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Wir fihren Wissen.

Nachricht

Lothar Kithne ist tot.

Geboren 1931 aols S5ohn einer kommuni-
stisch gesinnten Arbeiterfomilie, war Lothar
Kiihne noch dem Kriege zundchst houpt-
amtlicher Funktiongr der FDJ, studierte
dann an der Arbeiter-und-Bauern-Fakuliat
Halle (Sacle) und von 1952 bis 1957 am
Institut Hir Philosophie der Humboldt-Uni-
versital zu Berlin, Zu seinen Lehrern zdhi-
ten Kurt Hoger, Waller Besenbruch, Wollf-
gang Heise und Hermann Scheler, er harle
Vorlesungen bei Ludger Alscher, Richard
Hamann und Willy Kurth, Nach dem Stu-
dium lehrte er bis 1979 im marxistisch-
leninistischen Grundlagenstudium, danach
arbeitete er an der Sektion Marxistisch-
Leninistische Philosophie an der Humboidt-
Universitat zu Berlin. 1971 erlolgte seine
Berufung zum Ordentlichen Prolessor fiir
dialektischen wund historischen Maternialis-
mus.

Bereits sein erster, 1975 fur torm+ zweck
geschriebener Aufsatz enthielt ein umias-
sendes Angebot grundsatzlicher weltan-
schaulicher Orientierungen fur Industrie-
formgestalter, fir Leiter und Planer von
Designprozessen. MNech eingeschlossen in
die Leitworte ,praktische Brauchbarkeit”
und ,Dauer des Gegenstandes"”, umreilit
Kihne bereits hier wesentliche Grundbe-
stimmungen einer antimodischen, funktio-
nalen Gestaltung — Grundbestimmungen,
die spdter dann in der programmatischen
Vermittlung von Funktionalismus und Be-
freiungskampf des Proletariats, im Poeti-
schen funktionaler Gestaltung, sich zusam-
menschlieBen und die mit Perspektive (.das
ist Resurrektion der MNatur fir den Men-
schen und vor allem harmonischer, solida-
rischer Zusammenschlufl des Menschen mit
der Menschheit"), mit Reichtum, mit kom-
munistischer Potenz der Serie, und, Flucht-
punkt all dessen, mit Persdnlichkeit — Fir
Kiihne Begriff kommunistischer Individuali-
tat — klar ausgesprochen sind.

Es ist das bis dahin ungewochnte, analy-
tische und konzeptionelle Zusammenziehen
von Ukonomie, Asthetik und Politik, daos
Kihnes faszinierende Ausstrahlung be-
griindet. Insbesondere in der Reflexion
gestaltméchtiger Verhaltnisse kapitalisti-
scher und sozialistischer Warenproduktion
beriihrt er fir formgestalterische Proxis, ihre
Flanung und Leitung, sehr gegenwartige
Probleme: Die ,Figuren der Enteignung”
und ,der zum Bedirfnis verinnerlichten
Unterworfenheit unter die Verhaltnisse®
der Warenproduktion zeichnet Kihne da-
bei ebenso wie die gesellschaftlichen Mag-
lichkeiten der .Unterordnung der Bezie-
hungen der Burgerlichkeit unter die kom-
munistischen Verhdltnisse, ihre Charakteri-
sierung durch diese Verhaltnisse und ihre
Funktionierung zu einer Entwicklungsform

|
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der kommunistischen Verhaltnisse selbst”.
Hierflir, fiir die dsthetische Dimension der
«Unterordnung der Produktionsdkonomie
unter die Lebenserfordernisse der Men-
schen”, hat Kihne BewuBtheit erzeugt,
Offentlichkeit gefordert und gestaltungs-
strategische Entscheidungshilfen entworfen.
Sein Denken zielt auf jene Mdaglichkeiten
gestalterischen Schaffens, die neuartige,
kommunistische gesellschaftliche Verhalt-
nisse und individuelle Verhaltensweisen
aufrufen — ein Denken, das in den An-
strengungen der Abstraktion sich behaup-
ten muB, eben weil wirkliche Antizipation,
ein konzeptioneller Vorgriff auf zukinftige
Formen wvon Arbeit und GenuB, nur welt-
anschaulich mit, wie Marx feststellte, ,Be-
zug auf den Arbeiter und auf die Erde”
gebildet werden kann.

Kithnes Arbeiten fir form-+zweck entstan-
den im Zusammenspiel mit seinen Be-
muhungen, marxistische Asthetik umfassend
neu zu strukturieren, sie konsequent dem
Kunstzentrismus birgerlicher Theorietradi-
tionen zu entheben und Ansdtze einer
kommunistischen Asthetik zu entwerfen, die,
wie er selbst formulierte, , mehrstellig” sein
musse. Sie erkunden und erproben gleich-
sam seinen ,Versuch, Asthetik auf die
marxistisch-leninistische Konzeption der Ge-
staltung des Sozialismus zu beziehen, Theo-
rie des Asthetischen als Bestandteil kom-
munistischer Revolutionstheorie zu skizzie-
ren”, und bilden seine Vorstellungen mit
von einem souverdnen Verhdltnis des Men-
schen zu Gegenstand und Roum, Die
dsthetischen Diskurse zur Gestalt des Tech-
nischen, Praktischen, Kinstlerischen umfas-
sen sowohl Okonomisches und Kulturelles
als auch in oft hervorgehobener und prin-
zipieller Weise das Verhdltnis des Men-
schen zur Natur., Dos ist die Position, von
der ous Kihne Gestaltungskonzeptionelles
erwog: zur individuellen Konsumtion im
Sorzialismus, zum Gegensatz von Mode und
funktionaler Ge:stoltung, zu Gegenstands-
funktionen und rdumlicher Organisation,
zur Houshaltung mit Energie, Material und
menschlicher Arbeitzkraft. Von hier aus be-
zog er das ldeal auf die Wirklichkeit, das
Menschenbild auf die realen gesellschaft-
lichen Entwicklungswiderspriiche.
Uberzeugt davon, dall das produktive Wir-
kungsvermagen moderner Formgestoltung
vor allem in der ideologischen Vermittiung
individuellen und kollektiven WVerhaltens
lage, cieht Kihne in moderner Formgestal-
tung eine ,wichtige, zu entfaltende Pro-
duktivkraft <cozialistischer Politik". .Die
grundlegenden Voroussetzungen fir die
endgliltige Aufhebung blrgerlicher Bezie-
hungen zum gegenstandlichen Reichtum
sind die Verwirklichung kommunistischer
Arbeitsbedingungen und die Gestaltung
von Raumbedingungen, welche kemmuni-
stische Lebensweise Gberhaupt erst ermdg-
lichen", schrieb er schon 1975 und cetrte
damit Wegzeichen fiir jedwede gestaltungs-
konzeptionelle Oberlegung. Seine zwischen
Abstraktion und Veranschoulichung ge-
spannten Vorstellungen von einer kommen-
den kommunistischen Welt sind am ein-
priigsamsten angecprochen mit Behutsam-
keit und Solidaritdt, leitmotivisch vermittelt
durch eine Einfachheit, ,.die Genuff und
nicht idealisierte Entsagung bedeutet” -
das Verhaltnis zum Gegenstand offenbart
die Utopie vom Verhalten zum onderen
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Menschen.

DaB er seinen dsthetischen Ansatz ouf den
Gesamtzusammenhang von  Okonomie,
Okologie und revolutiondrer Gesellschafts-
strategie bezog und die Leistung onderer
nur berogen auf diesen gelten liel, machte
ihn streitbar unter Formgestaltern, Leitern
und Planern von Designprozessen und
Theoretikern. Dabei waren die Suche und
das Aufzeigen des inneren, logischen
Sinnzusammenhangs von funktionaler Ge-
staltungskonzeption und sozialistischer Poli-
tik” eines seiner wichtigsten Maotive,

Kihne dachte und schrieb als Betroftener:
seine aus Geschichte, philosophischer
Asthetik, Polemik und programmatischem
Wollen verwobenen Aufsitze erzeugen bei
dem, der zu verstehen vermag, eine tiefe
Errequng der eigensten Anschauung der
Welt: in ihnen erscheint eine Personlichkeit,
die Kollektivitat nicht deklamiert, sondern
ersehnt, fordert und im Vorausgedachten
einlgst. ,Das Bild von Zukunft erscheint im
Gegensatz zur Utopie als Perspektive nur
durch ein reales System, welches sie bildet.
Aber die Perspektive ist nicht ohne Subjekt,
welches sieht. Sie ist ouch eine Funktion
der Einstellung.”

Mit dem Tod von Lothar Kihne verliert
form - zweck nicht nur einen der produktiv-
sten und streitbarsten Autoren, wir trouern
um einen Genossen, dessen Gedanken Be-
standteil unserer Konzeptionen sind, der
uns Motive flir zukiinftige Arbeit erschloB.

Die Redaktion

Annotation

Rudalf Arnheim

Zwischenrufe

Kleine Aufsétze aus den lahren 19261940
Gustav Kiepenheuer Verlag Leipzig und
Weimar, 1985

Das Biichlein enthalt finf Dutzend vom
Autor 1984 ausgewdhlte Texte, seinerzeil
in der ,Welthiihne", der ,Vossischen Zei-
tung”, im ,Berliner Tageblott®, im ,Quer-
schnitt", in der ,Stimme ven der Galerie”
und in der Baseler ,MNational-Zeitung”
vertffentlicht. Arnheim, international ge-
schitzter Kunstpsychologe, reflektiert darin
Kulturphénomene jener Zeit; das Bauhous
in Dessau, die Auftritte der Palucca, die
Kandinsky-Ausstellung zu dessen 60. Ge-
burtstag, Veréffentlichungen von Alfred
Polgar, Carl von Ossietzky und Gottfried
Benn. In seinem kurzen MNachwort sogt
der 1904 geborene Autor: ,Es liest sich wie
Nachklénge aus weiter Ferne, und doch so
vertraut. Bei aller Ver@nderung reist das
Vergangene mit uns.”

gefordert von der DFG
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Niveaupreis
fiir Formgestaltung

1985

1/2 ‘

Zum sechsten Mal wurde im vergangenen
Jahr durch das Ministerium fiir Bauwesen
und Stadteentwicklung in Zusammenarbeit
mit dem Ministerium fir Industrie und dem
Rat fiir Formgestaliung der Ungarischen
Volksrepublik der ,Niveaupreis fir Form-
gestaltung” ausgeschrieben.

Am Wettbewerb konnen sich Betriebe, Ge-
nossenschaften, Institute, Hondwerker und
selbstdndige Konstrukteure mit Erzeugnis-
entwicklungen beteiligen, die industriell
hergestellt werden und sich im Handel be-
finden.

1985 wahlte die Jury, die aus Formgestal-
tern, Technikern und Ckonomen zusam-
mengesetzt war, aus insgesamt 166 ein-
gereichten Wettbewerbsexponaten 26 fur
die Auszeichnung mit dem Niveaupreis
aus.
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Gestalter: Marta Seragaély
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Technologie und Gestalt

Entwurfsarbeit kann sich auf zweierlei Art mit den BotmaBigkeiten von Techno-
logien auseinandersetzen: einerseits bilden Formqualitten von Herstellver-
tahren und Material Voraussetzungen fir die Gestaltqualitt der Produkte,
andererseits geben technologische Abldufe Grundstrukturen vor fir die Arbeits-
umwelt der Produzenten.

Gelange ein Vermitteln dieser beiden bSeiten, wdre — wenn auch in unge-
wohnter Weise — ein altes Leitbild berihrt: der ganzheitliche Bezug auf den
Menschen,

Im folgenden sind Anndherungen an die sehr unterschiedlichen Verflechtun-
gen von lechnologie und Gestalt versucht — angesprochen werden Resultate,
Grundlagen, Methoden und Vorstellungen.
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Herstellform

Alfred Huckler

Werkstofform

Wir sprechen gern von der materialgerech-
ten, werkstofigemdaBen Form, einer Form
also, die den Eigenheiten des Aufbaus und
der Verhaltensweise des Materials unter
duBleren Einwirkungen entspricht. Befragt
man in die Geheimnisse des Gestaltens
nicht eingeweihte Mitmenschen danach,
womit zuerst die Leistungsfahigkeit einer
Form beeinfluft werden konn, dann wird
ohne Zégern der WerkstoH genannt. Es
sind in der Tat die Werkstoffeigenschaften,
liber die wir sinnlich woahrnehmen, chne
stoffliche Existenz gibt es keine wirkliche
Form. Diese sinnliche Erfohrung ist eins
mit unserer Erkenntnis.

In der Gestaltungsphilosophie hat deshalb
gerade der Werkstoff mit seinen ihm je-
weils eigentimlichen sinnlichen Qualitaten
eine oft schon Uberzogene Rolle gespielt.
Es galt und gilt zum Teil noch als gestal-
terische Schande, die sinnlich-sinnhaften
Eigenwerte des Werkstoffes zu verdecken,
zu verandern oder goar zu verfalschen.
Diese Auffassung hat vieles fir sich, schon,
um sich gegen den Schein als Resultot
giner auf Tauschung beruhenden Gestal-
tungshaltung zu wenden. Dennech ist der
obwaltende ,Materialfetischismus”  nicht
haltbar, Ein Uberbewerten des Werkstoffs
verbietet sich unter anderem deshalb, weil
Werkstoffeigenschaften nur lUber die Her-
stellung wirksam werden. Das trifft fur die
technisch-physikalischen wie fir die sinn-
lich-gsinnhaften Wirkungen gleichermalien
zu. Micht nur, daB durch ein besonderes
Bearbeiten gezielt Eigenheiten des Mate-
rials offengelegt werden kénnen, sondern
der Werkstoff verdndert mehr oder weniger
abhéngig wvon dieser Bearbeitung sein
Verhalten und sein Aussehen. Alle im Werk-
stoff verborgenen Maglichkeiten, seine
technische und dsthetische Leistungsfahig-
keit werden erst durch die bei der Erzeug-
nisherstellung angewendeten Verfahren
zielgerichtet bestimmt. Dies veranlaBt mich,
vor die Werkstofform die Herstellform
einzuordnen, obwohl daos Herstellen vom
Werkstoff abhdngig ist. Schon beim Zu-
sehen, wie Glasbauteile geformt werden,
wird dieser Grundtatbestand, wie die Form-
gebungsmdaglichkeiten von den Werkstofi-
eigenschoften abhéngen, deutlich. Aber ich
erachte nicht die Woerkstoffabhéngigkeit,
sondern den von Bedirfnissen und Erfor-
dernissen zuerst wveranlafiten Formwillen
des gestaltenden und produzierenden Men-
schen als dos auslésende Moment der
Formgestaltung. Das hebt die Dialektik
zwischen den Anregungen aus dem Form-
dnderungsverhalten der Werkstoffe (das
auch durch uns verdndert werden kann)
und den dazu entwickelten Herstelimaglich-
keiten nicht auf.

Die Uberbewertung des Werkstoffes hat

|
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jedoch noch mindestens einen weiteren
Fehler. Beispielsweise kann die Wider-
standsfahigkeit eines Boukorpers gegen

mechanische Belastung weit mehr durch
seine geometrische Gestalt als durch die
Wahl verschiedener Werkstoffe beeinflulbt
werden. Hier liegt die Domdne von Gestal-
tungsmalinahmen, die wir dem , Farmleicht-
bau” zurechnen. Der Leichtbou als Form-
leichtbau, StoMleichtbau und Integrations-
leichtbau hat unsere gegenstandliche Um-
welt und dos darouffolgende dasthetische
Verhalten entscheidender und nachhaltiger
beeinfluBt als nur einfach die Werkstofform.
Der Leichtbau ist nicht nur die technische
Losung der Materialokonomie, sondern
auch die der modernen Formgestaltung:
er ist mit seinen typischen Konstruktions-
formen, Werkstoffen und Herstellverfahren
eine Saule der Formbildung, die auf die
Minimalform zielt.

Herstellformen

Meist sieht man einem Erzeugnis an, wie
es hergestellt wurde, Solche Merkmale ge-
héren zum Charakter des Erzeugnisses, zur
Verbindlichkeit seiner Erscheinung und
meist sogar zu seinen eigentumlichen Reiz-
motiven. Praktische Grinde zwingen den
Gestalter aber oft, Herstellungsmerkmale
zu verdecken oder zu unterdriicken. Der
Korrosionsschutz, die Arbeitssicherheit und
die Hygiene sind nur einige Faktoren, die
ein ,Einebnen” allzuvieler Gestalteigen-
schaften bewirken. Wir wissen auch, dali
ein Uberfluten mit Reizen die Wahrneh-
mung und (ber diese den Gebrauch be-
hindern. Dioch niemals sollten die wesent-
lichen Herstellungsmerkmale so unkenntlich
werden, daB ein Erzeugnis seinen Herstell-
charakter wverliert und damit auch seine
Identitat. Damit wirde ouch ein wesent-
licher Anhalt Uber den Wert des Erzeug-
nisses entfallen und unser aGsthetisches Ur-
teil unsicherer werden. Ohne polytechnische
Kenntnisse Uber die industrielle Fertigung
ist man allerdings hilflos, was das Bewer-
ten betrifft, und Tduschungen ausgeliefert.
Versuche, Uber die Herstellung des Er-
zeugnisses zu tauschen, indem Gestaltmerk-
male anderer scheinbar héherwertiger Fer-
tigungsverfahren als die wirklich verwende-
ten eingesetzt werden, nutzen solche Un-
kenntnis aus und dienen als Koder fiir
minderwertige Waren.

Wenn nicht andere formwirkzome Griinde
dagegenstehen, wird der Formgestalter
Herstellungsmerkmale bewuBt als gestal-
terische Mittel nutzen. Zuweilen gewinnt
er aus ihnen den einzigen Reiz einer an-
sonsten ,gesichtslosen” Form, Wenn der
Formgestalter die Feinheiten eines Her-
stellverfahrens geschickt auszunutzen weil,
kann er die Form nicht nur feinsinnig cha-
rakterisieren, sondern dabei sogar hochst
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wirtschaftlich sein. Neue Fertigungsverfah-
ren bringen ouch neue formaole Maglich-
keiten mit sich, sie sind eine Quelle &sthe-
tischer Meuerungen. Wer sie zuerst und
ganz der MNatur des Verfahrens gemdB
ausbeutet, kann als Hersteller oder Ge-
stalter Gestaltungsgeschichte machen (Zei-
chen setzen).

Vaollig neue Fertigungsverfahren werden
beispielsweise fir neue Werkstoffe mit den
ihnen eigenen Verarbeitungsbedingungen
entwickelt. Aber ocuch groBe Spriinge in
den Quantitaten, bisher ungewochnt hohe
Stiickzahlen oder besonders kleine Teile,
wie bei der Miniaturisierung (Mikroelek-
tronik), mehr noch aber das Zusammen-
treffen solcher Anforderungen verursachen
neue lechnologien. Doch man tausche sich
nicht iber den ollgemeinen Fortgang in
der Fertigungstechnik, auch, wenn die
Presse voll von Fortschrittsberichten darliber
ist. Die Konsequenzen fiir die schlieBliche
Erzeugnistorm sind weniger erheblich.
Wirklich augenfallige Anderungen bilden
sich nur sehr langsem heraus bzw. er-
scheinen sehr selten plotzlich. Allein schon
die hohen Anschaffungskosten und die
lange Entwicklungszeit von Fertigungsan-
lagen erlauben kein standiges Ver@ndern.
Etappenweise, in der Darstellung eher
stufenformig als stetig ansteigend, werden
Verfahren nach den fir jeden Betrieb
gunstigsten Bedingungen erneuert. Dann
sind es auch meist Verbesserungen in
Teilen oder bei TeilgréBen der Verfahren,
die, bei gleichem Prinzip, deren Effektivitat
bei steigender Genauigkeit und Zuverlds-
sigkeit der Leistungen verbessern. Erst
viele solcher Verdnderungen schlagen sich
schlieBlich so auf die Erzeungisform nieder,
daB sie neue Ziige erhdlt. Die Fertigungs-
technik andert sich, verhdltnismaBig ge-
sehen, weitaus langsomer als die Entwick-
lung neuer technischer Funktionslésungen.
Die in historisch kurzer Frist entwickelte
lechnologie der Mikroelektronik revolu-
tionierte zwar das ganze funktionelle Den-
ken, kann aber den selbst ausgeldsten
funktionellen Entwicklungen nicht mehr
lickenlos folgen.

Die Gestaltungsregeln fir die hauptsach-
lich angewandten Fertigungsverfahren sind
seit dreillig (teilweise wviel mehr) lahren,
seitdem nur leicht ergdnzt, weitgehend
gultig und frisch. Die nach diesen Regeln
wirtschaftlichsten Gestaltungen haben sich
als Vorzugsformen' herausgeschalt und
bilden gewissermafien den zeitlich stabilen
Formcharakter einer ganzen Fertigungs-
epoche. Wahrend bis 1970 etwa die Ver-
fohrensfortschritte vorwiegend im Bereich
der Einzelfertigung lagen, sind seitdem
die Entwicklungen zunehmend auf Fige-
verfahren gerichtet (Zusammenbou/Mon-
tage). Dort liegen jetzt die entscheidenden,
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wegen der gréBeren Schwierigkeiten der
Rationalisierung liegengebliebenen Reser-
ven fir die Produktivittssteigerung. Spd-
testens hier muB ich darauf hinweisen, dal}
eben nicht nur die Fertigungstechnik, son-
dern, was beim Zusammenbaou unmittelbar
einleuchtet, der Stand der Fertigungsor-
ganisation, ja die ganze Produktionsweise
immer bedeutender werden und die Ge-
staltung, wie wir noch sehen werden, nach-
haltig beeinflussen.

Zundchst jedoch bezieht der Formgestalter
seine Formmadglichkeiten aus der Geome-
trie der Fertigungsverfahren. Zu jedem
formgebenden Verfahren gehort eine eigen-
tumliche Grobgeometrie mit einer dozu-
geharigen Feingeometrie. Das soll heiben,
daB einzreeits jedes Verfohren bestimmte
Gestaltvarianten ven Woerkstlicken inner-
halb einer begrenzten Abmessungsvielfalt
als Haupt- und Nebengeometrie bietet und
andererseits deren Oberflachen von be-
stimmter Feingestalt (zum Beispiel EBear-
beitungsspuren) sind. Beide Formmerkmale
geben dem Formgestalter eine begrenzte
Palette, um grobe und feine Gestalteigen-
schaften zu wdhlen.

