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Titelbild: Der Schnee verzaubert die
Welt. Dass sich unter diesen sanft geschwun-
genen Hiigeln kleine Tinnchen verstecken,
wiirde man nicht vermuten. Die ungewdohn-
liche Schneeformation erinnert eher an
Sanddiinen oder an eine Mondlandschaft.
Foto: L. Elser
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Wir danken allen Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern fiir die im
vergangenen Jabr geleistete Arbeit, die Treune 2u unserer Firma und
die gute Zusammenarbeit. Wir wiinschen ibnen und ibren Familien
frobe Weibnachten, gute Gesundheit und Woblergehen auch im
kommenden Jabr. Die Geschéftsleitung
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Ringraziamo di cnore per il gran lavoro prestato durante il 1961,
per Uimpegno, la fedelta alla nostra ditta e la collaboragione.
Awngnriamo ai nostri dipendenti buon Natale e un felice Anno

Nuovo. La Diregione

Agradecemos a nuestros colaboradores los servicios prestados en el
afio 1981 y les deseamos, asi como a sus familiares, Felices
Navidades y mucha salud y prosperidad también en el proximo afo.
La Direccion



Was konnen MIC-Maschinen?
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Wihrend der letzten Monate ist da
und dort der Wunsch nach einer Orientie-
rung iiber neuere Produktionseinrichtungen
gedussert worden. Mitarbeiter, die sich im
Rohmen ihrer beruflichen Titigkeit mit der

tigung befassen, haben laufend Gelegen-
heit, sich eingehend iiber den neuesten
Stand der Technik zu informieren. Hier soll
versucht werden, den Nichtfachleuten, die
etwas weiter vom Geschehen in den Werk-
stitten entfernt sind, einige Erlduterungen
iiber ein Gebiet zu geben, das sich bei uns
wie anderswo in den vergangenen Jahren in
der Herstellung metallischer Bestandteile
stark ausgebreitet hat: Werkzeugmaschinen
mit elektronischer Steuerung.

Was sind NC-Maschinen?

Man darf wohl stillschweigend anneh-

men, dass jedermann weiss, wie gewohnliche
Drehbinke, Frismaschinen usw. ungefdhr
aussehen und was man damit so etwa macht.
Eine Drehbank beispielsweise besteht im
wesentlichen aus einer motorisch angetrie-
benen Spindel, mit der sich das Werkstiick
dr=ht sowie aus einer Befestigungseinrich-
2 fur das Werkzeug, die mittels Hand-
ridern in Lings- und Querrichtung bewegt
wird, womit die gewiinschte Form und
Genauigkeit durch Materialabtrag in Form
von Spinen erzeugt wird. Bei einer Fris-
maschine ist es gerade umgekehrt. Hier
dreht sich das Werkzeug, wobei das Werk-
stiick auf einer wiederum durch Handra-
der bewegbaren tischartigen Platte befe-
stigt ist. Bei der Arbeit an solchen Maschi-
nen stellt der Mechaniker zahlreiche
Uberlegungen an und fithrt eine Unmenge
von Handgriffen aus, vermutlich weit mehr
als er sich bewusst ist. Er studiert Zeich-
nungen, iiberlegt sich die Reihenfolge

1 Drehbank mit handbetitigten Funk-
tionselementen fiir Einzelstiicke und Klein-
Serien

des Vorgehens, berechnet Drehzahlen,
Vorschiibe, Massdifferenzen, wihlt Werk-
zeuge, setzt Anschlige, kurbelt an Hand-
ridern, misst, kurbelt wieder, verindert
Drehzahlen, wechselt Werkzeuge, misst
und kurbelt wieder . . . Einen wesentlichen
Teil dieser Verrichtungen wiederholt er
von Stiick zu Stiick, von Serie zu Serie.
Schon seit langem ist man bemiiht, die
immer wiederkehrenden Abldufe zu auto-
matisieren. Seit Beginn der industriali-
sierten Fertigung bis in die letzten zehn
oder zwanzig Jahre hat man dies fast aus-
schliesslich mit mechanischen Mitteln oder
allenfalls mit besonderen elektrischen
Schaltungen realisiert und dabei in der
Produktion grosser Serien erstauntiche

Ergebnisse erzielt, die zum Teil heute noch
uniibertroffen sind. Um jedoch auch sehr
komplizierte Teile in kleinerer Stiickzahl
mit wirtschaftlich vertretbarem Aufwand
automatisch zu fertigen, bedurfte es der
heutigen Elektronik und Computertechnik
in der Form von NC.

NC ist die Abkiirzung des englischen
Ausdrucks “Numerical Control”, d.h.
numerische Steuerung, also eine Steuerung,
die eingegebene Befehle in Form von Zah-
len versteht, verarbeitet und sie an die
Maschine weiterleitet. Auffallende dussere
Merkmale von NC-Maschinen sind der
Steuerschrank (der allerdings in letzter Zeit
so kompakt geworden ist, dass er in der
Maschine fast verschwindet), das Steuerta-
bleau mit der Eingabetastatur, der Bild-
schirm und der Bandleser. Handrdder feh-
len, Maschinenbewegungen sind gar nicht
mehr manuell ausfithrbar. Und da man sich
wihrend des automatischen Ablaufs ohne-
hin nicht direkt bei der Werkstiickspann-
stelle beschiftigen muss, sind die Maschinen
spritzwasserdicht abgeschirmt. Neuerdings
sehen sie aus wie kleine Glashduschen.




