, hinterlie® er ein Unternehmenngicherer
Lage und in sehr bedenklichem Zustand. Wahrend die meisten andbrierra
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bereits in den zwanziger Jahren umgerustet bzw. automatisielamd eine
"Zweite Industrielle Revolution" ausgeldst hatten, war in detaMearenfabrik
alles beim Alten geblieben. Der Sohn des Verstorbenen, MathiastiKl, der
nun die Firma Ubernahm, zog spater eine bittere Bilanz:

Der Betrieb selbst war 1936 in hohem Grade unretion
und in jeder Beziehung veraltet: die verbauten
Raumlichkeiten waren in sehr schlechtem teilweise
verwahrlosten Zustand; die Maschinen hatten im
Durchschnitt ein Alter von 20 Jahren und mehr;fbst
vollig fehlendem Nachwuchs lagen die wichtigsten
Funktionen (kaufménnische Leitung, Betriebsleitung,
Expedient, Meister, die wichtigsten Posten im Fach-
und Spezial-Arbeitsstab) in den Handen von Greisen.

Die Kreditquellen der Firma Kutsch waren bis zum
letzten ausgeschopft. Geldmittel zur Rationalisigru
waren also von dritter Seite nicht zu beschaffeas D
Fabrikationsprogramm war preislich ausgedroscheh un
versprach selbst bei rationellster Fertigung keinen
geldlichen Ertrag. Der noch vorhandene Konnex zu
Geschéftsfreunden und Banken beruhte auf alter
Tradition und nicht auf der Leistungskraft des
Unternehmens. [KA175, 142]

Zu allem beschriebenen Elend kam es gut hundert Jahre nach denfersteim
April 1937 zu einem neuerlichen GrofRbrand in der Firma, der die Gebéuelz
lich beschadigte und das Inventar zu einem Grol3teil vernichtete. OtdewBle-
trieb vollkommen unterversichert war, begann Mathias Kutsch IV uribatte
nach der Katastrophe unter umfangreicher Beteiligung deig8sHaft mit dem
Wiederauf- bzw. Neubau.

In den Folgejahren schien sich die Geschichte zu wiederholerKrigsbeginn

1939 stieg die Nachfrage nach Uniformkndpfen (auch wenn sie unter den Nazis
schon in Friedenszeiten nicht gering gewesen war); und das Untemd&@gann

zu "brummen”. Kutsch investierte kréftig: in eine Metallkreissagine Stahl-
bandsége, in Abschneide- und Schleifmaschinen, eine Drehbank, je eize Sta
und eine Ziehpresse sowie im Februar 1940 in eine doppelwirkende Ruasse z
stolzen Preis von 3.400 Reichsmark. Auch richtete der Fabrikant ein winak
Kadmiumbad ein.

Sorgen bereitete Kutsch allerdings der Umstand, dass im dagf&rieges das
Fachpersonal des Unternehmens nach und nach zum Fronteinsatz abgezogen und
durch Fremdarbeiter ersetzt wurde. 51 Personen, die teils angdich, Uber-
wiegend jedoch aus Russland kamen, sind in den Unternehmensakten als ausla
dische Arbeitskrafte vermerkt. Untergebracht waren sie zuiinfenmittelbarer

Né&he der Fabrik, zum grol3eren Teil jedoch in einer Holzbarackehali®eler

Stadt, im damals noch unerschlossenen Gebiet der "Stesse".

Im vorletzten Kriegsjahr erhielt das Unternehmen eine Anzeiggen angeb-
licher Kriegswirtschaftsvergehen, was dazu flhrte, dass wehilitarische
Auftrage annulliert wurden. Gleichwohl investierte Mathias Kut&thveiterhin

in seinen Betrieb: Im Juli liel3 er eine neue Tellerprestalen. Viel nutzte ihm
dies freilich nicht: Bei der Bombardierung Attendorns am 28. Marz 18%b
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durch die Munitionsexplosion am Rathausplatz im Juni (also nach Kmdgse
erlitt das Unternehmen betrachtliche Schaden; den Rest besorgtiea. Die
Schadensbilanz fiel duster aus:

GroRe Schaden am Dach und Fenstern nach S[udestprzedager Turwitt zerstort. Lager
Kuckel, Schitzenhalle geplindert und bestohlen;et&chnepper Mecklinghausen schwer be-
stohlen; Lager Rathaus im Juni in die Luft geflog@starbeiterlager Stesse unbewohnbar zerstort.
[KA175, 154]

Nach dem Krieg war also ein neuerlich
Wiederaufbau der Fabrikationsstéatten
gesagt. Die etwa 30 Mitarbeiter der Fir
konnten hierzu allerdings zuné&chst nicht
vollem Umfang eingesetzt werden,
Mathias Kutsch IV 14 von ihnen - ein
Ubereinkunft der Attendorner Unternehm
folgend - bis Mitte August 1945 fur allg
meine Aufraumarbeiten in der Stadt fr
stellte.

Nach den notdurftigsten Reparaturen begann die Firma dann mit delaitenag
von Restmaterialien aus der Kriegszeit. Bis zur Wahrungsrei®48 hielt sie
sich mit der Produktion von "Kunstgewerbeartikeln" Giber WasserKenizen-
leuchtern, Buchstutzen und Aschenbechern.

Mathias Kutsch IV errichtete, da seine bisherige Wohnung zeséirtaus den
Uberresten der ehemaligen Ostarbeiter-Baracke in deseStein Holzhaus, in
dem er die folgenden Jahrzehnte wohnte. Dass der Unternehmer vtadiiedg,
war vermutlich kein Zufall. Schon sein Vater und sein Urgrol3vatderhanit
dem Gedanken gespielt, den beengten Fabrikationsverhaltnissen in @ mit
alterlich gepragten Kleinstadt zu entfliehen und den Betrieb iibttisse zu ver-
lagern. Nichts anderes plante nun auch der "vierte" Mathias. Alggdiollte es
noch etliche Jahre dauern, bis er seine Vorstellungen verwirklichen konnte.

Die Fabrik im Jahr 1951
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Im Wirtschaftswunderland
Ein Zwischenfazit

Blickt man auf die ersten 120 Jahre der Firmengeschichte zuriitkmete fest,
dass die Entwicklung der Metallwarenfabrik M. Kutsch einerdférdeutsche In-
dustrie eher untypischen Verlauf genommen hat.

Aufgebaut in den Anfange L
der Ersten Industriellen Refl . - LIl
volution, konnte sie - nach| :
durchaus vielversprechende
Beginn - von den rasante
Fortschritten in Technologi
und Infrastruktur, die das 1
Jahrhundert pragten, nic
wirklich profitieren. Stagna-
tion, wenn nicht gar Regre
sion bestimmten das Bild. Er
verspatet, namlich zur Jah
hundertwende, setzte d
systematische maschinelle

Ausbau des Unternehmens ein. Selbst der "Grunderzeit" hinkte diesiektimtey
hinterher.

ik

Als sich dann in Deutschland und weltweit die Zweite IndustrieieoRition in
Form der Automation ankindigte, konnte die Metallwarenfabrik wiederuht nic
mithalten. Wahrend der ersten grof3en Rationalisierungswelle der lts=utbc
dustrie in den 1920er und 30er Jahren war die Firma nicht in der Lapenauc
eine einzige neue Maschine zu kaufen. Durch Abschreibungen ohnegéergeu
war das Maschinenkonto 1936 bilanzmafRig de facto aufgeldst. Die Fobgr-
zeit (wiederum verspatet) erfolgenden Investitionen wurden ersh di@n Grol3-
brand und danach durch den Krieg beeintrachtigt. Mehr als einmal iabeer
hundertjahrigen Firmengeschichte stand der Betrieb vor dem Aus.

"Typischer" verlief dann allerdings die Geschichte des Unteneas in der neu-
gegriundeten Bundesrepublik Deutschland. Das uberall zu beobachtende "Wirt-
schaftswunder" spiegelte sich auch in der Entwicklung der Metadihwabrik M.
Kutsch. Die Zahl der Mitarbeiter der Nachkriegszeit (eB@abis 40) vervier-
fachte sich bis 1970 auf ca. 140, in den frGhen 80er Jahren beziféegielsiauf

168. Der Umsatz nahm allein von 1948 bis 1949 von 282.513 auf 802.027 DM zu.
Zehn Jahre spéter lag er bei 2.631.909, zwanzig Jahre spater bei 6.722453, dr
Rig Jahre spater - trotz zwischenzeitlicher Olkrise - bei GiBeMillionen DM.
[KAL175, 178/188/202/204/215]

Moglich geworden war die Unternehmensentwicklung durch eine zvusigge
Strategie: Zum einen produzierte Kutsch - wie schon in den 20emJaBanitér-
artikel wie Schlauchschellen und Hahnrosetten, zum anderen kam ats(med
schon bald dominanter) Zweig die Fertigung fiir die Automobilindusineu.



ARBSEITSWELTEN 13

Vor allem mit dem Hersteller Ford verbanden die Firma 3881 enge wirt-
schaftliche Kontakte.

In den folgenden Abschnitten soll die beschriebene Entwicklung nun werte
schiedenen Aspekten genauer betrachtet werden.

Lehrjahre

Nicht alle Fabriken Uberstanden den Krieg und die ersten Nacsjatieg. So er-
gab sich in Attendorn die paradoxe Situation, dass trotz Uberalleadfail Auf-
raum- und Wiederaufbauarbeiten ein hoher Stand an Arbeitslosen zicheezei
war, besonders nach der Insolvenz der Imbert-Generatoren GmlaH, dlarim
Jahr 1949 auf einen Schlag 180 Personen unmittelbar und weitere irecéumtief
betrieben ihre Arbeit verloren.

In dieser Situation einen Aus-

bildungsplatz zu finden war eine

Kunst fur sich. Dabei hielt man

sich nicht mit Formalitadten wie

wohlgesetzten Bewerbungs-
schreiben auf. Wichtig war es,

jemanden zu kennen, der bereits
in dem gewilnschten Betrieb ar-
beitete. Idealerweise nahmen
einen der Vater oder ein Onkel
mit und stellten einen dem Chef
vor.

Mit "Vitamin B" allein war die Lehrstelle allerdings nochcht gewonnen; denn
auch in den 50ern galt es, zunéchst eine mehrstufige Aufnahmepumiflreste-

hen. So verlangte etwa die Firma Kutsch einen vor Ort von Hand opsaaten

Lebenslauf; aulRerdem musste der Bewerber ein Diktat absalviereschiedene
Rechenaufgaben l6sen und zum Beispiel zu seinen Freizeitinter@ssdkmg

nehmen. Dariliber hinaus gab es fir die Attendorner Lehrlingsanveimisn

zentralen Test im Restaurant Kaiserhof. Nur etwa ein DdielAspiranten er-
hielt dann auch eine Lehrstelle. [Thi09]

Lehrjahre sind keine Herrenjahre - zu dieser Erkenntnis geléegéits Mathias
Kutsch lll, als er 1888 als Lehrling in Elberfeld verbrachte. éi@rJahre nach
dem Zweiten Weltkrieg galt dies erst recht. Alle Lehrlinge Firma Kutsch (so-
wie auch die vieler anderer Betriebe) besuchten zunachst eitadghdie Lehr-
werkstatt Attendorn (LEWA) zwischen der Hospitalkirche und dem RBigge.

Bei der Berufung der Ausbilder hatte man angesichts kriegshiediAgisfalle

nicht wahlerisch sein konnen: Teilweise waren die "Lehrherrelvssnur unzu-
reichend vorgebildet; daher bestand die padagogische Unterweiuggnug in

korperlichen Zichtigungen. So mussten die Lehrlinge im wortlichaneSmit

dem "Tritt in den Hintern" leben. [Spr09]

Die Ausbildung bestand im S&gen, Drehen, Schleifen und vor alleenF&eé-
sonders das exakte Feilen trieb die Auszubildenden oft zur VemangifMiss-
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gluckte ein Werkstlck, versenkten es die Lehrlinge angstvoll inategn Bigge,
um es vor den Augen der kritischen Meister zu verbergen. Fuhrteuss ddnn
irgendwann Niedrigwasser, kam naturlich alles wieder zum Yems¢ und die
Jugendlichen mussten die verrosteten Teile unter heftigem Schirdefefius-
bilder herausklauben. [Thi09]

Gearbeitet wurde 48 Stunden in der Woche, von montags bis samstagssmit
nahme einiger Samstage, an denen die Berufsschule stattfand. Galonsesle-
diglich von 9.00 bis 9.15 Uhr und von 12 bis 1 Uhr. Auch die Zahl der Ur-
laubstage nimmt sich aus heutiger Sicht sehr bescheiden aus: 12§&evkobei

die Samstage mitgezahlt wurden, so dass jeder Lehrling geeddmifrzwei Wo-
chen Auszeit kam. [Mei09]

Die allgemeine Armut der Nachkriegsjahre spiegelte sich inKdeidung der
Auszubildenden wider: Die "Blaumanner" mussten die Jugendlichen (bzen der
Eltern) selbst bezahlen. In der Regel reichte das Geld nw@irflEExemplar, das

dann die Woche Uber, egal in welchem Zustand, getragen und am Wochenende
fur den folgenden Montag gewaschen wurde. Da die 14- bis 15-Jahrigeeilsc
wuchsen, waren die Lehrlinge des zweiten Ausbildungsjahrs gut zu erkémeen:
Hosen hatten "Hochwasser"”, und die fehlende L&nge hatte die Muittezsih-

chen Stoffen angestiickelt. [Spr09]

Erst Jahrzehnte spater, namlich ab 1979/1980, bekamen die Auszubildenden die
Arbeitskleidung vom Unternehmen gestellt. Ab diesem Zeitpunkt betrieb die
Firma Kutsch dann auch eine eigene Lehrwerkstatt.

Arbeitsschutz

Der Arbeitsschutz spielte in den ersten Nachkriegsjahren saiguteine Rolle.
Hatte sich jemand mit dem Hammer auf den Daumen geschlagediedeand
gequetscht bzw. angerissen, gab es allenfalls die ErmahnurttgestHélt besser
aufpassen mussen!" [Mei09]

Die erste MalRnahme, die offenbar als unumgéanglich angesehen warddiew
EinfUhrung von Schutzbrillen, da den Mitarbeitern insbesondere beim f8aohlei
haufiger kleine Spane in die Augen flogen.

Mit zunehmendem Umfang der Fertigung legte man dann auch auf den L&
schutz Wert. Die zunachst angebotenen und als "Micky Mause" viersemr
Ohrenschutzer waren bei den Beschaftigten &ufRerst unbeliebg dacki stun-
denlangem Tragen Schmerzen an den Ohrmuscheln verursachten. Soeging di
Firmenleitung dazu Uber, Ohrenstopsel zu verteilen, die dann aucptiakze
wurden und deren Benutzung der Meister Uberwachte.

