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Wenn diese Ausgabe unseres Mittei-
lungsblattes erscheint, sind wir mitten in 
der Urlaubszeit. Dieses Jahr hat uns ei-
nen verlängerten Urlaub gebracht. Wün-
schen wir, daß er von der Mehrzahl unse-
rer Mitarbeiter wirklich im Sinne der Er-
holung genutzt werden kann. Die Rat-
schläge dazu sind bekannt. Wir brauchen 
sie hier nicht zu wiederholen. Aber unter-
streichen wollen wir nochmals, daß der 
Urlaub nur dann einen Sinn hat, wenn er 
dem Körper, mit dem allzuoft und allzu-
viel Raubbau getrieben wird, neue Kräfte 
zuführt. Wo und wie dies geschieht, 
hängt von den Umständen, der Geld-
börse und von der Veranlagung des ein-
zelnen ab. In jedem Fall tut eine Luft-
veränderung gut. „ Hinaus in die Ferne" 

muß dabei nicht unbedingt Spanien, Si-
zilien oder Jugoslawien bedeuten, wenn 

es auch sicherlich schön ist, in diesen 
Sonnenländern den Urlaub zu verbringen. 
Aber eine andere Umgebung mit neuen 
landschaftlichen und menschlichen Ein-
drücken ist sehr zu empfehlen. Jeden-
falls wünschen wir unseren Mitarbeitern, 

die sich zur Zeit in Urlaub befinden oder 
ihn in Kürze antreten wollen, schöne und 

erholsame Urlaubswochen und, daß sie 
gesund und neugestärkt zu ihrer Arbeit 
zurückkehren mögen. 

Auch in dieser Zeit geht die Arbeit wei-
ter. Werkstudenten und Praktikanten kön-

nen zwar manche Urlaubslücke verrin-
gern, aber schließen können sie sie nicht. 
Für die Arbeit in unseren Betrieben gilt 
ganz besonders jetzt die Mahnung, auf 
Unfallgefahren zu achten. Die Werkstu-
denten und Praktikanten sind vielfach 
erstmalig bei uns, in jedem Fall sind sie 
mit den Gefahren der Arbeit nicht so 
vertraut wie die langjährigen Mitarbeiter. 
Tuen wir alles, um Unfälle zu verhindern. 

An anderer Stelle dieses Heftes — im 
MOSAIK — wird von den neu eingeführ-
ten Abzeichen berichtet, die unsere Un-
fallvertrauensmänner seit Mitte des Mo-

nats tragen. Sie, die dankenswerterweise 
eine große Verantwortung freiwillig auf 
sich genommen haben — sollten auf je-

de Gefahrenstelle aufmerksam gemacht 
und ihr Rat sollte befolgt werden. Unfall-
verhütung ist so wichtig wie die Produk-

tion und schützt vor großem mensch-
lichen Leid. 

Aber nicht nur sicher soll die Arbeit 
getan werden, sie verlangt mehr denn je 
unsere volle Aufmerksamkeit in quali-

tativer Hinsicht. Edelstahl ist nun ein-
mal ein besonderes Produkt, bei dem 
chemische und metallurgische Vorausset-
zungen die Grundlage bilden, bei dem 
aber die Sorgfalt der menschlichen Ar-
beit und Verantwortung immer noch ent-
scheidend ist. 

Bei einer Informationsveranstaltung für 
die leitenden Mitarbeiter unseres Unter-
nehmens am 12. Juli in der Hauptver-
waltung in Krefeld wurde eindringlich 
auf die neue Marktorientierung hingewie-
sen, in der der Käufer König ist. Seine 
Wünsche und Forderungen müssen er-
füllt werden, wenn wir am Markt bleiben 

wollen. Qualität ist eine der wichtigsten 
Forderungen, die andere: Termintreue. 
Bemühen wir uns, im Interesse aller und 
des Unternehmens, diese Forderungen 
bestens zu erfüllen. Stolz auf gute Arbeit 
ist ein wertvoller Stolz. Lassen wir ihn 
nicht abhanden kommen. 

Die Situation, in der sich die Eisen- und 
Stahlindustrie einschließlich Edelstahl be-
findet, stellt nach wie vor die höchsten 
Anforderungen. Wenn auch das Absin-
ken der Konjunkturwelle gestoppt zu sein 
scheint, so ist damit noch kein Zustand 
erreicht, der als absolut tragfähig für 
die Zukunft angesehen werden kann. 
Auch wir müssen uns bemühen, das 
Erreichte zu halten und stetig neuen Bo-
den zu gewinnen. Das ist nur möglich, 
wenn einmal die qualitativen und termin-
lichen Voraussetzungen erfüllt werden, 
die vorher erwähnt wurden, und zum an-

deren die Kosten gesenkt werden kön-
nen. Gerade die Kosten spielen in un-
serer Produktion mit ihrem großen Er-
zeugungsprogramm und den Anforderun-
gen, die an das Material gestellt werden 
und die damit eine Sorgfalt der Bearbei-
tung, der Kontrollen und der Forschung 
verlangen, wie sie höher nicht sein kann, 
eine bedeutende Rolle. Sparen muß nach 
wie vor groß geschrieben werden. Daß 
unser Verkauf sich weiterhin um eine 
gute Beschäftigung für unsere Anlagen 
bemüht, braucht nicht erst betont zu wer-
den. Gehen wir also in die nächsten Wo-
chen und Monate mit dem ernsten Be-
streben, unser Bestes zu tun, damit un-

ser Unternehmen auch in Zukunft seine 
Aufgaben erfüllen kann. — Mit diesem 
Wunsch mag die kleine Betrachtung 
schließen. Bis zum nächsten Mal, vor-
aussichtlich am 21. September. 
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Auszüge 

dem Referat „Zur Situation 

unseres Unternehmens", das 

Arbeitsdirektor Bernhard Boine 

auf der diesjährigen Frühjahrs-

Betriebsrätetagung gehalten hat 

Bericht zur Wirtschaftslage 

Die Gesamtsituation der Wirtschaft 
hat sich entscheidend gewandelt. Die 
konjunkturellen Bedingungen in der Ei-
sen- und Stahlindustrie — und damit 
auch in der Edelstahlindustrie — und 
überhaupt in der Bundesrepublik sind 
andere geworden. Es ist eine Entwick-
lung, die sich schon seit längerer Zeit 
angebahnt hat und auf die in den 
Versammlungen mit den Betriebsräten 
und Vertrauensleuten, aber auch im 
Mitteilungsblatt, wiederholt hingewie-
sen wurde. 

Diese Feststellung muß nüchtern und 
sachlich getroffen werden, auch wenn 
man sich damit auf keinen Fall in die 
Reihe derer begeben möchte, die das 
Wort von den „veränderten Verhält-
nissen" zur Beschwörung eines be-
stimmten wirtschaftspolitischen oder 
wirtschaftlichen Verhaltens benutzen. 

Gerade die Informationen für die Be-
legschaft müssen frühzeitig aufzeigen, 
wie die Lage ist und wie sich die Lage 

verändert, damit wir immer mit bei-
den Beinen auf dem Boden der Rea-
lität bleiben und uns auf neue und ver-
änderte Gegebenheiten rechtzeitig ein-
stellen können. Ich glaube, daß es für 
die Betriebsräte und Mitarbeiter genau 
so wichtig wie für den Vorstand eines 
Unternehmens ist, die Wandlungen der 
wirtschaftlichen Entwicklung zu erken-
nen und anzuerkennen; denn nur so 
können unter dem Gesetz der Mitbe-
stimmung sowohl die Lage richtig be-
urteilt als auch die sich daraus erge-
benden Konsequenzen in verantwortli-
cher Weise gezogen werden." 

Eine gleiche Feststellung trifft Dr. Hein-
rich Deist in der Mai-Ausgabe der 
Gewerkschafts-Zeitung „Welt der Ar-
beit". Er schreibt u. a.: 

„Wir müssen nunmehr mit einer Periode 
normaler Entwicklung rechnen. Es ist 

schwer zu prophezeien! Aber im all-
gemeinen wird eine Steigerung der 
wirtschaftlichen Leistung je Jahr um 
etwa 5 v. H. als eine gute Durch-
schnittsrate angesehen. Wir werden 
uns also auf ein ruhigeres Tempo des 
wirtschaftlichen Wachstums einrichten 
müssen. Uns werden die Früchte nicht 
mehr so leicht in den Schoß fallen 
wie in der Vergangenheit." 

Unser Arbeitsdirektor fährt fort: 

Wir können uns, das ist meine feste 
Überzeugung, die Wandlung der wirt-
schaftlichen Situation in der Bundes-
republik nicht ernsthaft genug vorstel-
len. Auch müssen wir uns abgewöhnen, 
die augenblickliche Situation mit den 
Stationen und Situationen vergange-
ner Jahre des deutschen und europäi-
schen Wiederaufbaus zu vergleichen. 
Es war in den vergangenen Jahren 
doch so, daß auf einige Monate Flaute 
bald ein allgemeiner Konjunkturboom 
einsetzte. Damit war zu rechnen. Diese 
Zeit ist vorbei. Wer noch in ihrer Vor-
stellung lebt, dürfte sich mit großer 
Wahrscheinlichkeit täuschen. 

Dafür fehlen die Voraussetzungen in 
der Wirtschaft selbst, die aus dem un-
geheuren Nachholbedarf der Nach-
kriegszeit stammten. Die Verhältnisse 
haben sich weitgehend normalisiert. 
Andererseits müßte auch aus gesamt-
wirtschaftlichen Gründen einer solchen 
Entwicklung, die einem laufenden 
Sprung der Wirtschaft vom kalten ins 
warme Wasser und umgekehrt gleicht, 
mit wirtschaftspolitischen Maßnahmen 
entgegengearbeitet werden, um einen 
Zustand zu erreichen, der auf die 
Dauer besser fundiert ist. 

Die Symptome dieser neuen Wirt-
schaftsentwicklung sind: 

langsameres Wachstum, 

niedrigere Preise, 

schärferer Wettbewerb. 

Diese Symptome können nicht ohne 
Auswirkung auf die gesamte Unter-
nehmenspolitik bleiben. Es muß immer 
schärfer gerechnet, immer besser kal-

kuliert werden. 

Bisher war es doch so, daß manches 
aus dem Bewußtsein „Wir werden es 
schon wieder hereinholen" mitgenom-
men und verkraftet wurde. Das geht 
heute nicht mehr. Selbst wichtige In-
vestitionen müssen unter den neuen 

Gesichtspunkten überprüft und even-
tuell zurückgestellt werden. Und das 
bedeutet, da solche Investitionen ja 
nicht willkürlich angemeldet werden, 
zunächst Verzicht auf künftige Not-
wendigkeiter. und Möglichkeiten. 
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Wir stehen gerade in bezug auf die 
Investitionen unter vielfachem Druck 
und erhöhten Anforderungen. Der 
Markt verlangt bestimmtes Material 
in größeren Mengen, der Kunde erhöht 
seine Anforderungen an die Qualität, 
das Produktionsprogramm verlangt not-
wendige Abrundungen und der Pro-
duktionsablauf laufende Modernisie-
rungen. Denn gerade auf diesem 
Gebiet gilt das Wort, daß Stillstand 
Rückgang bedeutet. Unsere Produk-
tionsmöglichkeiten entsprechen auf ein-
zelnen Gebieten immer noch nicht den 
auf uns zukommenden Aufgaben. Da-
durch schon allein sind wir gezwun-
gen, einen großen Teil des Ertrages für 
Investitionszwecke bereitzustellen, um 
im wirtschaftlichen Wettbewerb beste-
hen zu können. Wir werden unsere 
ganze Kraft einsetzen müssen, diese 
Aufgaben zu bewältigen. 

Große Sorge bereitet dabei natürlich 
die Entwicklung der Kosten. Zum Teil 
erhebliche Preiserhöhungen mußten wir 
von einem Teil unserer Lieferanten hin-
nehmen. Noch mehr wiegen die Aufwen-
dungen, die auf dem übrigen Personal-
sektor auf uns zugekommen sind und 
noch zukommen. Auch sie müssen — 
trotz der verschlechterten Ertragsla-
ge — verkraftet werden. Bei Ergeb-
nissen, die stärker zurückgegangen sind 
als die Umsätze, wurde jeder Monat 
des laufenden Geschäftsjahres mit 
500000 DM belastet, die allein der To-
rifabschluß vom 1. Juli 1961 gekostet 
hat. Durch die Lohn- und Gehaltserhö-
hungen vom 1. Juni 1962 kommen wei-
tere rd. 500000 DM hinzu. Die Aufwen-
dungen für die 4 Tage Mehrurlaub ab 
1962 betragen rein rechnerisch rund 
150000 DM pro Monat. 

Nicht zuletzt wird es auch auf Grund 
der Arbeitszeitverkürzung vom 1. Ja-
nuar 1962 schwierig sein, auch weiter-
hin die Umsätze zu halten, die wir bis 
jetzt gehabt haben. Der tatsächliche 
Ausfall an Produktionsstunden kann nur 
zu einem geringen Teil durch höhere 
persönliche Leistung ausgeglichen wer-
den. Zusatzschichten sollen und können 
auf die Dauer nicht die Regel sein. 
Letztlich ausgleichen läßt sich dieser 
Produktionsausfall nur durch neue Ag-
gregate, also durch Investitionen. Wie 
es um dieses Kapitel bestellt ist, wurde 
eben ausgeführt. 

Diese Uberlegungen treffen, wenn auch 
nicht im gleichen Maße, ebenfalls für 
die Verlängerung des Urlaubs zu. Trotz 
Urlaubsvertretungen und Werkstudenten 
werden in den Haupturlaubszeiten nicht 
die Umsatzleistungen erzielt wie in den 
Monaten, die mit weniger Urlaub be-
lastet sind. So notwendig und richtig 
die Urlaubsverlängerung für den ein-
zelnen Mitarbeiter war, so schwer fällt 
es, sie gerade in diesem Jahr, dem Jahr 
der Arbeitszeitverkürzung von 44 auf 
42 Stunden, zusätzlich zu verkraften. 

Es soll aber an dieser Stelle auch be-
tont werden, daß der Tarifabschluß in 
der Eisen- und Stahlindustrie im all-
gemeinen der augenblicklichen Situation 

Bericht zur Marktiage 

An den Anfang seines Referates stellte 
Direktor H o f f s t a e d t e r einen Über-
blick über die bezeichnenden Merkmale 
der Situation in einigen Ländern, um 
den Wandel deutlich zu machen, den 
die Marktlage allgemein und besonders 
auch in Deutschland genommen hat. 
Diese Wandlung sei durch die Verände-
rung vom Verkäufer-Markt zum Käufer-
Markt charakterisiert und verlange eine 
Neuorientierung sowohl der technischen 
als auch der kaufmännischen Zielset-
zung. 

Auszüge aus dem Referat zur 

„Marktlage im In- und Ausland", 

das der Generalbevollmächtigte 

für den Verkauf, Dipl.-Volkswirt 

Rolf Hoffstaedter, auf der 

Betriebsrätetagung gehalten hat 

Von den USA sagte er: 

„Der Anteil der USA an der Roh-
stahlerzeugung der Welt ist von 40% 
(1955) ständig zurückgegangen und 
hat im Jahre 1961 mit 25% den bisher 
niedrigsten Stand erreicht. Der bis-
herige Verlauf des Jahres 1962 läßt 
erwarten, daß die Erzeugung etwa 
gleich der des Vorjahres oder nur ge-
ringfügig darüber liegt. 

Ein für uns eigenartiges Phänomen 
ist die geringe Auslastung der 

Rechnung getragen hat. Fünf Monate 
Atempause wurden der Eisen- und 
Stahlindustrie auf Grund der veränder-
ten Lage zugestanden. Die Belastungen, 
die der Abschluß zum 1.6. 1962 mit sich 
gebracht hat, sind sicherlich nicht ein-
fach, wie aus dem Vorhergesagten zu 
entnehmen ist, aber sie bleiben in ei-
nem Maß, das den Boden des Mög-
lichen nicht verläßt. So muß dieser Ta-
rifabschluß auch als ein Erfolg der 
Verantwortung in der Mitbe-
stimmung gewertet werden. 

Eines ist sicher, das Wort " rechnen" 
muß in Zukunft größer geschrieben 
werden. Grund zu Schwarzmalerei ist 
damit nicht gegeben, wenn auch Sor-
gen, Probleme und schwierige Aufga-
ben genug da sind, die gelöst werden 
müssen. Mitentscheidend wird sein, wie 

sich in den nächsten Monaten Auf-
tragseingang und Beschäftigung entwik-
keln. Soviel ist sicher: wir müssen auf 
allen Gebieten zu einer Senkung der 
Kosten in Relation zum Umsatz kom-
men. Wir müssen höhere und bessere 
Leistungen erzielen, ohne daß die Ko-
sten steigen. 

Wenn wir trotzdem mit Zuversicht und 
mit dem Glauben an den Wert unse-
rer Arbeit in die Zukunft blicken, dann 
geschieht das aus der Gewißheit her-
aus, daß die DEW ein Unternehmen 
ist, in dem die natürlichen Vorausset-
zungen vorhanden sind, diese Zukunft 
zu bestehen, so, wie auch die Vergan-
genheit gemeistert wurde. Es wird un-
ser aller Aufgabe sein, durch verant-
wortungsbewußte Mitarbeit, durch Hal-
tung und Einsicht dabei mitzuwirken." 

Schmelzkapazität. Sie betrug im Jah-
re 1960 bei der hohen Erzeugung von 
91,1 Mio Tonnen nur knapp 67%. Für 
das Jahr 1962 rechnet man mit einer 
Auslastung von nur 50-60%. Trotzdem 
weisen die Bilanzen der amerikani-
schen Stahlwerke Gewinne auf. 

Der Grund für den scheinbaren Wider-
spruch besteht zu einem wesentlichen 
Teil darin, daß in den USA die Er-
zeugungsmöglichkeiten von "Röhstahl 
erheblich höher sind als die Weiter-
verarbeitungsmöglichkeiten in "den 
Wälzwerken und Schmieden. Eine 
60%ige Auslastung auf der Rohstahl-
seite bedeutet also keineswegs eine 
entsprechend niedrige Auslastung der 
den Umsatz bringenden Weiterver-
arbeitung. 

Die Verhältnisse im Bundesgebiet lie-
gen eher umgekehrt, d. h. die Einsatz-
möglichkeiten der Walzwerke und 
Schmieden liegen mehr oder weniger 
stark über den Erzeugungsmöglichkei-
ten der Stahlwerke. Eine 100%ige Ka-
pazitätsauslastung der Schmelzen be-
deutet in der Bundesrepublik daher 
nicht auch gleichzeitig eine 100%ige 
Auslastung der nachfolgenden Walz-
und Schmiedebetriebe. 

Eine Folge der amerikanischen Wirt-
schaftslage, deren Ursache haupt-
sächlich in einer Ubersättigung des 
Marktes gesehen wird, ist eine starke 
Export-Offensive nach Europa. Sie 
verläuft auf zwei verschiedenartigen 
Wegen, einmal in den vermehrten 
Anstrengungen einer normalen Ex-
portsteigerung und zweitens durch 
Gründung neuer Werke in Europa. 
So entstehen z. Z. in Belgien und 
Italien große Edelstahlwerke führen-
der amerikanischer Gesellschaften in 
Gemeinschaft mit europäischen Part-
nern." 

Von Großbritannien: 

„Die Wirtschaftslage Großbritanniens 
ist in vielen Zügen mit der Amerikas 
vergleichbar. Die industrielle Erzeu-
gung liegt in den ersten Monaten 
dieses Jahres nicht höher als vor 
einem Jahr. Es besteht auch hier ein 
starkes Bestreben, den Export aus-
zuweiten." 

Von Japan: 

Die japanische Export-Offensive ist 
aus vielen Beispielen bekannt. Wir 
können bei einer Gesamtbeurteilung 
der zukünftigen Entwicklung Japans 
und seiner Bedeutung für den europä-
ischen Markt diesen Partner nur 
unterschätzen (!), aber nicht über-
schätzen." 

Von der Montan-Union: 

„Sehr wichtig für uns ist die kon-
junkturelle Entwicklung in den Län-
dern, die mit uns in der Montan-
Union bzw. in der Europäischen Wirt-
schaftsgemeinschaft zusammenge-
schlossen sind, also in Frankreich, Ita-
lien, Holland, Belgien und Luxemburg. 

In Frankreich und Italien hält der 
konjunkturelle Aufschwung an. Die 
industrielle Erzeugung Frankreichs lag 
zu Anfang dieses Jahres um mehr 
als 8% über dem Vorjahr, in Italien 
um mehr als 13%. Diese beiden Län-
der sind für uns besonders auf dem 
Edelstahlsektor zu außerordentlich 
starken Konkurrenten geworden. 

In den Benelux-Ländern ist der kon-
junkturelle Aufschwung nicht so stark. 
Er liegt jedoch auch hier etwas höher 
als im Vorjahr." 

Aus dem Bundesgebiet: 

„Während die Rohstahlerzeugung in 
den Monaten Januar bis April 1962 
um 8% unter der im gleichen Zeit-
raum des Jahres 1961 lag, ist die 
Edelstahlerzeugung um 21% zurück-
gegangen. 

Auftragseingang und Versand der 
gesamten Edelstahlindustrie lagen im 
1. Quartal 1962 rund 12% unter dem 
gleichen Vorjahresstand. In den letz-
ten Monaten war allerdings eine 
leicht steigende Tendenz bei den 
Auftragseingängen zu beobachten. 

Von der Nachfrage-Belebung haben 
Bau- und Kugellagerstöhle am stärk-
sten profitiert, während die Markt-
lage auf dem Gebiet der rast- und 
säurebeständigen Edelstähle weiterhin 
ein ungünstiges Bild bietet. Hier spie-
gelt sich besonders deutlich die Ent-
wicklung der Einfuhr in Edelstahler-

zeugnissen wieder, die bei Edelstahl 
„rostfrei" zur Zeit bei 16% der deut-
schen Marktversorgung liegt. 

Trotzdem ist die Außenhandelsbilanz 
des Bundesgebietes in Edelstahl 
„rostfrei" noch positiv, d. h. wir füh-
ren mehr aus als ein. Der Ausfuhr-
überschuß hat sich aber gegenüber 
den Vorjahren bedeutend verringert. 
Der besonders starke internationale 
Wettbewerb in diesem Produktions-
zweig kann eine weitere Verschlech-
terung nach sich ziehen." 

Die sprunghaft wachsenden Kapazitäten, 
so führte Direktor Hof f s t a e d t e r 
weiter aus, und er erinnerte an die In-
vestitionen von Sendzimir-Werken in 
vielen Industrie-Ländern der Welt, die 
Export-Offensiven starker ausländischer 
Werke und die Internationalisierung des 
deutschen Marktes, reichten aus, um 
auch eine steigende Nachfrage schnell 
mit einem höheren Angebot auszuglei-
chen. Damit hätten wir die Spielregeln 
eines bequemen Marktes, auf dem der 
Produzent nicht Verkäufer, sondern 
Verteiler sei, auf absehbare Zeit ver-
lassen. Wir müßten uns nun mit den 
härteren Regeln des Käufer-Marktes 
abfinden, die vom Nachfragenden und 
nicht vom Anbietenden bestimmt 
werden. 