Die Steuerung

Einer NC-Maschine muss, wie jedem
andern Automaten auch, alles, was zu tun
ist, haargenau vorgeschrieben werden: die
Geometrie des Werkstiicks und der Bewe-
gungen (die sogenannten Weginformatio-
nen), Spindeldrehzahlen, Vorschiibe, Kiihl-
mittelzufuhr, Werkzeugwechsel und vieles
andere mehr. Der Wortschatz, den ein elek-
tronisches Geriit versteht und in dem man
die Befehle ausdriicken muss, ist nicht
gerade iiberwiltigend reich, Er besteht
ndmlich aus genau zwei Begriffen: “Ein”
und “Aus”. Entweder fliesst ein Strom oder
es fliesst eben keiner. Die Gerite haben
jedoch ein immenses Gedachtnis fiir solche
Fin-/Aus-Folgen und kénnen sie ungeheuer
schnell verarbeiten. Dies macht es méglich,
dass man durch geschickte Kombination
der zwei Impulse, dem “Code”, kompli-
zierte und ausfithrliche Befehle an die
Maschine iibertragen kann. Triger der
codierten Information ist meist ein Loch-
streifen, ahnlich dem des Fernschreibers.
Die Grundlagen fiir den Lochstreifen erstellt

der Programmierer im Biiro der Arbeitsvor-
bereitung. Ein Teil der Facharbeit an der
herkdmmlichen Maschine ist damit von

der Werkstatt ins Biiro verlegt worden. Die
minutiése und technisch hochqualifizierte
Titigkeit des Programmierens wiire es wert,
einmal in einem separaten Beitrag niher
vorgestellt zu werden.

Altere numerische Steuerungen ver-
mitteln den Streifeninhalt Schritt um
Schritt direkt an die Maschine, und die
Maschine fiihrt nichts aus, was nicht auf
dem Streifen steht. Will man das Programm
an einer Stelle etwas dndern, muss man
gleich den ganzen Streifen neu stanzen.
Auch fiihren gewisse Ablauffolgen zu
umstindlich langen Programmen. Eine
neue Steuerungsgeneration hat hier wesent-
liche Verbesserungen gebracht. Der Mikro-
computer, verbunden mit NC, fiihrte vor
einigen Jahren zu CNC = Computerized
Numerical Control. Es ist die heute all-
gemein iibliche Steuerungsart. Die
Maschine empfingt nun die Informatio-
nen nicht mehr direkt vom Lochstrei-
fen, sondern iiber den Umweg elektroni-

2 CNC-Drehmaschine mit Schalt-
schrank und Steuerpult. Handrdder und
mechanische Schalthebel fehlen.

3 Schalttableau eines CNC-Bearbei-
tungszentrums mit 4 gesteuerten Achsen.
Am Bildschirm wird die momentane
Position vom Werkstiick angezeigt.

4 Elektronisch gesteuerte Werkzeug-
maschinen konnen sehr unterschiedliche
Gréssen aufweisen: Im Vordergrund unsere
jingste und kleinste CNC-Maschine: eine
Gewindeschneid-Maschine fir kleine
Gewinde. Im Hintergrund ein Bearbei-
tungszentrum.

b) CNC-Bearbeitungszentrum. Links »=.
das 30 plitzige Werkzeugmagazin. In dei
Aufspannvorrichtung rechts die in Bear-
beitung befindliche Theodoliten-Stiitze.

Im Moment ist ein Werkzeugwechsel im
Gang.

scher Speicher, in die man mit Hilfe der
Eingabetastatur eingreifen und Programm-
korrekturen leicht vornehmen oder gleich
in der Werkstatt Programme erstellen kann.
Der Einrichter ist dadurch selbsténdiger
geworden und nicht mehr einzig und

allein vom Programmierer im Biiro abhén-
gig. Unterprogramme, Kreisinterpolationen
und eine Anzahl Rechenhilfen, die dank
dem Computer moglich geworden sind,
haben das Programmieren weiter erleich-
tert.

Eine besondere Eigenschaft der
modernen Steuerung fasziniert immer
wieder Laien und Fachleute: die Autodia-
gnose. Im Storungsfall meldet sie auf dem
Bildschirm gleich, was ihr fehlt. Da Sto-
rungen in der Elektronik oft nur schwer
zu finden sind, handelt es sich nicht nur
um ein raffiniertes Spiel, sondern man
kann sich tagelange verzweifelte Fehler-
suche ersparen.



Was ist ein Bearbeitungszentrum?