Ergéinzend hierzu bezieht der Formgestaltes
die Feinbearbeitungsverfahren ein, um die
Form zu kultivieren, ihr also jene Feinheit
im Detail zu verschaffen, die uns Gedie-
genheit empfinden l|aBt. Diese Feinbear-
beitungsverfahren, die, wie uns der Name
schon verrat, die Feingeometrie betreften,
verdndern die Grobgeometrie (die Menn-
mafe) nicht. Oberflachen werden wverfei-
nert, feiner gerieft (weniger tief und mit
kleineren Abmessungen), gekornt, glatter,
auch ebener, scharfkantiger, rundkantiger
usw., je nachdem. Treten bei einem Erzeug-
nis verschiedene Formgebungsverfahren
geometrisch in Erscheinung, dann hat der
Gestalter die Gestoltfille gut aufeinander
abzustimmen, die vielen Unterschiede auf
wenige pragnante zu mindern oder sogar
einzuebenen, um eine Formverwirrung zu
verhindern. Ez sei denn, ein im Aufbau
kontrastarmes Erzeugnis verlangt den Ein-
satz gestaltfillender Mittel; dann kénnen
die vielfaltigen Gestaltmerkmaole unter-
schiedlicher Verfohren ausgespielt werden,

|
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wohlgezdhmt notirlich.

Die funktionellen Anforderungen aller Art
begriinden indessen den Wunsch der Ge-
stalter noch einer gréBtméglichen Freiheit
in der Formenwahl, Dem steht der Wunsch
der Technologen gegeniber, innerhalb der
verfugbaren technologischen Maglichkeiten
und dabei noch mit den wirtschaftlichsten
Varianten zu gestalten. Die Gesamtheit
aller iberhoupt mdglichan Formen ergibt
sich aus der Gezamtheit aller Bewegungs-
moglichkeiten der Werkzeuge und Werk-
stiicke gegeneinander. Diese Vielfalt um-
schlieft auch alle Aggregotzustande, so-
wohl des Werkzeugs wie des Werkstiicks
(flissiges Werkzeug, festes Werkstiick; gas-
formiges Woerkzeug, teigiges Woerkstiick
usw.). Die Vollkemmenheit all dieser For-
men, ihre Genauigkeit und Wiederholbar-
keit, liegt in der Vollkommenheit des
Zwangsloufs zwischen Werkzeug und Werk-
stiick begriindet. Reuleaux formulierte die-
ses Formbildungsprinzip® schon 1875 und
machte uns damit auch technisch bewuli,
daB Formen ous der Bewegung herous
entstehen, Aber: ,Jedes Verfohren dient
nur einer beschrankten Mannigfaltigkeit
von Formen: innerhalb der maglichen For-
men gibt es solche, die nur mit groBiem
Aufwand herstellbar sind" (Kienzle).? Der
Gestalter muBl diese fir den geplanten
Zeitpunkt der Fertigung unwirtschaftlichen
Formen kennen, um sie zu umgehen. MNur
im Rahmen dieser Einschrankungen ist die
gestalterische Eingebung durchsetzbar. Er-
starrt dieser Rahmen jedoch durch einschla-
tende technologische Aktivitat, kommt es
zum Stillstand der Formenentwicklung mit
allen, nicht nur den formalen Konsequen-
zen. Da aber jedes Verfahren den .Keim
zur Ausweitung” der maglichen Formen
enthdlt, wird die technologische Entwick-
lung sténdig daran zu arbeiten haben,
bisher unwirtschaftliche Foermmaéglichkeiten
auf effektivere Weise zu gewdhrleisten. So
richtig der alte Spruch ist: ,Gestalte so,
wie der Betrieb fertigen kann”, er gilt nur
unter der Voraussetzung, daobB standig am
Fortschritt eben dieser Fertigung gearbeitet
wird. Sonst folgt der geistigen Verknoche-
rung die der Formen, damit der Stillstand,
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der bekanntlich Riickschritt bedeutet. Ohne
technologischen Fortschritt, nicht zuletzt in
den qualitdtsbestimmenden Grélien, sind
Forderungen an formgestalterische Erneue-
rung reine lllusion.

Obwohl es das erklarte Ziel jeder wirt-
schaftlichen Teilefertiqgung ist, den Endzu
stand eines Werkstickes mit nur einem
Verfahren in einer Bearbeitungsstufe zu
erreichen, ist der Regelfall doch anders.
Meist entstehen Werksticke in einer Folge
gleicher und unterschiedlicher Fertigungs
génge, sowohl was die Haupt- und MNeben-
geometrie als auch was die Feinbearbei
tung, die naochfolgenden Stoffeigenschafts-
dnderungen und die Beschichtungen betrifit.
Ein geometrisch verzwicktes Bouteil wird
zudem oft aus Einzelteilen unlésbar gefugt.
Haufig bleiben in der Endform eines Werk-
sticks Formmerkmale erhalten, die aus
Zwischenformen und Hilfsformen herrihren,
Details, die, kennt man den Fertigungsab-
lauf nicht, keinen Sinn offenbaren. Wenn
trotz alledem Werkstiickiormen wvorherr-
schen, bei denen einzelne Verfohren sogar
Arbeitsgange dominieren, liegt das vor
allem an dem ublichen hierarchischen Aut-
bau des technologischen Ablaufs. Komplexe
Fertigungsmomente mit unterschiedlichen
Technologien sind immer noch sehr selten.
So kennen wir kaum Werkstiicke, die durch
einen gleichmabigen Mischmasch technolo-
gischer Merkmale fertigungstechnisch be-
liebig, in gewissem Sinne undefinierbar
bleiben.

Losbares Flgen

vereint Bauteile zu einer Baugruppe, dem
Gefiige von Bauteilen in einem Anord-
nungsmuster. Nicht nur die fast uniiberseh-
bare Fiille ven L&sungsmibglichkeiten, die
Paorungsstelle zu gestalten, sondern die
gegenseitigen An-, Um- und EinschluBmag-
lichkeiten zeichnen das Bild des Teilege-
fiiges schlieBlich aus. Die Folge und der
Bewegungsraum (die schrittweise notwen-
dige ,Baufreiheit") gerade beim Figen
vieler Bauteile ergibt fir die ganze Erzeug-
nisform charokteristische Anordnungsmu-
ster. Ein moglicherweise notwendiges Lésen
der Poarungen (Demontieren) wahrend
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des Gebrauchs, etwa zum Warten und Rei-
nigen, Auswechseln von Teilen beeinflufit
das Anordnungsmuster zusatzlich im Innern
eines Erzeugnisses; verdeckt fir daos Be-
trachten, haben gestolterische MaBnahmen
nur eben fir zeitweilige Eingriffe Gewicht.
Dagegen heilt fir die GuBere Erscheinung
Figen vor allem Fugen! Diese gestalterisch
bewuBt als Formelement, mithin als Reiz-
wie ols Ordnungsmittel, einzusetzen und
ihre prézise, gediegenen JZusammenbau
wie Einzelteilausfiihrungen ausdrickende
Erscheinung zu sichern, gehdrt zum flige-
gemalen Gestalten, Dem Vorteil des
schrittweizen Aufbaus wie des Abbous eines
Erzeugnisses durch das Flgen steht der
Machteil der Anzahl dieser Arbeitsschritte
entgegen wie der aufwendig herzustellen-
den Poarungsstellen, entweder bei der Ein-
zelteilfertigung oder beim Fiigen. So wird
der Zug zum zwar komplizierten, aber fiige-
armen Einzelteilerzeugnis (ousgepragt bei
der automatisierten Montage) fir die Ge-
staltungsentwicklung immer stdrker. Aber
auch beim mehrteiligen Figen fordert die
Automatisierung sehr spezifische und stark
die  Einzelteilgestaltung  beeinflussende
Formmerkmale.* Sie missen den beschrank-
ten Méglichkeiten der Handhabungsouto-
maten (Industrieroboter) uvund der Zufiihr-
einrichtungen der Teile zur Bearbeitungs-
maschine entsprechen. lJustier-, MeB- und
Prifvorgdnge innerhalb und em Ende der
Montageprozesse nehmen zu. Ihr Ferti-
gungskostenanteil wird verschiedentlich be-
reits mit 80 Prozent angegeben. Der un-
eingeweihte Betrachter nimmt die dement-
sprechenden gestolterischen Konsequenzen

1

Al‘rwei:l'lung:n woim i|:|1:|:r|-|.]=~um1=|:r|:c|'|nn thl;-'n.
linder bei sechs schemaotisch dargestellten Urform-
teilen: stehend und liegend eingeformt, mit und
ohne Kern ergeben sich Aushebeschrogen, Grat
el ".,"prun!rungcn. Diie Ahweid‘nungen sind mur
unvellsténdlg in den deutlichsten Merkmolen on
gegeben. Auch Kernverlogerungen, Defarmationen
sowie die Trennstellen zu den Angissen und Stel-
garn kommen dazu,

nur formal bewertend wahr, ihr Sinn bleibt
ihm verschlossen. Auch beim Zusammenbau
gilt, daf jede Fertigungsweise ihre ihr
eigentimlichen gestalterischen Lésungen
hat.

Fehlerbeherrschung

Keine geforderte Grifle kann beim Ferti-
gen genau eingehalten werden. Daher
sind Grenzen fiir zulassige Abweichungen
anzugeben. +MNur, wer die Fehler beherrscht,
hat die Fertigung in der Hand und kann
sie wirtschaftlich lenken®™ (Kienzle). Wah-
rend die Fertigung durch das Einhalten von
Abweichungen innerhalb zuldssiger Gren-
zen sowohl fiir die Funktionen selbst als
auch flir die Austouschbarkeit der Baouteile
oder Baugruppen (wiederum innerhalb zu-
lissiger Funktionsabweichungen) verant-
wortlich ist, hat der Gestalter die zuldssigen
Grenzen so weit wie méglich und nur so
eng wie nétig zu setzen. lede Erzeugnis-
aufgabe birgt in sich dafir eigene Gren-
zen. Doch durch geschicktes Gestalten kann
immer das jeweils glinstigste, in diesem
Fall die wirtschaftlichste Variante innerhalb
der oufgobenmabigen Erzeugnisgute, ge-
funden werden. Dem Formgestalter obliegt
es, die vor allem sichtbaren Fehler durch
verrauschende Gestalteigenschaften”, et-
wa durch Unterdricken von ougenschein-
lichen BezugsgroBen als Vergleichsmég-
lichkeiten, zumindest in ihrer Wirkung zu
dampfen. Das gilt fir die Grob- und
Feingeometrie aller beschriebenen WVer-
fahren gleichermaBien. Allerdings sollte
nicht der Gestalter das stindige Alibi fir
Pfusch in der Fertigung liefern missen. Da
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Deutliche Absatze, verbunden mit einer Elemni-
verbindung, erlauben toleranzausgleichende und
dabei dichte Fiigestellen bei elektronischen Mefl.
gerdten. Eine andere toleranzousgleichende, deut-
lhche Fugenhilfjung kennen wir vom Personankroft-
wogen Wartburg,

der Wettbewerb um die gediegenste Aus-
fihrung in der Fein- und Fehlergeometrie
agusgetragen wird, zuweilen ouf der Héhe
technologischer Artistik, ist die Fertigung
hier im Zugzwang, zuerst Bestes zu leisten,
Im Bemiihen beider, des Gestalters wie
des Technologen, entsteht dann die férder-
liche Losungshéhe.

Der Formgestalter hat hier nicht nur den
Idealentwurt zu liefern, der die gewinsch-
ten Gestalteigenschaften wiedergibt, =on-
dern er mull zugleich die zuldssigen Ab-
weichungen in den Grenzwerten darstellen,
ouferhalb derer das Erzeugnis wirklich er-
gonomisch oder asthetisch funktionsuntich-
tig und nicht austouschbar wird.

Die Mengenleistung

gibt den ,Durchsatz”, die Anzahl der ge-
fertigten Erzeugnisse in einer bestimmten
Zeit, bezogen auf die Anzahl der jeweils
in einer produzierenden Einheit (Betrieb,
Abteilung und anderes) Beschaftigten, an.
Sie ist ein Mall fir die Produktivitat und
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Prinzipbeispiel fir wvolloutomatisierte Montoge
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Der Obergang voam direkten dreidimensionolen Auf-
bau zu einer Schichtung aus immer konsaguenter
mweldimensional orientierten Bougruppen wurde
durch die Platinen- wnd Leiterplottenbouweise
méglich. So wvereinfachte sich die Montage mehr
und mehr zum einfodhen Auffadeln hin. Die
waitere Integrotion der Tastenfelder zu taktilen
Folisntostenfeldern und die Integration wnd UWUm.
bildung der elektrenischen Bouteile zu quadrischen
Stondardforman (SMD-Technelogie) gob  den
niichsten Entwicklungsschub  zur velloutomatischen
Montage. Ergomomische Vorteile begleiten diese
Entwicklung, die &sthetischen Konsequenzen sind

uberhoupt die SchlisselgroBe sowohl Fir
die Fertigungsweise als auch fir die damit
gegebene Wahl entsprechender gestalte-
rischer Mittel. Von ihr héngt es ob, ob,
funktionelle Eignung vorausgeszetzt, Bau-
teile beispielsweise in Sandgufl, Kokillen-
guB oder DruckguB hergestellt werden.
Jedes industrielle Fertigungsverfahren ist
zuallererst aus den verschiedenen Anspru-
chen der Mengenleistung entwickelt wor-
den. Um es noch deutlicher zu machen:
Andert sich die Forderung nach einer be-
stimmten Stiickzahl wahrend des Gestal-
tungsprozesses, so muBl meist olles von
neuem gestaltet werden. Eine Mengen-
anderung wdhrend der Fertigung heibit
auch, diese mit allen Mitteln, Methoden
und Unterlogen umzustellen, falls nicht ein
wirtschaftlicher Zusammenbruch gewiinscht
wird, der nur zu verhindern ist, wenn die
Fertigungsweise der neuen Mengenleistung
angepalt ist. Die Fahrlassigkeit, zu Beginn
einer Entwicklung erforderliche Stickzohlen
ungenau und ziemlich unverbindlich von
der Bedarfsforschung vorzugeben, ist nicht
nur das direkte MaB fir Anderungen, Hek-
tik und schliellich wirtschaftlichen Nieder-
gang, sondern auch fir eine durch hekti-
sches Andern gestutzte formgestalterische
Qualitat. Mengenleistung beeinflubt Aus-
tauschbarkeit und die Anforderungen an
die Fehlerbeherrschung unmittelbar, eben-
so die sogenannten Nebenprozesse der
Fertigung, die eigentlich keine sind (nichts
ist nebensachlich beim Schaffen von Quali-
tat!) und vor allem die Organisation vom
Beginn der Entwicklung bis zur Warenver-
teilung. Mit der Mengenleistung exponiert
sich jede MNachlassigkeit, jede Ungenauig-
keit, jeder Fehler, jede falsche Entschei-
dung, auch in der Formgestaltung.

Die Koordination {Zuordnung)

von Fertigungsleistungen ist potenziert ab-
héngig von der Anzahl von Baustufen, mit
denen ein Erzeugnis aufgebaut ist, und
von der Anzahl unterschiedlicher Verfah-
rensgange. Damit besteht von vornherein
das gestalterische Gebot, in zusammenfas-
sender Bauweise, mit moglichst wenig Bau-
stufen und Arbeitsgdngen auszukommen.
Hier treffen sich verfahrenstechnische, ma-
terinlékonomische, gebrouchstkonomische
und produktionsorganisatorische Wiinsche,
um den zweckmaBigsten Auflésungsgrad
eines Erzeugnisses in Bestondteile festzu-
legen. Das Aufteilen wird dann besonders
interessant, wenn mit Zulieferteilen die
eigene Fertigung entlastet werden kann.
Das ist letztlich auch als produktorganisa-
torische Erscheinung in Form des Anord-
nungsmusters sichtbar.

form+zweck

nach offen: esine Konvergenz: der Gergteformen
ist anscheinend nicht aufzuhaolten,

B8

Beim Zusommenbou sind komplexe Fertigungs-
momente bereits. hiufiger anzutreffen als in der
Einzelfertigung. Die Mehrfochmaontoge verschiedener
Bouteile ru einer Baugruppe kann mit der Outsert-
Technik in einem Arbeitsvorgang erfolgen. Der
Produktivitatssprung liegt Im Ausnutzen der fer
tigungstechnischen Eigenschaften thermoplostischen
Kunststoffs, die im Unterschied zur konstruktiven
Bedeutung der Kunstsioffe bislang wunterbewartet

wurden.
9
Die Skizzen zeigen einen kleinen Ausschnitt,

neue Formen flr elne Sitzgelegenhelt durch Kom-

bBinieren und Abwondeln zu finden, Die Belspiele
entstonden wor allem durch Trennen (Erweitern)

giner Ausgangsform und darouffelgendem Wiede:-
Zusammenfassen {(Mindern).

Die Kooperation (Fremdberug und Ab- beginnt mit der maBlichen Abstimmung
stimmung) und endet bei Qualitatskriterien fir die
von Fertigungsleistungen (meist in der dsthetisch wirksamen Eigenschaften. lch

Form, Teile des Erzeugnisses zuzuliefern)
wird bei hoch zusammengesetzen Erzeug-
nissen notwendig, um innerhalb eines fur
die betreffende produzierende Einheit ge-
gebenen Rahmens wirtschaftlich zu ferti-
gen, Die gestalterischen Konsequenzen zind
dabei erheblich: Alles Fremdgefertigte
mufl auch formgestalterisch angepalt bzw.
austauschbar sein. Das erfordert die ge-
stalterische Zusammenarbeit ouch mit den
Zulieferern ven Anfang an, ob es sich um
Sonderteile, Standardteile, Halbzeuge,
Halb- oder Fertigprodukte handelt. Das
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tibertreibe nicht, wenn ich die Kooperation
als das Feld bezeichne, in dem ein Schlis-
selproblem der Formgestaltung bei der
immer hoher organisierten, vergesellschaf-
teten Produktion liegt. Die zunehmende
internationale Arbeitsteilung wie im RGW
zeigt die historische Tragweite dieses Pro-
blems.

Transport-, Umschlag- und Logerprozesse
und ihre organisatorischen und gegen-
standlichen Bedingungen sind fir die Form-
gestaltung auf wenigstens zweierlei Weise
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bedeutsam: Einmal grenzen die malilichen
Gegebenheiten der Bewegungsmittel und
Hebezeuge (Faohrzeuge, Kréne usw,) und
der Behdltnisse aller Art, die fast durch-
gdngig nach internationalen Standards
festgelegt sind, nach oben und unten (Per-
forationen in Behaltern zum Beispiel) die
Gestaltung ein. Bewegungsspielrdume beim
Transport und Hilfselemente, um Erzeug-
nisse mit vorhandenen Hilfsmitteln zu fas-
sen (Haoken, Usen, Griffleisten und ande-
res), ergeben Formelemente, die dann im
Gebrauch unter den geplanten Einsatzbe-
dingungen nicht mehr erforderlich sind. Das
trifft sogar schon fiir derartige Hiltsele-
mente zu, die innerbetrieblich dem ein-
fachen Bewegen der Bouteile oder des
Erzeugnisses von einem Bearbeitungsorl
zum anderen dienen. Der andere wesent-
liche EinfluR ouf die Formgestaltung ist
der durch den Zwang, das Erzeugnis oder
seine Bestondteile wahrend des Fertigungs-
prozesses und nach dessen erfolgreichem
AbschluB roumsparend zu lagern. Stapel-
fihige Formen und zusammenlegbare Kon-
struktionen kennzeichnen die in dieser Hin-
sicht besten Losungen. Fir die gediegene
Ausfilhrung sind diese Prozesse malgeb-
lich mitverantwortlich: Spuren des Ver-
schleiBes durch das Transportieren, Um-
schlagen und Lagern konnen alles zunichte
machen, was bis dahin in mihsamer Quali-
tatsarbeit geleistet wurde. Das geht bis
rum Nicht-verkaufen-Konnen der Erzeug-
nisse! In diese Rubrik gehédrt auch die Wa-
renpflege beim Handel. Hier zeigt sich, wie
schadlich es ist, diese Prozesse als Neben-
prozesse zu betrachten, um leichter an
diese den Rotstift anlegen zu kénnen, an-
statt besonders viel zu investieren, um
Werte zu erhalten. Der Gestalter hat oller-
dings die Pflicht, Formen zu entwickeln, die
von sich aus das maglichste an Unempfind-
lichkeit bieten, was vom Erzeugnis her ver-
tretbar ist. Die Gestaltung schiitzender Ver-
packungen ist genau genommen nur ein
Ausweg, der aber oft billiger ist. Es fragt
sich nur, fiir wen?

Dia Menscn-Arbeit-Beziehungen

des Arbeiters beim Fertigen des Erzeugnis-
ses lassen sich durch gestalterische MalB-
bisweilen erheblich verbessern.
Einzelne Bouteile, Baugruppen, auch das
Erzeugnis als Ganzes konnen so gestoltet
werden, dafBl die ergonomischen Kriterien,
die sonst fir den Gebraucher berlicksich-
tigt werden, hier dem Produzierenden die
Arbeit sicher, effektiv, bequem und hygie-
nisch werden lossen. Das bezieht sich aouf
alle Seiten seines Leistungsvermégens. Ob
er etwa leicht handhabbare Teile, gut zu-
génagliche Arbeitspunkte, eindeutig erfall-
bare Lagen oder ungefdhrliche Formen
und sicheres Aufliegen beim Bearbeiten
hat, das kann die Arbeit nicht nur ange-
nehmer, sondern erheblich produktiver wer-
den lassen. Nun gehen manchmal Forde-
rungen so weit, jegliche geistige und hand-
werkliche Anforderung an den Arbeiter zu
vermeiden. Das ist wohl ein MiBverstand-
nis. Die Anforderungen an die fachlichen
Fahigkeiten sind statt dessen zu steigern;
abzubauen sind die belastenden, stérenden
Faktoren, die die Arbeit unsicher, uneffek-
tiv, unbequem wund unhygienisch machen,
Belastungen, die auch die Personlichkeits-
entwicklung des Arbeiters behindern. Eine

nahmen

jedem JZustand des fertigungstechnischen
Werdens dsthetisch angemessene Gestal-
tung eines Erzeugnisses ware in diesem Zu-
sammenhang eine formgestalterische Lei-
stung besonderer Art.

Hier ist kaum der Anfang gemacht weorden,
es ware der Beginn einer zeitver@nderli-
chen, sukzessiven, kinetischen Gestaltung
von Produkten, die bisher nur in beschei-
denem Umfang fir den Gebrauch der Er-
zeugnisse bewaltigt wurde, Der zu vermu-
tende groBere Aufwand in der Entwick-
lungsphase sollte vor Versuchen in dieser
Richtung nicht obschrecken, hier kénnen
noch Zeichen der Entwicklung gesetzt wer-
den.

