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ln dieses Mitteilungsblatt ist ein Sonder- 

blatt von unserer Abteilung Marktfor- 

schung eingelegt worden, dessen Text 

sich an alle diejenigen Mitarbeiter wen- 

det, die einen eigenen Personenkraftwa- 

gen besitzen. Es geht dabei darum, für 

unser REMANIT weitere Anwendungsbe- 

reiche zu erschließen. Das ist eine Auf- 

gabe, an der wir alle interessiert sein 

sollten und zu der unsere Wagenbesitzer 

eine wertvolle Hilfeleistung erbringen kön- 

nen. Die Einzelheiten der Aufgabe wer- 

den an anderer Stelle in diesem Heft 

erläutert. Hier wollen wir nur nachdrück- 

I lieh bitten, die Fragen zu beantworten 

und den Bogen bis zum 15. September 

an die Abteilung Marktforschung zurück- 

zusenden. Wer das tut — wir hoffen, daß 

es die große Mehrzahl der Wagenbesft- 

zer sein wird — darf sicher sein, daß er 

in dankenswerter Weise mithilft, die 

Grundlagen für eine verstärkte und ge- 

zielte Werbung für unseren rostfreien 

Stahl zu schaffen. Es ist eine Aufgabe 

unserer Marktforschung, den Verkauf zu 

beraten und ihm wichtige Hinweise und 

| richtungweisendes Material an die Hand 

zu geben. Mit dieser Befragung sollen 

bestimmte Voraussetzungen dafür ge- 

schaffen werden. Helfen wir dabei, auch, 

wenn es etwas Mühe macht. 

Noch mehr Mühe geben — und es muß 

immer wieder ins Gedächtnis zurückge- 

rufen werden — sollten wir uns auch in 

unserem Verhalten den ausländischen 

Mitarbeitern gegenüber. Bei einer Be- 
sprechung in der Arbeitsschutzstelle in 

Krefeld wurden alarmierende Zahlen ge- 

nannt. Hier sind sie: in der Zeit von 

Januar bis Ende Mai wurden in Werk 

Krefeld an neuen Mitarbeitern eingestellt: 

391 Deutsche, 345 Griechen, 85 Italiener, 

6 Spanier und 14 Türken. Bis Ende Mai, 

also in 5 Monaten, haben von ihnen ei- 
nen Unfall erlitten: 18 Deutsche, 59 Grie- 

chen, 11 Italiener und 1 Spanier; d. h. 

jeder eingestellte 21. Deutsche, 6. Grie- 

che, 8. Italiener und 6. Spanier! 

Selbstverständlich müssen bei der Be- 

trachtung dieser Zahlen mehrere Fak- 

toren berücksichtigt werden. Es ist ein 

Unterschied, ob man aus einer Industrie- 

nation in die Industriewelt eintritt oder 

aus einer weitgehend landwirtschaftlich 

orientierten. Es ist ein Unterschied, ob 

man sprachliche Verständigungsmöglich- 

keiten hat oder nicht. Es ist ein Unter- 

schied, ob man die seelische Belastung 

der Trennung von der Familie auf sich 

nimmt, um Arbeit zu finden, oder ob 

man das nicht zu tun braucht. Die hohen 

Unfallzahlen der neueingestellten Grie- 

chen, Italiener und Spanier gegenüber 

den eingestellten Deutschen haben sicher- 

lich viele Gründe. Aber dürfen und sollen 

wir es dabei bewenden lassen? Das ist 

die Frage. Ob wir ihnen nicht — beson- 

ders zu Anfang — noch mehr helfen 

könnten? Sie haben es schwer, viel 

schwerer als die deutschen Mitarbeiter. 

Machen wir uns doch die Mühe, ihnen 

durch kleine Hilfen, durch wiederholte 

Hinweise, für die die Zeichensprache 

ausreicht, durch das eigene gute Bei- 

spiel, durch immer wiederholtes Vor- 

machen, durch gute Zusammenarbeit 

den Weg in unsere Arbeitswelt zu er- 

leichtern. 

Die Vollbeschäftigung und die Verkürzung 

der Arbeitszeit haben ein Arbeitskräfte- 

vakuum geschaffen, das unsere auslän- 

dischen Mitarbeiter ausfüllen. Damit hel- 

fen sie uns. Wir müssen ihnen helfen. 

Lassen wir uns die oben erwähnten 

Zahlen, die wir abschließend noch de- 

taillieren wollen, eine Mahnung sein. Von 

den neueingestellten Deutschen erlitten 

im 1. Monat 13, im 2. Monat 4 einen 

Unfall, im 3. Monat war es keiner mehr. 

Die Kurve fällt schnell. Von den neu- 

eingestellten Griechen waren es im 1. 

Monat 25, im 2. Monat 16, im 3. Monat 

13 und im 4. Monat noch 4. Ob das 

nicht besser werden könnte durch un- 

sere Hilfe?! 
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Die Blankglühanlage 

im Werk Krefeld 

ln den vergangenen 10 Jahren hat sich 
das Bild unseres Werkes besonders stark 
gewandelt. Immer größere Flächen sind 
bebaut und als wichtige Produktions- 
stätten für unsere Fertigung erschlossen 
worden. Aber, was auch immer an 
Hallen und Gebäuden emporwuchs, stets 
blieb der äußere Charakter unserer 
Werksanlagen der gleiche, charakteri- 
siert durch relativ niedrige Gebäude- 
komplexe auf breiter Fläche. Im ver- 
gangenen Jahr war dies erstmals an- 
ders. Mitten aus dem Trakt des Kalt- 
bandwerkes wuchs ein Turmbau hoch, 
der die stattliche Höhe von 36 m er- 

reichte. Inzwischen ist er fertiggestellt. 
Seine Remanit-Fassade ist ein neues 
Wahrzeichen unseres Werkes. 

Um den Turm und das, was er in sei- 
nem Inneren birgt, geht es in diesem 
Bericht. Es handelt sich um eine Anlage, 
die in Deutschland erstmalig ist (in 
Kürze wird in einem anderen Unter- 
nehmen eine ähnliche in Betrieb ge- 
nommen), Grund genug, sie unseren 
Mitarbeitern vorzustellen. Es ist die 
Blankglühanlage als wichtigster Teil ei- 
ner neuen Glühlinie, die durch die Auf- 
stellung des zweiten Sendzimirgerüstes 
notwendig wurde. Bevor wir die Anlage 
betrachten, einige Worte zu ihrer Be- 
deutung und den Gründen, die ihren 
Bau veranlaßten. 

Eine der wichtigsten Forderungen der 
Kunden geht nach Gleichmäßigkeit und 

Oberflächengüte unseres kaltgewalzten 
Materials. Als wir 1957 zur Bandferti- 
gung übergingen, war damit ein großer 
Schritt zu einer optimalen und wirt- 

schaftlichen Erfüllung dieser Kundenfor- 
derung getan. Seitdem sind 8 Jahre 
vergangen. Und das bedeutet in der 
Technik das Aufkommen neuer und er- 
höhter Forderungen, aber auch die 
Schaffung neuer Möglichkeiten und ihre 
Auswertung durch neue Entwicklungen. 
Eine dieser Entwicklungen führte zum 

Blankglühen, um die Oberfläche der 
Bänder — trotz Warmbehandlung — in 
vollem Glanz „blank" zu erhalten. 

Einige wenige Worte mögen den bis- 
herigen Glühvorgang erläutern. Nach- 
dem das Band im Sendzimirgerüst auf 
seine geforderte Dicke heruntergewalzt 
war, mußten ihm durch Glühen die 

Verformungseigenschaften zurückgege- 

■
H
i
 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



KS« * j 
A> V« ->-4-V . ■ 3 

über den Mitteltrakt 
der Hallen des 

Kaltbandwerkes 
erhebt sich der mit 
Remanit verkleidete 
Turmaufbau für die 
Blankglühanlage 

ben werden, die ihm durch das Kalt- 
walzen genommen waren. Es wurde 
daher in einem der luftoffenen Durch- 
lauföfen geglüht, wobei der Sauerstoff 
der Luff zu Verzunderungen der Ober- 
fläche führte. Um wieder die klare, 
metallische Oberfläche zu erhalten, 
mußte das Band nachfolgend einem 
Beizvorgang unterworfen werden. Dabei 
erhielt es zwar seinen Metallglanz zu- 
rück, aber mit einem milchiggrauen 
Schimmer. 

Für viele Verwendungszwecke ist diese 
Oberflächenqualität durchaus geeignet 
und wird es auch in Zukunft bleiben. 
Für andere genügt sie nicht. Hier muß- 
te dann durch Schleifen und Polieren — 
bei uns oder bei den Kunden — der 
gewünschte Spiegelglanz nachträglich 
erreicht werden. Als die Aufstellung 
eines zweiten Sendzimirgerüstes für 
Bandbreiten bis zu 1250 mm (das erste 
Gerüst ist für eine Breite bis zu 1000 mm 
eingerichtet) eine zweite Glühlinie er- 
forderlich machte, lag der Gedanke 
nahe, Möglichkeiten, die die Technik 
inzwischen geschaffen hatte, auszunut- 
zen, um den Spiegelglanz direkt zu 
erhalten. 

maschine läuft, wird das obere Band, 
nachdem es gerichtet und geschöpft 
ist, bis an die Schweißmaschine heran- 
geführt, so daß unmittelbar nach Durch- 
laufen des unteren Bandes das obere 
angeschweißt werden kann. Die Tempo- 
forcierung dieser Arbeiten ist wichtig, 
da bei schnellster Bandgeschwindigkeit, 
die vom Glühvorgang je nach Dicke 
des Materials bestimmt wird, für das 
Anschweißen nur rund 3 Minuten ma- 
ximal zur Verfügung stehen. Hinter der 
Schweißmaschine durchläuft das Band 
noch eine Entfettungsanlage, in der die 
anhaftenden Walzölrückstände von sei- 
ner Oberfläche entfernt werden, dann 
gelangt es als sauberes Band in den 
Schlingenturm. 

Der Schlingenturm gehört schon zum 
Kernstück der Anlage, für das der 36 m 

hohe Turmaufbau geschaffen wurde. Da 
der Blankglühofen aus technischen Grüa- 
den in die Höhe gebaut werden mußte, 
wurde anstelle der sonst üblichen Schlin- 
gengrube ein Schlingenturm gewählt. 
Er erfüllt die Aufgabe der Bandbevor- 
ratung vor dem Ofen, um Pausenzeiten, 
wie sie etwa durch das Anschweißen 
entstehen, auszugleichen und den kon- 
tinuierlichen Bandfluß im geforderten 

Tempo sicherzustellen. Im Schlingenturm 
hängt das Band in Schlingen an einem 
sogenannten Schlingenwagen, der mit 
Gegengewichten ausgerüstet ist. Sie 
werden elektronisch so gesteuert, daß 
ein gleichmäßiger Bandzug in jeder Stel- 
lung des Schlingenwagens gesichert ist. 
Bei Entnahme aus dem Schlingenturm 
ohne Bandzufluß senkt sich der Wagen 
und gibt das gespeicherte Band (Reser- 
ve etwa 150 m) frei. Der Bandvorrat 
reicht bei schnellster Durchlaufgeschwin- 
digkeit für rund 3 Minuten. Daher auch 
die 3-Minuten-Grenze für den Schweiß- 
vorgang. 

Nachdem das Band den Schlingenturm 

durchlaufen hat, wird es zwischen Filz- 
dichtungen von unten in den Blank- 
glühofen geführt. Der Ofen hat eine 
Höhe von 25,5 m. Auf einer Seite wird 
das Band in ihm nach oben geleitet, 
und dann über eine Umlenkrolle auf 
der anderen Seite durch den eigentli- 
chen Heizteil, der 10,5 m lang ist, und 
den anschließenden Kühlteil wieder 
nach unten geführt, wo sich die filzge- 
dichtete Austrittsöffnung befindet. Die 
Geschwindigkeit des Bandtransportes 
liegt zwischen 4,5 und 45 m in der 
Minute je nach Banddicke (3—0,3 mm). 

In den Vereinigten Staaten, in denen 
die Bandfertigung schon frühzeitiger er- 
folgte, und ein entsprechend reiches 
Erfahrungswissen schuf, war eine Glüh- 
methode entwickelt worden, die der 
Luft den Zutritt zum Glühofen verwehr- 
te, indem man ihn mit einem Schutz- 
gas füllte und damit eine Verzunderung 
der Oberfläche ausschloß. Diese Me- 
thode — das Blankglühen — wurde von 
uns beim Bau der zweiten Glühlinie 
übernommen. Schauen wir uns nun diese 
Anlage etwas genauer an. 

Am Eingang der Halle liegen zwei Ab- 
wickelhaspel, von denen die Coils, die 
vom Sendzimirgerüst kommen, auf die 
Blankglühlinie abgewickelt werden. Zwei 
Haspel sind es, um Zeitverluste zu ver- 
meiden. Bis zur Schweißmaschine, in 
der die Coils durch Punktschweißung 
miteinander verbunden werden, laufen 
sie übereinander. In dieser Einlaufstrek- 
ke befinden sich die Richtmaschine und 
die Schere, die u. a. die Endstücke aus 
Schrottmaterial abschneidet. Während 
das untere Band durch die Schweiß- 

Ingenieur Hans-Peter 
Wittier, dem als 
Assistenten für die 
Glühlinien auch die 

Blankglühanlage unter- 
steht, im Gespräch mit 
unserem Mitarbeiter 
Horst van Dyk 
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Wechsel im Vorstand 

Unser technisches Vorstandsmitglied, Herr Dr.-Ing. Heinrich Hellbrügge, 

hat den Aufsichtsrat davon unterrichtet, daß er eine Verlängerung sei- 

nes Vertrages nicht in Betracht ziehen möchte. 

Der Aufsichtsrat hat Herrn Dr. Hellbrügge daraufhin von seinen Pflichten 

gegenüber unserem Unternehmen entbunden und beschlossen, zum tech- 

nischen Vorstand Herrn Dr.-Ing. Winfried Connert zu berufen. 

Herr Connert ist uns allen aus seiner langjährigen Tätigkeit bei DEW 

gut bekannt. Er gehörte unserem Unternehmen schon von 1938 bis 1964 

an, zuletzt als unmittelbar dem Vorstand unterstellter Direktor der 

Stahltechnologischen Zentrale. Seither ist Herr Connert als Mitglied des 

Direktoriums der Röchling’sche Eisen- und Stahlwerke GmbH in Völk- 

lingen tätig. 

Dem scheidenden Vorstandsmitglied gebührt unser Dank für den Einsatz, 

mit dem er dem Unternehmen gedient hat. Dem weiteren Berufs- und 

Lebensweg von Dr. Hellbrügge gelten unsere besten Wünsche. 

Dr. Connert begrüßen wir mit einem herzlichen GLÜCKAUF! 

Zum Bild unten: 

Unser Mitarbeiter Günter Meyer am Steuer- 
Stand der Blankglühanlage. Auf unserem Bild ist 
etwa die Hälfte dieser Anlage sichtbar. 

Der Ofen — und das ist nun das We- 

sentliche — ist mit einem Schutzgas 

unter Überdruck gefüllt, das aus 75% 

Wasserstoff und 25% Stickstoff besteht 

(Ammoniak-Spaltgas). Damit wird eine 

Verzunderung unmöglich gemacht, da 

dem Sauerstoff (der Luft) der Zutritt 

verwehrt ist. Geringfügige Mengen, die 

trotz der Filzdichtungen über die Band- 

oberfläche in den Ofen gelangen, wer- 

den sorgfältig überwacht. In diesem Zu- 

sammenhang sei darauf hingewiesen, 

daß die Arbeit an der Blankglühanlage 

von allen dort tätigen Mitarbeitern be- 

sondere Sorgfalt verlangt. Bevor der 

Ofen mit Wasserstoff und Stickstoff 

gefüllt wird, müssen Ofen und alle 

Rohre völlig frei von Sauerstoff sein, 

was durch Einblasen von Stickstoff er- 

reicht wird. 

Daß wir außerhalb der Hallen des Kalt- 

bandwerkes über die notwendigen Vor- 
ratsbehälter für Ammoniak, Stickstoff 
und die Spaltanlage verfügen, sei hier 
nur am Rande erwähnt. 

Im Heizteil des Ofens werden Tempera- 
turen bis 1260° C erreicht. Die Beheizung 
geschieht elektrisch über Molybdänwen- 
del, dabei wird die Durchlaufgeschwin- 

digkeit so gewählt, daß die Bandtem- 
peratur am Ende der Heizzone bei fer- 
ritischem Material ca. 850° C und bei 
austenitischem ca. 1050° C erreicht. In 
dem sich anschließenden Kühlteil, in 
dem 21 Gebläsekühler das Schutzgas 
ansaugen, in einem Wärmeaustauscher 
abkühlen und dann kalt mit hoher Ge- 
schwindigkeit auf das Band blasen, kühlt 
es sich sehr schnell unter 100° C ab. 
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Am Fuß des Ofens befindet sich die 
Steuerungseinrichtung. Es ist eine große, 
mehrere Meter lange Tafel mit zahl- 
reichen Meß- und Anzeigeinstrumenten 
sowie Kontrollampen. Ein verwirrender 
Anblick, der an den Pilotenraum in 
einem modernen Düsenflugzeug erinnert. 
Wenn man sich diesen auf eine Wand 
auseinandergebreitet vorstellt, hat man 
eine Vorstellung von der Kompliziert- 
heit der Anlage. 

Es wären noch viele Einzelheiten über 
die Spezialeinrichtungen des Ofens und 
die Vorgänge, die sich in und um den 
Blankglühofen abspielen, zu sagen, aber 
das würde in diesem Rahmen zu weit 
führen. Nach Verlassen des Ofens wan- 
dert das Band über eine Schlingen- 
grube, die 100 m Band aufnehmen kann 
und der Speicherung des Bandes wäh- 
rend des Stillstandes der Anlaufgruppe 
dient, zur Schere. Hier werden die ein- 
zelnen Bänder wieder getrennt. Dann 
geht es weiter zum Aufwickelhaspel, 
der das Band gleichzeitig mit einem 
schützenden Einlaufpapier als Zwischen- 
lage aufwickelt. 

In diesem Teil der Linie sind auch Beiz- 
bäder und eine Waschvorrichtung ent- 
halten, um solches Material, das — 
entsprechend den Kundenwünschen — 
keinen Spiegelglanz haben soll, zu fer- 
tigen. Wir erinnern uns, daß die Blank- 
glühlinie ja nicht nur dem speziellen 
Zweck des Blankglühens dient, sondern 
nicht zuletzt auch zur Kapazitätsaus- 
weitung des Kaltbandwerkes gebaut 
wurde. 

Eines ist sicher, mit dieser Anlage ist 
ein bedeutender Entwicklungsschritt ge- 
tan, der uns in die Lage setzt, die 
höchsten Anforderungen der Kunden an 
die Oberflächenqualität unseres kaltge- 
walzten Bandes zu erfüllen. Der Leiter 
des Kaltbandwerkes, Dipl.-Ing. Werner 
Kirrmann, sagt dazu wörtlich: 

„Mit der Inbetriebnahme der Blankglüh- 
linie, die zu den modernsten ihrer Art 
gezählt werden kann, sind die DEW 
bezüglich der Erzeugung von nichtro- 
stendem Bandmaterial in qualitativer 
Hinsicht in die Spitze der Hersteller 
vorgestoßen. 

Dies bedeutet, daß wir künftig in der 
Lage sein werden, unsere Kunden mit 
einem noch besseren Produkt zu ver- 
sorgen, um den im Blankglühen liegen- 
den technischen Fortschritt auch unse- 
ren Verbrauchern zum Vorteil gereichen 
zu lassen. 

Gleichzeitig bringt die Blankglühlinie 
eine Steigerung der Produktion bei pa- 
rallel zu erwartender Verbesserung der 
Erzeugungskosten mit sich. 

Alles in allem können die DEW zur 
Erstellung dieser Anlage nur beglück- 
wünscht werden. Wir sind damit für 
den immer härter werdenden Konkur- 
renzkampf gerüstet." 

Der eigentliche Glühturm ist durch Schutzwände 
von dem übrigen Teil der Halle getrennt. 

4 

An unserem Biidbeispiel läßt sich der Spiegelglanz des Materials, das durch die Blankglühanlage 
gegangen ist, klar erkennen. Wir haben zwei Bandstücke (links normal geglüht, rechts blankgeglüht) 
nebeneinander aufgerichtet und unseren Mitarbeiter Rudi Müller gebeten, sich so zu stellen, daß 
sich sein Gesicht je zur Hälfte in den beiden Bändern widerspiegelt. Auf dem linken Bild ist nur 

mit Mühe das Spiegelbild zu erkennen, während es auf dem rechten Bild voll zur Geltung kommt. 
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Das Porträt: 

Dr. Heinrich Troeger 

Der 11. Mann im Aufsichtsrat ist der 
Mann des Vertrauens, so stellt es das 
Gesetz fest. In unserem Aufsichtsrat ist 
dieser 11. Mann seit 1960 der Vizepräsi- 
dent der Deutschen Bundesbank, Dr. jur. 
Heinrich Troeger. 

Das kurze Gespräch, das wir am Vor- 
abend der letzten Aufsichtsratssitzung 
mit ihm führen durften, konnte in der 
Hauptsache nur einige äußerliche Daten 
vermitteln, aber es reichte aus, um die 
Gewißheit zu geben, daß die Position 
des 11. Mannes im DEW-Aufsichtsrat mit 
einem Mann besetzt ist, der von der 
Sache, aber auch von der Persönlichkeit 
her besonders geeignet ist, diese Auf- 
gabe zu erfüllen. 

Werfen wir zunächst einen Blick auf 
seinen äußeren Lebensweg. Heinrich 
Troeger wurde 1901 in Zeits in Sachsen 
geboren. Nach dem Besuch des Huma- 
nistischen Gymnasiums in Kempen (Po- 
sen) studierte er Rechts- und Staatswis- 
senschaften an den Universitäten in 
Breslau, Würzburg und Halle. 1922 pro- 
movierte er zum Dr. jur. in Breslau. Eine 
Zeit als Regierungsreferendar und spä- 
ter als Regierungsassessor bei den Land- 

ratsämtern in Euskirchen und Dortmund 
schloß sich an. Schon früh drängte es 
ihn zu politisch-kommunalen Aufgaben. 
Mit 25 Jahren (nach Abschluß des Stu- 
diums war er der SPD beigetreten) 
wurde er erster Bürgermeister der Stadt 
Neusalz an der Oder mit rund 20 000 
Einwohnern. 1933 wurde er mit Gewalt 
von seinem Amt entfernt. Nach kurzer 
Kerkerhaft war ihm zunächst der nach 
Vorbildung, Interessen, Wissen und Hal- 
tung vorgezeichnete Weg verschlossen. 
In Berlin fand er als Fachanwalt für 

Devisen- und Steuerrecht in den Jahren 
von 1934 bis 1945 eine Berufsausübung, 
die ihm die äußeren Lebensumstände er- 

möglichte. Als Verwaltungsrechtsrat er- 
hielt er seine Zulassung beim damaligen 
Preußischen Oberverwaltungsgericht in 
Berlin. 

Dann kam der Zusammenbruch, und mit 
ihm öffnete sich wieder das Tor zu den 

Aufgaben, die ihm gemäß waren und 
am Herzen lagen. Zunächst freilich wa- 
ren es Aufgaben, die zu den schwierig- 
sten zählten, die jene Zeit zu vergeben 
hatte. 1945 wurde er kurz vor Einmarsch 
der Russen als Oberbürgermeister in 
Jena eingesetzt. Ober ein Jahr lang hat 
er dieses Amt unter heute unvorstellba- 

ren Bedingungen getreulich verwaltet 
und sich mit ganzer Kraft für das Wohl 
der ihm anvertrauten Menschen einge- 
setzt. Dann gelang es ihm, einem Ruf in 
den Westen zu folgen. 1947 wurde er 

Ministerialdirektor im Hessischen Finanz- 
ministerium, dann Generalsekretär beim 
Exekutivrat und Länderrat des vereinig- 
ten Wirtschaftsgebietes der englischen 
und amerikanischen Besatzungszonen. 