Im Interesse kurzer Fertigungszei-
ten und einer vereinfachten Terminpla-
nung trachtet man darnach, moglichst
viele Einzeloperationen in einer einzigen
Werkstiickaufspannung auszufiihren. Man
braucht also eine Bearbeitungsmaschine,
die drehen, frisen, bohren, gewindeschnei-
den, reiben usw. kann, das Werkstiick
n2~h verschiedenen Seiten wendet und
1+ .t nur ein Werkzeug, sondern eine ganze
Menge davon zur Verfiigung hat. Dies
filhrt zum Bearbeitungszentrum. Es ist
im wesentlichen eine CNC-Maschine mit
automatischem Werkzeugwechsel. Ein
Werkzeugwechsel spielt sich etwa folgender-
massen ab: Wihrend ein Werkzeug arbei-
tet, sucht sich die Maschine aus einem
Magazin das nichstfolgende Werkzeug aus
und bringt es in eine Bereitschaftsstellung.
Nachdem das erste Werkzeug die Arbeit
beendet hat, fasst sie mit einem Greifer
gleichzeitig das erste und das folgende
und tauscht die beiden gegeneinander aus,
zieht das neue in der Spindel fest und




legt das alte ins Magazin zuriick, wonach
das neue Werkzeug zu arbeiten beginnt. Der
ganze Vorgang dauert ein paar Sekunden.
Auf diese Weise laufen bei uns vielfiltige
Bearbeitungsvorginge mit bis zu 30 Werk-
zeugen und einer Zykluszeit von 10 bis 20
Minuten, ohne Anwesenheit einer Person,
automatisch ab. Die dabei erreichbaren
Werkstiick-Genauigkeiten liegen bei einem
Hundertstel-Millimeter oder weniger.

Was NC-Maschinen nicht kénnen

Der automatische Ablauf von Ferti-
gungszyklen verkiirzt, vor allem bei Bear-
beitungszentren, die Nebenzeiten fiir
Umspannen, Messen, Transportieren,
Maschineneinrichten usw. Der formge-
bende Zerspanungsprozess selbst wird
dadurch iiberhaupt nicht beeinflusst; er
wird nicht kiirzer.

Eine elektronische Steuerung kann
zwar komplizierte Automatismen ablaufen
lassen, und zwar genauer, zuverlissiger und
regelmiissiger, als dies ein Mensch auf die
Dauer zu leisten vermag. Sie kann aber, wie
wir gesehen haben, nur ausfihren, was man
ihr in jeder Einzelheit vorgegeben hat.
Eigene Intelligenz entwickeln kann sie
selbstverstindlich nicht. Es ist immer der
Fachmann, der die Arbeitsfolge bestimmt,
die Art der Werkzeuge vorschreibt und die
Spannprobleme 10st, sei dies als Program-
mierer, als Betriebsmittelkonstrukteur,
Werkzeugmacher oder Einrichter. Alle
Vorbereitungsarbeiten und Maschinen-
befehle miissen viel detaillierter und
bewusster erfolgen, als dies bei handwerk-
licher Fertigung notig wire.

A. Kiinzli

Polnische Studenten
zu Besuch in Aarau

Eine Gruppe polnischer Studenten
reiste im Rahmen einer grosseren Exkur-
sion zum FIG-Kongress in Montreux. Auf
der Riickreise stattete sie unserer Firma
in Aarau einen Besuch ab.

Da sie mit ihrem Vermessungsfahr-
zeug anreisten, hatten sie auch einen Teil

ihrer Vermessungsausriistung dabei. Beson-

ders interessant war ihr extralanges Stativ
fiir Instrumentenh6hen von mehr als 3 m,
Dazu gehort eine vom Stativ unabhingige
Plattform, auf der der Beobachter steht.

Die durchdachte Konstruktion der
Plattform gestattet einen Auf- und Abbau
der gesamten Messstation innert wenigen
Minuten. Stativ, Plattform und Leiter
beanspruchen in zusammengeklapptem
Zustand sehr wenig Platz und lassen sich
auf einem Autodach transportieren.

Dieses Stativ findet vor allem bei
grosstiumigen Vermessungen in ganz ebe-
nem Gelinde Verwendung, wo bereits
Kornfelder, Hecken usw. bei normaler
Aufstellung uniiberwindbare Sichthin-
dernisse darstellen wiirden.

A B

Im Handumdrehen waren
das Riesenstativ und die dazugehdrige
Bedienungsplattform aufgebaut.

Vorschlagswesen
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Pramierte Vorschlige

In den Sitzungen vom 19. August
und 29. September 1981 konnte die
Arbeitsgruppe die folgenden funf Vor-
schlige primieren:

Vorschlag Nr. 70

Herr W. Miirset, Abteilung TK, hatﬂ
fiir die Reflektortaschen zum DM 102
einen verstellbaren Tragriemen vorge-
schlagen. Die Vermessungsgehilfen wer-
den es zu schitzen wissen, wenn sie in
Zukunft ihre Ausriistung bequemer tra-
gen kdnnen.

Vorschlag Nr. 71
Herr R. Gebhard, Werbeabteilung,
hat als Film-Operateur die Reaktionen der




Betrachter des Kern-Films “Vermessung
am Wasser” beobachtet. Er schligt die
Herstellung einer Filmversion mit einem
fachtechnisch weniger dichten Kommen-
tar vor. Dadurch kann der Film fir ein
breiteres Publikum erfolgreich eingesetzt
werden,

Vorschlag Nr. 78

Herr E. Sigesser, Abteilung Rohfabri-

kation, schligt die Verwendung eines kom-
binierten Werkzeuges vor, das bei einem zu

bearbeitenden Werkstiick gestattet, die Ope-

rationen “Ausreiben” und “Ansenken”
in_einem Arbeitsgang auszufithren. Durch

se Verbesserung kann die Durchlaufzeit
reduziert werden.