Um diesen neuen Bedingungen nicht nur 
standzuhalten, sondern sie mitzugestal-
ten, sei es notwendig, nicht nur im Be-
reich materieller Investitionen zu Stei-
gerungen zu kommen, sondern vor 
allem auch im Bereich der geistigen 
Leistungen. Jede technische Investition 
sei letztlich nur soviel wert wie die 
Menschen, die sich ihrer bedienten. 

„Wir müssen uns mehr einfallen lassen, 
wir müssen vitaler werden und durch 
Beobachten der anderen und eigenes 
Nachdenken zu neuen Konzeptionen 
kommen," sagte er wörtlich. „Der 
Maßstab unserer Leistungen liegt in 
der ganzen Welt, denn wir haben mit 
allen Erzeugern der Welt zu tun." 

Die Zeit, in der die Edelstahlproduk-
tion noch auf Geheimrezepten basierte, 
sei vorbei. Die Grundsätze unserer Pro-
duktion würden auch von anderen be-
herrscht. Entscheidend sei das Quali-
tätsniveau in der Spitze. Der Qualitäts-
maßstab habe sich nach der höchsten 
Stufe zu richten, die irgendwo in der 
Welt erreicht wird. 

Dasselbe gelte für den Verkauf. Wir 
müßten aktiver verkaufen und auch 
hier zu neuen Wegen kommen, um un-
seren Marktanteil zu sichern. Das ver-
lange Aktivität der Vertretertätigkeit 
beim Verbraucher, aber auch Beherr-
schung aller Tatbestände, die man 
unter dem Begriff „Verkaufsplanung" 
zusammenfaßt. 

Abschließend sagte er: 

Die Weltwirtschaft und damit auch un-
sere Volkswirtschaft sind in einem 
starken Wandel. Es liegt an uns, ihre 
inneren Gesetzmäßigkeiten zu erken-
nen und uns auf die Forderungen von 
morgen einzustellen. 
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Unsere 

Verkaufsstelle 

in 

Hamburg 

Ballindamm 11, an der Binnenalster mitten im Herzen Hamburgs, 

liegt repräsentativ unsere Verkaufsstelle, die seit 1949 die Inter-

essen unserer DEW im norddeutschen Raum erfolgreich vertritt. 

Man könnte sagen, das der Wieder-
aufbau unseres Unternehmens nach 
dem Kriege auch von Hamburg aus 
begonnen wurde. Denn damals, als die 
Existenz der DEW auf des Messers 
Schneide stand, übernahm es der Bür-
germeister der Freien Hansestadt Ham-
burg, Herr Rudolf H. Petersen,  der 
aus der Geschichte seines Hauses und 
auf Grund seiner Persönlichkeit über 
weltweite Beziehungen verfügte, unser 
Fürsprecher im Kampf gegen die De-
montage zu werden. 

Nach der Neugründung der DEW als 
eigenes Unternehmen hat Bürgermeister 
a. D. Petersen vom 28. September 1951 
ab unserem Aufsichtsrat angehört. 
Am 31.3.1960 schied er auf eigenen 
Wunsch aus Gesundheitsgründen aus 

K 

dem Aufsichtsrat aus. Wie wir von 
der Verkaufsstelle Hamburg erfahren 
haben, zählte er auch zu den Ham-
burger Ehrengästen, die am 7.Oktober 
1949 an der Einweihung unseres dor-
tigen Verkaufsbüros teilnahmen. Rudolf 
H. Petersen, der inzwischen über 80 
Jahre alt ist, gehört zu den letzten 
großen Repräsentanten hanseatischen 
Kaufmannstums, das die Geschichte die-
ser Stadt geformt hat. 

Heute besitzen wir in Hamburg eine 
wichtige Verkaufsstelle mit einem vor-
züglich eingerichteten, ausbaufähigen 
Lager. Uber diese Verkaufsstelle und 
über die Stadt, in der ihre Mitarbeiter 
für DEW tätig sind, sollen die folgen-
den Ausführungen berichten. 

I 

In der am 6. Juni 1952 verabschiedeten 
Verfassung der Freien und Hansestadt 
Hamburg heißt es: „Die Freie und Hanse-
stadt Hamburg hat als Welthafenstadt 
eine ihr durch Geschichte und Recht zu-
gewiesene besondere Aufgabe gegen-
über dem Deutschen Volk zu erfüllen. 
Sie will im Geiste des Friedens eine 
Mitilerin zwischen allen Erdteilen und 
Völkern der Welt sein." Ein schöner 
und stolzer Satz voll Selbstbewußtsein 
und Weltverbundenheit und eine große 
Aufgabe, aber eine Aufgabe, die tag-
täglich in der Praxis Erfüllung findet. 

Für die meisten von uns, die im Binnen-
land leben, ist Hamburg eine Erinnerung 
an Jugendträume von Weltmeeren und 
fernen Inseln, verknüpft mit viel Sehn-
sucht und Phantasie, in der wohl auch 
noch Kaperfahrten und sturmzerfetzte 
Segel eine Rolle spielten. Vielleicht haben 
wir deshalb auch soviel Anteilnahme 
für diese Stadt und ihr Schicksal, eine 
Anteilnahme, die sich im Februar dieses 
Jahres bei der furchtbaren Flutkata-
strophe in vorbildlicher Hilfsbereitschaft 
bewiesen hat. 

Die Zeit der sturmzerfetzten Segel ist 
vorbei, und mit der Phantasie allein 
werden wir dem Stadtstaat Hamburg 
nicht gerecht, wenn sie auch als nicht 
zu unterschätzender Motor hinter vielen 
Unternehmungen der Stadt gestanden 
hat und noch stehen mag. Königliche 
Kaufleute hat man viele ihrer Bürger 
genannt, und dieses glanzvolle Wort 
ist ohne Phantasie undenkbar. Aber es 
beinhaltet auch den nüchternen Realis-
mus, der abwägt, bevor er sich ent-
scheidet, der den Rechenstift kennt und 
ihn zu gebrauchen weiß, der das Heute 
als Vorstufe des Morgen sieht und der, 
ist die Entscheidung gefallen, sich mit 
aller Kraft und unter Einsatz des gan-
zen Könnens an die Bewältigung der 
Aufgabe macht. 

Nur so konnte sich aus der kleinen 
Schutzburg H a m m a b u r g, die frän-
kische Kaiser im 9. Jahrhundert auf 
einem Hügel oberhalb der Alsternie-
derung errichten ließen, das riesige 
Stadtgebilde entwickeln, das heute zwar 
mit 747 qkm das zweitkleinste Bundes-
land, aber mit fast zwei Millionen Ein-
wohnern die größte Stadt der Bundes-
republik darstellt. 

Damit haben wir schon eine Besonder-
heit Hamburgs erwähnt: es ist zugleich 
Stadt und Bundesland. Schon seit rund 
700 Jahren, nachdem ein kaiserlicher 
Freibrief den Hamburger Schiffen ver-
sichert hat, daß sie auf dem Elbstrom 
„vom Meere bis an die Stadt" keine 
Zölle zu entrichten brauchten, und es 
gelungen war, die erzbischöflichen und 
gräflichen Herrschaftsansprüche abzu-
schütteln, wurde die Stadt allein von 
ihren Bürgern verwaltet. Sie war eine 
der ersten bürgerlichen Republiken 
Europas. 

Eine große Blütezeit erlebte Hamburg 
zur Zeit der Hanse im 13. bis 15. Jahr-
hundert, als die Stadt sich zum wichtig-
sten Umschlagplatz für den Handel zwi-
schen den skandinawischen und den mit-

I 

teleuropäischen Ländern entwickelte. 
Später blieb zwar lange Zeit den Ham-
burgern der Handel mit eigenen Fahr-
zeugen auf den Weltmeeren verschlos-
sen, da nach der Zeit der großen Ent-
deckungen die Entdeckerländer auf ihre 
Handelsmonopole bestanden, aber auch 
der Zwischenhandel auf der Nord- und 
Ostsee und tief ins Binnenland hinein 
bedeutete für Hamburg eine Festigung 
seiner Stellung. 

Der große Aufschwung kam im 19. Jahr-
hundert, als die überseeischen Handels-
monopole gelockert und abgebaut wur-
den. Nun öffneten sich für Hamburger 
Reeder und Kaufleute die Weltmeere, 
und Bürger der kleinen Stadtrepublik 
zogen hinaus, um sich an den erfolg-
versprechenden Küsten niederzulassen. 
Schon um die Mitte des Jahrhunderts 
gab es 162 hamburgische Konsulate in 
überseeischen Ländern. 

Die Hafenanlagen wurden erweitert, In-
dustrie siedelte sich an und die Entwick-
lung zur Weltstadt machte Fortschritte, 
die auch durch die Brandkatastrophe 
von 1842 nicht aufgehalten werden kon-
te. Von der zweiten Hälfte des Jahr-
hunderts ab wurden die großen Hafen-
becken geschaffen, die von allen See-
schiffen ohne Behinderung durch Schleu-
sen zu erreichen sind. Nach dem Zoll-
anschluß an das Deutsche Reich (1888) 
wurde der Freihafen eingerichtet, um 
auch weiterhin eine zollfreie Lagerung 
von Waren zu ermöglichen. Die Ent-
wicklung der Stadt kann man an ihren 
Bevölkerungszahlen ablesen. Um 1600 
gab es 40000 Einwohner, um 1800 
waren es 130000, einhundert Jahre spä-
ter schon 768000, im Jahre 1910 über 
eine Million und nach der Bildung von 
Großhamburg im Jahre 1937, bei der die 
früheren preussischen Städte Altona, 
Harburg und Wandsbek eingemeindet 
wurden, 1712 000;  heute dürften 1900 000 
erreicht sein. 

Der zweite Weltkrieg hat furchtbare 
Wunden geschlagen. Mehr als die Hälfte 
der rund 500000 Wohnungen, nämlich 
rund 300000, lagen in Schutt und Asche, 
viele andere waren beträchtlich beschä-
digt, die Hafen- und Industrieanlagen 
zu 80-- von Bomben zerstört und, was 
vielleicht für die Zukunft noch schwerer 
wog, Hamburg war, durch die Zonen-
grenzziehung eines wichtigen Teiles sei-
nes Hinterlandes beraubt, eine Stadt 
ganz am Rande des westlichen Gebie-
tes, das sich in der Folgezeit zur Bundes-
republik formierte. 

Einige äußerst schwere Jahre mit gro-
ßer Arbeitslosigkeit mußten überstanden 
und durchstanden werden. Als aber der 
Schiffsbau wieder in Gang gesetzt 
werden konnte, als die Industrie mit 
dem Wiederaufbau begann, da schlug 
Hamburgs große gegenwärtige Stunde, 
die mit beispiellosem Schwung, mit 
Nüchternheit und Sparsamkeit, aber 
auch mit dem Blick auf die Zukunft 
und ihre Erfordernisse, genutzt wurde. 

11 

Heute ist Hamburg nicht nur der größte 
Hafen in der Bundesrepublik (drittgrößter 

Hamburg, das ist der Hafen .. . 

auf dem Kontinent), sondern auch die 
größte Industriestadt. Über 900 000 Ar-
beitnehmer sind in ihr beschäftigt. Neben 
200000, die im Handel, Bank- und Ver-
sicherungswesen tätig sind, arbeiten al-
lein 145 000 in der Metallerzeugung und 
Metallverarbeitung, um nur diese beiden 
Zahlen zu nennen. Fast die Hälfte aller 
industriellen Arbeitnehmer sind in der 
Seehafenindustrie beschäftigt. Dazu ge-
hören die Werften, aber auch jene 
Unternehmen, die importierte Rohstoffe 
innerhalb des Freihafens verarbeiten 
und einen großen Teil ihrer Fabrikate 
gleich wieder auf den Weltmärkten ab-
setzen. Im Jahre 1961 belief sich der 
Umsatz der hamburgischen Industrie 
auf 12,8 Milliarden DM. 

Es gibt in Hamburg keine dominierende 
Branche. Die Produktion verteilt sich auf 
31 Industriegruppen. Die größten Be-

schäftigungszahlen weisen Maschinen-
bau, Schiffsbau und Elektrotechnik auf. 
Vom Umsatz her gesehen, liegt die 
Mineralölverarbeitung mit über 2 Milliar-
den DM an der Spitze. 

Aber wer denkt schon an die Industrie, 
wenn er an Hamburg denkt. Hamburg, 
das ist der Hafen, das sind gewaltige 
Kai-Anlagen, an denen Schiffe aus aller 
Herren Länder ihre Ladung löschen, das 
sind stolze Passagierdampfer mit oft 
märchenhaften Einrichtungen, deren bun-
te Wimpel im Hafenwind flattern, das 
sind Riesenkräne über den Helligen, das 
sind unendlich viel Kräne, Greifer und 
Greiferbrücken, teils fest und teils 
schwimmend, an den Kai-Anlagen, das 
sind die kleinen Barkassen, die durch 
das graugrüne Hafenwasser flitzen, das 
sind Pontons und Docks, das sind Dük-
dalben, schief ins Wasser eingerammte 

Die beiden, durch die Lombardsbrücken getrennten Alsterseen. Rechts die Binnenalster mit dem Ballindamm. 
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Im ersten, provisorischen Büro in der 
Ferdinandstraße 25, das nur aus einem 
Raum bestand. 

Pfähle zum Festmachen der Schiffe, das 
sind Schauerleute und Matrosen und 
und Möwen und das Tuten der Schiffs-
sirenen und der Geruch von Wasser 
und Tang, der Geruch der Ferne und 
Weite, und vielleicht auch ein wenig die 
Lichter der Reeperbahn. 

Der Hafen ist das Herz und auch das 
Symbol der Stadt. Zwischen den beiden 
Armen des Elbstromes erstreckt er sich 
über eine Fläche von 75 qkm. Umgeben 
ist er von Lagerhallen, von den Kontor-
häusern der Verkehrsunternehmen, Ree-
dereien und Handelsfirmen. 

Die Neugestaltung nach den Zerstörun-
gen des zweiten Weltkrieges hat neben 
beträchtlichen Erweiterungen modernste 
technische Vervollkommnungen mit sich 
gebracht. Die Güterbewegung ist weit-
gehend mechanisiert und rationalisiert 
worden. Insgesamt handelt es sich um 
35 Seeschiffhäfen und 23 Binnenschiff-
häfen. Ihre Uferstrecke ist 269 km lang, 
die Kaimauern für Seeschiffe 36 km und 
die Kaimauern für Binnenschiffe 21 km. 
928 Kaikräne und 19 Schwimmkräne 
stehen für Be- und Entladen zur Verfü-
gung. Im Jahre 1960 liefen 20702 See-
schiffe den Hamburger Hafen an und 
und schlugen hier 30,8 Millionen t Güter 
um. In regelmäßiger Linienfahrt wird 
Hamburg von 250 Liniendiensten stän-
dig besucht, die monatlich bis zu 800 
Verschiffungsmöglichkeiten nach 1100 
Häfen in aller Welt bieten. Einige Zah-
len aus dem Stückumschlag vom Jahre 

1960 mögen für sich sprechen: 1000 000  t 
Obst und Südfrüchte, 211 000 t Kaffee, 
131 000 t Kakao, 57 000 t Rohtabak, 
223000t Kautschuk und 113000t Häute 
und Felle. 

So ist der Hamburger Hafen eine riesige 
Drehscheibe für Güter aus allen Erd-
teilen. In ihm stehen 18000 geschulte 
Hafenarbeiter bei Bedarf Tag und Nacht 
für Schiffe und Ladung bereit. Damit ist 
Hamburg ein wichtiges Zentrum des 
deutschen Außenhandels, wie es ein 
führender Platz des Bank- und Ver-
sicherungswesens ist. Es ist die Stadt 
mit den meisten Konsulaten in Europa 
und, wie schon gesagt, der größte Indu-
strieort in der Bundesrepublik. 

III 

Erst seit 1949 sind wir als DEW finit ,einer 
eigenen Verkaufsstelle in Hamburg ver-
treten. Bis dahin bestand zwischen der 
DEW und der norddeutschen Industrie 
nur eine mehr oder weniger lose Ver-
bindung. Zwar wurden wir in Bremen 
und Hamburg durch Handelsfirmen ver-
treten (der Raum Schleswig-Holstein ge-
hörte bis zum Zusammenbruch zur Ver-
kaufsstelle Berlin), aber von einer kon-
tinuierlichen Bearbeitung des gesamten 
norddeutschen Raumes konnte keine 
Rede sein. 

In den Nachkriegsjahren, in denen die 
Zeitumstände noch keine grundlegende 
Änderung ermöglichten, begann aber 
schon 1946 eine Informationstätigkeit mit 

dem Ziel, im norddeutschen Raum eine 
eigene Verkaufsstelle einzurichten. Am 
1. Januar 1949 war es soweit, daß 
nach Lösung der mit den Händlerfirmen 
bestehenden Vertragsverhältnisse, die 
Verkaufsstelle Hamburg ihre Arbeit auf-
nehmen konnte. Das von ihr zu bearbei-
tende Gebiet reicht von Schleswig-Hol-
stein bis zur holländischen Grenze und 
umfaßt auch Nordhannover. Es wurde 
in vier Vertreterbezirke eingeteilt. 

Daß Hamburg zum Sitz der Verkaufs-
stelle ausgewählt wurde, dürfte nach 
den einleitenden Ausführungen über die 
Stadt und ihre Industrie selbstverständ-
lich sein. Inzwischen sind nahezu alle 
in- und ausländischen Wettbewerbsfir-
men ebenfalls am Hamburger Platz ver-
treten. 

Das sehr wichtige Lager wurde, günstig 
für eintreffende Materialsendungen, in 
der Nähe der Elbbrücken eingerichtet. 
Es verfügt über einen Gleisanschluß und 
ist für die großen Industriewerke Ham-
burgs leicht erreichbar. Es befindet sich 
in der Billstraße 140 und umfaßt ins-
gesamt 1000 m'. Davon stehen als 
eigentliche Lagernutzfläche 720 m2 zur 
Verfügung. Der übrige Raum dient Büro-
und Expeditionszwecken. In Stehregalen 
und zwischen Bodenblöcken ist das Ma-
terial übersichtlich gelagert. Für den 
Transport im Lager stehen ein Kran und 
eine Laufkatze, für die Abmessungen 
auf Längen zwei Sägen zur Verfügung. 
In einem eigenen Raum, sind Silberstahl-
und Elektrodenlager untergebracht. In 

Die Mitarbeiter der Verkaufsstelle Hamburg mit dem Leiter der Verkaufsstelle, Direktor W i s c h h a u s e n ( links). 

jüngster Zeit konnten 1200 mz Boden-
fläche, die an das Lager grenzen, hinzu-
gekauft werden. Damit ist die Möglich-
keit vorhanden, bei Bedarf den Lager-
raum beträchtlich auszuweiten. 

Zur Zeit werden im Lager, da gerade 
dieses Geschäft für den Hamburger 
Raum weichtig ist, über 60 Qualitäten 
mit etwa 950 Abmessungen geführt. 
Schwerpunkt bilden: Baustahl, Remanit-
Bleche und Remanit-Stabstahl sowie 
Schnellarbeitsstähle. 

Zentral und zugleich repräsentativ ist 
die Lage der Hamburger Verkaufsstelle 
am Ballindamm 11. Es ist die Straße, 
die zusammen mit den beiden Jungfern-
stiegen die Binnenalster umschließt, einen 
der beiden Alsterseen, die inmitten der 
Stadt eine stimmungsvolle landschaft-
liche Zierde darstellen. Von der 20 m 
langen Fensterfront der Verkaufsstelle 
— sie befindet sich im dritten Stock 
eines gepflegten Bürogebäudes — geht 
der Blick weit über die beiden, durch 
die Lombardsbrücken getrennten Was-
serflächen bis zu den Promenaden und 
Parks, die die Außenalster einfassen. 
Motor-, Segel- und Ruderboote beleben 
das freundliche Bild. Jenseits des Alster-
sees, auf den beiden Jungfernstiegen, 
herrscht geschäftiges Leben, wie es 
großstädtischer kaum denkbar ist. Wir 
befinden uns im Herzen der Stadt. 

Beim Eintritt in die Verkaufsstelle 
nimmt uns ein Vorraum auf, in dem Er-
zeugnisse aus unserem Lieferprogramm 
für DEW-Edelstahl werben. Von beson-
derem Interesse dürfte das für die Han-
nover Messe geschaffene Modell des 
Tankers „Alchymist" sein, das die Ver-
wendung von Remanit für die Tanker-
ausrüstung zeigt. Der Tanker „Alchy-
mist" ist für den Transport von flüs-
sigen Chemikalien bestimmt und wurde 
im vergangenen Jahr auf der Werft der 
Rheinstahl Nordseewerke, Emden, ge-
baut. Für die einzelnen Tanks wurden 
doppelseitig mit Remanit plattierte Ble-
che verwendet. Außerdem wurden Roh-
re und Bochumer Material eingesetzt. 

Die Arbeitsräume der Verkaufsstelle 
schließen sich hufeisenförmig an diesen 
Vorraum an. Es stehen insgesamt 
400 mz Bodenfläche zur Verfügung, so 
daß auch bei einer eventuellen Ver-
größerung der Mitarbeiterzahl ausrei-
chend Platz vorhanden ist. Zur Zeit wird 
die Hausfassade umgebaut und einen 
Meter vorgerückt. Nach dem Umbau, 
der im Spätherbst beendet sein soll, 
werden wir die neue Außenfront im 
Bilde zeigen. Diese Verkaufsstellen-
räume wurden 1949 mit Unternehmens-
hilfe ausgebaut, nachdem vorher ein 
provisorisches Büro in der Ferdinand-
straße 25 mit Unterstützung der Inter-
nationalen Speditionsfirma Haeger und 
Schmidt, die freundlicherweise den Raum 
zur Verfügung stellte, eingerichtet wer-
den konnte. Dieses erste Büro bestand 
nur aus einen Raum, aber es genügte 
für die damalige Zeit, in der man froh 
war, wenn man überhaupt einen Tisch 
oder einen Schrank auftreiben konnte. 
Die Hamburger Verkaufsstelle ist so aus 
kleinsten Anfängen nach dem Kriege 
entwickelt worden. Als Verkaufsstellen-
leiter Hans Wischhausen damals 
seine Arbeit für DEW in Hamburg be-

Die Mitarbeiter des Lagers mit dem Verkaufsstellenletter 

(von links nach rechts) 
Richard V o o t, Verkaufsstellenleiter Hans W i s c h h a u s e n, Vorarbeiter Gustav H e i n r i c h s, Albert 
Hans en, Fritz L i p k a, Lagerverwalter Gerhard Meyer, Helmut E r i c h s e n. 