Die erfinderische Form

Jedem leuchtet ein, dal die Fertigungs-
technik und die Fertigungsorganisation sich
deutlich in der Erzeugnisform niederschla-
gen. Weniger glaubhaft, weil ungewohnt,
erscheint die lotsache, dali genou so wie
in der materiellen Produktion der Verlouf
der geistigen Produktion und deren Mittel
allein daraus herrihrende Formmerkmaole
bewirken, Doch es ist so. Die Technologie
der schopferischen Tatigkeit innerhalb der
Erzeugnisentwicklung pragt alle Seiten des
Erzeugnisses auf eine ihr eigentimliche
Weise mit. Dabei ist weniger die Organi-
sation des Entwicklungsablaufes, die als
Folge von sinnvoll abgestimmten Arbeits-
schritten auch ihre formlichen Spuren hin-
terldBt, als es vielmehr die erfinderischen
Techniken sind, die maligeblich die Form
beeinflussen kénnen. Dieses Vorgehen und
die angewendeten Techniken greifen schon
auf die schlieBliche bauliche Lésung wvor.
Mit der Strukturierung des Problems wird
die Struktur der Losung bereits vorgeprdgt.
Uns interessieren naheliegenderweise sol-
che erfinderischen Verfahren starker, die
sich unmittelbar durch gestalthafte An-
schaulichkeit auszeichnen und die Form
selbst zum Erfindungsgegenstand haben.
Auch wenn es sich um gebrauchsbezogene,
technologische und konstruktive Erfindungs-
aufgaben handelt, werden diese stets
wegen der leichteren Handhabbarkeit ouf
ihre Geometrie vereinfacht. Schon wegen
der hiermit verbundenen Darstellungstech-

nik findet das Erfinden auf der geometri-
schen Betrachtungsebene statt. Zwei Ver-
fahrensgruppen machen den Kern diesés
Erfinders aus: Das Kombinieren und dos
Abwandeln. Der Keim fir alle konkreteh
Losungen ist stets die Formanloge, die
geometrisch verschlusselte ergonomische
und technische Bestlasung als Invariante.
Von ihr ausgehend, werden alle moglichen
Koembinationen ausgefiihrt. Deren Lésungs-
menge kann danach durch Abwandeln wei-
terbehandelt werden., Besonders anschau-
lich ist es, von einem der gestellten Auf-
gobe dhnlichen Objekt ouszugehen und es
durch Abwandlungen in die vielfdltigsten
Lésungsmaoglichkeiten zu Gberflhren. Am
besten ausgenutzt wird diese Verfahrens-
weise, wenn, von der Formanlage bzw. von
einem Beispiel ausgehend, zligig eine Ab-
wandlung nach der anderen vollzogen wird.
Dobei bieten sich bei diesem Gestaltenfluld
immer wieder Verzweigungen an. Nachein-
ander werden also auf den Gegenstand
die verschiedensten sinnvoll erscheinenden
Abwandlungsméglichkeiten angewandt.
Diese so ergiebigen Maglichkeiten sind:
Umkehren — Mindern = Erweitern - Er-
setzen — Verformen,

Schon beim Beibehalten der Art und An-
zahl der Merkmale des Ausgangsobjektes
scheint die so ouffindbare Lésungsmenge
unbegrenzt. Das Festhalten an einer unver-
anderlichen Merkmalsmenge ist praktisch
unerlaBlich fir einen Durchgang von Ab-
wandlungen, um den vergleichenden Uber-
blick zu behalten., Danach aber kann die
Lésungsvielfalt noch erweitert werden, in-
dem entweder Ausgangsmerkmale wegge-
nommen oder hinzugefugt werden, Das
ergibt dann die jeweils allgemeineren oder
spezialisierteren Formlgsungen. Man nennt
das dann Suchraumerweiterung oder Such-
raumeingrenzung. Abgewandelt werden
Elemente, Kopplungen, Zusténde, Vorgdn-
ge, Gestalt, GroBe, Loge, Anzahl und
wochluB”. Im Bereich der Formgestaltung
fir grundsatzlich neue strukturelle und
besser brouchbare Lasungen bekannter
Aufgoben sind Keombinationen und Ab-
wandlungen die in Gberwaltigendem Malie
angewendeten erfinderischen Techniken.
Vor allem ven denen, die da gern be-
haupten, .rein intuitiv® zu arbeiten. Der
Gelbte sieht Ubrigens den Formen oft ihre
erfinderische Herkunft, die Spur des gei-
stigen Prozesses an. Fraglos erhéht eine
so gewonnene geschickte Losung dem kun-
digen Gebraucher ouch das asthetische
Vergnigen.

Anmerkungen

1 vgl. Hoenow, Gerhord. Fertigungsgerechies Oe-
stalten, in: Ffarm-}-oeeck  5/B0

2 Reuleaug, F., Theoretische Kinematik [, Braun-
schweig 1875, 5 480 H

3 Kienzle, 0. Die Grundpfeiler der Fertlgungs-
technik, in: VDN-Zeitschrift 98 (1958) Mr. 23
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Ilse Decho

Angela Grzesiak

Sensibilitat fiir die Formeigenschalften
des Materials und fiir den kulturellen
Zusammenhang des Gebrauchs sind
Voraussetzungen, um technologisches
Vermégen gestalterisch zu fordern. Die
Suche nach plastischen Grenzen von
Stof und Gegenstand, die Suche nach
Formen, die zugleich Ausdruck der Kul-
tur einer Zeit sind, bilden Grundmotive
im dsthetischen Anliegen von llse
Decho.

Erstmals ist nun im Museum fiir Kunst-
handwerk Leipzig unter Leitung von
Angela Grzesiak, Direktor des Grassi-
museums, der Versuch unternommen
worden, das Werk llse Dechos in einer
Uberschau zu zeigen und ihre Person-
lichkeit zu wiirdigen. lhre Arbeit um-
faBt mehrere Jahrzehnte — von den
Endvierzigern bis Mitte der siebziger
Jahre — und dokumentiert gleichsam
ein Stiick Geschichte der DDR-Form-
kultur,

.llse Decho, Glasveredlung - Form-
entwiirfe” lautete die genaue Bezeich-
nung fir die in den Ausstellerverzeich-
nissen der Kunstgewerbemessen im
Grassimuseum aufgefihrte ,Werkstatt
llse Decho”. Von 1947 bis 1949 Schiile-
rin von Lieselotte Oehring-Hoehne,
wurde sie auf der Grassimesse im
Frithjahr 1950 entdeckt. llse Decho
schreibt dariiber an ihre Lehrerin:
Was soll ich viel schreiben, sehr oft
habe ich an Sie gedacht, um dabei
immer neues Vertrauen zu mir selbst
zu gewinnen, wenn ich mal ganz unten
war, Nun ist die Messe vorbei, und ich
kann lhnen sagen, daB all lhre Mihe
hier in Leipzig nicht vergebens war,
leder hat sich iiber meine Arbeiten ge-
freut, ich bin recht gliicklich und danke
lhnen besonders heute nochmals von
ganzem Herzen.”

Lieselotte Oehring-Hoehne, in den
dreiBiger lahren ebenfalls Ausstellerin
auf den Grassimessen des damaligen
Leipziger Kunstgewerbe-Museums und
eine seinerzeit bekannte Glasgestalte-
rin!, erhielt nach dem Ende des Krie-
ges vom Rat der Stadt Leipzig den Auf-
trag, an der Leipziger Kunstgewerbe-
schule eine Fachklasse fir Glasgestal-
tung oufzubauen, llse Decho gehérte
zu ihren ersten Schilerinnen — sie war
.die” Schiilerin und, wie Frau Oehring-
Hoehne berichtet, von Anfang an eine
Personlichkeit, Bestrebt, sich eine eige-
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ne Existenz zu schaffen, folgte llse
Decho ihren kiinstlerischen Neigun-
gen - wdhrend der dreiliger lahre
ein unsicherer Traum — und hatte da-
mit, wie sich klar zeigen sollte, ihre
Bestimmung getroffen. Von Beginn an
verrdt die Arbeit llse Dechos den dich-
ten Bezug zur Glaskunst ihrer Lehre-
rin, wie Uberhaupt die Kenntnis liber
die Arbeiten namhafter Glaskinstler
der zwanziger und dreiliger Jahre? in
ihr @asthetisch-ethisches Anliegen ein-
gegangen ist, Doch bildete ihre Sen-
sibilitat fiir Glas und Gestalt, fir Werk-
stoff und zweckmaBige Form beizeiten
héchst eigenstandige Typen aus. Von
Anfang an vermied sie jede Hinnei-
gung zu damals beliebten Kunstge-
werbearbeiten, die vordringlich der Her-
stellung von allerlei Zierat und Spiel-
werk gedient hatten und die von der
Freude der Glasbléser an ornamen-
taler Dekoration als einer besonderen
Schénheit kindeten. llse Decho aber
wollte eine andere Schénheit. Diese
war in dem Gefuhl fir die Form der
eigenen Zeit und den geistigen Aus-
einandersetzungen daflir zu suchen.
Mit ihrem Wissen um gute Form all-
gemein verband sie auBer ihrer Be-
gabung hierflir die wvon Lieselotte
Oehring-Hoehne erworbenen Fertig-
keiten und die Kenntnis alter Glas-
kunst. Straffe, klare Formen, mannig-
faltig variiert, orientieren sachlich-poe-
tisch auf die Probleme jener Zeit:
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Nutzung der vorhandenen Mittel fir
kleine und gréBere Serien — um viele
Menschen zu erreichen; Qualitat durch
gesteigerte Schlichtheit wohldurchdach-

ter, sinnentsprechender Formen und
Dekore. Der Gegenstand selbst ist
Schmuck und laBt den Gedanken an
zusdtzliche Zier, an das farbige Fabu-
lieren des aus der Volkskunst her-
rihrenden thiringischen Lampenglases
nicht aufkommen. Die letzte Feinheit
gilt der plastischen Nuancierung der
Form.

In ihren frilhen Arbeiten aus den finf-
ziger Jahren sucht llse Decho die er-
worbenen Fertigkeiten der Glasverede-
lung = ReiBen, Stippen und Kupfer-
gravieren — ganz im Sinne von Form
und Funktion wirksam zu machen.
Haouchfeine Punktdekore, Strahlen und
Linienbander oder Wellenlinien — in
ihren Varianten das Endlose eines
Prinzips bezeichnend — werden als
formgebendes Element am Glaskorper
beteiligt. Auf gleiche Weise setzt llse
Decho intensive Farben in Beziehung
zur Form. Nach und nach wird beides,
Farbe und Form, zum bestimmenden
Ausdrucksmittel. Dem Verzicht auf De-
koration mag aber ebenso die Er-
kenntnis zugrunde liegen, daBl an der
bloBen Form das Mall an spannungs-
voller Plastizitéit am besten auszuspie-
len sei, daB die Stabilitat einer an die
Grenze der Dehnbarkeit gefiihrten
Oberflache sich nur hier erproben
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lasse. Der damit erreichte Eindruck um-
riBbetonter Materie, fast noch leise
vibrierend, lenkt auf eine Urform, den
Tropfen. = In vielen Formen demon-
striert llse Decho, wie eigenes Einblick-
nehmen und Begreifen die Voraus-
setzung bildet fiir ein Einblickgeben
und Begreiflichmachen, wie aus der
Fille der Erkundungen um Stoff und
Gestalt, um Sensibilisierung der Form
und um Rationalitét auch gestalterische
Grundlagen hervorgehen fiir das spa-
ter folgende industrielle Serienpro-
dukt. Die manuellen Proben erscheinen

1

Glasersatz, finftailig,
Ringscheibe, 1933
Material: Hittenglas
Ausfihrung: Albin Schoedel, Arnstodt

2

Trinkglasaer-Gormitur, dreitellig, roudhgrou

3

Glasersatz, rweiteilig, mit gerissenem Strahlen-
dokor und groviertem PFunktdeker, 1938

Material: Hittenglos

Ausfihrung: Werkstaott |lse Decho

45

Glasersatz, insgesamt
graviertem Dekor, 1938
Maoterial: Hittenglos
Ausfithrung : Werkstatt llse Decho

doppelkonische Form mit

sechsteilig, Kristallglas mit

als Vorboten fiir die industrielle Ferti-
gung. Sie sind, ebenso wie ihre Ver-
suche in Hiittenglas, in dieser Hinsicht
notwendige Lésungen,

Wie auf viele der damaligen Grassi-
Aussteller, so hat auch auf llse Decho
die Atmosphidre, die von der Konzen-
tration des ausgelesenen Besten und
Neuesten ausging, anregend und for-
dernd gewirkt. Im Grassi liefen nach
wie vor die in der Zeit liegenden Be-
strebungen um gute Form zusammen.
Von der Tradition her Treffpunkt nam-
hafter Kiinstler, ist llse Decho bekonn-

S = 1._1._....-

&

Kelchsotz, weiteilig, mit Dekor, 1%¥33
Ausfihrung: Oberlousitzer Gloswerke Weilwosser
7o

ainfacher Glasersatz, 1955

wiartelilig,

Maotaerial: Hittenglas

Ausfihrung: VEB Glaswerk Harzkiizstall Derenburg
d

Gléaser, insgesamt sechsteilig, lompengeblasen,
1952

Ausflhrung: Edmund Miller, Neuhaus

B

Kelchsatz, finfteilig, mit Strich-Punkt-Deker, 50er
lahra

Ausfiihrung: wvermutlich Oberlausitzer Glaswarke
Weilwosser

ten Glasgestaltern wie Richard SiB-
muth und Wilhelm Wagenfeld noch
begegnet. Erinnert sei dabei an das
progressive Wirken der Jury gegen den
Kitsch des Nachkriegskunstgewerbes,
wo sich die Museumsleitung gemein-
sam mit Kiinstlern engagierte, wie auch
an die rege Tatigkeit von Erich Miiller?
und Horst Michel.

llse Dechos Begabung schien von An-
fang an einer Formkultur zugeneigt,
die den Gedanken der Vervielfdlti-
gung in sich trug. Gepragt durch ihre
Lehrerin und die modernen Bestrebun-

/6
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gen der zwanziger und dreiBiger Jahre,
trennte sie konsequent Entwurf und
Ausfiithrung. Betriebe wie die Ober-
lausitzer Glaswerke WeiBwasser, die
Fischer-Hiitte llmenau und der VEB
~Harzkristall” Derenburg fertigten ihre
Serienentwiirfe, geschickte, einfiihlsame
Glasblaser fiihrten ihre Unikate vor
der Lampe aus. Genannt seien hier
Edmund Miller (Neuhaus), Albin
Schaedel (Arnstadt), Herbert Reckna-
gel (Steinheid), Horst Traut (Neuhaus),
Hartmut Bechmann (Ernstthal). Mit
ihnen allen erprobte sie Formvorstel-
lungen, klérte sie das erreichbare
MaB an spannungsvoller Plastizitat —
Grundlagen ihres kinstlerischen An-
liegens, die danach fir die Gestaltung
von Serienprogrammen in Glas und
Porzellan entscheidend werden.
Konsequenten Ausdruck fanden ihre
Vorstellungen 1961 zundachst in einem
Auftrag fir das Jenaer Glaswerk
Schott & Gen., der Entwicklung einer
PreBglasserie von Koch-, Back- und
BratgeféiBen. 1962 entstand fir den
gleichen Betrieb ein Teeservice. Diese
Formen losten die Erfolgsserien von
Wilhelm Wagenfeld ab. In beiden Ent-
wicklungen bewies llse Decho das Har-
monische kraftvoller Form und sensib-
ler Linienfihrung. Die pragnanten
PreBglasgefdfe und das zu einem Be-
griff gewordene Teeservice sind das
Ergebnis eingehender Untersuchung
iiber die efektivste Angleichung zwi-
schen Okonomie der Herstellung und
der Okonomie des Gebrauchs. Beide
Erzeugnisse sind in den Alltag einge-
gangen.

Nach dieser ,Bewdhrung” - das Tee-
service erhielt auf der Leipziger Messe
1963 eine Goldmedaille — wandte sich
llse Decho dem Porzellan zu,

In den sechziger Jahren, da sich die
Industrieformgestaltung in den Hodh.
schu'en als Berufszweig heranbildete
und sich nur nach und nach in den
Industriebetrieben etablieren und be-
haupten konnte, entwarf llse Decho in
einem knappen lahrzehnt die drei
unterschiedlichen Serienprogramme
.Daphne" fur das Porzellanwerk lime-
nau, Julia” flir Freiberg und ,Atlas”
wiederum fiir llmenau. Alle ihre In-
dustrieformen zeichnen sich aus durch
eine nachhaltig wirkende seltene In-
dividualitdt und durch die Harmonie
von notwendiger Vorgabe und Durch-
setzung des kinstlerischen Anliegens
— anders formuliert: durch die asthe-
tische Bewdltigung der Maschinenher-
stellung, Im besten Sinne des Wortes
hat sich llse Decho hier dem .Begrei-
fen” von Gebrauchsgeschirr, wenn auch
mit einer nicht alltdglichen Note ver-
sehen, zugewandt. Auge und Hand
werden durch die gespannte UmriB3-
linie getihrt, in der die Form einge-
schlossen ist; alles wirkt konkret, ist

& sinnfallig. Auch der Lichtgang steht in
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Glasersatz, wierteilig, mit gravierlem Punktdekor, Fadenglas, lampengeblasen, mit wellem spira Ausflihrung: VEB Porrellanwerk llmencou
1955 ligem Faden, 1957/58 21

tMaterial; Hiattenglas 16 Mokkaservice lulia, 196567

Bustlhrung: Werkstatt llse Decho Flaschenvasen, lampengeblasen, giunes, halbopa- Material: Porzellan

12 les Gilos, 1953 Ausfithrung: VEB Porzellonkombinot Coldite, ‘Werk
LikGrglos, lompengeblosen, 1960 17118 Froibarg

Ausfihrunmg: Waerkstatt llse Dedho Brot- und Kochgefdbe, geprefit, 1963 22

13 Material : feuerfestes Glaos Mokkaserviee Daphne, 1964

Glasersatz, mit mattem Fladhensehliff und matlge- Ausflihrung: VEB Glaswerk Schott & Gen., lena Maoterial: Parzellaomn

schnittenem Dekar, 195558 1% Ausfihrung: VEB Porzellonwerk imanou
Moterial: Hittenglos leaservice Mr, 5000, 1963

14 Material ;: feusriestes Glos

Glatergoatz, Hrl'.l‘{l”gll‘_ﬂ.. 1957 .ﬂus{uhrunﬂ: VEB Gloswerk Schott & Gen., leno

Moateriol: Huttenglos 20

Ausithrung : Glaswerk G. Fischer, KG llmenou

Speisaservice Daphne,

LDie Gestaltung der einzelnen Formen erfolgte unter Be-
achtung des zu gestaltenden Materials Glas und der Fer-
tigungsart, des Prefivorgangs, die nur einen geringen Spiel-
raum fir die Entwurfstatigkeit dbriglieBen. PreBbare Hohen,
mégliche Wanddicken und das Einsatzgewicht des zu ver-
arbeitenden Materials waren zu berilicksichiigen. Das
Verlangen des Technikers nach unkomplizierten PreBformen
zdhlte ebenfalls zu den Merkmalen der Vereinfachung. Die
geleistete Arbeit zeugt von dem Bemiihen der Gestalterin,
das Méglichste in dem gegebenen Rahmen zu erreichen.
Ein betont groBer Radius als Ubergang vom Boden zur
Wandung kommt dem PreBvorgang entgegen, indem er das

15964

FlieBen des Glases begiinstigt. Dieser flieBende Ubergang
mindert gullerdem unerwiinschte Spannungen im Geldal.
Die aus dem Getdfirand mit breitem Ansatz auslaufenden
Griffe, die keine steigende Tendenz aufweisen, erleichtern
ebenfalls den ArbeitsprozeB. Die Grifie liegen entweder
unter der Gef&Boberkante oder mit derselben auf gleicher
Héhe und machen dodurch ein glaties Aufliegen dess Ge-
faBrandes nach dem Ausschiiliten aus der PreBform moglich.
Auch das ist ein fiir die Herstellung positives Merkmal, das
der Gefahr der Deformierung entgegenwirkt.”

(qus: Erich Miiller, Neue Formen aus feuerfestem Glas, in:
form-tzweck 1/64, S. 25)

17/18
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diesem Dienst und hebt die Eigenwir-
kung des Werkstoffes. Formkontraste
bedingen und tragen einander, und
die einzelnen Geschirrteile figen sich
dem Ubergreifenden Gestaltungsthe-
ma ohne Gewalt. Jedes erscheint da-
bei eigenstdndig und ist doch zuge-
ordnet. Auch hier werden, wie bei
Glas, plastische Grenzen fiihlbar ge-
macht, wird das HéchstmaB an Deut-
lichkeit gesucht. Dieses wurde erreicht
in vornehmlich dekorlosen, reinen For-
men, in denen sich die unverhillte
Qualitat von kinstlerischem Programm
und technischer Akkuratesse verbindet.
Es ist erwiesen, daB das Schlichte eine
besondere Intention dieser Zeit insge-
samt gewesen ist, jedoch gehen die
Decho-Formen wegen ihrer Allgemein-
giltigkeit weit darGber hinaus; sie sind
klassisch geworden. Die Mitteilung,
daB dos Kostbare natiirlich auch im
Einfachen wohnt und selbst das In-
dustrieprodukt als nicht jederzeit er-
setzbar ausweist, rickt eine bereits
abhanden gekommene Achtsamkeit
des Umgangs mit dem Gegenstand
wieder ins Blickfeld.

Diese Leistung als Designer, die llse
Decho ein HodchstmaB an innerer In-
tensitit gekostet haben muB, kann
nicht hoch genug veranschlagt werden.
Deinn wohl niemand mehr spurt in den
so harmonisch wirkenden Dingen die
damaligen harten Auseinandersetzun-
gen allein um das Begreifen von Form-
gestaltung als Qualitatsmerkmal eines
Produktes. Und es war keineswegs
leicht fur eine Frau, sich gerade hier
zu behaupten, wo man gewdhnlich die
méannliche Hand voraussetzte. Sicher
mogen duBere Umstande, Auseinan-
dersetzungen und innerer Widerstreit
das schopflerische auch
aufgehalten hoben, und es verbleibt
die Frage, ob die Schaffensbedingun-

Vordringen

gen der kinstlerischen Potenz llse
Dechos ebenbirtig waren. Dennoch
ist das Schéne ihres kiinstlerischen

Anliegens geblieben, und es scheint,
als haben die .Mihen der Ebene" es
nicht zu beeintréchtigen vermocht, als
seien sie, zum Nitzlichen gewandelt,
darin aufgegangen.

llse Decho war gleichzeitig unentbehr-
liche Gutachterin in der Kommission
Glas/Keramik beim Deutschen Amt fir
MeBwesen und Warenpriifung und ab
1966 Lehrerin an der Hochschule fir
industrielle Fermgestaltung Halle, Burg
Giebichenstein, Sie hatte den Auftrag,
innerhalb des Bereiches GefaB das
Fach Glasgestaltung zu griinden. Die-
ses Fach war als Studiengebiet in der
DDR neu; ebenso die Art der Lehr-
tatigkeit llse Dechos, zumal sie ihre
reichen Erfahrungen und Verbindun-
gen aus der Industrie in die Ausbil-
dung einbringen konnte und fir diesen
Bereich ein praxisnohes Studieren ver-
wirklichte.