Als dann die Bundesrepublik Wirklich- 
keit geworden war, stellten sich die gro- 
ßen Aufgaben ein, für die Dr. Troeger 
berufen war. 1950 wurde er Ministe- 
rialdirektor im Nordrhein-Westfälischen 
Finanzministerium, 1951 Staatsminister 
der Finanzen in Hessen, 1956 Präsident 
der Landeszentralbank von Hessen und 
1958 Vizepräsident der Deutschen Bun- 
desbank. 

Das sind die Daten eines Lebensweges, 
der getragen war von der Bereitschaft 
zur Verantwortung und von vieler und 
harter Arbeit, wie er selbst sagt. Nicht 
unerwähnt bleiben darf, daß er zu den 
„5 weisen Männern" zählt, die seit 1963 
im Aufträge des Bundeskanzlers und der 

Ministerpräsidenten der elf Länder be- 
müht sind, Vorschläge zur Verbesserung 
der Finanzstruktur in der Bundesrepublik 
zu machen. Er ist Vorsitzender der Kom- 
mission für die Finanzreform, die sich 
mit dem finanziellen Verhältnis zwi- 
schen Bund und Ländern, mit einer bes- 
seren Verteilung des Steueraufkommens, 
mit einer Reform der Kommunalfinanzen 
und mit Vorschlägen zur Haushaltsre- 
form in Bund und Ländern befaßt. Si- 
cher eine Aufgabe von allerhöchster 
Verantwortung und eine Aufgabe, die 
einen hohen Grad von Fachwissen und 
Erfahrung verlangt. 

An beidem fehlt es dem mittelgroßen 
Mann mit den scharfgeschnittenen Ge- 
sichtszügen nicht, die von sehr lebendi- 

gen Augen beherrscht werden. Er war 
immer bereit, den vollen Einsatz zu ge- 
ben und seine ganze Kraft, sein Können 
und seinen Willen, dem Ganzen, dem 
Gemeinwohl zu dienen, in die Waag- 
schale zu werfen. 

Aufgrund seiner Erfahrungen, seines 
Wissens und speziell seiner Stellung als 
Vizepräsident der Deutschen Bundes- 
bank ist ihm ein tiefer Einblick in wirt- 
schaftliche Zusammenhänge und Ent- 
wicklungen gegeben. Das kommt seiner 
Mitarbeit im Aufsichtsrat unseres Unter- 
nehmens und damit unserem Unterneh- 
men selbst zugute. Er weiß um die 
Größe der Entscheidung und wird immer 
jedes Für und Wider — insbesondere bei 
den großen Investitionsfragen — unter- 
suchen. Dabei interessiert ihn natürlich 
besonders die Frage nach der Art der 
Finanzierung. Daß darüber hinaus die 
sozialen und gesellschaftspolitischen In- 
teressen, das Interesse am Menschen, 
nicht zu kurz kommen, ist aus seiner 
Grundhaltung selbstverständlich. 

Immer war sein berufliches Bemühen, so- 
fern er ihm in Freiheit nachgehen konn- 
te, eng mit dem Einsatz zum Wohle der 
Menschen verbunden. Im Rahmen der 
Aufsichtratstätigkeit geht diese Verbun- 
denheit unvermindert weiter. 

Wir möchten ihm wünschen, daß ihm 
noch lange Zeit die erforderliche Ge- 
sundheit und Schaffenskraft geschenkt 
bleiben, daß ihm die Erholung, die er 
im Reiche der Kunst sucht und findet — 
er ist Sammler von Grafiken und Wer- 
ken moderner Kunst —, die vielfältigen 
Kräfte zuführt, die er zur Bewältigung 
der höchstverantwortlichen Tagesaufga- 
ben braucht. Daß dabei der Einsatz für 
unser Unternehmen nicht zu kurz kommt, 
ist ein egoistischer, aber verständlicher 
Wunsch am Rande. Dazu Dr. Heinrich 
Troeger ein herzliches Glückauf! 
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Dr.-Ing Günter Lehnert 

Metall-Diffusion 

Oberflächenschutz von 

Stahl und 

Unser Forschungsinstitut hat mit der 
„Metall-Diffusion" als Oberflächenschutz 
von Stahl und Legierungen eine Tradi- 
tion übernommen, die ihren Ursprung 
bei den Vereinigten Stahlwerken hat. 
Inzwischen sind auch in diesem Bereich 
neue Aufgaben hinzugekommen, da den 
dauernd steigenden Anforderungen der 
Technik nicht in allen Fällen durch hoch- 
legierte Werkstoffe nachzukommen ist. 
Es gibt Aufgaben, die oft nur mit Hilfe 
eines zusätzlichen Oberflächenschutzes 
gelöst werden können, über den Be- 
reich der Metall-Diffusion soll im fol- 
genden berichtet werden. 

1. Inkromierung 

Was ist und wie kam es zu dem Ver- 
fahren „Inkromierung"? 

Inkromierung ist eine besondere Art des 

Korrosionsschutzes. Was Korrosion ist, 
dürfte den meisten unserer Mitarbeiter 
klar sein. Es handelt sich um die Zer- 
störung der Metalloberfläche durch che- 
mische oder elektrochemische Beein- 
flussung. Eine chemische Zerstörung der 

Metalloberfläche ist z. B. das Verzun- 
dern, wobei sich während der Wärme- 
behandlung und Warmformgebung der 
Sauerstoff der Luft mit dem glühenden 
Eisen verbindet und eine Zunderschicht 
(Eisenoxyd) auf dem Werkstück hinter- 
läßt. 

Um eine Korrosion der Metalloberfläche 
zu verhindern, sind die nichtrostenden 
und säurebeständigen Stähle entwickelt 
worden. Sie sind in ihrer Gänze mit 
mindestens 12,5% Chrom und meist noch 
mit einigen anderen Metallen, wie 
Nickel und Molybdän, legiert. Zu ihrer 
Herstellung sind nicht unbeträchtliche 
Mengen von Legierungsmetallen erfor- 
derlich. 

Legierungen 

Als im zweiten Weltkrieg in Deutsch- 
land Mangel an Legierungsmetallen 
herrschte, suchte man nach einem Aus- 
weg. Damals wurde von dem jetzigen 
Leiter unserer Abteilung „Metall-Diffu- 
sion", Dr. Becker, ein neues Verfah- 
ren entwickelt, wodurch für bestimmte 
Stahlqualitäten Chrommetall als Legie- 
rungselement eingespart werden konnte. 
Die Vereinigten Stahlwerke, zu deren Ver- 
band DEW bekanntlich gehörte, gründe- 
ten zur Auswertung dieses Verfahrens 
die Metall-Diffusions-Gesellschaft mbH. 

Bei dem neuen Verfahren wurde nur die 
Oberfläche von Teilen aus unlegiertem 
Stahl mit Chrom angereichert. So war 
es möglich, die beträchtliche Chrom- 
menge einzusparen, die sonst auch im 
Innern der Teile als Legierungselement 
vorhanden gewesen wäre. Dieses Ver- 
fahren erhielt die Bezeichnung „Inkro- 
mieren". Der Name soll den Unterschiecf 
zum galvanischen „Verchromen" deut- 
lich machen, bei dem eine selbständige 
Schutzschicht aus Chrom äußerlich als 
Auflage auf die Metalloberfläche ge- 
bracht wird. 

Werksanlagen für das „Inkromieren" 
wurden damals bei Phoenix-Rheinrohr, 

Düsseldorf, und auf dem Gelände des 
DEW-Werkes in Willich eingerichtet. Der 
Demontage dieses Werkes nach dem 
Krieg fiel auch die Inkromierungsanlage 
zum Opfer. 

Nach 1945 nahm die Metall-Diffusions- 
Gesellschaft, die sich auf eine Reihe 
von Patenten stützen konnte, zunächst in 

Zusammenarbeit mit Schraubenherstel- 
lern und dem Lizenznehmer INKROM 
Werk Heinrich Grünewald in Hilchen- 
bach das Inkromieren von Schrauben 
auf. Dann wurde sie als „Abteilung 
Metall-Diffussion" von DEW übernom- 
men und an das Forschungsinstitut an- 
geschlossen. Damit konnten weitere Ent- 
wicklungsarbeiten aufgegriffen werden, 
die aus neuen Aufgaben zum Schutz 
hochwarmfester Werkstoffe — insbe- 
sondere für die Luftfahrtindustrie — er- 
wuchsen. 

Das Verfahren 

Inkromierung ist ein Diffusionsverfahren 
Der Begriff Diffusion stammt aus der 
Physik. Mit ihm bezeichnet man die 

Haubenofen mit Inkromierungsretorte, 

inkromierten Schrauben und Einpackgemisch 

Im Ofenraum in Krefeld unsere Mitarbeiter: Josef Bucker, Erich Rosemann und Albert Eick er 
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Inkromiertes Ventilteil, zerschnitten und in kochender Sal- 
petersäure angeätzt. Man erkennt deutlich die Inkromzone. 

Thermoschockanlage zur Prüfung von Turbinenschaufeln auf 
Rißfestigkeit und Oxydationsverhalten der Schutzzone. 

Durchdringung zweier oder mehrerer 
Stoffe ohne chemische Reaktion. In un- 
serem Fall wandert Chrom in die Ober- 
fläche des Werkstückes ein und reichert 
sich dort an. Zu diesem Zweck wird 
das Chrom bei etwa 1000° C als gas- 
förmige Chrom-Chlor-Verbindung an die 
Oberfläche der zu inkromierenden Teile 
herangetragen. Dabei entsteht auf den 
behandelten Erzeugnissen nach wenigen 
Stunden eine chromreiche Oberflächen- 
zone, die unlegierten Stahl bis zu einer 
Tiefe von etwa einem zehntel Milli- 
meter korrosionsbeständig macht. 

Inkromzone und Grundwerkstoff sind 
also — zum Unterschied gegenüber ei- 
ner galvanischen Verchromung — me- 
chanisch unlösbar miteinander verbun- 
den. Eine Gefahr des Abblätterns und 
bei Zunderbeanspruchung des Abplat- 
zens (Temperaturwechsel!) besteht nicht. 
Da die Inkromzone die gleichen me- 
chanischen Eigenschaften wie der Grund- 
werkstoff und gleichzeitig die korro- 
sionsschützende Wirkung von rost- und 
zunderbeständigem Stahl besitzt, bedeu- 
tet die Inkromierung eine Verbesserung 
gegenüber anderen Schutzschichten. 

Inkromieren kein Ersatz für Remanit 

Mit einem Chromgehalt von etwa 35% 
unmittelbar an der Oberfläche wird 
der Chromgehalt der rost- und säure- 
beständigen Remanit-Stähle sowie der 
zunderbeständigen Thermax-Qualitäten 
zwar übertroffen, trotzdem ist die In- 
kromierung kein Ersatz für Remanit- 
und Thermax-Qualitäten. Sie schützt je- 
weils nur die Oberfläche. Ist im spä- 
teren Betriebszustand der Erzeugnisse 
eine Verletzung der Oberfläche mög- 
lich — z. B. durch mechanische Bean- 
spruchung —, so ist rost- oder zunder- 
beständiges Vollmaterial vorzuziehen. 

Spezialstähle unter Patentschutz 

Chrom läßt sich in jeden Stahl eindif- 
fundieren. Zur Erzeugung korrosionsbe- 
ständiger Oberflächen hat es sich aber 
als zweckmäßig erwiesen, Stähle mit 
möglichst niedrigem Kohlenstoffgehalt 
zu verwenden, der darüber hinaus noch 
durch einen starken Karbidbildner — 
wie Titan — abgebunden ist. Derartige 
Stähle mit unterschiedlichen Festigkeits- 
eigenschaften werden von DEW unter 
der Bezeichnung IK-Stähle = Inkrom- 

Stähle erzeugt. Sie unterliegen in Ver- 
bindung mit der Inkromierung dem Pa- 
tentschutz. Zur Ausübung von Metalldif- 
fusionsverfahren sind von DEW Lizenzen 
an mehrere Firmen vergeben worden. 

Anwendungsgebiete 

Die Abteilung Metall-Diffusion betreut 
die Lizenznehmer der DEW auf dem 
Metalldiffusionsgebiet und hält sie ver- 
fahrensmäßig auf dem neuesten Stand 
der Technik. Die Entwicklungsarbeiten 
der Abteilung umfassen neben Verfah- 
renstechnik auch die Weiterentwicklung 
geeigneter Grundwerkstoffe sowie die 
Erschließung neuer Verwendungsgebiete. 
Aus dieser Arbeit ergibt sich ein enger 
Kontakt zu den Verbrauchern. Inkro- 
mierte Erzeugnisse werden bevorzugt 
im Weichen-, Fahrleitungs- und Wag- 
gonbau, bei Straßenfahrzeugen, bei der 
Kälteindustrie sowie in der Elektroindu- 
strie, dem Fernmeldewesen und der 
Maschinenindustrie verwendet. — Da 
ein hoher Chromgehalt in der Außen- 
zone auch gegen Hochtemperaturbean- 
spruchung schützt, hat sich das Inkro- 
mieren von Schutzrohren für elektrische 
Heizelemente bewährt. Als jüngstes Er- 
zeugnis wird in den USA inkromiertes 
Bandblech, insbesondere für Auspuff- 
teile von Kraftfahrzeugen, propagiert. 

2. Alitierung 

Was ist und wozu „Alitierung"? 

Seit einigen Jahren hat sich der Schwer- 
punkt der Entwicklungsarbeiten der Ab- 
teilung Metall-Diffusion auf das Alitie- 
ren verschoben, d. i. die Eindiffusion 
von Aluminium in hochwarmfeste Stähle 
und Legierungen. 

Die Amerikaner streben seit längerem 
die Steigerung der Leistungsfähigkeit 
von Triebwerken für Düsenflugzeuge an. 
Eine Möglichkeit dazu liegt in der Erhö- 
hung der Arbeitstemperatur des Strahl- 
triebwerks. Die Beschaufelung der Tur- 
bine des Triebwerks würde aber bei Be- 
triebstemperaturen bis 1150° C zu schnell 
infolge Korrosion und Verzunderung 
durch heiße Verbrennungsgase zerstört 
werden. Da sich Legierungsänderungen 
der im Triebwerkbau verwendeten hoch- 
warmfesten Werkstoffe zur Erzielung 
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Fragebogen unserer Abteilung Marktforschung 

Wir haben in dieses Mitteilungsblatt einen Fragebogen eingelegt, der sich an unsere Autobesitzer wendet. Es geht 

dabei um ihre Mithilfe, dem rostfreien Edelstahl — und damit unserem REMANIT — neue Anwendungsbereiche zu 

erschließen. 

Die jahrelangen Bemühungen, verchromte Teile am Auto durch rostfreien Edelstahl zu ersetzen und dadurch das 

häßliche Rosten zu vermeiden, führten in den letzten 18 Monaten zu den ersten Erfolgen. So werden beispiels- 

weise folgende Teile aus rostfreiem Edelstahl (in vielen Fällen aus unserer Qualität REMANIT) hergestellt. So u. a.: 

VW: Einstiegleiste, neuerdings auch Zierleisten, Tür- und Haubengriffe 

Glas: Radkappen, Stoßstangen, Zierleisten, Fensterrahmen 

Ford: Radkappen 

DKW: Radkappen, Zierle isten, Stoßstangen 

NSU: Radkappen, Zierleisten 

BMW: Trittbretteinfassungen, Radkappen 

Opel: Zierleisten 

Trotzdem stehen wir erst am Anfang, und es bleibt noch viel zu tun. Um nun Anhaltspunkte dafür zu erhalten, 

wo in der Praxis des täglichen Automobilgebrauchs die Schwerpunkte der Korrosionsangriffe liegen, bitten wir die 

Autobesitzer unter unseren Mitarbeitern, den beigefügten Fragebogen auszufüllen und per Werkspost, möglichst 

bis zum 15. September 1965, an unsere Abteilung Marktforschung zu senden. 

Da wir weder Name noch Nummer des Fahrzeuges wissen wollen, ist die Vertraulichkeit der Angaben auf jeden 

Fall gewährleistet. 

Wir wissen, daß das Ausfüllen dieser 2 Seiten mit einiger Mühe verbunden ist. Aber wir hoffen, daß möglichst 

viele Autobesitzer mitmachen werden. Vielleicht gelingt es uns damit, auf diesem schwierigen Markt wieder ein 

Stück voranzukommen. Das wäre der schönste Lohn für die Mühe, ein Lohn, der unserer Produktion und damit 

uns allen zugute kommt. Jedenfalls schon im voraus herzlichen Dank für die Ausfüllung des Fragebogens! 

einer höheren Zunderbeständigkeit nach- 
teilig auf die bei hohen Temperaturen 
erforderlichen Warmfestigkeitseigen- 
schaffen auswirken würden, ist dieses 
Problem z. Z. nur durch Erzeugung einer 
geeigneten Oberflächenschutzzone lös- 
bar. Die DEW haben auf diesem Gebiet 
Verfahren entwickelt, mit denen der 
Schutz in erster Linie durch Eindiffun- 
dieren von Aluminium bewirkt wird. 

Da das Aluminium nur in der Ober- 
flächenzone angereichert ist, bleiben 
die guten mechanischen Eigenschaften 
des Grundwerkstoffes unverändert, wo- 
gegen die Beständigkeit der Turbinen- 
teile gegen Korrosion und Verzunde- 
rung durch heiße Verbrennungsgase 
eine erhebliche Verbesserung erfährt. 

Anwendung des DEW-Verfahrens 
in den USA 

Die DEW haben in den USA eine Lizenz 
an die Firma MISCO vergeben, die u. a. 
nach diesem Verfahren behandelte Tur- 
binenschaufeln an den größten Trieb- 
werkhersteller der Welt, die GENERAL 
ELECTRIC, liefert, die damit z. B. das 
abgebüdete J 79-Triebwerk bestückt. 

Eigene Prüfverfahren 
werden auf- und ausgebaut 

Entwicklungsarbeiten an Schutzzonen 
sind nur in Verbindung mit genauen Prü- 
fungen der erzielten Eigenschaften mög- 
lich. Da in Deutschland nach dem Kriege 
keine Erfahrungen mehr auf dem Ge- 
biet der praktischen Erprobung von 
Strahltriebwerken gesammelt werden 
konnten, waren die DEW zunächst auf 
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Prüfergebnisse aus den USA angewie- 
sen. Um jedoch weitere Hinweise auf 
das Verhalten der erzeugten Diffusions- 
zonen zu bekommen, werden z. Z. ei- 
gene Prüfmöglichkeiten aufgebaut. Eir\ 
wesentliches Kriterium hinsichtlich der 
Brauchbarkeit von Schutzzonen auf 
Triebwerkschaufeln ist das Verhalten 
der erzeugten Diffusionszone bei schrof- 
fem Temperaturwechsel, wie er z. B. 
beim Start eines Düsenflugzeuges auf- 
treten kann. Die abgebildete Thermo- 
schockprüfanlage, mit der oberflächen- 
geschützte Schaufeln mit Hilfe von 
Brennern in Bruchteilen einer Minute auf 
helle Rotglut aufgeheizt und anschlie- 
ßend im Preßluftstrom genau so schnell 
wieder abgekühlt werden können, stellt 
in diesem Sinne noch eine behelfsmäßi- 
ge Lösung dar und wird in Zukunft 
durch eine Anlage ersetzt, in der die 
Prüfschaufeln einer Thermoschockbela- 
stung unter gleichzeitiger Rotation aus- 
gesetzt werden können. 

Oberflächenschutzverfahren sind nicht 
nur für Turbinen der Luftfahrtindustrie 
interessant, sondern auch für erdgebun- 
dene Turbinen, die mit Ol oder Gicht- 
gas gefeuert werden. Die Betriebstem- 
peraturen dieser stationären Turbinen 
sind nicht ganz so hoch wie die in 
Flugtriebwerken, die Korrosionsschäden 
an der Beschaufelung durch Verwen- 
dung minderwertiger Brennstoffe stellen 
dagegen kein geringes Problem dar. 

In allen Industrieländern wird intensiv 
an der Verbesserung des Oberflächen- 
schutzes gearbeitet. Die DEW haben auf 
diesem Gebiet eine führende Stellung 
in der Welt und sind bemüht, diese 

Stellung zu halten. Dabei soll die An- 
wendung von Metalldiffusionsverfahren 

dazu dienen, über den Rahmen von Li- 
zenzvergaben hinaus die Erzeugnisse 
der DEW, insbesondere auf dem hoch- 
warmfesten Gebiet, für den Kunden be- 
sonders attraktiv zu gestalten. 

Zusammenfassung 

Inkromierung und Alitierung stellen in- 
ternational bekannte Metalldiffusions- 
verfahren dar, an deren Entwicklung 
DEW maßgeblich beteiligt ist. Durch ln- 
kromieren werden Teile aus unlegiertem 
Stahl oberflächengeschützt, wobei eine 
Schutzwirkung sowohl gegen bestimmte 
Naßkorrosionen als auch gegen Trocken- 
korrosion bis etwa 850° C entsteht. — 
Durch Alitieren wird ein Schutz gegen 
Hochtemperaturkorrosion erzielt. Derzei- 
tig werden insbesondere Bauteile von 
Turbomotoren aus hochwarmfesten 
Stählen und Legierungen für Betriebs- 
temperaturen bis 1150°C alitiert. — Die- 
se Verfahren und die gesammelten Er- 
fahrungen stellt DEW seinen Kunden zur 
Verfügung, um dadurch den Kauf von 
bei DEW erschmolzenen Grundwerkstof- 
fen besonders interessant zu machen. 
DEW hat Verfahrenslizenzen nach USA 

vergeben, wo z. Z. u. a. Turbinenschau- 
feln für drei Strahltriebwerktypen der 
GENERAL ELECTRIC nach DEW-Verfah- 
ren oberflächengeschützt werden. Das 
Forschungsinstitut verbessert und ent- 
wickelt in ständigem Kontakt mit den 
Problemen der Kundschaft Oberflächen- 
schutzverfahren in Kombination mit da- 
für am besten geeigneten Grundwerk- 
stoffen zur Erhöhung der Lebensdauer 
hochbeanspruchter Bauteile. 
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Auf unserem Bild ist unser Mitarbeiter 
Emil Lippold mit dem Löten von Waa- 
gendämpfungsmagneten beschäftigt. Auf 
der Fotografie sind leider die Flammen 
der Brenner nicht zu erkennen. Im Win- 
ter ist das Arbeiten neben den heißen 
Brennern angenehmer als gerade in den 
Hundstagen des Hochsommers, obwohl 
die Mitarbeiter dort bis zu einem ge- 
wissen Grade durch Strahlungsschutz- 
gitter geschützt sind. Diese sind, um die 
Anlage besser erkennen zu können, für 
die Aufnahme hochgeklappt worden. 

WERK DORTMUND 

170 Mitarbeiter 

bauen 

Magnetsysteme 

Es gibt heute fast keinen Privathaushalt, 
der nicht direkt oder indirekt etwas 
mit Dauermagneten zu tun hat. Oft ist 
es für den Laien kaum zu erahnen. Fast 
jeder Privathaushait verfügt über elek- 
trischen Strom, in jedem elektrischen 
Zähler befindet sich ein dauermagne- 
tisches Zählerbremssystem. Es ist äußer- 
lich nicht sichtbar. Jeden Tag verlassen 
einige Tausend dieser kleinen Systeme 
unser Werk. 