Unser Mitarbeiter Fritz L i p k a , der hier etwas im Hintergrund steht, den wir aber 
im MOSAIK nochmals bei seiner Arbeit im Lager zeigen, wurde bei der Flut-
katastrophe, die in diesem Frühjahr Hamburg so schwer getroffen hat, von den 
Wassermassen in seinem Häuschen in Moorfleet überrascht. Gegen halb zwei 
weckte ihn das Bellen seines Hundes. Da stand das Wasser schon in Kniehöhe in 
seinem Zimmer. Mit seiner Frau und seiner Tochter konnte er sich auf einen zwei 
Meter höher liegenden Damm retten. Als er nach zwei Tagen das Häuschen wie-
der betreten konnte, war vieles von dem, das er sich mühselig aufgebaut hatte 
(Totalgeschädigter), zerstört. Hilfe wurde ihm zuteil — auch vom Unternehmen, 
wie er dankbar vermerkt —, aber größtenteils hat er die Schäden inzwischen 
selbst wieder beseitigt. 

gann, war es zunächst ein 1-Mann-Be-
trieb, der durch die Sekretärin Frl. Ursu-
la J e p s e n, die heute noch als Chef-
sekretärin tätig ist, unterstützt wurde. 

1949 konnte nur die Hälfte der heute 
zur Verkaufsstelle gehörenden Räume 
bezogen werden, der Rest kam 1953 
hinzu. Insgesamt arbeiten 30 Mitarbeiter 
in der Verkaufsstelle und für sie. 

Der Leiter der Verkaufsstelle, Direktor 
Hans Wischhausen, stammt von der 
Waterkant. Sein Vater hatte als Kapitän 
die Weltmeere befahren, bevor er als 
nautischer Vorstand nach Hamburg be-
rufen wurde. Nach dem Besuch des 
Realgymnasiums deutete alles auf eine 
militärische Karriere hin, aber die 
Kriegsereignisse und Kriegsfolgen brach-
ten es mit sich, daß Hans Wischhausen 
Kaufmann wurde. 

Schon früh kam er als solcher mit dem 
Eisen und Eisenwaren in Verbindung 
und als Mitarbeiter der großen öster-
reichischen Firma Schoeller Bleckmann 
Stahlwerke AG, Wien, auch mit dem 
Edelstahl. In den 20 Jahren, die er für 
diese Firma tätig war, hat er den gan-
zen Umfang seines heutigen Arbeits-
bereiches kennengelernt, sowohl was die 
kaufmännische Seite als auch was die 
Produktion angeht. Ober Korresponden-
ten- und Vertreteraufgaben kam er 
schon damals zu bedeutenden Verant-
wortungen. So richtete er für seine Fir-
ma eine Verkaufsstelle in Rotterdam ein, 
deren Leitung er viele Jahre innehatte, 
und später Filialen in Belgien und Polen. 
1944 wurde er zum Verkaufsdirektor für 
das Altreich mit dem Sitz in Berlin ernannt. 

Nach dem Zusammenbruch, den er in 
Wien erlebte, konnte er bei dem öster-
reichischen Unternehmen nicht länger 
bleiben. Kurze Zeit arbeitete er bei 
verschiedenen anderen Firmen, bis er 
1948 zu uns kam und nach kurzer Ein-
arbeitung in Krefeld mit der Leitung 
und dem Aufbau der Verkaufsstelle 
Hamburg betraut wurde. Zu erwähnen 
wäre noch daß er 1957 für ein Jahr 
lang sein Aufgabengebiet teilen mußte, 
da er zusätzlich mit der Reorganisation 
unserer Verkaufsstelle Rotterdam be-
traut wurde. 

Büroleiter ist unser Mitarbeiter Rudolf 
H a t s c h e r, der 1956 Nachfolger des 
seitdem als Vertreter tätigen ersten 
Büroleiters der Verkaufsstelle, Gerd 
W i l l e r s, wurde. Ihm zur Seite stehen 
5 Korrespondenten und weiter 12 Mit-
arbeiter und Mitarbeiterinnen. Zwei Fah-
rer und vier Mitarbeiter im Lager ver-
vollständigen die Stammbelegschaft der 
Verkaufsstelle. 

Im Außendienst sind die Herren Ulrich 
v. Busekist, Artur Krisch, Herbert 
Quambusch und Gerd Willers tä-
tig. Sie haben ein räumlich großes Ge-
biet zu betreuen, das auf Grund seiner 
landschaftlichen Eigenart und Entwick-
lung im ganzen als recht industriearm 
bezeichnet werden muß, wenn man die 
Industriebedeutung Hamburgs ausklam-
mert. Der Prozentsatz der im Gebiet der 
Verkaufsstelle in der Industrie Tätigen 
beträgt 8,7%, während er in Nordrhein-
Westfalen 18% und in der Bundes-
republik insgesamt 15% beträgt. Von 
den rd. 5000 Industriebetrieben, die das 
„Statistisches Handbuch für den Maschi-
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Das Modell des Tankers „Alchymist", das die Verwendung von REMANIT für die 
Tankerausrüstung zeigt und auf der Hannover Messe 1962 ausgestellt war. 

nenbau, Ausgabe 1961", für den gesam-
ten Bezirk der Verkaufsstelle nennt, 
kommt rund ein Fünftel für den Ver-
kauf von Edelstahlerzeugnissen in Frage. 
Zum allergrößten Teil konnten sie in 
den letzten Jahren als Kunden gewon-
nen werden. 

Unter den Verbrauchergruppen stand 
bis vor kurzem (Konkursverfahren Borg-
ward GmbH.) der Fahrzeugbau an er-
ster Stelle. Wenn erst die Nachfolge-
werke Borgwards ihren Aufbau beendet 
haben, dürften auch unsere Lieferungen 
auf diesem Sektor wieder ansteigen. 
Weitere wichtige Abnehmergruppen stel-
len der Motorenbau, der allgemeine 
Maschinenbau, der Apparatebau, die 
Präzisionswerkzeugherstellung und die 

Linke Bildreihe: 

Die Vertreter unserer 
Hamburger Verkaufsstelle: 

Ulrich von B u s e k i s t 

Artur Krisch 
Herbert Quambusch 
Gerd Willers 

Werften dar. Bei den Werften, deren 
Bedeutung für den Edelstahlbedarf bis-
her mehr indirekt war, ergeben sich 
jetzt neue Möglichkeiten durch die An-
wendung von plattiertem Material, wie 
es beim Bau des Tankers „Alchymist" 
verwendet wurde. 

Auftragsbestand und Umsätze der Ver-
kaufsstelle sind stetig gestiegen, wenn 
auch die Zuwachsrate seit Mitte des 
vergangenen Jahres — der allgemeinen 

Entwicklung folgend und durch den Aus-
fall der Lieferungen für Borgward — 
geringer geworden ist. Für die Weiter-
entwicklung, die durchaus positiv beur-
teilt werden darf, wird viel von der 
Wettbewerbsfähigkeit in preislicher, aber 
auch terminlicher Hinsicht abhängen. 
Hierbei können alle DEW-Mitarbeiter 
helfen. Je qualitativer wir produzieren, 
je korrekter wir unsere Termine ein-
halten, umso eher wird es den Mitarbei-
tern an der vordersten Frontlinie des 
Verkaufs gelingen, Lieferungsaufträge zu 
erhalten. Und diese Aufträge, auch das 
sollten wir nicht vergessen, bilden wie-
der die Arbeitsgrundlage für alle. 

Unsere Hamburger Verkaufsstelle ist 
noch jung, aber sie hat sich schon einen 
guten Klang in dem vielfältigen Wett-
bewerbskonzert im norddeutschen Raum 
erobert. Das ist durch Arbeit und Ein-
satzbereitschaft ihrer Mitarbeiter er-
reicht worden und wird getragen von 
dem Werkstoff, den wir produzieren, 
unserem DEW-Edelstahl. 

Mögen unsere Hamburger Mitarbeiter 
auch weit von unseren Werken entfernt 
sein, durch ihn sind sie mit den Men-
schen und der Arbeit in Krefeld, Rem-
scheid, Bochum, Dortmund, und Werdohl 
verbunden. Wünschen wir ihnen auch 
weiterhin viel Erfolg und tuen wir das 
Unsere dazu, daß er auf breiter Basis, 
unter dem schildförmigen Wappen der 
Stadt Hamburg, dessen weiße, zinnen-
bewehrte Burg auf rotem Feld von dem 
unbeugsamen Willen ihrer Bürger zur 
Freiheit und damit zur Größe kündet, 
errungen werden kann. Glückauf Ver-
kaufsstelle Hamburg! 

Ein Blick auf die Landungsbrücken mit dem Wahrzeichen Hamburgs, dem Turm der St. Michaelskirche. 

200000fache 

Vergröl3erung 

AN 

mit dem 

Elektronen-

Mikroskop 

Am Elektronenmikroskop 
unsere Mitarbeiterin 
Hannelore S c h u l z 

über das Elektronenmikroskop 

in unserem Forschungsinstitut 

und seine Möglichkeiten 

berichtet unsere 

wissenschaftliche Mitarbeiterin 

Frau Dr. Elisabeth Horn 

Wer 
dene 
werk 
daß 

August Thyssen-Hütte 
Weirksairchiv 

sich überlegt, wieviel verschie-
Qualitäten in unserem Edelstahl-
erzeugt werden, versteht auch, 
dazu eine genaue Kenntnis der 

Wirkung der einzelnen Legierungsele-
mente und des Zusammenspieles von 
mehreren im Stahl gehört; zuviel oder 
zuwenig eines Legierungsbestandteiles 
kann eine vollkommene Änderung ei-
ner gewünschten Eigenschaft des be-
treffenden Werkstoffes hervorrufen. 
Deshalb werden in unserem Forschungs-
institut die Stähle auf Herz und Nieren 
geprüft. Eine dieser Prüfmethoden ist 
die Mikroskopie, zu der die Elektronen-
mikroskopie gehört. 

Was bedeutet Mikroskopie 
und wie geht sie vor sich? 

An dem zu untersuchenden Stahlstück 
wird eine ebene Fläche durch Schleifen, 
Sägen, Trennen oder auf andere Weise 
hergestellt. Diese Fläche wird mit im-
mer feinerem Siliziumkarbidpapier ge-
schliffen, bis nur noch mit der Lupe 
feine Kratzer auf ihr erkennbar sind. 
Die Endpolitur erfolgt auf rotierenden, 
mit Schafwolltüchern überzogenen 
Scheiben mit Hilfe sehr feiner aufge-
schlämmter Tonerde. Dadurch wird die 
Metalloberfläche blank wie ein Spie-
gel; selbst unter dem Mikroskop dürfen 
keine Kratzer mehr erkennbar sein. Die 
Entwicklung des Feingefüges des Stah-
les wird durch Säuren und gelöste 
Salze bewirkt, die die einzelnen Ge-
fügebestandteile des Stahles, auch Pha-
sen genannt, verschieden stark angrei-
fen. Der stärkste Angriff erfolgt dort, 
wo zwei Kristallite verschiedener oder 
gleicher Zusammensetzung aneinander-
stoßen, also an den Korngrenzen. Da-
durch werden diese im Mikroskop auf 
der polierten Fläche als feine Linien 
sichtbar. Karbide und andere Metall-
verbindungen, die am wenigsten mit 
dem sogenannten Ätzmittel reagieren, 
bleiben etwas erhaben stehen, demzu-
folge wirken sie stärker begrenzt oder 
erscheinen sehr hell. 

Das Feingefüge des Stahles „ATS l", 
wie es im Lichtmikroskop sichtbar wird, 
ist in Bild 1 gezeigt. In einer austeniti-
schen Grundmasse sind grobe und fei-
ne Karbide vorhanden. Die mit Feinaus-
scheidungen belegten Korngrenzen er-
scheinen dunkler als die unbelegten. 
Das Bild gibt das Gefüge in 1250facher 
Vergrößerung wieder. Mit dieser Ver-
größerung ist auch die Grenze des 
lichtmikroskopischen Auflösungsver-
mögens erreicht. Sollen auch noch die 
feinen Ausscheidungen in ihrer Gestalt 
und Form erkennbar sein, dann muß mit 
Hilfe des Elektronenmikroskopes das 
Schliffbild höher vergrößert werden. 

Was ist ein Elektronenmikroskop? 

Wie der Name besagt, werden in die-
sem Mikroskop statt der Lichtstrahlen 
Elektronenstrahlen benutzt, die noch 
kurzwelliger sind als die Röntgenstrah-
len. Als Elektronenquelle wird, wie in 
jeder Elektronenröhre, ein als Kathode 
geschalteter glühender Wolframdraht 
benutzt. Eine durchbohrte Anode zieht 
die Elektronen an und läßt sie durch 
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Bild 1 

• 
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Bild 4 
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-n,_z ­_ 

Bild 2 

sich hindurchgehen. Die Linsen des Licht-
mikroskopes sind durch magnetische 
Felder ersetzt, die je nach ihrer Erre-
gung eine mehr oder weniger starke 
Bündelung des Elektronenstrahles be-
wirken, wodurch die Vergrößerung des 
Bildes eingestellt werden kann. Die 
höchste mit dem Mikroskop erreichbare 
Vergrößerung beträgt 200 000fach, d. h. 
aus 1 mm werden 200 m. Das Bild selbst 
wird dem Auge auf einem Leuchtschirm 
sichtbar oder kann fotografisch fest-
gehalten werden. Das ganze erfolgt 
natürlich unter Hochvakuum, damit Gas-
moleküle die Elektronen in ihrem Lauf 
nicht behindern. 

Herstellung der Präparate 

Die Schwierigkeit der Elektronenmikro-
skopie liegt in der Herstellung geeig-
neter Präparate, denn ein Bild kann 
nur von solchem Material erzeugt wer-
den, durch das der Elektronenstrahl hin-
durchgeht, d. h. wir können kein Me-
tallstück in das Elektronenmikroskop 
hineinlegen und es, wie bei der Licht-
mikroskopie, betrachten. Deshalb müs-
sen Hilfsmittel herangezogen werden. 
Eines der üblichen Präparationsverfah-
ren soll hier geschildert werden. Wie 
vorher erwähnt, zeigt sich ein Gefüge-

1-1 • 

11 

Bild 3 

bild durch die mit chemischen Mitteln 
erzeugten Erhöhungen und Vertiefungen 
auf der polierten Metallfläche. Wird 
diese in eine sehr verdünnte Lacklösung 
getaucht, überzieht sie sich mit einer 
feinen Lackschicht, die genau das Re-
lief des Schliffes wiedergibt. Diese 
Lackschicht kann nach einem sehr kom-
plizierten Ablösevorgang im Elektro-
nenmikroskop durchstrahlt werden. 
Dort, wo eine Vertiefung im Schliff 
war, wird die Lackschicht dicker sein 
und deshalb weniger durchstrahlbar, al-
so erscheint eine Phasengrenze bzw. 
Korngrenze dunkel, demzufolge eine 

harte, hochstehende Ausscheidung, über 
der die Lackschicht dünner ist, hell. 
Bild 2 zeigt einen solchen Oberflächen-
abdruck des Stahles „ATS 1" bei 6000-
facher Vergrößerung. 

Die Anwendung 
des Elektronenmikroskopes 

Durch einen stärkeren Atzangriff wer-
den feine Ausscheidungen soweit gelok-
kert, daß sie beim Abziehen der Lack-
haut an ihr hängen bleiben und im 
Elektronenmikroskop in ihrer wahren 
Gestalt und ursprünglichen Lage sicht-
bar werden, allerdings als dunkle Teile, 
da sie dicker sind als die Lackhaut. 
Einen solchen Ausziehabdruck des Stah-
les „ATS" gibt Bild 3 in 40000facher 
Vergrößerung wieder. Ein weiterer Vor-
teil des Elektronenmikroskopes gegen-
über dem Lichtmikroskop ist durch die 
Möglichkeit gegeben, mit Hilfe des 
Elektronenstrahles ein Beugungsbild die-
ser herausgezogenen Teilchen zu er-
zeugen. Es geschieht nach demselben 
Prinzip wie bei den Röntgenstrahlen 
und wurde im DEW-Mitteilungsblatt 
vom Februar 1962 „Vom Röntgenstrahl 
bis zum Eisenatom" geschildert. Durch 
Einführen einer feinen Blende kann so-
gar erreicht werden, daß der Elektro-
nenstrahl nur durch einen ganz kleinen 
Ausschnitt der Lackhaut hindurchgeht, 
z. B. hier in Bild 3 durch den mit Hilfe 
eines hellen Kreisfleckens gekennzeich-
neten Bereich von 2/100 mm wahren 
Durchmesser. Auf dem Leuchtschirm er-
scheint bei einer besonderen Schaltung 
der Linsen dann lediglich das Beugungs-
bild der in dem Kreis sichtbaren Teile 
(Bild 4). Durch Ausmessen von Ring-
durchmessern bzw. Punktabständen, die 
alle Beugungspunkte des Elektronen-
strahles an Kristallebenen darstellen, 
kann der Aufbau des Kristalles be-
rechnet'und damit auf die Art der Aus-
scheidung geschlossen werden. Die in 
Bild 3 wiedergegebenen feinen Aus-
scheidungen wurden als Titankarbid, 
die groben als ein Chromkarbid der 
Formel (CrFe) 23C6 erkannt. 

Alle bisher gezeigten Bilder stammen 
von ein und derselben Schliffprobe des 
Stahles „ATS 1" und lassen erkennen, 
wieviel mehr durch die Verfeinerung 
des Untersuchungsverfahrens sichtbar 
wird. Damit ist uns eine weitere Mög-
lichkeit erschlossen, Aussagen über die 
Art und den Ort von feinsten Ausschei-
dungen im Stahl zu machen, die schäd-
lich oder nützlich sein können. 

Aber nicht nur zur Untersuchung von 
Schliffgefügen kann das Elektronenmi-
kroskop eingesetzt werden, auch zur 
Prüfung von Pulvern, die so fein sind, 
daß lichtoptisch keine Größenunter-
schiede der einzelnen Körner sichtbar 
werden. Bild 5 zeigt ungemahlenes und 
gemahlenes Aluminiumoxyd aus der 
Produktion unseres Titoxits, eines kera-
mischen Schneidwerkstoffes. Ebenfalls 
können sehr feinkörnige Bruchgefüge 
elektronenoptisch sichtbar gemacht 
werden, natürlich wieder über ein Ab-
druckverfahren. Bild 6 gibt das Bruch-
gefüge eines Stückchen Titoxits bei 
20000facher Vergrößerung wieder. 

Frau Dr. Horn, zweite von rechts, mit 
ihren Mitarbeiterinnen: Frau Elisabeth 
Oberst, Fräulein Eva U l l i c h und 
Fräulein Hannelore S c h u l z am Sedamp-
fungsstand. 

Was noch dazugehört 

Aus den bisher geschilderten Unter-
suchungen geht hervor, daß eine gut 
eingerichtete Präparation genau so 
wichtig ist wie das Elektronenmikro-
skop selbst. So gehört dazu auch ein 
Bedampfungsstand, denn kontrastarme 
Präparate müssen durch Aufdampfen 
von Kohle und Metallschichten unter 
bestimmten Winkeln in ihrem Kontrast 
gesteigert werden. Zur Pulverpräpara-
tion ist notwendig, für eine gleichmäßi-
ge Verteilung der Körner zu sorgen, 
damit nicht schwere, große Teilchen 
der Untersuchung entzogen werden. Das 
erfolgt durch Beschallen der aufge-
schlämmten Pulver. Deshalb muß auch 
ein geeignetes Ultraschallgerät vorhan-
den sein. 

Eines der Haupterfordernisse bei diesen 
Arbeiten ist die Sauberkeit. Kleine 
Staubteilchen oder sonstige Verunreini-
gungen, die mit dem Auge gar nicht 
und mit dem Lichtmikroskop kaum mehr 
wahrnehmbar sind, werden unter dem 
Elektronenmikroskop sichtbar und könn-
ten zu Fehlurteilen führen. Deshalb war 
es notwendig, für eine sorgfältige Fil-
terung der den Arbeitsräumen zuge-
führten Frischluft zu sorgen. 

Das Elektronenmikroskop selbst mußte 
zur Gewährleistung scharfer Aufnah-
men unabhängig von den in unserem 
Werk -vorkommenden starken Bodener-
schütterungen gemacht werden und 
wurde deshalb auf einen gefederten 
Betonklotz gestellt. 

Warum Elektronenmikroskop? 

Bei den immer größeren an die Werk-
stoffe gestellten Ansprüchen müssen die 
Untersuchungsverfahren entsprechend 
verfeinert werden. Mit der Anschaffung 
des Elektronenmikroskopes ist uns die 
Möglichkeit gegeben, weiter in die Ver-
änderungen einzudringen, die mit unse-
ren Erzeugnissen vor sich gehen, wenn 
sie äußeren Einwirkungen wie Wärme, 
mechanischen Beanspruchungen, korro-
dierenden Mitteln usw. ausgesetzt sind. 
Im Rahmen des gesamten Forschungs-
institutes wird es seinen Beitrag liefern 
zur Verbesserung, Weiter- und Neuent-
wicklung von Werkstoffen, die immer 
das Hauptanliegen unseres Forschungs-
institutes sind, damit sich unser Werk 
im Konkurrenzkampt behaupten kann. 

Bild 7 
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Dr.-Ing. Heinrich Hellbrügge: 

Die wichtigsten -

Roheisenerzeugungs verfahren 

Als Mitarbeiter in einem Edelstahlwerk ist uns bekannt, daß Eisen und Stahl die 
Grundlagen unserer Produktion darstellen. Bevor bei uns durch besonders sorg-
fältiges Erschmelzen, meist unter Hinzufügung von Legierungselementen, und in-
tensives Vergüten hochwertiger Edelstahl erzeugt werden kann, mußte die Masse 
unseres Werkstoffs aus Erz gewonnen und zu Stahl umgeformt werden. Im Laufe 
der Zeit sind für diese Vorgänge verschiedene Verfahren entwickelt worden, 
deren Kenntnis auch für unsere Arbeit empfehlenswert ist. 

Wir haben in der wissenschaftlichen schweizerischen Monatszeitschrift „Wasser-
und Energiewirtschaft" einen Artikel unseres technischen Vorstandsmitgliedes, 
Direktor Dr. Heinrich H e l l b r ü g g e, gefunden, der sich mit den verschiedenen 
Eisengewinnungsverfahren befaßt. Wegen des auch für uns bedeutsamen Themas 
veröffentlichen wir nachfolgend Auszüge aus diesem Artikel. 

In einem späteren Mitteilungsblatt sollen diese Ausführungen durch eine Erläu-
terung der wichtigsten Stahlgewinnungsverfahren ergänzt werden. 