14

fﬂ' rm +IWECR http:/idigital =

Von ihren Studenten wurde sie aus-
nahmslos bewundert, vor allem wegen
ihres Anspruches an sich selbst und
wegen ihrer Arbeitsdisziplin, mit der
sie ihr umfangreiches Pensum bewdl-
tigte. Unvergessen sind ihre begiti-
genden, aber streng-sachlichen Korrek-
turen, ihre Mahnungen, kein gestal-
terisches Mittel zu umgehen, auch nicht
das des Dekorativen, ihr Bemihen um
Formklarung fern vom Kunstgewerb-
lichen. Gefragt nach ihrem Urteil, sei
dies knapp und treffend gewesen, nie-
mals jedoch entmutigend. Uberzeu-
gend habe sich darin Theoretisches
mit den praktischen Vorgangen und
Ergebnissen — belegt vor allem durch
ihr eigenes Beispiel - verbunden,
Jleder, der llse Decho gekannt hat,
riilhmt noch heute ihre Sachkundigkeit
und technische Versiertheit, wie ihre im
ganzen stark gebende Persénlichkeit.

Trotz ihrer Belastung und der spéteren
Behinderung durch Krankheit kehrte
sie immer wieder zum lampengebla-
senen Glas zurtck. Der Umgang damit
mag ihrer auBergewdhnlichen Sensibi-
litat wohl am meisten entsprochen
haben. lhre letzten Arbeiten sind Zei-
chen der Befreiung von Vorgaben. Es
sind phantasievolle Themen des Aus-
einander-Hervorwachsens gegensdtzli-
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Kelchglaos, lampengeblosen, weill mit roten Aul-
schmelzungen, 191

24

Bolustergefafle, lompengeblasen, rotes Glas, um
1968

Moterial: weibes Anlaufglos

cher Formen und Spannungen, die dem
Glasblasen naoturgemaB entsprechen:

23 Dehnen und Ziehen, Stauchen und Ein-

dricken oder Ausstilpen und Einschni-
ren fligt sich zu eigenartigen Gebilden,
In ihnen wird der Werkstoff Glas auf
neue Art schaubar.

Obgleich sich darin ein allgemeiner
Trend des Kunsthandwerks der DDR
in den siebziger Jahren duBert!, liegt
diesen freien Arbeiten doch eine Not-
wendigkeit eigener Art zugrunde: sie
sind der schopferische Ausgleich zu
der strengen, mit duBerster Intensitat
bewdltigten Industriearbeit, sie sind
das vergegensténdlichte Bedirfnis,
frei zu phantasieren. Der geforderte
Wechsel entspringt der gleichen Quel-
le, aus der auch die Bedingtheit von
Unikat und Serienprodukt hervorgeht:
dem Bediirfnis nach Harmonie, nach
Ausgleich. Wirkung und Riickwirkung
des einen Erzeugnisses auf das andere
wurden von llse Decho dabei nicht
nur als innere Notwendigkeit, sondern
als Vorzug formuliert. Sie verwies da-
mit erneut ouf einen Weg, auf dem
der Formgestalter héchste Kreativitat
und EHfektivitdt zu erreichen vermag.

llse Decho wére im Dezember 1985
siebzig Jahre alt geworden.

Anmaerkungen

1 Lieselotte Qehring-Hoehne, geb. 26 1. 1910,

freiberuflich tatig in kiinstlerischer Glosgestaliung
von Entwlrfen tir Einzelsticke und Serien fir die
Industrie; 19456-1949 Aufbau und Leitung der Glas.
abteilung an der Kunstgewerbeschule Leipzig;
auBerdem: Beroterin in der sAchsischen und
thiiringischen Glosindustrie; Mitglied der interna-
tionalen Hnssa-furf in Leipzig: Mitglied des
Londesausschusses fir Kunsthondwerk des Mini-
steriums flir Wirtschoft der Londesregierung Sach-
sen, des Fodchousschusses (0r Kunsigewerbe der
Industrie- und Handaelskammer; jetzt freiberuflich
titig in Wied/Osterwesterwoid [BRD)

2 Auf den Grossimessen waren in den rwanziger
und dreifiger Jahren neben onderen wvertreten:
losef Hoffmaonn, Oswald Haerdtl, Leonhaord Wai-
derar, Wilhalm wvon EIff, Richaord 5S5G8muth, Bruno
Mouderer, Waolfgang von Wersin, Else Venz Wie-
tor, Heinrich 5Sattler, Wilhelm Wagenfeld,
Maodel

3 Erich Muiller, geb. 1907, wunterrichtete auf Veron-
lassung won llse Decha seit Mitte der sachriger
lahre an der Hochschule fir industrielle Formge-
staltung Halle, Burg Giebichenstein [(siehe ouch
farm-+rweck &/83)
4 vgl. Friedrich

Hans

Kampler: LRunsthandwerk im

24 Wandel®, Verlag der MNation 1984
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Rotationsblasverfahren

Rainer Gastinger

In der Glasverarbeitung ist das Blasver-
fahren eine der gebrduchlichsten Tech-
nologien. Beim maschinellen Rotations-
blasen werden die Arbeitsschritte der
manuellen Formgebung im wesentli-
chen nachvollzogen. Technologische
Komplikationen, mit denen der Glas-
macher zu tun hat, gelten ebenso fiir
das maschinelle Verfahren, nur daB
die Maschine die Grenzbereiche ein-
deutig definiert. Sehr kleine oder sehr
groBe Erzeugnisse unter- bzw. iiber-
schreiten die GroBe der Maschinen-
stationen. Innerhalb dieser Grenzen
hingegen sind der Vielfalt rotations-
symmetrischer Formen durch die Ma-
schinentechnologie kaum Beschrankun-
gen gegeben. Formqualitét ist weniger
an technische Voraussetzungen als viel-
mehr an gestalterisches und ékonomi-
sches Vermégen gebunden: bei hohen
Stiickzahlen kénnen auch technologisch
komplizierte Formen rationell herge-
stellt werden.

Rainer Gastinger ist Technologe im
VEB Kombinat Technisches Glas lime-
nau, er nennt die technischen Grenz-
werte des manuellen wie des techni-
schen Verfahrens.

Manuelle Formgebung

Mit der Glasmacherpfeife wird aus der
Glasoberflache im Ofen ein Glas-
posten entnommen (,Anfangen™). Mit
Hilfe von Walzplatte und WulgerléHel
wird die Oberflache des Postens ge-
glattet und danach zu einem Hohlkér-
per vorgeblasen (Kélbelformung). Der

I
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infolge Abkiihlung stabile Kélbel wird
erneut in die Glasocberflache im Ofen
gefiilhrt und durch entsprechendes
JAufwickeln®” weiteres Glas entnoemmen
(Uberstechen). Dieser Arbeitsgang
muB bei sehr groBen Erzeugnissen
wiederholt werden. Durch erneutes
Wéalzen und Wulgern, aber auch durch
andere  Manipulationen (Stauchen,
Stellen, Schleudern, Motzen. . ) wer-
den die Kdélbel in eine fiir die ge-
wiinschte Erzeugnisgeometrie optimale
Form und Wanddickenverteilung ge-
bracht (Kélbelformung). Durch Ein-
blasen des Kélbels in eine entspre-
chende Gul- oder Holzform erhalt das
Erzeugnis seine endgiiltige Geometrie,
Der fertige Hohlkérper wird von der
Glasmacherpfeife geklopft, gekiihlit
und im AnschluB weiterverarbeitet.
Die Grenzen des Verfahrens werden
durch die kérperliche Konstitution der
Glasmacher und die Geometrie der
Werkzeuge gesetzt. Glasmacher kén-
nen Glaser mit einem Velumen zwi-
schen 25 ml und 200 | herstellen.
Folgende Grenzen sind als Richtwerte
zu betrachten:
— Verhaltnis von minimalen zu maxi-
malen Durchmessern betrdgt maximal
1 5

minimale Ubergangsradien in der
Erzeugniskontur von R 5mm

— Wanddicke im Boden von
20 mm
Wanddicke Seite von 1,0 bis 15 mm
- Durchmesser 25 bis 500 mm
Héhe 20 bis 1 500 mm

1.5 bis

1/2

KULTUR

1==d
Beispiele des maschinellen Yerfaohrens

=

Becherglaser sind relativ leicht herstellbar, weil
thr Durchmesserverhaltnis 1 ¢ 3 weit unterschreftet.
2

Erlenmeyerkalben imit Durchmesserverhdalinissen
mohe 1 ' 3 sind nur sehr schwer herrostellen.

3

Rundkolben weisen starke Durchmesser8nderungen
ouf und sind deshalb nur Gubersi schwer herstall-
Do,

' ]

Ubergangsradien, die unter finf Millimeter liegen,
kbnnen nicht mehr mabhaltiy wnd axakl ausge-
farmt warden.

Als Sonderfall der manuellen Formge-
bung ist noch die Fertigung von nicht-
rotationssymmetrischen  Erzeugnissen
Zu nennen.

REM-Technolegie

In der Rotationsblasmaschine wird der
Ablauf der manuellen Fertigung im
Prinzip nachvollzogen (siehe Schema
Seite 16, red.). Erzeugnisse mit folgen-
den Abmessungen sind maschinell her-
stellbar (Typen RBM-H 24, REM-LH
12):

— Erzeugnisvolumen: 50ml — 31|

~ Durchmesser: 20 mm—=190 mm
— Lange: 40 mm =400 mm
Wanddicke im
Boden: 0,3mm-— 12 mm

— Wanddicke Seite: 0,3mm- 2mm
Die Grenzen dieser Fertigung sind er-
reicht, wenn
— das Verhaltnis zwischen minimalem
und maximalem Erzeugnisdurchmesser
1 : 3 Ubersteigt. Grodere Durchmesser-
verhdltnisse konnen nur mit schlechte-
rer Glasverteilung realisiert werden;
sich der Durchmesser je Langenab-
schnitt eines Erzeugnisses mehr als
1:1,2 veréndert;
der Ubergangsradius in der Erzeug-
niskontur kleiner als 5 mm werden soll,
Vorteile der RBM-Technologie sind:
hohe Produktivitat;
uber groBe Stlickzahl

(mehrere

Hunderttausend Stidk) relativ konstan-
te Qualitdtsparameter;

— bessere Qualitat als in der manuel-
len Fertigung.

sderl He/lad{e501729-19860020/17
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Rotationsglas

Bernd Schmidt

Die gegenwdrtige Situation auf dem
Weltmarkt zwingt Glasgestalter zu
kurzen Bearbeitungszeitrdumen, meist
eingespannt in den Rhythmus der Mes.
sen. Hierbei kann eine Systematik fir
die Entwurfsarbeit oft hilfreich sein
und einem wahllosen Auflisten aller
maglichen Kenturcharaktere entgegen-
wirken,

Eine gute Mdglichkeit, die Foarmfindung
in der Praxis zu vereinfachen, bietel
die Rotationsk&rperuntersuchung.®

Mit ihren technologienahen Schnitt-
darstellungen und Konturverldufen
kommt sie gleichermaBen den Bediirf-
nissen der Technologen und Gestalter
enigegen.

Aus einer Reihe von Grobvarianten
wdahlt der Gestalter nach visuell-dsthe-
tischen, funktionellen und technologi-
schen Gesichtspunkten die Vorzugs-
varianten aus und legt sie dem Mes-
sekollektiv, das letztlich Giber die Reali-
sierung der Entwiirfe entscheidet, vor.
Die nachfolgende technische Bearbei-
tung ist sehr zeitaufwendig und bein-
haltet das Anfertigen wvon Formen-
schnitten, den Bau von Musterformen
und das Einblasen der ersten Erzeug-
nisse, Bis hin zum Formenbau sind alle
Schritte zeichnerisch zu |lésen. Da eine
Modellherstellung in der Regel nicht
erfolgt — nur fir komplizierte Verldufe
am Glasunterteil werden Plastelinmo-
delle angefertigt — ist bei der zeichne-
rischen Arbeit ein ausgeprégtes réum-
liches Darstellungsvermégen notig.
Fehleinschatzungen, die durch unge-
nigende Kenntnis der Werkstoffeigen-
schaften des Glases, seiner Transpa-
renz und optischen Wirkung entstehen,
werden erst am fertiggestellten Muster
deutlich sichtbar. Das Zeichnerische
tritt in der Glasindustrie jedoch zugun-
sten der schnittmdBigen Bearbeitung
etwas zurick,

Die Rotationskérpermethode ist gleich-
falls zur effektiven Analysetatigkeit und
zum Katalogisieren nach gestalteri-
schen Gesichtspunkten einsetzbar.

vagl, Christa PetreH-Bohne, Retotionskarpaer, in
torm--rweack 4/83

Kelchglasserie und GeldBensemble
Gestalter: Bernd Schmidt, Diplomarbeit
1982, Kunsthochschule Berlin

Betreuer: Christa Petroff-Bohne
Aultraggeber: VEB Kombinat Lausitzer
Glas, WeiBwasser
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1

maschinelle Trinkglosherstellung

fu  den technisch-technologischen Mangeln des
Verfohrens gehért die bisher fehlende Maglich-
keit, die Formtrennoht wéllig unsichtbor werden zu
lassen. Auch scharfe Ecken, Reifen und Walbungen
kénnen nicht ousgeblasen werden, Die ideale
Oberteiform fir die maschinelle Trinkglosherstel.
lung nbhert sich der Tropfenform siner zéhflissig
abflieBenden Masse, in die van oben dasiert Blas-
luft zugehihrt wird, Fir den Entwurf der Kelch-
glosserie war wvon  Herstellerseile eine maglichst
geringe  Anrahl baulicher Lésungen (beispiels
waise gleiche Untertella fir mehrere Keldhe, Mehr-
fachnutiung) gewiinscht.
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e
mirsm w0 i;\._n*'ﬂ

gefordert von der DFG

Deutschen Forschungsgemeinschaft



W SLUB

Wir fihren Wissen.

23
l-'.r'u'-".'

Bie Grundformen
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werden fuerst ol
grélie 2 troansportiert. Dobei werden schon
Konlur vorgenommen
grotie 2 werden nun olle Serienelemente farmal
Dabel sind stindig Gréfenkerrekturen
erforderlich, um in den vorgeschriebenen Valumen-

bearbeitets
Kelch-
Karrek-
Aus der Kelch-

die
turen an der

ableitbhar.

bereich zu gelangen, Frl-:1.".|.|nf_';- kann hier sehr viel

Zeichenarbelt sporen halfan,

1

Bei der |||:“.'r.-.'.'|.r_'|r4;\-n Variante sind nur rwei m
FuBdurchmesser unterschiedliche Unterteile erfor-

derlidch.

1

technische felidhnung fir den Sektkeldh

lll
'-'._.:'III:;i-'ll:I: Schnitt fdr den Sektheldy
Fiur den Eizenformschnitt wurden die Koordinoten

numearisch aufbereitet
gestel |t

Liie rototionssymmetrischan
den WVorteil, daB bei der Formenfertigung nur
Oreharbeiten notwendig sind, dall Verwellreit
der Form in der Produktion hodh wund sine Fl.’_r,\-gr_'-
merierung sinfaoch st |"-‘l.|||?rr.|ir'-r|s. wird die Formen
rnaht sichitbar.
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Teile eines GefaBensembles flir Mund-Blas-Techna-
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den Glasmodher

leicht ausblasbar seln
7
F1LII15C|'|I:|F_'-1I.:'_:II:1 und Schalen kénnen durch Abzpren-
gen in .entsprechender Hbohe vom BowlegeiGh
obgeleitet werden. In der Fertigung rondbeéschi-
;I-:_'|1r: GetaBe kdnnen so einer neuwen Frr'r:-l,.._;|r=5.
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Punschgefalie
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Kugelvase wund Scholen
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Inmerhalk der seshr umfossenden Arbeitsdokumen-
tation wurde auf die zeichnerische Darstellung
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Dietmar Palloks

Bauten der groBen Weltausstellungen
des 19, Jahrhunderts, das Glashaus
von Bruno Taut auf der Werkbundaus-
stellung in Kéln 1914 sowie die Indu-
strie- und BiirogebGude zu Beginn
unseres Jlahrhunderts sind Pladoyers
fir den Bauwerkstoff Glas. Auch bei
der Ausstattung der Wohnbereiche
wird Glas verwendet, vorsichtig und
gut geschiitzt, meist in Rahmen gefaBt.
Glas provoziert behutsamen Umgang:
das gestalterische Ausspielen seiner
typischen Materialeigenschaften bis
hinein in Grenzbereiche begriindet
vielfach die dsthetische Faszination.
Mit der Verlligbarkeit von Einscheiben-
sicherheitsglas, vergutetem Material
mit hoher Festigkeit und geringem
Sicherheitsrisiko bei mechanischer Zer-
storung, kann die Transparenz des
Werkstoffs nohezu uneingeschrénkt zus
Geltung gebracht werden : nicht nur fir
rahmenlose Tiren, sondern zum Bei-
spiel auch fir Kleinmébel und anderes
Gebrauchsgerat,

Die gezeigten Entwiirfe sind sowohl
tur den privaten Haushalt als audch fir
gesellschaftliche Bereiche, hier beson-
ders durch Kombination und Reihung
zu raumgreifenden Strukturen, ge-
dacht. Die Herstellung der Tabletts
setzt eine im Labor bereits vollzogene

und somit prinzipiell mégliche serielle
Verformung voraus.

Produkte, die Langlebigkeit verspre-
chen, waren das Ziel der Entwicklungs-
arbeit.

—_— - P

Arbeiten des 3. Studienjahres der Abteilung
Formgestaltung der Kunsthochschule Berlin,
1985

Gestalter: Axel Ernst, Michael Nicklas
Betreuer: Dietmar Falloks

Auftraggeber: VEB Flachgloskombinat Tor-

gau
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Tische mil Holsuntergestell

213

Takletis

i

Lichttisch fiir Beruf wnd Hobby = einfoche Kan-
struktion: und Hondhabung bei geringem Stouraum
=t

lische und Ecktische aus Stahlrohr, Flodchprofil und
Einscheibensicherheilsglas

Konstruklion und unterschiedliche Rl::--".ll-.'lng._'n or
l1'|l:g||l;|'|1'_'|'| aine Vielrahl wvon Aufutellvarianton.,
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frei verformbar

Achim Maller

Geht die Entwicklung neuer Erzeug-
nisse in der Regel vom Bediirfnis des
kiinftigen MNutzers aus, so prégen an-
dererseits die konstruktiven und tech-
nologischen Grenzen des WerkstoHes
das Erzeugnis wesentlich mit. Durch
die Entwicklung eines neuen Werkstol-
fes bzw. eines neuen Verfahrens zu
seiner Verarbeitung ergeben sich oft
neue Maglichkeiten der Gestaltung
der daraus herstellbaren Produkte. Oft-
mals ist allerdings das Bestreben zu
erkennen, einen solchen Werkstol
lediglich zur Substitution bisher ubli-
cher Materialien und zur Herstellung
bekannter (und damit auf dem Markt
ohne erhdhtes Risiko wverkaufbarer)
Erzeugnisse zu verwenden und allein
die technolegischen oder 6konomischen
Vorteile zu nutzen. Die Vorteile, die im
erzeugnis- und absatzstrategischen
Bereich liegen, werden dabei nicht
oder nicht voll genutzt.

Im VEB Wissenschaftlich-Technisches
Zentrum der holzverarbeitenden Indu-
strie Dresden wurde ausgehend von
diesen Pramissen ein neuer Werkstoff,
das nachformbare Lagenholz, ent-
wickelt. Die Entwicklungsarbeit an die-
sem Werkstoff diente der Erweiterung
der Herstellkapazitat getormter Holz-
teile in der DDR, um das Angebot bzw.
den Export entsprechender Erzeugnisse
ausbauen zu kénnen. Bei der L&sung
dieser Aufgabe war insbesondere die
sich allgemein erhéhende Erneue-
rungsrate in dieser Erzeugnisgruppe zu
beachten, Das sonst Ubliche Verfahren
des Gesenkpressens von furniertem
Lagenholz sollte — da die formteilspezi-
fischen Gesenke wegen der hohen In-
vestitionskosten Uber Jaohre gleichblei-
bende Formen und hohe Stickzahlen
erfordern, um rentabel zu sein — durdh
ein formflexibleres Verfahren abgel&st
werden, Die Emtwicklung dieses neuen
Werkstoffes zielte alse auf eine hohe
Verarbeitungsvariabilitat bei geringem
Investitionsaufwand und moglichst eine
Erhéhung der formalen Maglichkeiten.
Die Gegenliberstellung des Verfahrens
zur Formteilherstellung aus nachform-
barem Lagenholz mit dem bisher lbli-
chen Verfahren des Gesenkpressens
zeigt die Vorteile deutlich (vgl. Sche-
ma).

Durch die Aufteilung des Formpressens
in die Arbeitsschritte ,Flachpressen”
und .Biegen” wird das eigentliche
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frei geformie Maoleriaglmusier aus nachformbarem
Logenholz

=3

Kinderstuhl, stopelar

Gestaltar: Ute Moller

47

Biigelleuchte, zerlegbar

Gestolter: Ute Maéller

Verfahren tur Herdellung von Formieilen aus

-;_.Il_'\'_-||_l||b_'al_l|i_|rl_-ﬁ1l'_ll1| |_|,I|_||"I|||l:|'.|'

| Furnier: ilbereitung (Luschnitt, Aulbringen von
Klabatail, .:"||'.|'.-'|||'||':|:-\'_'-|_|-.:|| ol & |u=_|l"|l:'
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Formbilden technologisch so verein-
facht, daB im Anwenderbetrieb leicht
herstellbare Vorrichtungen verwendet
werden kénnen und somit ein schnel-
les Reagieren auf Forménderungswiin-
sche moglich ist. Zugleich sind Biegun-
gen erreichbar, welche die herktmm-
lichen Maglichkeiten des Pressens weit
tibertreffen (vgl. Abb. 1 und 2). Zu-
gleich werden einige Arbeitsschritte,
wie Pressen, Flachenschleifen und Zu-
schnitt der Abwidklung, in die Ebene
verlagert und damit auf meist vorhan-
denen Maschinen moglich,

Technologen und Formgestalter arbei-
teten von der Verfahrensidee bis zur
Lésung der Aufgabe zusammen, Die
Notwendigkeit der Spezialisierung der
Arbeit in die Disziplinen Formgestal-

o tung, Konstruktion und Technologie
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Bohren, Lockigren)

bedeutet nicht, da das Problem der
Entwicklung neuer Produkte und de-
ren technologischer Voraussetzungen
ebenso aufteilbar ist. Da sich die er-
zeugnisseitigen und herstellungssei-
tigen Fraogen insbesondere bei der
Entwicklung neuer Prinziplésungen ge-
genseitig bedingen, ist ouch eine
gegenseitige Abhangigkeit und damit
die Notwendigkeit der engen Zusam-
menarbeit der unterschiedlichen Fach-
leute gegeben. Ein gewerkméBiges
Abarbeiten von Teiloufgaben und an-
schlieBendes Weiterreichen der Er-
gebnisse ist nur bei routinemdaBigen
Arbeiten moglich und erfolgverspre-
chend.