Vorschlag Nr. 81

Herr H.-G. Naumann, Normenabtei-
lung, hat eine Verbesserung der Symbole
fiir die Datenanzeige des Elektronischen
Theodolites El angeregt.

Vorschlag Nr. 83

Herr H.R. Ernst, Abteilung TK, hat
mit seinem Vorschlag eine Idee vorgestellt,
die es auf einfache Art erméglicht, den
DM 502-Reflektor als Zielmarke zu
beleuchten.

Bis zum 15. November 1981 wurden
insgesamt 89 Vorschlige eingereicht. Der
100. Vorschlag ist damit in Reichweite
geriickt; ob er wohl noch in diesem Jahr
registriert werden kann?

F. Haas
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Die Arbeitsgruppe Energiesparen wird
ab 1982 die bisherige Statistik iiber den
Verbrauch von elektrischer Energie mit
einem Index der Heizolpreise erginzen.
Gleichzeitig erfolgt eine Verkleinerung des
Formats, so dass die neue Statistik peri-
odisch in den Anschlagkisten veroffent-
licht werden kann.

Mit dieser Neuerung wollen wir den
Kreis der Interessierten am Energiesparen
erweitern und zugleich auch den privaten
Bereich einbeziehen. Dabei scheint uns
besonders wichtig, der weitverbreiteten
Ansicht entgegenzutreten, wonach nur
sogenannte Gesamtsanierungen bedeutende
Spareffekte erbringen konnten. Vielmehr
Zeigen die Erfahrungen und Berechnungen
der Fachleute, dass auch kleinere Massnah-
men wirkungsvoll sind.

Die folgenden Hinweise zeigen Thnen,
wo der Hebel angesetzt werden kann;

— Fensterfugen abdichten

— Alufolie hinter Heizk&rper anbringen

— Nachts Rolldden, Fensterldiden und Vor-
hinge schliessen

— Duschen statt baden

— Boilertemperatur herabsetzen

— Warmwasser sparen

Und noch ein Hinweis: Achten Sie
beim Kauf neuer Gerite nicht nur auf den
Preis, sondern auch auf den Energiever-
brauch — es wird sich lohnen. k_
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Das Energiesparen in Biiro und Werk-
statt kénnte in vielen Fillen noch wirkungs-
voller betrieben werden. Es kommt immer

noch vor, dass beim direkten Einfall des
Sonnenlichts die Lamellenstoren vollstin-
dig geschlossen werden und im Raum die
elektrische Beleuchtung eingeschaltet wird.
Eine dhnliche Verschwendung von Energie
tritt ein, wenn mit Elektro-Ofen zusitzlich
aufgeheizt wird, und beim Erreichen der
erforderlichen Temperatur nicht abgeschal-
tet, sondern Fenster und Tiiren gedffnet
werden.

Arbeitsgruppe Energiesparen

Sk
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Erst wenn die Heizkosten
so hoch sind, dass man fiir’s selbe
Geld den Winter im Siiden verbrin-
gen kann, ist die Natur im Gleich-
gewicht.




Seltsames Schicksal
einer fiir Griechenland
bestimmten Sendung

Vor einigen Wochen sandten wir ein
Nivellier und ein Stativ nach Athen ab.
Diese Sendung hatten wir weisungsgemiss
iiber eine Basler Speditionsfirma abzufer-
tigen. Diese beauftragte einen Mitarbeiter,
die beiden Colis an ihr Lager- und Abfer-
tigungshaus zu iiberfiihren. Dort angelangt,
fand er das Tor jedoch noch geschlossen,
weshalb er kurzerhand die beiden Colis
links davon abstellte. Auf der rechten Seite
waren die Sdcke fiir die Miillabfuhr bereit-
gestellt, und der Zufall wollte es nun, dass
diese ein paar Minuten spiter vorbeikam
und “pflichtbewusst™ die bereitgestellte
Ware links und rechts der Tiire mitnahm.
Als dann nach einiger Zeit das Malheur
erkannt wurde, setzte man sich unverzig-
lich mit der Miillabfuhr-Dispositionsstelle
in Verbindung, musste aber zum Schrecken
erfahren, dass der Inhalt des in Frage
kommenden Camions den Weg durch die
Vernichtungs- und Verbrennungsanlage
bereits abgeschlossen hatte.

Quintessenz fiir uns: Quasi als Ent-
schidigung fiir die gehabten Aufregungen
und Umtriebe, konnten wir immerhin das
Geschift zweimal machen.

A. Felber

Lehrlingspraktikum
in der BAG Turgi

Auch dieses Jahr durften die Dritt-
jahr-Maschinenmechanikerlehrlinge ein
Berufspraktikum in der Firma BAG, Bron-
zewarenfabrik AG, Turgi, absolvieren.
Diese lehrreiche Abwechslung bot uns die
Gelegenheit, die spanlose Formgebung
ein wenig kennenzulernen. Von den
Techniken der spanlosen Umformung,
die in der BAG ausgeiibt werden, wurde
uns das Stanzen und das Metalldriicken
niher gezeigt.

Als Stanzmaschineneinrichter konn-
ten wir selber Stanzwerkzeuge montieren
und damit Stiickserien fertigstellen.