Um beim Tragen und Bearbeiten der scharfen Bleche Schnitte zuidennke-
nutzten die Mitarbeiter durchweg Lederlappen oder Handschuhe. Déilbes
war es notwendig, spezielle Arbeitsschuhe zu tragen, die die Fufkenmiter-
fallenden Eisenstliicken schitzten. Diese Schuhe mussten die Bgsaharftider
Anfangszeit selbst bezahlen, konnten sie aber verbilligt Uber deelBbezie-
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hen. Spater wurden die Sicherheitsschuhe dann, ahnlich wie die reatlshts-
kleidung, von der Firma gestellt. [Mei09]

Trotz aller Sicherheitsvorkehrungen kam es in
T der Metallwarenfabrik hin und wieder zu
schlimmen Unféallen. Als ein neuer Gabel-

P 0 e o staplertyp eingefuhrt wurde, unterschéatzte einer
Al A & | B | der Fahrer dessen Dimensionen und hob ver-
T FEars sehentlich eine Maschineninstallation an, die
=1L AEAEY - | daraufhin umstiirzte und eine griechische Mit-
& .ﬂ AN .| arbeiterin unter sich begrub. Diese verstarb an

3 : = N ihren schweren Verletzungen. [Spr09; Loh09]
ABNERET

| Etliche Jahre spater, im Jahr 2000, wurde einem

b |a | 4| R | Beschéftigten in der Fertigung von einer Ma-
== schine der Arm abgerissen; dieser konnte aller-
] ' dings erfreulicherweise wieder angenaht wer-
B den. [Ley09]

Alles in allem ging die Unfallquote im Laufe der Jahre jedociz gaheblich zu-
rick. Wahrend es in den Nachkriegsjahren gang und gabe war, dasskfibeits
ten an den Stanzen und Pressen Finger abgeschnitten oder zbhtquatsien
("Geh zu Kutsch - Finger futsch!"), treten diese Falle heuteutadderst selten
auf. [Loh09] Dies ist darauf zurtuckzufihren, dass die Maschinen inzwische
erheblich besser abgesichert sind. Sie lassen sich nicht ereRulp, sondern nur
noch per Hand, teilweise sogar nur mit beiden Handen zugleich augos#gss

es unmoglich wird, die Gliedmal3en zu gefahrden. Zuséatzlich stoppen Maeie
schinen integrierte Lichtschranken den Arbeitsvorgang, sobaldHeineé zur Un-
zeit in den Arbeitsbereich greift. [Loh09; Sie09] Transparente frele den Ma-
schinen schitzen zudem vor herumfliegenden Spéanen oder Funken; in bestimmten
gefahrengeneigten Bereichen sind orangefarbene Signalwesten Pflicht.

Gastarbeiter

In den 50er Jahren wurden in der Firma Kutsch fast ausschliel3litkche Mit-
arbeiter beschaftigt. Als sich dann jedoch mit zunehmend verterséeiftrags-
lage Produktionsengpéasse abzeichneten, die auf den Mangel an Arlienskuaf
rickzufihren waren, schritt Firmeninhaber Mathias Kutsch IV zur Tat.

Schon 1959 initiierte er ein Austauschprogramm zwischen deutscheranad-f
sischen Arbeitern - das erste im Kreis Olpe. Einige Atteretofmbeiter gingen

fur vier Wochen in einen franzdsischen Betrieb, dafir kamen zvegizBsen

nach Attendorn und arbeiteten bei Kutsch. Was auch immer der Humdrgir

diesen Austausch gewesen sein mag: Eine Anwerbung dieser odesr drder

zosen fur den deutschen Betrieb ergab sich daraus nicht. Denn wahr8@alidie
schen in Frankreich ausgesprochen lockere Arbeitsbedingungen vorfanden, kamen
die franzosischen Arbeiter mit der "deutschen Grindlichkeit" niahecht. So

blieb es bei dem einmaligen Austausch. [Thi09; KA175, 188]
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Ein zweiter Versuch war erfolgreicher. Mathias Kutsch IV, dean ein Faible

fur die Iberische Halbinsel nachsagte, reiste 1960 nach Spanien uagiestey
dort - Gbrigens als erster Attendorner Unternehmer - Arbeitekiabn der Stral3e
weg". Angesichts der unklaren Rechtslage kamen die Angeworbenen wann z
nachst per Bus als Touristen (genauer: als Pilger) getashtii@n und von dort
aus nach Attendorn. Auf ahnliche Weise rekrutierte Kutsch Arbaife®8ardinien

und in Sizilien. In spateren Jahren kamen sogenannte "GastarlziteiGrie-
chenland, Jugoslawien und der Tirkei hinzu. [Mei09; KA175, 188/203]

Einige dieser Arbeitskrafte blieben bis zu ihr
Verrentung (oder dariiber hinaus) in Attendo
Allerdings konnten sich nicht alle mit de
neuen Verhaltnissen anfreunden, zumal :
fangs die Unterbringung in eigens hierfir ei
gerichteten Auslanderunterkiinften zum T¢
mehr als zweifelhaft war. Mehrere Spanier u
Italiener, die in ihrer Heimat buchstablicj
Schafe gehitet hatten, kamen mit den stre
getakteten Arbeitsbedingungen in der Fab
nicht zurecht und kehrten bald nach Hause
rick. [Mei09]

Die, die blieben, vertrugen sich indessen g
mit ihren deutschen Arbeitskollegen. Zunac
bemihte man Dolmetscher. Diese waren
doch schon bald nicht mehr nétig. Gewdhn
musste man sich auf beiden Seiten freilich an
die eine oder andere kulturelle Besonderheit. So verabscheuten diadgiidiei-
spielsweise das deutsche Graubrot und versuchten, wo immer moglidghravei
zu ergattern. Dieses hohlten sie aus und fillten es fir inregstittzhlzeit mit OI-
sardinen aus der Dose auf. Andere holten sich Baguettes undiek rBhes
Fleisch, das sie im Werkzeugbau im Ofen brieten, was bei demnisbben Kolle-
gen auf grol3es Befremden stiel3. [Mei09; Spr09]

Als die ersten Turken kamen, lie3 die Firmenleitung verlauten, tie sen "et-
was anders”. Man solle sich aber auf keinen Fall daran stéren,sieeiime Ge-
betsteppiche mitbrachten und im Betrieb von Zeit zu Zeit betateder Praxis
war dann allerdings von Gebetsteppichen nichts zu sehen, und sosliegteine
anfanglichen Befangenheiten schnell.

Problematischer war hingegen mitunter das Verhéaltnis der Geis¢arlinter-
einander. Besonders nach dem Zypern-Konflikt Mitte der 70er Jahresgab
hebliche Spannungen zwischen Tirken und Griechen, und so vermieden es die
Meister konsequent, Angehérige dieser beiden Nationen an dieselbe nasghi
stellen. [Mei09]

In dieser Zeit lag der Auslanderanteil bei 65 von 148 Besclsiftiglso bei 44
Prozent. Den Hauptteil stellten die Italiener (31 Beschaitighd die Turken (20
Beschéftigte). [KA175, 203] Nach der Wende 1989/90 meldeten sich dann vor
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allem Arbeitssuchende aus den ehemaligen Ostblockstaaten. Inzwiselhem s
die Auslander aber nur noch etwa 18 Prozent der Stammbelegschaft. [Loh09]

Frauen

Schaut man sich die bescheidene
Festschrift zum  125-jahrigen
Firmenjubilaum der Metall-
warenfabrik M. Kutsch [MK125]
an, so fallt auf den Fotos sofort
der hohe Anteil an Frauen auf,
die nicht nur im Versand, son-
dern durchaus auch an den Ma-
schinen arbeiten. Die grof3e An-
zahl weiblicher Beschétftigter er-
scheint fur ein Unternehmen der
Metallindustrie  ungewdhnlich.

: Mdoglicherweise erklart sie sich
aus der Situation um 1953, als wegen des Ausfalls der mannlichegsK
jahrgange jede Hand gebraucht wurde und aus demselben Grund sise Fr
nanziell unversorgt waren.

In spateren Jahren namlich lag der Frauenanteil in der Fenaenziell niedrig.
So waren etwa im Jahr 1974 von den im Betrieb arbeitenden Deutsch&i nur
Prozent weiblich, heute sind es etwa 20 Prozent [Loh09].

Etwas anders sah es bei den Gastarbeitern aus. Hier folgtenmi8@thplischen
Attendorn nur die katholischen Spanier und Italiener dem deutschen Me&ter
Prozent der italienischen und 14 Prozent der spanischen Betriebsampeye -
ren Frauen. Hingegen zeigten sich bei den orthodox-christlich odeimisch
gepragten Beschaftigten (Jugoslawen, Griechen, Turken) die KMaomel
Frauenquoten weitestgehend ausgeglichen, so dass im Ergebnis A Dfittel
der Gesamtbelegschaft weiblich war. Bei den turkischen Mitarbeilbertraf die
Zahl der Frauen sogar die der Manner (11 zu 9). [KA175, 203] Mdoglichegwei
So lasst sich zumindest mutmalien, war und ist also die Beréitsitia als Frau
auf eine Arbeit in der Metallwarenfabrik einzulassen, eine Mentalitgtsfra

Bei der Ausbildung im Werkzeugbau lag die Quote der weiblichen ibgbrl
durchweg besonders niedrig. Der ehemalige Ausbildungsleiter erinctertesst

in den spaten 80er Jahren einige junge Frauen aufgenommen zu haben (jeweils
eine pro Ausbildungsjahrgang), die ihren Weg dann auch gegangen seien; in
einem Fall habe eine frihe Schwangerschaft die Ausbildunglialisr letztlich
verhindert. [Spr09] Heutzutage ist es nicht mehr ganz so ungewdhnligk-"W
zeugmacherin zu lernen”; typisch fur das Berufsbild sind lRraber immer noch

nicht.

In der Qualitatskontrolle, in der mehr zu vermessen als schwelben s, sehen
viele mannliche Mitarbeiter am ehesten Chancen fir ihre wiséalitollegen. In
der Fertigung stelle sich die Situation hingegen wesentliochlgmatischer dar,
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da die gefertigten Teile in den letzten Jahren immer gréReralmeeser gewor-
den seien. [Spr09; Ley09]

Eine groRe Chance fir Frauen erblickt der jetzige Firmenchehiobgeen Posi-
tionen im Buro, etwa als Ingenieurinnen in der Forschung und Badbwng, und
vor allem im Vertrieb. Hier kbnnten Frauen ihre kommunikativen Fahigkei
gegenuber Mannern besonders gut ausspielen. Schon jetzt sei mebarHdftdi
der Vertriebsleiter des Unternehmens weiblich. Fir das Bethietassei das nur
forderlich, da der raue Umgangston, der haufig in rein mannerbtiedigtirkeln
herrsche, dadurch aufgebrochen werde. [Kir09]

Betriebsrat und Gewerkschaften

In einem expandierenden Unternehmen
der Firma Kutsch (jetzt Kirchhoff), die i
den letzten Jahrzehnten nie in grof3ers
Umfang betriebsbedingte Kindigungeg
vornehmen musste, ruckt der Betriebs
als "Anwalt des kleinen Mannes" [Loh09
naturgemald weit weniger in den Fokus §
in einem Betrieb, der von Massenentlaiig
sungen bedroht ist. So blieb die Bedeutul® =
der Mitarbeitervertretung bei
Kirchhoff,  verglichen  mit

regionalen Firmen der Metallverarbeitung & B oo =
von Anfang an gering. [Mei09; ThiO9 i
"GrofRe" Auseinandersetzungen oder Y
Konfrontationen mit den jeweiligen Fir{iiy ——
menleitungen sind Uber all die Jahre nig -
verzeichnet. Dies hat gewiss - auch - ng
den familiaren Strukturen des Betriebs

der "Abstand" zwischen Beschaftigten urn
Chef nicht so groR3 ist wie vielleicht in anonym gefiihrten Grol3konzernen.

Wahrend es in unmittelbaren Nachbarbetrieben wie dem Automobfemar
Muhr & Bender um die Jahrtausendwende zu Arbeitskampfen und Warnstreiks
kam [IGMO06, 113f], pragte und pragt den Firmenalltag bei Kutsch/Koffhdas,

was man wohl konstruktive Zusammenarbeit nennt. So war beispiedsdieis
Firmenleitung in der aktuellen Wirtschaftskrise 2008/2009 bestrebtrudeegrei-
fenden MalBhahmen zum Schutz der Stammbelegschaft mit dem Batrigtisk

fur Stick abzustimmen. Sowohl der Abbau von Urlaubstagen und von Zeitkonten
sowie die "Ruckfihrung" von Leiharbeitern als auch eine knappe, anaiige
Phase der Kurzarbeit wurden vom Arbeitgeber und den Arbeithehmemertret
einvernehmlich beschlossen. [Kir09] Gleiches gilt fir den Abschlues étand-
ortsicherungsvertrags, der anderthalb Wochenstunden Mehrarbeit tetinhal
[Loh09] Auf den Punkt gebracht: Geschéftsleitung und Betriebsha¢rsen die
"Arbeitnehmer 1. Klasse", namlich die Stammbelegschaft, ziehatr "Arbeit-
nehmer 2. Klasse", der Leiharbeitskrafte - eine Tendenz,ichers den letzten
Jahren auch in anderen Wirtschaftsbereichen erkennen lasst.
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Vor demselben Hintergrund ist bei der Attendorner MetallwarenfabekRolle

der Gewerkschaftezu sehen. Zwar wurden schon in den 50er Jahren die Lehr-
linge nach dem Verlassen der Lehrwerkstatt gedréangt, dbteli@ll beizutreten -

und etliche kamen dem auch nach - [Mei09], doch hielt sich das Grd3eder
schaftigten zurlick. Seit Anfang der 90er Jahre sind die MitgliatiEan tenden-
ziell ricklaufig. Das entsprich einem Trend, der sich fur den gesaireis Olpe
feststellen lasst: Dort stieg zwar die Zahl der in deM@&all organisierten Ar-
beitnehmer von knapp 3.400 im Jahr 1950 auf Gber 9.600 im Jahr 1992, sank dann
jedoch um etwa 2.000 auf 7.657 Mitte 2006. [IGM06, 110] In der Firma Kirch-
hoff sind aktuell (nur) etwa 20 Prozent der Belegschaft gewerkdchadtigani-
siert. [Loh09]

Einerseits empfinden die Gewerkschaftsmitglieder diese nie@Qugge natirlich

als bedauerlich, da sie das Gefuhl haben, in Tarifverhandlungen den Kbak hi

ten zu mussen und ihren nicht organisierten Kolleginnen und Kollegen sozusagen
die Kastanien aus dem Feuer zu holen [Loh09], andererseits ist ilndendbe-
legschaft aber auch deutliche Kritik daran zu horen, wie dieeGewahaften in-
zwischen ihre Tarifauseinandersetzungen fihren. Friher habe sseridaeiks
gegeben, um die Forderungen der Arbeitnehmer durchzusetzen. Diesuhabe z
einem starken, belegschaftstibergreifenden Wir-Gefluihl geflihet. TRktik der
Schwerpunktstreiks, die die Gewerkschaften seit einiger Zeitradeten, um mit
geringem Aufwand gezielt ganze Branchen lahmzulegen, ziehe jettecik -
solidarisierung der Arbeitnehmer nach sich: Indem nur noch in bestimmt
Schlusselindustrien gestreikt werde, sahen sich die dortigen Bleddtgsn zum

Teil isoliert, was dem urspringlichen Gewerkschaftsgedanketersypreche.
[Ley09]

BaumalRnahmen

Einen tiefen Einschnitt in der
Firmengeschichte bedeutete der
GroR3brand, der am Rosen-
montag 1970 fast die gesamte
Metallwarenfabrik vernichtete.
Der Schaden, dessen Ursache
bis heute ungeklart ist, der aber
einer Augenzeugin zufolge
durch einen Blitzeinschlag ent-
standen war, bezifferte sich auf
2 Millionen DM. Der Brand
vernichtete oder beschéadigte
® nicht nur einen Grof3teil der
Anlagen, sondern auch fast alle Verwaltungsunterlagen wie &yeftrAbrech-
nungen und Rentenversicherungsbescheide. Mathias Kutsch IV stand kurz davor
sein Unternehmen aufzugeben.