Das Eisen nimmt unter den Metallen 
eine besondere Stellung ein, sowohl der 
erzeugten Menge als auch teilweise der 
Herstellungsverfahren wegen. Aus die-
sem Grunde hat sich die Metallurgie des 
Eisens neben der der übrigen Metalle 
selbständig entwickelt. Der Eisenver-
brauch je Kopf der Bevölkerung ist 
ein Gradmesser für den Lebensstandard. 
Eisenindustrie muß vor vielen anderen 
Industrien vorhanden sein, wenn ein 
Land sich technisch entwickeln will. Da 
der Energieverbrauch je t Stahl sehr 
groß ist (bis zum mittleren Walzprodukt 
etwa 8 Mill. kcal.), konnte die Eisen-
erzeugung in den Ländern, die neben 
guten Erzen auch gute Kohle haben, 

sich stark entwickeln, während sie in 
den Ländern, die zwar über hinreichen-
de und gute Mengen an Erzen ver-
fügen, aber nur schlechte oder gar 
keine Kohle besitzen, zurückgeblieben 
ist. Jedoch ist, was die Standortfrage 
angeht, nach dem letzten Weltkrieg 
eine bedeutende Änderung eingetreten. 
Auch Länder, die weder über nennens-
werte Erz- noch Kohlevorkommen ver-
fügen, haben bereits eine mächtige 
Stahlindustrie aufgebaut oder sind dabei 
sie aufzubauen. Als Beispiel dafür kann 
man Japan und Italien nennen. Wesent-
lich für die Werke in diesen Ländern 
ist eine frachtgünstige Lage am Meer. 
Man bedenke, daß die Seefracht von 

USA nach Japan billiger ist als die 
Fracht auf dem Landwege von der 
westlichen zur östlichen Küste der USA. 
Auch in Europa ist eine Tendenz der 
Verlagerung zum Meer deutlich erkenn-
bar (Klöckner — Bremen, Hoogovens 
— Ymuiden, Holland, USINOR — Dün-
kirchen, Frankreich). Außerdem sind in 
jüngerer Zeit Verfahren zur Betriebsreife 
entwickelt worden, die es ermöglichen, 
auch mit schlechten Brennstoffen Roh-
eisen wirtschaftlich zu erzeugen. Im fol-
genden soll auf die verschiedenen Roh-
eisenverfahren eingegangen werden. 

1 
Roheisenerzeugung im Hochofen 

Für die Roheisenerzeugung hat weitaus 
die wichtigste Bedeutung der Hochofen. 
Er ist, wie sein Name sagt, ein hohes 
(bis zu 30 m), rundes Gefäß, in das 
oben, auf der Gicht, abwechselnd Erz 
und Koks gegeben wird. In seinem un-
teren Teil, dem Gestell, wird erwärmte 
Luft, der sogenannte Wind, durch was-
sergekühlte Blasformen eingeblasen. Zur 
Erhöhung der Haltbarkeit der Ausklei-
dung des Ofens ist er sehr intensiv mit 
Wasser gekühlt. In einer „Ofenreise", 
das ist die Zeit, bis zu der die Ausklei-
dung z. B. des Schachtes erneuert wer-
den muß, kann ein Ofen etwa 2 Mill. t 
Eisen erzeugen. Ein großer Hochofen 
erzeugt heute bis zu 3000 t und mehr 
an einem Tag. 

Die wichtigsten chemischen Vorgänge, 
die im Hochofen vor sich gehen, sind 
verhältnismäßig einfach. Sie bestehen 
in der Hauptsache aus der Verbrennung 
des Luftsauerstoffs mit Kokskohlenstoff 
nach der Gleichung 2C + 0, = 2 C0. Die-
se Verbrennung findet im Gestell vor 
den Blasformen statt. Sie verläuft sehr 
schnell, denn in dem Gestell des Ofens 
herrscht eine Temperatur von über 
1400'C.  Außerdem wird ein Teil des 
Kohlenstoffs durch den Erzsauerstoff 
des noch unreduziert in das Gestell ge-
langenden Erzes verbrannt 

(C + FeO = Fe + CO). 

Die bei der Verbrennung sich bildenden 
heißen Abgase, bestehend aus Kohlen-
oxyd und Stickstoff, steigen nach oben, 
zur Gicht des Ofens, und geben ihre 
Wärme größtenteils an die dem Gas-
strom entgegenrutschende Beschickung 

Die Bilder auf diesen Seiten zeigen Hochofenenlagen der ATH 

ab. Auf diesem Wege findet die zweite 
wichtige chemische Reaktion im Ofen-
innern statt, nämlich die Oxydation 
eines Teiles des Kohlenoxyds durch den 
Erzsauerstoff nach der Gleichung 

Fe,0, + CO = 2FeO + CO, oder 
FeO + CO = Fe + CO_. 

Die Abgase, die sogenannten Gichtgase, 
verlassen den Ofen mit einer je nach 
Ofen und Arbeitsweise verschiedenen 
Temperatur, die im allgemeinen bei 200 
bis 300° C liegt. Ihr Wärmeinhalt ist 
gering. Das bedeutet, daß der Hochofen 
nur ein verhältnismäßig schlechtes Gas 
aus gutem, druckfestem Koks erzeugt. 
Nur rund die Hälfte der je t Roheisen 
aufgewendeten, im Koks enthaltenen 
Wärmemenge geht ins Gichtgas. Hier-
von wird etwa ein Drittel für den Ofen 
selbst, für die Vorwärmung des Windes 
und dessen Kompression auf etwa 1 atü, 
benötigt. Zwei Drittel stehen für andere 
Zwecke zur Verfügung. 

Inwieweit die Tatsache, daß der Hoch-
ofen bis zu einem gewissen Grade 
Gaserzeuger ist, als Nachteil des Hoch-
ofens zu betrachten ist, hängt stark 
von den örtlichen Verhältnissen ab. Ar-
beitet der Hochofen innerhalb eines ge-
mischten Hüttenwerkes, dessen Fertigung 
z. B. bis zu mittleren Walzprodukten 
geht, so ist innerhalb des Hüttenwerkes 

der Energieverbrauch so groß, daß ohne 
Schwierigkeiten das Gichtgas unterge-
bracht werden kann. Es bliebe noch 
der Einwand, daß der Hochofen ein 
minderwertiges Gas aus hochwertigem 
Brennstoff erzeugt. Doch solange ohne-
hin hauptsächlich hochwertiger Brenn-
stoff zur Verfügung steht, wie z. B. an 
der Ruhr, spielt dieser Umstand weniger 
eine Rolle. In einigen Fällen braucht das 
Hüttenwerk sogar ein minderwertiges 
Gas, nämlich dann, wenn es nicht er-
wünscht ist, hohe Verbrennungstempe-
raturen zu bekommen, z. B. für Glühöfen. 

Man besitzt im Hochofen einen Appa-
rat, der große Mengen Eisen in einer 
Einheit mit einem thermischen Wirkungs-
grad erzeugt, wie er in fast keinem 
anderen eisenerzeugenden Ofen außer 
dem Elektroroheisenofen erreicht wird. 
Die Anforderungen an die physikalische 
Beschaffenheit der Rohstoffe für den 
Hochofen sind dafür sehr groß. Der 
Koks muß druckfest sein und eine mög-
lichst gleichmäßige Stückgröße haben, 
das Erz muß stückig und auch möglichst 
gleichmäßig sowohl in der Stückgröße 
als auch in der chemischen Zusammen-
setzung sein. In vielen Fällen sind diese 
Anforderungen ohne weiteres erfüllt, 
weil die Rohstoffe von Natur aus so be-
schaffen sind. In anderen Fällen muß die 
physikalische Beschaffenheit der Roh-

stoffe erst durch besondere Vorberei-
tungsverfahren für die Ansprüche des 
Hochofens geschaffen werden. Dabei ist 
die Vorbereitung der Erze für den Hoch-
ofen wirtschaftlich verhältnismäßig eher 
tragbar. Dagegen ist die Aufbereitung 
der Brennstoffe schwieriger und oft 
technisch gar nicht möglich. Für die 
Eisenerzeugung in größerem Umfange 
ist die Brennstoff-Frage entscheidender 
als die Erzfrage. 

Geht man von dieser Tatsache aus, so 
wächst damit umso mehr die Bedeutung 
aller Verfahren, die die Verwendbar-
keit schlechteren Brennstoffes für die 
Eisenerzeugung ermöglichen. 

II 
Roheisenerzeugung im 

Sauerstoffniederschachtofen 

Viele Länder, wie z. B. Griechenland, 
Jugoslawien, Brasilien u. a., besitzen 
zwar Kohle in genügender Menge, je-
doch eine solche, die manchmal gar nicht 
verkokbar ist oder nur schlechten, für 
den Hochofen unbrauchbaren Koks lie-
fert. Für solche Verhältnisse hatte man 
gehofft, in dem Sauerstoffnieder-
schachtofen ein Aggregat zu schaffen, 
das den Hochofen ersetzen könnte. 

Der Sauerstoffniederschachtofen arbei-
tet im Prinzip wie der Hochofen, er 
ist nur — wie schon der Name sagt — 
niedriger gebaut. Aber während beim 
Hochofen der Sauerstoff der Luft, der 
mit Stickstoff verdünnt ist, mit dem 
Kohlenstoff des Brennstoffs zu CO ver-
brennt, wobei die Abgase aus einem 
Gemisch von CO und N, bestehen, ver-
brennt beim Sauerstoffniederschacht-
ofen der reine Sauerstoff der Sauer-
stoffanlage mit Kohlenstoff zu CO, wo-
bei die Abgasmenge geringer ist, da der 
Stickstoff mehr oder weniger fehlt. 

Der Hochofen wurde so hoch gebaut, 
um die fühlbare Wärme der großen 
Abgasmenge auszunutzen. Der Sauer-
stoffniederschachtofen braucht nur eine 
geringe Höhe, da ja die Abgasmenge 
geringer ist. Ein Sauerstoffniederschacht-
ofen, der mit 100%igem Sauerstoff ar-
beitet, braucht nur eine Höhe von etwa 
1 m oberhalb der Blasformen. Der 
Brennstoff kann eine ganz geringe 
Druckfestigkeit haben, er muß nur stük-
kig sein, um ein Entweichen der an 
sich geringen Abgasmenge zu ermög-
lichen. Wegen der geringen Höhe des 
Ofens ist die Durchsatzzeit nur kurz. 
Da sie aber nicht beliebig verkürzt 
werden kann, läßt sich je mz Herd-
fläche nicht die gleiche Eisenmenge wie 
beim Hochofen erzeugen. Infolgedessen 
steigen die Wärmeverluste je t erzeug-
ten Eisens. Der thermische Wirkungsgrad 
des Sauerstoffniederschachtofens ist 
schlechter als der des Hochofens. 

Da im allgemeinen die schlechteren Brenn-
stoffe billiger sind, könnte der Sauer-
stoffniederschachtofen wirtschaftlich sein. 
Außerdem tritt diese Frage vielfach in 
den Hintergrund, wenn es sich darum 
handelt, ob man überhaupt Roheisen 
erzeugen kann oder nicht. Der Sauer-
stoffniederschochtofen hat aber die 
Hoffnungen nicht erfüllt und ist über 
das Versuchsstadium nicht hinausge-
kommen. 
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Zeittafel 
Um 4000 v. Chr. Gräber aus dieser Zeit in Ägypten enthalten kleine 

Eisengegenstände 

Um 1000 v. Chr. In den Mittelmeerländern ist Eisen das am meisten 
verbreitete Metall 
Auch auf deutschem Boden finden wir Zeugnisse der 
Eisengewinnung und -verarbeitung 

Um 400 v. Chr. Im Siegerland beginnt man in größerem Maße Eisen 
herzustellen 

Um 780 n. Chr. Die Eisengewinnung auf deutschem Boden wird ur-
kundlich erwähnt 

Um 1200 Bei der Eisengewinnung werden Wasserräder verwendet 

Um 1400 Eisenguß im östlichen Frankreich und im westlichen 
Deutschland 

1556 Georg Agricolos „De re metallica" erscheint in Basel 

1722 Erste Gefügeuntersuchungen des Stahls durch Reaumurs 

1735 Erstmals Hochofenbetrieb mit Koks durch den Englän-
der Abraham Darby 

1740 Benjamin Huntsman beginnt mit Versuchen zur Guß-
stahlherstellung in Tiegeln 

1784 Henry Cort erhält sein zweites Patent auf das von ihm 
erfundene Puddeln 

1794196 Erster Kokshochofen in Deutschland auf der Eisenhütte 
zu Gleiwitz 

1824 Auf dem Rasselstein wird das Puddelverfahren erstma-
lig in Deutschland eingeführt 

1850 Jakob Mayer führt in Bochum den Stahlformguß ein 
1854 Neues Stahlgewinnungsverfahren durch Zusammen-

schmelzen von Roheisen und Eisenerzen im Tiegel 

1855 Henry Bessemer erhält die ersten Patente auf sein 
Windfrischverfahren 

1862 Erstes Bessemer-Stahlwerk in Deutschland in der Krupp-
schen Gußstahlfabrik 

1864 Emile und Pierre Martin erschmelzen erstmalig in einem 
Siemensschen Regenerativofen Stahl 

1865 Einführung des Chromstahls in die Praxis (New York) 

1869 Einführung des Siemens-Martin-Verfahrens im Dauerbe-
trieb in die Praxis (Alfred Krupp) 

1879 Erste Thomasschmelzen in Deutschland 

1880 C. William Siemens stellt erstmalig Stahl auf elektri-
schem Wege her 

1900 Der Schwede F. A. Kjellin erbaut den ersten Induktions-
ofen zum Schmelzen von Stahl 

1900 Heroult nimmt ein Patent auf seinen Elektro-Stahlofen 

1906 Bei den Stahlwerken Richard Lindenberg (Vorgänger-
werk der DEW) erste Stahlschmelze aus dem Elektroofen 

1917 Gründung des Kaiser-Wilhelm- Instituts für Eisenfor-
schung (heute: Max-Planck- Institut) 

1947 Erste Stahlschmelze nach dem Sauerstoffaufblasverfah-
ren bei den v. Roll'schen Eisenwerken, Gerlafingen, 
Schweiz (heute LD-Verfahren genannt) 

III 

Roheisenerzeugung im 
Elektroniederschachtofen 

Beim Elektroniederschachtofen wird ein 
Teil der für die Roheisenerzeugung not-
wendigen Energie durch Strom geliefert. 
Am gebräuchlichsten ist heute der 
Tysland-Hole-Ofen, der aus einem zylin-
drischen Gefäß besteht, in das von 
oben drei im Dreieck angeordnete Elek-
troden und auch der Möller (Erz und 
Koks oder Kohle) eingeführt werden. 
Der Gichtgasanfall je t Roheisen ist nie-
driger als beim Hochofen, da die aus 
der Verbrennung des Heizkohlenstoffs 
stammenden CO-Gase wegfallen. 

Der Elektroniederschachtofen ist nur so 
niedrig gebaut, da die Elektroden zu 
lang würden, wollte man ihn höher 
bauen. Eine größere Höhe wäre auch 
gar nicht zweckmäßig, denn die kleine 
Abgasmenge kann ihre fühlbare Wärme 
auf verhältnismäßig kurzem Wege an 
den Möller abgeben. An die physikali-
sche Beschaffenheit der Einsatzstoffe 
werden geringere Anforderungen ge-
stellt als beim Hochofen. Es können 
Koks, Kohle und zum Teil auch Koks-
gries als Reduktionsstoff verwendet 
werden. 

Die Frage, wann elektrische Verhüttung 
oder wann andere Verfahren für die 
Eisenerzeugung zu wählen sind, läßt 
sich dahingehend beantworten, daß die 
elektrische Verhüttung wohl nur dort in 
Frage kommt, wo elektrischer Strom 
aus vorhandenen Wasserkräften gewon-
nen wird. Es würde in jedem Fall un-
richtig sein, aus Kohle Strom zu erzeu-
gen, um mit diesem die Verhüttung 
durchführen zu wollen. 

IV 

Roheisenerzeugung im Basset-Ofen 

Auf ein weiteres Verfahren, das zwar 
noch wenig praktische Bedeutung be-
sitzt, aber hinsichtlich der Art der 
verwendbaren Rohstoffe interessant 
ist, soll noch kurz eingegangen 
werden. Es ist das sogenannte Bas-
setverfahren, das im Drehofen zu 
gleicher Zeit Zementklinker und Roh-
eisen erzeugt. War bei den drei im 
Vorhergehenden angeführten Verfahren 
eine gewisse Stückigkeit des Materials 
erforderlich, so ist das beim Basset-
verfahren nicht der Fall, im Gegenteil, 
hier müssen die Einsatzstoffe sehr fein 
sein. Feingemahlenes Erz wird mit dem 
notwendigen feingemahlenen Reduk-
tionskohlenstoff und Kalksteinmehl in 
den Ofen gegeben. Auf dem Wege 
durch den 40 bis 50 m langen Drehofen 
wird das Eisenoxyd reduziert und zu 
Roheisen aufgekohlt. Es sammelt sich in 
flüssiger Form am Austragende des 
Drehofens, wo es von Zeit zu Zeit ab-
gestochen wird. Das Kalksteinmehl bil-
det mit den Schlackenkomponenten des 
Erzes und der Kohle oder des Kokses 
den Klinker. Hervorzuheben ist noch, 
daß der Schwefel in den Einsatzstoffen 
zu keinerlei Schwierigkeiten führt, da 
er durch den kalkigen Klinker ohne 
weiteres entfernt wird. 

Der 

Meister 

und 

die 

unfaii-

verhütung 

zusammengestellt von 

Hans Mlynarzyk 

Seit Beginn des technischen Zeitalters 
ist Technik allenthalben in die menschli-
chen Tätigkeiten eingedrungen. Es ge-
schieht im menschlichen Raum fast 
nichts ohne sie. In der Produktion be-
gegnet ihr der arbeitende Mensch stän-
dig. Diese Begegnung birgt jedoch Ge-
fahren mannigfacher Art für Leib und 
Gesundheit der mit ihr befaßten Men-
schen. 

Aus diesem Grunde ist es bei DEW 
Übung, angehende Meister und auch 
Vorarbeiter durch die Teilnahme an Un-
fallverhütungslehrgängen zu schulen, 
damit auch die arbeitsschutzmäßige Eig-
nung des Bewerbers zum künftigen 
Vorgesetzten gewährleistet ist. Denn 
zum reibungslosen Arbeitsablauf ge-
hören nicht nur die Kenntnis um den 
technischen Ablauf in der Produktion 
sowie die Anleitung der Mitarbeiter in 
ihren Arbeitsbereichen durch deren Vor-
gesetzte, sondern es kommt in erster 
Linie darauf an, für die Sicherheit am 
Arbeitsplatz der ihnen anvertrauten 
Mitarbeiter Sorge zu tragen. 

DIE SICHERHEIT AM ARBEITSPLATZ IST 
DAHER OBERSTES GEBOT! 

Hierzu meint der am 1. April 1962 im 
Elektrobetrieb zum Meister ernannte 
Mitarbeiter Tillmann S t e n m a n s, Werk 
Krefeld: 

„Ein Vorgesetzter kann seiner Aufgabe 
niemals gerecht werden, wenn nicht in 
seinem Denken und Handeln Produktion 
und Sicherheit gleichrangig und auf-
einanderbezogen fungieren. Produktion 
und Sicherheit sind ein und dieselbe 
Führungsaufgabe. Die Verantwortung 
für die ihm anvertrauten Mitarbeiter 
zwingt den Vorgesetzten, die Frage der 
Arbeitssicherheit sehr ernst zu nehmen." 

Auch der Gesetzgeber hat von sich aus 
lenkend eingegriffen und aus staats-
politischer und sozialer Verantwortung 
gegenüber seinen Bürgern Vorschriften 
wie die Gewerbeordnung und Arbeits-
schutzbestimmungen erlassen. Das Ar-
beitsschutzrecht regelt daher die Ver-
pflichtungen des Arbeitgebers gegen-
über dem Staat zu Gunsten des Ar-
beitnehmers. Hierin liegt der Unter-
schied zur Fürsorgepflicht des Arbeit-
gebers, die sich aus dem Arbeitsver-
hältnis begründet. 

Das Ziel des Arbeitsschutzes und der 
Fürsorgepflicht ist jedoch dasselbe: 

DAS WOHL DES ARBEITNEHMERS. 

Demnach übt der Staat im Betrieb des 
Arbeitgebers eine gewisse Kontrolle 
zum Schutze des Arbeitnehmers aus, 
denn der Arbeitsschutz, soll den Arbeit-
nehmer, der abhängige Arbeit leistet, 
vor Gefahren bewahren, die seiner Ge-
sundheit und seinem Leben sowie sei-
ner besonderen Natur im Betrieb dro-
hen. 

Bei genauerer Betrachtung der vom Ge-
setzgeber erlassenen Arbeitsschutzvor-
schriften stellen wir fest, daß es Ge-
setze sind, die den Erfordernissen im 
Betrieb Rechnung tragen. 

Was aber sind Gesetze, wenn sie nicht 
befolgt werden. Denn Gesetze, die 
nicht gehalten werden, sind gerade so, 

als wären sie nicht vorhanden. Ja, 
sie erwecken sogar die Auffassung, 
daß der, der die Befugnis hatte, sie 
zu erlassen, nicht die Macht besaß, 
ihre Befolgung durchzusetzen. Es ist al-
so nicht damit getan, dieses und jenes 
Gesetz zu fordern, sondern wesentlich 
allein ist die Beachtung derselben durch 
die Menschen. 

Das trifft in ganz besonderem Maße 
auf den Menschen in der Industrie zu, 
der sich wie kein anderer Tag für Tag 
den sich aus der Begegnung mit der 
Technik ergebenden gefährlichen Si-
tuationen ausgesetzt sieht und sich Ih-
nen stellen muß. Da gibt es kein Aus-
weichen, da heißt es nur, die Gefahr 
für Leib und Gesundheit in einer den 
betrieblichen Erfordernissen entspre-
chenden, zumutbaren Art und Weise zu 
meistern. 

Zugegeben, in der Schwerindustrie wird 
es immer Arbeitsplätze geben, die mit 
einer erheblichen Gefährdung für den 
Menschen verbunden sind. Wenn die 
Technik aber üble Folgen hat, dann ist 
daran niemand anders als der Mensch 
selbst schuld. 

Stellt man sich die Frage, welche Haupt-
ursachen Unfälle auslösen können, so 
kommen in Betracht 

SICHERHEITSWIDRIGE ZUSTÄNDE AM 
ARBEITSPLATZ, SICHERHEITSWIDRIGES 

VERHALTEN DER MITARBEITER. 

Für die Beseitigung der sicherheitswi-
drigen Zustände ist a 11 e i n der Arbeit-
geber zuständig. Ihm ist es aufgegeben 
auf Grund gesetzlicher und tariflicher 
Vorschriften, Weisungen und Anordnun-
gen der Arbeitsschutzbehörden durch-
zuführen. So hat er Schutzvorrichtungen 
an Maschinen einzubauen, fehlerhafte 
Zustände an Betriebsmitteln abzustel-
len und sachgemäße Arbeitsschutz-
kleidung bereitzustellen. Dazu ist er-
forderlich die Mitarbeit der von ihm 
dazu berufenen und eingesetzten Ver-
treter, wie Vorarbeiter, Meister, Assi-
stenten und Betriebsleiter, zum anderen 
aber auch die Mithilfe aller Arbeit-
nehmer im Betrieb. Denn unsachge-
mäße Zustände und Fehlerquellen kön-
nen nur beseitigt werden, wenn der 
Arbeitgeber Kenntnis von diesen Män-
geln hat. 

