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Einiges über die Stahlguss-Kalkulation von +GF+

und die Arbeiten des Offertenbureaus.

Bis zum Jahre 19o9 wurden die Stahlguss-Erzeugnisse
in Anlehnung an das Titelverzeichnis und die Preisliste des Deut-
schen Stahlgiesserei-Verbandes verkauft. Äusser dieser allgemeinen
Regel wurden nach besonderen Skalen Stahlgusstücke berechnet für
die Firmen Gebrüder Sulzer Winterthur, Escher Wyss Zürich, v.Roll
Klus und Lokomotivfabrik Winterthur.

Auf Ende 19o8 wurde der Unterzeichnete zur Stahlguss-
kalkulation versetzt. Seine Aufgabe bestand darin, anhand von
Zeichnungen oder Modellen die Rohgewichte der Stahlguss -Abgüsse
zu errechnen, die Stücke anhand des Titelverzeichnisses des
Deutschen Stahlgiess erei-Verbandes zu klassieren. Auf Grund des
Gewichtes und der ermittelten Klasse wurde dann von Herrn Dir.
Zündel der Verkaufspreis festgelegt. Im Laufe der Zeit zeigte
sich jedoch, dass unsere ausländische Konkurrenz die Vorschrif-
ten der Preisliste nicht strikte beachtete, was zur Folge hatte,
dass +GF+ mit seiner seriösen Taxation benachteiligt wurde, das
heisst, wir erhielten nach und nach die schwierigeren und ris-
kanten Abgüsse bestellt.

Als 19o9 Herr Moersen als Direktor der Abteilung
Stahlguss in die Firma eintrat, wurde die Vereinbarung mit dem
Deutschen Stahlgiesserei-Verband gelöst. Herr Moersen brachte ein
neues System zur Ermittlung der Stahlguss-Gestehungskosten. Das
Rohgewicht wurde rechnerisch ermittelt, dazu ein gewisser Prozent-
satz für die Aufgüsse zugeschlagen, womit das aufzuwendende
Flüssigmaterial festlag. Ferner mussten vom Offertenbureau in
Verbindung mit den Werkmeistern der verschiedenen Giessereiab-
teilungen die produktiven Arbeitslöhne festgestellt werden.

Zu der Summe der produktiven Löhne wurden die Un-
kosten der Fabrikation etc. zugeschlagen, das heisst die produk-
tiven Löhne wurden mit einem von der Betriebsbuchhaltung ermittel-
ten Koeffizienten multipliziert. Zur Summe der produktiven Löhne
und den Unkosten wurde der Betrag des aufzuwendenden Flüssigmateri-
als abzüglich der Aufgüsse addiert, um so die Gestehungskosten des
rohen Abgusses zu erhalten.

Herr Moersen verlangte auf dem speziellen Kalku-
lationsformular eine schematische Skizze, welche die Form, die
Hauptmasse, Wandstärken und weitere besondere Merkmale des Stückes
zeigte. Jedes kalkulierte Gusstück erhielt eine laufende Kummer.
Auf diese Hummern wurden in den Lohnbüchern der Giesserei die vor-
kalkulierten Löhne eingetragen.
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Das Resultat der Kalkulation wurde dem Betriebs-
chef, Herrn Schneckenburger, vorgelegt und ihm dazu die münd-
lichen Erklärungen gegeben über die der Rechnung zu Grunde liegen-
den Annahmen. Je nachdem besprach Herr Schneckenburger mögliche
Varianten mit den Werkmeistern und ordnete wenn nötig Aenderungen
der vorgeschlagenen Fabrikationsart und eventuell der eingesetzten
Löhne an. Nach dieser Bereinigung wurde die fertige Kalkulation
Herrn Dir. Moersen vorgelegt. Bei besonders schwierigen Guss-
stücken besprach Herr Moersen noch selbst die Risiken mit Herrn.
Schneckenburger und setzte dann endgültig die Gestehungskosten
des Abgusses an (siehe Beilage Nr.l, grünes Kalkulationsformular).