Es gab allerdings zwei wesentliche Faktoren, die ihn daran hindelite feste
Entschlossenheit der Belegschaft zum Wiederaufbau und die vorbehdlitiese
stitzung seitens anderer Unternehmer.



20 ARBSEITSWELTEN

So spielten sich im Februar 1970 in der Attendorner Innenstadt eiroteske
Szenen ab. Etliche Mitarbeiter der Firma eilten, teils nockKamevalskostim,

sofort zum Loschen herbei. In den folgenden Tagen versuchten sie, dierdom st
menden, gefrierenden Regen und vom Ldschwasser beeintrachtigten Werkzeuge
und Maschinen zu bergen und wieder flott zu machen, um anschlieend, unter
Zeltplanen und bei Kklirrender Kélte, mit der Produktion fortzufahrem.Aden-

dorner Karnevalsumzug, der traditionell am Veilchendienstag istitf wurde

extra umgeleitet und am Betriebsgelande vorbeigefiihrt, um awf Wesse den
Hilfskraften Respekt zu zollen. [Mei09; Loh09]

Hinzu kam das Angebot von Walter Viegener, dem Inhaber der FirmgaVie
einen Teil der Fertigung in seine Produktionsstatten zu verla#ienn Kutsch
kommt, wird bei uns ausgespannt!" war seine Devise, und so teitteriostan
die Beschaftigten beider Firmen schichtweise in die Stanzennesddd. Zusatz-
liche Hilfe kam von der Firma Ford, die zwei ErsatzmaschinenvVerfiigung
stellte, sowie von der Firma Bruse in Hofkihl. [Loh09; Spr09; KA175, 194] An
gesichts dieser massiven Unterstlitzung entschloss sich MathtsshKV weiter-
zumachen.

Einen bemerkenswerten "Nebeneffekt" hatte der Fabrikbrand ifrrédge des
Firmenstandorts. Zwei Jahrzehnte lang hatte sich Kutsch vergelaicim be-
miht, seinen Betrieb aus den beengten Verhaltnissen in der Attenttoraa-
stadt in die der Stadt vorgelagerte "Stesse" verlegen zu kénnerer Imieder
hatte ihm die Stadt dabei Hindernisse, vor allem hinsichtlich degi$3erschut-
zes, in den Weg gelegt. Nun, da der Verlust von etwa 140 Arbezspldtohte,

ging plotzlich alles ganz schnell. Schon 1972 konnte die Produktion in einem
neuen, grof3ziigig angelegten Fabrikkomplex in der Stesse weitergediitierw
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Moderne Zeiten
Ein weiteres Zwischenfazit

"Wir mussten demontieren, radikal abrei3en, um etwas grundsattbcies
schaffen zu konnen." Mit diesen Worten beschrieb Mathias Kutsch I\~ riick
blickend die Um- und Aufbruchstimmung in seiner Firma zu Beginn der 70er
Jahre. [KA175, 194] In der Tat war das Jahrzehnt nach der UmsiedlarBede
triebs in die Stesse gepragt von einschneidenden Veranderungsiewsrdingen.

Im Gegensatz zu friheren Epochen bewegte sich die Firma dabenldogsm

auf der Hohe der Zeit. Die dritte industrielle, die "digitakvB®ution" veranderte

die betrieblichen Strukturen in allen Bereichen grundlegend - sowohl irk-We
zeugbau und der Fertigung als auch in der Forschung und Entwicklungisowie
der Kommunikation mit den Kunden.

Getrubt wurde die Aufbruch
stimmung freilich durch zwei
Faktoren: Zum einen sorgten d
beiden Olkrisen 1973 und 197 e
fur einen Auftragseinbruch irfs

der Automobilindustrie  und
damit auch bei Zulieferern wie
Kutsch; zum anderen stellte sicH.
fiir den 1909 geborenen Mathig: %
Kutsch IV allméhlich die Frage &
der Nachfolge in der Unter e
nehmensleitung. Da seine KinfSuis
der, darunter Mathias Kutsch V# -
fur eine Ubernahme der Geschafte nicht zur Verfugung standlamebs er sein
Unternehmen 1983 offentlich zum Verkauf aus.

Interesse zeigte ein Iserlohner Unternehmerehepaar, daslebanfder Auto-
mobil-Zulieferer-Branche tatig war: Dr. Jochen F. Kirchhoff wethe Frau, In-
haber der Traditionsfirma Stefan Witte, die vorwiegend fur Nutz&alg-Her-
steller produzierte und Ubrigens, damals noch als Produzent von Nadeln, schon
1828 bei Mathias Kutsch | auf der Kundenliste gestanden hatte [KA175, 38].
Uberraschend schnell wurde man handelseinig. Seit dem 9. April 1984sist
Unternehmen Kutsch im Besitz der Familie Kirchhoff.

Dass Mathias Kutsch IV (der bereits Ende Oktober 1984 starb)rksamechten
Nachfolger gewahlt hatte, zeigten die Unternehmenszahlen denétdn Jahre.
Hatte der Umsatz Ende der 70er Jahre bei Kutsch noch bei 18 Mill@ken
jahrlich und im Ubergabejahr bei knapp 13 Millionen DM gelegen, betra§&5
bereits 25 Millionen DM und 1995 75 Millionen DM [KA175, 204/6/222/228].
Seit 2006 pendelt der Jahresumsatz des zwischenzeitlich in "KircAubdF
motive" umbenannten Unternehmens, das mittlerweile auch Produktionsstandorte
in Portugal, Spanien, Polen, Irland, Ungarn, Frankreich und China untewialt, z
schen 400 und 450 Millionen Euro; etwa die Halfte davon wurde und wird in
Deutschland erwirtschaftet. [KADQ9, 3] Mit der Entwicklung einhenggiein
enormer Ausbau der Arbeitsplatze: Weltweit sind fur Kirchhoffolubtive in-
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zwischen etwa 3300 Personen tatig [KADO9, 3], davon allein in Attendom Ube
700 [Loh09].
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Zeiten weltweiter Krisen steckte das Unternehmen bislangvggt Wahrend die
Rezessionsphase um 1993/1994 viele Automobilzulieferer der Region zenMass
entlassungen veranlasste oder gar in die Insolvenz trieb [IGM06, 108f], konnte
sich Kirchhoff behaupten und ging sogar gestarkt aus den Turbulenzen hervor
[Kir09]. Auch in der aktuellen Wirtschaftskrise 2008/2009 zeigen die Zahlenwerte
nur geringfiigig nach unten.

Technologischer Wandel
Computerized Numerical Control

Die rasante wirtschaftliche Entwicklung des Unternehmens agesehen von
seiner geschickten Produktpolitik, die unter verschiedenen Automobilhemstell
"streute”, ohne massive Investitionentachnische Innovationenicht denkbar
gewesen.

Bereits 1982, also noch in der Ara Mathias Kutsch IV, wurden im Véadtzau
die ersten Drahterodiermaschinen eingefiihrt. Die Funktionsweise desehi-
nen besteht, sehr vereinfacht gesagt, darin, ein unter GleichstretatgedMe-
tallstiick mit Hilfe eines gegenpolig stromfiihrenden, schnell lzseihden Mes-
sing- oder Wolframfadens zu schneiden (eigentlich: zu erodiebeaterodier-
maschinen lassen sich Uber Computer oder dhnliche Steuerungsaelagpris
zise fuhren und ermdéglichen so Bearbeitungsgenauigkeiten, diausendstel-
Millimeter-Bereich liegen.

1981 schickte die Firma Kutsch die ersten Mitarbeiter, die discMaen bedie-
nen und vor allem programmieren sollten, zu umfassenden Schulungen- Date
trager fur die Steuerung waren damals noch Lochkarten und Lotdrstrepater
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wurden die Programme auf Disketten und vergleichbaren Medien desyiei
[Thi09]

CNC - Computerized Numerijmms
cal Control - war dann dasl#
Zauberwort der folgenderiag
Jahre. Nach und nach wurddg
immer mehr herkdbmmlichg =
Maschinen durch computer
gesteuerte Gerate ersetzt.
Produktion konnte dadurch eng
heblich erweitert und vor alle

Mal in der Industriegeschichtg
rickte das Ziel deNull-Feh-
ler-Qualitatin greifbare Néahe.

Die Belegschaft empfand diese Veranderungen, bei alleoridisierung und der

damit potenziell verbundenen Gefahr fir den eigenen Arbeitsplatzgyral3en
Segen. Wie ein Befreiungsschlag sei die Einfihrung von CNC gewasechten
ehemalige Mitarbeiter. Jahrzehntelang habe man sich geratfeikzeugbau mit
schwerer korperlicher Arbeit an Bohrmaschine, Bandsége, Drehmasc
Hobelmaschine, Flachenschleifmaschine und Frasmaschine plageanmbisin

ging besonders die anstrengende "Handarbeit" des Anhebens und Hochstemmens
der schweren Werkstlicke wahrend des Bearbeitungsvorgangs infolgeuser
Technik dramatisch zuriick. [Thi09]

Ein weiterer Vorteil der CNC-Maschinen
war die Wiederabrufbarkeit einmal er-
stellter Programme. War ein fertig-
gestelltes Werkstlck versehentlich zu
Bruch gegangen, musste man also nicht
wieder bei null anfangen, sondern konnte
auf den passenden Lochstreifen zurlck-
greifen und das Stick von der Maschine
unmittelbar nachbauen lassen. [Thi09]
Das Vertrauen in die neue Technik war so
grof3, dass die Werkzeugmacher die zu
bearbeitenden Sticke mitunter am Abend
einspannten und die Maschine dann ohne
weitere Aufsicht die Nacht Uber laufen
lieen, um am nachsten Morgen die ferti-
gen Produkte in Empfang zu nehmen.
[Mei09]

Naturlich bedeutete das Aufkommen der neuen Technologie auch ver&haerte
forderungen an die Ausbildung. [Sie09] Im Jahr 1987 traten deshalb neue Aus
bildungsrahmenplane in Kraft, was bei Ausbildungsbetrieben wie Kutsc
Kirchhoff erhebliche Umstellungen nach sich zog, wie die Werlszwitt
"WIR" spater vermerkte:
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Es mufdten neue Maschinen und neues Ausbildungsailatera. CNC-Drehen-Frasen-Schleifen
und Drahterodierer sowie Anlagen fur Hydraulik, @matik und Elektro-Pneumatik bereit gestellt
werden. Dank der sehr guten Zusammenarbeit mit.elerwerkstatt Attendorn wurde diese Um-
stellung der Ausbildung bei Kutsch sehr gut gelf6d175, 222]

Uberhaupt verlangte die Umstellung auf die neue Technik eine v&tbgésion
der betrieblichen Bildung. Hatte bislang diesbildungim Vordergrund gestan-
den, liegt mittlerweile die innerbetrieblick®rt- und Weiterbildungm Fokus. Da
die Laufzeiten der Maschinen immer kurzer werden, bis die naclester&ion
nachrickt, muss permanent nachgeschult werden. Rechnete man fitlieierem
"Lebensdauer” von 8 bis 10 Jahren pro Gerat, wird heute bisweilen alle zwei Jahre
ausgetauscht - und das bei steigender Komplexitéat der technischem&ym-
zwischen geben Firmen wie Kutsch/Kirchhoff mehr Geld fir die &tedals fir
die Ausbildung ihrer Mitarbeiter aus. [Kir09] Umgekehrt bedeutes fiir die Be-
schaftigten natirlich die Notwendigkeit (wenn man so will: demgy, standig
"am Ball bleiben" zu mussen, um die vor Jahren erworbene Quadifikau hal-
ten.

Computer Aided Design

Leicht zeitverzogert zum Aufkommen der CNC-Techniken entwickéite eine
weitere Technologie, die im Folgenden in der Firma Kutsch/Kirdhéioke be-
trachtliche Rolle spielte: das Computer Aided Design (CAD). Mit desaH&inen

der ersten grafikfahigen Computerbildschirme boten sich dem Unteemelhier-
durch vollig neue Mdoglichkeiten: die komplette virtuelle Konzeption urd-D
stellung von Produkten am Monitor, die Uberarbeitung bestehender Produkte,
Alternativentwirfe, virtuelle Verformungen und Belastungstestsesove Quali-
tatskontrolle.

Hinzu kam in den 90er Jahre
ein weiterer wichtiger Faktor
die Vernetzung. Durch den digi
talen Datenaustausch innerhaj
des Betriebs sowie zwischel
Hersteller und Kunde wurde e}
maoglich, in wechselseitiger Ab "I. |
sprache auch iiber groRRe Entfg
nungen hinweg Produkte z
entwickeln, Anderungen vorzu
nehmen, dem Gegenuber vorz|
legen, auf dessen Wiinsche h{#
erneut zu andern und schlief3li
aus den CAD-Programmen heraus die entsprechenden Fertigungsi@asoini
steuern.

Wie sich die Entwicklung in dieser Hinsicht in dem inzwischen wigen Namen
Kirchhoff-Kutsch firmierenden Attendorner Betrieb darstellteaerte 1997 die
Werkszeitschrift "WIR":
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Im Zusammenhang mit dem Ford-Projekt CW 170 Essorde 1996 das CAD-System PDGS,
mit allen seinen Anbindungen zu Ford, in unsere d4dddschaft eingebunden. Nun sind wir in
der Lage, alle CAD-Daten der Systeme CADDS und PRGSauszutauschen.