Hierzu vertritt Meister Stenman s 
(Krefeld) folgende Auffassung: 

„Vor allem ist es wichtig, Gefahren-
quellen zu erkennen und sie so rasch 
wie möglich zu beseitigen. Dabei ist 
der Vorgesetzte auf die Mithilfe seiner 
Mitarbeiter angewiesen. Meldet ein 
Mitarbeiter eine Gefahrenstelle, so soll 
der Vorgesetzte möglichst sofort der 
Meldung nachgehen und ihre Richtigkeit 
überprüfen. Auf keinen Fall darf der 
Mitarbeiter mit einer ausweichenden 
Antwort abgespeist werden. Denn da-
mit ist der Sache nicht gedient. Viele 
Augen sehen bekanntlich mehr als 
zwei und ihrer Mithilfe gilt es sich zu 
versichern." 

Der Arbeitgeber ist also schon von sich 
aus bestrebt, alle vorhandenen und 
auftretenden Unfallquellen zu beseiti-
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gen und einzuschränken, weil die staat-
lichen Aufsichtsstellen zur Durchsetzung 
der von ihnen getroffenen Anordnun-
gen bei Nichtbefolgung durch den Ar-
beitgeber Zwangsmittel anwenden kön-
nen und, wie es die Praxis zeigt, tat-
sächlich auch anwenden. Unfälle, die 
auf sicherheitswidrige Zustände am Ar-
beitsplatz, für die der Arbeitgeber Sor-
ge tragen muß, zurückzuführen sind, 
scheiden daher im wesentlichen aus. 

Erschreckend ist jedoch die Feststel-
lung, daß das sicherheitswidrige Ver-
halten der Arbeitnehmer selbst Unfall-
ursache ist. Es könnten hier eine Viel-
zahl von Unfallursachen genannt wer-
den, es würde aber im Rahmen dieser 
Ausführungen zu weit gehen, alle Un-
fallursachen aufzuzählen. Ganz allge-
mein bleibt festzustellen, daß eine der 
Hauptursachen menschliches Versagen 
ist. 

Oft spielt eine gedankenlose und un-
überlegt ausgeführte Arbeit eine we-
sentliche Rolle. Voraussetzung bei jeder 
auszuführenden Arbeit ist das Mitden-
ken jedes Arbeitnehmers. 

Folgende Ausführungen machte Meister 
Günter E i c h l e r (Stahlwerk-Krefeld): 

„Es muß auch dem letzten Mann im 
Betrieb verständlich gemacht werden, 
daß es mindestens einen ungefähr-
lichen Weg für die Verrichtung einer 
jeden Arbeit gibt." 

Auch der tägliche Umgang mit einer 
gefahrverbundenen Arbeit ist oft An-
laß zu einer gewissen Gleichgültigkeit. 
Das, was sonst als Gefahr erkannt und 
empfunden wurde, wird nun nicht mehr 
als Gefahr angesehen. 

Meister Walter Jesseit (Tifa-Krefeld) 
führt aus: 

„Es ist eine nüchterne Tatsache, wir 
alle sind an jedem Unfall direkt oder 
indirekt beteiligt. Für jeden Unfall sind 
wir mitverantwortlich, falls wir die Un-
fallquelle kennen und nichts zu ihrer 
Beseitigung tun. In jedem von uns steckt 
eine gewisse Gleichgültigkeit, das ist 
eine traurige Tatsache." 

Aus dieser zutreffenden Einsicht heraus 
darf also nicht gewartet werden, bis 
Störungen und Notstände eintreten, 
sondern es muß von vornherein die 
Verhinderung solcher Störungen ange-
strebt werden. Dazu sind alle aufge-
rufen 

MITARBEITER, BETRIEBSRAT 
UND BETRIEBSLEITUNG. 

Nur wenn diese Forderungen erfüllt 
werden, siegt der arbeitende Mensch 
über die Maschine und ihre Gefahren. 

Wo aber die persönliche Initiative 
des einzelnen fehlt, mehren sich die 
Mißstände, die notwendig Unfallursa-
chen mit sich ziehen. Gewinnen sie so-
gar die Oberhand, dann kommt es da-
zu, daß jährlich so und soviele Men-
schen sterben müssen, daß täglich der 
Krankenwagen vom Werk aus mehr 
oder minder schwer Verletzte ins Kran-
kenhaus fährt. 

•• .. :• •.•+' • 2fb. 
Tillmann S t e n m a n s, Krefeld 

i• 
Günter Eichler, Krefeld 

Heinz Hoffmann, Bochum 

Es wäre falsch, diese Tatsache für 
unvermeidlich und unabänderlich zu hal-
ten. Umfassende Maßnahmen, die ge-
gen Unfälle ergriffen werden: Plaka-
te,  Hinweisschilder, belehren-
d e A u f s ä t z e, sind zwar notwendig, 
allein sie genügen nicht. 

Die eigentliche Gefahr liegt nicht in 
der entfesselten Gewalt der Technik, 
sondern in der Vernachlässigung des 
modernen Arbeitsdenkens und Mitden-
kens im arbeitenden Menschen. 

Zur Frage des Unfallschutzes, soweit 
Meister als Vorgesetzte dafür Sorge zu 
tragen haben, einige weitere Stimmen: 

Meister Walter Jesseit (Krefeld): 

„Die Bundesrepublik steht leider — was 
die Unfallhäufigkeit anbelangt — den 
USA und England gegenüber an erster 
Stelle. 

Einer der Gründe, weshalb in den USA 
so niedrige Unfallziffern zu verzeichnen 
sind, dürfte in der Tatsache liegen, daß 
das gesamte Unfallgeschehen dort ko-
stenmäßig erfaßt wird und durch inten-
sive Nachforschungen nach der Unfall-
ursache das Verantwortungsbewußtsein 
des einzelnen stärker angesprochen 
wird (bei drei verschuldeten Unfällen 
ist mit fristloser Entlassung zu rechnen). 
Jeder Betriebsleiter hat in seinem Mo-
natsbericht neben den allgemeinen Pro-
duktions- und Personalkosten auch die 
Unfallkosten anzuführen. 

Auch bei uns müssen wir uns darum 
mehr bemühen, das Gefühl aufkommen 
zu lassen, daß es Sache jedes einzel-
nen Mitarbeiters ist, um die Sicherheit 
im Betrieb besorgt zu sein." 

Meister Heinz H o f f m a n n (Bochum): 

„Auf zwei Unfalltypen ist besonders 
zu achten. Da sind einmal die robusten 
Menschen, die sich auf ihre Kraft verlas-
sen und leichtfertig über Schutzeinrich-
tungen oder Vorsichtsmaßnahmen hin-
weggehen, und andererseits die körper-
lich schwachen Menschen, die die weni-
ge Kraft, die sie besitzen, voll aufwen-
den müssen und im Ernstfall keine Reser-
ven mehr haben." 

Meister Andreas S a d l e r s 
(Stahlwerk-Krefeld): 

Es ist eine falsche Vorstellung vieler 
Mitarbeiter, ein Unfall müsse sich mit 
Getöse, mit einem elementaren Ausbruch 
ankündigen. Oft sieht die größte Gefahr, 
der man sich vielfach aus Leichtsinn aus-
setzt, ganz harmlos aus. Aber man muß 
sich vor Augen halten, daß jede Gefahr, 
der man sich aussetzt, früher oder spä-
ter zu einem Unfall führen wird. Immer 
wieder muß daher ermahnt und gemahnt 
werden." 

Meister Wolfgang Hagedorn (Dort-
mund): 

„Man kann in gewisser Hinsicht den Be-
trieb auch durch Unfallverhütung ratio-
nalisieren." 

Meister Peter D r i e s e n 
(Rohrwerk-Krefeld): 

„Eng mit der Unfallverhütung verbunden 
ist Ordnung und Sauberkeit im Betrieb 

I 

Andreas S a d l e r Krefeld 

'• a .:: i.:', 
Wolfgang H a g e d o r n, Dortmund 

}_ 

Ulrich S t e i n h a u s, Remscheid 

und am Arbeitsplatz. Abfahren von Sin-
ter und Schrott, Beseitigung von Papier, 
Coca-Flaschen und Abfällen, saubere und 
ordentliche Stapelung von Material und 
Werkzeug gehören dazu." 

Meister Ulrich Steinhaus 
(Remscheid): 

Zur Aufgabe des Meisters gehört es, 
sich um die Instandhaltung der Anlagen 
zu kümmern. In dieser Aufgabe ein-
geschlossen sind die Beseitigung er-
kannter technischer Mängel an Betriebs-
einrichtungen und die Maßnahmen, 
menschliche Fehlhandlungen auszuschal-
ten, die zu Betriebsstörungen oder zu 
Betriebsunfällen führen können. 

Zum Erkennen der menschlichen Fehl-
handlungen gehören zusätzlich Er-
fahrung und Menschenkenntnis. Hier ist 
es unter allen Führungskräften der Mei-
ster, der durch den täglichen Umgang 
mit seinen Mitarbeitern viele Möglich-
keiten hat, sich die Menschenkenntnis 
anzueignen. Vielfach ist der Meister 
auch über die persönlichen Freuden 
und Leiden orientiert und nimmt Anteil 
an familiären Ereignissen und Rücksicht 
auf persönliche Eigenarten. Gerade die-
se Kenntnis von den persönlichen Din-
gen der Mitarbeiter geben dem Mei-
ster die Möglichkeit, Ansatzpunkte für 
die Ausschaltung von menschlichen Fehl-
handlungen zu finden und dadurch eine 
vorbeugende Unfallverhütungsarbeit zu 
leisten. Er hat — wie sonst niemand 
unter den Führungskräften — die Mög-
lichkeit, seine Mitarbeiter zum echten 
Sicherheitsbewußtsein zu erziehen. 

Meister Hans P o b e r t z 
(Stahlwerk-Krefeld) 

Als Vorgesetzter muß ich mir im klaren 
darüber sein, daß ich Produktion und Si-
cherheit gleichrangig beurteile. Sind die-
se nicht aufeinander abgestimmt, kann 
es nicht zu einem wirtschaftlichen Er-
folg kommen. 

Meister Wilhelm Heye r 
(Wärmestelle—Krefeld). 

Ein hoher Prozentsatz der Unfälle ist 
auf menschliches Versagen und Leicht-
sinn zurückzuführen. Dagegen gilt es an-
zukämpfen. Mit der Schaffung der tech-
nischen Voraussetzungen für die Unfall-
verhütung ist es nicht getan, sie stellen 
immer nur den Anfang dar. Organisato-
rische Maßnahmen, z. B. zweckmäßige 
Arbeitseinteilung nach den Fähigkeiten 
und menschlichen Anlagen des Mitarbei-
ters, gründliche Unterweisung über die 
vorhandenen Unfallgefahren, ausreichen-
de Bereitstellung von Körperschutzmitteln 
und energisches Einschreiten bei Mißach-
tung der gegebenen Anordnungen müs-
sen hinzukommen." 

Meister Heinz Engel 
(Walzwerk-Krefeld): 

Ein unentbehrlicher Helfer für den Mei-
ster bei allen Maßnahmen, die der Ar-
beitssicherheit dienen, ist der Unfallver-
trauensmann. Persönliches Vertrauen 
zwischen beiden ist äußerst wichtig." 

Meister Alfred G i e s e l (Tifa-Krefeld): 

Ein gutes menschliches Vertrauensver-
hältnis zwischen Meister und Mitarbeiter 
ist auch für die Unfallverhütung wichtig." 

Hans Pobertz , Krefeld 

Heinz Engel, Krefeld 

Wilhelm H e y e r, Krefeld 

/_0_0• 

Alfred Giese 1, Krefeld 

16 17 thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



Für eine Verbesserung der gesellschaftlichen Ordnung 

Zur Denkschrift der Evangelischen Kirche 

Der Rat der Evangelischen Kirche in 
Deutschland hat am 6. April dieses Jah-
res eine Denkschrift zur Eigentumsbil-
dung in sozialer Verantwortung der 
Offentlichkeit übergeben, die durch die 
von ihm berufene Kammer für Soziale 
Ordnung erarbeitet wurde. 

Für die Spannung zwischen der Frei-
heit der Aneignung und der Freiheit 
des Verzichts auf Eigentum, in der der 
Mensch lebe, — so heißt es in den ein-
leitenden Worten — gebe es im Bibel-
text keine allgemeingültigen Einzelbe-
stimmungen. Es sei daher notwendig, 
daß sich jede Generation von neuem 
prüfe, wie zwischen Recht und Unrecht 
in der Frage des Eigentums zu unter-
scheiden sei. Es sei Aufgabe der Denk-
schrift, die neu entstandenen Verhält-
nisse in der industriellen Gesellschaft 
und die besondere Entwicklung der Ei-
gentumsverhältnisse in der Bundesrepu-
blik kritisch zu prüfen und Anregungen 
für eine Verbesserung der bestehenden 
Verhältnisse zu geben. 

Die Denkschrift gliedert sich in fünf 
Absätze, deren erster einleitend die 
Gesichtspunkte feststellt, die zu dieser 
Darlegung geführt haben. Der zweite 
Absatz ist überschrieben: 

Eigentum 
in der industriellen Gesellschaft 

Hier heißt es wörtlich: 

„Durch die Industrialisierung haben sich 
die Bedingungen, unter denen Men-
schen Eigentum erwerben und besitzen 
können, wesentlich verändert. In der 
modernen Wirtschaft kann der einzelne 
weithin nicht mehr Eigentümer seiner 
Arbeitsmittel sein. Arbeit in der Aus-
rüstung der modernen Technik macht 
den Einsatz großer Kapitalien und die 
Zusammenarbeit vieler nötig. Der ein-
zelne wird dadurch in vielfältige Ab-
hängigkeiten verflochten. 

Die Abhängigkeitsverhältnisse müssen 
aber darauf angelegt sein, daß mög-
lichst jeder daran interessiert wird, die 
Ordnung des gemeinsamen Lebens mit-
zutragen. 

Man kann nicht erwarten, daß eine 
gesellschaftliche Ordnung durch alle 
daran Beteiligten mitgetragen wird, 

wenn in ihr die einen begünstigt, die 
anderen aber benachteiligt werden. Ei-
ne Ordnung, die eine einseitige Anhäu-
fung von Eigentum an Produktivvermö-
gen begünstigt, die große Masse der 
damit arbeitenden Menschen aber da-
von weitgehend ausschließt, kann 
zwar unter bestimmten Umständen ei-
ner Stärkung der Produktivkraft der 
Wirtschaft dienlich sein, sie entspricht 
aber nicht den Grundsätzen einer ge-
rechten Verteilung des Sozialprodukts. 

Zu der Entwicklung der industriellen 
Gesellschaft und ihrer Produktionsmittel 
auf den heutigen Stand haben wissen-
schaftlicher Fortschritt, Erfindergeist, 
unternehmerische Klugheit, wirtschaftli-
che Wagnisbereitschaft sowie Fleiß und 
Können der arbeitenden Menschen bei-
getragen. Die Bedeutung der Beiträge 
der einzelnen Personen ist sehr verschie-
den. Es widerspricht nicht einer ge-
rechten Ordnung der Wirtschaft, wenn 
diejenigen, die besondere Leistungen 
erbringen, auch einen entsprechenden 
Anteil an dem gemeinsamen Arbeits-
ertrag erhalten und wenn allen Mitbür-
gern die Möglichkeit gegeben ist, den 
Ertrag ihrer Arbeit wieder nutzbrin-
gend in Produktivvermögen anzulegen." 

Der nächste Absatz, 

Eigentumsentwicklung 
in der Bundesrepublik Deutschland 

führt zunächst aus, wie die Inhaber von 
Eigentumsrechten über Produktionsmit-
tel nach dem Krieg im Interesse des 
wirtschaftlichen Wiederaufbaus entla-
stet und somit in ihrer Eigentumsbil-
dung einseitig gestärkt wurden. Die auf 
diese Weise entstandene Eigentumsver-
teilung werde in vielen Fällen den Bei-
trägen der im Wirtschaftsleben tätigen 
Menschen nicht gerecht. Eine einseitige 
Vermögensbildung sei bedenklich. 

Auch die Vermögenswerte der öffent-
lichen Hand hätten sich in den letzten 
Jahrzehnten gewaltig vermehrt. Es er-
scheine angezeigt zu überprüfen, ob 
diese Anhäufung wirklich dem Interesse 
der Allgemeinheit diene und wie weit 
sie dazu benutzt werden könne, die 
Bildung von Eigentum in den Händen 
bisher eigentumsloser Volksschichten zu 
fördern. 

Die in den letzten Jahren immer teu-
rer gewordenen Bodenpreise versperr-
ten in vielen Fällen die Möglichkeit, Ei-
gentum an Wohnraum für angemessene 
Gegenleistung zu bilden. Der Gesetzge-
ber sei verpflichtet, immer wieder zu 
prüfen, wie ungerechtfertigtem Boden-
gewinn entschieden mehr als bisher 
gewehrt werden kann. 

Die Aufgabe 
der breiteren Eigentumsverteilung 

wird im vierten Absatz behandelt. Hier 
heißt es: 

„Will man in Zukunft das Eigentum 
breiter streuen, ohne gleichzeitig die 
Grundlagen für eine stetige Erhöhung 
der realen Lohneinkommen zu gefähr-
den, so müssen die Empfänger von 
Lohneinkommen in wachsendem Maße 
selbst Eigentum an Produktionsmitteln 
bilden und dieses ständig vermehren. 
Das ist nur möglich, wenn Lohn- und 
Gehaltsempfänger, Anteilsrechte am 
Produktivvermögen der Wirtschaft er-
halten und dieses in der Regel nicht 
zur Steigerung ihres Konsums veräu-
ßern, sondern behalten. 

Wer Gerechtigkeit der Eigentumsvertei-
lung für sich verlangt, muß auch selbst 
eine Einstellung zum Eigentum einneh-
men, die dessen Bestimmung und den 
volkswirtschaftlichen Erfördernissen ent-
spricht. Jede Rechtsordnung hat die 
Aufgabe, zu einem Verhalten zu er-
muntern und im erforderlichen Umfang 
zu zwingen, das der Gerechtigkeit und 
der Wohlfahrt aller dient. Wenn nur 
die Besitzenden sparen, kann eine ge-
rechte Eigentumsverteilung nicht er-
reicht werden. Eine nachträgliche Kor-
rektur durch Enteignung bereits gebil-
deten Eigentums würde bedenkliche 
Folgen haben. Sollen die Grundsätze 
der Rechtsstaatlichkeit und der wirt-
schaftlichen Freiheit gewahrt werden, 
muß eine gerechtere Eigentumsvertei-
lung auf anderem Wege als dem der 
Enteignung erreicht werden. Diese Er-
kenntnis schließt aber nicht aus, daß 
ein Teil des Gewinns künftig für be-
sondere Maßnahmen herangezogen 
wird, durch die eine von breiten Krei-
sen der Bevölkerung getragene Eigen-
tumsordnung eingeleitet wird. 

s 

Die Schaffung kräftiger Sparanreize so-
wie eine spürbare Erleichterung der 
Sparleistung und des Aktienerwerbs der 
Arbeitnehmerschaft ist ein notwendiges 
und berechtigtes Mittel zur Verhütung 
einer weiteren einseitigen Vermögens-
bildung. Der Wille zum Sparen kann 
auch dadurch geweckt werden, daß 
neben dem freiverfügbaren Lohn ein 
zusätzlicher Einkommensteil gewährt 
wird, der nicht zum Verbrauch, sondern 
zur produktiven Eigentumsbildung be-
stimmt ist. Dabei sollen möglichst alle 
Kreise der Arbeitnehmerschaft, nicht 
nur die Arbeitnehmer der gewerblichen 
Wirtschaft berücksichtigt werden." 

Im letzten Absatz, der 

Eigentum in einem mündigen Volk 

überschrieben ist, wird die Verantwor-
tung betont, die mit dem Eigentum ver-
bunden ist. Deshalb dürften Maßnah-
men für eine Verbesserung der Eigen-
tumsverhältnisse die Stabilität des Geld-
wertes, einen hohen Beschäftigungsgrad 
und ein gesundes Wachstum unserer 
Wirtschaft, das notwendige Steuerauf-
kommen und vor allem die freiheitliche 
Ordnung unserer Gesellschaft nicht ge-
fährden. Aus diesem Grunde, so heißt 
es weiter, werden verschiedene, aufein-
ander abgestimmte und in ihrer Wir-
kung schrittweise zu erprobende Maß-
nahmen mehr der Gerechtigkeit und 
der Wohlfahrt aller dienen als Aktio-
nen, die aus Ungeduld, Verbitterung 
oder einseitiger Betrachtungsweise er-
wachsen. Aber auch ein behutsames 
Vorgehen erforderte einen unbeirrbaren 
Willen und starke, in der Gesellschaft 
wirksame Impulse, wenn es nicht als-
bald erlahmen soll. 

Es sei Pflicht aller Christen, so schließt 
die Denkschrift, im Zusammenwirken 
mit allen nach Gerechtigkeit trachten-
den Menschen unseres Volkes unabläs-
sig, allen Widerständen zum Trotz, mit 
Phantasie, unbestechlichem Gerechtig-
keitssinn und wirtschaftlicher Vernunft 
für eine Verbesserung der Eigentums-
verhältnisse und für eine verantwor-
tungsbewußte Freiheit der Glieder un-
seres Volkes zu wirken. 

Der Gesetzgeber 

und die 

Eigentumsförderung 

Wie wichtig die Frage der Eigentums-
bildung ist, so führte Regierungsrat Dr. 
Halbach vom Bundesministerium für 
Arbeit und Sozialordnung in der Einlei-
tung zu seinem Referat auf der dies-
jährigen Betriebsrätetagung aus, zeige 
schon allein die Tatsache, daß in dem 
neuen Programm der kommunistischen 
Partei der Sowjetunion, das auf dem 
letzten Parteitag in Moskau verabschie-

det wurde, die einzige Stelle, die sich 
mit gesellschaftspolitischen Maßnah-
men im Westen befaßt, die Frage der 
Förderung von Eigentumsbildung in Ar-
beitnehmerhand sei. Er wies ferner auf 
die Denkschrift der Evangelischen Kir-
che Deutschlands hin, auf die starken 
Impulse, die schon seit Jahren aus der 
katholischen Soziallehre hervorgehen, 
auf bedeutsame Verlautbarungen der 
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Gewerkschaften zu diesem Thema und 
auf die Aktivität der politischen Par-
teien, die u. a. im Jahre 1961 zu der 
Verabschiedung des Gesetzes zur För-
derung der Vermögensbildung der Ar-
beitnehmer führte. 

„In der Tat ist die Frage der Eigen-
tumsbildung in breiten Schichten eine 
eminent politische Frage", sagte er 
wörtlich. „ Im Grunde handelt es sich 
hierbei um die Frage nach einer ge-
rechten Verteilung des Sozialprodukts." 