Die gemeinsame Arbeit an dem Werk-
stoff fiihrte zu Vorschlagen fir Polster-
mobelgestelle und Spielzeug. Jedes
der entworfenen Erzeugnisse warf neue
Probleme fiir den Technologen auf, die
ihn zum Finden neuer Ldsungen
animierten; erweiterte technologische
Méglichkeiten sowie neu auftauchende
Grenzen veranlaBten den Formgestal-
ter zum Schaffen spezifischer Erzeug-
nisvarianten, Bei der Entwicklung des
nachformbaren Lagenholzes konnte oft
nicht mehr rekonstruiert werden, wel-
cher Kollege — sprich: welche Fachdis-
ziplin — welche Lésung provoziert hatte.
So ist dieser Werkstoff ein Produkt der
interdisziplindren Zusammenarbeit, die
sich auf die individuellen Leistungen
der einzelnen griindet,
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lirgen Raudis

Ausgangspunkt fir die Entwicklung
dieses Schmucksortiments war eine
neue lechnologie der Oberflachenver-
edlung. Sie war bisher nur im Labor
erprobt worden und basiert auf einer
Beschichtung mit Titannitrid im Hoch-
vakuumverfahren,

Das Verfahren, das an der Ernst-Mo-
ritz-Arndt-Universitédt Greifswald ge-
schaffen und im VEB Hochvakuum Dres-
den technologisch handhabbar ge-
macht wurde, kann als funktionelle
Beschichtung® und als dekorative Be-
schichtung angewendet werden, Als
Hartstoffschicht besitzt Titannitrid eine
goldgelbe Eigenfarbe, Bei einer Schicht-
dicke von 0,2 mm ist diese Schicht in
der Festigkeit und im Abriebverhalten
einer 0,5mm starken Hartvergoldung
uberlegen. Verdnderte Gaszusammen-
setzungen im Vakuum erméglichen es,
Farbstufungen zwischen Gelddunkel
(rétlich) bis hin zu silberfarbenen T&-
nen zu erreichen und zu reproduzieren.
Die Materialeinsatzkosten sind gegen-
uber der Vergoldung wesentlich ge-
ringer. Mit einem Einsatzgewicht von
nur zwei Gramm Titan kénnen beliebig
viele Teile pro Charge in der Vakuum-
kammer beschichtet werden,

Die Gestaltungslinie wurde auf der
Basis der Metallfertigung unedler
Werkstoffe aufgebaut. Sie entspricht

I
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funktionell und &sthetisch den Ober-
flachenqualitaten des Verfahrens. Auf
Besatzmaterialien wurde verzichtet.
Das Grundkonzept folgte der Uberle-
gung, das gesamte Sortiment méglichst
rasch und mit einem &konomisch ver-
tretbaren Aufwand seriell umzusetzen.
Den Gestaltungsschwerpunkt und An-
satz fir die jeweilige ldee bildeten die
Verschliisse und Mechaniken — bisher
angewandte Lésungen waren aus ge-
stalterischer Sicht unbefriedigend.
Einfache Konstruktionen und unkompli-
zierte Formen flhrten zu einem
Schmucksortiment, das in seiner for-
malen Geschlossenheit Variabilitat zu-
laBt und die Beschichtungsmaoglichkei-
ten nutzt. An einem Objekt ist sowohl
Einfarbigkeit als oauch Mehrfarbigkeit
moglich., Da an der technologischen
Umsetzung der Zweifarbigkeit von Her-
stellerseite noch gearbeitet wird, ist
die Oberflachengestaltung auf Kon-
trastwirkungen von ,matt" und ,Glanz"
begrenzt, Weitere gestalterische Diffe-
renzierung und Aktuolitat koénnen
durch unterschiedliche Akzente in der
Farb-, Oberflachen- und Detailgestal-
tung erreicht werden.
Oberflachenqualitét und -finish ent-
sprechen denen des Echtschmucks.
Moralisch kurzlebige Gestaltungsmerk-
male wurden auf ein Mindestmall
reduziert. Fiir Verkauf und Handel ent-
stand in Zusammenhang mit der Ver-
packungsgestaltung die Markenbe-
zeichnung .Caver”.

* Hierbei wird die hohe Eigenhérie der Feststof-
schicht Titannitrid genutzt, um beisplelsweise bei
Spitqlb-uhrurn gine ca, finf- bit zedhifache Stand-
@it Tu errielen,

gefordert von der
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Konzept fur IGFA

Sabine Klopfleisch

Integrierte gegenstandsspezialisierte
Fertigungsabschnitte (IGFA) sind For-
men zukinftiger Produktionsarbeit. lhr
Ausbau hin 1u automatisierten Ferti-
gungssystemen erfolgt stufenweise und
zieht sprunghafte Wandlungen in den
Arbeitsinhalten nach sich.

Sabine Klopfleisch entwickelte ein Ge-
staltungskonzept, das insbesondere
auf die sozialen Potenzen beim mate-
riell-technischen Ausbau dieser Syste-
me Bezug nimmt.

In der metallverarbeitenden Industrie
wird mit technisch-technologischer Ent-
wicklung die Automatisierung der Klein-
und  Mittelserienfertigung  maoalich
und notwendig, Die Erzeugnisanpas-
sung an spezifische Einsatzbedingun-
gen, die Entwicklung neuer Erzeugnisse
im Zuge wissenschaftlich-technischen
Fortschritts und die MNotwendigkeit
schnellen Reagierens auf internatio-
nale Marktentwicklungen - daraus
folgend die weitere Differenzierung
der Produktionsprogramme und stei-
gende Erneuerungsraten der Erzeug-
nissortimente lassen einen weiteren
Rickgang der Serien- und LosgréBen
erwarten, Haufiges Umriisten von Ma-
schinen, Ausristungen und Fertigungs-
mitteln im Bereich der Teilefertigung
ist die Folge: installierte Fertigungs-
systeme iberdauern die Produkte, fiir
die sie konzipiert worden sind. Meue

Lésungskonzepte miissen bei hoher
Produktivitét der Ausriistungen und
Prozesse entsprechend flexibel sein,

damit die Aufwand-Nutzen-Relationen
vertretbar bleiben. Komplexe Mechani-
sierung und Automatisierung wie auch
umfassende Qualifizierung der leben-
digen Arbeit bilden hierzu wesentliche
Voraussetzungen. Progressive Lésun-
gen kénnen, indem sie das arbeits-

Klassifizimrungsmerkmale
Integration des Stofl- und Informationsflusses

Fertigungsprinzip

Integration des Werkstiickflusses

reitliche Bindung der Aubeiug&ngn

Ausfihrungslormen von Gestaltilasungen
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Verlaluen

Warkstattfertigung

teilige Zusammenwirken im Produk-
tionsprozeB optimieren, eingesetztes
gesellschaftliches Arbeitsvermégen ver-
ringern und dabei gesellschaftliche
Fonds intensiv nutzen.

Grundsatzliche technische  Entwick-
lungstendenz und Grundlage der Pro-
zeBintegration ist die |Intensivierung
und technische Beherrschung der Infor-
mationsbeziehungen, Es geht darum,
Informationen zu objektivieren, sie in
kiirzeren Fristen, zunehmenden Men-
gen und mit geringem Aufwand an
lebendiger Arbeit oufzubereiten und
freier zu handhaben. Dies beinhaltet
die Technisierung der Informationsbe-
ziehungen in bezug auf die Steuerung
von Systemen und damit die Maglich-
keit der Fertigungsintensivierung durch
Kopplung mit automatisierter Produk-
tionstechnik zu qualitativ neuen Ferti-
gungsformen: Steuerung und Uber-
wachung der Produktion kénnen in den
Bearbeitungsprozel integriert werden;
der Mensch tritt neben den Produk-
tionsprozeB, statt wie bisher sein
Hauptagent zu sein. Das Umsetzen
von Wissenschaftserkenntnis in Techno-
logiebeherrschung schalt auf hoher
Stufe schlieBlich mit die materiell-tech-
nische Voraussetzung fir die Aufhe-
bung des Widerspruches zwischen kér-
perlicher und geistiger Arbeit, ermog-
licht das Projektieren von Arbeitsinhal-
ten, die Uber ein hochentwickeltes fer-
tigungs- und informationstechnisches
Instrumentarium die Integration beider
Arbeitsformen in einer Person gestal-
ten und erfordern. Arbeitsumweltge-
staltung kommt dabei die Aufgabe zu,
technisch-technologischen Fortschritt in
angemessene Arbeitsbedingungen um-
zusetzen, persdnlichkeitsbildende FPo-
tenzen lber funktional orientierte
asthetische Gestaltung der Austih-
rungsbedingungen der Arbeit zu akti-

Produkbionieinheiton
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vieren (parallel und abgestimmt mit
den anderen projektierenden Diszipli-
nen) und so wissenschaftlich-techni-
schen Fortschritt als sozialen erlebbar
zu machen. Technologisch einfache und
wwingend verkettete Prozesse implizie-
ren oft schon die organisatorische Lo6-
sung fir die Fertigung, komplizierte
Frozesse (heterogene, diskontinuierli-
che Produktionsprozesse mit hohem
Grad innerbetrieblicher Arbeitsteilung)
erlauben meist eine Reihe alternativer
Losungen. Mit technologischer Entwick-
lung werden so auch neue Anforde-
rungen an die Projektierung offenbar:
zur rentablen Bewdltigung solcher
Komplexitdt und Dialektik der EinfluB-
groBen zu ihrer Optimierung ist rech-
nergestiitzte interdisziplindre und dy-
namische Projektierung unerlaBlich.

Integrierte gegenstandspezialisierte
Fertigungsabschnitte (IGFA) sind hoch-
organisierte stoff- und informationsge-
koppelte Fertigungssysteme: vorwie-
gend nach dem Gegenstandsprinzip
geordnet, gestatten sie weitgehende
Komplettbearbeitung eines breiten
Sortiments konstruktiv-geometrisch und
technologisch @hnlicher Werkstiicke in
einem rdumlich und anlagentechnisch
minimierten Produktionsabschnitt. Die-
ser ist entsprechend des zu fertigenden
Sortimentstyps maschinen- und ausri-
stungstechnisch ausgestattet, so fir ro-
tationssymmetrische, prismatische oder
figurelle Teile;: Sortimentskombina-
tionen sind bedingt méglich.

HaouptprozeB und periphere Prozesse
sind liber ein kombiniertas Lager- und
Transportsystem und eine einheitliche
rechnergestiitzte Fertigungssteuerung
verkniipft. Dies gestattet in Verbindung
mit steigendem Mechanisierungsgrad
bzw. Automatisierungsniveau flexibles
Produzieren. Die Kontinuitat der Pro-

Pl reek
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duktion wie auch die Arbeitsprodukti-
vitdt konnen wesentlich gesteigert wer-
den.

Die konzeptionellen Grundtypen der
IGFA sind durch die Transport- und
Speicherldsung definiert. Dabei sind
tir die unmittelbare Versorgung des
Fertigungssystems drei grundsatzliche
Prinzipe maoglich (vgl. hierzu Abb. 2).
Variierbare Integrations- und Ausbau-
stufen erméglichen das schrittweise
Modernisieren vorhandener Grund-
fonds und das Umsetzen des aktuellen
Standes  wissenschaftlich-technischen
Fortschritts. Die Ausbaoustufen eines
|GFA beschreiben das sinnveoll aufein-
ander aufbauende technisch-organisa-
torische Niveau seiner Teilsysteme im
Sinne ratieneller Gestaltung des Ge-
samtprozesses (vgl. Abb. 3). Die Aus-
baustufen erfassen den Bereich vom
integrierten und mechanisierten Ferti-
gungsabschnitt bis zum flexiblen auto-

i3l

1

Systematisierung wvon  Integrierten
grierten Produktionseinheiten

2

Grundvarionten dar |GFA

3

Auvsboustufen der
sierung ven [GFA
'

Typen wvon Maschinenorbeitsplétzen Im IGFA, be-
zogen auf Ausboustufen

und nichtinte-

Mechanisierung und Automati-

O  Beaibeitungssystom
L rOnSport
—a— Limsichlag
Vanante C W Logerung
Transpart durch Logersystem [0 Kaontrolle und Prifung

verbindet so Teilleistungen der Fer-
tigungsmittelentwicklung (Maschinen-
bau, Handhabungs- und Informations-
verarbeitungstechnik) zu einer neuen

Qualitdt der Fertigungsorganisation.
Mit wachsender Ausbaustufe nimmt
der Arbeitskrdftebedarf eines [GFA

prinzipiell ab.

Die Notwendigkeit des Eingreifens der
Arbeitskraft in den ProzeB reduziert
sich mit steigendem Niveau der Auto-
matisierung und der Fertigungssteue-
rung auf produktionsvorbereitende,
planende, steuernde, kontrollierende
und Wartungsaufgaben. An die Quali-
fikation der Arbeitskrafte werden
héhere Anforderungen gestellt: die
Aufgabenerweiterung erfordert umfas-
sende Kenntnis von ProzeBelementen
und komplexen Zusammenhéngen des
Froduktionsprozesses. Bei bedienerlo-
sem Betrieb des Fertigungsabschnittes
agiert der Mensch nur noch im Hava-

IGFA schaffen, indem durch fortschrei-
tende Fertigungs- und Informations-
technisierung Arbeitsaufgaben an die
Arbeitsmittel ubertragen werden,
strukturelle Voraussetzungen fiir eine
Kombination von geistigen und korper-
lichen Aktivitten in ausgewogenem
Verhdltnis, Das betrifft zum einen den
Abbau einseitiger und schwerer physi-
scher Beanspruchungen wie auch ge-
sundheitsschiadigender Tatigkeiten, ver-
bleibender oder automatisierungsbe-
dingt auftretender psychischer Be.-
lastungen. Es bedeutet zugleich ein
Befreien von Zwéngen in bezug auf
die Arbeitsgestaltung. Durch das madg-
liche Verbinden von Arbeitsfunktionen
aus unterschiedlichen Teilprozessen
der Fertigung zu neuen Arbeitsinhal-
ten gemdB der technologischen Inte-
gration der Teilprozesse im IGFA kann
die Arbeitsbeanspruchung optimiert
werden. Gegenwartig lassen Probleme

matischen Fertigungssystem. Ein IGFA riefall direkt im Fertigungsbereich. der anlagen- und organisationstechni-
Tﬂiisllﬂ&m Ausboustulen
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B
Zuordnung von Funktionsbereichen im IGFA Typ C
bei unterschiedlichem Automotisierungsniveau

&

I.I:I"ICIIJE En-:'l:l:l“ung:.'-:nn:rzpﬂ'inn IGFA T": C [ Aui-
schnitt): Zellengruppe rur Verdeutlichung der BAus-
boustufen

schen Bewdltigung des |GFA der
Arbeitsumweltgestaltung noch wenig
Raum, die Bediirfnisse des arbeitenden
Menschen komplex zu beriicksichtigen.
Zu allgemein bekannten Problemen
der Arbeitsumwelt — sehr unterschied-
liche Qualitat ihrer konstituierenden
Elemente (zum Beispiel wverfligbare
Bausubstanz, Ausbauelemente, Ar-
beitsplatzelemente, Maschinen- und
Anlagentechnik) — kommt die oft man-
gelhafte Qualitat zusatzlich bendtigter,
nicht typisierter und meist in betrieb-
lichem Eigenbau erstellter Prozelele-
mente. Dazu kommt die fehlende Inte-
gration der konzeptionell-gestalteri-
schen Betreuung in bisherige Projek-
tierungsablaufe,

Als bauliche Hille bereits realisierter
IGFA fungieren sowohl siebzig lahre
alte Fabrikbauten als auch Hallenbau-
ten modernen Typs. Bei vorhandensr
Bausubstanz bestimmt dos Rastermal
die Wahl der Grundvariante und die
Anordnung der technischen Ausriistun-
gen; bei — in seltenen Fallen még-
lichem = Neubou kénnen die System-
maBe vorhandener Technik dem Aus-
baukonzept angepalbt werden. Die
tachnischen Ausristungen eines IGFA
erscheinen duferst mannigfaltig; auf-
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grund angestrebter weitgehender Kom-
plettbearbeitung der Werkstiicke in-
nerhalb des Fertigungsbereiches ist
Produktionstechnik fir die verschieden-
sten Bearbeitungsverfahren (Drehen,
Frasen, Bohren, Schleifen, Polieren,
Konservieren usw.) ohne die sonst {ib-
liche verfahrensbezogene Gruppierung
vorhanden; hinzu kommt ihre qualita-
tive Differenziertheit aufgrund oft-
malig inhomogenen Automatisierungs-
niveaus. Die AktionsrGume der Werk-
zeuge sind oft bereits eingehaust, um
unnétige Umweltbelastungen auszu-
schlieBan - ruhige geometrische
Grundgestalten mit grafisch und fein-
plastisch markierten und differenzier-
ten Eingriffszonen fiir den Arbeitenden
sind vorherrschend. Auch die Arbeits-
mittel tendieren — bezogen auf die
Handhabung - mit modularem Aui-
bau und freier rGumlicher Verfigbar-
keit der zu bedienenden Komponenten
zur Flexibilitat. Die Maschinenauswahl
und -gréBe, der Transportmitteltyp, die
Art der Ubergabeeinrichtungen und
der Einsatz arbeitsplatzbezogener He.
betechnik wird durch die Eigenarien
des zu fertigenden Sortimants be-
stimmt. Der Arbeitsplotz =rschlieft —
durch GréBe und zunehmznde Anzahl

Studie rur Arbéfl‘spiﬁ!:g&s!ﬂ”ung in inte-
grierten gegenstandsspezialisierten Ferti-

gungsabschnitten (IGFA)

Gestalter: Sabine Klopleisch, Diplomarbeit
1983/84, Hochschule Fir industrielle Farm-
gestaltung Halle, Burg Giebichenstein,
Fachbereich Arbeitsumweligestaltung
Betreuer: P. Luckner, J. Langenhagen, 5.
Hinz (Technische Hochschule Magdeburg)

der technischen Ausstattungselemente
und der Mehrmaschinenbedienung als
Betreuungsprinzip bei bedienarmem
Fertigungszyklus — mehr und mehr den
Raum, die Mobilitdt des Arbeiters, s2in
unmittelbarer Erlebnisbereich wachst.
Die Ausstattung der Arbeitsplatze mit
Werkzeugen und Fertigungsmitteln ist
durch die auftragsbezogene VWP-Be-
reitstellung parallel zum WerkstiickfluB
auf ein Minimum reduziert, der not-
wendige Stauraum gering, die Ord-
nung am Arbeitsplotz gewachsen. Be-
stehende Funktionsflachen werden in-
tensiv genutzt.

Eine hohe Reihungsdichte der Ausstat-
tungselemente erschwert oft den Uber-
blick und behindert Kommunikation.
Neben Eigenheiten bei den Baulich-
keiten und bei maschinentechni-
schen Ausristungen des Fertigungs-
systems bestimmt in erster Linie die
Flexibilitét des Lager- und Transport-
systems den Freiheitsgrad fir die raum-
liche Gruppierung der iibrigen Aus-
stattungselemente.

Im Typ IGFA/C diktieren gegenwdirtig
Hochregalausfithrung und Bedienprin-
zip (schienengefiihrtes Regalbedienge-
rat) die Zwischenspeicheranordnung als
einfache oder Doppelzeilz in Richtung

den
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der Achsabstdnde der Fertigungshalle.
Parallel dozu liegen gewdhnlich die
Ubergobe- und Fertigungsplatze., Un-
terstitzt durch die Regalhéhe, wird so
der Raum in Langsrichtung betont; es
entstehen schmale Raumschluchten mit
ungunstigen Lichtverhaltnissen, die li-
neare Arbeitsplatzreihung erschwerl
Ubersicht und Kemmunikation zwischen
den Fertigungsplétzen zusatzlich, In
héheren Ausbaustufen ergeben sich
folglich Probleme bei der Einordnung
von Steuer-, Kontroll- und Aufenthalts-
bereichen fir das Uberwachungsper-
sonal,

Als Schwerpunkte gestalterischer Arbeit
im |IGFA werden die folgenden an-
gesehen:

1. Grundlage breitenwirksamen, qua-
litativ angemessenen Projektierens von
Arbeitsumwelt im |GFA ist die gestalte-
rische Uberarbeitung und Abstimmung
der Ausstattungselemente des Ferti-
gungsprozesses; das betrifft sowohl in
konventionellen Fertigungsformen bea-
reits gebrduchliche Elemente fiar die
Teilprozesse, die im |IGFA exponierte
Bedeutung erfahren (zum Beispiel In-
dustrieroboter, Kommunikations- und
Informationsmittel), als auch neue und
bisher hauptséchlich in betrieblichem
Eigenbau erstellte Ausristungen (zum
Beispiel Ubergabeeinrichtungen).

2. Notwendig ist die Entwicklung eines
Arbeitsplatzausstattungssystems Fiir
den Fertigungsbereich, das auch lUber-
greifende Funktionen — in bezug auf
Teilsysteme und Ausbaustufen — inte-
griert und speziellen Belangen der Ar-
beitsgestaltung im |GFA gerecht wird.
Das System ist glnstigerweise als Bau-
kasten zu konzipieren, da nur so diffe-
renzierten Forderungen von flexibler
Arbeitsplatz- und Ausbaugestaltung
sowie gestalterischer Homogenitét des
gesamten, verschieden automatisierten
Fertigungsbereiches entsprochen wer.
den kann. Erstellbare Varianten miis-
sen die Organisation von ,Problem-
arbeitsplatzen” fir mittlere Automati-
sierungsniveaus ebenso einschlieBen
wie auch allgemeine Funktionen
(Raumgliederung, Arbeitssicherheit, In-
formationsdarbietung und vieles ande-
re mehr).

3. Besondere Aufmerksamkeit gilt im
Zusammenhang von Tatigkeitsprozel-
und Raumplanung der Gestaltung
kommunikativer Beziehungen im weite-

form+zweck

sten Sinne. Hierbei sind Leistungen
der Arbeitsmittelgestaltung und der
Arbeitswissenschaften zur Koemmunika-
tions- und Informationsmittelgestaltung
sowie der Designtheorie zur Visualisie-
rung von ProzeBfunktionen und -zu-
sammenhdngen zu integrieren.