Wir sind heute in der Lage, mit unseren Kunde&kD&Daten in kirzester Zeit auszutauschen
und zur Verfigung zu stellen. Ebenso konnen wiretes Kunden Konstruktionsunterstiitzung in
3D, Flachenkonstruktion sowie Volumenkonstruktiorbiaten und somit unser Know-how wei-
tergeben. Einbauuntersuchungen und Kollisionsbletnagen kdnnen an unseren Rechnern simu-
liert werden.

Intern benutzen wir die CAD-Daten unserer KunfiamWerkzeugkonstruktionen und Spezial-
musteranfertigungen. Die erforderlichen NC-Programmerden generiert und per Diskette oder
Laptop an unsere beiden CNC-Frasmaschinen tbergeben

Auf gleichem Wege werden die notwendigen CADt®an die CNC-Mel3maschine Uberspielt,
so dal’ hier ein Soll/Ist-Vergleich stattfinden kann

Somit ist eine CAD-Durchgangigkeit von der Kaoktionsabteilung unserer Kunden Uber die
Angebots-/ Fertigungsphase zum fertigen Produkthiis zum Qualitdtswesen bei der Firma
Kutsch realisiert.

Die Anbindung unserer CNC-Frasmaschinen an ubDséennetz ist fir Mitte 1997 geplant, so
dal3 dann eine komplette Durchgangigkeit gegebe[Kiatl 75, 235]

Inzwischen ist der Grad der Vernetzung natirlich noch weitdgdschritten.
Mittlerweile ist (im Idealfall) jeder Mitarbeiter fijeden anderen elektronisch zu
erreichen. Die neue Technik fordert so die Geschwindigkeit desmafmms-
austauschs enorm, bietet andererseits allerdings auch das Rateenier allum-
fassenden Uberwachung der Beschaftigten. [Loh09]

Kapazitatserweiterungen

Mit der Einfuhrung der Compu+
tersteuerung (und spater de
rechnergestitzten Designs) ei
her ging bei Kutsch/Kirchhoff
eine massive Ausweitung dsg
Hallenkapazitaten und der Ma
schinenleistung in der Fertigung
Schon 1985 wurde eine ers
neue Halle gebaut, weitere Ba
ten folgten in den Jahren 199
und 2002. Ebenfalls bereits 198
investierte Kirchhoff in einen
400-Tonnen-Automaten, nur ei
Jahr spater wurden ein weiterer 400-Tonnen- sowie ein 630-Tonnen-Awgema
kauft. Von den vielen in der Folgezeit neu aufgestellten Geréien sur einige
erwahnt: eine rechnergesteuerte Sonderschweif3anlage (1996), ein 630-Tonnen
Stanzautomat (1996), eine 630-Tonnen-Doppelstanderpresse (1998) und mehrere
Roboterschweil3anlagen (1998, 2000). Auch GrofR3pressen von 1.000 bzw. 1.600
Tonnen gehoéren inzwischen zum Inventar. [KA175, 222/233/240f/2441/259].

Da das Unternehmen nicht stagnierte, sondern kraftig expandiarsste trotz
der mit den neuen Maschinen erzielten héheren Produktivitat kein Arfoeiéne
entlassen werden. Im Gegenteil: Seit der Ubernahme der Kimtsah durch die
Familie Kirchhoff hat sich allein am Standort Attendorn der &Gekstand mehr
als vervierfacht.
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Arbeitszeiten

Mit den neuen Technologien hat sich in den letzten Jahren auch deaflagés
innerhalb des Unternehmens betrachtlich geandert. Wo friiher stdtea ¥on 48

(in den 50ern) oder 35 Wochenstunden (in den 80er und 90er Jahren) angesetzt
waren, herrscht heute Flexibilitat. Mittlerweile gebe es inesa Unternehmen,

so der heutige Vorsitzende der Geschaftsfuhrung, Arndt G. Kirghhefir als 30
unterschiedliche Arbeitszeitmodelle. Dabei sind zwei gegenlatfigeds zu be-
obachten:

Zum einen werden die Pausen-
zeiten, die friher recht grof3zlgig
bemessen waren, in Abstimmung
mit dem Betriebsrat (und natr-
lich innerhalb der gesetzlichen
Vorschriften) immer weiter zu-

rickgefahren, da viele Arbeit-

nehmer besonders in der Ferti-
gung ein "schnelles Ende" ihrer
Arbeit wiinschen. [Kir09]

Umgekehrt zieht sich aber der
Aufenthalt am Arbeitsplatz in
anderen Bereichen, besonders im Buro, eher in die Ldnge. Daséhmtem
versuche hier, so Kirchhoff, die Arbeitszeit bewusst zu streckernsazmsagen
rund um die Uhr erreichbar zu sein. Videokonferenzen, die etwa beli
Projektentwicklungen unumganglich seien, wirden in Attendorn meiatdrdie
Mittagszeit terminiert: "Da schalten sich die Amerikangin, die haben
fruihmorgens. Da schalten sich die Chinesen und die Koreaner eihaloés
spatabends.” Naturlich kénne es aber auch passieren, dass ausléRditscbe
wahrendihrer jeweiligen Mittagszeit anriefen, wenn in Deutschland schon Abend
oder erst friher Morgen sei; und gerdaflr sei es dann unerlasslich, jederzeit
einen Ansprechpartner bereitzuhalten. [Kir09]

Maoglich ist eine solche Ausdehnung des taglichen Aufenthalts ifidea aller-
dings nur, weil die betroffenen Mitarbeiter Uber ein sehr lilesi Zeitkonto ver-
fugen, sie also zum Beispiel wahrend der Kernarbeitszeiten awelepbinge im
Betrieb - oder aul3erhalb - erledigen durfen, wie Uberhaupt einldreldetrieblich
anfallenden Aufgaben auch zu Hause abgearbeitet werden kann. Dalehte
die Idee, dass Mitarbeiter mit einem hohen Zufriedenheitsgradeingr ausge-
glichenenWork-Life-Balance motivierter arbeiten als solche, die einem rigiden
Arbeitszeitschema unterliegen. [Kir09]

Wahrend friher die Berufstatigkeit mit dem Verlassen des Bddes dem
Durchschreiten des Werkstors ein definiertes Ende hatte sssthalute - zumin-
dest in einigen Blroberufen - eine zunehmende wechselseitige Dogthm

von Berufswelt und Privatheit zu beobachten. Kritisch gesagt:d8ehst/die Ten-
denz zur permanenten beruflichen Verflugbarkeit.
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Kommunikation Statt eines Schlussworts

Die Hinweise auf den uberbetrieblichen CAD-Datenaustausch urid auicdie
Videokonferenzen legen bereits nahe, worauf es in den Betrieben gienvzet
und der Zukunft ankommt: auf moglichst uneingeschrankte, effektive, lkchne
Kommunikation.

Streng hierarchische Systeme, in denen der Informationsflussjitsrhaupt, le-
diglich von oben nach unten funktioniert, haben keine Chance mehr, sich iveltwe
zu behaupten. Flache Hierarchien, Matrixorganisationen sind angesagt.

Da der Informationsaustausch global erfolgt, ist zudem die Kervinis-remd-
sprachen, mindestens Englisch, unabdingbar - selbst fir den "&hessiArbeit-
nehmer, der an der (vernetzten) Fertigungsmaschine steht. [Kir09; Spr09]

Im Idealfall entsteht so eine weltweite "Community" weitgeheleichberech-
tigter Arbeitspartner - eigentlich eine schone Vorstellungynves da nicht auch
Zweifler gdbe. Manche Mitarbeiter sehen namlich in demhaaeden elektroni-
schen Informationsaustausch auch neue Formen der Entfremdung. Offpgenug
siere es, dass einem der Kollege von nebenan lieber eine Esthaike, als
selbst kurz vorbeizukommen. Uberhaupt sei das Aufkommen an E-Mails in den
letzten Jahren explosionsartig gestiegen, so dass man fastvach@mer Ver-
millung bzw. Hemmung des Informationsflusses sprechen kénne. [Ley09]

Einige Mitarbeiter favorisieren deshalb gar eine Regelunggidianderes Unter-
nehmen bereits getroffen hat: den Mittwoch als Mail-freien Zagiutzen, an
dem das Schreiben und Lesen elektronischer Briefe um der Asfbehtsitat
willen strikt verboten ist. [Ley09]

Mehr als einen E-Mail-freien Tag pro Woche witinscht sich fretiemand. "Wir
konnen die Zeit schliel3lich nicht zurtickdrehen."”
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Zeitzeugen

Karl Thiedig

Karl Thiedig, Jahrgang 1938, war von 1953 an bei der Firma Kutsch beschaftigt
und arbeitete dort als stv. Meister im Werkzeugbau. Er war 1982 d&e, Eiexr

die neuen Drahterodiermaschinen programmierte.

Die Bewerbung

Ja, dann ist der Vater mit mir zu der Firma Kut
gegangen. Das war ja auch noch ein bissc
anders als heute, 1953 wurden noch nicht solf®
Bewerbungen geschrieben, wie das heute ist. |[{ 5
grof3te Vorteil war, wenn man da einen Bekannj
hatte, der einen empfehlen konnte. Ja, und so
ich dann da 1953 hingekommen

Das heil3t aber, wir mussten da dann
Aufnahmeprifungen machen, und die waren ni
ohne, das muss ich schon sagen. Erstmal w
man zu der Firma Kutsch eingeladen, und da
mussten wir da einen Lebenslauf schreiben,
Diktat schreiben, dann mussten wir soundsovilj
Rechenaufgaben l6sen, und dann kam die Frage, was man am Ilebsten in der
Freizeit macht. Das wurde alles aufgenommen, und dann war ich derriggja,

jetzt wirst du da wahrscheinlich ankommen.

Aber dann kriegte ich nochmal Post nach Hause, und dann musste man nochmal
zum "Kaiserhof", dem alten Bahnhof gegentber war da ja so ein grRes&sU-

rant. Da waren wir mit, glaube ich, 100 Mann - oder noch mehr sbgay,ich

weild es jetzt nicht mehr so genau. Auf jeden Fall wurden von deeigadie da
getestet wurden, 40 Mann Uber alle moglichen Firmen vertegesiallt, und ich

war als Glucklicher mit dabei. Wir waren dann zu dreien und habB&B@ bei
Kutsch angefangen.

Werkzeuge und Maschinen

Ich hab Werkzeugmacher gelernt und hab den Beruf dann auch, so wie das damals
ublich war, bis 1981 ausgelbt. Bis zu der Zeit war Werkzeugmaaér ein
ziemlich schwerer Beruf, weil man alles mehr oder wenigeh non Hand ma-

chen musste, also viel Handarbeit. Das ging so los: Wenn dig2atoder Fih-
rungen ausgesagt werden mussten, dann wurde das alles per Hanceimei so
Bandsage gemacht. Man musste dann ein Loch bohren, wo man das Biatt einf
ren konnte, dann wurde das wieder zusammengeschweif3t, und dann musste die
Kontur ausgeséagt werden, und dann musste es hinterher von Hand weitérbearbe
tet werden. Das heil3t, wir haben in unserem Leben sehr, sehr vidémiteile
arbeiten mussen.
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Als Werkzeugmacher mussten wir unwahrscheinlich flexibel 3&in.mussten

im Werkzeugbau alle Maschinen bedienen kénnen, die da waren. Fangeit wir m
der einfachsten an: einer Bohrmaschine. Dann gab es die Bandsage\\kek-
zeugbau zu der Zeit noch eine sehr wichtige Maschine war. Méa d¢iatach

noch keine andere Mdglichkeit, die Formen in die Werkstlicke zu bringamda
dann waren da die Drehmaschine, die Hobelmaschine, die Flachenschleif-
maschine, die Frasmaschine - das waren so die gangigsten néasatie uns zu

der Zeit zur Verfigung standen.

S8 1982 im Januar kam zu uns in
tum B die Firma die erste Erodier-
maschine, und zwar die Draht-
erodiermaschine, die sich flr
den Schnittbau eignet. Ero-
diermaschinen muss man un-
| terteilen in zwei Gruppierun-
gen. Da gibt es einmal die
Senkerodiermaschine; die eig-
net sich besonders fir Formen-
bau, zum Beispiel fur die Ar-
maturenfabriken. Und die
zweite Art vom Erodieren, das
ist eben die Drahterodier-
maschine. Im Grof3en und Ganzen muss man sich die so rein aul3egliemevi
Bandséage vorstellen, nur mit dem Unterschied, dass dann da statigdbiatis
ein ganz hauchdunner Messingfaden durchlauft. Der ist entweded& D@5
Millimeter dick; wir haben immer mit 0,25 Millimetern gearleitUnd dieser Fa-
den, der lauft dann da durch, ist dann praktisch der Stromubertragegamie
Maschine ist so aufgebaut, dass die Form des Werkstlcks prakti€stbmputer
hergestellt wird. Die Form muss genau berechnet sein, die naissués Papier
gebracht werden, mit so einem Kopierschreiber aufgezeichnetiwerdal dann
natirlich auch auf dem Bildschirm. Und dann war es so, dass wir die tHmer
einen Lochstreifen in diese Maschine, die dieses dann bearbaitetingeben
konnten. Die Form war dann praktisch so genau eingegeben, dass dlandas
auf einen Tausendstel Millimeter genau arbeitete. Das icabgeit 1982 im Ja-
nuar, ich war der Erste damals, bis 1990 gemacht.

Wenn ich noch was zu dem Erodieren sagen kann: Das war einfaadmeialer-
scheinliche Erleichterung fur uns. Wir brauchten dann nicht mehe dsveren
Platten - man kann sagen: - zu "stemmen" oder von Hand zu bewegewabDa
wirklich ein ganz grol3er Vorteil.

Der grof3te Vorteil war aber vor allen Dingen, dass man jaleiallemal das Pro-
gramm hatte; das wurde dann im Lochstreifen gespeichert (Isédfzsija anders,
heute wird es ja auf Disketten gespeichert), und dann konnte man iehsybeft
wiederholen. Man hatte dann die exakt gleiche Form; und wenn mal vilaectu
gegangen war, konnte man die exakt gleiche Form Uber diesesrRnogvieder
abrufen.
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Die Produktpalette

Es sind ja jetzt nun schon Uber 50 Jahre her, wo wir angefangen.Haa wur-
den anfangs ja teilweise sehr einfache Teile hergesalifefangen bei der Un-
terlegscheibe, das war praktisch das Einfachste; und dann wuradesimobiss-
chen im Armaturenbereich, so einiges an Zubehor, von uns mitgeferagtww
sehr zu der Zeit angefertigt haben, das waren die Hahnrosettga, zli;m Bei-
spiel hinter dem Wasserhahn an der Wand sind, dass diese Offnutendtife-
sen da abgedeckt wird. Diese Hahnrosetten wurden ja zu Millionen vdmeouns
gestellt. Das war zum Beispiel so ein Tell.