Diese neue Kalkulationsmethode zeigte beim Vergleich
mit den früheren Preisen sofort, dass +GF+ die schwierigen Ab-
güsse zu billig verkaufte, weshalb wir früher auch meistens
diese Abgüsse bestellt erhielten.- Ich erinnere mich noch gut,
wie Herr Zündel die Hände über dem Kopf zusammenschlug beim Ver-
gleich der früheren Preise mit den ihm jetzt unterbreiteten
Gestehungskosten. Er besprach die Sache mit Herrn Moersen und
machte darauf aufmerksam, dass wir viele Kunden verlieren würden.
Dies war vorübergehend auch der Pall, Herr Moersen liess sich
aber nichts abmarkten von den errechneten Gestehungskosten. Nach
einiger Zeit kamen die verlorenen Kunden wieder mit ihren Spezial-
stücken, nachdem sie wahrscheinlich bei der Konkurrenz ihre Erfah-
rungen gemacht hatten.

Zu den Herrn Zündel auf einem Offertenblatt angegebenen
Gestehungskosten wurden von den Kaufleuten der Gewinn, die Fracht
und der Zoll sowie eventuelle Vertreterprovisionen hinzugeschla-
gen und damit war der Preis des Abgusses für die kaufmännische
Offerte festgelegt. Herr Zündel sah es nicht gerne, wenn Herr
Moersen Stück-Gestehungskosten ansetzte, weil beim Schwererwer-
den des Stückes als wie gerechnet, ein zu tiefer Preis angesetzt
werden musste. Diesem Umstand wurde begegnet, indem je nach Charak-
ter des Stückes ein entsprechender Zuschlag einkalkuliert wurde.

Ein sehr wichtiges Moment bei der Ausarbeitung
einer Offerte war selbstverständlich das genaue Studium der
Zeichnungen und damit der Konstruktion. Es mussten giesserei-
technische Schwierigkeiten aufgedeckt werden, um uns vor späte-
ren Ueberraschungen zu schützen. Ebenso mussten die vom Kunden
in der Anfrage geäusserten Wünsche nach Möglichkeit berücksich-
tigt werden. Es war bei jeder Offerte absolut nötig, dem Kunden
unsere Auffassung in allen Punkten klar zu machen. Dies führte
dazu, dass das Offertenbureau einen entsprechenden, technischen
Vers verfasste. Dieser technische Ausführungsvers wurde bei
Bestellung im Abklatsch eingeschrieben. Ferner mussten in jeder
Offerte dem Kunden eindeutig unsere Wünsche betreffend den einzu-
sendenden Formeinrichtungen bekannt gegeben werden. Bei besonders
schwierigen Gusstücken mussten vom Offertenbureau anhand der Aus-
führungsdispositionen der Giesserei, dem Kunden die von uns als
nötig erachteten Aenderungen in Vorschlag gebracht werden.
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Oft kam es vor, dass zur Ausarbeitung der Offerte
bei grossen und schwierigen Stücken Aufrisse in Naturgrösse an-
gefertigt werden mussten, um Ort, Anzahl und Grösse der Aufgüsse
zu bestimmen. Bei sehr unregelmässiger Materialverteilung am
Stück mussten einzelne Aufgüsse, um einen dichten Abguss zu erhal-
ten, so placiert werden, dass diese nicht restlos entfernt werden
konnten. In solchen Fällen musste der Kunde schon mit unserer
Offerte verständigt werden, indem derselben eine Skizze beigelegt
wurde, welche die Aufgussresten zeigte. Bei Ausführung des Abgusses
wurden diese Annahmen in den Konstruktionszeichnungen eingetragen,
damit die Giesserei Bescheid wusste. Der Spedition wurde bei Bestel-
lung durch den Abklatsch angegeben, wie gross der Abzug für die
Aufgussresten am gewogenen Gewicht sei, denn diese durften dem
Kunden selbstverständlich nicht zum vereinbarten $ kg-Preis ver-
rechnet werden.