Doch noch mehr faszinierte uns der Beruf
des Metalldriickers. Aufmerksam folgten
wir den Bewegungen unseres Instruktors,
als er uns zeigte, wie man einen Becher
formt. Wir merkten aber bald, dass das
Umgehen mit einem Driickstab nicht so
einfach war, wie es beim Instruktor ausge-
sehen hatte.

Wir mochten deshalb den Metall-
driickerberuf ein wenig niher vorstellen.
Ein Lehrling muss 3% Jahre lernen. Die
Arbeit eines Driickers ist ziemlich viel-
filtig: Sein wichtigstes Werkzeug ist neben
der Driickbank sicher der Driickstab, ein
vorne polierter Werkzeugstahlstab mit
einem langen Holzgriff. Damit “murkst”
er eine Metallrondelle aus Aluminium,
Kupfer, Messing, Stahl usw. iiber eine
Form aus Stahl oder aus Holz (Bild). Die
Formen miissen zum Teil selber gedreht
oder gedrechselt werden. Das dazu verwen-
dete Holz stammt meist von Birnbdumen.
Damit ein Werkstiick iiberall die gleiche

Wandstirke hat, sind oft noch Vordriick-
formen notwendig.

Durch die Kaltverformung der Metalle
werden diese hart. Zur weiteren Verfor-
mung miissen die Teile weichgeglitht wer-
den. Hier sind die Kenntnisse von Gliih-
farben und Schmelzpunkten der Metalle
von Wichtigkeit, sonst schmilzt das Werk-
stiick, wie bei unseren Weichgliihversuchen.
Ein weiteres Werkzeug, das uns aufgefallen
war, ist der “Stichel”. Damit drechselt
der Metalldriicker den iiberschiissigen Mz~ )
rialrand weg.

An der Lehrabschlusspriifung muss
der Metalldriickerlehrling mindestens vier
Gegenstiinde aus verschiedenen Materialien
herstellen kénnen, wobei eine Holzform
selber gedrechselt wird. Einen Gegenstand
muss er auch noch handpolieren. Weiter
werden seine Materialkenntnisse (Glith-
temperaturen, Herstellung, Verwendung
usw. der verschiedenen Metalle) und
seine allgemeinen Fachkenntnisse (Arbeits-
vorginge usw.) und das Koénnen im Fach-
zeichnen geprift.

Natiirlich mussten wir nicht so schwie-



rige Gegenstiinde driicken, doch wir lernten
einiges von diesem Handwerk kennen. Die
Arbeiten brauchen teilweise viel Kraft.
Schwarze Képfe sind dabei keine Selten-
heit.

Alle Becher, Aschenbecher und
den Kupferkiibel durften wir als Anden-
ken nach Hause nehmen.

Dieses Praktikum machte uns sehr
viel Spass, und zugleich lernten wir auch
etwas dabei. Deshalb mochten wir im
Namen aller Teilnehmer fiir die Bemiihun-
gen und die Durchfiihrung dieses Prakti-
kums allen Verantwortlichen recht herz-
Lah danken.

Ch. Hediger, P. Liebich
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- Einladung
' zum Ski-Weekend 1982
im Parsenn-Gebiet

26. — 28. Februar

| e

Preis: etwa Fr. 150.— (inkl. Fahrt,
Unterkunft und Verpflegung im Skihaus
Schiefer, Bergbahnen und Skilifte, Gep#ck-
transport).

Abfahrt in Aarau: Freitag,

26. Februar, 12.15 Uhr.

Alle Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
ter sowie Freunde und Bekannte sind herz-
lich eingeladen.

Anmeldungen und Programme bei
H. Meier (Tel. 279).

Schiimli auf Reisen
Ausflug der Betriebsloschgruppe
mit Ross und Wagen und echtem
Gauensteiner

Am Samstag, den 5. September war
es wieder einmal soweit. Die BLG traf sich
zum alljihrlichen Ausflug.

Der Oranisator liess sich diesmal etwas
ganz Besonderes einfallen. Mit Ross und
Wagen und einem unbekannten Zielort
lockte er 27 Erwachsene und 16 Kinder zu
diesem Anlass an.

13.30 Uhr. Aus allen vier Himmels-
richtungen schlenderten Alt und Jung auf
den Platz vor der Mehrzweckhalle im Scha-

chen. Schon bald horte man das Pferdege-
trampel, und die zwei schon geschmiickten
Wagen luden zum Aufsitzen ein.

Bei wunderschonem Wetter und
einem Kutscher hoch auf dem Bock star-
teten wir mit etwa einer halben Stunde
Verspitung. Uber den neuen Siiffelsteg,
wo die Pferde zum ersten Mal bewiesen,
dass sie der schweren und immer noch
ruhigen und niichternen Gesellschaft
gewachsen waren, setzte sich die Fahrt
alsbald auf der Erlinsbacherstrasse in Rich-
tung Kiittigen fort.

Im Rombach liftete sich das Geheim-
nis des Zieles, indem einige “Insider” der
Weinbranche auf den Gedanken kamen,
dass Gauensteiner keine Pferderasse sei,
sondern ein Wein, der rund um Auenstein
wichst. Wie sich spiter herausstellte, hat-
ten sie recht.