Im einzelnen ging Dr. Halbach dann 
auf die Maßnahmen ein, die der Ge-
setzgeber bisher auf diesem Gebiet 
getroffen hat. Dazu sagte er wörtlich 
(im Auszug): 

„Bevor man sich überlegt, welche Möa-
lichkeiten und Wege es gibt, die Eigen-
tumsbildung in breiten Schichten zu för-
dern und der Vermögenskonzentration 
entgegenzuwirken, ist es wichtig zu 
wissen, welche Maßnahmen der Ge-
setzgeber bisher schon zum Zwecke 
der Vermögensbildung ergriffen hat. 
Denn es ist ja keineswegs so, daß wir 
ganz am Anfang einer neuen Entwick-
lung stehen, sondern wir sind in gewis-
ser Weise schon mitten darin. In den 
letzten Jahren ist eine Reihe von Ge-
setzen erlassen worden, um der Kon-
zentration der Vermögensbildung bei 
einer verhältnismäßig kleinen Schicht 
entgegenzuwirken und um andererseits 
die Vermögensbildung der unteren und 
mittleren Einkommenschichten zu for-
dern. Allerdings gilt ein Teil dieser Ge-
setze auch für Personen mit bereits 
vorhandenem Vermögen und höherem 
Einkommen. 

Das ist zunächst das 

Sparprämiengesetz 

Nach diesem Gesetz erhält der Sparer 
für Sparbeträge, die auf durchschnitt-
lich 5 Jahre festgelegt werden, neben 
den Zinsen eine Prämie von insgesamt 
20% aus staatlichen Mitteln, also eine 
zusätzliche jährliche Dividende von 4%. 
Die 5jährige Sperrfrist entfällt beim 
Tod oder bei völliger Erwerbsunfähig-
keit des Sparers, unter Umständen auch 
bei seiner Eheschließung. Die Höhe der 
Einzahlung, für die die Prämie gewährt 
wird, ist allerdings begrenzt und erhöht 

sich nach dem Familienstand. Da aber 
in der Regel Eheleute mit drei und mehr 
Kindern weniger im Jahr sparen kön-
nen als etwa kinderlose Ehepaare, er-
scheint es richtiger, die Prämie selbst 
nach dem Familienstand zu staffeln. 
Es ist zu erwarten, daß eine solche 
Verbesserung noch in diesem Jahre 
Gesetz wird. 

Ende 1961 — also 2% Jahre nach In-
krafttreten des Sparprämiengesetzes — 
gab es bereits 2,5 Milliarden prämien-
begünstigte Spareinlagen. Nach über-
schlägigen Schätzungen werden be-
reits 1965 über eine halbe Milliarde 
DM für Sparprämien aus dem Bundes-
haushalt bezahlt werden müssen. 

Wohnungsbauprämiengesetz 

Nach diesem Gesetz erhalten Perso-
nen aus Bundesmitteln eine Prämie, 
wenn sie Aufwendungen zur Förderung 
des Wohnungsbaues machen. Als sol-
che Aufwendungen gelten vor allem 
Beiträge an Bausparkassen zur Erlan-
gung von Baudarlehen. Die Prämie be-
trägt grundsätzlich 25%, erhöht sich je-
doch bei Prämienberechtigten mit Kin-
dern unter 18 Jahren bis zu 35%. 

Die aus öffentlichen Mitteln gezahlten 
Bausparprämien betrugen 1953 etwa 
22 Millionen DM, acht Jahre später, 
1961, schon 480 Millionen DM. 62% der 
Neuabschlüsse 1961 erfolgten durch Ar-
beitnehmer. 

Die Eigentumsstreuung durch 

Privatisierung von Bundesvermögen 

Die Bundesregierung hat in den Jahren 
von 1959 bis 1961 einige Industriebe-
triebe, die im Eigentum des Bundes 
bzw. eines Landes standen, teilweise 
privatisiert. Durch diese Privatisierung 
konnten Vermögenswerte von fast 2,5 
Milliarden DM in private Hand über-
führt und die Zahl der Aktionäre in der 
Bundesrepublik von 500000 im Jahre 
1957 auf 2 Millionen heute gesteigert 
werden. 

Das Gesetz über die Oberführung der 
Anteilsrechte der Volkswagenwerke 
GmbH. z. B. in private Hand schuf die 
Möglichkeit, das größte deutsche Au-
tomobilwerk mit einem Anteil von rd. 
50% an der deutschen Automobilpro-

duktion und einer Belegschaft von 
64000 Arbeitnehmern zu privatisieren. 
360 Millionen DM wurden als Kleinak-
tien der Offentlichkeit zum Kauf ange-
boten, die bevorrechtigt von den un-
teren und mittleren Einkommensschich-
ten gekauft werden konnten. Bei der 
Zeichnung der Volkswagenaktien gin-
gen von den bevorrechtigten Personen-
gruppen für die zur Verfügung stehen-
den 360 Millionen DM Aktien fast dop-
pelt soviele Kaufanträge ein, so daß 
die Aktien zugeteilt werden mußten. 
45% der Aktienerwerber waren Arbei-
ter, Angestellte und Beamte. Trotz des 
zunächst stark ansteigenden Kurses der 
Volkswagenaktien und des Ablaufs der 
Spekulationssteuerfrist befinden sich 
auch heute noch etwa 77% der Aktien 
in Händen der Ersterwerber. 

Das Gesetz zur 

Förderung der Vermögensbildung 
für Arbeitnehmer 

Ein völlig neuartiger Weg auf dem Ge-
biet der Eigentumsbildung wurde durch 
dieses Gesetz vom Juli 1961 einge-
schlagen. 

Das Vermögensbildungsgesetz begün-
stigt durch steuerfreie Vorteile und Be-
freiung von Sozialversicherungsbeiträ-
gen Zuwendungen des Arbeitgebers an 
seinen Arbeitnehmer bis zur Höhe von 
312,— DM im Jahr, wenn das Geld 
auf bestimmte Weise — in der Regel 
auf fünf Jahre — festgelegt wird. Das 
Gesetz läßt wahlweise fünf Anlage-
arten zu: 

1. die Anlage nach dem Sparprä-
miengesetz 

2. Ansparmöglichkeiten nach dem 
Wohnungsbauprämiengesetz 

3. Aufwendungen für den Bau, den 
Erwerb oder die Entschuldung ei-
nes eigengenutzten Familienheims 
oder einer eigengenutzten Eigen-
tumswohnung 

4. Aufwendungen für den Ersterwerb 
von Belegschaftsaktien zu Vorzugs-
kursen nach dem Steuergesetz zur 
kleinen Aktienrechtsreform 

5. Anlage im Betrieb des Arbeitge-
bers als Darlehen des Arbeitneh-
mers, das vom Arbeitgeber in der 
bei Sparkassen üblichen Höhe ver-
zinst wird. 

Die vermögenswirksamen Leistungen 
können in Einzelverträgen mit den Ar-
beitnehmern oder in Betriebsvereinba-
rungen mit dem Betriebsrat geregelt 
werden. 

Ober die Auswirkungen dieses Geset-
zes lassen sich heute noch keine ge-
nauen Angaben machen." 

Abschließend sagte er: 

„Man wird sich bei allen diesen Din-
gen davon freimachen müssen, daß in 
kurzer Zeit eine starke Umschichtung 
der Vermögensverteilung zu erreichen 
sei. Bei diesen Fragen muß man in 
längeren Zeiträumen denken. Auch wird 
man sehr genau prüfen müssen, wel-
che wirtschaftlichen Auswirkungen sol-
che Prozesse haben können." 

i 

Es 

geht 

um 

den 

Durst 

Im GetrSnkelager 

Mitarbeiter beim Abfüllen von Warmgetränken 

Am 13. Juni wurde in Werk Krefeld 
eine moderne Anlage zur Warmgeträn-
kezubereitung mit anschließendem Ge-
tränkelager eröffnet. 

Wenn dieser Sommer, der bis weit in 
den Juli hinein nur dem Kalender nach 
ein Sommer war, auch keine übermä-
ßige Hitze gebracht hat, so müssen 
unsere Mitarbeiter in den Warmbetrie-
ben trotzdem ausreichend mit durstlö-
schenden Getränken versorgt werden. 
Bei ihrer Arbeit wird dem Körper stän-
dig soviel Flüssigkeit entzogen, daß 
schon aus gesundheitlichen Gründen 
ein Nachschub unerläßlich ist. 

Seit Mitte Juni können diese Getränke 
— es handelt sich um schwarzen Tee, 
der mit Traubenzucker und Zitronen-
saft angereichert wird, sowie um ein 
ebenfalls mit Traubenzucker gesüßtes 
Kaffeegetränk — in einer neuerrichte-
ten Anlage im Werk zentral zubereitet 
werden. Um welche Mengen es sich 
dabei handelt wird deutlich, wenn man 
erfährt, daß allein das Hammerwerk et-
wa 200 bis 300 Liter auf einmal abholt. 

Die Anlage ist vorbildlich und zweck-
mäßig eingerichtet. Zwei große Kessel 
mit 2600 Liter Fassungsvermögen spei-
sen die eigentlichen Kochkessel mit 90° 
heißem Wasser. Insgesamt stehen sechs 
Kochkessel mit je 200 Liter Getränke-

August Thyssen-HOtte 
Werksarchi 

inhalt zur Verfügung. Sie sind aus Re-
manit gefertigt und werden elektrisch 
beheizt. In knapp 10 Minuten ist der 
Kochvorgang für 200 Liter beendet. 

Die fertigen Getränke werden in gro-
ßen Kannen, die auf Elektrokarren be-
fördert werden, von den Warmbetrie-
ben abgeholt. Vor dem Einfüllen wird 
jede Kanne in einer sinnvoll konstruier-
ten Kannenspüle mit 90° heißem Was-
ser ausgespült. Die Getränkezuberei-
tung, die ununterbrochen geöffnet ist, 
arbeitet in drei Schichten. Im Tages-
durchschnitt werden rund 1 800 Liter an 
Warmgetränken ausgegeben. 

Im gleichen Neubau ist auch das Kalt-
getränkelager mit einer Ausgabestelle 
untergebracht. In dem rund 150 qm gro-
ßen Raum lagern etwa 50000 Flaschen 
Limonaden und Mineralwasser sowie 
die verschiedenen Milchgetränke. Für 
die letzteren, die zweimal täglich ange-
liefert werden, befindet sich, wie in al-
len Ausgabestellen so auch hier, eine 
Wärmevorrichtung. 

Bei der Neueinrichtung des Getränke-
lagers wurde auf eine zweckmäßige 
Transportlösung Wert gelegt, die durch 
die Anlage von verschieden hohen 
Rampen für LKW und Elektrokarren er-
reicht wurde. Der Gesamtumsatz an 
Kaltgetränken beträgt pro Jahr rund 
2,8 Millionen Flaschen. 
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Cari operai italiani! 

Voi ricevete regolarmente, come i vo-
stri colleghi tedeschi, il periodico della 
Ditta. Pensiamo the abbiate giä impa-
rato un po' di tedesco, e the riusciate 
giä a leggere qualcosa. Nei caso the 
non fosse cosi vi consiglieremmo cal-
damente ad adoperarvi ad imparare 
almeno i concetti basilari della lingua 
tedesca. Sar6 senza dubbio utile per 
il vostro lavoro e per i vostri contatti 
personali. 

Noi sappiamo the la vita in una na-
zione nuova non e facile. Le abitudini 
e la vita giornaliera sono differenti. 
06 non significa the siano migliori o 
peggiori. Importante e the ci si interes-
si di capirle. E' senza dubbio opportuno 
conoscere qualcosa del carattere di 
questa nazione, del suo sviluppo stori-
co, delle sue condizioni economiche, 
politiche e sociali come pure delle sue 
particolarit6 geografiche e climatiche. 

Tutto diventa pib facile se si riesce ad 
intendersi, in altre parole, se si parla 
la lingua della nazione. 

E' probabile the ciö sia ancora diffi-
cile per voi, per cui vogliamo per 
I'avvenire nel periodico della Ditto ri-
servare una colonna per voi nella vos-
tra lingua. Perche diventi piü interes-
sante lo vogliamo fare con la vostra 
collaborazione. 

Noi pensiamo the si potrebbe iniziare 
cosi: voi ci proponete delle domande 
the vi stanno piü a cuore. Possono 
avere per oggetto la Ditta presso la 
quale lavorate, oppure le vostre con-
dizioni di vita nell'ambiente in cui vi-
vete, come pure possono essere temi 
generali sulla Germania, nazione the 
vi ospita. 

Scrivete pure nella vostra lingua e 
quindi inviate o consegnate ai compe-
tenti uffici di assistenza (in Krefeld per 
es. al Sig. Brlek, in Remscheid con la 
posta della fabbrica al Sozialbüro) op-
pure direttamente al seguente indiriz-
zo: Schriftleitung Mitteilungsblatt Werk 
Krefeld. 

Nei prossimi numeri risponderemo in 
lingua italiana, impegnandoci di farlo 
bene ed esaurientemente. Siamo sicuri 
che in questa maniera la pagina ita- 
liana incontrerä il vostro favore. 

Per incominciare vogliamo dirvi qual-
cosa intorno alla Ditto presso la quale 
lavorate. 

La Deutsche Edelstahlwerke, Societä per 
Azioni, e una delle piü grosse acciaie- 
rie d'Europa. Al momento attuale occu- 
pa 14256 operai, dei quali 321 sono 
italiani. Fu fondata 35 anni fa e oggi 
conta 5 Stabilimenti. II principale di 
essi e la Amministrazione Generale si 
trovano in Krefeld (8557 occupati). Qui 
I'acciaio, rottami e varie leghe di me- 
talli, viene fuso negli alti forni elettrici, 
Siemens e Martin, e poi battuto e 

Kollegen. Unser italienischer Mitarbeiter Aldo 5 p i r i t o , Krefeld, Im Gespräch mit einem deutschen 

laminato. C'6 pure a Krefeld un Repar- 
to per la fabbricazione di tubi in par-
ticolare funzione della fabbricazione 
dei cuscinetti a sfere. Come pure esis- 
te una moderna attrezzatura a nastro 
per la lavorazione ad acido delle la- 
miere di acciaio. Da non dimenticare 
le importanti attrezzature per la lavo-
razione a fuoco. 

La maggior parte degli italiani dello 
Stabilimento di Krefeld lavorano allo 
smeriglio. Qui si pulisce dalla crosta 
piü grossa il materiale dopo la fusione 
e lo si prepara alla seguente piü accu- 
rata lavorazione. 

Evidentemente sono necessari molti 
controlli per gli accertamenti della qua- 
litä. -L'acciaio raffinato e un genere 
particolare di acciaio accuratamente 
fuso con determinati elementi. Per le 
ricerche vi e un grande laboratorio a 
disposizione. 

Fin qui per ora intorno allo Stabili-
mento di Krefeld. Degli altri 4 e preci-
samente Remscheid, Bochum, Dortmund 
e Werdohl, the insieme con quello di 
Krefeld formano la Ditta Deutsche Edel-
stahlwerke, Societä per Azioni, ne par-
leremo nei prossimi numeri del periodi-
co, con particolare attenzione allo Sta-
bilimento di Remscheid, dove lavorano 
molti italiani. 

Concludiamo per questa volta formu- 
.lando i migliori auguri di buon lavoro 
e sperando che questo non venga of- 
fuscato da infortuni. Con la vigilanza 
si possono evitare. II desiderio di poter 
rivedere tutti i vostri cari, vi aiuterä a 
conservarvi sani e felici nella massima 
vigilanza. 

Con questo augurio vi saluta la Dire- 
zione del Periodico della Ditto, fino al 
prossimo incontro. 

Estimados colahoradores espanolesc 
Al igual que vuestros colegas alema- 
nes, reciben ustedes regularmente la 
revista de la planta. Esperamos que 
entretanto ya habr6n aprendido algo 
el alem6n y podr6n leer una que otra 
cosa. De no ser asi, les aconsejamos 
familiarizarse con las nociones funda- 
menales del idioma alem6n, que ser6 
en beneficio de vuestro trabajo y de 
vuestra vida diaria. 

Sabemos que una vida totalmente di- 
ferente en un pais extranjero, no es 
f6cii. Muchas cosas y costumbres de 
la vida diaria son distintas, lo que no 
significa que sean mejores o peores. 
Es importante sin embargo, tratar de 

comprenderlas. Hay que conocer algo 
ocerca del car6cter de un pais, de su 
desarrollo hist6rico, de sus relaciones 
econ6micas, politicas y sociales, pero 
tambien de sus particularidades geo- 
gr6ficas y clim6ticas. Todo ello resulta 
m6s fbcil si uno puede hacerse com- 
prender, eso es, si se habla el idioma 
del pais. 

Pero, como ello es dificii por el mo- 
mento, en el futuro traeremos en nues-
tra revista un articulo en vuestra len- 
gua materna. Para que el mismo re-
suite especialmente interesante para 
ustedes, lo haremos juntos. 

Nosotros lo hemos pensado de la si- 
guiente manera: Ustedes nos comuni- 
can los problemas o preguntas que 
tengan. Estos pueden referirse a la 
planta donde trabajan, a las condi- 
ciones de vida que les rodean y tam- 
bien a temas generales de Alemania. 

Anoten estas preguntas en espanol, 
envi6ndolas a traves del correo inter-
no de las oficinas de f6brica al 
"Sozialbüro", o bien, tambien par el 
correo interno, a la siguiente direcci6n: 
"Schriftleitung Mitteilungsblatt, Werk 
Krefeld". 

Por nuestra parte, pondremos nuestro 
mayor empen`o para responder bien 
y de manera exhaustiva, en espanol, 
a cada una de las preguntas, en el 
nümero subsiguiente de nuestra revista. 
De esta manera ei articulo en espanol 
resultar6 interesante para ustedes. 

Por hoy, algo sobre la empresa en (a 
que trabajan. La Deutsche Edelstahl-
werke Aktiengesellschaft es una de las 
f6bricas de aceros finos m6s grandes 
de Europa. Actualmente ocupa a 14256 
trabajadores, de los cuales 108 son 
espanoles. Fue fundada hace 35 anos 
y abarca hoy 5 plantas individuales. 
La planta matriz y la administraci6n 
central se hallan en Krefeld, ocupando 
a 8557 personas. Aqui se produce el 
acero, fundiendo chatarra y metales 
aleados en hornos electricos y hornos 
Siemens Martin. En la forja y en el 
tren de laminaci6n el acero es trans- 
formado en semiproductos. Existe ade- 
m6s en Krefeld una planta de tubos, 
donde se laminan y estiran tubos para 
la fabricaci6n de rodamientos, y un 
tren moderno para laminaciön de ban-
das de acero inoxidable y resistente 
a los 6cidos. Desde luego, tambien 
existen importantes instalaciones para 
el tratamiento termico. 

La vigilancia de la calidad requiere 
muchos controles. EI acero fino, es 
acero fundido con especial cuidado y 
de caracteristicas determinadas. Para 
los trabajos de investigaci6n se dis-
pone de un gran laboratorio. Hasta 
aqui, lo de la planta de Krefeld. De 
las otras cuatro plantas, en Remscheid, 
Bochum, Dortmund y Werdohl, que jun- 
tamente con la planta en Krefeld for-
man la Deutsche Edelstahlwerke Aktien-
gesellschaft, informaremos en la pr6- 
xima publicaci6n de nuestra revista, 
en cuya oportunidad nos referiremos 
bn especial a la planta en Remscheid, 
que ocupa a muchos trabajadores 
espanoles. 

Cerramos nuestro articulo espanol de 
hoy, con los mejores deseos de que 
continüe nuestra estrecha colaboraci6n 
y esperamos que la misma no sea tur- 
bada por un accidente. Los accidentes 
pueden evitarse si se tiene cuidado. 
Pongan siempre atenci6n, pues cada 
uno de ustedes querr6, sin duda, regre- 
sar sano y salvo a su hogar. De esta 
manera, la Redacci6n de la Revista de 
DEW se despide de ustedes hasta la 
pr6xima. 

Betriebsratsvorsitzender Josef F r 19 ß und Betriebsratsmitglied Franz N e e s e zogen die Gewinnlose 

Die glücklichen Gewinner; 
der Verlosung anläßlich unserer Ausstellung 

„Was wir in der Freizeit schaffen" 

Am Dienstag, dem 10. Juli, fiel die Entscheidung. In Anwesenheit der Herren Frieß 
und N e e s e vom Krefelder Betriebsrat und Direktor L e n s d o r f, P r o d ö h l und 
B ö s k e n von der Verwaltung fand die Verlosung statt, bei der die Lose von den 
beiden Betriebsratsmitgliedern abwechselnd gezogen wurden. 

Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 

Tonbandgerüt 
Fotoapparat 
Picknick-Koffer 
Picknick-Koffer 
Picknick-Koffer 

Nr. 085 
Nr. 197 
Nr. 977 
Nr. 1 170 
Nr. 1 355 
Nr. 1 502 
Nr. 1 628 
Nr. 1 843 
Nr. 1938 
Nr. 2017 
Nr. 3 750 
Nr. 3 999 
Nr. 4 682 
Nr. 5 093 
Nr. 5 497 
Nr. 6 325 
Nr. 6 356 
Nr. 6 752 
Nr. 6 764 
Nr. 6 820 
Nr. 7 042 
Nr. 7106 
Nr. 7 629 
Nr. 7 976 
Nr. 8151 
Nr. 8 523 

Krefeld 

Die Hauptgewinne 

Los Nr. 14189 Werdohl 
Los Nr. 3181 Krefeld 
Los Nr. 11326 Remscheid 
Los Nr. 11 822 Bochum 
Los Nr. 13525 Dortmund 

Die 50 Buchpreise 

Hans Lenz 
Johann Korali 
Antoine Bovendeerd 
Grete Beyse 
Alfred Dahmen 
Franz Limbach 
Werner Schröder 
Wilhelm Gatzweiler 
Ewald Lück 
Arnold Mertens 
Konrad Brands 
Kasys Barauskas 
Margarete Petrescu 
Wilhelm Berns 
Nikolaue Brosius 
Paula Sökeland 
Hans Nabben 
Vincens Bursch 
Theo Pierkes 
Wilhelm Bröker 
August Grünen 
Lieselotte Schneider 
Magdalene Plonka 
Heinz Scheuer 
Bernard Klahold 
Karl-Heinz Krämer 

Die Gewinner erhalten 
die Gewinne abzuholen 

Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 

Los 
Los 
Los 
Los 

Los 
Los 
Los 
Los 
Los 
Los 

Los 
Los 
Los 

Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 

Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 

Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 

Nr. 
Nr. 
Nr. 

Josef Grendel 
Emil Klempert 
Werner Güller 
Wolfgang Köster 

• Silvester Chojnacki 

9150 
9 575 
9 620 
10 394 
10 531 
10 657 
11 090 
11 106 
11 251 
11 411 
11 277 

11 628 
11 762 
12 272 
12 492 

13 364 
13916 
13 741 
13 752 
13 844 
14 001 

14016 
14 270 
14 275 

Remscheid 

Horst Durke 
Carlos Ildefonso 
Ursula Gallinger 
Ernst Reimann 
Dieter Eckhardt 
Dieter Seifert 
Bert Brangs 
Manfred Peiseler 
Eugen Stachelhaus 
Heinz Remmel 
Anna Braun 

Bochum 

Heinz Stöcker 
Hans-Jürgen Schneider 
Walter Kühnelt 
Clemens Sellhoff 

Dortmund 
Josefa Krzyzostaniak 
Bernhard Ostermann 
Wilhelm Thiek5tter 
Edmund Szary 
Erich Schlünder 
Helmut Fröhlich 

Werdohl 
Albin Lerch 
Dieter Haase 
Gerda Kernpeiß 

ein entsprechendes Schreiben, in dem angegeben ist, wo 
sind. 