Es zeigte sich im Verlauf der Jahre, dass die seit
19o9 übliche Kalkulationsmethode gewisse Mängel hatte. Ca. 1935
begann das Werk Ebnat eine ganz detaillierte Kalkulation aufzu-
bauen, das heisst, es wurden alle Aufwendungen, welche ein Abguss
in der Fabrikation erfordert, ermittelt. Diese Methode bedingte
ein neues Kalkulationsformular. In diesem sind für alle Aufwen-
dungen spezielle Rubriken vorhanden, z.B. alle Arten Material,
produktive und unproduktive Löhne, sowie Unkosten der verschiedenen
Fabrikationsabteilungen. Diese Unkosten werden von der Betriebs-
buchhaltung dem Kalkulationsbureau vierteljährlich neu angegeben
(siehe Beilage 2, Detailkalkulationsformular).

Diese detaillierte Kalkulation erforderte natürlich
viel mehr Arbeit und bedingte gegenüber der alten Methode viel
mehr praktische Kenntnisse des Kalkulators. Sie hat sich dann 1938
für alle Abteilungen der Stahlgusskalkulation durchgesetzt, weil
bei dieser Rechnungsart die Gestehungskosten eines Stückes wirk-
lich seinem Charakter entsprechend ermittelt werden konnten. Um
diese zeitraubende Methode abzukürzen, wurde im Werk I ein verein-
fachtes Verfahren gesucht und gefunden.

Herr Burgherr, Betriebschef der Stahlgiesserei Werk I
ordnete an, dass sämtliche Gusstücke, die im Werk I während eines
Quartals hergestellt wurden - ca. 35oo - mittelst der Detail-
methode nachkalkuliert wurden. Es wurden sämtliche produktiven
Löhne in Funktion des Stückgewichtes auf eine logarithmische
Tabelle aufgetragen. Ebenso wurden die Kosten für Grossmaterial
(Sand, Gas, Formtrocknungsmaterial, Schweisselektroden, etc.)
aufgetragen. Das Streufeld "produktive Löhne" wurde in 10 Einzel-
felder (6 Klassen) und das Streufeld des Grossmaterials auf gleiche
Art in Kurven aufgeteilt. Auf 1 Klassenfeld ergibt sich also nur
eine einzige Materialkurve.

Die unproduktiven Löhne wurden in Funktion der produk-
tiven Löhne bestimmt, die Unkosten in Abhängigkeit vom Stückgewicht
und der produktiven Löhne, (siehe Kurve).
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Es muss noch gesagt werden, dass Vorschriften des
Kunden betreffend Festigkeitseigenschaften und Legierungsbe-
standteilen, Vergüten oder Totglühen berücksichtigt werden
mussten. Hierfür wurden je nachdem Extrazuschläge gemacht.

Führt eine Offerte zur Bestellung, so kommen alle
vorangegangenen Korrespondenzen ins Bestellbureau zum Einschreiben
des Auftrages. Im Abklatsch, den jede Fabrikations-Abteilung er-
hält, wird die dem Stück bei der Kalkulation gegebene Nummer ein-
getragen. Dies ermöglicht den Werkmeistern in den Lohnbüchern
nachzusehen, welche produktiven Löhne in jeder Abteilung der
Kalkulation zu Grunde lagen. Die Werkmeister sind verpflichtet,
neben die vorkalkulierten die wirklich bezahlten Löhne zu Händen der
Nachkalkulation einzusetzen.

Da früher vom Bestellbureau auf jedem Abklatsch
schon eine schematische Skizze des Stückes mit Hauptmassen aufge-
führt wurde, konnte das Bestellbureau nach Einführung der Skizzen
auf dem Offertenblatt nunmehr diese Skizze resp. deren Kopie für
die Abklatsche verwenden. Die Skizzen hatten für den Betrieb den
Vorteil, dass die Gussucher anhand derselöen sich die Abgüsse
vorsterlen konnten und deshalb keine eigentlichen Zeichnungen
zum Suchen der Abgüsse brauchten. Zudem wurden in der Appretur
die Aufgüsse in diese Skizzen eingetragen. Dies ermöglichte bei
späteren Bestellungen nachzuprüfen, ob bei diesen neuen Ausführun-
gen die Anzahl und Grösse der Aufgüsse gegenüber früher geändert
worden waren, um damit höher gewordene Appreturlöhne erklärlich zu
machen.