Alle modernen elektrischen Bügeleisen 
besitzen einen Thermostaten, der die 

Ing. Ulrich Bohle 

Temperatur jeweils konstant hält. Man 
kann wählen zwischen Temperaturen 
für Leinen, Wolle, Perlon, Seide usw. 
Unsichtbar übernimmt ein Regler mit 
einem kleinen Dauermagneten im Innern 
des Bügeleisens die Steuerung. Viele 
Kühlschränke, Möbel usw. werden heute 
mit Dauermagnetsystemen verschlossen. 
In jedem Rundfunk- und Fernsehempfän- 
ger sind Dauermagnete für verschiede- 
ne Aufgaben. Im Dynamo, der am Fahr- 
rad zur Stromerzeugung dient, liefert 
ein kleines Dauermagnetsystem die not- 
wendigen magnetischen Kraftlinien. 

Jedes Jahr steigt der Verbrauch von 
elektrischem Strom und damit auch der 
Bedarf an dauermagnetischen Drehspul- 

meßwerksysfemen. Sie werden für Am- 
peremeter und Voltmeter gebraucht. 

Temperaturregelgeräte an Industrieöfen, 
Belichtungsmesser in Fotoapparaten und 
vieles andere mehr ist ohne die Hilfe 
der Magnetsysteme nicht denkbar. Von 
der Herstellung solcher Magnetsysteme 
soll im folgenden berichtet werden. 

Unter einem Magnetsystem ist der Ge- 
samtapparat zu verstehen, in dem der 
Magnet oder die Magnete ihrer Auf- 
gabe nachgehen. Wenn auch für jedes 
System verschiedene Konstruktionen — 
je nach Verwendungszweck — gebaut 
werden müssen, so erhalten doch alle 
als Grundelemente: die Halterung, die 
Einrichtungen für die spezielle Arbeits- 
aufgabe und das Gehäuse. 

Fast immer sind für die Einrichtung 
niedriggekohlte Eisenpolschuhe, z. B. 
Temperguß, Stahl, Kugelgraphitguß, Sin- 
tereisen, zur Leitung der magnetischen 
Kraftlinien zum Arbeitsluftspalt erforder- 
lich. Das Gehäuse kann aus verschiede- 
nen, nicht magnetisierbaren Werkstof- 
fen, wie Aluminium, Kupfer, Zamak, 
Neusilber, Messing, Remanit, Kunststof- 
fen usw., bestehen. Der dauermagneti- 
sche Werkstoff wird vielfach mit hoch- 
wertigem Silberlot an die Eisenleit- 
stücke gebunden. 

Auf dem Bild fräst unser Mitarbeiter 
Wolfgang F r ü n d t Aluminiumgehäuse 
für Eisenblattanheber. Diese Eisenblatt- 
anheber sind in ihrem Aufbau eine Ent- 
wicklung des Dortmunder Werkes und 
werden zum Spreizen gestapelter dünner 
Eisenbleche, wie sie in Stanzereien ver- 
arbeitet werden, gebraucht. 

Nicht immer werden Magnetsysteme für 
ihren eigentlichen Bestimmungszweck 
verwendet. Vor einigen Jahren wurde mit 
einem Eisenblattanheber ein Messer, das 
ein Verbrecher bei Schwerte in der Ruhr 
versenkt hatte, gefunden. 
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den Namen „Musterwerkstatt" erhielt. 
1956 wurde diese Abteilung in einen 
größeren Raum verlegt. Damals hatte 
sie 22 Mitarbeiter. Im April 1962 konn- 
ten die Räume bezogen werden, in 
denen sich die in „Gerätefertigung" 
umgenannte Abteilung heute befindet. 
Zunächst waren es 70 bis 80 Mitarbei- 
ter, die in einer Halle von der Größe 
50 x 36 m eingesetzt waren. Heute ar- 
beiten dort schon 170 Mitarbeiter in 
zwei, teilweise in drei Schichten. 

Viele Voraussetzungen waren für die 
Entwicklung notwendig. Als erste Ur- 
sache sind unsere neuen Magnetwerk- 

lm Gegensatz zu anderen DEW-Werken 
ist bei uns das „zarte Geschlecht” in 
weit größerer Anzahl mitschaffend vertre- 
ten. Flinke, fleißige Hände regen sich in 
unserer Kunststoffspritzerei. Unser Bild 
zeigt Mitarbeiterin Christa Mönks an 
einer Kunststoffspritzmaschine. 

Unser Bild zeigt Mitarbeiter Jacob Allar 
an einer schweren Schleifmaschine. 
Diese Maschine hat eine Antriebsleistung 
von 40 PS. Solche komplizierten Ma- 
schinen sind sehr teuer, da sie einzeln 
angefertigt werden müssen. Da unser 
Mitarbeiter Allar zwei gleiche Maschinen 
bedient, waren zur Erstellung seines Ar- 
beitsplatzes ca. 150000,— DM als Ma- 
schinenkosten erforderlich. 

Wenn ein Kunde eine Aufgabe mit der 
vielleicht auch heute noch etwas „ma- 
gischen" Magnetkraft lösen will, so 
wird er das System nicht selbst kon- 
struieren, da er nicht alle „Tücken" 
kennt. Die Sorge um die fachgerechte 
Herstellung nimmt ihm die Magnetfa- 
brik der DEW ab. In der sogenannten 
Gerätefertigung (GF) in unserem 
Dortmunder Werk werden nach Kunden- 
wunsch einzelne Magnetsysteme, Klein- 
und auch Großserien gefertigt. Die Ge- 
rätefertigung ist wohl der jüngste Be- 
trieb der Magnetfabrik. In ihrer jetzigen 
Form besteht sie seit 3 Jahren. 

Ihre Vorgeschichte beginnt aber schon 
in der Nachkriegszeit, als 2 Mitarbeiter 
im Werkzeugbau mit der Systemherstel- 
lung beauftragt wurden. Im Jahre 1953 
wurde daraus eine eigene Abteilung, 
die Muster und Systeme herstellte und 

stoffe zu nennen, die den Weg für ei- 
nen größeren Magnetsystemeinsatz eb- 
neten. Weiter ist zu nennen die uner- 
müdliche Kleinarbeit des Technischen 
Außendienstes in Zusammenarbeit mit 
dem Verkauf, dem Zentral-Laboratorium 
und dem Technischen Büro. Es galt 
zunächst, durch eine echte Kundenbera- 
tung das Vertrauen des Kunden für 
diesen immer noch etwas fremdartigen 
Werkstoff zu gewinnen. Magnetsyste- 
me und magnetische Kreise waren dem 
Elektrotechniker seit langer Zeit eine 
bekannte Sache, dagegen dem Ma- 
schinenbauer meist so etwas wie „Böh- 
mische Dörfer". Viel Aufklärungsarbeit, 
wobei das Dortmunder Werk bahnbre- 
chend war, war notwendig, um dem 
Dauermagnetwerkstoff auch im Maschi- 
nenbau den Weg zu bereiten. 

Eine weitere Voraussetzung — und 
zwar eine sehr wichtige — war die 
gute und richtige Ausführung der Kun- 
denauffräge. Darum haben wir uns be- 
müht, heute dürfen wir sagen, mit Er- 
folg bemüht. 

Der Umgang mit diesem hochempfind- 
lichen Werkstoff sowohl in wärmetech- 
nischer als auch mechanischer Hinsicht 
erfordert besondere Sorgfalt. Die Ver- 
arbeitung verlangt Maschinen und Ag- 
gregate, die in den üblichen mechani- 
schen Werkstätten seltener zu finden 
sind. Von größter Wichtigkeit ist auch 
ein gut eingearbeitetes Stammpersonal, 
das mit den Schwierigkeiten des Ma- 
terials vertraut ist. Die Gerätefertigung 
ist heute in der Lage, dem Kunden den 
Einsatz dieses noch fremdartigen Werk- 
stoffes, der aber wegen seiner vielen 
Vorzüge immer mehr an Bedeutung ge- 
winnt, zu erleichtern. Sie ist dabei, im- 
mer neue Absatzgebiete für unser Werk 
zu erschließen. 
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Kubikmeter 

Produktion ist dos entscheidende Wort 
für die Arbeit in unseren technischen 
Betrieben. Höhe der Produktion, Quali- 
tät der Produktion sind die Faktoren, 
die ausschlaggebend sind. Davor schei- 
nen alle anderen Arbeitsarten in den 
Hintergrund zu treten. Daß es in der 
Arbeitswirklichkeit anders ist, daß tau- 

sende Mitarbeiter die wesentliche Auf- 
gabe haben, die Voraussetzungen für 
den Arbeitsvorgang zu schaffen bzw. 
ihm die nötige Vollendung zu geben, 
Arbeiten, ohne die die Produktion in 
der Luft hängen würde, wissen wir. 
Vielleicht beachten wir es — wenig- 
stens nach außen hin — zu wenig. 

Mit der Produktion, mit ihrer Vorberei- 
tung, ihrer Ausführung und Vollendung, 
ist es aber noch nicht genug. Sie muß 
auch an die Abnehmer versandt und 
zwar so versandt werden, daß sie in 
dem gleichen Zustand ihren oft weit- 
entfernten Bestimmungsort erreicht, in 
dem sie unsere Werksanlagen verläßt. 
Viele Hände, viele Arbeitsvorgänge sind 
dazu nötig. Greifen wir einen heraus. 

Da ist in Krefeld, in einer mittelgroßen 
Halle, die Kistenfabrik. 12 Mitarbeiter 
sind hier beschäftigt, um das Verpak- 
kungsmaterial aus Holz herzustellen, das 
vom Kalttafelwerk, vom Kaltbandwerk, 
von der Zieherei, vom Hauptlager, vom 

Blechwalzwerk, von der Titanitfabrik 
und von der Mechanischen Werkstatt 
gebraucht wird, um die Erzeugnisse in 
alle Welt zu verschicken. 

Zu unseren Bildern 

Oben: Kistenschreiner Friedei Ni lies beim 

Nageln einer Kiste für die Zieherei 

Mitte: 7 bis 8 Lastzüge schaffen die monat- 

liche Holzmenge herbei 

Unten: (links) Ankommendes Holz wird sofort 

in der Schreinerei gelagert 

(rechts) Unsere Mitarbeiter Albert Ho- 
he n s o h n und Willi Cox an der Na- 

gelmaschine 
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Pausenlos erfüllt das Hämmern den 
Raum. Wenn auch durch zwei Nagel- 
maschinen, die jeweils auf bestimmte 
Abmessungen eingestellt sind und die 
Bretter mittels Leisten verbinden, die 
mechanische Kistenfertigung Einzug ge- 
halten hat, muß doch vieles noch von 
Hand gemacht werden. Da stehen die 
Kistenschreiner dann an den Nagelti- 
schen, setzen mit einer Geschwindigkeit, 
die automatisch anmutet, die schweren 
2¼ bis 6zölligen Nägel auf, heften sie 
mit einem leichten Schlag an und trei- 
ben sie mit wenigen, sicheren Schlägen 
fest bis zum Nagelkopf in das Holz. Es 
ist ein staunenswerter Anblick, bei dem 
man nicht weiß, ob man die Präzision 
oder die Schnelligkeit mehr bewundern 
soll. 

Zirka 300 cbm Schnittholz, ein Block 
fast von der Größe eines Siedlungs- 
hauses, werden allmonatlich hier ver- 
arbeitet. 7 bis 8 Lastzüge sind erfor- 
derlich, um es heranzuschaffen. Und 
noch eine Zahl: in jedem Monat wer- 
den etwa 1000 kg, das sind 20 Zentner 
Nägel verbraucht! 

Es ist schwer, sich bei dem ununterbro- 
chenen Klopfen und Hämmern verständ- 
lich zu machen. Trotzdem erfahren wir 
vom Leiter des Betriebes, Ingenieur 
Heinrich Thiele, dem der gesamte 
Baubetrieb untersteht, daß die verschie- 
densten Arten von Kisten angefertigt 
werden, von der leichtesten mit einem 
Gewicht von ca. 1 kg für Elektroden 
bis zur schwersten mit einem Gewicht 
von ca. 10 Zentner für Kaltwalzen. 
Außer Kisten wird auch anderes Ver- 
packungsmaterial, wie Böden, Bund- 
unterlagen usw. hergestellt. Um den 
Holzverschnitt möglichst klein zu hal- 
ten, wird das Schnittholz, das scharf- 
kantig und trocken sein soll, in genau 
bestimmten Längen und Breiten bestellt. 
Bei den stets wechselnden Kistenabmes- 
sungen gehört dazu schon eine lang- 
jährige Erfahrung. 

Von einem Mitarbeiter der Mechanischen Werk- 
statt wird eine Kaltwalze in die vorbereitete 

Kiste verpackt 

Es ist nur eine kleine Mitarbeitergruppe, 
die in der Kistenfabrik tätig ist, aber 
es gibt viele solcher Gruppen, die am 
Rande der Produktion ihre Aufgaben 
erfüllen, damit das Ganze Erfolg hat. 
Mit ihrer Arbeit tragen sie zu diesem 
Erfolg bei. Deshalb gilt auch für sie das 
Bestreben nach Qualität und Leistung, 
das uns alle vereinen muß. 

Blick in das Versandlager des Kaltbandwerkes. 
Hier erhält man eine eindrucksvolle Vorstellung 

vom Aufgabenbereich unserer Kistenschreinerei 

Wir suchen 

Facharbeiter 

Wir bitten alle Mitarbeiter, die 

beruflich als Metall- oder Elektro- 

facharbeiter ausgebildet und z. Z. 

als Produktionsarbeiter tätig sind, 

in der Personalabteilung L vorzu- 

sprechen, um gegebenenfalls wie- 

der in ihrem erlernten Beruf ein- 

gesetzt zu werden. 
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Information 

für 

den Betriebsrat 

Information 

für 

die Belegschaft 

Über die Betriebsrätevoll- 

konferenz am 28. Mai 

Betriebsräte haben keine einfache Auf- 
gabe. Das Gesetz legt ihnen eine, wie 
man so sagt, doppelte Loyalitätsver- 
pflichtung auf. Sie vertreten die Inter- 
essen der Arbeitnehmer, aber unter 
Beachtung der Gesamtinteressen des 
Unternehmens. Damit stehen die Be- 
triebsräte im Schnittpunkt von Inter- 
essen, die im Endziel zwar viel Ge- 

meinsames haben, die aber auf dem 
Wege dahin natürliche Gegensätze nicht 
außer acht lassen können. Dieses dop- 
pelte Verhältnis der Betriebsräte, ein- 
mal als Vertreter der Arbeitnehmer- 

interessen — zum anderen als Mitver- 
antwortliche für das Wohl des Unter- 
nehmens —, stellt an ihre Verantwor- 
tungsbereitschaft und an ihren Charak- 
ter hohe Anforderungen und verlangt 

ständige Fortbildung. 

Das Wissen um die Arbeitsplätze und 
ihre Anforderungen, die Kenntnis der 
Rechte und die Vertretung dieser Rechte 
sowie der Einsatz für materielle Ver- 
besserungen genügen nicht mehr. Wer 
seine Betriebsratsarbeit vollgültig aus- 
üben will, muß über die technischen 
und wirtschaftlichen Zusammenhänge, in 
die das Unternehmen gestellt ist und 
unter denen es leistungsfähig sein und 
bleiben soll, unterrichtet sein und muß 
auch eine Ahnung von den Entwick- 
lungen haben, die den Gang des Un- 

ternehmens von außen mitbestimmen. 

Dazu ist Information unerläßlich, die 
man erhalten und um deren Erkennt- 
nisse man sich bemühen muß. In un- 
serem Unternehmen dienen die beiden 

alljährlichen großen Betriebsrätetagun- 
gen einer solchen fundierten Informa- 
tion. Sie sind eine Zusammenkunft der 

Betriebsräte aller unserer Werke und 
Verkaufsstellen mit dem Vorstand des 

Unternehmens zum Zwecke der gegen- 
seitigen Information. Sie werden ange- 
reichert durch zusätzliche Referate mit 
allgemeinbildenden Themen, die im Zu- 
sammenhang mit den Betriebsratsauf- 
gaben stehen. 

Die letzte Betriebsrätetagung hat am 
28. Mai in Krefeld stattgefunden, über 
100 Betriebsratsmitglieder und Mitarbei- 
ter aus dem sozialen Bereich haben an 
ihr teilgenommen. 

Im Mittelpunkt der Vormittagstagung 
stand das Referat unseres Vorstands- 

vorsitzers, Dr. Spethmann, über die 

Unternehmenssituation. In seinen einlei- 
tenden Ausführungen über die Entwick- 
lung im letzten Geschäftsjahr ging er 

ausführlich auf die Abschreibungen und 
ihre Höhe ein. Er erläuterte ihre Bedeu- 
tung für die Erhaltung der betrieblichen 
Substanz und für die Sicherung des 
für das Unternehmen lebensnotwendi- 
gen Fortschritts. 

Ausführlich sprach er dann über das 
Umsatzziel des Geschäftsjahres 1964/65. 
Dabei entwickelte er ein anschauliches 
Bild von der Lage der westdeutschen 

Gesamtwirtschaft und speziell der Edel- 
stahlindustrie. Auf dem Hintergrund die- 
ses Bildes gab er Einzelheiten über die 
Situation unseres Unternehmens be- 
kannt, das in den ersten 7 Monaten 
des laufenden Geschäftsjahres den Um- 
satz erfreulicherweise gegenüber dem 
Vorjahr erhöhen konnte. Auch Auftrags- 
eingang und Auftragsbestand seien ge- 
stiegen. Vom vorhandenen Auftragsbe- 
stand und der zu erwartenden weiteren 

Nachfrage unserer Verbraucher her sei 
die Voraussetzung gegeben, daß der 
Umsatz in den restlichen Monaten die- 
se Höhe halten könne, wenn weiterhin 
alle Möglichkeiten der Arbeitsleistung 
ausgeschöpft würden. Aber trotz des 
höheren Jahresumsatzes werde sich das 
Ergebnis gegenüber dem Vorjahr wenig 
ändern. Die Belastungen auf der Ko- 
stenseite (Kapitaldienst und Anlaufko- 
sten für die großen Neuanlagen, Perso- 
nalkosten durch Tariferhöhung, steigen- 
de Legierungskosten, Preiserhöhungen 
für Reserveteile etc. und auf dem Ener- 
giesektor) seien so hoch, daß keine 
günstigeren Gewinnerwartungen auf- 
kommen könnten. 

Langfristig gesehen sei allerdings be- 
gründete Hoffnung vorhanden, daß un- 
sere Großinvestitionen bei ausreichender 
Nachfrage in den nächsten Jahren bes- 
sere Erträge bringen würden. In diesem 
Zusammenhang erläuterte Dr. Speth- 
mann eingehend die Investitionspolitik 
der DEW für die vergangene Zeit und 
für die nahe Zukunft. Dabei führte er 
aus, daß sich in den kommenden Jah- 
ren das Schwergewicht der Investitionen 
von Krefeld nach den anderen Werken 
verlagern werde. 

In der anschließenden Diskussion kam 
es zu lebhaften Aussprachen, in denen 
zahlreiche technische, wirtschaftliche 
und menschliche Probleme aus dem 
engeren DEW-Kreis behandelt wurden. 
Arbeitsdirektor Bo ine hatte mehrfach 
Gelegenheit, zu sozialpolitischen Fragen 
ausführlich Stellung zu nehmen. 

Am Nachmittag weitete das Referat 
von Hans Katzer, dem Mitglied un- 
seres Aufsichtsrates und Bundestagsab- 
geordneten, das Thema der Tagung zu 
einer allgemeingültigen Überlegung über 
den Weg vom Untertanen zum Staats- 
bürger und vom Untergebenen zum 

Wirtschaftsbürger. 

Wir seien auf diesem Wege weit fort- 
geschritten, führte er aus, aber er sei 
noch nicht vollendet. Leider mache sich 
mit wachsendem wirtschaftlichen Wohl- 
stand eine gefährliche Gleichgültigkeit 
gegenüber den Ordnungsproblemen der 
Gesellschaft breit. Es dürfe von der Ar- 
beitnehmerschaft nie vergessen werden, 
daß sie mitten hineingestellt sei in ein 
geistiges Ringen, das von ihr entschei- 
dend mitgeprägt werde. 

Da das Wesen einer republikanischen 

Staatsverfassung nur dann ungefährdet 
sei, wenn in allen gesellschaftlichen 

Lebensbereichen der Geist der Demo- 
kratie gesichert sei, komme der Mitbe- 
stimmung eine besondere Bedeutung zu. 
Die großen gesellschaftspolitischen Fra- 
gen unserer Zeit seien nur aus dem 
Geist der Partnerschaft und der Soli- 
darität zu lösen, wobei Partnerschaft 
nicht als Mantel sozialer Lüge, der sach- 
liche Gegensätze verhülle, angesehen 
werden dürfe. Partnerschaft sei der 
Wille, Gegensätze, die nicht aufgelöst 
werden können, sachlich, fair und 
sauber auszutragen, wobei sich beide 
Partner sowohl an den Grundprinzipien 
unserer gesellschaftlichen und staatlichen 
Ordnung als auch an der Sachgesetz- 
lichkeit der Dinge orientieren müßten. 

Weitere Ausführungen von Hans Kat- 
zer galten der Eigentumsfrage. Eine 

gesellschaftliche Ordnung, die sich auf 
der Grundlage des privaten Eigentums 

aufbaue, habe nur dann Bestand, wenn 
der Zugang zu diesem Eigentum den 
breiten Schichten des Volkes möglich 
sei. Gelinge dies, dann würde auch die 
Wirtschaft davon profitieren, denn die 
kleine Aktie sei ein wichtiges Instrument 
der Wirtschaftspolitik, wie es Amerika 
seit längerem erkannt habe. 

Die Entwicklung vom Untertanen zum 
Staatsbürger, vom Untergebenen zum 
Wirtschaftsbürger bezeichne nicht nur 
einen Prozeß der Befreiung, sondern 
gleichzeitig auch einen Prozeß der 
wachsenden Verantwortung. Die deut- 
schen Arbeitnehmer müßten die Freiheit 
dazu benützen, um das Modell einer 
Gesellschaft zu entwickeln, das bei- 
spielhaft für kommende Gemeinschafts- 
aufgaben stehe. 

Bis zur Herbsttagung werden die Be- 
triebsräte Gelegenheit haben, in vielen 
persönlichen Gesprächen und bei ihren 
Handlungen und Entscheidungen in der 
Praxis von den Gedanken Gebrauch zu 
machen, die in den Referaten und Dis- 
kussionen entwickelt worden sind. Das 
ist der Sinn solcher Tagungen, daß sie 
weiterwirken in die Alltagsarbeit. Auch 
sie sind Mosaiksteine zu einem Ord- 
nungsbild, an dem wir selbst — inner- 
halb der Welt des Unternehmens — mit- 
arbeiten müssen. 
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Mehrmals haben wir schon über die 

Großbaustelle Randstraße in Krefeld 

berichtet, wo unter der Trägerschaft 

der Rheinische Wohnstätten AG über 

unsere Wohnungsverwaltung Wohnun- 

gen und Eigenheime für unsere Mitarbei- 

ter gebaut worden sind bzw. gebaut 

werden. 

Fassen wir noch einmal kurz zusam- 

men: Bei dem Großprojekt Randstraße 

handelt es sich um eine Siedlung in ge- 

mischter Bauweise mit Mietwohnblocks 

und Reihen-Einfamilienhäusern. Sie wird 

weitläufig aufgelockert durch Rasenflä- 

chen und Gärten sowie durch eine gro- 

ße gärtnerische Anlage mit Kinderspiel- 

platz, die von der Stadt Krefeld er- 

stellt wird. 