Ihnen allen gratulieren wir herzlichst. 
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DEW 

auf 

Messen 

und 

Ausstellungen 

magnetol-frint 

aowf.paAe CdpfNpM/+•wr# 
A•:ly.yr••ne»!d1 

oberes Bild: 

Vom 16. bis 19. Mai fand in Amsterdam 
die VOM (Vereniging voor Oppervlakte-
technjeken van Metalen) statt. Die CON-
TIMET zeigte gemeinsam mit unserer Ver-
tretung Marathon Staal N. V., Rotterdam, 
Halbzeug und Fertigerzeugnisse aus Titan. 

mittleres Bild: 

Auf der DRUPA 1962, der bedeutend-
sten Ausstellung des grafischen Gewer-
bes und der Papierindustrie vom 5. bis 
18. Mai in Düsseldorf, war DEW mit der 
Demonstration des Magnetoprint-Verfah-
rens vertreten. Unter der Markenbezeich-
nung Magnetoprint liefert unsere Magnet-
fabrik Dortmund Magnetkörper, mit de-
ren Hilfe Klischees aufgespannt werden 
können. 

unteres Bild: 

DEW war auch auf der diesjährigen inter-
nationalen Belgrader technischen Messe 
vom 22. Mai bis zum 5. Juni mit einem 
eindrucksvollen Stand vertreten. 

I 
MARATHON STAAL NV ROTTERDAM 

- OKI 

M•ll•„rrnwd•r. Urstar/•p•w und flepw• 

r..r w..p»all•ol.ow Irn•ase• - Aurryu.rV"•gy• 

Unser 

Verkauf Ausland 

(Marathon) 

berichtet; 

MOSA/K 

25 Jahre Generalvertretung für DEW 

Die Firma J. Wimmer & Co., die seit 
1864 in Lissabon/Portugal als hochan-
gesehenes Handelshaus besteht, konnte 
im Mai dieses Jahres auf eine 25jährige 
Tätigkeit als Generalvertretung für die 
DEW zurückblicken. 

Wir danken der Firma Wimmer & Co. 
an dieser Stelle für ihren Fleiß und ihre 
Treue, mit denen sie stets unsere In-
teressen wahrgenommen hat, und wir 
hoffen auch für die Zukunft auf eine 
freundschaftliche und erfolgbringende 
Zusammenarbeit. 

Mit herzlichem Glückauf! 

Kleine Zeitung vom Unternehmen, 

seinen Werken und Menschen 

Betriebsrätevollkonferenz Frühjahr 1962 
Eine der wichtigsten Grundtagen der Mitbestimmung Ist die Information. 
Wie wir schon mehrfach ausgeführt haben, ist diese Erkenntnis bei DEW 
zu einem festen Bestandteil der Praxis geworden. Information Ober die 
Situation des Unternehmens und die gesamtwirtschaftliche Lage ist ein 

Hcuptpunkt jeder Betriebsratetagung. So war es auch In diesem Jahr, als sich 
die Betriebsrate aller unserer Werke und Verkaufsstellen am 1. und 2. Juni 

in der Sportschule Duisburg-Wedau zu ihrer Vollkonferenz versammelt hatten. 

Arbeitsdirektor B o i n e und der Ge-
neralbevollmächtigte für den Verkauf, 

Direktor H o f f s t a e d t e r, haben in 
ihren Referaten, aus denen wir an 
anderer Stelle dieses Blattes Auszüge 
veröffentlicht haben, eingehend zu 
den Fragen Stellung genommen, die 
unser Unternehmen, seine Entwicklung 

und Stellung innerhalb der Edelstahl-
industrie betreffen, aber auch zu den 
für uns als Mitarbeiter so wichtigen 
menschlichen und sozialen Problemen. 

Herr Dr. Heinz G e h m , der Vorsit-
zer unseres Aufsichtsrates, der an 

der Tagung teilgenommen hat, unter-
strich die Änderung der Marktsitua-

tion, die uns zum Maßhalten zwin-
ge. Die Zeit des Nachholbedarfs sei 
weitgehend vorbei, es gelte jetzt, 

das auszunutzen, was der Markt er-
mögliche. Wir müßten wieder lernen, 
mit dem Pfennig zu rechnen. Die Ver-

antwortung sei besonders groß und 
müsse das Kriterium allen Handelns 
sein. 

Die Ausführungen von Arbeitsdirektor 

B o i n e wurden durch Kurzreferate 
über die Arbeit der Sozialwirtschaft 

(Direktor L e n s d o r f ), über die Ar-
beitswirtschaft (Oberingenieur W e h r-
mann),  über die Aufgaben der 
Wohnungsverwaltung (Diplomvolkswirt 

Güldner) und über die Situation 
der Betriebskrankenkasse (Geschäfts-

führer P r e I I) ergänzt. 

Weitere große Referate befaßten 

sich mit der Eigentumsbildung als 
wirtschaftspolitisches und gesell-
schaftspolitisches Problem. Regie-
rungsrat Dr. H a l b a c h erläuterte 
die gesetzlichen Maßnahmen, die in 
dieser Hinsicht bisher geschaffen 
wurden. Ihren Ausklang fand die 
diesjährige Frühjahrstagung mit ei-
nem Vortrag von Dr. C o r m a n zu 

dem Thema „Menschen bleiben — 

auch im Zeitalter der Technik". Auf 
die tiefen und anregenden Gedanken 
dieses Vortrags werden wir in einer 
der kommenden Ausgaben unseres 
Mitteilungsblattes noch näher ein-

gehen. 

Wahrend der Vormittagstagung der Betriebsratevollkonfe- ' 
renz, bei der die Herren Direktor Boine und Direktor 
Hoffstaedter zur Wirtschafts- und Marktlage sprachen. 

Direktor Dr. h. c. Lösch 
erneut zum Vorsitzer der Edelstahlvereinigung gewählt 

Seit Jahren hat unser Vorstandsmitglied, Herr Dr. Lösch, den 
Vorsitz in der Edelstahlvereinigung inne. Jetzt ist er erneut für ein 
Jahr zum Vorsitzer wiedergewählt worden. Die Wahl fand in der 
Vorstandsversammlung vom 22. Juni in Düsseldorf statt. 

Für die verantwortungsvollen Aufgaben zum Wohle der deutschen 
Edelstahlindustrie und ihrer Mitarbeiter wünschen wir Herrn Dr. 
Lösch ein herzliches GLÜCKAUF! 

Bergassessor a. D. Dr-Ing. E. h. 

Sohl, Mitglied unseres Auf-

sichtsrates und Vorsitzer des Vor-

standes der August Thyssen-Hütte 

AG, wurde vom Vorstand der 

Wirtschaftsvereinigung Eisen- und 

Stahlindustrie erneut einstimmig 

für 2 Jahre zum Vorsitzer gewahlt. 
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Messen und Ausstellungen, an denen wir uns beteiligen 

Für das Jahr 1962 sind noch folgende Beteiligungen geplant: 

GIFA 1.-9.9. In Düsseldorf 

Werk Bochum wird auf einem Gemeinschaftsstand mit der Firma 
Croning & Co. Hamburg, eine Maskenformmaschine, eine Masken-

kernmaschine und eine Klebepresse ausstellen. 

Sondertagung für Widerstandsschweißtechnik 2. — 6. 10. in Stuttgart 

Wir werden Elektrodenwerkstoffe für die Widerstandsschweißtech-

nik ausstellen. 

DEW-Erzeugnisse werden außerdem voraussichtlich -auf folgenden 
Veranstaltungen gezeigt: 

Internationale Messe in 1 z m i r (Türkei) 20. B. — 20. 9. 

Internationale Messe in H e l s i n k i (Finnland) 21. 9. — 30. 9. 

Deutsche Industrie- Ausstellung in B e r 1 i n 22. 9. — 7. 10. 

Sozialwirtschaftliche Themen 
als Kurzreferate auf der Betriebsrätetagung 

Direktor L e n s d o r f ging vor allem 

den Entwicklungstendenzen nach, die 
schon seit Jahren die Arbeit auf 

dem sozialen Sektor beeinflussen. Er 
begrüßte die Tatsache, daß immer 
mehr Unternehmensregelungen durch 

tarifliche und gesetzliche Bestimmun-
gen und tarifliche Vereinbarungen 
durch Gesetze abgelöst werden, weil 
auf diese Weise die Leistungen abge-
sichert würden. Eine natürliche Folge 

sei, daß der Kreis der betrieblichen 
Sozialregelungen immer stärker ein-

geschränkt werde. Es sei selbstver-
ständlich, daß ein solcher Prozeß 
mit manchen Schwierigkeiten ver-

bunden sei, die die gesetzliche Auf-

lage von außen her in das Betriebs-
geschehen nun einmal mit sich brin-

ge. Im einzelnen ging er dann auf 
diese Schwierigkeiten ein und auf 

die besonderen Anforderungen, die 
an das Unternehmen gestellt werden. 
Hauptaufgabe der Sozialwirtschaft 

sei es, an ihrer Lösung nach besten 

Kräften mitzuwirken. 

Oberingenieur Wehrmann sprach 
über Lohngestaltung, Lohnfindung und 
Lohnentwicklung, wobei er insbeson-
dere auf die letzten 10 Jahre bei 
DEW einging. Sehr detailliert erklärte 

er das Prinzip der analytischen Ar-

beitsbewertung und die Praxis, die 
sich bei uns entwickelt hat. Er wies 

in diesem Zusammenhang darauf hin, 
daß sich der reine Stundenlohn (ohne 

Zuschläge) bei DEW seit dem 30. Sep-
tember 1951 von durchschnittlich 1,65 
DM auf durchschnittlich 3,65 DM ge-

steigert habe. Lohnerhöhungen in Zu-
kunft, so wies er nach, könnten nur 

auf echten Mehrleistungen basieren, 
denn der Lohn müsse eine echte, er-
arbeitete Leistung darstellen. 

In seinen Ausführungen über die Auf-

gaben der Wohnungsverwaltung ging 
Diplomvolkswirt Güldner von den 
Möglichkeiten der Finanzierung des 
Wohnungsbaues aus. Er erklärte die 
drei Möglichkeiten des freifinanzier-
ten, des steuerbegünstigten und des 
sozialen Wohnungsbaues. Der Haupt-
teil seiner Ausführungen galt der 

Entwicklung des Wohnungsbestandes 

bei DEW und der weiteren Planung. 
Insgesamt seien seit 1949 jährlich 
durchschnittlich 230 Wohnungen ge-

schaffen worden. Durch die stetigen 
Kostenerhöhungen — die Baukosten 
haben sich in den letzten 10 Jahren 
verdoppelt — seien die Finanzie-
rungsschwierigkeiten vergrößert wor-

den. Die Zahl der Wohnugssuchenden 
belaufe sich z. Z. auf 1329. Wenn 

sich die Verhältnisse einigermaßen 
günstig entwickelten, könnte es ge-
lingen, den jetzt bestehenden Bedarf 
in vier bis fünf Jahren zu decken. 

Der Geschäftsführer der Betriebskran-
kenkasse, unser Mitarbeiter Prell, 
wies nachdrücklich auf die Mehraus-
gaben hin, die der Betriebskranken-
kasse im letzten Geschäftsjahr ent-

standen sind. Sie haben rd. 600000 
DM betragen. Allein die Krankengel-

der hätten im Jahr 1961 pro Mitglied 
247,76 DM ausgemacht. Das Anstei-
gen des Krankenstandes bereite des-
halb große Sorgen, da zugleich auch 

eine fühlbare Erhöhung aller Ausga-
ben für Sachleistungen zu verzeich-
nen gewesen sei. Eine Rücklage, wo-
mit Finanzierungsschwierigkeiten aus-

geglichen werden könnten, besitze 
die Kasse nicht. Es sei dringend not-

wendig, daß der Krankenstand ge-
ringer werde. 

Helft Helft 

UNFÄLLE UNFÄLLE 
verhüten verhüten 

An diesem Zeichen 

erkennen wir unseren 

Unfallvertrauensmann 

Um die rund 220 Unfallvertrauensmänner, die Schicht für 
Schicht in unseren Werken ihre vorbildliche und verantwor-
tungsvolle Tätigkeit ausüben, äußerlich kenntlich zu machen, 
tragen sie seit Mitte Juli an ihrer Arbeitskleidung deutlich 
sichtbar eine Plakette. Damit wird jedem Mitarbeiter der 
Hinweis gegeben: dies ist der Unfallvertrauensmann, an ihn 
kannst du dich in allen Fragen der Unfallverhütung und der 
Arbeitssicherheit wenden. 

Die Plakette zeigt das grüne Kreuz der Schadensverhütung 
auf orangefarbenen Grund mit der Aufschrift „Unfallver-
trauensmann" sowie unser DEW-Zeichen. 

Helft Helft 

U N FÄLLE U N FÄLLE 
verhüten verhüten 

i 

Wir mußten Abschied nehmen von unseren Mitarbeitern: 

Hans Robertz t 1. 6., Hans von Royen t 10. 6., Reiner Niklasch t 21. 6., Hermann Pasch t 24. 6., Anton Schmitz t A. 7., WERK KREFELD 

Gustav Vogt t 26. 6., Heinz Schmidt t 27. 6., WERK BOCHUM 

Wilhelm Wouge t 5.7., VERKAUFSSTELLE HANNOVER 

Ihr Andenken wollen wir ehren! 

Georg Bast t 10. 6., WERK WERDOHL 

12 Millionen für Wissenschaft 

und Forschung 

Wie im Vorjahr, so sind auch In die-

sem Jahr der "Fritz Thyssen-Stiftung" 

zur Förderung von Wissenschaft und 

Forschung 12 Millionen DM aus den 

Erträgen der August Thyssen-Hütte 

AG. und der Phoenix Rheinrohr AG. 

zugeflossen. Diese hohen Beträge 

sind ein Beitrag zur Förderung des 

menschlichen Fortschritts Ober die fi-

nanzielle Unterstützung von Wissen-

schaft und Forschung, der letztlich 

der Allgemeinheit zugute kommt. 

Werk Krefeld 

Blutspendeaktionen 

Mit Unterstützung des Werkes werden auch in die-

sem Jahre wieder Blutspendeaktionen für das Rote 
Kreuz durchgeführt. Die erste hat schon stattgefun-
den. Am Sonntag, dem 3. Juni, haben sich in unserer 

Kindertagesstätte in Lindental, die dafür vorzüg-
lich geeignet ist, rund 50 Spender eingefunden. 

Eine zweite Aktion wird im September im Stahldorf 
stattfinden. Wir hoffen sehr, daß sie eine gute Be-

teiligung findet. Allen Blutspendern danken wir für 
die gute Tat, die mithilft, anderen Menschen das 
Leben zu retten. 

DrAng. Karl Mauer erhielt Borchers-Plakette 

Anläßlich der Immatrikulationsfeier am 22. Juni hat der Rektor der Techni-

schen Hochschule Aachen unserem Mitarbeiter Dr.-Ing. Karl Mauer aus 

dem Forschungsinstitut für seine hervorragende Dissertation die Borchers-

Plakette verliehen. 

Bei der Dissertation handelt es sich 

um Untersuchungen an unlegierten 
Stählen, die sich mit den Kriechme-
chanismen im Stahl bei hohen Tem-
peraturen befaßten, zur Feststellung, 

welche Einzelvorgänge diese Kriech-
mechanismen maßgeblich steuern. Un-

ter Kriechmechanismen sind die Ver-

formungsvorgange zu verstehen, die 
sich im belasteten Stahl bei hohen 
Temperaturen abspielen, bis er zu 
Bruch geht. 

Zu der seltenen Ehrung sprechen wir 
unserem Mitarbeiter Dr. Mauer die 
herzlichsten Glückwünsche aus! 

August Thyssen-Hütte 
Werksarchiv 
Ernennungen 

Mit Wirkung vom 1. Juli 1962 wurde 
unser Mitarbeiter Axel N o t t e r zum 
Betriebsassistenten in der Werkzeug-

abteilung ernannt. Ebenfalls mit Wir-
kung vom 1. Juli 1962 ab wurde unser 
Mitarbeiter Willi K i c h n i a w y zum 

Meister für das Blechwalzwerk ernannt. 

Herzliche Glückwünsche! 

Rund 900 Besucher 
in drei Monaten 

Von April bis Juni haben 897 Be. 

sucher als Teilnehmer größerer Grup. 

pen unsere Krefelder Werksanlagen 

besichtigt. 

Wie wir erfahren, befanden sich un-
ter den Besuchern diesmal zahlreiche 
Ausländer. U. a. Studenten aus Däne-

mark und Norwegen und vom Elektro-
Technik-Institut der Universität Rosa-
rio in Argentinien, der Ausländer-

kreis I. H. K. Krefeld, ausländische 
Studenten der Technischen Hochschule 
in Aachen und zwei Teilnehmergrup-
pen aus Holland. Unsere Verkaufs-
stellen zeigten 75 Kunden die Werks-

anlagen. Weiter wären noch zu nen-
nen: Ingenieure der SKF Schwein-
furt und der Phoenix-Rheinrohr, Düs-
seldorf, unsere Vertreter und Kor-

respondenten, die an der Schulungs-
tagung teilgenommen haben, Beleg-
schaftsmitglieder der Firma Vogel-

Bauer, Solingen, und zahlreiche 
Schüler- und Studentengruppen ins-

besondere von den deutschen Inge-
nieurschulen. 

Verbesserungsvorschläge 
wurden prämiiert 

In der Ausschußsitzung vom 10. Juli 

wurden sechs Mitarbeitern Prämien 
und Anerkennungen für Verbesse-

rungsvorschläge Im Werte von rund 
1000 DM zuerkannt. 

Prämien erhielten unsere Mitarbeiter: 
Helmut B l e i, Rudolf E s s e r, Hein-

rich Krauser (2 x), Hans Kunst 
und Manfred Schaad (5 x); 

Eine Anerkennung erhielt unser Mit-

arbeiter Heinz H e g e n b e r g. 

Wir gratulieren herzlichl 

Englische Ingenieure 
zu Besuch in Krefeld 

Eine Woche lang waren Mitglieder 
des Iran und Steel Institut, London, 
einer dem Verein Deutscher Eisen-
hüttenleute ähnlichen Vereinigung, zu 
einer Tagung in Düsseldorf, von wo 
gruppenweise Exkursionen zu inter. 
essanten Industriewerken im ganzen 
Bundesgebiet veranstaltet wurden. 

Am 4. Juli war eine dieser Gruppen 
(36 Herren) bei uns im Krefelder 
Werk. Sie wurden von unserem Vor-
standsmitglied, Herrn Direktor Dr. 
H e 11 b r ü g g e, begrüßt und über 

die Anlagen unseres Werkes und 
seine Produktion unterrichtet. An-
schließend besichtigten sie die Be-
triebe, wobei sie von den Herren 

Direktor R o g g e, Direktor Harms, 
Direktor Dr. G e i p e l und Dr. O p-
p e n h e i m begleitet wurden. Sie 
zeigten sich von dem Gesehenen und 
Gehörten sehr beeindruckt. Bei dem 

abschließenden Mittagessen sprachen 
sie ihren herzlichen Dank für die 
freundliche, ausgezeichnete Aufnah-
me und die fachlich interessanten 
Eindrücke aus, die sie bei uns gefun-
den hatten. 

Die englischen Ingenieure, die das Krefelder Werk besichtigten wurden von 
Direktor H e 11 b r ü g g e begrüßt, der ihnen die Werksanlagen erläuterte. 
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Hans von Royen t 

Weit über die Grenzen seines en-
geren Arbeitsbereiches hinaus hat 

das Hinscheiden Hans von Royens 

Trauer und Mitgefühl innerhalb der 
DEW hervorgerufen. 

Als ihn der Tod am Pfingstsonntag 
zu sich nahm, stand Hans von Royen 
schon nicht mehr Im Arbeitsprozeß. 

Eine schwere Erkrankung hatte ihn 
frühzeitig zur Pensionierung ge-
zwungen. 

Fast 30 Jahre hat er dem Unterneh-
men und seinen Menschen treu ge-

dient. Ob als Elektriker in den Jah-

ren bis zum Zusammenbruch, ob spä-
ter als Mitglied des Betriebsrates, 

als Leiter des Sozialbüros oder als 
Leiter der Arbeiterannahme — und 
nicht zuletzt vier Jahre lang als 

Mitglied unseres Aufsichtsrates —, 
immer hat Hans von Royen in einer 
Atmosphüre wohltuender Menschlich-

keit seine Aufgaben erfüllt und sei-

nen Mann gestanden. 

Wir werden den gütigen Menschen 

Hans von Royen, den lieben Kolle-
gen und tätigen Mitarbeiter nicht 
vergessenl 

25 Jahre Siedlung Willich 

Vom 18. bis 20.August feiert die Siedlergemeinschaft Willich das 25jährige 

Bestehen ihrer schönen Siedlung. Zu diesem Zweck ist unter dem Vorsitzen-

den der Siedlergemeinschaft, unserem Mitarbeiter, Wilhelm W e g g e n , ein 

Arbeitsausschuß gebildet worden, der das Silberjubiläum vorbereitet. 

Mit den Bauarbeiten für die Sied-
lung wurde Anfang Januar 1937 un-

ter der Trägerschaft der Ruhrwoh-
nungsbau  AG. Dortmund begon-

nen. Schon am 9. April konnte das 
Richtfest gefeiert werden. Zum 1. Au-

gust 1937 waren die Häuser bezugs-
fertig. Im ganzen handelt es sich 
um elf Doppelhäuser und drei Einzel-

Einführungsveranstaltung 
für neue Mitarbeiter 

Am Sonnabend, dem 30. Juni, fand 
im Sporthaus wieder eine Einfüh-
rungsveranstaltung für unsere neuen 

Mitarbeiter statt. Direktor L e n s -

d o r f sprach einleitend zur Arbeits-
und Sozialordnung der DEW, die er 

im einzelnen erläuterte. Anschließend 
gab unser Krefelder Werksleiter, Di-
rektor R o g g e, einen aufschlußrei-

chen Oberblick über die Krefelder 

Werksanlagen und unsere Produktion. 
Die vierstündige Zusammenkunft schloß 
mit dem wichtigen Thema: Unfallver-
hütung und Sicherheit am Arbeits-

platz, zu dem Sicherheitsbeauftrag-
ter Hoff Ausführungen machte, die 

eindringlich alle neuen Mitarbeiter 
ermahnten, sich an die Sicherheits-
vorschriften zu halten und der Unfall-

verhütung ihre besondere Aufmerk-
samkeit zu schenken. Seine mahnen-
den Worte wurden durch den Un-

follverhütungsfilm „ Denk daran" deut-
lich unterstrichen. 