Es wäre am Platze jedes Stück sofort nach der Aus-
führung nachzukalkulieren, damit bei Nachbestellungen die Preis-
frage abgeklärt wäre. Leider war das nur selten möglich, da die
laufenden Vorkalkulationen das ganze Personal des Offertenbureau's
beanspruchten. Es wurde deshalb mit den einzelnen Fabrikations-
abteilungen vereinbart, dass diese bei Abweichungen gegenüber
den Annahmen bei der Vorkalkulation Notizen machte, um Lohndiffe-
renzen zu illustrieren.

Es ist noch nötig zu sagen, dass die Skizzen auf dem
Offertenblatt 1 rechts oben angebracht wurden. Das ermöglichte
beim Suchen nach Vergleichen bei Neuofferten eine rasche Orien-
tierung.

Nach Fertigstellung der Kalkulation wurden vom Chef
des Offertenbureau ' s auf einem besonderen Formular alle Daten
d.h. Stückzahl, Benennung des Stückes, Rohgewicht, eventuell vor-
bearbeitetes oder fertiges Gewicht, und die entsprechenden Bearbei-
tungskosten aufgeführt. Dazu neben dem Rohgewicht die Gestehungs-
kosten. Je nachdem folgte ein kürzerer oder längerer technischer
Vers betreffend Ausführung. Je nach Wunsch der Kunden offerierten
wir auch die zur Ausführung nötigen Formeinrichtungen d.h. Modelle,
Schablonen etc. Auf diesem Formular, der sogenannten Offertunter-
lage sind 2 simple Zahlen, das heisst das Gewicht und die Gestehungs-
kosten eingetragen. Der Laie ahnt nicht, was es braucht, um diese
2 Zahlen zu ermittelnl



Bei besonders komplizierten Gusstücken erfordert
das Errechnen des Rohgewichtes Stunden. Anhand der Zeichnung
wird der Kubikinhalt in dm3 des Stückes ermittelt durch Zer-
legung desselben in bekannte geometrische Körper. Es kann vor-
kommen, dass ein komplizierter Abguss in 10 bis 20, Ja bis 50
solche Körper zerlegt werden muss, bis jede Partie voll erfasst
ist.

Bei Ermittlung der Gestehungskosten sind ebenfalls
sehr viele Erhebungen anzustellen, ihre Zahl entspricht dem
Charakter des Stückes. Es müssen für jede einzelne Abteilung
der Giesserei die produktiven Löhne und bei Ausarbeitung einer
Betaij-skalkulation auch die aufzuv/endenden Materialien ermittelt
werden, was sehr viel Zeit und Fachkenntnisse erfordert. Es ist also
erklärlich, dass versucht wird, die Arbeit im Offertenbureau nach
Möglichkeit abzukürzen durch Kurven etc.

Es wurden in den Jahren 1910 bis zu meinem Rücktritt
am 31« Juli 1941 im Werk I allein 94270 Kalkulationen auf Formular 1
und 6000 Detailskalkulationen gemacht. Dazu kamen noch ca. 3Ö000
vom Werk Birch und 2400 vom Werk Ebnat.

In früheren Jahren war die Abteilung Stahlguss das
Sorgenkind von +GF+. Unermüdliche Arbeit, bessere Einrichtungen,
gründliche Betriebsbuchhaltung, scharfe Kalkulation und bessere
Verkaufspreise brachten das Sorgenkind auf die Beine. Es wurden
viele Kampfe vor und hinter den Kulissen ausgetragen, bis es
soweit war.

Es dürfte noch interessieren, was das Offertenbureau
da zu tun hatte, wo mit Firmen Preisskalen vereinbart waren,
zum Beispiel Brown Boveri & Cie., Baden. Bei dieser Firma wurden
ursprünglich die Gis sp? eise nach 5 Klassen verrechnet. Die Klassen
wurden von BBC in der Bestellung angesetzt und das Offertenbureau
musste prüfen, ob wir mit den Skalapreisen auskommen würden. Selbst-
verständlich musste zu diesem Zwecke die entsprechende Kalkulation
angestellt werden. Wenn der Ansatz der Klasse von BBC in Ordnung
ging, wurde der Kaufmann vom Offertenbureau aus verständigt und
der Aoguss mit seiner Benennung in einer Sammelmappe registriert.
Es wurde dazu auch eine gute Skizze eingezeichnet. Nach und nach
hatten wir von jeder Klasse eine grössere Anzahl Typen eingereiht,
anhand welcher beurteilt werden konnte, ob bei neuen Stücken die
von BBC angesetzten Klassen in Ordnung waren.