Inzwischen sind 72 Mietwohnungen in 

6 Blocks bezogen worden, außerdem 15 

Reiheneigenheime des größeren und 12 

des kleineren Typs. In Bau befinden 

sich noch 16 Reiheneigenheime, 4 Häu- 

ser mit je 4 Mietwohnungen und ein 

sogenanntes Punkthaus mit 12 Miet- 

wohnungen. 

Wenn die Gesamtanlage einmal fertig- 

gestellt ist (das Gelände bietet noch 

weitere Baumöglichkeiten), ist hier ein 

Wohnkomplex geschaffen, der sicher- 

lich das Prädikat „Schmuckstück" ver- 

dient. Schon jetzt bietet die Gesamt-, 

anlage ein erfreuliches Bild, obwohl so 

kurz nach dem Einzug die Gärten und 

Rasenflächen das zukünftige Aussehen 

nur ahnen lassen. Die bunten, gut auf- 

einander abgestimmten Farben der 

Häuser, ihre räumliche Anordnung in 

weichgeschwungenen Linien, wobei sich 

die Reiheneigenheime geschickt um die 

Wohnblocks gruppieren, vielfach schon 

blühende Blumen auf den Loggias und 

in den Gärten lassen erkennen, wie 

schön es einmal werden wird. 

Wir haben an einem freundlichen Son- 

nentag in einigen Wohnungen vorge- 

sprochen. In den Gesprächen mit den 

Mietern bzw. Hauseigentümern fand der 

gute äußere Eindruck seine volle Be- 

stätigung in der Freude der Menschen, 

die hier eine neue Heimat gefunden 

haben. Darüber wollen wir in Bild und 

Wort im Folgenden berichten. 

In der Friedrich-Fröbel-Straße treffen wir 
Frau W e s t p h a I mit ihrer Tochter 
Waltraud, der bekannten Sprinterin vom 
CSV Marathon. Der Vater ist bei uns in 
der WZ tätig. Sie bewohnen eines der 

Reiheneigenheime des kleineren Typs, 
die aus Küche, Wohnzimmer, Schlaf- 
zimmer, Kinderzimmer, Abstellraum und 
Bad bestehen. Das ganze Haus ist un- 
terkellert. Der Kellerraum ist aufgeteilt 
in Heizungskeller, Waschküche und Vor- 
ratskeller. „Ich bin froh, daß ich jetzt 
eine Tür für mich alleine habe", hören 
wir von Frau Westphal. „Das war schon 
immer mein Wunsch. Es gefällt uns gut 
hier, sehr gut. Es ist ja auch alles so 
schön." Und Waltraud bestätigt die 
Worte der Mutter. „Ich wohne gerne 
hier", sagt sie uns, „mir gefällt’s". 
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Arbeitsdirektor Boi ne, zu 
dessen Ressort im Vorstand 
auch der Wohnungsbau ge- 
hört, besichtigte die ersten 
fertiggestellten Eigenheime 
und Wohnungen in unserem 
großangelegten neuen Sied- 
lungsgelände in der Rand- 
straße. 

Er besuchte mehrere Fami- 
lien in ihren Wohnungen 
und überzeugte sich davon, 
wie glücklich und zufrieden 
unsere DEW-Mitarbeiter und 
ihre Familien sich in ihren 
neuen Heimen fühlen. 

Gleichzeitig unterrichtete er 
sich über den Fortgang der 
Arbeiten und über den vor- 
aussichtlichen Fertigstel- 
lungstermin der noch im 
Bau befindlichen Häuser. 

- Durch das offene Fenster blicken wir 
in die Küche von Frau Sieben. Ihr 
Mann ist der Leiter der Lohnbuchhal- 
tung. Frau Sieben ist gerade bei der 

Küchenarbeit, die in solch schöner und 
zweckmäßiger Umgebung leicht und 
schnell von der Hand geht. „Wie es 
uns in unserem neuen Haus gefällt? 
— Ganz wunderbar, ich kann nur sagen 
ganz wunderbar." — In diesem Zusam- 
menhang ein Wort zu den Küchen. Sie 
sind räumlich geschickt mit viel Ver- 
ständnis für die Hausfrau und form- 
schön eingerichtet. Eine Remanitspüle 
gehört dazu und zweckmäßig kombi- 
nierte Schränke. Natürlich hat der eine 
oder andere auf eigene Rechnung noch 
einige Vervollkommnungen angebracht, 
einen elektrischen Wassererhitzer z. B. 
oder Wandplatten, wo sie aus Kosten- 
gründen nicht vorgesehen waren. Aber 
so wird es immer sein, einige indivi- 

duelle Anstrengungen gehören dazu, 

Hauptsache, daß die Grundanlage in 
Ordnung ist. Und das ist in diesem 
neuen Wohnkomplex der Fall, wie wir 
immer wieder hören konnten. 

„Das kann man gar nicht beschreiben. 
Wenn wir an früher denken, an unsere 
alte Wohnung, das ist wie Tag und 
Nacht", sagt uns Erwin Klemusch, 
der im E-Werk I als Kranführer tätig 
ist. „Wir sind sehr glücklich, daß wir 
aus der Stadt heraus sind. Für die Kin- 
der ist es wie ein Paradies. Hier kön- 
nen sie doch richtig spielen. In der 
Stadt war das ja wegen des Straßen- 
verkehrs unmöglich. Und überhaupt — 
wir fühlen uns hier alle sehr wohl." 
Von der ganzen Familie, soweit wir 

sie antrafen, gab es lebhafte Zustim- 
mung. Die Mutter von Frau Klemusch, 

die mit in dem schönen, neuen Häus- 
chen wohnt, nickte und lachte dazu. 
Familie Klemusch bewohnt den größe- 
ren Typ der Reiheneigenheime, der 2 
Kinderzimmer und größere Räume hat. 
Der hübsche Garten sah schon so ge- 
pflegt aus, daß es kaum zu glauben 
war, daß er noch vor wenigen Wochen 
eine Wüstenei war. Jetzt laden freund- 
liche Gartenmöbel schon zum behag- 
lichen Ausspannen ein. 
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Vor dem ersten Wohnblock treffen wir f 
O Wolfgang Brodler vom Elektro-Be- 

trieb, der als Stationselektriker im Stahl- 

werk I tätig ist. Er ist gerade dabei, 
sein Fahrrad zu putzen. Seine beiden 
Kinder sehen interessiert zu. Auf unsere 
Frage, ob wir mal einen Blick in die 
Wohnung werfen dürfen, sagt er sofort 
ja. Er wohnt in der 2. Etage. Der Trep- 
penaufgang ist in kräftigen Farben ge- 
halten. „Das ist so in allen Häusern", 
erfahren wir, „aber in jedem sind an- 
dere Farben. Ich finde das sehr hübsch." 
Die Wohnung selbst besteht aus 3 
Zimmern, Kochküche, Bad, Abstellraum 
und Loggia. Wenn einmal die Grün- 
flächen und Anlagen fertiggestellt sind, y 
wird es ein Genuß sein, sich auf dem 
gedeckten Balkon von der Tagesarbeit 
zu erholen. Schon jetzt macht es Freu- 
de, hier einen Augenblick zu verweilen. 
„Wir sind sehr zufrieden mit der Woh- 
nung und mit allem, wirklich sehr zu- 
frieden", das ist das Urteil, das wir 
von Wolfgang Bradler hören. Seine Frau 
bestätigt es voll und ganz. „Jetzt ha- 
ben wir endlich ausreichend Platz, und 
die Kinder können nach Herzenslust 
spielen." 

Paul Hälker, der in der Straße 1 
tätig ist, hatte bis zu seinem Einzug 
in unsere Randsiedlung in Kevelaer ge- 
wohnt. Es war ein weiter Anmarschweg, 
der auf Kosten der Freizeit ging. „Frei- <, 

zeit habe ich kaum gekannt. Da war 
ich ja immer unterwegs", sagte er uns, [> 
als wir ihn treffen, als er gerade mit 
seinen Kindern das Haus verlassen will. 
„Das ist jetzt ganz anders, und dar- 
über bin ich besonders froh. Jetzt kann 
ich mit dem Rad in 10 Minuten vom 
Werk wieder zu Hause sein. — O ja, 
es gefällt uns hier sehr, sehr gut. Die 
Wohnung ist schön und die ganze An- 
lage, wenn die mal fertig ist, wird 
noch schöner." 

Es ist immer wieder die gleiche Freude, 
die aus den Worten der Mitarbeiter 
und ihrer Frauen spricht, die in den 
neuen Wohnbezirk Randstraße eingezo- 
gen sind. Wir haben noch mit anderen 
gesprochen, aber wir können ja nicht 
alle zu Wort kommen lassen. „Pracht- 
voll, einfach prachtvoll, der herrliche 
Balkon, die große Wohnung und die 
Kinder können spielen, ohne daß man 
sich sorgen muß", sagt uns z. B. Frau 
Dorenbeck, deren Mann im Walz- 
werk tätig ist, als wir sie kurz anspre- 
chen, während sie Abfall in die Müll- 
tonne bringt. „Die Wohnung hier, das 
Haus? — Ich kann nur sagen, das ist 
eine nervliche Erholung. Wir sind sehr 
froh, daß wir hier endlich genügend 
Platz haben. Jetzt hat auch der Junge 
ein eigenes Zimmer, und es ist alles sehr, 

sehr schön", sagt uns Frau Rischke, 
deren Mann Vorarbeiter in der Schlei- 
ferei des Blechwalzwerkes ist. 

Es ist schon so, daß hier ein Wohn- 
komplex geschaffen wurde, der vor- 
bildlich ist. Dafür gebührt allen, die 
an diesem Werk beteiligt sind, Dank. 
Besonderer Dank gebührt dabei dem 
Vorstand der DEW, der sich allen 
Sied lungsfragen und dem Wohnungs- 
bau gegenüber stets aufgeschlossen 
gezeigt hat. Dank gebührt auch un- 
serer Wohnungsverwaltung, dem 
Architekten, der Bauleitung und der 
Rheinischen Wohnstätten AG. Wün- 
schen wir allen Mitarbeitern und ihren 
Familien, die dort eine neue Heimat 
gefunden haben, daß sie viele glück- 
liche Jahre in dem schönen Siediungs- 
raum an der Randstraße verleben 
dürfen. 
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Ein Leben für die Kurbelwelle 

Wir sprachen mit Betriebsdirektor i. R. Karl Sudhaus 

Wenn wir irgendwo im DEW-Bereich 
von Werk Remscheid sprechen, dann 
verbindet sich damit der Gedanke an 
Kurbelwellen. So ist es heute, und so 
war es, als 1927 die Edelstahl erzeugen- 
den und verarbeitenden Betriebe der 
BSI (Bergische Stahlindustrie) in das grö- 
ßere Unternehmen DEW übergingen. 
Selbstverständlich umfaßt das Produk- 
tionsprogramm unseres Remscheider 
Werkes auch andere Lieferungen, aber 
nach wie vor stellen Kurbelwellen den 
bedeutendsten Teil dar. 

Wie ist es dazu gekommen? — Um 
diese Frage zu beantworten, haben wir 
uns mit dem heute im Ruhestand le- 
benden 78jährigen früheren Betriebsdi- 
rektor Karl Sudhaus in Verbindung 
gesetzt, dessen Arbeitsleben aufs eng- 
ste mit der Entwicklung der Kurbelwel- 
len und ihrer Fertigung in Werk Rem- 
scheid verbunden ist. Bevor wir uns 
seinen Erinnerungen zuwenden, einige 
kurze Angaben zur Person. 

In der Freiheitsstraße 34 steht ein älte- 
res Einfamilienhaus, das die Kriegsstür- 
me überdauert hat. Vom Fenster des 
Wohnzimmers geht der Blick hinunter 
zu den Anlagen des Werkes I. 

18 

Hier treffen wir den Mann, dessen gan- 
zes, fast vierundfünfzigjähriges Arbeits- 
leben sich mit dem Remscheider Werk 
verbindet. 1903 hat er als Volontär in 
der Formerei der BSI begonnen. Kurze 
Zeit später stand er schon im Zeichen- 
büro. Und von hier ging es weiter, 
immer weiter aufwärts. 1928 — nach 
dem Zusammenschluß zur DEW — wur- 
de er zum Betriebsdirektor ernannt, 1942 
wurde ihm die Gesamtleitung des Wer- 
kes übertragen. Nach dem Kriege war 
er noch bis Ende 1956 mit Sonderauf- 
gaben und in beratender Funktion für 
DEW tätig. 

Die älteren Mitarbeiter werden sich 
noch an den massiven Mann mit der 
schweren, tiefen Stimme erinnern, der 
ein Fachmann war, wie er im Buche 
steht, mit überragendem Wissen und 
Können und mit der leidenschaftlichen 
Hingabe an seinen Beruf. Als wir ihn 
baten, uns von den Anfängen der Kur- 
belwellenfabrikation in Remscheid zu 
erzählen, zündete er sich erst mal eine 
Zigarre an, dann begann er in seiner 
bedächtigen Art zu sprechen. Es ist 
erstaunlich, über welches Gedächtnis 
er verfügt, wie ihm nach so langer Zeit 
noch die Einzelheiten lebendig sind, 
aber auch die Namen der Firmen, Kon- 

strukteure, Geschäftspartner und Mit- 
arbeiter. Von dem, war er erzählte, 
können wir hier nur in großen Zügen 
berichten, die Einzelheiten würden ein 
kleines Buch füllen. Doch nun wollen 
wir ihn selbst zu Wort kommen lassen. 

„Als ich im Jahre 1903 bei der BSI 
eintrat, machte man dort schon Kur- 
belwellen. Die Fabrikation war in den 
letzten Jahren des vorigen Jahrhunderts 
aufgenommen worden. 

Es waren einhübige Kurbelwellen für 
Kompressoren der Luftbremsen von 
Straßenbahnwagen, von denen etwa 
200 bis 220 im Monat fertiggestellt 
wurden. In geringerer Anzahl baute 
man auch schon vierhübige Kurbelwel- 
len für Kompressoren mit vier Zylindern 
in stationären Anlagen. 

Die einhübigen Kurbelwellen wurden aus 

Rundmaterial in provisorischen Gesen- 
ken geschmiedet, die vierhübigen mit 
vollem Blatt. Bei ihnen wurden die 
Hübe ausgebohrt und ausgesägt. Dann 
wurden sie in Quadranten fertiggedreht 
und geschmirgelt. In diesen Jahren lie- 
ferten wir auch bereits an Daimler in 
Untertürkheim und Benz & Co. in Mann- 
heim Kurbelwellen in rohgeschmiedeter 
Ausführung. Die Bearbeitung wurde von 
den Firmen selbst vorgenommen. 

Die ersten fertigbearbeiteten Kurbelwel- 
len für Automobilmotoren lieferten wir 
in den Jahren 1905 und 1906 an die 

Fiat-Motorenwerke in Turin. Das waren 
Sechszylinderwellen. Sie wurden aus 
runden Walzen gedreht und dann ge- 
schmirgelt. 

1906 stiegen wir in größerem Umfange 
in die Kurbelwellenfertigung ein. Inzwi- 
schen hatten wir Spezialmaschinen für 
die Kurbelwellenbearbeitung erhalten, 
Drehbänke und Schleifmaschinen, die 
nach amerikanischen Vorbildern von 
deutschen Firmen in Lizenz gebaut 
wurden. 

Für die Kurbelwellen der Personenkraft- 
wagen wurde schon damals ein Chrom- 
Nickel-Stah! mit etwa 3,5% Nickel ver- 
wendet. Da Daimler in Untertürkheim 
in dieser Zeit ein verhältnismäßig gro- 
ßer Abnehmer war, erhielt dieser Kur- 
belwellenstahl die Werksmarke „KWD" 

„Kurbelwellen Daimler". Für die Last- 
wagen-Kurbelwellen wurde Mangan-Sili- 
zium-Stahl genommen. Chrom-Nickel- 
Stahl war den Automobilfirmen für Last- 
kraftwagen zu teuer. Die Wellen wurden 
in öl auf 80—90 kg/mm2 Festigkeit ver- 
gütet. 

Das erste Jahrzehnt des neuen Jahr- 
hunderts brachte für das Verkehrswesen 
auch die Anfänge einer Entwicklung, 
die später ungeahnte Formen angenom- 
men hat, den Motorflug. Wir haben 
nicht müßig zugesehen. Schon 1910 lie- 
ferten wir die ersten Flugzeugmotoren- 
Kurbelwellen für die Firmen Junkers 
Motorenbau in Dessau, Daimler in Stutt- 
gart-Untertürkheim und Argus-Motoren- 
werke in Berlin-Reinickendorf. Für die 
Flugzeugkurbelwellen wurde ein Spezial- 
stahl entwickelt, ebenfalls ein Chrom- 
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Nickel-Stahl, aber mit 4,5% Nickel, der 
auf 90—100 kg/mm2 Festigkeit vergütet 
wurde. Er erhielt die Bezeichnung „LWD" 
= „Luftwellenmaterial Daimler". 

Im Laufe des ersten Weltkriegs mußte 
die Flugzeug-Kurbelwellenfabrikation er- 
heblich vergrößert werden. Die Liefer- 
zahlen zählten im Frühjahr 1918 1800 
Stück monatlich, die allerdings zum Teil 
bei anderen Firmen fertigbearbeitet 
wurden, ln jedem Fall wurden sie vor- 
gedreht geliefert, Rohlinge wurden nicht 
an andere Firmen gegeben, da wir die 
Qualitätskontrolle keiner anderen Firma 
überlassen wollten. 

Neben den Kurbelwellen für Flugzeuge 
lieferten wir damals aber auch monat- 
lich noch 700 bis 900 Kurbelwellen für 

Lastkraftwagen. Damals haben wir die 
rationelle Schmiedung weiterentwickelt. 
Die Wellen wurden in einer Voropera- 
tion vorgebogen, dann unter einer 
dampfhydraulischen Presse in einer Ebe- 
ne in ein Preßgesenk gepreßt und an- 
schließend in die erforderliche Hubstel- 
lung verdreht. Als die nötigen Erfahrun- 
gen Vorlagen, bauten wir selbst eine 
Verdrehmaschine, in der gleichzeitig 
alle Hubzapfen in die gewünschte Hub- 
stellung verdreht wurden. 

In den Zwanzigerjahren ruhte die Flug- 

zeug-Kurbelwellenfabrikation fast voll- 
ständig. Damals wandten wir uns immer 
stärker der rationellen Fertigung von 

Automobil-Kurbelwellen zu. Auch größe- 
re Kurbelwellen für Dieselmotoren wur- 
den wieder interessant. Im Jahre 1926 
errichteten wir eine besondere Ferti- 
gungsstraße für die Produktion einer 
siebenmal gelagerten Sechszylinderwel- 
le für Daimler, von der wir monatlich 
900 bis 1000 Stück lieferten. Die erfor- 
derlichen Maschinen wurden sämtlich 
bei uns konstruiert und auch gebaut. 

Vielleicht ist interessant, daß wir durch 
unsere Rationalisierung sowohl in der 
Gesenkschmiede als auch in der Me- 
chanischen Werkstatt in der Lage wa- 
ren, eine kleinere Vierzylinderwelle fix 
und fertig bearbeitet mit gehärteten 

Lagerstellen für 11,10 Mark zu liefern. 
Etwa 1000 Stück gingen davon jeden 
Monat in die Fahrzeugfabrik Eisenach, 
später BMW Eisenach. 

Inzwischen gingen die großen Firmen, 
die Personenwagen herstellten, immer 
mehr dazu über, nur noch die Rohlinge 
von uns zu beziehen, weil sie selbst 
die eigentliche Fertigung in ihr Pro- 
gramm aufgenommen hatten. So kam 
es, daß wir uns stärker Lastkraftwagen- 
und Traktorenwellen zuwendeten. 

Gerade in dieser Zeit kam ein Pro- 
blem auf uns zu, mit dem wir uns sehr 

gewissenhaft auseinandersetzen muß- 
ten. Die hohen spezifischen Lagerdrücke 
auf die Kurbelwellenzapfen in den Mo- 
toren der Diesellastwagen machten nach 
ca. 70000 bis 80000 Laufkilometer eine 

Neulagerung der Kurbelwelle nötig. Die- 
se Reparatur konnte von den vielen pri- 
mitiven Reparaturwerkstätten, die da- 
mals entstanden, nicht einwandfrei 
durchgeführt werden. Die Folge war, 

daß die so reparierten Motoren in kur- 
zer Zeit wieder reparaturbedürftig wur- 
den und die Reklamationen beim Lie- 
ferwerk kein Ende nahmen. Es galt 
also, die Zapfen der Kurbelwellen mit 
einer höheren Oberflächenfestigkeit her- 

zustellen, mit anderen Worten, sie zu 
härten. 

Nun war zwar das Einsatzhärteverfah- 
ren bekannt, aber für den vorliegenden 
Fall nicht anwendbar. Erstens war es zu 
teuer und zweitens hätte es — um die 
verlangten Stückzahlen zu erzeugen — 
zu großer Härteanlagen bedurft. Wir 
mußten nach einer anderen Lösung 
suchen. 

Nachdem der Versuch mit einer Ma- 
schine, in der sämtliche Lagerzapfen 
in einem Arbeitsgang mit Leuchtgas- 
brennern erhitzt wurden, um dann mit 
der ganzen Welle abgeschreckt zu wer- 
den, nicht den erhofften Erfolg fand, 
führten unsere Überlegungen zu einem 
anderen Verfahren. 

Aus der Remscheider Schlittschuhindu- 
strie war uns bekannt, daß man die 
Laufbahnen der Schlittschuhe mit dem 
Schweißbrenner härtete. Dies brachte 
uns darauf, ähnliche Versuche an ro- 
tierenden Zapfen aus unserem Kurbel- 
wellenmaterial anzustellen. Nachdem 
wir grundsätzlich festgestellt hatten, daß 
wir eine brauchbare Härtetiefe und auch 
an der Oberfläche genügende Härte er- 
reichten, war unsere nächste Aufgabe, 
einen Breitbrenner zu schaffen, welcher 
der Breite der jeweils in Frage kom- 
menden Lagerstelle entsprach. Nach 
monatelangen Bemühungen gelang es 
uns endlich, diese Aufgabe zu lösen. 

Die erste Firma, der wir derartig ge- 
härtete Wellen lieferten, war Daimler- 
Benz. Nunmehr konnten die Motoren 
bis zu 300 000 km laufen, ehe die Kur- 
belwellen ausgebaut und nachgeschilf- 
fen werden mußten. 

Der Breit- oder Schlitzbrenner wurde 
uns patentiert und auch das Härtever- 
fahren zum Patent angemeldet. Erst 
Mitte der Dreißigerjahre wurde es end- 
gültig erteilt. Heute ist es unter dem 
Namen „Doppel-Duro-Härtung" in der 
gesamten Motorenindustrie des In- und 
Auslandes bekannt. Durch die Möglich- 
keit, Kurbelwellen mit oberflächenge- 
härteten Laufzapfen zu liefern, hatte 
unsere Kurbelwellen-Abteilung stets gute 
Beschäftigung. 

Im Jahre 1932 begannen wir mit der 
Aufstellung von Gegenschlaghämmern. 
Zunächst wurde ein 6-mt-Hammer in- 
stalliert, 1934 folgten ein 16-mt-Hammer, 
1938 je ein 8- und 35-mt-Hammer, 1939 
ein 25-mt-Hammer und 1940 schließlich 
ein 40-mt-Hammer. In der Zwischenzeit 
wurde noch ein 17-t-Fallhammer be- 
schafft. Damit waren wir zum Schmie- 
den aller Kurbelwellengrößen eingerich- 
tet, für die auch die Kurbelwellenwerk- 
statt eingerichtet war. 