Kurz nachdem wir die Bibersteiner-
briicke iiberquert hatten, bog der Kutscher
auf den Weg ein, der sich der Aare entlang
Richtung Auenstein zieht. Die Natur pri-
sentierte sich von ihrer besten Seite. Es
wurde vom schonen Wetter gesprochen,
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von den schoénen Bdumen und den Fisch-
reihern, die darauf sassen. Die kleinen
Kinder, die zu Beginn der Fahrt noch etwas
dngstlich waren, wurden munter und hat-
ten ihre helle Freude, da der Weg mit
wassergeflillten Pfiitzen nur so gespickt war.
Nach einer letzten kurzen Kraftprobe,

die die Pferde mit Bravour bestanden, hiel-
ten die Wagen vor der “Alten Schmiede”
in Auenstein, wo der Beizer in Kochmon-
tur schon unter dem Fingang wartete.

U

Kartoffelsalat und eine grosse Por-
tion Schinken von der besten Qualitit
schmeckten jedermann vorziiglich. Auch
der Auensteiner wurde tiichtig kredenzt
und mehr als einmal nachgefullt. Mit gros-
sem Hurra wurden auch die letzten Nach-
ziigler, die den Start wohl verschlafen hat-
ten, zum Zvieri begriisst.

17.00 Uhr. Alles aufsteigen, so hiess
das Kommando. Ja, und da passierte es:
durch einen Organisationsfehler (gottlob)
landeten 12 Flaschen Wein anstatt nur
deren 6 auf unserem Wagen. Dadurch ver-
kiirzt sich der Bericht iiber die Heimfahrt
gewaltig, denn bei Wein, Weib und Gesang
und viel Humor verlief die Fahrt so schnell,
dass der Schreiber die Heimfahrt nicht
niher beschreiben kann.

Zum Abschluss traf man sich noch
im Gasthof zum Schiitzen, wo der Aus-
flug bei einer Tasse Kaffee (1) einen gelun-
genen Abschluss fand, und man versprach,
das ndchste Mal wieder vollstindig zu
erscheinen.

Im Namen Aller, herzlichen Dank
an den Organisator.

RK.
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Schwarzes Brett '

Personelles

Die Geschiftsleitung erteilte den
folgenden Herren auf den 1. Januar 1982
die Handlungsvollmacht: Alain Chapuis,
Jacob Klaver, Dr. Dietrich Meier,
Andreas Siegenthaler, Werner Stihli.

Herr Pius Meier wurde auf den
1. Januar 1982 zum Werkmeister in der
Rohfabrikation-Rohmontage und Werk-
zeugmacherei im Werk Buchs ernannt.

Herr André Wullschleger, OF, wurde
auf den 1. Januar 1982 zum Vorarbeiter
ernannt.

Jubilden

Unseren Jubilaren gratulieren wir
ganz herzlich und danken ihnen fiir die
unserer Firma bewiesene Treue und die
geleistete Mitarbeit. —

2

4

1 40 Dienstjahre und Pensionierung
am 30. Oktober

Nach 40 Dienstjahren in unserer
Firma trat Herr Willy Sommerhalder am
30. Oktober in den Ruhestand. Er erlernte
nach seiner Schulausbildung im Betrieb
seines Vaters in Unterentfelden den Beruf
eines Schuhmachers. Einige Jahre arbeitete
er auf seinem Beruf. Wihrend des zweiten
Weltkrieges leistete er, wie viele, mehrjih-
rigen Aktivdienst. In den dienstfreien
Zwischenzeiten fand er auf seinem ange-
stammten Beruf nicht geniigend Arbeit, so
dass er sich nach einer anderen Titigkeit
umsehen musste.

Im Oktober 1941 trat Herr Sommer-
halder in die Firma Kern ein. In der Reiss-
zeugfabrik am Ziegelrain fand er seinen
neuen Arbeitsplatz. Er begann seine Tiétig-
keit in der Oberflichenbehandlung. Dieser
Abteilung blieb er bis zu seinem Austritt
treu. Nach kurzer Einfilhrungszeit ent- 4
wickelte sich Herr Sommerhalder zum
Spezialisten fiir Handpolituren und fiir das
Schleifen der verschiedensten Reissfedern.
Er erledigte seine Arbeiten immer mit viel
Einsatz und Zuverlissigkeit; auch war er
stets ein ruhiger, freundlicher und beson-
nener Mitarbeiter.



Herr Sommerhalder tritt bei bester
Gesundheit vom aktiven Erwerbsleben
zuriick. Er wird nun geniigend Zeit finden,
sich seinem Haus, dem Garten und seinen
Hobbies, dem Wandern und den Velotouren,
~- widmen.

Wir danken Herrn Sommerhalder
fiir die langjéhrige Tatigkeit in unserer
Firma und wiinschen ihm fiir die Zukunft
weiterhin eine gute Gesundheit und viel
Freude.

2 25 Dienstjahre am 26. November

Herr Antonio Pascale, seit bald zehn
Jahren Mitarbeiter der Montageabteilung
fiir Theodolite, darf sich heute in die lange
Reihe der Jubilaren einreihen. Am 26.
November 1956 trat er in unsere Firma ein.