Es gab in den ersten Jahren der Vereinbarung oft
Differenzen in der Auffassung der Klasseneinreihung. Durch gute
perspektivische Skizzen, die möglichst den Charakter des Stückes,
mit den Augen der Stahlgiesserei gesehen zeigten, versuchten wir
bei BBC zu niedrig klassierte Abgüsse in eine höhere Klasse zu
bringen. Meistens hatten wir mit unseren guten Skizzen Erfolg.
BBC sah den Vorteil der Typenskizzen für die Klassifizierung ein
und legte sich - nach Einsichtnahme ihres Herrn Steck in unsere
Sammelmappe - etwas Aehnliches zur Orientierung an.
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Weil BBC der grösste Kunde der Stahlgiesserei wurde,
lohnte es sich für uns, periodisch sämtliche Bestellungen eines
Jahres preislich nachzuprüfen. Die Gegenüberstellung der Verkaufs-
preise und der Gestehungskosten, welche für jede Klasse getrennt
vorgenommen wurde, zeigte uns, in welchen Klassen am meisten be-
stellt wurde. Wir sahen dabei auch, für welche Klasse die Preise
im Totalen in Ordnung waren und wo nicht. Es ergab sich ferner,
dass die 5 Klassen in ihrer Gliederung zu grob waren. Das hatte
zur Folge, dass Herr Dir. Moersen durch lange Verhandlungen mit
Herrn Steck eine Gliederung in 8 Klassen vereinbarte.

Etwas über die Registratur.

Wie in jedem geordneten Bureaubetrieb hatte auch das
Offertenbureau seine eigene Registratur. Als Prinzip galt die
Einreihung der Kunden nach Ortschaften im Kunden-Register . Ferner
wurden alle mit den Anfragen e ingehendai Zeichnungen, die immer
zwei Nummern hatten - das heisst diejenige des Kunden und die
+GF+ - Nummer - in einem Zeichnungsregister mit den beiden
Nummern notiert. Da jedes Stück nach Eingang der Best ellung
und des Modelies von uns eine Modellnummer erhielt, musste auch
ein besonderes Modellregister angelegt werden. Es war sehr wichtig,
dass alle Register fortlaufend und lückenlos geführt wurden, denn
das ermöglichte eine rasche Orientierung in jeder Richtung.

Bei grösseren Anlagen oder Maschinentypen pflegen
die Kunden auf ihren Zeichnungen ein Stichwort anzubringen. Auf
unseren Kalkulationsblättern wurden diese Stichwörter ebenfalls
notiert. Ferner wurden Verzeichnisse angelegt von bestimmten An-
lagen oder Maschinentypen, damit bei neuen Anfragen die Offert-
unterlagen rasch und vollständig zur Hand waren.

Zum Schluss kann noch gesagt werden, dass im Jahre
19o8 auf dem Offertenbureau der Unterzeichnete nebst einem jungen
Gehilfen tätig waren. Mit der Einführung der Kalkulation eines
jeden einzelnen Stückes, welches System Herr Moersen im Jahre 1910
anordnete, wurde das Personal vermehrt. In späteren Jahren mussten
entsprechend der zunehmenden Arbeit sukzessive weitere Leute ein-
gestellt werden. Der maximale Personalbestand betrug 11 Personen,
einschliesslich drei Mann vom Hartstahlbureau und ein Fräulein für
Schreibmaschinenarbeiten.

Auf einem anderen Blatt erlaube ich mir noch einige
allgemeine und persönliche Ausführungen zu machen, siehe zweiter
Teil.



Allgemeines und Persönliches

Als der Unterzeichnete am 7» April 1899 direkt
vom Technikum Winterthur in die Firma eintrat, zählte der eigent-
liche kaufmännische und technische Stab je 10 Personen und die
Anzahl der Arbeiter betrug 896 Mann. Bei meinem Austritt am
31. Juli 194-1 waren es total 349o Arbeiter, wovon Stahlgiesserei
Werk I und Stahlwerk E nat zusammen 99o Mann beschäftigten.