4, Fiir den Bereich der Bau- und
Raumgestaltung steht die Aufgabe,
Systemlésungen zu entwickeln, die die
ProzeBqualitat adaquat in raumliche

——— e
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Modellvariante wunter
dener Ausboustufen

Q
Ausstattungsvorschiog fur Arbeitsplétze an Werk-
reugmaschinen In niederen Ausboustufen

Berlicksichtigung wverschie.

Funktionalitat und Erlebbarkeit umset-
ien.

3. Der letzte Problemkreis betrifft die
konzeptionelle Bearbeitung von 5ozial-
bereichen im IGFA als notwendige Er-
ganzung gestalterischer Bemiihungen.
Insgesamt sind alle projektierenden
Disziplinen gefordert, Typenkonzepte
fiir IGFA zu entwickeln, die unter Be-
achtung wesentlicher fertigungstech-

nologischer und praktisch-funktionaler
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Zusammenhénge Systemstrukturen fir
Bau-, Ausbau- und die verschiedenen
Arbeitsplatzbereiche herausarbeiten.
Das schlieBt die umfassende Auswer-
tung von Erfohrungen mit bisher um-
gesetzten Projekten und die weitere
Analyse analoger Probleme in artfrem-

den (automatisierten) Fertigungsbe-
reichen ein.
Fir eine gestalterische Konzeption

eines IGFA sind durch die Systemcha-
rakteristik der Fertigungsstruktur im
Zusammenspiel mit Empfehlungen der
Partnerdisziplinen wesentliche Préamis-
sen und Lésungsansétze bereits ge-
geben,

Seitens des technolgischen Konzepts
gehdren hierzu: ProzeB- und Aufga-
benintegration, Verdichtung von Kom-
munikations- und Informationsbezie-
hungen, Flexibilitat beziglich Ferti-
gungs- und Aufgabengestaltung, die
Dauer der Struktur durch die Realisie-
rung von Ausbaustufen, die Tendenz
zu relativer Autonomie einzelner Fer-
tigungs- und Arbeitsbereiche innerhalb
des Fertigungsabschnitts; Okonomie
und Effektivitat, Intelligenz und hohe
kulturelle Potenz. Gestaltungsange-
bote fiir einzelne Arbeitsplatztypen
wie flir Ubergreifende Funktionen miis-
sen entsprechend dem Niveau der Fer-
tigung ausbaufdhig, in ihren Funk-
tionen parallel zur zeitlich-qualitativen
Veréinderung der Fertigungsstruktur
und der Arbeitsaufgaben ouf- bazw.
abriistbar sein, um mit angemessenem
Aufwand auf die technologische Ent-
wicklung der Fertigungseinheit zu re-
agieren und im Gesamtsystem gestal-
terische Homogenitat wdhrend des
schrittweisen Ausbaus zu wahren. Die-
se Forderungen sind fir flexible Struk-
turen giinstigerweise Uber Elementesy-
steme zu realisieren, konstante Funk-
tionen kénnen (ber starre Elemente
umgesetzt werden. Fir die Arbeits-
platzausstattung gestattet Varianten-
vielfalt bei gleichzeitiger formaler Ab-
stimmung der Elemente ein aktives
Mitgestalten der Arbeitenden wahrend
der Projektierung und Umsetzung
eines hoheren Ausbauniveaus und
unterstitzt Arbeitsaufgabenkombina-
tion und flexible Arbeitsteilung.

Der Prinzipentwurf (vgl. Abb. 6) setzt
die vorangegangenen Uberlegungen
fliir einen IGFA Typ € um. Sein relativ
starres Lager- und Transportsystem
macht ihn fiir die Arbeitsumweltgestal-
tung besonders problematisch.

Im Zusammenhang mit dem Trend zur
Bildung autonomer Teilstrukturen wur-
den die lineare Speicherstruktur aufge-
lést, der Raum adéquat zur Ferti-
gungszonierung gegliedert sowie die
Speicherkapazitat herkémmlicher Hoch-
regalzwischenlager mit frei linienge-
fihrten Transportsystemen gekoppelt.
Fertigungs- und Raumkonzeption soll

28
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teilautenome Kollektivarbeit ermagli-
chen.

Als Modul fir Bau- und Ausbaugliede-
rung wurde das Sechseck gewdhlt. Die
entstehende Zellenstruktur dient in
einfachster MNutzung der Gliederung
der technologischen Strukturen ent-
sprechend der Fertigungs- und Arbeits-
arganisation in den verschiedenen Aus-
baustufen, zur Ordnung der Funktions-
elemente der Fertigung nach ihrer Ko-
operation: bei hodheren Stufen zur
raumlichen Zusammenfassung techno-
logisch relativ autonomer Fertigungs-
einheiten und schlieBlich als Grundlage
tir die Entwicklung eines odaquaten
Bausystems. Die Modulform verhilft
dabei zu Raumzellen, die erwdahnte
Projektierungsprobleme vermeiden las-
sen: ProzeBzusammenhiéinge werden
ablesbar bzw. umsetzbar, kollektive Ar-
beitsformen und Beziige werden unter-
stiitzt und Kommunikationsbeziehun-
gen verbessert, Durch prozeBtunktio-
nale und formale Optimierung der
Maschinenaufstellung kann jeder auto-
nomen Fertigungseinheit ein mit dem
Systemausbau verdnderlicher Arbeits-
und Aufenthaltsbereich fiir das Bedien-
und Betreuungspersonal zugeordnet
werden, ohne dafiir zusatzliche Flache
zu beanspruchen. Von diesen Zonen
aus sind bei teiloutomatisierter Ferti-
gung Bedienung, Kontrolle und Uber-
wachung der gesamten Zelle maglich:
Versorgungsfunktionen fir automati-
sierte Fertigungssysteme sind Gber dos
Transportsystem in die Funktionszone
integrierbar, Bei niederen Ausbaustu-
fen und manueller Maschinenbedie-
nung dient der Bereich als Kurzpau-
sen- und Kommunikationszone. Die
Grundausstattung far den Masdchinen-
arbeitsplatz bleibt bewuBt sparsam;
notwendige Funktionen werden so rea-
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lisiert und dabei flexible Arbeitsfor-
men unterstitzt, Aus ihren Elementen
konstituiert sich auch die Arbeits. und
Aufenthaltszone. Die fertigungstechni-
sche Ausriistung wurde dementspre-
chend zur Darstellung wverschiedener
Ausbau- und Arbeitsorganisationsstu-
fen gewdahlt; NC-Technik wird bereits

fur manuelle Mehrmaschinenbedie-
nung .automatisierungsgerecht” ge-
ordnet, um zusdatzlichen Aufwand bei

der Automatisierung der Handhabung
zu vermeiden.

Die Ver- und Entsorgung der Ferti-
gungstechnik erfolgt iiber automati-
sierte Unterflursysteme.

Die Hochregalstruktur gestattet neben
ihrer Transport- und Lagerfunktion die
Nutzung ihrer statischen Eigenschaf-
ten als tragendes Element im Ferti-
gungsgebdude und ihrer Gestaolt als
raumgliederndes Element. Ein optisch
und konstruktiv leichtes Raumstabwerk
als Tragstruktur fiir die Dachkonstruk-
tion wird den Hochregalzeilen
fixiert: so werden die Systemhdhe mi-
nimiert, der Fertigungsraum durch ver-
setzt (nach der geometrischen Zel-
lenkontur) angeordnete, transparente
Hochregalwénde gegliedert und be-
grenzt und die Einordnung fertigungs-
platzbezrogener Elemente fir Beleuch-
tung, Klimatisierung, Ldrmschutz und
technische Systemversorgung gesichert
und gestalterisch integriert.

Die Beschickung der Zwischenspeicher
und — iber diese — der Fertigungs-
plitze erfolgt mittels eines an der
Dachkonstruktion angehéngten modi-
fizierten Hangebahnsystem mit aktiver
Gutaufnahme bzw. -abgabe und auto-
matischer Zielsteuerung. Uber dieses
System sind auch die Fertigungsplatze
zu versorgen, die ohne direkten Spei-
cheranschluB bleiben; die Bahnfihrung
folgt dabei im wesentlichen der Zellen-
kontur, um die klare Raumgliederung
zu erhalten.

Die Raumzellen bilden bei verschie-
dener Ausstattung einen kompletten
Fertigungsabschnitt einschlieBlich Lao-
gertrakt, Steuerzentrale und VWP-Zen-
trum sowie technischer und sozialzsr
Versorgungsbereiche. Die Losung ist
geeignet fir integrierte Fertigung brei-
ter und veranderlicher Sortimente bzi
differenziertem Automatisierungsni-
veau der Fertigungstechnik; Zellen-
gruppen fir stationdre GroBteilmon-
tage kénnen angeschlossen werden.
Die Farbgestaltung des Entwurfs unter-
stitzt die rdumliche Gliederung nach
den Funktionen der Teilsysteme: Ak-
tions- und Aufenthaltsbereiche des
Menschen sind in aktiven warmen Far-
ben abgehoben, technische Strukturen
stufen sich zu kihlen Farbténen Fir
den duBeren Speicherring jeder Zelle

ab.
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Transportroboter

Michael Bading, André GroBmann

Die Entwicklung und Anwendung von
leitliniengefiihrten  Transportrobotern
begann um 1960 mit dem Bau der
ersten programmgesteuerten Trans-
portplattformen fir den Automobilbau,
Im Laufe der technischen, insbeson-
dere der steuerungs- und rechentach-
nischen Entwicklung, entstanden eine
Vielzahl von Lésungen fir jeweils spe-
zielle Transportaufgaben bei der Auto-
matisierung von GroBserienproduktio-
nen.

Aufgabenstellung

Die bisher entwickelten und interna-
tional angebotenen Transportroboter
sind nach rein dkonomischen Gesichts-
punkten gestaltete aufgabenspezifi-
sche Lésungen. Fir die groBen Auto-
matisierungsvorhaben unserer Repu-
blik ist diese Generation nicht aus-
reichend universell, so daB 1984 die
Aufgobe bestand, einen multifunktio-
nalen leitliniengefihrten Transportro-
boter (LTR) der Folgegeneration kurz-
fristig zu entwickeln, zu erproben und
zur Anwendung zu bringen. Die Leit-
stelle fir Formgestaltung im Werkzeug-
maschinenkombinat ,7. Oktober” Ber-
lin erhielt mit Jahresbeginn 1984 den
Auftrag, bei der Entwicklung des ersten
multifunktionalen Transportroboters
LTR 2 mitzuarbeiten. Bereits am Ende
des zweiten Quartals 1984 lag die Ge-
staltungskonzeption vor. Durch den
parallelen Aufbau eines Labormusters
war ein hoher Reaglisierungsgrad ge-
wahrleistet. Diese bisher kiirzeste Ent-
wicklungszeit auf dem Gebiet der Form.
gestaltung fir Werkzeugmaschinen war
nur durch eine operative Arbeitsweise
in einem interdisziplindren Kollektiv
maglich.

Lésungsweg

Der im Bauwesen ubliche Begriff der
gleitenden Projektierung war auf die
Arbeitsweise des gesamten Entwick-
lungskollektivs Ubertragbar. Im For-
schungszentrum des Werkzeugmaschi-
nenbaus arbeiteten Grundlagenfor-
scher, Ingenieure und Mitarbeiter des
Musterbaues bis zur ersten Probefahrt
im 3-Schicht-System. Parallel hierzu
verlief die Produktionsvorbereitung
beim LTR-Hersteller, dem VEB Berliner
Werkzeugmaschinenfabrik Marzahn.
Die gemeinsam arbeitenden Gestalter
der Leitstelle des Kombinates und des

1—&

Entwicklung der Grobform

1

Minimalform mit Kihirippen on belden Seiten, um
die Oberflache zu wergréfiern

Die kantige Form entspricht dem vermutaten Mate-
rial Aluminiumblech,

.

Minimallorm mit wvergréBertem Rechnerroum wnd
ausgespartan Kanten fir die Hublibergabe

.

Abschragungen fiir die Hubilbergobe, bei der der
Roboter Halme unterfohren muf
Konvektlonsbellftung, wnterstitet durch Fahriwind

. |

Variante mit vergréfertem Rechnerroum

5

Festlegung des Materials aul GUP

geschlossene Frontbereiche, um Stoubschutz zu ge-
wiahrleisten

&

materialgerechte wund realisierbare Form  (Vor-
mdall)
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Herstellerbetriebes mubten in dieser
Situation aubBerordentlich flexibel sein,
das heiBt den Ingenieuren operativ
zuarbeiten und gleichzeitig eine L&-
sungskonzeption entwickeln.

Die wichtigsten Parameter fiir die ge-
stalterische Lésungskonzeption kénnen
wie folgt benannt werden:

— hoher S5chutzgrod und Robustheit

einerseits, Servicefreundlichkeit ande-
rerseits;
— sicherheitstechnisch vertretbare Farb.-
gebung;
— hoher Aufmerksamkeitswert des

Transportroboters im Werkstattbetrieb
Betonung einer Fahrtrichtung
(aus Sicherheitsgriinden);

— plastgerechte Gestaltung
Kleinserienfertigung):

— Anpassung der Bedientafeln an die
der Fertigungszellen und Werkzeug-
maschinen ;

— maoglichst geringe GuBere Abmes-
sungen bei gréBtméglichem Veolumen
fir die Elektronikeinbauten,

ohne

(GUP-

Gestaltungsziel
Die Gestalter und Konstrukteure gin-

30
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gen davon ous, dad grundsétzliche
Sachverhalte und nicht die komplizier-
ten inneren Zusammenhdnge wider-
spiegelt werden miissen. Das Wechsel-
spiel zwischen Tragen und Last, die
Betonung beider Fahrtrichtungen und
das Vermitteln von Sicherheit und Zu-
verlassigkeit waren die ersten Ansatz-
punkte. Die Aufgabe, eine robuste
Karosserie zu gestalten, war mit drei
grundsdtzlichen Zielstellungen ver-
kniupft:

— die Gestalt des Roboters sollte auf
seine Fahreigenschaft hinweisen, die
Assoziation ,Fahrzeug"” auslésen;

— die Farbgebung sollte den Kontrast
zur Umwelt sichern, chne die geschlos-
sene Gesamtform des Roboters zu zer-
storen ;

—~ die Karosserie muBte den Schutz-
grad IP 54 erreichen, um die Elektronik
und den Bordrechner vor mitgeschlepp-

ten Fertigungshilfsstoffen (wie wvon
Werkstiicken abtropfenden Kihlmit-
teln) zu schiitzen.

Die raumlichen Bedingungen beim

ersten Anwender legten die gestalte-
rischen Freirdume fir die Karosserie-
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LTR ‘in einer Fertigungshalle
leitliniengefihrier Transporiroboter
Werkreugmoschine

Industrieraobater

Melstation

Fahrweg

Hubelnrichtung fiir Flochpaletten
rur Batterielodestotion

ium Hodchregal
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Der leitliniengefiihrte Transportroboter bewegl
sich ouf festgelegten Fohrwegen wvorwdrls oder
rickwarts. Er lbergibt [oder tGbernimmt) Paletten
mit Werkstlicken wund Wearkiougen aul zwelerlel
Art, entweder seitlich on die Maschine (Quer-
ibergabe) oder indem er Holme unterfdhrt, die
die Palette aufnehmen [Hubibergobe), Bewe-
gungsanweisungen erhdlt der Roboter ber Funk
von einem zentralen Rechner. Eigene Entscheidun-
gen beispielsweise bei Stérungen trifft er nur
begrenzt. Die Beliebigkeit der Fohrtrichtung und
die Obergobearten muBten bei der Gestaltung der
Karosserie bedocht werden, Die Sicherheit der
Arbeliter wird gestolterisch durch die Farbgebung
und die ouslodenden S5tofistongen gewlhrleistet.
Vor Hindernissen hélt der Roboter an,

gestaltung auf Minimalvarianten fest.
Gleichzeitig muBte festgestellt werden,
daB die geplanten Volumen der Elek-
trenikbaugruppen bei ihrer Realisie-
rung bis zur Serienreife .wuchsen”. In
engster operativer Zusammenarbeit
zwischen Entwicklungskollektiv und Ge-
staltern entstand — in Etappen je nach
Kenntnis der sich ous dem Ent-
wicklungsstand ergebenden inneren
und dubBeren Bedingungen — eine Viel-
zohl von plastischen Gestaltungsent-
wirfen bzw. Varianten, in denen das
Prinzip der .gleitenden Projektierung”
nachvollziehbar ist,

Ergebnis

Im Werkzeugmaschinenbau |aB8t sich
die Qualitit einer Gestaltungsleistung
erst nach einer langfristigen prakti-
schen Erprobung sachlich fundiert be-
urteilen. Das trifft ebenso tir den neu-
entwickelten Transportroboter zu. Die
(tatséichliche) dsthetische Wertigkeit
der Form wird in ihrer Verknipfung
mit den Funktionen des Roboters durch
den praktischen Gebrauch erkennbar
werden,

gefordert von der DFG
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Geschiutzte Arbeit

Jérg Petruschat

In der DDR hergestellte Fahrrad-

scheinwerfer kommen aus Stockhausen
und sind Ergebnis geschiitzter Arbeit:
sie werden von Behinderten montiert.
Das Rehabilitationszentrum Stockhau-
sen ist Betriebsteil des VEB Kombinat
Fahrzeugelektrik Ruhla, Betrieb Eise-
nach, 160 Beschaftigte produzieren hier
téglich 15000 Fahrradscheinwerfer in
drei Typen sowie 1000 Rundumkenn-
leuchten.

Geschichte

Behinderte arbeiten seit 1966 bei Fohrzeug-
elektrik Eisenoch; begonnen wurde aul
Vermittlung des Rates des Kreises in einer
Sonderausbildungsabteilung der Betriebs-
berufsschule Eisenach mit rwélf Montage-
arbeitsplatzen der Wischermotorentertigung.
1978 boute der Betrieb im nur drei Kilo-
meter entfernten Stockhousen einen ehe-
maligen Betriebskindergarten zu einem
Wohnheim fir 27 geistig behinderie Ju-
gendliche aus. Ein Jlahr spdter entschied
man sich fdr langerfristige Investitionen
und fir den schrittweisen Neuoufbou eines
gesamten Betriebsteils. 1981 wurden in un-
mittelbarer Nachbarschalt rum Wohnheim
ein erster neugebouler Fertigungsbereich
mit Sozialtrakt und parallel dozu iwei
Bungalows fur Arbeitstherapie und Physio-
therapie libergeben. Seit Mai 1984 werden

alle Typen wvon Fahrradscheinwerlern in
Stockhausen produziert. Im gleichen Jlahr
wurden die Bauarbeiten in den Produk-

tionsbereichen abgeschlossen. Gegenwdrtig
wird der Freizeitbereich des Rehabilitations-
rentrums ousgebaout und bepflanzi,

In Stockhausen existieren im wesentlichen
drei Profile der Rehabilitation:

— Jugendliche ab 14. Lebensjahr, rumeist
Abgdnger unterer Hillsschulklassen, werden
aul der Grundlage von Vereinbarungen
mit ihnen, ihren Eltern und dem Rehabili-
tationszentrum in eine Fdrderungsabteilung
aufgenammen wnd aul die Eingliederung
in den Arbeitsprozell vorbereitel;

— in wei Werkstaltbereichen kénnen Be-
hinderte an 80 Arbeitsplitzen, die das An-
forderungsbild einer geschiitzien Werkstatt
erfiillen, und an 20 Arbeftspldizen, die den
Charakter einer geschiitzten Betriebsabtei-
lung besitzen, arbeiten, und

— mit Birgern, die ihre bisherige Tatigkeit
durch Krankheit voriibergehend oder auf
Dauer nicht mehr ausiben kénnen, werden
im Rohmen industriebezogener Arbeitsthe-
rapie Tests zu ihren Fahigkeiten und zu
ihrem Leistungsvermdégen durchgeliihrt.

fﬂ' rm +IWECR http:/idigital =

Stockhausen ist ein kleiner Ort im Be-
zirk Erfurt, wenige Kilometer von Eise-
nach entfernt. Viele der Mitarbeiter
des Rehabilitationszentrums — zumeist
Jugendliche zwischen 14 und 25 lahren,
Facharbeiter, Ingenieurpédagogen,
Therapeuten und Kiichenkréafte — kom-
men téglich mit dem Bus aus Eisenach.
Der Arbeitsbeginn ist gestaffelt, ver-
schieden lange Schichten entsprechen
den individuell unterschiedlichen phy-
sischen und psychischen Belostbarkei-
ten. Wichtiger als der gemeinsame Be-
ginn ist die Gemeinsamkeit im Ab-
schluB der Arbeit,

Das Rehabilitationszentrum Stockhaou-
sen ist in zwei streng voneinander ge-
schiedene Bereiche getrennt: in die
Produktion — zwei Flachbauten, in
denen sich die vier Meisterbereiche,
der Sozialtrakt mit UmkleiderGumen,
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Dusch- und Bademdéglichkeiten, das
medizinische Behandlungszimmer der
Betriebsschwester sowie die Speise-
rdume befinden, und in den Freizeit-
bereich — Arboretum, Finnhitten fir
die Aufzucht von Pfauen, Sportanlagen,
Bungalows fiir Arbeits- und Physio-
therapie, Tanzflache und Fachwerk-
haus, das jene, vor allem geistig Be-
hinderte, beherbergt, denen die so-
ziale Einbindung in eine Familie fehlt
oder verlorenging.

Einen gesamten Betriebsteil so zu ge-
stalten, daf Behinderte mit den unter-
schiedlichsten Funktionseinschréankun-
gen den Fertigungsprozell beherrschen
kénnen, bedeutete eine grundsatzliche
Neubestimmung der technologischen
Abldufe sowie ein komplexes Planungs-
konzept fir die medizinischen und
sozialen Bereiche,

™
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Eehabilitationtzentrum Stockhausen

i

Eingongssituation in den Produktionsbereich
Gebdude mit Verwaltungs- und Sozioltrakt {Mitte)
sowie pwel Fertigungsberaichen im linken wnd im
rechben G&bﬂuﬂ&1|ugu|

i

Bepflanzungsplan fir das Rehobilltationszentrum
Er J:-I_‘i|:.||‘ die unmittelbare Naodhborschaft, ab=s

strenga raumliche Trr*r.nung wan Freizeitbersich
(links Im Bild) und Arbeitsbereich. An der Ge
baudeplanung hat es mittlerweile einige’ Ver-
dnderungen gegeben,

3

Das Fir Stodkhousen typische Konzept des aufge-
gliederten Montogeflusses. Bestimmite Montoge
schritte sind mehrfach ousgelegt.