In der Kurbelwellenwerkstatt wurde 
durch die Umstellung auf induktive Er- 
wärmung ein wesentlicher Fortschritt in 
der Fertigung erzielt. Die zu diesem 

Zwecke aufgestellte amerikanische An- 
lage war erstmalig in Deutschland. 

Als im Jahre 1935 die Kurbelwellenfa- 
brikation in Remscheid immer mehr an- 
stieg und die Anforderungen des Flug- 
motorenbaues verstärkt einsetzten, wur- 
de die Anfertigung der Flugmotoren- 
Kurbelwellen in unser neuerstelltes Werk 
Hannover verlegt. Für den Anfang der 
dortigen Produktion wurden von Rem- 
scheid aus ein Betriebsleiter, die Mei- 
ster und eine Anzahl erstklassiger Fach- 
arbeiter zur Verfügung gestellt. 

Am 30. Juli 1943 zerstörte ein Luftangriff 
die Mechanische Werkstatt vollständig. 
Bei dem gleichen Angriff wurde die 
Schmiede mit ihren Nebenbetrieben 
stark beschädigt. Da es vollkommen 
unmöglich war, die Werkstätten an ih- 
rem alten Platz wieder aufzubauen, 
wurden die noch brauchbaren Maschi- 
nen in das jetzige Werk Bliedinghausen 
transportiert, wo wir sie selbst repa- 
rierten. Andere kamen zurück zu den 
Herstellerwerken, um dort wieder ein- 
satzfähig gemacht zu werden. Nach- 
dem es auch gelungen war, einen Teil 
neuer Maschinen zu erhalten, konnten 
wir im Oktober 1943 die Lieferung fer- 
tiger Kurbelwellen wieder aufnehmen. 
Im Laufe des Dezembers 1943 erreichten 
wir unsere volle Produktion. 

Nach dem Zusammenbruch erhielten wir 
von der Militärregierung zunächst nur 
die Genehmigung, einen geringen Bruch- 
teil der Fabrikation wieder aufzuneh- 
men, wodurch wir in der Lage waren, 
Firmen wie Büssing und Daimler-Benz 
wenigstens mit einem kleinen Teil von 
Kurbelwellen zu versorgen. Durch hart- 
näckige Verhandlungen mit der Militär- 
regierung wurde nach und nach die ge- 
ringe Fabrikationsmöglichkeit erweitert. 

Sowohl in der Schmiede als auch in 
den Mechanischen Werkstätten gingen 
wir in der Folgezeit in der Kurbelwel- 
lenfabrikation zu immer moderneren 
und rationelleren Fabrikationsmethoden 
über. Außerdem wurde die Fabrikation 
größerer Dieselmotorenkurbelwellen für 
den Eisenbahn-Triebwagenbau, den 
Schiffsmaschinenbau sowie für Antriebs- 
motore größerer Pumpenanlagen for- 
ciert. Die dazu nötigen Spezialmaschi- 
nen wurden angeschafft oder selbst 
konstruiert und gebaut. Man darf heute 
wohl annehmen, daß das Werk Rem- 
scheid eines der leistungsfähigsten und 
modernsten Kurbel wellen-Herstellerwer- 
ke auf dem Kontinent ist." 

Soweit die Ausführungen von Karl 
Sudhaus. Es ist ein Lebenswerk, das 
hinter seinen Worten steht, auf dem 
eine neue Generation aufbauen konnte 
und weiter aufbaut. Fleiß und Können 
sind die Grundlagen gewesen, Fleiß 
und Können werden auch in Zukunft 
die Grundlagen bleiben. Dem Manne, 
der fast 54 Jahre dem Werk und der 
Kurbelwelle seine Schaffenskraft ge- 
schenkt hat, wünschen wir weiterhin 
einen schönen Lebensabend, dem Werk 
und allen seinen Mitarbeitern, daß der 
schöpferische Geist, der es bisher aus- 
gezeichnet hat, erfolgreich erhalten 
bleibe. 
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Gemeinschaftsstand DEW/CONTIMET auf der Luftfahrtschau Paris/Le Bourget 

Blick in das Ausstellungsgelände 

DEW und CONTIMET 

auf der 

Luftfahrtschau in Paris/Le Bourget 

Die Raumkapsel der Vostok I, womit am 12. April 
1961 der russische Kosmonaut Juri Gagarin in 
einer Umlaufbahn von 327 km die Erde umkreiste 

In jährlichem Wechsel werden in Paris 
und Hannover bedeutende Ausstellun- 
gen der Luft- und Raumfahrt durchge- 
führt. Als prominente Werkstofflieferan- 
ten für diesen Bereich stellen DEW und 
Contimet seit einigen Jahren gemein- 
sam anläßlich dieser Veranstaltungen 
aus. Vom 11. bis 21. Juni 1965 fand in 
Le Bourget die wohl bisher bemerkens- 
werteste Schau dieser Art statt. Die 
internationale Luft- und Raumfahrtindu- 
strie stellte sich hier mit den neuesten 
Modellen einem fachkundigen Publikum. 

Entsprechend war auch die Grundstoff- 
industrie stark vertreten. Die Herren un- 
serer Standbesetzung konnten zahlrei- 
che wichtige Gespräche mit Kunden und 
Interessenten aus aller Welt führen. Es 
wurden dabei Fragen der technischen 
Beratung ebenso wie verkaufstechnische 
Probleme erörtert. Erstmalig konnten 
wir unter den Besuchern eine große 
Zahl russischer Fachleute feststellen, 
von denen eine Reihe international be- 
kannter Konstrukteure und Metallurgen 
unseren Stand besuchte. 

Die Bedeutung der Ausstellung für DEW 
und Contimet wurde unterstrichen durch 
die zeitweilige Anwesenheit von Dr. 
Lösch sowie Mr. E. R. Rowley, dem 
Präsidenten der Titanium Metals Cor- 
poration of America, auf dem Ausstel- 
lungsstand. Beide Herren sind zugleich 
Vorsitzer bzw. stellvertretender Vorsit- 
zer des Verwaltungsrates der Contimet. 

Diese Ausstellung kann ohne Übertrei- 
bung als die Schau der technischen 

Spitzenleistungen bezeichnet werden. 
Auf keinem anderen Gebiet werden so 
hohe Anforderungen gestellt wie in der 
Luft- und Raumfahrt. Um so schwerer 
wiegt die Feststellung, daß DEW und 
Contimet bei einem Vergleich der auf 
der Ausstellung gezeigten Leistungen 
im Kreis der Werkstoffhersteller für 
die Luft- und Raumfahrt mit zumindest 
ebenbürtigen Leistungen hat aufwarten 
können. Unsere Anstrengungen um ein 
Eindringen in den Markt für diese Hoch- 
leistungswerkstoffe beginnen ihre Früch- 
te zu tragen. Trotz des großen Erfah- 
rungsvorsprungs unseres internationalen 
Wettbewerbs konnten wir jetzt auf- 
schließen.. 
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Überschallflugzeuge aus dem französischen Ml- 

RAGE-Programm; unten eine Atlas-Trägerrakete, 

wie sie für den Abschuß der Mercury-Kapsel 

mit dem amerikanischen Astronauten John Glenn 

in den Weltraum benutzt wurde. 

Die Bilder rechts oben zeigen prominente russi- 

sche Besucher auf unserem Ausstellungsstand, wo 

sie von Dipl.-Ing. Hoffmann betreut wurden. 

Unser Ausstellungsprogramm gliederte 

sich in die Beteiligung der Werke Kre- 

feld, Remscheid und Bochum sowie in 

den Contimet-Anteil. Aus dem Bereich 

Krefeld sind für die Luft- und Raumfahrt 

vor allem hochwarmfeste Stähle und 

Legierungen sowie vakuumerschmolzene 

Stähle und Legierungen verschiedener 

Qualitäten zu nennen. Außerdem wur- 

den hochwarmfeste Bauteile gezeigt, 

die nach den Verfahren der Abteilung 

Metall-Diffusion behandelt wurden. 

Das Werk Remscheid konnte einige aus- 

gesprochene Spitzenleistungen der Ge- 

senkschmiedetechnik ausstellen. Beson- 

ders eindrucksvoll war die Gegenüber- 

stellung von Rohling, Fertigteil und Dar- 

stellung des Faserverlaufs eines Luft- 

schrauben-Kreuzstückes. Als Muster eines 
in verschiedener Flinsicht außerordent- 

lich hoch beanspruchten Gesenkschmie- 

destückes wurde eine Verdichterlauf- 

scheibe aus Vakumelt MTS 7 gezeigt. 

Feingußteile für den Triebwerk- und 

Zellenbau zeigten die hohe Qualität der 

Erzeugnisse des Werkes Bochum. Der 

Vorteil des Feingußverfahrens liegt in 

hoher Maßgenauigkeit und ausgezeich- 

neter Oberflächengüte bei der Serien- 

fertigung komplizierter Gußteile. 

Titan und Titanlegierungen, teilweise zu 

Triebwerk- und Zellenbauteilen verarbei- 

tet, zeigte Contimet. Contimet-Titan 

wird heute in zahlreichen Flugzeugmu- 

stern kontinental-europäischer Hersteller 

verwendet. Zum Kundenkreis der Con- 

timet gehören außer deutschen Flug- 

zeugfirmen Unternehmen der französi- 

schen, schwedischen, belgischen und 

italienischen Luftfahrtindustrie. 
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WERK REMSCHEID 

Mitarbeiter im Außendienst 

unterrichteten sich 

ln diesem Frühjahr hat in Remscheid 
erstmals eine zweitägige Arbeitstagung 
stattgefunden, zu der Mitarbeiter unse- 

res Außendienstes eingeladen worden 
waren. Sie hatte den Zweck, die Mit- 
arbeiter des Außendienstes mit den 
Produktionsanlagen des Remscheider 
Werkes vertraut zu machen und Fragen, 
die mit der Produktion Zusammenhän- 
gen, zu besprechen. Auf diese Weise 
sollten Kenntnisse vermittelt werden, 
die bei späteren Gesprächen mit den 
Kunden wichtig sind. 53 Mitarbeiter, die 
für DEW im Außendienst tätig sind, 
waren der Einladung gefolgt. 

Der Teilnehmerkreis versammelte sich 
am Montagmorgen in der „Concordia", 
wo er von Direktor Dr. Voigt länder 
begrüßt wurde. Der Remscheider Werks- 
leiter eröffnete auch selbst den Reigen 
der Vorträge mit einem umfassenden 
Referat über den derzeitigen Stand der 
technischen Ausrüstung des Werkes so- 
wie über die in den nächsten Jahren 
zu erwartenden Neuerungen. 

Dr. Hammersen, der anschließend 
sprach, gab in einem Kurzvortrag einen 
Überblick über Toleranzfragen. Er wies 
nachdrücklich darauf hin, daß die To- 
leranzen bei Gesenkschmiedestücken 
äußerst eng eingehalten werden und 
von den Genauigkeitsgruppen A, B und 
C nur die Gruppen B und C für unser 
Werk Bedeutung haben. Fälle der Grup- 
pe A, bei der die Toleranzen am größ- 
ten sind, kommen kaum bei uns vor. 

Bei der dann anschließenden Besichti- 
gung des Werkes I fanden besonders 
die neue Hatebur-Anlage, die Fertigung 
der Gelenkwellen sowie deren Kontrolle 
am Band und auch die Kaltumformung 
besondere Beachtung. Nach dem Mit- 
tagessen sprach zunächst Dr. R ö t h 
über aktuelle Fragen der Wärmebehand- 
lung. Er gab einen Überblick über die 
bei uns bestehenden Möglichkeiten der 
Wärmebehandlung. In der Diskussion 
kamen u. a. die Bedeutung der Warm- 
kaltverfestigung und die voraussichtliche 
Entwicklung der Grobkornglühverfahren 
zur Sprache. 

Dr. Meier, der Leiter der Entwick- 
lungs-Abteilung des Werkes Remscheid, 
sprach anschließend über drei neue 
Umformverfahren und deren Bedeutung 
für unser Werk. 

Die Kaltumformung, die wir bereits an- 
wenden, dient der Herstellung von Voll- 
und Hohlkörpern mit hoher Maßge- 
nauigkeit. Die ersten Lieferungen in 

kaltumgeformten Stücken — Trieblinge 
für das Volkswagenwerk — sind bereits 
erfolgt. 

Bei der Hochgeschwindigkeitsumformung 
werden neue, in Amerika zuerst ent- 
wickelte Maschinen (z. B. Dynapac) ver- 
wendet, die mit Bärgeschwindigkeiten 
von 20 bis 25 m/s arbeiten. Hier wer- 
den wir die Entwicklung solange ab- 
warten, bis wir den Eindruck haben, 
daß derartige Maschinen wirtschaftlich 
betrieben werden können. 

Das Warmfließpressen eignet sich ins- 
besondere für Hohlkörper mit zylindri- 
schen Wandungen. Diesem Verfahren 
werden wir wahrscheinlich in Zukunft 
mehr Bedeutung beimessen. 

Als Abschluß des Nachmittages sprach 
Direktor Dr. Ho It schm it über kauf- 
männische Fragen, wie sie sich für un- 
sere Erzeugnisse und deren Vertrieb 
stellen. Er erörterte zunächst die Markt- 
lage, wies darauf hin, wo die Bemü- 
hungen des Außendienstes einzusetzen 
haben und welche Ziele sich das Werk 
stellen muß, um zu einer befriedigen- 
den Ergebnislage zu kommen. 

Der Abend des ersten Tages sah die 
Teilnehmer im geselligen Kreise, um 
auch einmal das Persönliche zu Wort 
kommen zu lassen. Dr. Voss, der die 
Tagung von der technischen Seite vor- 
bereitet hatte, brachte in seinen Be- 
grüßungsworten zum Ausdruck, daß ein 
Unternehmen nur gedeihen kann, wenn 
Kaufleute und Techniker eng und gut 
Zusammenarbeiten und daß hierzu auch 
ein gutes persönliches Verhältnis ge- 
höre. Diesen Gedanken griff Dr. Dah- 
men, der Leiter der Frankfurter Ver- 
kaufsstelle, auf. Auch er unterstrich den 
Wert derartiger Begegnungen. Schließ- 
lich brachte Dr. Voigtländer noch 
zum Ausdruck, daß nach dem guten 
Ergebnis des ersten Tages Remscheid 
in angemessenen Abständen derartige 
Treffen der Mitarbeiter des Außendien- 
stes wiederholen werde. 

Am zweiten Tag begannen die Vor- 
träge wieder pünktlich um 9 Uhr. Inge- 
nieur Horstmann, der Leiter unserer 
Werkskontrolle, sprach über die Aufga- 
ben seines Arbeitsbereiches und Dr, 
Klein über Fragen der Werkstoffüber- 
wachung. In der Diskussion kam es zu 
einem Gespräch über den Wert von 
Betriebskontrollen und wie weit man 
mit ihnen vernünftigerweise gehen soll- 
te. Hierzu stellte Dr. Voigtländer 
die Meinung des Remscheider Werkes 
mit aller Deutlichkeit dahingehend fest, 
daß wir als Zulieferwerk der Automobil- 
industrie zur Einhaltung höchster Quali- 
tät verpflichtet sind und daß ein schar- 
fes Kontrollsystem für unsere Fertigung 
eine absolute Lebensfrage ist. Nachdem 
dann noch Ingenieur Braun, der Be- 
triebsleiter für die Turbinenschaufelfer- 
tigung über sein Arbeitsgebiet und 
Oberingenieur Bertram über den 
Stand der Fertigung von einbaufertigen 
Kurbelwellen gesprochen hatten, wurde 
anschließend Werk II besichtigt, wo die 
neue Halle für Präzisionsschmiedestücke 
ein besonderes Interesse fand. 
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echnische 
Mitteilungen 

Ein Remscheider Mitarbeiter, Erwin Ewest, hat sich Gedanken über die mensch- 
lichen Kontakte bei der Arbeit gemacht und diese niedergeschrieben. Sie ver- 
dienen es, einem größeren Mitarbeiterkreis bekanntgemacht zu werden. Der 
nachfolgende Beitrag bringt einen Auszug aus seinem Schreiben an das Mit- 

teilungsblatt mit den wichtigsten Gedanken seiner Ausführungen. 

Neue Maschinen in Remscheid (Werk II) 

Die Mechanische Werkstatt in Remscheid 
erhielt für die Fertigung von gesenkge- 
schmiedeten Kurbelwellen neue, moder- 
ne Bearbeitungsmaschinen. Im einzelnen 
handelt es sich um: 

1 Kurbelwellenfräse 
1 Langfräsmaschine 
2 Kopierdrehbänke 
2 Reihentakt-Bohr- und 

Gewindeschneidmaschinen. 

Nach kurzer Einlaufzeit arbeiten alle 
Maschinen zur vollsten Zufriedenheit. 
Durch ihre Inbetriebnahme ist die Me- 
chanische Werkstatt in der Lage, den 
Kundenkreis sicher zu bedienen und 
auch mit plötzlich auftretenden Mehr- 
forderungen fertig zu werden. 

Edelstahl-Rohblockerzeugung der EWG 
Nach Presseberichten belief sich die 
Edelstahl-Rohblockerzeugung in der EWG 
im Jahre 1964 aus insgesamt 5975500 t. 
Davon entfielen auf die Bundesrepublik 
3 047 000 t (-)- 22,8%), auf Frankreich 
1 600 800 t (+7,9%), auf Italien 1 075900 t 
(— 9,7%) und auf die Benelux-Länder 
251 800 t (+ 29,6%). 

Versuchsreaktor gemeinsam 

Es besteht die Aussicht, daß Frankreich 
und die Bundesrepublik gemeinsam im 
französischen Atomzentrum von Gre- 
noble einen Versuchsreaktor errichten. 

DEW-Technische Berichte 
Inzwischen ist das 2. Heft des 5. Bandes 
der von unserem Unternehmen unter der 
Schriftleitung von Prof. Dr. Bungardt, 
Dr. Brandis, Dr. Oppenheim und Dr. 
Wetzlar herausgegebenen „Technischen 
Berichte" erschienen. Es enthält folgen- 
de Beiträge: 

Brandis: Einfluß des Kohlenstoffgehaltes 
von 0,13 bis 1,08% auf die Härtbar- 
keit und Umwandlung beim Stahl 
16 MnCr 5 (ECM) 

Mülders und Meyer-Rhotert: Zerspanbar- 
keit eines unterschiedlich erschmol- 
zenen ferritischen Chromstahls 

Schüler: Temperaturkompensation von 
Dauermagnetsystemen 

Schmidt: Vergleich der Ergebnisse von 
Zugversuchen mit Proben verschie- 
dener Größe bei zwei Stählen 

Wetzlar: Der heutige Stand der Xero- 
radiografie 

In einem abschließenden Beitrag wird 
auf inzwischen in anderen Zeitschriften 
erfolgte Veröffentlichungen von DEW- 
Mitarbeitern hingewiesen. 

Messe-Information 
Für die Luftfahrtmesse in Paris hat un- 
sere Werbeabteilung einen Sonderpro- 
spekt herausgegeben, der sich einge- 
hend mit unserer Produktion für die Luft- 
und Raumfahrt an Edelstählen und Le- 
gierungen sowie an Titan und Titan- 
Legierungen beschäftigt. 

Sand 

im Getriebe 

muß 

nicht sein 

Ein Bürobetrieb ist beileibe kein purer 
Mechanismus, und ich sträube mich ge- 
gen die aus diesem Irrtum entstandene 
Auffassung, daß sich der Mensch die- 
sem Mechanismus vorbehaltlos unter- 
zuordnen hat. Ein Bürobetrieb ist wie 
jeder andere Betrieb ein lebendiger 
Organismus, und die motorische Kraft, 
die das Räderwerk treibt, und von der 
das Gedeihen eines Betriebes abhängt, 
diese Kraft ist die Menschlichkeit. 
Die menschlichen Beziehungen, die von 
einem zu anderen gehen, vom Chef zu 
seinen Mitarbeitern und vor allen von 
Mitarbeiter zu Mitarbeiter, sind das 
Entscheidende. Wo sie fehlen, ist Sand 
im Getriebe. 

Nur von den guten Beziehungen von 
Mensch zu Mensch, von Mitarbeiter zu 
Mitarbeiter kann ein Betrieb auf die 
Dauer erfolgreich leben. Welches Ge- 
schick, welcher Fleiß und guter Wille, 
welche ungebundene Kraft gehen ver- 
loren, wenn die menschlichen Beziehun- 
gen zueinander gestört sind. Und schuld 
an diesen Störungen ist in den meisten 
Fällen nicht der Nächste, sondern das 
leidige Ich. übertriebene Ichbezogenheit 
bringt alle guten Ansätze zu schöpferi- 
schen Leistungen zum Absterben. 

Man ist in Mitarbeiterkreisen vielfach 
der Meinung, daß sich die menschlichen 
Beziehungen nicht entfalten können, 
wenn nicht von oben der entsprechende 
Impuls kommt. Gewiß sollte ein gutes 
und ein Wort der Anerkennung von Sei- 
ten des Chefs eine Selbstverständlich- 
keit sein. Es kann Wunder wirken. Viel 
wichtiger erscheinen mir aber die 
menschlichen Kontakte untereinander. 
Das eigene Ich muß dabei zurücktreten 
und erst die Bereitschaft, die betreffen- 
de Angelegenheit auch vom Standpunkt 
des Nächsten zu betrachten, bringt die 
erwünschte Annäherung, die uns das 
Leben leichter macht. 

Um gute Beziehungen zueinander zu 
gewährleisten und weiter auszubauen, 
ist die Ordnung als oberstes Prinzip 
von allen Seiten anzuerkennen und zu 
halten. Ordnung und Präzisionsarbeit 

Erwin Ewest 
(Einkauf, Werk Remscheid) 

stärken den Charakter und die Arbeits- 
freude. Ordnung ist die Voraussetzung 
für ein harmonisches Zusammenleben. 
Eine weitere ist gute Zusammenarbeit. 
Gemeinsames Bestreben nach Ausmer- 
zung des Störenden, Stärkung des We- 
sentlichen, die Ergänzung des Fehlen- 
den, das ist aktiver Kräfteausgleich zum 
Wohle der Allgemeinheit. 

Störend für die kollegiale Zusammenar- 
beit und zum Schaden des Betriebes 
muß es sich auswirken, wenn Kollegen 
meinen, sie müßten ihr Wissen, ihre be- 
sonderen Fertigkeiten und besonderen 
Kniffe auf irgendeinem Arbeitsgebiet 
nur für sich behalten, um selbst die 
besten Erfolge erzielen zu können. Man 
kann es als Kopfmonopol bezeichnen. 
Diesen Kollegen sei ein Wort von Mar- 
tin Luther zugerufen: „Kein Baum trägt 
seine Früchte zu seinem eigenen Ge- 
nuß". Sein eigenes Wissen und Können 
dem anderen mitzuteilen, Fragen und 
Anregungen auszutauschen, das fördert 
das Vertrauen und die Zusammenarbeit 
unter den Arbeitskollegen und dient 
dem Menschen und seiner Arbeitsstätte. 
Eine Zeitlang ging es mir gegen den 
Strich, einen Kollegen in irgendeiner bü- 
rotechnischen Sache um Rat und Hilfe 
zu bitten. Später fühlte ich mich er- 
leichtert und innerlich zufriedener, wenn 
ich zugegeben hatte, daß ich aus eige- 
ner Kraft nicht mit allem fertig wurde. 
Auch die Bereitschaft des Mitmenschen 
wartet auf uns. Der in sich selbst Ver- 
schlossene sieht nur Feinde in allen an- 
deren und empfindet niemals die Wär- 
me und den Wert menschlicher Ge- 
meinschaft. 