Aber dann haben wir natirlich auch schon fur die Firma Ford géstth&uto-
zubeh6r. Und dann hat sich das so kontinuierlich immer weiterentwiokeltvor
allen Dingen wurden die einzelnen Teile dann immer grol3er; und werhoher
gréRer wurden, mussten ja auch zwangslaufig die Werkzeuge, senTtide her-
zustellen, groRer werden. Und da hatten wir den grof3en Vorteil, wdann in
dem neuen Betrieb in der Stesse waren, dass wir Hebehilfem.htir hatten
dann zum Beispiel so eine Laufkatze, so einen Laufkran, dass wir auchhmhgl ric
etwas Uber Seilzug hochheben konnten oder rumdrehen konnten - wasavir ja
her alles nicht hatten.

Die Sorge um den Arbeitsplatz

Also diese Geschichte, die ist ja jetzt mehr oder wenigérsersichtig in den
letzten funf oder zehn Jahren losgegangen - dass Leute standigeamibeits-

platz Angst haben mussten. Wir haben in unseren 45, 46 Jahren nicBtwide

Angst haben missen, dass wir unseren Arbeitsplatz verlierergdbass zu der
Zeit noch nicht.
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Dietrich Meier

Dietrich (Dieter) Meier, Jahrgang 1939, kam 1954 zur Firma Kutsch. Er arbeitete
dort als Meister in der Fertigung und in der Endkontrolle.

Arbeitszeiten

Ja, anfangs, auf der Lehrwerkstatt, da hatten wir
48 Stunden. Pausen gab's von 9 bis Viertel nach 9
und von 12 bis 1 - eine Stunde Pause hatten wir
mittags. Spater, als wir im Betrieb waren, ging es

langsam runter. Wir haben dann aber auch noch 6
Tage die Woche gearbeitet - samstags entweder
im Werkzeugbau gearbeitet oder geputzt.

Im Werkzeugbau mussten die Maschinen alle
tipptopp sauber sein, obwohl sie schon alt waren.
Da konnte man eigentlich nichts mehr dran put-
zen, hochstens noch ein bisschen ab. Und die
Lehrlinge mussten im Betrieb die Exzenterpres-

- . ' y sen und was noch so da war putzen. Das wurde
damals nicht von den Mitarbeitern gemacht, die brauchten nur grob ihnewttSc
zusammenzukehren. An die Maschinen brauchten die nicht dran, das mussten di
Lehrlinge machen.

Urlaub gab es 12 Tage. Dabei wurden dann noch zwei Samstagegdigeair
hatten also wirklich nur zwei Wochen Urlaub. Bis dass es dann ntar spéch
die Gewerkschaft durchgesetzt wurde, dass 45 Stunden kamen, da demnes
langsam abwarts.

Und dann kam es ja dazu, dass der Samstag nicht mehr der Regtéaylvear:
"Samstags gehort Vati mir!" Aber der Werkzeugbau hattmemso viel Arbeit,
dass wir freitags gefragt wurden: "Kommt ihr morgen?" Und teesswar dann
die volle Besetzung da.

Arbeitskleidung

Arbeitskleidung mussten wir uns am Anfang selber besorgen. D&s kar
kriegten gesagt: "Kauft euch einen Blaumann!" Und den haben wirrdsirlich

am Wochenende mit nach Hause genommen, da wurde der gewaschen. Spater -
aber viel spéater! - wurden wir dann angehalten: Die Kunden, didesischen,

die wundern sich tber die vielen Blaumanner! Da hiel3 es: "lhr &aadft Kittel!"

Der Betriebsleiter sagte uns das personlich: "Aber bei ddérakswahl habt ihr
aufzupassen ... nicht dass ihr so einen Kittel anhabt, wie ichrdeabal" Das

heil3t, er hatte einen braunen Kittel, und wir mussten uns graet kéttfen; aber

das war auch zu machen.

Das haben wir auch getan, bis dass die Firma Kirchhoff das tbernonaté&re-
nen gefiel das nicht so gut, und im Schwesterwerk in Iserlohn hattelaswohl
schon; da kriegten wir dann namlich Leiharbeitskleidung. Das heil3mugsten
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uns Kittel anziehen, die wir gestellt kriegten. Die wurden imaisgeholt und
gewaschen und gebigelt wieder angeliefert. Wir hatten jedeMdean man also
den Kittel schmutzig hatte, konnte man immer wechseln, sich einen Ketbel
nehmen. Das galt dann auch fur die Fertigungsleute, dass didleinbérbeits-
kleidung kriegten. Die konnten sie dann auch zum Waschen abgeben.aDas w
eine Erleichterung.

Arbeitsschutz

Der Arbeitsschutz wurde am Anfang wirklich klein geschrielgamz klein ge-
schrieben. Wenn einer sich was in den Finger gerissen hatte, mafR &sannst
besser aufpassen!" Das war der Arbeitsschutz!

Spater ging es damit los, dass man Brillen trug. Das waardlie Aktion, dass wir
alle Schutzbrillen kriegten, denn immer wieder passierteegs Bchleifen, dass
einer was im Auge hatte. Deswegen kriegten wir dann Schuézhrjider seine,
fur seinen eigenen Bedarf. Das wurde auch angenommen.

Dann ging es natirlich damit weiter, dass es zu laut wurdgeimieb. Im Werk-
zeugbau war es bei uns nicht laut, es wurde kein LArmschutz eongeen; aber
im Larmbereich gab es dann alle méglichen Ohrenschitzer. "Niéase" sag-
ten sie dazu. "Die wollen wir nicht!" Darum gab es dann Ohdgssl. Die wur-
den dann natirlich angenommen. Es wurde darauf geachtet von den \ategeset
dass die auch getragen wurden. Das hat auch geklappt; nach Emiglef es
von alleine.

Schuhe konnten wir uns verbilligt Uber die Firma kaufen, Sicherhieitssc
Hinterher gab es die sogar von der Firma gestellt.

Gastarbeiter

Die ersten Gastarbeiter, die hat Mathias Kutsch in Spanieewamnigen, als Tou-
risten getarnt, die den Kélner Dom besuchen wollten. Er hatwidnungen und
Zimmer besorgt, und die sind hier geblieben. Da hatten wir in gaendtn

noch keine Gastarbeiter.

Aber Mathias Kutsch brauchte Leute.
hatte eine Vorliebe fur Spanien, und er
dort selber gewesen, hatte einen
angeheuert und hat dann Leute mitg
bracht, die sie Uberredet hatten,

gut Geld verdienen. - Davon sind einigs,
bis zur Rente geblieben.

Einigen hat das natirlich gar nicht
gefallen. Die hatten zu Hause im wahrsten Sinne des WortexhafeSyehutet,
und denen kam das in der Fabrik gar nicht zupass.
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Dabei waren welche, die bei Familien untergebracht wurden. Dahtleramor-
gens ihr Fruhstick mit, guckten nur: Dunkles Brot kannten die gat. @&
klappten sie es wieder zusammen; das haben sie nicht gegessanlt@niesich
dann stattdessen Baguettes und ein Stick Fleisch und haben das danrkim We
zeugbau im Ofen gebraten. Das haben die so gegessen. Diese Lelmmdart

wir so natdrlich gar nicht; das war fur uns alles neu. Aber egdidappt. Auch
sprachlich: Mit Handen und FiRRen konnten wir uns ganz gut verstandigen.

Die Kommunikation der Gastarbeiter untereinander war allerdiioggs allzu gut:

Turken und Griechen konnten sich nicht vertragen. Aber es hat bei uretniebB
bis auf einen Fall immer gut gegangen. Wir haben sie immer stig@nander-
halten kdnnen. Man hat natirlich auch drauf geachtet, dass sie nichtyeersam
einer Maschine arbeiteten, wenn zwei Leute daran arbeitenenu musste
man schon ein wenig drauf achten; aber damit haben wir keine Profpédrabt;

das kann man nicht sagen.

Das Einzige, wo es uns allen seltsam gegangen ist, warwiwviangekindigt
kriegten, dass wir jetzt auch Turken kriegen: Die waren esthen anders. Da

hat man uns erzahlt, die brachten ihren Gebetsteppich mit, und wensatis nur

ja nicht dran stoéren, wenn die auf einmal hergehen wirden und ihren Teppich aus
rollen wirden. Wir haben uns das natirlich so vorgestellt, dass dasssatpas
Betrieb. Ist es aber nicht. Das Einzige, was wir mitbekommembhaize, wenn

die nicht gegessen und nicht getrunken haben, den ganzen Tag, wegRa-dem
madan. Das ist aber auch das Einzige, was wir so mitbekommen haben.

Der Firmenbrand

Dann kam naturlich der verhangnisvolle Brand, 1970. Da sah es so saad, al
Mathias Kutsch aufgeben und den Betrieb schliel3en wollte.

Wir haben aber - der gesamte Werkzeugbau - eine Woche komplett Bawde
stelle zugebracht, nachts geléscht, am Tage Werkzeuge zusarsowrigenter

dem Schutt, damit es weiterging. Man muss sagen, nach zwei Tafechon
wieder die noétigste Fertigung. Da waren viele Leute, die unésedierschwerten
Bedingungen arbeiteten: Wasser tropfte von oben, es zog, es wurdegetgila

mit Planen; aber es wurde gearbeitet. Der Betrieb stand nochWatser, das

kam noch dazu. So ging es halt weiter. Da sagte der Chef: "lIhr habt euch so einge
setzt, ich kann den Betrieb nicht schliel3en. Es muss weitergehen!"

Und er hatte auch Kunden, die nicht abgesprungen sind. Die hatten ja aueh ande
Firmen beschéaftigen kdnnen. Nein, er hat weitergemacht.

Betriebsrat und Gewerkschaften

Der Betriebsrat hat fur uns eigentlich am Anfang gar kBioke gespielt. Es gab
einen Betriebsrat, es wurde auch gewahlt, aber zu tun hatten wir nicht viel damit.

Und zur Gewerkschaft: Jeder, der von der Lehrwerkstatt in die Funiekkam,

wurde von einem Gewerkschaftsvertreter gleich angesprochen: "@elstdie
Gewerkschaft? Kostet nur soundso viel, aber die missen wir habentiabas

die meisten auch so gemacht und sind dabei geblieben. Da bin ich heute noch
drin.
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Willy Springob

Willy Springob, Jahrgang 1938, kam als Werkzeugmacher 1953 zur Firma
Kutsch. 1980 wurde er Ausbildungsleiter.

Lehrjahre

Wir wurden, weil wir 1953 im Betrieb noch keine
eigene Ausbildung hatten, zur Lehrwerkstatt ¢
schickt. Da hatte jedes Lehrjahr ungefahr 50 B
schen - Madchen nur ganz selten, nur techni
Zeichnerinnen. Drei Jahrgange und die, die in
Prifung waren - da waren wir so knappe 2
Burschen auf der LEWA, der Lehrwerkstatt A
tendorn.

Wir waren kleine Kerlchen. 48 % Stunden in df
Woche. Die Ausbilder in der Lehrwerkstatt, o
haben sich wohl in ihnrem Rahmen alle Miihe ¢ il
geben; aber das waren keine ausgebildeten AGERLH
bilder wie heute. Da wurde auch schon mal @il
44er Arbeitsschuh irgendwohin transportiert - -
gut Deutsch: in den Hintern getreten. Das kam vor.

Und dann diese verdammte lange Arbeitszeit! Sie war ent$etahg - und des
Samstags noch! Oder wir hatten samstags noch Berufsschuleawn die Ers-

ten, die driben in dem Geb&ude waren, 1953. Das war hart. Zwolf Tagd,Urla

und zwei Samstage wurden abgezogen, also standen dann praktisch nur zehn Tage
zur Verfigung.

Man konnte auf der Lehrwerkstatt genau sehen, wer im zweiterabehvar. Der
hatte namlich so eine Verlangerung an der Arbeitshose. Die Hiiéer... - Man
kann sich ja gar nicht vorstellen, wie arm das alles gewesebastwar halt so.
Die, die im zweiten Lehrjahr waren, die waren in einem Jaln,zavolf Zenti-
meter gewachsen, und dann wurde die Blaumannhose langer gemacht.

Wir haben erst 1980 eine einheitliche Kleidung fur die Auszubildendeeféinrt
- kostenlos! Die kriegten dann ihre Unfallschuhe, kriegten ihre Lagphasd ihre
Jacken. Die Farbe? Dunkles Rot...

Weibliche Auszubildende

Zum Schluss habe ich in die Ausbildung auch Madels genommen. D§es mvar

wie bei jedem Handwerksbetrieb: Dann musste ein eigener Waschraym
eigene Duschmadglichkeiten, eigene Toiletten. Dieser ganze Strasgfe ja fur
die Madchen separat sein. Das haben wir dann auch gestellt.

Aber das ist nicht so einfach mit den Madchen, wenn die so 18, 19nwvé&ide
wurde dann schwanger. Wir haben die so betreut - der Betriebsratgtiad-
vertretung! Das ware alles machbar gewesen, naturlich! Aber sie hatb@ufge



ARBSEITSWELTEN 35

Nach drei, vier Jahren war sie dann mal wieder bei mir amdibh schwarz ge-
argert. Wir hatten sie durch die Prifung gezogen! Dann hatensieAusbildung
gehabt.

Die anderen beiden, die sind durchgekommen. Die sind heute im Konterlwes
Die brauchen nicht schwer zu heben oder schwer zu arbeiten. Die dolarerenti
die messen - tadellos! Das geht alles.

Heutzutage werden ja Madchen, die Technikinteresse haben, gerasemhtg

Am besten sind momentan die Auszubildenden, die eine handwerkliche Vorbe-
lastung von Seiten der Eltern haben - oder die von den Dorfern, die3 éhren
Trecker fahren. Die furteln da selber an ihren Treckern rum, erenti basteln,
bauen, fahren in die Berge und holen Holz und so weiter. Das sind Gute! Die kann
man im Prinzip ohne Aufnahmeprifung nehmen.

Gastarbeiter

Als die kamen - da gibt es auch wieder Anekdoten dazu zu enzdfile hatten
sowas ja noch nie gesehen. Die kauften sich einen Semmeltesthroder bra-
chen - den in der Mitte durch; dann wurde der ausgehohlt, eine Dsaglidén
rein; und das war dann ihr Mittagessen.

Die sind ja in den Anfangen untergebracht worden - das wére jaegte nicht
mehr zuldssig. Aber mit der Zeit hat das gut funktioniert. pengr und Portu-
giesen, die zuerst da waren, die haben ihren Job gemacht. Die nahrder
Stesse in dem Behelfsheim, aber das hat astrein geklappt.