Um die Jahrhundertwende befanden sich die kaufmänni-
schen Büros in den Gebäuden des heutigen Werkes II, das technische
Büro ebenfalls in dem langgestreckten Bau, wo seit ca. 19o5 die
Küche und die Speisesäle installiert sind.

Im technischen Büro arbeiteten im Jahre 1899 drei
Techniker unter der Leitung des Betriebs-Chefs, Herrn Bachmann,
wo wir uns mit der Konstruktion von allgemeinen Giesserei-Einrich-
tungen .beschäftigten für die vom damaligen Verwaltungsrats-
Präsidenten, Herrn Locher, Baumeister Zürich, neu erbaute Konver-
terstahlgiesserei. Am 9» Juli 1899 wurde die erste Konverter-
Charge erschmolzen und zur Feier dieses Ereignisses wurden alle
Angestellten am Abend zu einem Fass Bier nebst Schübling und
Kartoffelsalat eingeladen. Bei diesem Anlass wurde Herr Bachmann
gefragt, warum die Firma diese neue Giesserei in das enge Tal
gebaut habe. Er antwortete die Firma habe auf den Gemarkungen
der Gemeinden Andelfingen und Beringen Land gekauft und weitere
Werke würden später wohl dorthin zu stehen kommen.

Im Jahre 1901 wurde dann das neue zweistöckige
Verwaltungsgebäude, das alle Büros enthielt, bezogen.

Die Jahre 1900 und 1901 brachten eine Krise, was
zur Folge hatte, dass nach einer ausserordentlichen Generalver-
sammlung Herr Georg Fischer von der Leitung der Firma zurück-
trat. Gleichzeitig verliess auch der kaufmännische Direktor,
Herr Rothmund, die Firma und Herr Ernst Hornberger übernahm die
kaufmännische Direktion.

Der Unterzeichnete verliess im April 19o2 seine
Stelle und trat in der Maschinenfabrik Oerlikon, Abteilung Werkzeug-
maschinen, als Konstrukteur ein, um auf 1. Februar 19o6 wieder auf
dem technischen Büro von +GF+ eine Stelle anzutreten. Damals wurde
Herr Nievergelt von der Werkzeugmaschinenfabrik Oerlikon kommend,
zum Chef des technischen Büros bestellt. Im gleichen Jahre trat
auch Herr deBoor, Ingenieur, der früher bei der Lokomotivfabrik
Winterthur in Stellung war, als Betriebschef für allgemeinen
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Betrieb in die Firma ein. Dieser hochintelligente Ingenieur
entwickelte nun seinen Charaktereigenschaften entsprechend
eine alles umfassende Tätigkeit, er versuchte alles an sich zu
reissen. Die Folge war, dass Herr Bachmann zurücktrat, nachdem er
durch die unerquicklichen Verhältnisse leidend geworden war.
Herr deBoor verstand es, alle höheren technischen Beamten unter
seinen persönlichen Willen zu bringen. Er wollte auch die Leitung
der Stahlgiesserei in seine Finger nehmen, aber Herr Schnecken-
burger opponierte bei Herrn Hornberger mit dem Erfolg, dass dann
in der Person von Herrn Moersen ein Fachmann diese Leitung im
Jahre 1909 übernahm.

In den Jahren 1906 bis 1908, als ich noch im
technischen Büro auf Giessereieinrichtungen arbeitete, war ich
Zeuge, wie Herr deBoor, der neben Herrn Nievergelt und Betriebs-
chef Boller von der Fittingsgiesserei sein Pult hatte, seine
Fäden um alles spann. Mit Herrn deBoor, der sich beim Bau des
Werkes Birch an alle Reissbretter heranmachte, wenn Herr Bach-
mann den Konstrukteuren seine Weisungen gegeben hatte, stand
ich auf sehr gespanntem Fusse, denn ich hatte nie im Leben
Sympathie für Intriganten. Ich war daher sehr froh, als im
Jahre 19o8 im Offertenbureau ein Posten frei wurde durch
Beförderung von Herrn Thein zum Betriebsleiter der Schreinerei.