Wo Menschen tagüber an gleicher Stel- 
le, an derselben Arbeitsstätte wirken, 
Menschen, die ihren Beruf lieben, die 
ihren Blick nicht nur auf die Verdienst- 
möglichkeiten und materiellen Vorteile 
richten, sondern Rücksichtnahme und 
Hilfsbereitschaft üben, da leidet das 
Menschliche und damit der Mensch 
selbst keine Not. Da ist alles in bester 
Ordnung zum Wohle des Ganzen und 
eines jeden einzelnen. Da ist kein Sand 
im Getriebe. 
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Der Mensch 

„Das Haus der Ruhrfestspiele 

möge werden: 

Eine Heimat der Musen 

Eine Herberge menschlicher Begegnungen 

Eine Burg freiheitlichen Seins" 

Das waren die Grußworte, die der 
verstorbene Bundespräsident, Professor 
Theodor Heuss, bei dem symbolischen 
ersten Spatenstich am 2. Juni 1960 dem 

Festspielhaus vorausschickte. Ein Jahr 
später erfolgte die Grundsteinlegung 
durch Bundespräsident Dr. h. c. Hein- 
rich Lübke. Nach rund vierjähriger 
Bauzeit wurde es in diesem Jahr, am 
11. Juni, mit einer Inszenierung von 
Schillers Jugenddrama „Die Räuber" 
feierlich eröffnet. 

Wie eine Burg ist auch der äußere An- 
blick: ein gewaltiger Kubus, mit Basalt- 
lava verkleidet, hineingestellt in weite 
Rasenflächen und alte Baumgruppen 
auf einem Hügel im Stadtpark von 

Recklinghausen. Nun haben die Ruhr- 
festspiele eine Wirkungsstätte, in der 
die baulichen Voraussetzungen für ihre 
volle künstlerische Entfaltung gegeben 
sind. „Eine Burg freiheitlichen Seins". 
Daß sie es werde, ist die Aufgabe, die 
jetzt und in Zukunft den Ruhrfestspielen 
und ihren Trägern gestellt ist. 

Professor Dr. h. c. Ludwig Erhard 

Bundeskanzler 

Ich beglückwünsche zur Eröffnung 
dieses Hauses die Veranstalter der 
Ruhrfestspiele, den Deutschen Ge- 
werkschaftsbund und die Stadt 
Recklinghausen, und spreche den 
Ruhrfestspielen Recklinghausen und 
allen, die in ihrem Rahmen mitwir- 
ken, viele gute Wünsche aus für 
den Dienst, den sie nicht nur dem 

Ruhrgebiet, sondern dem ganzen 
deutschen Volk leisten. 

Aber das festliche Haus soll auch eine 
Herberge menschlicher Begegnungen 
werden, angefangen von den Begeg- 
nungen der Besucher in den Pausen der 

Theateraufführungen bis zu den Kon- 
gressen und Veranstaltungen verschie- 
denster Art, für die alle räumlichen 
Voraussetzungen geschaffen worden 
sind. Daß es gelungen ist, die Einheit- 
lichkeit des Gesamten zu wahren und 
trotzdem selbständige Bereiche für ver- 
schiedene Zwecke zu schaffen, ist ein 
besonderes Verdienst der Architekten 
Felix Ganteführer und Fritz Han- 
nes, die für die Architektur des Fest- 
spielhauses verantwortlich sind. 

Das Haus ist so angelegt, daß mehrere 
Veranstaltungen gleichzeitig möglich 
sind. Jeder Raum kann von den an- 
deren Räumen getrennt werden und 
hat eigene Zugänge. So ist auch das 
Foyer ein selbständiger in sich ge- 
schlossener Raum. Der Zuschauerraum, 
dessen Wände mit gekalkter westfäli- 
scher Eiche vertäfelt sind, faßt 1061 
Besucher. Damit ist für die winterlichen 

Theaterveranstaltungen der Stadt Reck- 
linghausen eine angemessene Zuschauer- 
raumgröße geschaffen worden, wäh- 
rend in der eigentlichen Festspielzeit 
zwei verschiedene Aufführungen täglich 
durchgeführt werden können, so daß 
dann rund 2200 Besucher an einem 
Tag die Festspielaufführungen erleben 
können. 

Die Gesamtbaukosten belaufen sich auf 
22 Millionen DM, von denen die Stadt 

Recklinghausen 8, das Land Nordrhein- 
Westfalen 5,25, der Deutsche Gewerk- 
schaftsbund 4, der Bund 3,25 und die 
Freunde der Ruhrfestspiele einschließlich 
des Landschaftsverbandes Westf.-Lippe 
1,5 Millionen DM zur Verfügung gestellt 
haben. 

Die technischen Anlagen des Hauses 
genügen allen Anforderungen für Oper, 
Schauspiel, Operette und Ballett; sie 

lebt 

nicht 

von Brot allein 

Das neue Ruhrfestspiel- 

haus, eine Dokumentation 

des Kulturbewußtseinsder 

arbeitenden Menschen 

Dr. Franz Meyers 

Ministerpräsident 
des Landes Nordrhein-Westfalen 

Die Ruhrfestspiele haben sich durch 
die Wahl der Industriestadt Reck- 
linghausen als ständigen Veranstal- 
tungsort nicht nur von jeder un- 
zeitgemäßen kulturellen Abkapse- 
lung freigehalten; mit dieser Wahl 
Recklinghausen ist vielmehr sym- 
bolisch dargetan und von der Ar- 
beiterschaft begriffen worden, daß 
die Leistungen der Kultur und die 
Leistungen des Arbeiters in unse- 
rem Jahrhundert zusammengehö- 
ren, daß beide zueinander gehören, 
weil beide erst gemeinsam das 
Gesicht unserer Zeit bestimmen. 

können auch für Konzerte und Ver- 
sammlungen genutzt werden. Die Haupt- 
bühne, zum Teil versenkbar, ist von ei- 
ner vollen Seitenbühne (Schiebebühne) 
rechts, einer halben Bühne links und 
einer Hinterbühne (ebenfalls Schiebe- 
bühne) umgeben. In der Hinterbühne 
ist eine Drehbühne eingebaut, die bei 
Bedarf vorgezogen werden kann. Die 
Bühnenfläche hat rund 500 qm. Der 
Orchesterraum, der zu einem Drittel 
überdacht ist, kann 85 Musiker auf- 
nehmen. Die Bühnenöffnung ist varia- 
bel. Die Höhe läßt sich von 7 m auf 
4,5 m und die Breite von 12,5 m auf 
10 m verringern. Für besondere Zwecke 
kann die Öffnung von 8,5 m auf 18 m 
erweitert werden. Die Beleuchtungszen- 
trale, die rund 300 Scheinwerfer diri- 
giert und über Lochkarten programmiert 
arbeiten kann, befindet sich in einem 
Raum hinter dem Parkett. In dieser 
Rückwand des Zuschauerraumes sind 
auch die Regiezentrale, die Steuerungs- 
stelle für die elektroakustische Anlage, 
ein Film- und Projektionsraum und für 

Kongreßveranstaltungen Dolmetscherein- 
richtungen untergebracht. 
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Eine 19jährige Entwicklung liegt hinter 
den Ruhrfestspielen. Als Otto Burmei- 
ster 1948 — nach den beiden ersten 
Gastspielen Hamburger Theater in Reck- 
linghausen als Dank für die Kohlenhilfe 
der Bergleute im strengen Winter 1946 
— den Gedanken entwickelte, die Stun- 
de sei reif, die Arbeitnehmerschaft für 
Festspiele zu gewinnen, sie in den Kreis 
der Bemühungen um neue Kulturwerte 

einzubeziehen, tat er dies in einer Zeit 
der Ruinen und der vordringlichen Be- 
mühungen um die Sicherung der pri- 
mitivsten Lebensbedürfnisse. Es war ein 
überaus mutiger Gedanke, der einen 
Weg zur Bildung eines neuen Gesell- 
schaftsbewußtseins öffnete, aber es war 
zunächst nur ein Gedanke. Als es dann 
aber einem kleinen Kreis von Unver- 
zagten — an ihrer Spitze neben Otto 
Burmeister der verstorbene Vorsitzende 
des Deutschen Gewerkschaftsbundes, Dr. 
h. c. Hans Bock I er — gelang, in den 
Kreisen der Arbeitnehmer und ihrer 
Gewerkschaft Verständnis für diese Auf- 
gabe zu wecken, als sich Stadtvertre- 
tung und Bürgerschaft von Recklinghau- 
sen für eine aktive Mitarbeit entschie- 
den, da konnten in den Jahren bis 1956 
die Grundlagen für die Ruhrfestspiele 
als einem Werk von europäischer Be- 
deutung in zäher, zielbewußter Arbeit 
gelegt werden. 1956 war es soweit, daß 
die Idee, den Ruhrfestspielen ein eige- 
nes Haus zu bauen, Gestalt annahm. 
Ein Preisgericht zeichnete den Entwurf 
der Architekten Ganteführer und Han- 
nes mit dem 1. Preis aus. Anfang 1957 
wurden die 1. Preisträger mit der Aus- 
arbeitung des prämiierten Entwurfs be- 
auftragt und 1961, wie schon erwähnt, 
der Grundstein gelegt. 

Heute legt das fertige Festspielhaus 
ein stolzes Zeugnis ab von der schöp- 
ferischen Aktivität einer neuen Gesell- 
schaftsschicht, die die Chance erhalten 
hat, „die Ergänzung ihres oft bedräng- 
ten beruflichen Seins, die Erfüllung ei- 
nes Dranges, einer Sehnsucht zum Ge- 
stalteten, zum Gestalthaften zu finden", 
wie es Bundespräsident Heuss einmal 
formuliert hat. In diesem Festspielhaus, 
dessen Plätze zu 70% an die Gewerk- 
schaften und Betriebe gehen, wird es 
möglich sein — so Walter Dirks — 
„daß Arbeitnehmer an dem großen 
Gespräch teilnehmen, das wir als Zeit- 

Ludwig Rosenberg 

Vorsitzender des 
Deutschen Gewerkschaftsbundes 

Wir alle wissen, was diese Fest- 
spiele bedeuten: nicht den Tum- 
melplatz der Snobs, die überall 
dabei sein müssen, sondern eine 
heilige Stätte des Willens zum 
Schönen, zum Edlen, zur wahren 
Kultur, in der sich alle finden, die 
des Lebens tiefsten Sinn nicht im 
Anhäufen von materiellen Gütern 
sehen. 

Deshalb ist dieses Theater ein Bau 
besonderer Art. Ein Ausdruck des 
Willens zum Flohen, Edlen und 
Geistigen, begonnen aus der Soli- 
darität und dem Willen der Arbeit- 
nehmerschaft und ihrer Gewerk- 
schaften, erhöht durch das Wirken 
der Besten unter den Kunstschaf- 
fenden unserer Zeit, verkündend 
das unsterbliche Kulturgut der Völ- 
ker einst und jetzt und gefördert 
von allen Kreisen unseres Volkes 
— ein wahres Denkmal dessen, 
was das Ewige, Große und Unteil- 
bare ist. 

Möge der Geist, der am Anfang 
stand, es erfüllen und für immer 
mit denen verbinden, die in den 
langen Jahren bisher in diese Stadt 
kamen, um Festspiele zu besuchen 
— auch als es noch kein Fest- 
spielhaus gab! Mögen Kumpel und 
Präsident wie bisher gemeinsam 
hierherkommen, dem Schönen zur 
Ehre, dem Guten zur Huldigung, in 
der Solidarität der Menschlichkeit! 

genossen und als Menschen miteinan- 
der führen, als Ratlose und als Rat- 

suchende, als Schuldige und Heilsuchen- 
de, in dem großartigen und nicht un- 
gefährlichen Abenteuer, das wir mensch- 
liche Kultur und Geschichte nennen." 

Inzwischen sind die Ausstrahlungen der 
Ruhrfestspiele weit über das hinaus- 
gewachsen, was zu Anfang erreichbar 
schien. Im Gegensatz zu anderen Fest- 
spielen stehen sie mit der ganzen Viel- 

Lotte Lenya als Mutter Courage 

Annelie G r a n g e t und Klausjürgen W u s s o w 
als Amalia und Karl Moor in der diesjährigen 

Festspielinszenierung „Die Räuber". 

falt ihres Programms, das die jährliche 

Kunstausstellung, das Europäische Ge- 
spräch, Konzerte, das „Junge Forum", 
die Zentrale Arbeitstagung des Bundes- 
arbeitskreises „Arbeit und Leben" und 
in diesem Jahr erstmalig die „Woche 
der Wissenschaft" einschließt, unter 
einem kulturpolitischen und sozialpoli- 
tischen Auftrag. Sie haben eine gesell- 
schaftliche Funktion zu erfüllen, in der 
alle Schichten unseres Volkes — „hier 
baut sich unser ganzes Volk eine Kul- 
turstätte" (Bundespräsident Dr. h. c. Lüb- 
ke) — zusammenfinden, um in den 
schöpferischen Kulturwerten geistige 
Kräfte und geistige Entwicklungen in 
sich aufzunehmen und weiterzutragen. 

Am 11. Juni wurden die diesjährigen 

Ruhrfestspiele — und damit auch das 
neue Festspielhaus — feierlich eröffnet. 
Vor rund 1000 Ehrengästen äußerte Bun- 

despräsident Dr. Heinrich Lübke seine 
Genugtuung darüber, daß es mit die- 
sem Bau gelungen sei, das Ziel der Ge- 
werkschaften, die arbeitenden Men- 
schen an den Kulturgütern teilnehmen 
zu lassen, zu verwirklichen. Das Wissen 
darum, daß das wahre Glück des Men- 
schen nicht im Materiellen, sondern im 
Bewußtsein der erfüllten Pflicht gegen- 
über Familie, Nachbarn, Arbeitskollegen 
und dem ganzen Volke liegt, sollte 
alle arbeitenden Menschen im Bildungs- 
streben vereinen. 

Das Streben zum Licht und zum Schönen, 
das seine Erfüllung in einem freien 
Menschentum findet, nannte Ludwig 
Rosenberg, der Vorsitzende des 
Deutschen Gewerkschaffsbundes, den 
Motor der Menschen, die in harter Ar- 
beit um ihren Lebensunterhalt wirken. 
Die Gewerkschaften wüßten, daß es 
not tue, in dieser Welt mit den Füßen 
auf dem Boden zu bleiben, aber daß 
es sinnlos sei, wenn man dabei die 
Sterne aus den Augen verlieren würde. 
Musik von Hindemith und die 3. Strophe 
des Deutschlandliedes umrahmten den 
würdigen Eröffnungsakt, dem Schillers 
Schauspiel „Die Räuber" als eindrucks- 
volle Festspielinszenierung folgte. 
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Freiwillige Weiterversicherung 

oder 

Lebensversicherung ? 

Bundestag und Bundesrat haben ein 
Gesetz unter dem Titel „Härtenovelle" 
verabschiedet, das vom 1. Juli 1965 an 
Gültigkeit hat. Es bringt eine Reihe von 
Änderungen im Bereich der Angestell- 
tenversicherung. Sie betreffen die Ver- 
sicherungspflichtgrenze, eine Erweite- 
rung des Versicherungsschutzes, die frei- 

willige Weiterversicherung, die Ersatz-, 
Warte- und Ausfallzeiten, die Witwen- 
rente und die Rentenberechnung für 
Vertriebene und Flüchtlinge. Es würde 
zu weit führen, hier auf alle Punkte 
des neuen Gesetzes einzugehen, zumal 
der Personenkreis in vielen Fällen be- 
schränkt ist. Auf einige wesentliche 
Neuerungen wollen wir aber kurz ein- 
gehen. 

Die Versicherungspflicht für Angestellte 
wird von DM 1250,— auf DM 1800,— 
monatlich heraufgesetzt. Das bedeutet, 
daß diejenigen Mitarbeiter im Ange- 

stelltenverhältnis, die bis zum 1. Juli 
versicherungsfrei waren, weil sie mo- 
natlich über DM 1250,— verdienten, 
von diesem Zeitpunkt ab wieder ver- 

sicherungspflichtig geworden sind, so- 
fern ihr Gehalt unter DM 1800,— liegt. 
Sie müssen also vom 1. Juli 1965 ab die 
Beiträge der gesetzlichen Sozialversiche- 
rung ihrer Gehaltsgruppe zahlen, d. h. 
die Hälfte der Beiträge, da ja das Un- 
ternehmen die andere Hälfte trägt. 

Um nicht besondere Härten aufkommen 
zu lassen, hat der Gesetzgeber die 

Möglichkeit geschaffen, sich von dieser 
Pflichtversicherung befreien zu lassen. 

Wer vor dem 1. Juli 1965 nicht versi- 

cherungspflichtig war, es aber auf 
Grund des neuen Gesetzes geworden 
ist, kann auf Antrag (bis zum 31. De- 
zember 1965) von der Versicherungs- 
pflicht befreit werden, wenn er 

a) das 50. Lebensjahr vollendet hat, 
oder 

b) mit einem öffentlichen oder privaten 

Versicherungsunternehmen für sich 
und seine Hinterbliebenen einen Ver- 

sicherungsvertrag für den Fall des 
Todes und des Erlebens des 65. Le- 
bensjahres abgeschlossen hat und 
für diese Versicherung mindestens 

ebensoviel aufwendet, wie für die 
Beiträge zur Rentenversicherung auf- 
gewendet werden müßte (z. Z. DM 
168,— monatlich). 

Derartige Lebensversicherungsverträge 
können noch — rückwirkend zum l.Juli 
1965 — bis zum 31. Dezember 1965 ab- 
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geschlossen werden. Es bleibt also Zeit 
zum überlegen und Prüfen, ehe man 
die endgültige Entscheidung fällt. Die 
vorerst zu zahlenden Beiträge werden 
zurückerstattet. 

Bereits bestehende Lebensversicherun- 
gen werden bei der Befreiung ange- 
rechnet. Der Beitrag von DM 168,— mo- 
natlich braucht in späteren Jahren nicht 
dem jeweiligen Höchstbeitragssatz der 

Sozialversicherung angepaßt zu werden. 
Ratenzuschläge für halb- oder viertel- 
jährliche oder monatliche Zahlungsweise 
sowie eventuelle Zusatzprämien für eine 

Invaliditätszusatzversicherung werden 
auf den Monatsbeitrag von DM 168,— 

angerechnet, nicht jedoch Unfallzusatz- 

versicherungsprämien und Erschwernis- 
zuschläge infolge ungünstigen Risikos 
(Krankheit, Gebrechen). 

Ob ein Mitarbeiter eine Befreiungsver- 
sicherung abschließen oder erneut der 

Sozialversicherungspflicht beitreten soll, 
ist eine Frage, die individuell beant- 
wortet werden muß. In den meisten 
Fällen werden die Mitarbeiter, die be- 
reits 60 Monatsbeiträge gezahlt haben, 
gut daran tun, die Sozialversicherung 

fortzuführen. Nun, bis zum 31. Dezem- 
ber dieses Jahres hat jeder Zeit, seinen 

speziellen Fall zu prüfen und die Folge- 
rungen daraus zu ziehen. 

Was das Gesetz sonst noch bringt, soll 
nur in Stichworten angezeigt werden. 

Als Ersatzzeiten werden in Zukunft auch 

angerechnet: 

a) Zeiten des deutschen Minenräum- 

dienstes nach dem 8. Mai 1945; 

b) Zeiten, in denen der Versicherte 

während oder nach Beendigung ei- 
nes Krieges, ohne Kriegsteilnehmer 
zu sein, durch feindliche Maßnah- 
men an der Rückkehr aus dem Aus- 
land oder aus den unter fremder 
Verwaltung stehenden deutschen 
Ostgebieten verhindert gewesen ist. 

Beitragslose Zeiten vor dem 1. Januar 
1965 werden mit der bis zu diesem 
Zeitpunkt erworbenen persönlichen Be- 

messungsgrundlage bewertet. 

Rückwirkend ab 1. Januar 1957 wird die 

Witwenrente für Witwen, die das 45. 
Lebensjahr vollendet haben oder be- 
rufs- oder erwerbsunfähig sind oder 
ein waisenberechtigtes Kind aufziehen, 

grundsätzlich 6/10 der vom Versicherten 
zuletzt bezogenen Rente betragen. Dies 
war bisher nicht immer der Fall. 

’AyauTjxc! "EXATJVE; SuvEpyaxat: 

2XOU£ (xfJVEs auö xov ’lavouapco, pixpt 

Mai'ov auxoü xoO xpovou upoaXaßaixs 345 

"EAAYJVE; a'jvEpyaxE". ’Auö auxoü; el^av, 

axoü; Ttpwxou; (XYJVE;, 59 eva äxüx^ixa. 

To Y£Y0V°S aüxö stvat Suaapsaxo. 

E£pou|i.s Sxc Yl® xoü; TiEptaaoxEpou; dcTtü 

aä; Elvat SücxoXo va auvrjfk'asxE xVjv vsa 

aa; ipYaata. Ot (irjxavE; y.aE üXoxXvjpo; 

6 ßto|nfjxavixö; xöa|i.o; aä; scvac aYvwaxa 

upaY|J.axa. ’ETU UXEOV EXCUSE xaE xE; 
(jwXiXE; avxiopacjEc; ~oü Y^vvä 5 xwpta- 

jj.6; OCTZO xE; OEXGYSVECE; aa;. 'Qaxoao äll-q 

Xüac; OEV ü~apx£i Ttapa va TEpoaraxffyj- 

aou|i£ |ia£E va Ü7i£pvcxy)C7GU|A£ aüxE; xE; 

onaxo/is;. TScaExspr] npoandcd-eia. npirzei 

va xaxaßaXoujxE yid xVjv TrpoXvj^Y) xwv 

äxuxxiAaxwv. lYaüxö ffa aä; SoaoujiE xaE 

axo cpOAXo aüxö xoö Tt£pto8cxoü xoö ’Epx- 

oaxaaEou wptajXEVE; 6oYj-(lec, TOü i/ouv 

axoTiö va aa; ßoYj&Yjaouv axyjv upüXyjtJJT) 

xaiFs äxuxY)|Aaxo;. 

KaxaXXyjXa poüya. 

rO "EXXYJV auvEpYaxY); |jia; N. xaxa xo 
»X'üxtp.0« xoö aoöYjpoi) SEV cpopoöas xE; 
TüpoaxaxEuxtxE; yxsxxsQ. SxaYOvESta aTcö 
Xuwjisvo a£oY)po xpuTxwaav p,Eaa axa 
KaTxoüxata xou xaE xoö sxa^av xa TioSta. 
XpctaaxTjxE va pexaipspi)1^ axö voao- 
XOJXEIO. 

TE [xa; Scoaaxst xoüxo; EEvat duapaExTjxo 

vd cpopaiis öXa xd ECST) TXOü jrpoopE^ovxat 

Y^d x^v icpoaxaaEa xoö awjxaxo;. S’aüxd 

dv/jxouv: Kpdvo;, TuaXid, TXEXE;, xaE 

’ApßuXa. IIapaxaXoö|JiE (if) xo ^sxvdxE. 

Mövo Eva; npimi vd. xaD-oSTjYf) 

xov 65Y)Yü XOö Y^pavou 

Xxov öSrjYO xoö Y^PKVOö ixpETiEi. vd SESov- 

xat dxptßfj CTTjjxaxa. Aüxö p.nop£l vd fivYj 

8xav SEvrj p.övo Iva; a^jiaxa xaE öx[ 

fj xpsT; Ytaxt Ixac 6 Y^pavEaxa; xd x«V£t. 

Kt’aüxö TxpoxaXsI yprjyopa. dxux^p.axa. 
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Körperliche Ertüchtigung 

stand 

im Vordergrund 

Mr/ TiapajjiEvexs xatw duo 

xp£[xaajxeva ßäpx) 

civ Tcp&Tzsi va Tcapajisvirj xavst; TIOXE 

xaxto ano (popxta uou a7jx(!)V£t 6 yspavo;. 