4/5

Férderungsabteilung

In diesem Roum k&nnen typische Totigkeiten und
Hnnl_'f-grif'l'g.- gflernt wardean.

L8

Maontagebereich fir Fohrradscheinwarfar

32
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Da es sich um ein Rehabilitationszen-
trum handelt, bildeten die sehr ver-
schiedenen Maglichkeiten und Grenzen
der Produzenten, das subjektive Ar-
beitsvermégen, den Ausgangspunkt,
der die gesamte technologische und
arbeitsorganisaterische  Neuplanung
grundsdatzlich bestimmte. Hierzu mui-
ten samtliche Arbeitsablaufe in nicht
weiter teilbare Funktionsschritte auf-
gegliedert werden, um die Bewegungs-
anforderungen der einzelnen Arbeits-
schritte genau bestimmen und klassi-
fizieren zu konnen,

In einem ersten technologischen Kon-
zept, vorgelegt durch den Betriebs-
technologen, bildeten die so ermittel-
ten Montageprozesse einen linearen,
U-férmig angeordneten Produktions-
ablauf. Hier dominierte der StofffluB
in Gestalt eines starren FlieBbandes
mit monotonen lTaktzeiten Arbeitsorgo-
nisation und Raumaufteilung. Obwohl
den Behinderten solcherart das Arbei-
ten ermoglicht wurde, blieben in die-
sem ersten Entwurf zwei Probleme
ungelést: ein individuell variierbarer
Arbeitsrhythmus und eine individuelle
Leistungsbewertung, Giitekontrolle und
Entlohnung. Auf diese Weise konnte
das unterschiedliche Leistungsvermo-
gen der Rehabilitanden nicht adaquat
geférdert werden, und nichtbehinderta
Mitarbeiter ungenausn
Leistungsabrechnungen resultierende
LoehneinbuBen befiirchten. Nach kollek-
tiven Diskussionen der unterschied-
lichen Interessenvertreter — Mitarbeiter,
Behinderte, Ingenieure, Mediziner,
Therapeuten, Arbeitsorganisatoren, In-
genieurpddagogen, Technologen -
entstand ein Produktionsablauf, dessen

muBten aus
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Bedampfung der Scheinwerferreflektoren in  der
Vo kuumbkommer

Die Reflaktoren werden worher aul Holterungen
aufgesteckt.

10/12=14

Barrieren und ihre Oberwindung

ﬁ SLUB form+zweck http:.-"a'digital.s&»d}?'ﬁ'ﬁ%'fdiﬁ"ﬁﬁm?Ea-masnuzn.-'aﬁ geférdert von der DF G

Wir fithren Wissen. KULTUR Deutschen Forschungsgemeinschaft



Wir fihren Wissen.

fﬂ rm-+ szck http:iidigital.

Wy

%‘F‘ﬁ%}f&ﬁéﬁ 01729-19860020/36

KULTUR

auffalligstes Merkmal kleine, lber-
schaubare Arbeitsgruppen sind, ver-
bunden durch ein in sich differenziert
steuerbares, flexibles Transportsystem
— kurze FlieBbdnder, zwischen jeweils
nur zwei Arbeitspldtzen -, erganzt
durch hydraulische Kleinhebegerdte
und Zwischenlagerregale,

Gearbeitet wird gegenwdartig in neun
kleinen Brigaden wvon ungefahr acht
bis fiinfzehn Mitarbeitern. lede dieser
Gruppen stellt entweder ein Endpro-
dukt her oder fihrt Vormontagearbei-
ten aus.

Die Technologie der Erzeugnisherstel-
lung beinhaltet eine Vielzahl an Ar-
beitstechniken, von einfachsten Steck-,
Fiige- und Verpackungsarbeiten bis
zu einfachen und komplizierten Ma-
schinenarbeiten. Viele der Montage-
prozesse wurden entflochten und teil-
weise parallel ausgelegt, die Geschwin-
digkeiten der kurzen FlieBbander las-
sen sich einzeln und beliebig ragulie-
ren. Das hat den Vorteil, daB in einer
Brigade neben einem Geschidigten
mit sehr geringem Leistungsvermégen
(beispielsweise zehn Prozent der Vor-
gabe) ein leistungsstérkerer Rehabili-
tand oder ein nichtbehinderter Mitar-
beiter arbeiten kann. So werden unter-
schiedliche Arbeitsrhythmen kompen-
siert und Hektik im taglichen Arbeiten
vermieden.

Die Behinderten werden von einer
Berufsschulpédagogin betreut. Sie legt
fir jeden den Arbeitsplatz und den
Arbeitsrhythmus fest und lernt jeden
individuell an. Im Betreuungsverhaltnis
besteht die sichtbarste Sonderleistung
fir die behinderten Mitarbeiter.

.0 Neuankémmlinge werden in  einer
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handwerkliche Arbeltstherapie

Gefordert sind Gefihl fir Ordnung, Proportion,
Farbe und fur MaterialgualitGten, Die Erzeugnis-
musier hoben kunsigewerblichen Chorakter, Varia
tiansmaglichkeiten liegen, abgesehen wam plasti-
schen Gestollen, pumeist Im Ormomoni.

16=19

selbsigeschaoffene Maoglichkeiten
rumg und Tronsport

20

salbstentwickelies, hydraulisches I'|n|_:-:=an|!|1

21

Auler den Umbklsiderdumen stehen den Mitarbai
fern 1m

tur Zwischenloge

Arbeoltsbheraich Gorderchennischen {im

Hintergrund) zur Verfligung

Forderungsabteilung, der ein besonde-
rer Raum vorbehalten ist, auf ihren
Einsatz in den Fertigungsbereichen
vorbereitet. Dort kénnen Tatigkeiten
und Handgriffe erlernt werden: ein-
faches Sortieren und Stecken, Nieten,
Schrauben und UltraschallschweiBen,
Polieren, Verpacken und Transportie-
ren. Im wechselnden Durchspielen
typischer Arbeitsabldufe kann der Be-
hinderte sein Leistungsvermégen, seine
motorischen Fahigkeiten und seine
psychische Belastbarkeit erkunden und
sich auf den Einsatz im Bereich in-
dustriellen Produzierens vorbereiten.
fZu den Schwerpunkten der Foérde-
rungsmaBnahmen gehdrt auch das
Ausbilden solcher Gewohnheiten, wie
Pinktlichkeit, Ordnung und Sauber-
keit am Arbeitsplotz sowie kollektives
und solidarisches Verhalten.

Was Stockhausen von herkemmlichen
Produktionsbetrieben unterscheidet, ist
die Flexibilitat der laufenden Produk-
tion gegeniiber dem einzelnen Ar-
beiter. Die angestrebte Erzeugnisqua-
litdt und -quantitat wird nicht durch
Macharbeit oder eskalierende Sonder-
schichten, sondern durch ein abge-
stimmtes, kontinuierliches Fordern des
einzelnen gesichert. Nach einem Stun-
denplan werden Bewegungserziehung,
Physiotherapie und handwerkliche Ar-
beitstherapiz in zwei Bungalows, die

sich in der Grunanlage des ,Freizeit-
bereiches” befinden, durchgefihrt. Ar-
beits. und Bewegungstherapie wirken
einseitigen Belastungen entgegen und
sollen Kreativitat erschlieBen helfen.
Im Behandlungsraum der Betriebs-
schwester, der sich direkt neben den
Werkstatten befindet, sind Gerdate fir
Ultraschallbehandluna, Bestrahlung
usw. vorhanden. Dieses Angebot kann
auch von Nichtgeschéadigten angenom-
men werden.

Medizinische und therapeutische Be-
treuung unterbricht zwar den Arbeits-
tag des einzelnen, unterteilt ihn gleich-
sam in Abschnitte mit jeweils unter-
schiedlichen Anforderungen — die Kon-

s

Pausengesprach

23
Fohrrodscheinwerfer
kaobals
Glihlampenfossung (1) ;
3} Anschlog (4)

&4

Korridar im Sozialtrakt
links: BiararGume, Toiletten, Baodezimmer e Rall.
stuhifahrer, rechts Umkleideraume mit Duzchen

ohne Verknotung des Lidht-

Batestigungsschraube (2,

tinuitat der Fertigung
hiervon unberihrt.

Die Gestaltung des Rehabilitationszen-
trums Stockhausen ist eine rein in-
genieurtechnische Leistung. DaB sie
Ordnung und Sauberkeit stiftet und
ein ruhiges, ausgeglichenes Arbeits-
klima garantiert, liegt an ihrem kon-
zeptionellen Ausgangspunkt: der Fra-
ge nach den Maoglichkeiten und Gren-
zen der Produzenten, liegt an der
Unterordnung der technischen Mittel
unter den ProzeB ihrer Anwendung,
unter das Ziel, den Tatigen zu férdern.
Vorziige zeigen sich sowehl im Detail
— eigens fiur diesen Zweck entwickelte

jedoch bleibt

Y Werkbanke, die mit dem Rollstuhl be-

quem unterfahrbar sind und aufgrund
ihrer Praktikabilitdt zukinftig auch in
anderen Kombinatsbetrieben einge-
setzt werden sollen, ordnende Zwi-
schenlager und Werkzeughalterungen,
vereinfachte Fertigungsprozesse — als
auch in Ubergreifenden Zusammen-
hangen: die Aufspaltung der techno-
logischen Linie in kurze FlieBb&ander
wird auf ihre Anwendbarkeit in einem
anderen, nicht geschiitzten Betriebs-
teil Uberpriift,

Fahrradscheinwerfer und Rundumkenn-
leuchten sind nicht komplizierter zu
montieren als Taschenlampen und
Kaffeemaschinen; Radiogeréte, Wasch-
maschinen und die tausend anderen
Dinge missen es nicht sein. Montieren
bedeutet zumeist einfache Arbeitspro-
zesse — Flgen, Schrauben,
Stecken kann man: mit unaufwendigem
mechanischem Gerdat.

Als in Stockhausen Schwierigkeiten
beim Verknoten der Lichtkabel ein-
traten — viele Rehabilitanden konnten
die komplizierten feinmotorischen Be-
wegungen beim Verschlingen der Ka-
belenden nicht ausfiihren —, wurde am
neuentwickelten Fahrradscheinwerfer
die Verknotung substituiert: auftreten-
de Zugbelastungen am Lichtkabel des
Scheinwerfers werden nun durch eine
einfache Klemmverbindung aufgefan-
gen. Der hier gesparte Arbeitsvorgang
verweist auf eine bisher kaum beach-
tete Konsequenz formgestalterischer
Entwurfsarbeit: auf die Verantweortung
des Gestalters gegeniiber den Produ-
zierenden.

Mieten,
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Erneuerung in Teilschritten

Ulrich Wohlgemuth

Investitionsgiiter sind zumeist Bestand-
teil komplexer Fertigungseinheiten. Sie
bestimmen sowchl die Erzeugnisquali-
tat ihrer kiinftigen Anwender als auch
die Arbeitsumwelt in den Betrieben.
Die Gestaltung ven Investitionsgiitern
verlangt mithin ein Denken uber die
Einzelmaschine hinaus.

Der VEB Schwermaschinenbau-Kombi-
nat ,Ernst Thilmann” Magdeburg ist
Hersteller von Investitionsgiitern, zu
seinem Froduktionsprcgramm gehoren
Walzwerke, Zementanlagen, Aufberei-
tungsanlagen, Draht- und Kabelwerke,
Speisedl- und Froteinwerke.

Seit 1972 gibt es Formgestalter in die-
sem Kombinat und seit 1981 die Grup-
pe Design in der Hauptabteilung For-
schung und Entwicklung. Ulrich Wahl-
gemuth, Leiter dieser Gruppe, nennt
Determinanten seiner Arbeit und er-
lautert sie an mehreren Beispielen.

Freblemstellung

Das Bemiihen, sich mit der Gestaltung
Investitionsgitern im Schwerma-
schinenbau zu betassen, scheint mit-
unter wenig erfolgversprechend. Einer-
seits sind die ausschlaggebenden Ver-
kaufsargumente nach wie vor die oko-
nomischen KenngréBen (Leistungspa-
rameter, Preis, Medienverbrauch usw.),
andererseits geht die Verantwortung
des Herstellers von Investitionsgitern
tiber das einzelne Produkt hinaus, be-
stimmen sie doch mit ihren Erzeugnis-
sen die Arbeitsumwelt des jeweiligen
Anwenderbetriebes.

Gestaltungsarbeit in diesem Bereich
mull folgende Aspekte berlcksichtigen:
— Optimale Gestaltungslésungen er-
fordern die Kenntnis der EinfluBfak-
toren des kinftigen Umfelds einer Ma-
schine. Bis ins einzelne ist das selten
erfahrbar,
tir Maschinen gleichen Typs nicht un-
bedingt gleich ist und zweitens, weil
Produktionsstrukturen keine statischen
Gebilde sind, sondern entsprechend
der Veranderung der Produktivkrafte
selbst standig verdndert werden.

— Mit der verstdrkten Orientierung auf
die intensiv erweiterte Reproduktion
gewinnen Ersatz- bzw. Erganzungsin-
vestitionen flir den Nutzer mehr und
mehr an Bedeutung. Damit missen In-
vestitionsgiter in bereits bestehende
raumliche Strukturen eingefiigt
den,

von

erstens weil der Einsatzort

Wer-
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— Design-Verbesserungen sind vor al-
lem im Zusammenhang mit Neu- und

Weiterentwicklungen bzw. bei Kon-
strukticnséinderungen realisierbar. Je-
doch liegt die Entscheidung dariiber,
an welchen Stellen das geschieht, nicht
im Kompetenzbereich des Gestalters.
— Konstruktions- und Projektisrungs-
leistungen werden oft zeitlich parallel
in stark arbeitsteiligen Prozessen er-
bracht. Fundierte gestalterische Lei-
stungen erfordern dabei einen hohen
Grad an technischem und technologi-
schem Wissen und einen hohen Orga-
nisationsaufwand,

— Der Anteil vopn standardisierten Zu-
lieferteilen, die koum oder gar nicht
gestalterisch beeinfluft
nen, ist relativ hoch.

werden kén-

Lésungsméglichkeiten

Das Produktionsspektrum des VEB

http//digital.s
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Schwermaschinenbau-Koembinat ,Ernst
Thalmann® enthdlt fast ausschlieBlich
Investitionsgiiter mit Anlagencharakter.
Damit ist sowohl der Einsatz von Ein-
ze|lmaschinen in technologischen Linien
als auch die Lieferung kompletter An
lagen bzw. ganzer Werke gemeint. Die
Komplexitat technologischen
Ausristungen kann sehr unterschied-
lich sein und von der

solcher

Einzelmaschi-
nen in einer Fertigungshalle (Abb. 1)
Uber

— Maschinen zur Durchfithrung ein-
facher technologischer Prozesse, ba-
stehend aus Einzelaggregaten (Abb. 2),
bis zu

— Anlagen zur Durchfihrung komple-
xer technologischer Prozesse reichen,
Durch die Bearbeitung solcher techno.
logischer Ausristungen kann der Ge-
stalter die kiinftige Arbeitssphére ent-
scheidend beeinflussen,

Die geringe Anzahl der Gestalter im
Vergleich zur umfangreichen Produkt-
palette und zum hohen Erneuerungs-
grad der Erzeugnisse des Kombinates
erfordert die Konzentration auf wenige
Schwerpunkte (Kabel- und Drahtseil-
maschinen, Ulsaatenverarbeitungsma-
schinen) und auf die Lésung von Quer-
schnittsaufgaben (Mitarbeit an Stan
dardisierungsaufgaben),

Durch den Hersteller von Investitions-
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Reihung gleichar Maschinen in einer Fertigungs
halle

r)

Daminanz der Eobellicmmali -_;H.';_.p."h-ll!-l:r den Mo
schinan

3

Schnellversellmaschinen SHM

i

ieser G::Lu:llnugpnrl|IW|.|I| nimml das troditionelle
L|;,|:|1r_'-||1|,|r:.|:_]\4||.||: aul,

e
Schnellverseillimaschinen SKEW

Gestoltungslésung mit einfoden Bouteilformen

4]

Coholegnousschelder B 15%0-3 (Vorlouter)

T

Elekiroscheider K 371200

arste Konstruktionszielstellung : raumliche hrennung
der Bauesinheiten

a

Gestoltungsentwurl Ein werdnderies konsiruklives
Konzept ermiglicht die Integrotion oller Bowein
haelten in den Maschinenroum, An ginem horizon-
talen Rahmen, der drei Stitzen miteinander wer
bindet {hervorgehoben durch Form wnd Forbe),
sind die Verkleidungsteile belestigt, die — nodh
oben oder seitlich weggekloppt — den Zugang Iu
wesantlichen Tellen der Maschine heigeben

o

In der realisierten Variante sind alle Bousinheiten
integriert. Die Rohmenkonstruktion wurde zugun
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stan dies seitlichen Fensters verdndert, die gestal
terischan
aber teilwciso
10
Korbverseil maschine
Starkstromiabeln
i
im Kombinot hergestellten Maschinen dieses Typs
1%

Lichtleitar-Reusenmaschine MEL (Verseilkork)

Lren mechanisch wnd opliseh  hochemplfindlichen
Lichtleitfosern entsprechend wurde ein neues kan-
struktives Prinzip fde die Versellkdrbe esnbwickelt,
gestalierisch aber bewihrle Erscheinungsbilder be
rucksichtigt,

12
Lichtlellerverseilmoiohine
dall

Buch durch den Einsolz eines bisher wniblidsan
Muoteriols: (Sicherheitsglos) bleibt diea Formwvar-
wandtschalt erkennbar,

Zeichen des vorgeschlogenen Robhmens

beiboholten

MELD thr die Fertigung won

Form des Korbes ist chorakteristisch fir die

MERL (Versellkorb), Ma

gutern werden grundlegende Verbes-
serungen im Design-Niveau bestimm-
ter Produktgruppen nur in einer Reihe
von leilschritten realisiert. Wie schnell
das erfolgt, hangt vor allem vom Er-
neuerungsgrad der Erzeugnisse ab.
Auf Neukonstruktionen kann gestalte-
risch EinfluB genommen werden, auf
ubernommene Konstruktionslésungen
ebenso wie auf viele Zulieferteile nicht.
Bei gestalterischen Erneuerungen mulb
ein einheitliches Gesamtbild in einer
Froduktgruppe gewahrt werden. Vi-
suell wirksame Details (zum Beispiel
Kassettenverkleidungen, Tiren, Klap-
pen, Sichtscheiben) sollten vereinheit-
licht, Erneuerungen konstruktiv/techno-
logisch begrindet und nicht durch tor-
male .Extravaganzen” erzielt werden.
Dabei dominiert die sorgféltige Durch-
gestaltung des Hauptaggregates unter
Beriicksichtigung der Nebenaggregate.
Bei der Entscheidung liber die zu reali-
sierende UDesign-Variante missen ne-
ben dem notwendigen Neuheitsgrad
die relativ lange Lebensdauer der Er-
zeugnisse sowie bewdhrte Produkter-
scheinunagsbilder berlicksichtigt werden
Fir den Nutzer der Investitionsguter
ergeben sich die gilinstigsten Maéglich-
keiten zur Verbesserung seiner Arbeits-
umweltbedingungen, komplexe
Produktionssysteme erneuert werden.
Bei Ersatz- bzw. Ergdnzungsinvesti-
tionen laBt sich das nur schrittweise
realisieren. In jedem Fall ist eine enge

wenn
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rwischen Hersteller

Zusammenarbeit
und MNutzer erforderlich.

Schnellverseilmaschine SRW

Einen Schwerpunkt der Gestaltungs-
arbeit bilden Maschinen, die in rela-
tiv groBen Stiickzahlen produziert wer-
den. Schnellverseilmaschinen (Abb. 3)
gehdren zu dieser Kategorie; sie sind
in der Folge strengerer Larmschutzbe-
stimmungen neu konstruiert und ge-
staltet worden. Der Einsatz von rohr-
umschlieBenden Walzlagern und der
integrierte Larmschutz pragten ein vél-
lig neues Erscheinungsbild (Abb. 4).
Dabei wurde deutlich, daB die techno-
logischen Bedingungen bei der Her-
stellung der Investitionsgliter einen
wesentlichen Einflul ouf die Gestalt-
erscheinung haben. Die weitgehende
Reduzierung des Herstellungsaufwan-
des flihrt dabei zu einer starken Ver-
einfachung der Bauteilformen. Der Ge-
staltungsentwurf (Abb. 5) verwendete
Formen, die giinstige Werte beim Larm-
schutz aufweisen und sich zugleich auf
traditionelle be-
ziehen. Da hierzu Verbesserungen in
der Herstellungstechnologie nétig sind,
ist eine solche Variante erst mit der
rweiten Generation dieser Maschinen
realisierbar.

Erscheinungsbilder

Elektroscheider K 3/1200

Mit der Entwicklung eines Elektroschei-
ders fiir Anlagen zur Speisedlherstel-
lung wurde ein véllig neuartiges Prin-
zip zur Trennung des Schale-Kern-Ge-
misches im Koronafeld angewendet.

Schalenausscheider kommen bei der

http//digital.s
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Entschalung von Ulsaaten in kompli-
zierten raumlichen Strukturen zur An-
wendung, die durch eine Vielzahl von
Stahlbauausriistungen und Férderele-
menten zur Verknipfung der einzelnen
Maschinen gekennzeichnet sind. Dar-
aus ergab sich die Forderung, eine
moglichst kompaokte, wenig gegliederte
Maschine zu entwickeln, die den tech-
nischen Neuheitsgrad auch visuell ver-
deutlicht. Der Platzbedarf konnte ge-
geniiber der ersten Konstruktionsziel-
stellung (Abb. 7), durch Integration
aller erforderlichen Baueinheiten in
den Maschinenkérper, aufl nahezu die
Halfte reduziert werden (Abb. 8). Da-
mit ist neben den technisch-ckonomi-
schen Vorteilen ein guter Ansatz fir
die Verbesserung der Arbeitsumwelt-
bedingungen beim MNutzer gegeben.