Freudig arbeitete ich fortan auf dem neuen Gebiet.
Ich hatte das Glück, unter Herrn Schneckenburger und ab 1909
unter Herrn Moersen zu stehen. Wenn auch Herr Schneckenburger
immer sehr stark beschäftigt war, konnte ich doch jederzeit bei
ihm Rat holen.

Als Chef des nach dem Eintritt von Herrn Moersen
ausgebauten Offertenbüros war ich sozusagen das Bindeglied
zwischen der Stahlgiesserei und dem kaufmännischen Büro, das
heisst Herrn Dir. Zündel. Mit diesem ungemein arbeitsfreudigen
Herrn war der Verkehr nicht immer leicht, denn er glaubte nicht
ohne weiteres den Angaben, die er von den Technikern erhielt.
Oft kam es vor, dass er Offertunterlagen zurückwies und dann auch
mit Herrn Moersen, respektive mit Herrn Schneckenburger ins
Gefecht kam. Trotzdem Herr Zündel mit Ausdrücken aus "Brehms
Tierleben" sehr gut vertraut war, habe ich ihm nie etwas nach-
getragen, denn er war im Grunde der Seele ein guter Mensch,
von dem ich ausserordentlich viel lernen konnte inbezug auf
Abfassung von Offerten. Am besten war mit ihm zu verkehren,
wenn er seine kleine gute Zigarre rauchte im Büro. In diesen
Momenten konnte ich ihm auch Sachen vorweisen, die er unter
ander ei* Stimmung zurückgewiesen oder mir gar nachgeworfen hätte.



Mit dem Rücktritt des Herrn Dir. Zündel über-
nahm Herr E. Müller die Zügel der kaufmännischen Leitung der
Stahlgiesserei. Mit ihm kam ein fortschrittlicher Zug zur
Geltung. Er verteilte die Kompetenzen anders und befasste sich
selbst nur noch mit den wichtigeren Offertangelegenheiten.

Nach den aus gesundheitlichen Gründen erfolgten
Rücktritten der Herren Moers en und Schneckenburger kamen als
Nachfolger von Herrn Moersen Herr Naegeli und als Betriebs-
chef Herr Burgherr ans Ruder. Mit beiden initiativen Herren
zusammenzuarbeiten, brachte neue Momente in das Wesen der
Kalkulation, zum Beispiel im Verlaufe der Jahre die Details-
kalkulation. Auch die vielen neuen, legierten Stahlguss-
sorten brachten andere Gesichtspunkte.

Mit Ausbruch des zweiten Weltkrieges traten im
Offertenwesen periodisch neue Aufgaben in Erscheinung, die in
rascher Folge wechselten, zum Beispiel die sehr oft erfolgenden
Aenderungen in den Materialpreisen, Löhnen, Unkosten und so
weiter, was eine fortgesetzte Prüfung aller bisher festliegen-
den Daten erforderte. Ich fand, dass es an der Zeit sei, einem
jüngeren, elastischeren Mann Platz zu machen und nahm auf den
31. Juli 1941 meinen Rücktritt.

Mein Nachfolger wurde gefunden in der Person des
Herrn Karl Grütter, der bisher im Werk III das Tempe rguss-
Kalkulat ionsbureau leitete. Herr Grütter wurde im Frühling 1940
in das Offertenbureau I versetzt, um sich während ca. 1-g- Jahren
in das für ihn neue Gebiet der Stahlgusskalkulation einzuarbei-
ten. Auf Wunsch von Herrn Dir. Naegeli musste Herr Grütter einige
Monate in der Stahlgiesserei selbst als Beobachter die verschie-
denen Vorgänge gründlich kennen lernen, um bei meinem Weggehen
wohl gerüstet seinen neuen Posten anzutreten.

Zum Schluss möchte ich der Firma noch danken für
die grosszügige Nachsicht, die mir gewährt wurde während meiner
Krankheit 1913 bis 1915» - Eine besondere Anerkennung gebührt
der allzeit umsichtigen obersten Leitung der +GF+ für den Ausbau
der Altersfürsorge durch die Angestellten-Pensionskasse, welche
es den Beamten ermöglicht, nach getaner Arbeit einen einigermassen
sorgenfreien Lebensabend zu geniessen.

Es lebe, blühe und gedeihe +GF+ 1

Schaffhausen, 18. Dezember 1945
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