IIp£U£t TiavxoxE va axsxofiaaxE axa 

TiXayta. 

-Iwaxrj ^pTjaijiouoLYjats epyaXEtwv 

Tc's [lE^aXEs XOT[J.7US££ npETzsi va xt$ uta- 

vou|i£ xno xEg Xaßlj. OE Xaß£5 txijxig 

eb/xt |ie x£XOCO xpoico xaxaax£uaax£V£s 
waxs öxav i] xat[j.7u5a xXEiayj va pag 
raavouv xa SaxxuXa dväpsaa. 

Ilapa TZOIXX xvjyji\ixxx Tipoxd^O’Tjxav 

TTOXXOE auvaSsXcpop dvxE vd iccd- 

aouv xTjV xatpTttSa xr.i xE; Aaßsj sßaXav 

xd )(£poa xoug axouj xpExoug aTr’ÖTiou 

Ttspva ^ dduaESa. Auxo OEV TrpsirEt vd 

yEvsxat. 

’AyaTtYjxoE E/./.Y(VE; SuvdSeXcpop -apa- 

xaXoöps vd Tcpoas^sxs auxs; x£$ iS^yEsg. 

OsXoups vd ads TipoyuXd^oupE aTio xEj 

auvsTCEtsj ivog aoßapoO dxu^paxo?. 

Hpoaoyrj pe xEj pYj^avEj noö 

ßpEaxovxat as xivrjarj 

'0 "EXdYjv auvEpydxr); paj T. SouXsust 

axoüj xpEpaaxouj xpo^oui;. ’'H-S-EXE vd 

pExaxtVTjaY) Eva aESyjpo svö ’f] pyj^av^ 
xou SOUXEUE dxopT]. ’ATIO aTipoas^Ea 

dxo’jpTxrjxs xo ^oi> axrj apuptSoTiExpa. 

’'Epstvs 25 psps? axo Noaoxopslo. 

XpeixL,£xxi pEydXyj Ttpoaox^ Sxav ßpta- 

xopaaxE xovxd as p:d pYjxavY] TZOü §OU- 

XEUEC. MOVO dyoö upöxa axapax^aoups 

xrjv pYjxav^, upsTCEt vd dcjxoXyjS’oöpE ps 
xEj EpyaxEs; pExaxtv^aEwv xwv aiS^pwv. 

’xVvö-pwTccvT] auvaSsXcpwayj 

Axo’jaaps Iva wpalo Sstypa dvS-pwTuvyjj 

TJvaoEXywaswj. XExrjv xrjSs'.x xoö yEp- 

pavoö crjvaOEXyo’j JOSEF ROTH dvro 
xo xEya, oE "EXXvjE; auvEpydxsc; IXaßov 

pipe;. Tt’aOxo xou; EÜxaptaxoüps TIOXU. 

Auxrj dj aup-sptcpopd stvac Iva wpaio 

§Elypa dXXvjXEyyuY);. Mövo Ixat pTiopoups 
vd Xuawps xd xotvd pa; TopoßX^paxa. 

„Jugendsporttag" stand auf dem Pro- 
gramm des Jugendgemeinschaftstages 
am 12. Juni. Wie alljährlich wurde für 
alle Lehrlinge ein Leichtathletik-Wett- 
kampf durchgeführt, dessen Disziplinen 
nach den Richtlinien der DLV-Mehr- 
kampfbewertung (1 OOO-Punkte-Wertung) 
durchgeführt wurden. 

Leider war das Wetter nicht sehr schön, 
als die Riegen um 7.30 Uhr auf der 
Edelstahl-Kampfbahn Aufstellung nah- 
men. Auch während der Wettkämpfe 
blieb es bei der naßkalten Witterung, 
die natürlich die Leistungen beeinfluß- 
te. Daß trotzdem von den meisten Teil- 
nehmern mit viel Einsatzfreude um die 

Und hier die 

Schüler A Punkte 

1. Dieter Pramschiefer 1754 
2. Hans Abbing 1737 
3. Heinz Schmedders 1677 

Weibliche Jugend B 

1. Helga Leppkes 838 
2. Brigitte Amrath 821 
3. Angelika Jauernik 684 

Männliche Jugend B 

1. Wilhelm Kieselbach 1174 
2. Helmut Draaken 1150 
3. Wilhelm Zellkes 1130 

Start zum 100-m-Lauf 

höchste Punktzahl gekämpft wurde, war 
ein erfreuliches Zeichen von aktivem 
Sportinteresse. 

Als nach dem abschließenden Fußball- 
spiel, bei dem die gewerblichen Lehr- 
linge einen hohen Sieg über die ange- 
henden Kaufleute davontrugen, Arbeits- 
direktor Boi ne die Siegerehrung vor- 
nahm, konnte er allen Beteiligten lo- 
bende und anerkennende Worte sagen. 
Sehr nachdrücklich wies er auf die 
Wichtigkeit sportlicher Betätigung hin, 
bei der nicht der Rekord, sondern die 
körperliche Ertüchtigung im Vordergrund 
stehen müsse. Den drei Erstplazierten 
in jeder Riege wurde von Direktor Boine 
ein Buchgeschenk überreicht. 

Siegerliste 

Weibliche Jugend A Punkte 

1. Gisela Hoppenrath 2334 
2. Christa Kleinhannes 1423 

Männliche Jugend A 

1. Heinz Herz 2560 
2. Helmut Hommes 1622 
3. Albrecht Küppers 1547 

Junioren 

1. Paul Büsch 2248 
2. Hans Büsch 1917 
3. Bernd Röhrscheid 1824 

Weitsprung 
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MOSAIK Kleine Zeitung vom Unternehmen, 
seinen Werken und Menschen 

Neue Prokuristen 

ln Miner Sitzung am 12. Juli 1965 hat der Aufsichtsrat auf Vorschlag des 
Vorstandes unseren Mitarbeitern Dr. Grote und Dr. Gummert Prokura 
erteilt. Wir gratulieren herzlichst. 

Vortrag über Titan 

Dr. Rüdinger, der technische Geschäftsführer der CONTIMET hielt auf 
Einladung von Prof. Dr.-Ing. Bor chers in der Technischen Hochschule Mün~ 
chen einen Lichtbildervortrag über das Thema: 

Dr. rer. pol. 

Friedrich-Wilhelm Grote 

Friedrich-Wilhelm Grote wurde in Lü- 
denscheid geboren. Nach dem Abitur 
(1944) und einer zweijährigen Wehr- 

machtszeit studierte er von 1946 bis 
1948 Volkswirtschaft an der Universi- 
tät in Bonn. Als Praktikant in der 

Schlosserei und später als Kaufmann 
war er von 1949 bis 1952 in der Fir- 
ma August Grote, Oberbrügge (West- 

falen) tätig. 1953 bestand er sein 

Diplom-Examen in Bonn. Eine Zeit- 
lang war er bei der Wirtschafts- 

vereinigung Eisen- und Stahlindustrie, 
Düsseldorf, in der Volkswirtschaft- 
lichen Abteilung. Ab 1. Februar 1957 
gehört er unserem Unternehmen in 
der Abteilung Verkaufsplanung an. Im 

Juli 1961 erhielt er Handlungsvoll- 

macht. Vom 1. November 1964 ab 
wurde ihm die Leitung der Zentral- 

statistik und Marktforschung über- 
tragen. 

Dr. jur. Hansjürgen Gummert 

Hansjürgen Gummert wurde in Essen 
geboren. Nach dem Abitur studierte 
er zunächst Naturwissenschaften, 
dann an den Universitäten Tübingen, 
Bonn und Köln Rechtswissenschaften. 

1960 promovierte er mit dem Prädi- 
kat „cum laude" zum Dr. jur. Ein 
Jahr später bestand er sein zweites 

juristisches Staatsexamen. 1958/59 
weilte er zu einem Studienaufent- 
halt an der Universität in Chicago 
in den USA. Sein beruflicher Wer- 

degang begann 1961 bei der August 

Thyssen-Hütte als Mitarbeiter in der 

Finanzabteilung. Vom 1. November 
1962 bis zu seinem Eintritt bei DEW 
(1. 10. 1964) war er Direktions-Assi- 
stent bei der Handelsunion AG, wo 
er 1963 Handlungsvollmacht erhielt. 
Bei DEW wurde er nach einjähriger 

Assistententätigkeit beim Vorsitzer 
des Vorstandes mit der Leitung des 

Koordinierungsbüros „ Unter nehmens- 
planung" des Vorstandes betraut. 

Artur Mebus 80 Jahre alt 

Unser früheres Aufsichtsratsmitglied Artur Mebus, der von 1951 

bis 1964 dem Aufsichtsraf der DEW angehörte, wurde am 26. Mai 
80 Jahre alt. Wir möchten nicht verfehlen, ihm nachträglich unsere 

besten Glückwünsche zu übermitteln. Artur Mebus, der 1919 zum 

Beigeordneten der Stadt Krefeld berufen wurde, hat in dieser Stadt 
viele gute und sich noch heute bewährende Einrichtungen ins Leben 
gerufen. Nach dem Zusammenbruch wurde er zum Oberstadtdirektor 
von Remscheid ernannt. In den folgenden schweren Jahren war er 

unablaßhch bemüht, die Folgen des Krieges in der fast völlig zer- 
störten Stadt zu beseitigen. Aus der engen Verbundenheit mit den 
beiden Städten war auch seine Aufsichtsratstätigkeit unserem Unter- 
nehmen von großem Nutzen. Arbeitsdirektor Boine besuchte ihn 
und beglückwünschte den hochbetagten Jubilar im Namen des Vor- 

standes und überbrachte ihm die Grüße der DEW. Auch wir wün- 
schen ihm noch viele weitere, glückliche Lebensjahre! 

„Technische TITAN-Legierungen und ihre 
Anwendung im Flugzeug- und Flugkörperbau" 

Es waren rd. 80 Teilnehmer u. a. vom EWR, von Bölkow, Dornier und Messer- 

schmitt erschienen. Dem Vortrag schloß sich eine rege Diskussion an. 

DEW auf internationalen Messen 
Vom 24. Mai bis 2. Juni und vom 13. Juni bis 27. Juni 
war DEW auf den internationalen Messen in Belgrad 

und Posen vertreten. 

Hohe Gäste, u. a. Ministerpräsident Cyrankiewicz auf dem Messestand in Posen 

1. Belgrad 

An der 9. internationden technischen 

Messe in Belgrad waren wir wieder 
mit einem Informationsstand vertre- 
ten. Die ausgestellten Erzeugnisse 
aller DEW-Werke zeigten einen guten 

Überblick über unser Verkaufspro- 

gramm. 

Mit vielen Interessenten konnten 

kaufmännische sowie technische Fra- 
gen besprochen und der bestehende 

Kontakt weiter gefestigt werden. 

Besucher im Verkauf Ausland 

Fünf Herren der Marathon Zürich 
mit Direktor Kern und sieben Her- 
ren der Marathon Rotterdam hielten 
sich im Juli mehrere Tage zu einem 

Informationsbesuch in Krefeld auf. 
Während dieser Zeit hatten sie Ge- 

legenheit, unsere neuen Anlagen in 
Krefeld, Remscheid und Bochum so- 
wie die Anlagen der ATH in Beecker- 
werth zu besichtigen. Außerdem be- 

suchte der Inhaber unserer Vertre- 
tung in Johannesburg im Juni die 

Hauptverwaltung in Krefeld. 

Vortragsveranstaltung 

Im Anschluß an eine Vortragsver- 

anstaltung anläßlich der Internatio- 
nalen Verkehrsausstellung in München 
hat der bekannte Fachmann A. G. 

Dean, Chefingenieur der Budd Com- 
pany, Philadelphia, auch in Krefeld 
über das Thema „Die Verwendung 
von nichtrostenden Stählen im Wag- 

gonbau" gesprochen. Der Vortrag 
fand am 2. Juli im Forschungsinsti- 
tut statt. 

2. Posen 

Die DEW zeigten auch in diesem 
Jahr auf dem repräsentativen Stand 
der August Thyssen-Hütte eine Über- 

sicht über das gesamte Fabrikations- 

programm. Im Vordergrund standen 

Ausstellungsgegenstände aus Remanit, 
Kurbelwellen, Gußerzeugnisse, Ma- 
gnete und Schweiß-Zusatzwerkstoffe. 

Mit zahlreichen Vertretern der für 

den Export unserer Erzeugnisse zu 

ständigen Importgesellschaften sowie 
Ingenieuren und Meistern der Edel- 

stahl-verarbeitenden Industrie wurden 
interessante Gespräche geführt, die 
auf eine weitere Belebung der Ge- 

schäftsbeziehungen zu Polen hoffen 
lassen. 

Bei einem Besuch des deutschen Pa- 

villions konnten Dr. Cordes und 
Direktor Hoffstaedter auch den 
polnischen Ministerpräsidenten C y - 

rankiewicz an unserem Stand 
begrüßen. 

Ein Vortrag von Dr. Wilms (Stahl- 

technologische Zentrale) über Stand 
und Entwicklung der rost- und säure- 

beständigen Stähle und die Vorfüh- 
rung des DEW-Remanit-Films fand 
vor geladenen Gästen allgemeines 

Interesse. 

Ernennungen 

Mit Wirkung vom 1. Juni 1965 wurden 
unser Mitarbeiter Gerhard Ulbricht 
zum Betriebsassistenten in unserem 

Elektrobetrieb und unser Mitarbeiter 
Otto M e n d e zum Gruppenleiter im 
Technischen Büro I unserer Neubau- 
abteilung ernannt. 

Wir gratulieren herzlichl 
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Gutes Ergebnis der Zwischenprüfung 

Unsere Industriekaufmannslehrlinge des 3. Lehrjahres haben auch in diesem 
Jahr wieder an der Zwischenprüfung bei der Wirtschaftsvereinigung Eisen- 
und Stahlindustrie teilgenommen. 572 Lehrlinge aus 80 Werken der Eisen- und 

Stahlindustrie erreichten im Durchschnitt 76,3 Punkte, d. s. 63,5% der erreich- 
baren Punkte. Erfreulicherweise lag das Durchschnittsergebnis unserer Lehr- 

linge bei 84,8 Punkten = 70,6%. Am besten schnitten die Lehrlinge Wolfgang 
Sturm mit 105, Helmut Theisejans mit 100 und Gerd Förster mit 
98,5 Punkten von 120 möglichen ab. Ein gutes Zeichen für die Qualität un- 

serer Lehrlingsausbildung. 

In den Ruhestand getreten 

Neue Meister 

Zu Meistern ernannt wurden unsere 
Mitarbeiter Ulrich P e s c h k e n (1.6.) 
für unsere Warmwalzwerke (Straße 5), 
Alex Butzen (1.7.) für das Preß- 
werk unserer Schmiedebetriebe, Josef 

Hopfeld (1.7.) für unser Kaltband- 
werk und Walter Jansen (1.7.) für 
unser Forschungsinstitut. 

Herzlichen Glückwunsch! 

Wieder 
über 1000,— DM Prämien 

In der Ausschußsitzung Ende Mai 
konnten wieder über DM 1000,— als 

Prämien für Verbesserungsvorschläge 
folgenden Mitarbeitern zuerkannt 
werden: 

Josef Brangs, Willi Klaeßens, 
Theodor Küppers, Mathias Mül- 
ler, Heinz Adolf Neutzer, Hans 

Robertz, Franz Scholtyssek, 
Mathias Schoofs, Jakob Teney- 
k e n, Lutz Walter und Siegmar 

Zabel. 

Unsere herzlichste Gratulation zu den 
schönen Erfolgen! 

Folgende Mitarbeiter sind in den 
wohlverdienten Ruhestand getreten: 

Paul Adolfs (Baubetrieb), Willy 

Bongartz (Stahlwerk), Kurt 
Brocks (Stahlkontrolle I), Franz 
Bruckmann (Baubetrieb), Ferdinand 
Führmann (Forschungsinstitut), Jo- 
hannes Heidelbach (Zieherei), Lo- 
rentz Huppertz (Werkzeugabtei- 
lung), Gertrud I n g e m e y (Werkskü- 
che), Heinrich Klausmann (Neu- 

bauabteilung), Heinrich K I ü n e r s 
(Kalttafelwerk), Walter Köhler 
(Rohrwerk), Karl Lambertz (Zie- 
herei), August Nagel (Zieherei), Gu- 

stav R o p e r t z (Verladehalle I), 

Friedrich Scheppers (Allg. Verwal- 
tung), Peter Schmitz (Lohnbuch- 
haltung), Rudolf Straube (Werk- 

schutz) und Rudolf Wolf (Walz- 

werk s-Hi If sbetriebe). 

Wir wünschen ihnen einen schönen 

Lebensabend! 

Neuer Lohnsachbearbeiter 

des Betriebsrates 
Nachdem Betriebsratsmitglied Alex 
Butzen zum Meister im Preßwerk 
ernannt worden ist, hat er seine 
Funktion als freigestellter Lohnsach- 

bearbeiter in der Geschäftsführung 
des Betriebsrates niedergelegt. Zu 

seinem Nachfolger wurde das Be- 

triebsratsmitglied Hans Krings ge- 
wählt. Alex Butzen bleibt weiter- 
hin Mitglied des Betriebsrates. 

Zwei Goldhochzeiten 
Am 9. Juli konnten die Eheleute Hein- 

rich Fischer und Frau Hulda, 
Willich, das Fest der Goldhochzeit 

feiern. Werkspensionär Fischer war 
in unserer Spedition beschäftigt. 

Unser früherer Mitarbeiter Heinrich 
Cox (Kontrolleur im Walzwerk) und 
seine Ehefrau Johanna werden am 
29. September das Fest der goldenen 

Hochzeit feiern. 

Wir wünschen beiden Jubelpaaren 

noch viele glückliche gemeinsame 

Lebensjahre und gratulieren herzlich! 

In den 

Verbandsvorstand berufen 

ln einer Mitgliederversammlung des 

Verbandes Deutscher Gesenkschmie- 
den im Wirtschaftsverband Stahlver- 

formung (Sitz Hagen l./W.) wurde 
unser kaufmännischer Direktor, Dr. 

Holtschmit, in den Vorstand des 
Verbandes berufen. 

Zu Meistern ernannt 

Unsere Mitarbeiter Heinz P r e y e r 
und Alfred Skrotzki wurden mit 
Wirkung vom 1. Juni zu Meistern für 
die Kurbelwellenfertigung TVG er- 

nannt. 

Herzlichen Glückwunsch! 

Neuer Vorarbeiter 

Zum Vorarbeiter ernannt wurde unser 
Mitarbeiter Bodo O k r o y für die Ver- 
suchsanstalt und Abnahme — TQV —. 
Wir gratulieren! 

Bestandene 
Industriemeisterprüfung 

Unser Mitarbeiter Werner Ralsho- 
ven (Ausbilder in der Lehrwerkstatt) 
hat vor der Handwerkskammer in 

Düsseldorf seine Handwerksmeister- 
prüfung mit den Noten sehr gut im 
praktischen und gut im theoretischen 
Teil bestanden. Wir gratulieren! 

Besucher im Werk 

Rund 700 Besucher haben in der Zeit 
von Anfang April bis Ende Juni 1965 

unsere Krefelder Werksanlagen be- 
sichtigt. Unter ihnen waren über 250 

Ausländer; u. a. Studenten aus Gro- 
ningen, Paris und Lille. Von unseren 

Werken waren 15 Mitarbeiterinnen 
aus Dortmund und 30 Lehrlinge aus 
Bochum unter den Besuchern. Die In- 
dustrie- und Handelskammer Biele- 
feld schickte 30 Meister, die Arbeits- 
gruppe Chemie der ATH war mit 15 

Teilnehmern vertreten. Auch 25 Mes- 
serschmiede und Stahlwarenhändler 
aus Solingen waren unter den Be- 

suchern. 

In guter Erinnerung 

Weil er seinen Arbeitsplatz als 

Kriegsgefangener in unserer Stahl- 
kontrolle I in guter Erinnerung hat, 
benutzte ein Franzose die Besuchs- 
fahrt, die er mit seiner Familie durch 

Deutschland machte, auch zu einem 
Besuch seines alten Arbeitsplatzes. 
Er kannte noch eine Reihe Mitarbei- 

ter aus der damaligen Zeit mit Vor- 
namen und betonte bei dem Ge- 

spräch mit der Betriebsleitung, daß 
er immer gut behandelt worden sei 

und sich den Verhältnissen entspre- 
chend sehr wohl gefühlt habe. Gerne 
denke er noch an die Zeit der ge- 

meinsamen Arbeit zurück. Die gute 
Behandlung, die er gefunden habe, 
sei mit ein Grund zu seiner dies- 
jährigen Deutschlandreise gewesen. 

Belegschaftsversammlungen 
An zwei Tagen im Mai wurden je- 

weils zwei Belegschaftsversammlun- 
gen durchgeführt, in denen nach Be- 

grüßungsworten des Betriebsratsvor- 
sitzenden Otto Bremer von Be- 

triebsratsmitglied Arno Backhaus 
der Rechenschaftsbericht des Betriebs- 

rates vorgetragen wurde. Anschlie- 
ßend sprach Dr. Knulp Goeke vom 

Zweigbüro für Mitbestimmung der IG 
Metall in Düsseldorf über die Mit- 

bestimmung im Betrieb. 

Die Versammlungen waren gut be- 
sucht. Die Teilnehmer folgten den 

Vorträgen aufmerksam. 

ln den Ruhestand getreten 

Unsere Mitarbeiter Emil Alders, 
Heinrich B u h I m a n n und Curt 

Marks sind in den wohlverdienten 
Ruhestand getreten. 

Wir wünschen ihnen einen schönen 

Lebensabend! 

Unfalltabelle Mai bis Juni 1965 

Stand Betrieb 

Gruppe I 

Gefahrklasse 
1,5-3,0 

Gruppe II 

Gefahrklasse 
3,5 - 4,0 

Gruppe III 

Gefahrklasse 
4,5 - 5,0 

Gruppe IV 

Gefahrklasse 
5,5 

Gruppe V 

Gefahrklasse 
7,0 - 8,5 

1. Techn. Abteilung Titan 
2. Hartstoffsonderfert. 
3. Hilfspersonal 
4. Forschungsinstitut 

5. Tifa 
6. Energie-Betrieb 
7. Metall. Güteüberw. 

8. Wärmestelle 

1. Hauptlager 

2. Verladehalle I 
3. Werkzeugaufbereit. 
4. Stahlkontrolle I 

5. Stahlkontrolle II 
6. Vorblockputzerei 

7. Werkzeugabteilung 
8. Lehrwerkstatt 
9. Mech. Werkstatt 

10. Zieherei 

11. Blockdreherei 

Unfälle je 
100 Mann 

kein Unfall 
kein Unfall 

0,23 
1,00 

1,41 
2,02 

2.27 
3,08 

kein Unfall 

kein Unfall 
kein Unfall 

0,82 
1,04 

1,12 
1,14 

1,31 
1,53 

2,01 
5.27 

1. Techn. Betriebswirtsch. kein Unfall 
2. Elektro-Betrieb 0,83 
3. Kaltwalzwerk 1,27 
4. Blechwalzwerk 1,37 

5. Reparatur-Betrieb 1,77 
6. Blechzurichtung 2,44 
7. Kaltbandwerk 2,71 

1. Bau-Betrieb kein Unfall 
2. Walzwerks-Hilfsbetr. kein Unfall 
3. Straße I 0,50 

4. Straße II 1,42 

5. Straße III 1,52 
6. Straße IV 1,75 
7. Bahn-Betrieb 2,12 
8. Straße V 3,08 
9. Wärmebehandlung 3,66 

10. Platinenvorbereitung 4,68 

11. Rohrwerke 4,95 

1. Preßwerk 1,69 
2. E.-Werk I 1,96 

3. Hammerwerk 2,52 
4. Putzerei-Stahlwerke 3,45 

5. SM-Werk 3,85 
6. E.-Werk II 5,07 
7. E.-Werk III 7,97 

Gefahr- 

klasse 

2,0 
2,0 
2,0 
1,5 
2,0 
3,0 

1,5 
1.5 

4,0 
3.5 
3,5 

3,5 

3,5 
3,5 
3,5 

3,5 
3,5 
4,0 

3.5 

4.5 

4,5 
4,5 

5,0 
4,5 

5,0 
4.5 

5.5 
5,5 

5,5 
5,5 

5,5 
5,5 
5,5 
5,5 

5,5 
5,5 

5.5 

8.5 
7,0 

8,5 
7,0 
7,0 
7,0 
7,0 

Letzter 
Stand 

1. 
2. 