In diesem Vierteljahrhundert hat
unser Jubilar die verschiedensten Tiatigkei-
ten ausgefiihrt. Seinen ersten Arbeitsplatz
fand er in der Glasbearbeitung, wo er in
der Schrupperei wihrend einigen Jahren
das Zuschneiden von Glas und die Erstbe-
arbeitung von Glasrohlingen besorgte.

Von der Glasbearbeitung wechselte er Mitte
der sechziger Jahre in die Metallbearbei-
tung, und zwar in die Revolverdreherei.
»-~h einigen weiteren Jahren der zuver-

. .igen Mitarbeit wurde Herr Pascale der
Kontrollabteilung fiir K-Gerite zugeteilt.
Heute obliegt ihm im Team der Montage-
Mitarbeiter die Aufgabe, verschiedenste
Baugruppen fiir den Sekundentheodolit
DKM2-A zu montieren.

Erholung findet der Jubilar beim
Lesen von Werken der verschiedensten
Schriftsteller. Oft trifft man ihn aber auch
im Schiessstand der Pistolenschiitzen der
Stadt Aarau.

3 25 Dienstjahre am 3. Dezember

Frau Rosmarie Senn trat am 3.
Dezember 1956 in unsere Firma ein. Ihre
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erste Titigkeit fand sie in der Feldstecher-

montage, von der sie jedoch schon bald in
die Optik-Abteilung wechselte.

In diesem Bereich stellte sie unserer
Firma ihre Fahigkeiten wihrend mancher
Jahre zur Verfiigung, so in der Belegerei
fiir die Vorbereitung der Linsen und Pris-
men und zuletzt auch als Hilfe des Werk-

meisters fiir die administrativen Aufgaben.

Anfangs der siebziger Jahre wechselte
Frau Senn in die Montage-Abteilung.
Im Rahmen der Instrumenten-Vormon-
tage MV1 fand sie ein ihren Neigungen
und Fihigkeiten entsprechendes Titig-
keitsgebiet. Mit guter Auffassungsgabe
und geschickter Handfertigkeit, gepaart
mit der Erfahrung im Umgang mit Optik
und dem Willen, zuverlissige Arbeit zu
leisten, hat sich die Jubilarin zur geschitz-
ten Mitarbeiterin entwickelt. Seit 1976
filhrt sie auch die Schreibstelle fiir den
Verantwortungsbereich der MV1.

In ihren freien Stunden erfiillt Frau
Senn noch die Aufgaben einer Hausfrau.
Trotzdem nimmt sie sich die Zeit, um am
Firmenschiesssport aktiv teilzunehmen.

Pensionierungen

4 Pensioniert am 30. September

Herr Hans Gerber trat am 8. Januar
1962 in unsere Firma ein und iibernahm
die damals neu geschaffene Stelle eines
Gusskontrolleurs.

Wihrend seiner 19jdhrigen Tatigkeit
lernten wir ihn als sehr zuverldssigen und
hilfsbereiten Mitarbeiter kennen. Er war
stets bereit, jede Arbeit zu iibernehmen.
Neuanfertigung und Reparatur von Holz-
modellen aller Art waren seine besondere
Spezialitit. Als gelernter Modellschreiner
brachte er fiir diese Arbeiten ja die idealen
Voraussetzungen mit.

Seine kérperliche Fitness holte sich
Herr Gerber im Turnverein, wo er wihrend
30 Jahren aktiv dabei war. Heute gehort er
noch immer der Minnerriege des BTV
Aarau an.

Mit Interesse verfolgt er das Gesche-
hen im Fussballsport. Wenn immer mog-
lich, ist er an Sonntagen bei einem Erst-
Liga-Spiel unter den Zuschauern.

Freude findet Herr Gerber auch an
seinem Garten und — falls ihm das Unkraut
Zeit dazu ldsst — unternimmt zusammen
mit seiner Ehefrau gerne Wanderungen.

Wir wiinschen Herrn Gerber zu sei-
nem neuen Lebensabschnitt Gesundheit
und alles Gute.

5 Pensioniert am 30. Oktober

Am 31.Mai 1977 trat Herr Mochubet
Abbasow in unsere Firma ein. In der Reiss-
zeugfabrik in Buchs fand er fiir die letzten
Arbeitsjahre die ihm zusagende Titigkeit.

Herr Abbasow hat ein bewegtes
Leben hinter sich. Geboren wurde er in
Russland, im Kaukasus. Die Kriegsjahre
1939/45 verbrachte er an der Front und in
der Gefangenschaft. Die korperlichen
Schiden, die er dabei erlitt, prigen bis



heute seinen Gesundheitszustand. Nach
dem Kriege war Herr Abbasow wéhrend
vier Jahren in der Schweiz interniert. Er
halfin dieser Zeit mit,im Aarauer Schachen
die Pferderennbahn zu bauen. Er bezeich-
net es als grossen Gliicksfall, dass er nach
der Internierung in der Schweiz bleiben
durfte. 1972 erhielt Herr Abbasow das
Schweizer Biirgerrecht.

Seit seinem Eintritt in die Firma
Kern arbeitete er in der Poliererei. Seine
Haupttitigkeit war das Schleifen von Reiss-
federn. Diese Arbeiten erledigte er stets
nach bestem Wissen und Koénnen. Dabei
erreichte er eine gute Qualitit.
Herr Abbasow wird nun vermehrt Zeit fiir
seine Familie aufbringen, vor allem wird er
seinen Grosskindern noch viel zu erzidhlen
haben.