Am Anfang hatten
wir einen Dolmet-
scher. Aber das
geht ganz schnell!
Der Arndt Kirch-
hoff brachte mal
vor zehn Jahren aus
Mexiko einen Az-
teken mit, der
sprach kein Wort
Deutsch. Da haben
wir den Bildschirm
halbiert, oben auf
Deutsch, unten auf
Englisch. Der Is-
phording, mein Nachfolger, hat ihm das dann verklickert. Innerhalb von drei
Wochen kam der mit jedem klar. Das geht ganz schnell, die Begriffe zu lernen.

Das ist heute das A und O: technisches Englisch! Wer heairetechnisches
Englisch kann, der wird nie eine Fuhrungsposition erreichen. Das isimiiche
wichtig.
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Technologischer Wandel

Uber den Technologiewandel mussen wir noch reden. Friiher haben wit: gesag
Alle acht Jahre hat sich alles tUberholt. Dann waren es fitmé.Jeleute sind es
wahrscheinlich noch zweieinhalb, drei Jahre, dann ist die Technik sdederw
Uberholt. Wenn ich da jetzt unsere neuen Pressen sehe, die 1.600-Tonnem-Press
Da sind Einschibe - die Werkzeuge wiegen zusammen hinterher, wenn alle sieben
Einschibe drin sind, ungefahr 28 Tonnen. Unsere Werkzeuge hatten wir frihe
noch im Schraubstock.

Und alles ist jetzt drahterodiert, auf ein Hundertstel genaumifasten im Werk-
zeugbau unsere Folgen noch selber machen. Angenommen, man hat finf Folgen
und liegt jeweils um ein Zehntel daneben, dann sind es bei der seéluge

schon sechs Zehntel. Das summiert sich ja. Das ist dann alles Ausschuss.

Friher haben wir die Teile ausgeschnitten und dann verformt. Und heutenwerde
die - nach der Revolution mit dem Drahterodieren - frei geschniitbev\/erkzeug
verformt (egal wie grof3, wir machen ja halbe Autos), die ganzent€&itentund
werden dann hinterher abgeschnitten. Das heil3t, bei jedem Hub giebes Ar-
beitsgédnge: erst Freistellen, Hochstellen, Verformen, FreigdgmeAbschneiden

- dann fallt das fertige Teil hinten raus. Das ist nicht nukagsch bzw. Kirch-

hoff so. Das haben auch diebrider Kemnreeh, das hatGedia- das ist heute
Standard.

Der Kontakt zu den Kollegen

Da ist die Arbeitswelt anders geworden. Alles ein bisscheir rauf Distanz, ein
bisschen anonymer.

Aber da spielt ja auch noch viel mehr mit: Friher warenntkésten Arbeitneh-
mer aus dem Raum Attendorn, kamen zu Fuld oder mit dem Fahrraal, iNal |

freitagabends, wenn ein guter Monat war, dann wurde einmal im Machtmal

einer getrunken. Dann gab die Firma einen Imbiss; da wurden danndzaiei,
Kisten Bier getrunken. Aber das geht ja heute nicht mehr! Die konanuemem

Umfeld bis von Winterberg her; und jeder fahrt.

Das war das, was uns so zusammengeschweil3t hat. Das ist bbutaahr. Fri-
her hatten wir nur eine Schicht - oder Friih- und Spatschicht. HdaitesgFrih-,
Spat- und Nachtschicht. Da greift das nicht mehr so. Heute fliegt aleshander
nach Hause. Manche haben auch einen zweiten Job, weil sienemt richt Uber
die Runden kommen.

Das ist die Arbeitswelt von heute. Das ist flr uns nichts melr. dass das fur
uns vorbei ist.
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Friedhelm Siepe

Friedhelm Siepe, Jahrgang 1946, kam 1963 zur Firma Kutsch. Er arbeitete zu-
nachst als Industriekaufmann. Spater war er Personalleiter.

Anforderungen

Bei den Anforderungen hat sich ganz, ganz viel
getan.

Von den Einstellungen hat sich zwar, so wirde
ich jetzt mal sagen, gegenuber dem Anfang nicht
so viel geandert, was jetzt die Bewerbungs-
gesprache und das betrifft. Aber man muss sagen,
dass an die Mitarbeiter, was die Qualifikation be-
trifft, immer hohere Anforderungen gestellt wor-
den sind.

Wir mussten mit der Zeit immer mehr darauf
achten, dass zielgenau ausgebildet wurde, auch in
der Fertigung, was wir auch immer gemacht ha-
ben. Das haben wir natlrlich entsprechend dem
Bedarf, der angefallen war, immer wieder angepasst.

Da haben wir also auch schon andere Ausbildungsberufe dazugenommen. Das hat
sich also im Laufe der Jahre geandert.

Beschaftigungsverhéltnisse

Ich sage es mal so: Die Vertrage, die Arbeitsvertrageewigie heutzutage gibt,
gab es friher so nicht.

Am Anfang gab es fast nur deutsche Mitarbeiter, die hieshadsgt waren. Aber

als es dann bergauf ging, wurden auch die Mitarbeiter ausnltaid Spanien ge-

holt. Das waren die Ersten, die kamen. Nachher kamen dann die Ostbttek]

und Griechenland und andere dazu. Die bendétigten dann eine Arbeitserlaubnis.
Das musste man vorher alles mit dem Arbeitsamt abklarendaadann entspre-
chend auch mit Aufenthaltserlaubnis nach Deutschland kamen, die danrhjahrlic
oder so verlangert werden musste. Und wenn die dann auslief oderba#saimt

sagte, nein, es gibt keine, oder der Kreis, das Auslanderarset sagyibt keine
Verlangerung mehr, dann mussten die halt wieder gehen - wasedtiear passiert

ist. Da musste schon irgendwie was anderes vorgefallen sein.

Und was Kindigungen, was die Fluktuation angeht: Gut, hier und da wda.die
Wenn man sagen konnte, da verdiene ich ein bisschen mehr als hier,tabamn is
eine oder andere schon gegangen. Aber im Grof3en und Ganzen, masgrich s
gibt es viele, viele Jubilare, die in der Fertigung gewesen siadalso 25 und
noch mehr Jahre bei Kirchhoff bzw. Kutsch gearbeitet haben.
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Sicherheit am Arbeitsplatz

Da hat sich ganz, ganz viel geandert. Die Arbeitssicherhait génz, ganz grof3
geschrieben. Ich kann mich noch daran erinnern, dass friiher so manche Mit-
arbeiter, wenn die diese Einlegearbeiten machten und die Maschuréickes
mussten, auf einmal Finger dazwischen hatten und dass teihagisecin Glied-

mald weg war. Das hab ich also friiher 6fter gesehen, dass daehdign&it an den
Maschinen nicht so gegeben war, was sich heutzutage ganz gewaltig gleander

Es wird bei den Werkzeugen darauf geachtet, dass da die Hohedpasshan da

nicht reinpacken kann, dass man eine Zweihandausdrickung hat. Friher konnte
man einfach mit dem Ful3 auslosen, dann war die junge Dame Weheat han-

gen geblieben und hatte auf einmal den Finger dazwischen. Das stithgat

nicht mehr so.

weniger geworden, und wi
haben mittlerweile jemande
da von der Arbeitssicherheit
der da schon bei der Werk
zeugkonstruktion darau
achtet, dass, wenn die Wer
zeuge hergestellt werde
alle Gefahrenquellen ent
sprechend gemieden werde
Und auch die Mitarbeiter a
den Maschinen werden ent-
sprechend geschult, dass sie darauf achten missen, dass da ebenfacthher
auf den Knopf gedrickt wird. Da gibt es also gewisse Sensoren,atiedann
driicken muss, damit man die Maschine voll ans Laufen bekommt. Déchat s
also einiges geandert.

Gut, hier und da passiert naturlich trotzdem mal ein Unfall, weitohee oder an-
dere nicht aufgepasst hat. So mussen etwa die Staplerfafpassan, dass sie
nicht irgendwo anecken, wenn sie die Behélter fahren. Die habenreatsgre-
chende Unterweisungen und dirfen die Behélter nur in eine gewissefatibn,
nicht so hoch, dass da mal ein Behalter runterfallen kann, und drtiben duicke
nen mussen sie auch - und durfen nicht UbermaRig riickwarts fabmelesis sol-
len eher vorwarts fahren.

Die eine oder andere Schnittverletzung kommt immer mal vor - iwdtialch,
wenn am Band da mal nicht aufgepasst worden ist, dass atsnl@ige Schutz-
ausrustung nicht getragen worden ist.

Wie gesagt: Es wird auch in der Konstruktion, in der Werkzeugkonstniktar-

auf geachtet, dass, wenn an der Maschine beim Einrichten odelirgensiwie
etwas zu arbeiten ist, da keine Unfélle passieren - dassithebiter nicht mit

der Hand dadrunter gehen kdnnen. Da sind dann Lichtschranken: Wenn die Mit-
arbeiter da reinpacken, dann steht die Maschine still. Da Hanhatérlich in der
Hinsicht, was die Technik betrifft, einiges getan.
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Kommunikation wahrend der Arbeit

Die Leute unter sich sprechen schon miteinander. Gut, die missefchggirt
auch aufpassen: Die Mitarbeiter, die da sind, sind zum grél3tennT dikkord.
Die mussen also nach Schichtende sehen, dass sie eine gewikzalfbtrceicht
haben, denn entsprechend verdienen sie dann auch Geld.

Die sprechen also miteinander, wenn sie zur Toilette gehen odardiePausen
da sind. Und die sprechen schon mit den Meistern oder Einrichtern. sss m
denn auch sein, wenn hier oder da mal ein Fehler oder ein Tadel sstiieasann
untereinander kommunizieren.

Also, fur mich war es auch immer so, auch als Personallddss ich durch den
Betrieb gegangen bin. Ich hab auch unten im Betrieb mit denbditarn gespro-
chen, um einfach den Kontakt zu halten. Das habe ich immer posiélegesund
die Mitarbeiter haben das auch immer gerne gesehen.

Zusammenarbeit mit dem Betriebsrat

Ja, die Gewerkschaften - ich sag es mal so - waren frihersoictark. Es waren
also ganz am Anfang keine oder kaum Mitarbeiter in der Gewerkschatft.

Der Betriebsrat ist auch nachtraglich gekommen. Das ist daiiricka kontinu-
lerlich gestiegen mit der Grol3e des Betriebs. 1980 hatten wir 1&0bigiter,
jetzt haben wir 700, 800 mittlerweile; dementsprechend ist dactAnteil des
Betriebsrats gestiegen. Und ich hab also in den ganzen Jahren ganzekon-
struktiv mit dem Betriebsrat zusammengearbeitet.

Dass es hier und da mal was gab, was wir von der Geschéftgleihders ge-
sehen haben, ist klar. Aber im Gro3en und Ganzen hat das immer vépdssiy
und wir haben auch zu all den Fragen, zu all dem, was letztendliBktmeb die

Arbeitsplatze betrifft, den Betriebsrat herbeigezogen, dasniiaehher keine Dis-
krepanzen gab, sondern man da gemeinsam alles nach Moglichkeitrisbtayt

geordnet hat, dass es sofort gelaufen ist.
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Manfred Loholter

Manfred Lohdlter, Jahrgang 1948, ist seit 1966 in der Firma Kutsch/Kirchhoff. Er
arbeitete als Fertigungsmeister und ist seit 2001 stellvertreteBd&iebsrats-
vorsitzender und in dieser Funktion freigestellt.

Arbeitszeiten

Wie ich hier angefangen habe, haben wir 48 Stps
den gearbeitet. Das heil3t, der Samstag war
normaler Arbeitstag. Aber dann haben sich ja
Laufe der Zeit durch die Verhandlungen der
werkschaften mit den Arbeitgebern die Arbeit
zeiten verandert. Heute gibt es teilweise M
arbeiter, die noch 40 oder 35 Stunden arbeit
Wir haben dann aber einen Standortsicheru
vertrag gemacht. Das heil3t, wir - jeder Mitarbeif
- arbeiten pro Woche anderthalb Stunden lang.
Das ist gemacht worden, um bei den Kunden
Ford und Opel Auftrage zu kriegen. Durch die
18 Minuten am Tag, die die Mitarbeiter mehr a
liefern, kann man billiger arbeiten, kriegt dadurq
mehr Auftrage und sichert dadurch auch Arbeits-
platze.

Mittagspausen sind dadurch, dass das hier ein Drei-Schicht-Bedtjehbge-
schafft worden, was auch mit der Arbeitszeitordnung vereinbar &st.Hnzige,
was noch besteht, ist eine viertelstiindige Kaffeepause. Da driArbeitszeit-
regelung festgehalten, nach wie vielen Stunden die eingelegemenuss. Die
muss praktisch gemacht werden.

Fraher hatten wir 24 Tage Urlaub. Aber dann ist man im Laufe eieddrch Ta-
rifvertrdge und durch Verhandlungen der IG Metall auf 30 Tage gekomfem.

nicht in der IG Metall organisiert ist, bei dem kdnnte der Adedier eigentlich
sagen: Der kriegt nur 24 Tage Urlaub. Aber welcher Arbeitgelsrhindas
schon? Ich sage mal so: Um zu verhindern, dass alle Leute in die IG Metall gehen,
sich organisieren, geht man dann als Arbeitgeber den einfachen Weg...

Betriebsrat und Geschéftsleitung

Wir als Betriebsrat haben eigentlich ein sehr gutes VerhatimisGeschafts-
leitung. Das heil3t nicht, dass wir immer mit dem einverstaniden was uns auf
den Tisch gelegt wird. Es gibt auch harte Diskussionen. Dergémemal ein
bisschen mehr, der andere gibt mal ein bisschen weniger, aberofderGund
Ganzen ist das Verhaltnis gut.

Denn es ist ja eigentlich alles durch Tarifvertrdge abgedaaks der Arbeitgeber
sich auch an Spielregeln halten muss und nicht Uber gewisge Binfach hin-
wegschreiten kann. Und wenn dann tatsachlich irgendetwas ist, woréhesich
nicht einig wird, dann haben wir auch keine Scheu davor, mal vor dagsArbe
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gericht zu gehen oder andere Stellen in Anspruch zu nehmen. Aber dir und
sich ist das Klima eigentlich ganz gut.