4. 

8. 

6. 

5. 

3. 

7. 

1. 
5. 

2. 
7. 

9. 

4. 

6. 

3. 

8. 

11. 

10. 

1. 
4. 

2. 

6. 

5. 

7. 

3. 

2. 

7. 
4. 
8. 

3. 

11. 
1. 
6. 

5. 

9. 

10. 

5. 
6. 

4. 

7. 

1. 
3. 

2. 

In einem Zeitraum, in dem die Unfallzahlen gestiegen sind, gelang es 

8 Betrieben unfallfrei zu arbeiten. Ihnen unser besonderer Glückwunsch. 

Werk Remscheid 

ln der letzten Zeit mehren sich die Fälle, daß Briefe an Mitarbeiter 

von der Post nicht zugestellt werden können, da die Empfänger 

verzogen sind. Wir machen unsere Mitarbeiter in ihrem eigenen 

Interesse darauf aufmerksam, daß Änderungen der Anschrift unver- 

züglich der Personalabteilung „L" bzw. „G" mitgeteilt werden müssen! 
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Gäste 

aus Zürich und Rotterdam 

Am 7. Juli besuchten Herren von Ma- 

rathon Zürich und Marathon Rotter- 
dam unser Werk, um die Fertigungs- 

möglichkeiten und Probleme an Ort 
und Stelle kennenzulernen. Nach der 

Begrüßung durch den kaufmännischen 
Direktor Dr. Holtschmit wurde 
ihnen der Tonfarbfilm „Stahl im Ge- 
senk geschmiedet" gezeigt. Dann 

folgte die Besichtigung der Werke I 
und II. Am Nachmittag konnte auch 

der technische Leiter des Remschei- 
der Werkes, Direktor Dr. Voigt- 

länder, an dem gemeinsamen Ge- 
spräch teilnehmen, bei dem zahlrei- 

che technische und kaufmännische 

Probleme erörtert wurden. 

Besuch aus Holland 

Im Rahmen des von der Stadt Rem- 

scheid im Juni veranstalteten Inter- 
nationalen Jugendtreffens besichtigte 
eine Gruppe holländischer Jungen 
unsere Werksanlagen. 

Werk Bochum 

Jugendgemeinschaftstag 

Im Juni war unser Jugendgemein- 

schaftstag einem musischen Thema 
gewidmet. Chefdramaturg J. J a c h - 
mann vom Bochumer Schauspielhaus 

sprach über die Unterschiede von 

Fernsehen und Theater und entwik- 
kelte dann ein Stück Theaterge- 
schichte von Shakespeare bis Carl 
Zuckmayer. Im zweiten Teil gab er 
einen guten Einblick in die vielfälti- 

gen Vorbereitungsarbeiten einer Auf- 
führung. Seine sehr lebendigen Aus- 

führungen wurden durch Rezitationen 
unterstützt, für die sich der Bochu- 

mer Schauspieler Walter U t t e n - 

dörfer freundlicherweise zur Ver- 
fügung gestellt hatte. 

Goldhochzeit 

Am 23. Juli konnte unser Werksrentner 

Albert A u t e m , der 37 Jahre als 
Dreher bzw. Vorarbeiter bei uns 
tätig war, mit seiner Ehefrau Sofie 
das Fest der goldenen Hochzeit feiern. 

Dem Jubelpaar gratulieren wir herz- 
lichst und wünschen ihm noch viele 
glückliche gemeinsame Jahre in Zu- 
friedenheit und Gesundheit! 

Die Bitte, 
die die Lehrwerkstatt Dortmund um Mithilfe bei der 
Einstellung von Lehrlingen für 1966 äußert, gilt 
für alle unsere Werke und ihre Lehrwerkstätten. 

Schon jetzt bewerben! 

Werk Dortmund 

Lehrlingseinstellung 

Auch im kommenden Jahr wird eine größere Anzahl von Lehrlingen 
bei uns eingestellt. Schon jetzt werden Bewerbungen entgegen- 
genommen. Wir bitten unsere Mitarbeiter in ihrem Verwandten- und 
Bekanntenkreis empfehlend darauf hinzuweisen. 

Neuer Abteilungsleiter 

Am 1. Juli hat Dipl.-Ing. Hanswerner 

W e I n m a n n , der bisher im For- 
schungsinstitut Krefeld tätig war, sei- 
ne Arbeit als Abteilungsleiter in der 

Qualitätsstelle unseres Bochumer Wer- 
kes aufgenommen. 

Wir wünschen ihm in seinem neuen 

Aufgabenbereich viel Erfolg! 

Studenten 

besichtigen unser Werk 

Studenten und Assistenten der Tech- 
nischen Hochschule Aachen unter- 

nahmen unter der Leitung von Prof. 

Patterson vom Gießerei-Institut 
der TH eine Exkursion zu unserem 
Werk, um sich ein Bild von der 

praktischen Arbeit in einer moder- 
nen Edelstahlgießerei zu machen. Sie 

waren von dem Gesehenen sehr be- 
friedigt. 

Prüfung bestanden 

Unser Mitarbeiter Hans-Peter Schil- 
ling hat vor dem Prüfungsausschuß 
der Industrie- und Handelskammer zu 

Bochum seine Industriemeisterprüfung 
mit gutem Erfolg abgelegt. 
Wir gratulieren! 

Informationstagung 

Mit Herren der Marathon Rotterdam 

und der Marathon Zürich fand am 
8. Juli eine Informationstagung statt, 
die den Zweck hatte, sie mit un- 

seren Erzeugnissen noch näher be- 

kanntzumachen. 

Nach der Begrüßung durch Werks- 
leiter Dr. Offermann, der auf 
den Wert solcher Zusammenkünfte 
für die Förderung des Verkaufs hin- 

wies, folgten eingehende Informa- 
tionen und eine instruktive Werksbe- 

sichtigung. 

100 Mitarbeiter 

besuchten Ruhrfestspiele 

100 Mitarbeiter besuchten in diesem 
Jahr die Ruhrfestspiele. Sie waren 
von den Inszenierungen und dem 
neuen Festspielhaus so begeistert, 
daß vermutlich im kommenden Jahr 

mit größeren Kartenwünschen zu 

rechnen ist. 

67 Mitarbeiter haben sich für unseren 

Theaterring im Bochumer Schauspiel- 
haus für die kommende Spielzeit 

angemeldet. Wir wünschen ihnen ge- 
nußreiche Stunden. 

Verbesserungsvorschläge 

wurden prämiiert 

Im Ausschuß für Verbesserungsvor- 

schläge konnten 7 Vorschläge prä- 
miiert werden. Es gelangten 765,— 
DM zur Auszahlung. 

Prämien erhielten unsere Mitarbeiter: 
Joachim C z i b u I i n s*k i, Karl-Heinz 
Kohl, Horst und Rolf Kolbe, 
Werner Küsse I, Willi Müller und 

Heinrich Remmert. 

Wir gratulieren herzlichst zu diesem 
schönen Erfolg! 

Ruhrfestspielbesuch 

Am 20. Juni besuchten 33 Mitarbeiter 

die Vorstellung „Mutter Courage" in 

Recklinghausen. Sie waren von der 
Aufführung sehr begeistert und ange- 
tan von dem neuen Ruhrfestspielhaus. 

Besuche 

Seit dem Erscheinen des letzten Mit- 

teilungsblattes besuchten uns einige 
Klassen der Dortmunder Ingenieur- 
schule und andere Schüler weiter- 

bildender Schulen. Sie waren, wie 
wir aus den Gesprächen feststellen 

konnten, an unseren Fertigungsmetho- 
den, aber auch an den Fragen der 

menschlichen Zusammenarbeit sehr 
interessiert. 

Prüfung bestanden 

Vor dem Prüfungsausschuß des Ge 

meinnützigen Studienwerkes Darm 
Stadt bestand unser Mitarbeiter Joa 

chim C z i b u I i n s k i mit gutem Er 
folg seine Abschlußprüfung zum Ma 

schinenbau-Techniker. 

Herzlichen Glückwunsch! 

Jugendtage 

Der Jugendtag im Mai brachte einen 

Vortrag über das Mitbestimmungs- 
recht der Arbeitnehmer und die Wahl 
der Jugendvertreter von dem Jugend- 

sekretär des DGB in Dortmund. An- 
schließend folgte ein Lichtbildervor- 
trag über eine „Foto-Safari in Ost- 

afrika", in dem unsere Lehrlinge in 
die Wildreservate Kenias und Tan- 

ganjikas eingeführt wurden. Der Vor- 

tragende, H. Roth aus Dortmund, 
verstand es vortrefflich, seine jungen 
Zuhörer zu interessieren, was durch 
die herrlichen Tier- und Landschafts- 

aufnahmen unterstrichen wurde. Der 

Jugendgemeinschaftstag im Juni brach- 
te das Thema „Ich weiß mich zu 

benehmen", über das der Schriftlei- 
ter unseres Mitteilungsblattes, Heinz 

P r o d ö h I, sprach. Mit großer Auf- 

merksamkeit folgten die Jungen den 
theoretischen und praktischen Aus- 
führungen zu diesem so sehr wichti- 
gen Thema. 

Wir mußten Abschied nehmen von unseren Mitarbeitern: 

Emil Peiffer +30.5., Heinrich Lavis +3.6., Josef Roth +16.6., Willy Arntz +4.7., Josef Schogen +7.7., WERK 

Karl-Heinz Herber + 30. 6„ WERK DORTMUND 

Ihr Andenken wollen wir ehren! 

KREFELD 
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Nach dem offiziellen Teil der 
Aufsichtsratssitzung am 23. Juli 
besichtigten die Mitglieder des 
DEW-Aufsichtsrates mit dem Un- 
ternehmensvorstand die Wohnhei- 
me unserer griechischen Mitarbei- 
ter in der Tackheide. Wenn auch 
das regnerische Wetter den Be- 
such beeinträchtigte, waren die 
Herren des Aufsichtsrates doch 
sehr beeindruckt von der Schön- 
heit und Zweckmäßigkeit der ge- 
samten Anlage. 

Auf unserem Bild in der vorderen 
Reihe (von rechts nach links): 
Dr. Spethmann, MdB Katzer, DGB- 
Vorsitzender Rosenberg, Dr. Cor- 
des und Arbeitsdirektor Boine. 
Dahinter (etwas verdeckt): Dr. 
Gehm und Dr. Lösch. 

Werk Werdohl 

Jugendwerkwoche in Schwelm 

Eine Teilnehmerin aus Werdohl schickte uns dazu folgenden Bericht: 

„An der diesjährigen Jugendwerk- 

woche nahmen wir mit sieben Mäd- 
chen vom Hammerwerk Werdohl teil. 
Wie begeistert waren wir, als wir 

am 26. Mai in Schwelm eintrafen. 
In Wiesen und Wäldern eingebettet 
liegt das moderne Jugendheim, ge- 

pflegte Rasenflächen mit blühenden 

Sträuchern umgeben das Haus, und 
dann das herrliche Schwimmbad! 

Die Leiterin der Jugendwerkwoche, 
Frau Kirmes, verstand es, uns für 

Jugendgemeinschaftstag 
Am Sonnabend, dem 12. Juni, fand 
ein Jugendgemeinschaftstag statt, bei 
dem Oscar Steinhoff von der IG 

Metall einen Vortrag über „Aufga- 
ben und Stellung des Jugendspre- 

chers" hielt. Anschließend schilderte 
eine Tonbildschau unter dem Titel 
„Weg und Ziel" den Weg der Ge- 

werkschaften von 1920 bis 1963. Uber 
beide Themen gab es eine erfreulich 

lebhafte Diskussion. 

die geistige Ausrichtung in diesen 

Tagen zu gewinnen. Ein jeder Vor- 
trag und auch jeder Film hatte uns 

etwas zu sagen, das Anlaß zum 
Nachdenken gab. In den Diskussionen 

spiegelte sich das rege Interesse 
wider an allem, was wir hörten und 

sahen: 

Eine solche Jugendwerkwoche be- 
deutet für uns Werdohler ein großes 

Erlebnis, für das wir unserem Unter- 
nehmen herzlich danken." 

Sportliche Spitzenleistung 

Unser Mitarbeiter Hans-Werner 

Pietschmann, der als hervorra- 

gender Leichtathlet bekannt ist, lief 

auf einem Sportfest in Altemühle 

seine persönliche Bestzeit über 400 m, 

nämlich 52,5 sec. 

Herzlichen Glückwunsch! 

Verkaufsstelle München 

Verkaufsstellenleiter 
wird 50 Jahre 

Verkaufsstellenleiter Werner K e s s - 
I e r wird am 17. August 50 Jahre. 
Unsere Gratulation verbinden wir mit 
den besten Wünschen für viele wei- 
tere gesunde Lebens- und Schaffens- 

jahre ! 

Verkaufsstelle Essen 

Vertreterbesprechung 
in Krefeld 

Die Verkaufsstelle veranstaltete ihre 

letzte Vertreterbesprechung in Kre- 
feld. Im Mittelpunkt des Vormittags 
stand die Besichtigung der neuen 

Feinstraße, deren Aufbau und Ar- 
beitsweise Betriebsleiter Dipl.-Ing. 
Hartmann erläuterte. Nachdem wir 
auch noch die Vakuumschmelze be- 

sichtigt hatten, unterrichtete ein Vor- 
trag von Dipl.-Ing. Lohscheid 
über die jüngste Entwicklung auf 
dem Gebiet des Kaltstauchens und 

Kaltfließpressens. 

Der Nachmittag war ausgefüllt mit 
einem Referat von Prokurist K u s e 

(Verkauf Baustahl) über Auftragslage, 

Marktanteile und Liefersituation der 
DEW auf dem Baustahlsektor. Eine 
eingehende Diskussion kaufmännischer 
Fragen schloß sich an. 

Verkaufsstelle Nürnberg 

Vortrag über „Ferro-Tic" 

Am 11. Juni hielt Ingenieur Frehn 

von der Tifa in einer Monatsveran- 
staltung im Verein Deutscher Inge- 
nieure in Nürnberg einen Vortrag 

über unseren härtbaren Werkstoff 

„Ferro-Tic". Seine interessanten Aus- 
führungen vor etwa 170 Besuchern 
fanden ungeteilten Beifall, der da- 
durch unterstrichen wurde, daß sich 
an den Vortrag eine lebhafte, fast 

einstündige Diskussion entwickelte. 

Verkaufsstelle Remscheid 

Verkaufsstellenleiter 

wird 50 Jahre 

Verkaufsstellenleiter Heinz Houde- 
I e t wird am 30. August fünfzig 
Jahre. Wir gratulieren und wünschen 
ihm noch viele weitere gesunde Le- 

bens- und Schaffensjahre! 

Herzlichen 

Glückwunsch unseren Mitarbeitern: 

zum 40jährigen Arbeitsjubiläum WERK KREFELD: Johann Hendrix 16.8., Josef Verheyen 16.9., WERK BOCHUM: Emil Ulrich 21.8., 

zum 25jährigen Arbeitsjubiläum WERK KREFELD: August Rudolf 1.8., Michael Kaules 13.8., Willy Venne 18.8., Josef Küppers 22.3., Alois 

Jochum 23. 8., Hans Poorten 1. 9., Hans Helten 4. 9., Hermann Krülls 7. 9., Josef Stocks 15. 9., WERK REM- 

SCHEID: Roland Bertram 14. 8., WERK BOCHUM: Johann Stamkowski 3. 9., Friedrich Grenzheuser 9. 9., WERK 

DORTMUND: Egon Zweydinger 21.8., Karl Grau 26.8., Friederike Hartlieb 6.9., Friedrich Lindemann 11.9.; 
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WERK KREFELD: Ludwig Kamps 23.8.; 

WERK KREFELD: Gerhard Bähren 26.8., WERK REMSCHEID: Otto Knebel 8.8., Rudolf Hain 25.9.; 

WERK KREFELD: Johann Caternberg 6. 8., WERK REMSCHEID: Otto Hahnke 16. 8., WERK DORTMUND: Fritz 

Münter 15.8., VERKAUFSSTELLE HANNOVER: Eugen Riedel 6.9.; 

WERK KREFELD: Bernhard Stolze 1. 8., Katharina Kamps 3. 8., Josef Zeimet 9. 8., Wilhelm Klör 22. 8., Wil- 

helm Stallmann 5. 9., Wilhelm Bongen 12. 9., Hans Wissing 16. 9., Friedrich Landfried 19. 9., Peter Rams 

27. 9., Heinrich Kobbe 27. 9., WERK REMSCHEID: Fritz Balzer 5. 9., Dr.-Ing. Hermann Voss 25. 9., WERK 

DORTMUND: Ernst Gerlach 9. 8.; 

WERK KREFELD: Johann Steinstraßer 3.8., Walter v. Neuhs 7.8., Johann Bemelmann 10.8., Hans Leuten 

16. 8., Rudolf Frütel 19. 8., Alex Kämmen 21. 8., Ludwig Tertocha 23. 8., Otto Titz 29. 8., Otto Nötzel 31. 8., 

Hugo Ressler 1. 9., Johann Bauss 3. 9., Oskar Beyer 10. 9., Andreas Krölls 13. 9., Emil Hellwig 21. 9., Paul 

Brünger 23. 9., Emil Scheel 24. 9., Walter Köhler 25. 9., Ludwig Ginters 28. 9., Hans Paul 28. 9., Heinrich 

Oligmüller 30.9., Karl Ropertz 30.9., WERK BOCHUM: Martin Dunkel 26.8., Max Naporra 3.9., WERK 

DORTMUND: Karl Borchert 28.8., WERK WERDOHL: Wilhelm Sporbeck 1.8., Ewald Mermen 28.8., Willi 

Nather 18.9., VERKAUFSSTELLE FRANKFURT: Otto Nunn 2.8., Heinrich Muhn 9.9., VERKAUFSSTELLE HAN- 

NOVER: Rudolf Busch 16. 9.; 

WERK KREFELD: Hilde Lohrmann 1.8., Josef Schmitz 7.8., Werner Wilde 8.8., Franz Kochann 11.8., Erich 

Cox 13.8., Paul Kiwitz 17.8., Bernhard Kobsch 24.8., Hans Liczywek 26.8., Willi Albrecht 31.8., Hans 

Biesemann 8.9., Hans Joachim Pflüger 11.9., Bernhard Blesin 13.9., Heinz Walter 13.9., Josef Bayertz 

13.9„ Heinz Wehrhahn 20. 9., Marianne Stein 21. 9., Josefine Meevissen 24. 9., Gertrud Punessen 25. 9., 

Hans Bertrams 28. 9„ Kurt Schankat 29. 9., WERK BOCHUM: August Dudda 8. 8., Josef Fromme 9. 8., Franz 

Fry 24.8., Stephan Lyskawa 1.9., Erwin Krockhaus 5.9., Johann Owczarczak 5.9., Friedrich Stetzkowski 

18.9., Hans Zimmermann 30.9., WERK DORTMUND: Emil Trockels 29.8., VERKAUFSSTELLE MÖNCHEN: Werner 

Kessler 17.8., VERKAUFSSTELLE REMSCHEID: Heinz Houdelet 30.8.; 

WERK KREFELD: Heide Caris geb. Hendricks, Ursula Dols geb. Friehs, Heinz Erbers, Horst Görtz, Anton 

Gommers, Doris Hofmann geb. Gatzweiler, Dr. Wilhelm Hoyer, Heidi Lehmann geb. Greiner, Horst Liepack, 

Siegfried Scharbert, WERK BOCHUM: Heinrich Becker, Wilfried Chlupka, Helmut Flensberg, Wilhelm Neu- 

haus, Hans Jürgen Schmitz, Volker Steinberg, WERK DORTMUND: Horst Hurth, Karin Hylak geb. Dietrich, 

Christel Noethe geb. Schumann, Rolf Reinecke, Günter Stiepermann, WERK WERDOHL: Ursula Hirzbruch 

geb. Manz, Horst-Dieter Petri, VERKAUFSSTELLE LÜDENSCHEID: Erika Endres geb. Best, Ulrike Kappel geb. 

Röttger, VERKAUFSSTELLE NÜRNBERG: Brunhilde Schlüter geb. Thurner, VERKAUFSSTELLE STUTTGART: 

Irmgard Czech geb. Müller; 

zur Geburt eines Sohnes WERK KREFELD: Heinrich Bakker, Inge Barsuhn, Ahmet Basara, Hans-Dieter Bolten, Renate Clasen, Josef 

Daniels, Hermann-Josef Franken, Jens Fröhlich, Peter Germes, Hans-Werner Huypen, Erwin Jessler, Karl 

Klein, Winfried Kreuels, Helmut Kunkies, Bernhard Lunau, Heinrich Offermann, Werner Richter, Wolfgang 

Roosen, Friedrich-Wilhelm Schmidt, Giuseppe Sederino, Ruth Thevissen, WERK REMSCHEID: Winfried Frie- 

melt, Mustafa Karakus, Kurban Memis, Alex Müller, Rolf Sieper, WERK BOCHUM: Marile Spittler, Lydia 

Stronczynski, WERK DORTMUND: Friedhelm Ackermann, Friedrich-Wilhelm Dräger, Franz Jabionski, Andrea 

Meccanico, Heinz-Theo Pohle, Paul Tamm, Karl-Heinz Volkenrath, Albert Wilhelm, VERKAUFSSTELLE HAM- 

BURG: Wolfgang Schiwek, VERKAUFSSTELLE STUTTGART: Hildegard Haepp, Margot Wahl; 

zur Geburt einer Tochter WERK KREFELD: Heinz Balzen, Walter Camphausen, Reinhold Fink, Arthur Fladda, Jakob Geenen, Helmut 

Hauzirek, Wilhelm Heese, Günther Heppner, Peter Hoeren, Dieter Kratzenberg, Franz Eissen, Rudi Mann, 

Günter Martin, Erich Nerger, Wolfgang Schubert, Heinz Stürzl, Heinz-Dieter Vaubel, WERK REMSCHEID: 

Kurt Böttcher, Mustafa Doogantekin, Hellmut Heidenreich, Walter Janich, Necati Karaca, Mustafa Karakus, 

Christel Luhn, Diego Martin-Gordilli, Enrico Masuci, Erich Piepereit, Rudi Schnell, Ahmet Taneri, WERK 

BOCHUM: Hans-Dieter Baumgarten, Eyüp Celebi, Erika Kuyken, Ali Pekdemir, Ellen Müller, Aledin Sarman, 

WERK DORTMUND: Horst-Dieter Borbeck, Heinz Eikermann, Willi Herkelmann, Erwin Knickeimann, Karl- 

Dieter Lennhoff, Heinz Möller, Hans-Josef Pieper, WERK WERDOHL: Emil Höft, Karl Hässner, VERKAUFS- 

STELLE FRANKFURT: Christa Schilling! 

zum 85. Geburtstag 

zum 80. Geburtstag 

zum 75. Geburtstag 

zum 65. Geburtstag 

zum 60. Geburtstag 

zum 50. Geburtstag 

zur Eheschließung 
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