Wir danken Herrn Abbasow fiir seine
Titigkeit in unserer Firma und wiinschen
ihm fiir die Zukunft alles Gute.

6 Pensioniert am 27. November

Nach tiber 21 Dienstjahren trat am
27. November Frau Maria-Luigia Spadot
aus den Reihen unserer Aktiven.

Mit ihrem Eintritt in die Glasteilerei
am 2.5.1960 begann sich Frau Spadot in
die Technik der Kreisbezifferung einzuar-
beiten, eine Titigkeit, die viel Konzentra-
tion, Geschick und Ausdauer verlangt. Es
zeigte sich bald, dass unsere Mitarbeiterin
diese Aufgabe geschickt zu 16sen wusste.

Nach fast 19 Jahren musste Frau
Spadot, als Folge einer Sehschwiche,
ihren Arbeitsplatz in der Abteilung MT
aufgeben.

Der Wechsel in die Automatenabtei-
lung unserer Dreherei bedeutete sicher eine
grosse Umstellung. Frau Spadot war aber
bemiiht, diese Arbeit sauber und gewissen-
haft auszufithren, wofir wir ihr herzlich

en. & g q

Im Sommer 1981 musste sie sich
einer Operation unterziehen, der dann
eine mehrmonatige Rekonvaleszenzzeit
folgte.

Wir wiinschen Frau Spadot nebst
einer vollstindigen Genesung viel Gliick
und Wohlergehen fiir die kommenden Jahre.

7 Pensioniert am 30. November

Vor gut 47 Jahren trat Herr Louis
Kiser als Feinmechaniker-Lehrling in
unsere Firma ein. Seinen Lehrberuf iibte
er, mit einem kleinen Unterbruch bei
der Swissair Ziirich, bis 1942 aus. In jenem
Jahr wurde er dann als Einrichter in die
Rohfabrikation der Zirkelabteilung ver-
setzt. Bereits ein Jahr spiter, also fiinf
Jahre nach seinem Lehrabschluss, wurde
er zum Werkmeister der Z-Fertigmontage
ernannt.

Dank seinem Fachwissen und seinen
Leistungen wurde ihm 1958 die Lejtung
der Lehrlings-Werkstatt fir Feinmechaniker
tibertragen, die er wihrend 12 Jahren mit
Begeisterung und Erfolg ausiibte.

Am 1. Oktober 1970 war die Stelle
als Vorgesetzter im Z-Fertiglager zu beset-
zen. Herr Kiser konnte diesen Posten iiber-
nehmen und fand Gefallen daran. Mit
grossem Wissen, mit Umsicht und Zuver-
lassigkeit erfiillte er die Anforderungen
dieser Stellung bis zu seiner Pensionierung
zur allseitigen Zufriedenheit. Von seinen
Vorgesetzten und Mitarbeitern in den Wer-
ken Buchs und Aarau wurde seine freund-
liche und ruhige Art sehr geschatzt.

Herr Késer wird nun etwas mehr Zeit
finden, sich seiner Familie und seiner Frei-
zeitbeschiftigung, wie Arbeiten in Garten
und Werkstatt, Fischen usw., zu widmen.

Wir winschen ihm fiir den neuen,
ruhigeren Lebensabschnitt viel Freude,
Befriedigung und gute Gesundheit.

Todesfall

8 Gestorben am 31. Oktober

Herr Hans Miiller absolvierte in Aarau
eine Lehre als Maler. Nach einigen Wan-
derjahren trat er 1953 als Spritzlackierer .
in unsere Firma ein, wo er bis 1974 als
Spezialist im Schwarzlackieren von Feld-
stecher-, Objektiv- und Fernrohrteilen
anerkannt gute Arbeit leistete.

Ein Herzleiden zwang Herrn Miiller
jedoch, nur noch halbtagsweise zu arbei-
ten. Die seinen Atmungsorganen nicht
mehr zutrigliche Luft in der Spritzlackie-
rerei machte 1974 eine Versetzung in das
HF-Lager notwendig, wo er in der Mate-
rialbereitstellung berufliche Befriedigung
fand.

Im August 1978 konnte der Ver-
storbene noch sein 25jdhriges Dienstjubi-
laum feiern. Doch seine Krankheit und die
medikamentdsen Nebenwirkungen zwan-
gen ihn 6fter zum Aussetzen, und seit
Weihnachten 1980 konnte er die Arbeit
nicht mehr aufnehmen. Aufopfernd gepflegt
von seiner Gattin ist er am 31. Oktober,
knapp vor seinem 60. Geburtstag, gestorben.

Wir werden Herrn Miiller in guter
Erinnerung behalten und mdchten seiner
Familie unser herzliches Beileid ausspre-
chen,

Jubilarenfeiern
im 1. Quartal 1982

25 Dienstjahre:
Tibor Toth, ATD, 4. Januar
Paul Brugger, ML, 21. Januar
Lydia Hichler, BKO, 22. Januar
Josef Hirsiger, MK, 22. Januar
Luigi Rossini, OF, 12. Februar
Elisabeth Riner, MW, 1. Mirz
Reinhard Kuhn, BKR, 15. Mirz

.