Arbeitsschutz

Im Arbeitsschutz hat sich gewaltig was getan. Wir habenejaiim Betrieb auch
eine Person, die praktisch nur Umwelt- und Arbeitsschutz macht Aebests-
sicherheitsfachkraft, die all die Sicherheitsvorkehrungen, die lealtga werden
missen, durch tagliche Rundgange Uberprift. Dann werden Audits gefahren, ob
diese SicherheitsmalBnahmen hier auch tatsachlich durchgefuhrtnwéide
sieht es auch an Hinweisschildern. Wenn man zum Beispiel inctheed3erei
geht, dann sieht man: Hier muss Augenschutz getragen werden. UMit-die
arbeiter, die mit Blechen in Kontakt kommen, die missen Handschuheuahd
Sicherheitsschuhe tragen, um Ful3verletzungen zu vermeiden. Das istddsirch
Arbeitsschutzgesetz geregelt, und das sind Dinge, die die BemMitarbeitern
zur Verfigung stellen muss.

Als ich bei Kutsch
angefangen habe, hatte die
Firma ja einen speziellen
Ruf. Da hiel3 es: Kutsch -
Finger futsch! Das hiel3, die
Maschinen waren gar nicht
so abgesichert wie heute. Die
Maschinen machen ja einen
Hub, rasten wieder auf einer
Raste ein, und das war friher
fl nicht so abgesichert wie

S il heute. Dann fiel die durch,
und in dem Moment, wo die Leute beim Einlegen waren, dann - aber d&es-s
zig Jahre her - kam das Ding runter, und dann war's passiert.

Heute sind da Durchlaufsicherungen dran. Wenn eine Sicherung tautnitiltie

eine Raste, dann die andere Raste an. Da sind praktisch drei Aidfergngen

drin, dass das nicht mehr passieren kann. Durch Lichtkontrollen dort, wo die
Leute reinpacken mussen, kommt die Maschine erst runter, wenn sfe Zlur
rickziehen die Kontrolle wieder aufheben. Das ist also elektronisth ggaders
abgesichert als friher.

Das hat sich auch auf die Arbeitsunfélle ausgewirkt. Denn dietanefgbeits-
unfalle - oder Krankheiten - sind heute Schnittverletzungen oder txiamten
durch Teile, die einem auf die Finger fallen (die sind nichtogmsichert wie die
FuRe). Es sind also praktisch Briiche oder sowas. Aber diesezvageh wie
friher, dass man sich den Finger abgehackt hat oder Schlimmer&snuieen
fast gar nicht mehr vor - man kann sagen: Uberhaupt nicht mehr.

Ein schwerer Unfall ist mal gewesen, da ist eine Maschome Stapler angeho-
ben worden. Der Staplerfahrer hat nicht gemerkt, dass er zamalese Ma-
schine herangekommen ist, und durch die Ladnge der Gabeln packte etediant
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Maschine (das war ein kleiner Rundteller), und die Frau, die dakware ist un-
ter diese Maschine gekommen und dabei zu Tode gekommen.

Oder es gab mal Quetschungen quer Uber die ganze Handflache druber, so dass
zwei, drei Finger betroffen waren. Das hat man friiher schon erlebt.

Man musste ja, wenn diese Unfélle friher passiert waren, diehifee so verlas-
sen, wie es passiert war - weil in solchen Fallen die Bgemfossenschaft kommt
und den Unfall rekonstruieren will.

Die frihen und die spéaten Jahre

Sagen wir mal so: Die friheren Jahre waren stressfidar.hielt morgens, wenn

das Wochenende vorbei war, noch ein Plauschchen und erzéhlte sich unter den
Kollegen, was am Wochenende passiert war. Heute steht man unrger ganz
anderen Arbeitsdruck. Man hat nicht mehr die Zeit, weil: Die Masthhaben

viel Geld gekostet; die Maschinen mussen praktisch 24 Stunden laufedaund
durch werden diese Dinge, so traurig, wie es ist, ein bisschen eingeschrankt.

Es war also stressfreier. Vom Klima her, untereinander, mitki#legen, well
man mehr Zeit hatte, sich zu unterhalten, war es anders. Das kanmitrheute
nicht mehr vergleichen.
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Thomas Ley

Thomas Ley, Jahrgang 1965, eigentlich gelernter Tischler, arbeitet seit 1989 in
der Firma Kirchhoff. Er ist Meister in der Fertigung.

Die Maschinen

Friher haben wir ausschlie3lich mit einfachen
SchweiRmaschinen gearbeitet. Heute sind Uberall
Computersysteme zugange - CNC-Techniken und
sehr viele Computer in Form von Uberwachung.

Wenn wir unsere Schweildmaschinen sehen, dann
war es fruher eigentlich so, dass Leute davor-
‘| gesessen haben, Teile in ein Werkzeug eingelegt
haben und die geschweil3t haben. Und wenn sie
die Teile geschweil3t hatten, haben sie sich die an-
geschaut, fur gut befunden und in den Behalter
geworfen.

; : - Darauf verlasst man sich heutzutage nicht mehr -
well man sagt dass mindestens vier Prozent der Dinge, die eiacMén der
Form fabriziert, schlecht sind, obwohl er glaubt, dass sie gut sendleDKunde
mittlerweile keine Fehler mehr verzeiht und jede Kleinigkddtammiert, bei der er
frher gesagt hat, na gut, das ist menschlich, das macht nichts, uneéildie
beiseite getan oder verschrottet hat und uns vielleicht mal irgemduformiert
hat, dass was nicht in Ordnung war, erwartet der Kunde heute definitivndert
Prozent perfekte Teile (was ich verstehen kann).

Deshalb hat man angefangen, Maschinen - ja, man kann fast sagedgigiali-
sieren. Man hat Programme entwickelt. Es sind Sensoren in den Kascimd in
den Werkzeugen, die die Teile abfragen, ob die Teile auch alle dd&indragt
die Schweilungen ab, ob genug Strom - oder zu wenig Strom - gefisssan
das Teil - wie wir sagen - "i. O.", also "in Ordnung" ist oderi:' O.", also "nicht
in Ordnung" ist.

Und die Teile werden heute auch teilweise automatisch sepaiear nicht so
wie bei Aschenputtel frither: die Guten ins Topfchen, die Schlechtelirdps-
chen; aber heute schmeil3t die Maschine alle Teile, die scisiachtin Extra-Be-
halter, und die guten Teile kommen in die "guten” Behélter.

Das ist dann nachher so weit gegangen, dass man angefangen hathatgrir
zu arbeiten. Ganz am Anfang nur, um schwere Arbeiten zu machee;werden
Roboter aber auch dazu benutzt, leichte Arbeiten zu machen - wdoboter
sich einfach nicht vertut. Ein Roboter tut immer das, was man ihprogram-
miert hat. Und wenn man ihn gut programmiert hat, dann macht er &benith
immer nur dieses Ding.

Dadurch ist die Arbeit leichter geworden; die Arbeit ist sdengeworden; die
Arbeit ist genauer geworden. Aber die Menschen werden so eigesiticvenig
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nach hinten gedriuckt - obwohl wir immer wieder feststellen, des®ensch im
Endeffekt dann doch nicht durch einen Roboter ersetzt werden kannldn vie
Dingen muss der Mensch immer noch driberschauen und immer nochaagen,
das Teil gut ist oder schlecht ist, wenigstens stichprobenartig. Allaifisde, die

wir machen, werden stindlich kontrolliert, Uber Lehren gefahren. Und dienn
Teile "n. i. O.", also nicht in Ordnung sind, dann werden alleeTé€lile seit der
letzten Prifung gemacht worden sind, gesperrt, nachgearbeiteeibglerse auch
verschrottet.

Das ist das, was heute stattfindet. Der Vorteil an den Robotedass die Leute
heute nicht mehr so stark kérperlich arbeiten missen, dass die Stiuizahlst
und damit auch der Gewinn hoher ist. Das heil3t aber auch, dass Mehsuaten
weniger Arbeit haben als friher. Die Arbeit ist leichter gewordaber fur den
Menschen auch weniger.

Arbeitsunfalle

Arbeitsunfélle gibt es jede
Tag, in kleinen und in grol3e
Formen. Die kleinen Forme
sind winzige Stichlein oder ir+
gendwelche kleine Beulen |
Formen, die nicht wirklich
wahrgenommen werden, dif§ p
einem zu Hause im Garte|( S
auch passieren.

Die grol3en, schweren Arbeitg
unfalle, vor allem die gan
schweren Arbeitsunfélle, sind eigentlich gar nicht mehr vorhanden.ldbden
grof3en, schweren Arbeitsunfall hatten wir vor neun Jahren. Da hatasdem
den Arm abgerissen, der ihm glticklicherweise wieder angenaht worden ist.

Durch die neuen EU-Gesetze und die Anderung der Gesetzeslagd/aisiss
guasi als kleine Unternehmer in einem Unternehmen behandelt wertgnyisi
als Meister jetzt speziell dafiir verantworlich, dass solcheeifsunfalle nicht
mehr passieren. Und wenn hier Arbeitsunfélle passieren, sind iwatrpchtlich
dafur haftbar.

Frauen im Betrieb

Der Frauenanteil geht von Jahr zu Jahr runter, weil die Teileeingnd3er und
schwerer werden. Frauen wird es wohl immer in solchen Firmeengeind das
ist auch gut so; das ist gut flr's Betriebsklima. Manner atiiigen nichts;
Frauen allein taugen nichts; das bringt nichts, da kriegendienar in die Haare.
Aber der Frauenanteil geht runter, weil die Teile einfach auDdiuer zu schwer
werden.
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Betriebliche Kommunikation

Viel zu viel mit Mail-System. Das war friher schoner. Friinaf man sich auf
einen Kaffee und hat die Sachen besprochen. Heute kriegt man Waite man
heute mal drei Tage nicht da war, dann hat man ungeféhr zwei BASeften nur
an Mails. Wenn man die dann offnet, ergibt jede Mail mindestees weitere
DIN-A4-Seiten.

Da kann man sich ungefahr vorstellen, was ich nach einer dgeitdDienstreise
durchzuschauen habe.

Die Gewerkschaften

Die Gewerkschaften haben immer weniger Macht. Viele Leutenti@us der Ge-
werkschaft aus. Das liegt einfach daran, weil die Gewerkseitht mehr Gberall
streikt, sondern nur noch in speziellen Betrieben. Die Gewerksshelfit sich
also ganz speziell irgendeinen Betrieb aus, von dem sie ganz geifigudass es
die grol3e Industrie schwacht, und |lasst dabei andere Betriebe raus.

Das ist im Prinzip ein einfacher Trick: Man bestreikt einexindn Betrieb und
legt einen grof3en Autokonzern lahm. Das hat man so friher nicht gemacht. Friher
sind alle Leute auf die Stral3e gegangen.

Seitdem das so gemacht wird, haben die Leute kein groRRartigessetenehr,
den Gewerkschaften beizutreten, weil sie einfach das Gefuhl tadssnsie nicht
mehr dazugehoren.

Friher und heute

Jede Zeit hat ihre guten und ihre schlechten Seiten. Die frihtsm Zeitten den
Vorteil, dass Menschen mehr zusammengearbeitet haben. Diese j&tatesind
viel burokratischer geworden, und es ist alles viel enger gewondEorm von
Regelungen. Es ist alles sehr, sehr stark geregelt.i@asaber hauptsachlich an
unseren Kunden, die diese Regelungen winschen.

Man muss heute alles dokumentieren. Es muss alles aufgeschriédsemayehi-
viert werden. Jedes Gesprach muss in irgendeiner Weise aufgeschreztien.w

Was sich stark geandert hat, ist, dass, wenn man es heutzutageufgeschrie-
ben hat, man ein Problem hat. Friher galt immer noch: Ein Mann, ein Wkt
wenn einer etwas gesagt hat, dann war das auch so. Darauf kann imlaeusec
nicht mehr verlassen.
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Arndt G. Kirchhoff

Arndt Gunter Kirchhoff, Jahrgang 1955, ist Geschaftsfihrender Gesellschafter
der Kirchhoff Gruppe und Vorsitzender der Geschéftsfihrung der Kirchhoff
Automotive Gmbh & Co. KG. Nach dem Studium des Wirtschaftsingenieurwesens
Maschinenbau arbeitete er zunéchst bei der Deutschen Babcock WerleiAG.
1990 leitet er die Attendorner Firma Kutsch/Kirchhoff.

Arndt G. Kirchhoff ist im Ubrigen Vorsitzender des Mittelstandsaussebutes
Bundesverbandes der Deutschen Industrie und in dieser Funktion mittelstands-
politischer Sprecher des BDI.

Mitbestimmung

Ich fang mal an mit der Beteiligung d
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter - mit dem, w3
man auch "Mitbestimmung” nennt. Das gab
vor vierzig, funfzig Jahren nicht in dem Mal3e
heute. Heute besprechen wir alle wesentlic
Schritte, die hier im Unternehmen passieré
zusammen mit der Vertretung der Belegschd
dem Betriebsrat, und verstandigen uns, bevor
etwas machen, Uber den Weg und Uber
Mallnahmen, gegebenenfalls auch Uber
Kosten.

Das haben wir jetzt auch ganz aktuell getan, in der jetzigee.KwWir haben ab
Oktober 2008 ja alle miterlebt, was passiert ist. Da sind aualmbalie Auftrage
runtergegangen. Und da haben wir uns zunachst mal verstandigt, ddses Wiir
laubstage abbauen. Dann haben wir uns verstandigt, dass wir die Zzitladat
bauen. Dann haben wir uns verstandigt, dass wir die Leiharbeiter ddimnhen
zurtckgeben, damit wir unsere Stammbelegschaft schitzen.

Dann haben wir uns im Februar diesen Jahres verstandigt, dasshiviab Marz
Kurzarbeit machen mussen. Daraufhin haben wir mit der Kurzarbginben -
aber nur fur drei Monate: Marz, April und Mai. Dann haben wirgiestellt, dass
wir jetzt wieder genug Arbeit haben; und so machen wir seit 1.kaimeé Kurz-
arbeit mehr.

All diese Prozesse laufen in Abstimmung mit dem Betriepalsd mit der Beleg-
schaft. Das gab es friher so nicht.

Arbeitsbedingungen

Heute haben wir, wenn Sie sich hier umgucken, eine ganz moderne Wdlteits
Denn die Menschen sind ja den wesentlichen Teil des Tages imdaismd sie
langer als zu Hause. Deshalb muss man daflr sorgen, dass die sialchier
wohlfiihlen. Wenn Sie hier rausgehen, dann sehen Sie: Da stehennicatbe
nen, wo die Leute sich bedienen kdnnen. Da ist ein Fernseher, wo nran, we
einen etwas interessiert, zwischendurch mal fernsehen kann. Maleh&in-
richtungen der Kommunikation zur Verfigung, sodass man neben der Wdreit
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und da auch schon mal etwas Privates machen kann, was man namliahseu H
sonst anschlielend nicht mehr erledigen kénnte.