Technik zur Herstellung von Lichtwel-
lenleitern

Ein Beispiel fir die umfassende Ver-
besserung des Designs durch die Lie-
ferung kompletter Froduktionsanlagen
ist die Technik zur Herstellung wvon
Lichtwellenleitern. Fast alle Aggregate
sind dem Verwendungsiweck entspre-
chend neu entwickelt worden. Trotz
des Neuheitsgrades wurde die bisheri-
ge Form von Korbverseilmaschinen auf-
genommen (Abb. 11), schon weil sie
auf das Kombinat als Hersteller ver-
weist. Hinzu kommt, daB die Lang-
lebigkeit der Investitionsgliter behut-
same gestalterische Erneuerungen er-
fordern und daB sich beibehaltene
bewdhrte Konstruktions- und damit
verbundene Gestaltungslésungen (zum
Beispiel Aufwickler) nicht negativ auf
das Gesamterscheinungsbild der Ma-
schine auswirken sollen. Der vorge-
sehene Einsatz von Sicherheitsglas an-
dert zwar den Charakter des Verseil-
korbes in einigen entscheidenden
Merkmalen (Abb. 12), bleibt aber mit
der ersten Generation von Verseilkor-
ben (Abb. 10) verwandt.
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Technologischer Fortschritt
und Formwandel

Entscheidende Erneuerungen bei der
Gestaltung von Arbeitsmitteln, so wird
immer wieder postuliert, seien abhan-
gig von technolegischen Innovationen,
von Verdnderungen in Konstruktion
und Funktionsprinzip der Maschine -
eine Feststellung, die Konsequenzen
hat fiir das Selbstverstandnis von Form-
gestaltern, die in Bereichen arbeiten,
in denen technologische Spriinge dem-
ndchst kaum zu erwarten sind. Ein Bei-
spiel: der polygrafische Maschinenbau.
Hier ist das Prinzip des Druckens im
Rellenoffsetverfahren — sehen wir von
Feinheiten beim Umdrucken und Ko-
pieren ab — seit knapp einhundert
Jahren ein Kentinuum, wdhrend sich
das Erscheinungsbild der Maschinen
seit Beginn unseres Jahrhunderts je-
doch ganz erheblich gewandelt hat.
Im felgenden mochten wir anhand der
Entwicklung von Rollenrotations-Offset-
maschinen, wie sie sich im Zentrum des
polygrafischen Maschinenbaus, in Leip-
zig, vellzogen hat, der Frage nach-
gehen, werin die Griinde fir diesen
Wandel liegen, wo Gestaltungsaul-
gaben aulzufinden sind, wenn auf den
ersten Blick nur Chancen fiir Redesign
bestehen.

Cas Prinzip

Entstanden ist das heutige Offset-
drucken aus Senefelders Erfindung der
Lithographie, einem sehr schnellen
Flachdruckverfahren, das auf dem
Wechselspiel von wasserabweisenden
Fettschichten und fettabweisenden
Wasserschichten beruht. Als die For-
mate der Steindruckstocke im vorigen
Jahrhundert AusmaBe erreichten, die
weder finanziell zu vertreten noch me-
chanisch zu bewaltigen be-
schéaftigte man sich intensiv mit Alter-
nativmaterialien, hauptséchlich mit dem
Metallplattendruck. Er bot die Maog-
lichkeit, die Druckplatten
rotierenden Zylinder zu spannen und
verwandelte so die gegensinnige, ver-
tikale Bewegung des steinernen Druck-
stocks in die gleichférmige Bewegung
eines rotierenden Druckzylinders!. Das

waren,
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Drucken mit Metallplatten kennte sich,
nachdem die Herstellung des Druck-
bildes entscheidend verbessert wurde?,
schnell durchsetzen: Metallplatten wa-
ren weitaus billiger, leichter zu hand-
haben, und die Bruchgefahr war aus-
geschaltet. Gedruckt wurde anfangs
direkt von der Rolle auf das Papier.
Hierbei ergaben sich jedoch, besonders
wenn das Papier hart und rauh war,
UnregelmaBigkeiten, die erst durch das
Zwischenschalten eines weiteren Zylin-
ders, der mit einem Gummituch be-
spannt war, kompensiert werden konn-
ten. Das Druckbild wurde nun von der
Metallplatte zundchst auf das Gummi-
tuch Ubertragen und dann erst auf das
Papier ,abgesetzt” (OHset — deutsch:
Absetzdruck), Das Verfahren hat sich
als sehr rationell erwiesen, besitzt prin-
zipiell noch seine velle Giiltigkeit und

PLAUEN Y
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1

Prinzipdarstellung des Rollenofsetdrucks
Farbkasten 1), Druckrylinder (2, Gummirylinder
{3}, Paplerbahn (4), Gegenzylinder (3]

2

Einrallen-OHsetrotationsmaschine . Leipzig”, Anfang
20. lahrhundert

3

Rallen-Offsotmaschine RZD, gebout his 1952

4

Rollan-OfHsetmasching BEIO ]

Gestaltung: Wearksentwurf, 1957

E
-

Raollen-Ofsetmaschines

LULTRA-SET luniar

Gestaltung: Werksentwurf, 1941
&
Rollen-Offsetmoschine ULTRA-5ET 72
Gestaltung: Werksentwurf, 1965

laBt sich auch im Grundautbau aller
heutigen Offsetdruckmaschinen erken-
nen.

Die ingenieurtechnischen Formen

Der Wandel im Erscheinungsbild von
OHsetmaschinen beruht bis hinein in
die sechziger lahre auf ingenieurtech-
nischen Entwicklungen, die auf die
Haouptgebrauchswerte der Maschine -
Druckqualitat und Druckleistung — ge-
richtet waren.

Die Form der ersten OHsetmaschinen,
die zu Beginn unserés Jahrhunderts
gebaut wurden, ergab’sich aus Stutzen,
Stegen und Traversen, die die einzel-
nen Rollen aufnahmen. Es sind rein
konstruktive Gebilde, deren Elemente
offen liegen (vgl. Abb. 2). Ein direkter
Einblick in den ProduktionsprozeB ist
méglich, der Druckvorgang selbst konn-
te bei den (aus heutiger Sicht) niedri-

i gen Geschwindigkeiten noch unmittel-
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bar kontrolliert und direkt beeinfluft
werden.

Erste Erhéhungen der Druckleistungen
durch schnellere Zylinderumdrehungen
vergréBerten die 5chwingungen: zu-
ndchst wurden die Sockelfundamente
massiver: dann aber wirkten sich die
gesteigerten  Druckgeschwindigkeiten
auf die Druckqualitat aus. Um einen
gleichbleibend souberen Farb- und
Feuchtauftrag zu garontieren, waren
kompliziertere Farbwerke, mehr Wal-
zen und Zylinder ndtig. Die anfangs
noch iibersichtlich gegliederte Bau-
struktur verdichtete sich auf Grund der
gréBearen Anzahl der Funktionselemen-
te zur fléchigen Seitenwand, in die
alle Lagerbuchsen und mechanischen
Bedienelemente (Handrader und Stell-
hebel) integriert waren.
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Diese verwirrende Formenvielfalt an
den Seitenwénden pragte das Erschei-
nungsbild bis hinein in die fiinfziger
Jahre. Es waren bis zu dieser Zeit Ma-
schinen, die zumeist nur druckten und
lediglich iber eine kleine Abrollein-
richtung und eine Auslage verfiigten.
War bisher die Vervollkemmnung des
Farb- und Feuchtauftrages fir Maodi-
fikationen im Erscheinungsbild bestim-
mend, hatten die nun folgenden Er-
héhungen der Druckleistung grund-
satzliche Gestaltwandlungen zur Folge.
Um die hohe Umdrehungszahl der Zy-
linder schmierungstechnisch meistern
zu kénnen, wurden in der Folgezeit die
Seitenwande, in denen sich die Lager-
buchsen befinden, stoubdicht gekap-
selt. In dem so geschaffenen, herme-
tisch geschlossenen System ergiefit sich
ein permanent umlaufender Olstrom
auf die Lager der Zylinder und Walzen,
Auf Grund dieser Kapselung sind viele
der bisher gestaltbestimmenden Kon-
struktions- und Funktionselemente am
AuBeren der Maschine nicht mehr sicht-
bar. Den Maschinen gaben nun glatte
Oberflachen mit eindeutig hervortre-
tenden, aber dennoch vielgliedrigen
Bedienelementen ihr Gespriige. Mate-
rialexperimente fir die Seitendeckel,
vor allem mit Plast, das auch Form-
varianten ermoglicht hatte, fihrten
nicht zu serienwirksamen Erfolgen.
Des weiteren stellten insbesondere
Innovationen im Umfeld der polygra-
fischen Industrie — so der Ersatz
kreidegestrichener Naturpapiere durch
Kunstharzpapiere, neue Farben, neue
elastischere Gummiwerkstoffe fiir die
Ubertragungszylinder,  Alkoholbeimi-
schungen im Feuchtauftrag — andere
Anforderungen an die vorhandenen
Bauelemente und lieBen neue hinzu-
kommen. Ofsetdrucken war nun nicht
mehr mit einer Maschine, sondern
effektiv nur im Maschinenkomplex, in
einer technologischen Linie mdglich.
Waren Rollenoffsetmaschinen bis An-
tang der sechziger Jahre Einzelmaschi-
nen, die konzeptionell kaum eine Mag-
lichkeit boten, neue Zusatzaggregate
zu integrieren, dréngte der Trend zur
Anlage die Hersteller zu komplettie-
rungsfahigen Gestaltungsprinzipien, zu
Baukastenldsungen, die fiir die Serien-
produktion der Druckmaschinen auBer-
dem ein rationelleres Fertigen ermég-
lichen.

fﬂ' rm +szc_k http:/idigital =
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Der ab Mitte der sechziger Jahre ein-:
setzende Trend zur kundenspezifischen
Zusammenstellung verschiedener Ein-
zelaggregate zu technologischen Ferti-
gungslinien mit Anlagencharakter halt
auch heute noch an.

Rhythmus und Umfang der Gesamtan-
lage werden durch die Anzahl und
Reihenfolge in der Aufstellung der
Einzelaggregate bestimmt., Der Druck-
prozell wurde international bis ins De-
tail optimiert. Bestimmte Leistungspa-
rameter und Funktionssicherheit waren
vorausgesetzte Verkaufskriterien, Das
fohrte unbewuBt zu sich @hnelnden
Baugruppen unterschiedlicher Herstel-
ler. Flir das Gesamtbild einer Anloge
ist dies nicht von Nachteil, werden doch
moderne Druckanlagen oft nicht von
einem einzigen Hersteller produziert.
Beistellungen, wie Rollenwechsler, Sili-
kon- und Alkoholfeuchtwerke, Trocken.
ofen, sind Produkte autorisierter Spe-
zialfirmen, Trotzdem fiigen sie sich
harmonisch in die Anlage ein. Ursache
dafir ist eine Entwicklung, die vor-
rangig tweckgebundenen, dem
Funktionszwang folgenden ingenieur-

von
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Rallen-Offsetmaoschine zirkon forla
Gestalter: Eberhord Dorschield,
schmidi, 1976

Hersteller: VEB Druckmaschinenwerk Leipzig, Be
~Werner Lam-

Klaus. Behring-

trieb. Im VEB Kombinot Palygroph
berz” Leiprig

technischen
wurde.

bestimmit

FDrmh‘jsung@n

Die gestalteten Formen

Die in diesem Zeitraum einsetzende
bewuBte Integration des Designs in den
wissenschaftlich-technischen Entwick-
lungsprozeB' hat zwei Hauptursachen,
Zum' einen waren ‘die  inzwischen er-
reichten 20000 U/h mit einer Erhéhung
des Bedienaufwandes verbunden. Die
sich  daraus ergebenden Aufgaben
waren nicht mehr allein vom Berufshild
Konstrukteur lésbar. = Zum
wurde nach einer ldentifizierung und
Differenzierung gegeniiber Konkur-
renzfirmen gesucht, Trotz des stérker
werdenden Bediirfnisses der Hersteller
nach Profilierung auf dem internatio-
nalen Markt entwickelte sich bei dei
Gestaltung von Druckmaschinen eine
Gestaltauffassung, die viele Gemein-
samkeiten aufweist, Sie ermbglicht die
von Anwendern gewlinschte,
liber technische ‘Paroameter hinaus-
gehende Kompatibilitédt der verschie-
densten Einzelaggregate,

Wie die neueste Entwicklung des VEB

rweiten

vielen
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Rolllen-OHsetmaschine zirkon supro &60
Gestolier :
19E4

Hersteller:

Klaus Behringschmidt, lirgen Sdvmidi
Leiprig., Be

w W e

VEB Druckmoschinanwerk

trieh im VEB RKombinat Polygraph Lam
berz” Leipzig

ABuszeichnung: GUITES DESIGH DDE 45
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Kombinat Polygraph ,Werner Lamberz"
Leipzig auf dem Gebiet einfachbreiter
Rollenrotations-OHsetmaschinen, die
zirkon supra 660, zeigt, ist heute der
Einsatz von Mikroelektronik zu einem
entscheidenden Gestaltungsfaktor ge-
worden. Sie ermdaglicht, insbesondere
die Umrist- und Einrichtzeiten zu ver-
kirzen: ein Drucker kann beispiels-
weise auf herkémmliche Art und Weise
nur maximal zwei von ingesamt 17
Farbzonenschrauben an einem von bis
zu acht Druckwerken derzeitiger Hoch-
leistungsmaschinen justieren., Bei den
heutigen Geschwindigkeiten verlassen
finf Meter Papierbahn, im Falle von
Fehleinstellungen alse finf Meter Ma-
kulatur, pro Sekunde die Anlage. Mit

der neuen Elektronik ist nun eine Fern
verstellung der Farbzonen mdéglich:
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unabhéngig vom laufenden Auftrag
kann mit Hilfe des Computers die ge-
samte Anlage fir eine andere Auflage
voreingestellt werden. Es wandelt sich
aber auch das Berufsbild des Druckers:
kraftaufwendige Handréder und Stell-
hebel sind feinfiilhlig zu bedienenden
Handradern und Stellhebeln gewichen.
Der Drucker avanciert damit mehr zum
Operator, tritt aus der Unmittelbarkeit
der Produktionslinie auch hinsichtlich
der Einrichtarbeiten heraus.

Aus diesem ProzeB des Wandels im
Charakter der Arbeit werden sich wohl
— neben dem visuellen Aufbereiten
und sinnféalligen Ordnen aller Infor-
mationstrdger und Taster — weiterfith-
rende Gestaltungsaufgaben und An-
forderungen an die Gestaltqualitat der
Lésungen ableiten. Gelten an der Ma-
schine Grundsétze des Maschinenbaus,
so unterliegt ein vollelektronisches
Steuerpult MaBstaben der Blrotechnik.
Die sublimere Bedienung sucht ihr
Pendant im gestalterischen Entwurl
(vgl. Abb. 9),

Werden Anlagen zum Ofisetdruck zur
.black-box”, in der eine weiBe Papier-
bahn wverschwindet und als farbiger,
gefalteter Bogen wieder herauskommt,
wéahrend der Drucker, nunmehr den
Produktions- und Vorbereitungsprozes-
sen enthoben, am zentralen Steuerpult

sitzend Entscheidungen fallt?
red.
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I, G. Malldnder sogar Steindruck-Eototionsmoschi
nen gebaut, wobel der Zylinder aus einem grofien
Block Lithographiesiein gehouen und seine Adhse
nqugohnhH wwnireles "n.l'q|. E|'||:|-|‘.-|rr||.'ll'|nr Alwin: Dear
OHsetdruck in der Proxis, lnip.rig 1983 5, #3

2 Vor allem die Vearsuche des Chemikers Otta C
Strecker brochte den Druck von Metallplotten enl

scheidend voran.

Unseres
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Formubung

Christa Petroff-Bohne

Vom 16. bis 27. September 1985 fand,
veranstaltet vom Amt fir industrielle
Formgestaltung, das erste Kreativitéts-
training fir Designférderpreistrager im
Bauhaus Dessau statt. Es war ein Ver-
gnigen, an dieser historisch bedeut-
samen Ausbildungsstatte mit jungen
Designern zu arbeiten. Allerdings
standen nur dreieinhalb Arbeitstage
zur Verfigung, und die Maéglichkeiten
fir den Materialeinsatz und den Mo-
dellbau waren begrenzt, da sich die
Werkstdtten im Bauhaus gegenwartig
noch im Umbau befinden. Die Teil-
nehmer kamen aus unterschiedlichen
Bereichen der industriellen Erzeugnis-
entwicklung, lhre alltagliche gestalte-
rische Arbeit vollzieht sich in einer
strengen Bindung an funktionelle,
technologische und Gkonomische Para-
meter,

Das war AnlaB, eine Aufgabe zu stel-
len, die die volle Konzentration auf
Formulierungen mit ausschlieBlich wvi-
suell-asthetischen Gestaltungsmitteln
und ihre Aussagekraft erlaubte. Ge-
genstand war eine aus meinem Grund-
lagenkomplex entlehnte Ubung, der
.Grafisch-Plastische Korper". Sie stand
unter dem Leitmotiv ,Rosette” — ein
Thema, das die ehemaligen Studenten
zundchst schockierte, Angesichts sehr
vieler Varianten zur Rosette, die aus
vergangenen Jahrhunderten bekannt
sind (sie wird im Wérterbuch definiert
als Ornamentmotiv, das innerhalb
eines Kreises wie eine Blite zum Zen-
trum ausstrahlt oder auch als rosen-
formig geschlungene Bandscdhleife),
wurde ausgehend von der klassisch-
geometrischen Teilung des Kreises
nach zeitgemdBen Gliederungen mit
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Yie obgebildeten Entwirte stommen son: EKegine
Blechschmidt (16, 17), lnes Frémmelt (7, 8, % 15),
Andreas Gossel (2, 10, 13, 14), Gudrun Hetzel (4),
Datares Maumann {6}, Renote Opolka (12}, Hons
Jurn:_:-:-n Kumlier (3}, Gosine Wossols 3.

visuell-asthetischer Ausstrahlung ge
sucht. Seitens der Wahrnehmung wa-
ren . Entfaltung und Dynamik” zum
Ausdruck zu bringen.

Nur im Hintergrund wurde die Konzep-
tionsfindung durch den Gedanken an
ein eventuelles Symbol fir die iga
(Internationale Gartenbauausstellung
Erfurt) unterstiitzt. Das Seminar verlief
in sehr reger und intensiver Ausein-
andersetzung mit der Aufgobenstel-
lung. Es wurden auch Lésungen zu
unterschiedlichen direkten Anwendun-
gen und ein Patent erarbeitet.

Eine Lockerung durch das Besinnen auf
das kinstlerisch Elementare und seine
Anwendungsvielfalt ist allgemein not-
wendig und schalft wichtige Impulse
fiir Kreativitdt in der praktischen Ge-
staltungsarbeit.
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Neubaufotos

von Christian Bradhwitz
aus einem Projekt 1981-83
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Der Bildgegenstand Neubougebiet ist jung wie das Phdnomen
des indusiriellen Massenwohnungsbaus dberhouptl. Konfrontiert
mil einer Umbruchsituation, die erhebliche Teile unserer sozialen
wie gegenstandiichen Umwell gravierend zu verdndern begann,
traten sich verschiedene fotografische Genres auf einem allen
gemeinsam unvertrauten Terroin und hatten alle ihre jeweils
ergenen Annaherungsprobleme. Leben in einer Umwell, die zur
Heimatl erst schrittweise gemaocht werden mull, entwickelt eigene
Umgangs- und Ausdrucksformen, die ohne Varbilder sind und in
ihrer Eigenart erst herausgefunden werden missen. Reiflbreti-
asthetik und maschinelle Serie konnten nicht ohne Folgen fiir die
Bildasthetik bleiben.

Die Neubouwelt erhebt Anspruch auf sachliche Aulmerksamkeit
gleich den (brigen Bereichen fotografisch erkundeter Wirklichkeit.
ks ist — die sozialpolitische Bedeutsaomkeil des Wohnungsbaus
gebietet dies langst an der Zeit, in Bildern festzumachen, was
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Leben in Neubaougebieten heute ist, und nicht mehr ausschlieBlich,
ob wir gut oder schlecht liber sie denken.

Immer wieder begegnen wir Bildern, in denen mehr oder minder
deutliche Klischees die méglichen Auskiinfte iiber Leben zudecken
oder verformen — das Spekirum reicht von der Hervorkehrung all
dessen, was das Neubaugebiet als Inbegriff verbesserter Lebens
umstande schon ouf den ersten Blick von der verwinkellen, alters-
gezeichneten Altstadt unterscheidet, iiber das Varreigen offensicht
licher dsthetischer Mdngel bis hin zu nur formalen Sehweisen . . .
Im Gegensatz zum schrittweisen Wachstum herkémmlicher Stadt-
viertel sind Neubaugebiete Resultat einer Gesamiplanung und
folgen neuartigen dsthetischen Leithildern. Fotografen, die sich

mit heutiger Architektur auseinandersetzen, sollen nun durchaus
nicht alle formalen Veorlieben der Architekten nachvollziehen, aber
ithnen sollte deren dsthetisches Denken wenigstens vertraut sein,
damit dessen gebaute Ergebnisse im Abbild sichtbar und damit
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liberpriitbar werden kénnen. Erst wenn man die stark an Technik
farmen orientierte Asthetik heutiger Architektur auch als Fotograt
wenigstens ansatzweise nachzuvollziehen vermag, wenn man diesen
Bauwerken so direkt und ohne VerkldrungshoHnung ins Gesicht”
blickt, wie sie von ihren Schéplern gemeint sind, wird vielleicht
jene oft etwas unbeholfen wirkende fotografische Technikinterpre-
tation zu tiberwinden sein, die Zuflucht suchte bei der Reduzierung
des technischen Gegenstandes aul seinen Wert als trostendes
Ornament. . .

Wie bei jeder fotografischen Anngherung an einen vielschichtigen,
sehr unterschiedliche Aspekte vereinigenden Gegenstand, ist auch
fiir das Thema Neubaugebiet mehr als nur die Zurkenntnisnahme
der duBeren Erscheinungen vonnéten. Der pure Augenschein leistel
hier nichts. Der schlendernde Besucher erfdhrt selten mehr als die
scheinbare Bestdtigung seiner mitgebrachten Vorurieile. Fotos, die
ohne Wissen um einige wichtige Hintergriinde und Zusammen-
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hange unseres Neubaugeschenens sowie seine sozialen Wirkungen
entstehen, sagen alles Magliche dber den Fotogralen und seine
Meinung zum Thema, koum jedoch etwas lber das abgebildete
Stiick Wirklichkeit aus. Das Inbesitznehmen der neuen Lebensum-
welt durch ihre Bewohner ist sehr wohl an gegenstédndlichen Zei-
chen ablesbar, das Entstehen eines neuen sozialen Gefiiges aber
ist vor allem an Umgangsformen und Alltagsablaufen der hier
wohnenden Menschen zu erkennen. Man lebt hier anders als im
alten Kietz. lenseits der naturgemdll zuerst ins Auge springenden
Ungewohnlichkeiten hat das Leben zu einer Normalital gelunden,
deren Eigenheiten herouszufinden Aufgobe einer lir gesellschalt-
liche Vorgdnge sensiblen Fotogrofie ist, eine Aufgabe, der man
nicht mit polemischem Zugriff, sondern nur mit Gelassenheit ge-
recht werden kann.

Wellgang Kil

(entnommen einem léngeren Vortragsmanuskript des Aulars)
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