Daflur ist man aber langer am Arbeitsplatz. Wir strecken deeifszeit, insbe-
sondere im Buro, sehr, weil wir heute, im Gegensatz zu friherjraehmational
arbeiten. - Wenn wir internationale Projekte leiten, dann haben airumsere
Videokonferenzen in der Regel mittags. Da schalten sich die kameri ein, die
haben dann frihmorgens. Und da schalten sich dann auch die Chinesen und die
Koreaner ein, die haben dann spatabends. - Dann passiert estiokrh auch,

dass der Amerikaner mittags noch anrufen will; dann haben wir duieon
abends. Oder der Chinese ruft am frihen Morgen an. Insofern haben wir heute
praktisch 24 Stunden am Tag offen. Wir arbeiten ja auch in der IRionll24
Stunden am Tag - natirlich mit wechselnden Belegschaften; abenigsen
sehen, dass wir die Arbeitszeiten Gber den ganzen Tag vertedgnyiovmit der
ganzen Welt auch Uber 24 Stunden hinweg arbeiten.

Das ist ein Riesenfortschritt - das macht manchen
Menschen auch Angst, denn das gab es friher so
nicht -, aber es ist ein Fortschritt insofern, als Sie
die Arbeit auch weiterreichen kbnnen. Mit den mo-
dernen Medien, die wir heute haben, kdnnen Sie
zum Beispiel eine Zeichnung morgens in Deutsch-
land beginnen. Und mittags reichen Sie die Zeich-
nung nach Amerika weiter; dann kann der Mit-
arbeiter da weiterzeichnen. Das geht ja wie eine
SMS, wie eine E-Mail. Dann arbeitet der an der
Zeichnung weiter. Und wenn er damit aufhdrt, dann
schickt er die Zeichnung nach Asien; dann arbeiten
die daran weiter. Und am nachsten Morgen haben
Sie lhre Zeichnung - wesentlich weiter entwickelt -
wieder hier auf dem Tisch.

Das machen Sie so nicht nur in der Industrie. Das machen Sielem Berufen
wie im Grafik- oder Modedesign. Man nutzt praktisch die Arbeitsrobigéiten,
das Arbeitspotenzial einmal um den Globus herum. Das sind neue Dinge.

Was ist noch neu? Noch neu ist naturlich die Aufteilung zwischen tAuinei
Freizeit. Friher hatte man ganz feste Arbeitszeiten. Doch diigsk neue Art zu
arbeiten sind die Arbeitszeiten flexibler geworden, weil man eba&nmorgens
schon da sein muss, mal spater abends noch da sein muss. Dafiir kagsimema
auch schon mal mittags eher nach Hause gehen; oder man matreitagd oder
montags frei. Wir arbeiten ja deshalb in der Summe miadtir 40 Stunden, 42
Stunden, je nach Vereinbarung. Auch das vereinbaren wir mit deneleat.
Wir kdnnen hier 43 Stunden arbeiten; wir konnen aber auch nur 33 Stunden ar-
beiten. Das erlauben unsere Betriebsvereinbarungen. Und so versucleamewir
maoglichst gute Symbiose herzustellen zwischen Arbeitsleben undtl&ea
Man nennt das auch auf Englisetork-Life-Balance Je besser die Work-Life-
Balance ist, desto lieber arbeiten die Menschen. Und wenn ber kebeiten,
mehr Spald haben bei der Arbeit, dann arbeiten sie auch edbirebas kann
man alles messen.
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Und das ist nattrlich das Ziel von unserem Unternehmen, dass wir bieskals

andere. Das bedingt das Konkurrenzprinzip; das ist der freie \WettbheUnd

wenn man sich da mit seiner gesamten Belegschaft einidaisty hat man die
Nase auch ein Stuckchen vorne.

Das ist also auch anders als friiher. Da war das alles statischer.
Anforderungen
Die Anforderungen steigen sehr. Das liegt an Folgendem:

Wir erleben es jeden Tag, ich erlebe es auch mit meinen tin@ge haben
Uberhaupt kein Verstandnis daflr, dass wir ohne Handy aufgewachsentsénd. A
ein Handy gibt es nun mal erst seit zwanzig Jahren. Vorherggéiree Handys.
Das erste, das ich hatte (das war vor etwa zwanzig Jahrenyadso ein Koffer!
Den hatte ich hinten im Auto, da war ein dicker Horer drauf, undc@ae sah
mehr aus wie ein Feldtelefon. Aber das, was Sie heute kennen, gaihteslas
war auf der Welt nicht zu erhalten. - Wir sind auch ohne PC autdmen. Es
gab keinen PC. Es gab Schreibmaschinen: unterschiedliche Typekeseveni-
ger schicke. Es gab zuerst auch kein Fernsehen - und viele weitere Beispiele

Aber durch diese Neuerungen - PC, Handy und so weiter - sind clatdidi Ar-

beitsprozesse beschleunigt worden. Frither hat man 14 Tage Zdit, gghainen
Brief zu beantworten. Heute wird erwartet, dass Sie nachsspédsezwei Minuten
reagieren, wenn Sie eine SMS oder eine E-Mail bekommen. Ansonsteuliei
andere Seite schon unruhig - egal wo die sitzt, ob die in Chinadéz in Ame-

rika. In letzteren Fallen reichten tbrigens friiher die 14 Tage; mlahmusste die
Nachricht namlich mit dem Schiff Gberbracht werden; da dauert®riefr auch

schon mal sechs Wochen.

Die Geschwindigkeiten sind also sehr beschleunigt worden. Insofesa man
sich dann auch im Arbeitsleben dndern. Man muss sich anders coachemyssan
sich fit halten, dass man diesen Anforderungen, die dann vielfatigem dieser
kurzen Zeit, noch gerecht wird. Es ist nicht mehr so gemutlich und alles ein
bisschen schneller gehen. - Das muss aber nicht schlechtems@imuss die
Menschen nur daran gewodhnen.

Und so wie in dem Beispiel, das ich gerade erzahlt habe, istzésajch in den
Technologien unten im Betrieb immer weiter gegangen. Von dem, ieddeh-
schen vor drei8ig Jahren mal gelernt haben, kdnnen sie heute aulRerialen soz
Fahigkeiten (der Umgang mit Menschen ist gleich geblieben, warmaben uns
nicht so geéndert) nichts mehr gebrauchen. Denn da unten steht nicMaeine
schine mehr, die drei3ig Jahre alt ist. Vor drei3ig Jahren hattsohiMan keine
Steuerung. Unten hat jede Maschine eine Steuerung; und da sind tRumdi
Bytes dahinter - von Siemens und anderen. Und da muss ich dieses tdissen
erlangt haben. - Das haben die Menschen auch gemacht.

Die Weiterbildung in den Betrieben ist heute gré3er als die Ausbildumigr
Ausbildungszeit und in den Studienjahren. Das kdonnen Sie in Geld ausdricken:
Die deutsche Industrie investiert heute jedes Jahr 27 Milliardettieirinner-
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betriebliche Weiterbildung. Das heil3t, wir bieten unseren Mitaro@ien und
Mitarbeitern solche Weiterbildung an, egal auf welchem Gebiegssein Robo-
terlehrgang, sei es ein Schweil3lehrgang, sei es ein Projgjtie, sei es Pro-
jektmanagement, Zeitmanagement, Kundenbetreuung. Fur all diese Dinge kénne
Sie Seminare organisieren. Das bieten wir denen an; und da wergerchligdes

Jahr, jedes zweite Jahr hingeschickt und werden dort weitergelikigibt auch

viele Workshops. Man diskutiert dort Uber die neuen Formen der Zusammen-
arbeit, Uber die neuen Technologien, um dann auch wieder in der Lage,zilase
mitzuhalten - das bedienen zu kénnen, damit umgehen zu kénnen, auch: mit dem
Computer umgehen zu kénnen, denn auch da gibt es jedes Jahr neue Programme.
Das mussen wir das ganze Arbeitsleben Uber machen.

Wenn wir das nicht tun,
werden die Menschen nic
nur ungeeignet; sie werdef
auch furchterlich frustriert
und werden ganz traurig ung=as
krank; denn das erzeugt l ——
Angste. Stellen Sie sich vo
Sie kommen nicht mehr mit
alle anderen laufen Ihne
davon. Das ist dann auc
personlich eine Katastroph
- Also sehen wir zu, dass wi
da fit bleiben, dass wir auf dem Stand bleiben. Das ist dasn4kvgye Lernen”,

von dem man spricht. Das heil3t, dass das, was wir mal in HeleSader spéater

in der Ausbildung gelernt haben, einfach nicht ausreicht - auch dimhitkdnnen

wir heute ebenfalls sagen, fiilr zwanzig Jahren. Das wird nicht ausreichen, dass
wir das dann noch als "Haupteinnahmequelle” in Form eines Benufizen
konnen. Da mussen wir dann eben die nachsten zwanzig Jahre schon dazulernen.

Globalisierung

Das Ganze hat in den letzten finfzehn Jahren noch mal zugenommerst Das i
namlich das Zeitalter der Globalisierung. Da hat es ir@anlichenDimension
zugenommen. Das Unternehmen hier und das Schwesterunternehmen in Iserlohn
waren im Falle von Iserlohn 200 Jahre und hier 170 Jahre im Sauerland ganz
allein, und die Kunden sal3en in Deutschland und vielleicht in den angdemze
Landern. - In den letzten funfzehn, zwanzig Jahren haben die pldziraen in

der ganzen Welt. Von hier aus liefern wir nach Amerika, wfetie nach Asien,

wir liefern von hier aus sogar nach Australien - das haben ws &lliher nicht
gemacht. Andersherum liefern die natirlich auch hierhin.

Und so hat man heute das, was wir eiRertigungsverbundennen. Hier werden
also Teile produziert, die wir nach Spanien schicken; da haben atiresiu Werk.

In Spanien verarbeiten wir die Teile weiter, und da ist gélger ein Autowerk,
und das kriegt das dann. Oder umgekehrt.
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Diese Verbinde hat man heute Uberall. Man hat einen Fertigungssefdan

hat auch einen Einkaufsverbund, denn wir haben in Asien naturlich Asiaten, die
dort einkaufen; und wir haben hier Europaer, die in Europa einkaufen, und in
Amerika fur diesen Zweck dann Amerikaner. So nutzt man jetzt dereg Erd-

ball.

Das macht manchen ebenfalls Angst, wenn sie nicht richtigutiaorbereitet
sind. Richtig darauf vorbereitet sein heil3t: Sprachen kénnen. Das jsvas wir
heute in der Schule natirlich besser machen als friher. Friher diZb®&en-
schen die Sprachen nicht gelernt.

Als ich Ende 1990 hierher kam, habe @heneinzigen Menschen vorgefunden,
der Englisch sprach. Einen! - Da habe ich gesagt: So einstigtthe! Ich kam
aus einem Unternehmen, das immer Englisch sprach. - Heldegksch unsere
Geschéftssprache. Heute sprechen hier alle Englisch, und heute istsdesKoei
respondenz auf Englisch, weil wir uns sonst mit unseren KolleginnerKolle-
gen im Ausland gar nicht verstandigen kénnen - nicht nur mit den Kundefn nic
nein: mit den eigenen Unternehmen nicht verstandigen kdnnen. - Dsishat-
nerhalb von zwanzig Jahren geéandert.

Und wir sprechen natirlich auch Spanisch, wir sprechen auch Franzésisch. W
sprechen Polnisch, wir sprechen auch Russisch, wir sprechen Etinésier bei

uns sitzen Ubrigens auch Chinesinnen. - Das machen wir heute. Das\liaber
zwanzig Jahren nicht gemacht. Und vor vierzig Jahren hat das gar keiner gemacht
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Rechtliche Hinweise

Die Rechte an den Textmaterialien der hier prasentierten Dakatioe liegen,
sofern nicht anders vermerkt, beim Team des Projekts "ArbeigsWwedowie bei
den jeweiligen Interviewpartnern.

Zum Projektteam gehoren

* Lea Brohsonn,

» Jacqueline Eilrich,

e Anna Carla Kugelmeier,
» Karina Lampe,

* Vanessa Neuhaus,

e Lukas Sinzig,

e Frank U. Kugelmeier (Betreuung).

Alle Zitate bzw. Quellenangaben sind in der Form [Druckquelle, Seitdfen]
kenntlich gemacht. Fur die gedruckten Quellen werden folgende Kignekn-
det:

* MK125- Die Metallwarenfabrik M. Kutsch, Attendorn/Westf., gegr. 1828.
Ein Uberblick zusammengestellt aus Anlal des 125jahrigen Bestehens
Attendorn 1953.

e MK150 - Metallwaren M. Kutsch. Firmen- und Familienchronik eines
Unternehmens im sauerl&ndischen Attendorn. Herausgegeben von Mathias
Kutsch mit einer Textskizze von Dr. Ruth Zimmermann-Kutsch. Gestal
von Karlheinz Kluter. Attendorn 1978.

 KA175 - Otto Hoffer: Vom Metallknopf zum Automodul. Eine Doku-
mentation zur Geschichte der Metallwarenfabrik Mathias Kutschhred
Entwicklung zum Standort Attendorn im Unternehmen Kirchhoff
Automotive 1828 - 2003. Attendorn 2003.

* IGMO6 - Maren Braedt: Der Mensch ist unser Mal3. 100 Jahre Metall-
arbeitergewerkschaft im Kreis Olpe. Vom Christlichen Metbé#er-
verband zur IG Metall (1906 - 2006). Unter Mitarbeit von Fabian Feld-
mann und Anna Jonkisz. Hrsg. von der IG Metall Verwaltungsstefie.Ol
Olpe 2006.

» KADOQ9- Kirchhoff Automotive - Daten & Fakten. Stand Juni 2009. Atten-
dorn 2009.

Verweise auf die im Rahmen des Projekts durchgefiihrten Zeitzéoigeviews
sind mit folgenden Kirzeln versehen:

e KirQ9 - Arndt G. Kirchhoff
e Ley09- Thomas Ley

* Loh09- Manfred Lohdlter
e Mei09- Dietrich Meier

e Sie09 - Friedhelm Siepe

e Spr09- Willy Springob

e Thi09 - Karl Thiedig
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Die Fotos von den Interviewpartnern stammen von Frank U. Kugelmeti@n(A
dorn), die von den modernen Fabrikationsanlagen von Anna Carla Kugelmeier
(Attendorn). Historische und ergadnzende aktuelle Fotos aus den oben genannte
Publikationen sind gesondert gekennzeichnet; ihre Wiedergabe terfotg
freundlicher Genehmigung der Kirchhoff Automotive GmbH (Attendorn).

Kontaktadresse:

Projektgruppe ,Arbeitswelten”
z. Hd. Frank U. Kugelmeier

St.-Ursula-Gymnasium
St.-Ursula-Str. 12
57439 Attendorn

Tel. 02722 / 9258-0
Fax 02722 / 9258-10
Mail gymnasium@st-ursula-attendorn.de

Stand:
02.08.2009