Theaterringe erst im Winter 

Der Umbau des Stadttheaters in 

Krefeld wird sich auch in der näch-

sten Spielzeit auf die Termine un-

serer DEW-Theaterringe auswirken. 

Voraussichtlich werden wir erst im 

Januar 1963 mit den Vorstellungen 

beginnen können, da die neue Spiel-

zeit im günstigsten Fall nach dem 

Umbau Mitte Dezember eröffnet wird. 

Unsere Mitarbeiter und Theatervor-

mieter werden frühzeitig durch Aus. 

hang unterrichtet werden. 

häuser. Jedes Grundstück ist rund 

1000 qm groß. 

Zu ihrem 25jährigen Jubiläum gra-

tulieren wir der Siedlung und ihren 
Siedlern. Wir wünschen ihnen viel 

Freude für die Festtage und noch 
viele weitere gute und schöne Jahre 
in der Gemeinschaft der Siedlung. 

Studienfahrt nach Frankreich 
Unser Mitarbeiter, Meister Wilhelm 
S c h w i r t z von der Blockstraße II, 
hat vom 21. bis 24. Mai an einer 

Studienfahrt zu französischen Stahl-
werken in Lothringen teilgenommen, 
die von der Wirtschaftsvereinigung 

Eisen- und Stahlindustrie als Gegen-
besuch einer Gruppe französischer 

Techniker organisiert wurde. 

Stützpunkt der Studienfahrt, die aus 

29 Teilnehmern bestand, war Metz 
mit seiner Ingenieurschule, deren Lei. 
ter, Herr Schuldirektor Sebastian 

für die Durchführung des Programms 
verantwortlich war. Es wurden vier 
Werke im Orne-, Senne- und Mosel-
tal besichtigt. Oberall haben die 
deutschen Gäste außerordentlich herz-

liche Aufnahme gefunden. 

Meister S c h w i r t z haben ganz be-
sonders die dortigen Walzwerksanla-
gen interessiert, die er eingehend 
besichtigen konnte, da bei den Füh. 
rungen die Gruppe auf Interessen. 
gebiete aufgeteilt wurde. Es waren, 
wie er berichtet, mit Vorträgen und 
Besichtigungsfahrten randvoll ange-

füllte Tage, die ihm lehrreiche Kennt-
nisse von der Stahlarbeit in unserem 
Nachbarland und Montan-Unions-
Partner vermittelt haben. 

Siedlerfest in Lindental 
Wie in jedem Jahr in den Sommer-
wochen gab es auch diesmal wieder 

fröhliche Festtage in unserer schönen 
Lindentaler Siedlung. Von Samstag, 
dem 21. Juli, bis Montag sorgte ein 

abwechslungsreiches Programm für ei-
nen gelungenen Ablauf des Siedler-
festes. Dem Siedlervorstand gebührt 

für seine Mühen Dank. 

Unfalltabelle Januar bis Juni 1962 
In dieser Tabelle ist die Unterscheidung nach Produktions- und Hilfs-

betrieben aufgegeben. Stattdessen ist sie nach den Gefahrenklassen 
der Berufsgenossenschaft aufgegliedert und gibt so die Möglichkeit, 

Betriebe der gleichen Gefahrklasse miteinander zu vergleichen. 

Gruppe 1 

Gefahrklasse 
1,5-3,0 

Gruppe 11 
Gefahrklasse 
3,5-4,0 

Gruppe 111 

Gefahrklasse 
4,5 — 5,0 

Gruppe IV 

Gefahrklasse 
5,5 

Gruppe V 

Gefahrklasse 

7,0-8,5 

Stand Betrieb 

1. Wärmestelle 
2. Tifa 

3. Energle-Betrieb 
4. Hilfspersonal 
5. Forschungsinstitut 

1. Hauptlager 
2. Werkzeugaufbereitung 
3. Werkzeugabteilung 
4. Zieherei 
5. Lehrwerkstatt 
6. Stahlkontrolle 1 
7. Blockdreherei 

B. Mech. Werkstatt 
9. Stahlkontrolle 11 

1. Kaltbandwerk 
2. Kaltblechwerk 

3. Elektro-Betrieb 
4. Techn. Betriebswirtsch. 
5. Reparatur-Betrieb 
6. Blechwalzwerk 

1. Bahnbetrieb 
z. Blockstraße 1 

3. Wärmebehandlung 
4. Feinstraße 
5. Bau-Betrieb 
6. Walzwerksschlosserei 
7. Platinenvorbereitung 

B. Blockstraße 11 
9. Rohrwerk 

10. Mittelstraße 

1. S. M.-Werk 
2. E.-Werk 1 
3. E.-Werk 11 
4. E.-Werk III 

5. Hommmerwerk 

Unfälle je Gefahr-

100 Mann klasse 

kein Unfall 

0,13 

0,17 
0,21 
0,25 1,5 

kein Unfall 4,0 
kein Unfall 

0,13 
0,47 
0,69 

0,83 
0,95 

0,96 
0,99 

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

0,46 
0,48 

0,83 
0,86 
1,05 
1,45 

0,17 
0,40 

0,47 
0,53 

0,58 
0,60 
1,24 
1,26 
1,27 
1,59 

0,62 
0,81 
1,02 
1,07 
1,26 

3,5 
3,5 
4,0 
3,5 

3,5 
3,5 

3,5 
3,5 

4,5 
4,5 

4,5 
4,5 
4,5 

5,0 

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

5,5 
5,5 
5,5 

5,5 
5,5 

7,0 
7,0 
7,0 
7,0 

8,5 

In den wohlverdienten 
Ruhestand getreten 

Unsere bisherigen Mitarbeiter: Wil-

helm B o r t e 1 s (Walzwerk), Paul 
B i r k m a n n (Stahlkontrolle II), Jakob 
B i s c h o f (Stahlkontrolle II), Franz 

H e f t e n (Blockdreherei III), Wilhelm 
Nix (Feinstraße), Anton O e l m ü l. 

f e r s (Hilfspersonal), Gustav P o g e r -
s c h a 1 s k i (Meck. Werkstatt), Jakob 
S c h r o e r s (Blockstraße II), Peter 

S c h ü r e n (Stahlkontrolle 11), Peter 
Stephan (Meck.-Werkstatt), Ludwig 
t e r Stein (Hauptverwaltung), Hein. 
rich T o 11 e r (Stahlkontrolle II), Bruno 
Thomas (Werkschutz), Paul Wie -

m e s (Mittelstraße) und Richard 
Z e n s e n (Blockstraße II) sind in den 

wohlverdienten Ruhestand getreten. 
Wir wünschen ihnen einen schönen 

Lebensabend! 

Bestandene Prüfung 
Unsere Mitarbeiterin von der Be-
triebskrankenkasse, Anneliese G r e t -

s c h e I , bestand am 5. Mai vor dem 
Prüfungsausschuß beim Oberversiche-
rungsamt Nordrhein-Westfalen in Es-
sen die A-Prüfung für Krankenkas-

senangestellte. Wir gratulieren! 

Brav gemacht 
Gerhard und Manfred! 

Durch den Brief eines im ersten 
Weltkrieg Schwerbeschädigten an un-
seren Arbeitsdirektor wurden wir auf 

einen Vorfall aufmerksam, über den 
wir uns herzlich gefreut haben, ob-

wohl die ihm zugrunde liegende Tat 
eigentlich selbstverständlich sein soll-
te. „Von wegen Halbstarke" hat der 

Schreiber, Alois Hennig aus St. 
Tänis, seinen Brief überschrieben, den 
wir hier auszugsweise abdrucken, um 

möglichst viele zu ähnlichem Handeln 
anzuregen. Herr Hennig schreibt: „ Ich 

saß an der Willicher Landstraße 
mit einem schweren Paket und konn-

te nicht mehr weiter. 16.30 Uhr ka-
men vier junge Männer auf Rädern 

vorbei. Ich sprach sie an wegen 
Feuer. Zwei junge Männer stiegen 
von ihren Fahrrädern und gaben mir 

Feuer. Wir kamen ins Gespräch, weil 
sie sahen, daß ich nicht mehr weiter 

konnte mit meinem schweren Paket. 
Sie boten mir sofort ihre Hilfe an. 
Da ich manche trübe Erfahrung und 

Enttäuschung erlebt habe, war ich zu-
erst etwas mißtrauisch. Da boten sie 
mir ihre Pässe an. Beide waren junge 

Edelstahlwerker aus dem Lehrbetrieb. 
Ihre Namen: Manfred von Cleev 
und Gerhard Kabel. War das nicht 
ein Beweis, daß unsere jungen Män-
ner doch keine Halbstarken sind? 
Mein lieber Gerhard Kabel und Man-
fred von Cleev, sage Ihnen meinen 

herzlichsten Dank für ihre gute Tat, 

die Sie einem Frührentner und Schwer-
beschädigten aus dem ersten Welt-
krieg erwiesen haben. Macht so 
weiter, meine lieben Jungen. Der 
Herrgott wird es Euch lohnen." 

Die Ausbildung und Erziehung in un-
serer Lehrwerkstatt ist darauf ausge-
richtet, nicht nur der Tüchtigkeit im 
Beruf, sondern auch der menschlichen 
Sauberkeit im ferneren Leben zu die-
nen. Wir haben manchen Beweis be-

kommen, daß unsere Bemühungen 
nicht vergeblich sind. Auch dieses 

Schreiben ist eine Bestätigung dafür. 
Den beiden Jungen, Manfred von 

Cleev und Gerhard Kabel, sagen wir 
Dank. Sie haben sich tadellos be-
nommen. Auch wir können nur schlie-

ßen: Macht so weiter, ihr und alle 
anderen Jungen, die in der Lehre 

bei DEW für eine gute und schöne 
Zukunft lernen und arbeiten. 

Karl Hausberg 
nach 50 Jahren 

Unser Mitarbeiter Karl H a u s b e r g, 
der am 30. Juni sein 50jähriges Ar-
beitsjubiläum bei DEW feiern konnte, 
ist in den wohlverdienten Ruhestand 

getreten. 

Er gehört zu dem kleinen Kreis von 
Mitarbeitern, die seit der Gründung 
der DEW dem Verband unseres Un-

ternehmens angehört haben. Er trat 
am 16. März 1927 seine Tätigkeit für 
DEW in Bochum an und kam 1929 
nach Krefeld. In all den Jahren war 
sein engerer Arbeitsbereich die Kom-
missionsabteilung, die jetzige Be-
triebswirtschaft. Schon bei seiner 
Lehrfirma in Dortmund — Herr Haus-
berg ist gebürtiger Dortmunder — 
war er nach der Ausbildung und 
später auch nach seiner Militärzeit 
im 1. Weltkrieg mit Kommissions- und 

Versandarbeiten betraut. So nimmt es 
nicht Wunder, daß er sein Arbeits-
gebiet bis in jede Einzelheit be-
herrschte. Das Fabrikationsprogramm 

hatte er im Kopf. Darum wurden 

in den Ruhestand 

ihm auch immer wieder die Lehr-
linge anvertraut, die im Laufe ihrer 
Ausbildung die Kommissionsabteilung 
durchliefen. Auch jetzt noch, nach-

dem er aus dem aktiven Dienst aus-
geschieden ist, wird er gerne seinen 

Rat zur Verfügung stellen, wenn er 

gebraucht wird. Sonst aber gehört 
die freie Zeit von jetzt ab der Fa-

milie, der Arbeit in seinem kleinen 
Garten, dem Spazierengehen und sei-

nem Hobby, dem Gesang. An den 
Probennachmittagen wird er auch 

weiterhin bei unserer Gesangabtei-
lung zu sehen sein. Eine Fülle von 
Erinnerungen hat Karl H a u s b e r g 
mit sich genommen. Vielleicht wird 

er gelegentlich einige davon für un-
ser Mitteilungsblatt aufschreiben. 

Wenn er erzählt — etwa von dem 
alten Schmied, der mit einem ge-

brochenen Finger weiterarbeitete, 
„um den Jungs den Akkord nicht zu 

verderben" — werden Zeiten leben-

dig, die nur wenige von uns kennen. 

Wünschen wir unserem Pensionär Karl 
H a u s b e r g noch viele gesunde und 
lebensfrohe Jahre. Nach 47jähriger 

Arbeit bei DEW hat er seinen er-
sten Krankenschein geholt. Hoffen 
wir, daß noch viele Jahre folgen, 
in denen er ebenfalls ohne einen sol-

chen Schein auskommt. Dazu herzlich 
GLDCKAUF! 

Junge Mädchen aus Berlin 
in der Kindertagesstätte 

Wie alljährlich um diese Zeit hat 
Frau Biermann in der Kinderta-

gesstätte Besuch aus Berlin. Es han-
delt sich diesmal um eine Mädchen-
gruppe im Alter von 14 bis 17 Jah-

ren, die auf Einladung unseres Un-
ternehmens für drei Wochen zu uns 
gekommen ist. Anschließend wird eine 

Jungengruppe aus Berlin ebenfalls 
für drei Wochen in Krefeld sein. 

Bekanntlich stiften wir in jedem Jahr 

eine Anzahl Ferienplätze in unserer 
schönen Kindertagesstätte in Krefeld-
Lindental für Berliner Organisationen, 

unter denen in einem bestimmten 
Turnus abgewechselt wird. Es han-

delt sich um die Arbeiterwohl-
fahrt, das Pestalozzi-Fröbel-Haus und 
Wohlfahrtseinrichtungen der beiden 
Konfessionen. In diesem Jahr wurden 
uns die 16 Mädchen, eine Jugend-
gruppe aus dem Tiergartenviertel, 

von der Caritas übermittelt. 

Wir wünschen den „ jungen Damen" 
erholsame Ferienwochen in West-
deutschland, die durch eine Holland-

fahrt bereichert werden sollen. 

Jugendsporttag 

Bei gutem Sportwetter fand am 23. Juni der Jugendsporttag statt. 

Sehr erfreulich war die große Be-

teiligung, die auch unsere weibliche 

Jugend erstmalig in beträchtlicher 

Zahl bei den Wettkämpfen sah. Die 

Organisation klappte wieder vorzüg-

lich, was der guten Vorbereitung, 

aber auch der freundlichen Hilfe be-

freundeter Sportler zu danken war. 

Wenn auch die Leistungen im Durch. 

schnitt nicht sonderlich hoch waren, 

so wollen wir uns doch darüber 

freuen, daß so viele Jungen und 

Mädchen mitgemacht und — oft an 

aussichtsloser Stelle liegend — mitge-

kämpft haben. Den Siegern gilt un-

ser besonderer Glückwunsch! 

Sechs Gruppen waren zum Kampf 

um die Punkte angetreten. Den drei 

Besten jeder Gruppe überreichte Di-

rektor L e n s d o r f nach einem 

Die Berliner Mädchen fühlen sich Im Kinderhort wohl 

freundlichen Schlußwort ein Buch-

geschenk. 

Langstreckenlauf beim Jugendsportfest 

Spende 
für das Rote Kreuz 

Mitarbeiter der Werksaufsicht und 
des Fahrbetriebes haben dem 
Deutschen Roten Kreuz eine Spen-

de von 111,30 DM überreicht, für 
die der Präsident des Deutschen 
Roten Kreuzes in einem herzlichen 

Schreiben gedankt hat. Wir freuen 
uns von dieser guten Tat berich-
ten zu können. 

Die Sieger 

des Jugendsporttages: 

Dreikampf Schüler A: 

Helmut Gößlbauer 
Hartmut M e 1 z e r 
Vo!ker F r a n z 

1905 Punkte 

1588 
1581 

Dreikampf weibliche Jugend B: 

Julis Bend t 

Agnes Baumer 
Helma Drabben 

1237 Punkte 
1071 
1062 

Dreikampf männliche Jugend B: 

Rainer Potrykus 
Erich Klöters 
H. Dieter B u t z 

1208 Punkte 
1160 „ 
1136 

Fünfkampf weibliche Jugend A: 

Ingeborg K r e m e r 

Angelika P a s c h 
Monika H e s s 

Fünfkampf männliche Jugend A: 

Klaus Müller 
Egbert T r o w e 
Dieter Fimmers 

Fünfkampf Junioren: 

Wolfgang S c h m i t z 
Uwe Albrecht 

Volker Wiederholt 

1955 Punkte 
1762 
1757 

2115 Punkte 
2027 „ 
1955 „ 

2265 Punkte 
1761 „ 
1646 „ 

Das Fußballspiel zwischen den ge-
werblichen und kaufmännischen Lehr-
lingen soll nicht vergessen werden. 
Es endete 1 : 0 für die in der zwei-

ten Halbzeit stark drängenden ge-
werblichen Lehrlinge, denen Schieds-
richter Klaus N a u m a n n kurz vor 
Schluß einen Handelfmeter zuer-
kannte. 

Betriebsratsvorsitzender Josef Frieß 
wünschte als Abschluß dieses sport-
lichen Jugendgemeinschaftstages allen 
Jungen und Mädchen, daß sie aus-
nahmslos den Lebenskampf, für den 
sie sich in der Lehrzeit rüsten, als 
Sieger bestehen möchten. 
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Werk Remscheid 

Neue Betriebsleiter 

Mit Wirkung vom 1. Juni sind vier 

neue Betriebslelter ernannt worden. 

Den Herren: Ingenieur Hans-Rudi 

Rasch (Meck. Werkstatt — Kurbel-

wellenfertigung), Ingenieur Werner 

H a g e d o r n (Gesenkschmiede — 

Mittelschmiede), Ingenieur Manfred 

Günther (Gesenkschmiede — Groß-

schmiede) und Ingenieur Walter P i e -

f e r (Gesenkschmiede — Kleinschmie-

de) gilt unser Glückwünsch und ihrer 

Arbeit ein herzliches Glückauf! 

i 

Zum Abteilungsleiter 

ernannt 

Nachdem unser Mitarbeiter Klaus 

D e l h a e s Anfang Januar mit der 

Leitung der Abteilung Einkauf beauf-

tragt wurde, ist er vom 1. Juli ab 

zum Abteilungsleiter ernannt worden. 

Herzlichen Glückwunsch! 

Neues aus Werk 1 

In der Schmiede werden neue Ofen-

bühnen gebaut, um den Transport der 

Schmiedestücke zu den Hämmern ein-
facher zu gestalten. 

In der Endkontrolle wurde ein neuer 

Laufsteg für die an den Förderbän-

dern beschäftigten Mitarbeiter ge-

schaffen. 

Verbesserungsvorschläge 
wurden prämiiert 

Für gute und brauchbare Verbesse-

rungsvorschläge wurden Prämien an 

folgende Mitarbeiter ausgezahlt: 

Hansleo H u n d h a u s e n (Sägerei), 

Günter N o e s k e (Kontrolle), Erich 
Rhode (Kontrolle) und Bernhard 

S a 11 g e (Vergüterei). Ihnen allen un-

sere herzlichsten Glückwünsche und 

Dank für ihre Mitarbeitl 

Tödlicher Betriebsunfall 

Am 17. Mai kam es im Werk Remscheid zu einem schweren Unfall, bei dem 

unser italienischer Mitarbeiter 

Benito Lamanna 
sein Leben verlor. 

Der Verstorbene war seit dem 2. September 1960 im Baubetrieb unseres Rem-

scheider Werkes tätig. Er war ein angenehmer Kollege und guter Mitarbei-

ter. Seinen Angehörigen in der italienischen Heimat gilt unser Mitgefühl. 

Wir wollen ihm ein ehrendes Andenken bewahren. 

Werk Bochum 

Informationstagung 

für Verkaufsstelle Frankfurt 

Am 25. Mai 1962 führte das Werk 

Bochum eine Informationstagung 
durch, an der Herr Dr. D a h m e n, 

Leiter der Verkaufsstelle Frankfurt, 

und die zur Verkaufsstelle Frankfurt 

gehörenden Vertreter, die Herren 

Mansfe1d, Muhn, Nunn, 

Möhren, Hartmann und Wüst-

hoff, teilnahmen. 

Es wurden die vordringlichsten Ver-

kaufsprobleme des Werkes Bochum 

erörtert und in eingehenden Diskus-

sionen Fragen des zukünftigen Ab-

satzes Bochumer Erzeugnisse im 

Frankfurter Raum behandelt. 

Zu Meistern ernannt 

Mit Wirkung vom 1. Juli 1962 sind 

unsere Mitarbeiter Otto Geller t 

zum Meister für das Hammerwerk 

und Heinrich Müller zum Meister 

für die Modellschreinerei ernannt 

worden. 

Für die verantwortungsvolle Tätigkeit 

wünschen wir ihnen viel Erfolg! 

In den Ruhestand getreten 

Folgende Mitarbeiter traten in den 

wohlverdienten Ruhestand: Hermann 

B o d e n h a u s e n (Elektrodenfabrik), 

und Otto M o s c h k a u (Tech. Büro). 

Wir wünschen ihnen einen schönen 

Lebensabend! 

Theatergemeinde 
Spielzeit 1961162 

Das Bochumer Schauspielhaus brachte 
im Rahmen der Theatergemeinde für 

die Spielzeit 1961162 folgende Auf-

führungen: 

„Amphitryon" Lustspiel von Kleist, 
„Die Journalisten" Lustspiel von Frey-

tag, "König Johann" Drama von 

Shakespeare, " Die Fliegen" Drama 

von Sartre, „Gespenstersonate" Kam-

merspiel von Strindberg, „Wald" 

Komödie von Ostrowski), „Egmont" 

Trauerspiel von Goethe, "Heinrich IV." 

Drama von Pirandello, „ Der Vogel-

händler" Operette von Zeller, 

„Der Biberpelz" Tragikomödie von 

Hauptmann. 

Werk Dortmund 

Achtung! Fahrradkontrolle 

Vor kurzem wurde im Rahmen der Verkehrssicherheits-
woche innerhalb unseres Werkes eine Zweirodkontrolle 
von der Polizei durchgeführt. 

46 Prozent der Räder wiesen Mängel auf. 

Wegen der zu erwartenden Nachkontrolle durch die 
Verkehrspolizei bitten wir die betroffenen Mitarbeiter 
um alsbaldige Behebung der an ihren Fahrzeugen fest-
gestellten Mängel. 

„Frage Irr auf dem 
Jugendgemeinschaftstag 

„Frage 7", dieser ausgezeichnete 

Film, der das Problem der Gewis-

sens- und Entscheidungsnot, in die 

die Menschen in der Zone tagtäglich 

gestellt sind, behandelt, wurde un. 

seren Lehrlingen anläßlich eines Ju-

gendgemeinschaftstages gezeigt. 

Die „ Frage 7" des ostzonalen Fra-

gebogens an die dortige Jugend, 

um die es hier geht, lautet: „Was 

Neues aus Werk II 

Die neue Halle wurde gerichtet und 
mit den Dacheindeckungsarbeiten 

konnte begonnen werden. 

Im Zuge des Neubaues der Halle 

wird auch der Speiseraum für die 
Mitarbeiter der Mechanischen Werk-

statt aus der Baracke heraus an die 

Westfront der Kurbelwellenfertigung 

verlegt. 

Ebenso werden dort neue Umkleide-

räume für die im Werk II beschäf-

tigten Frauen geschaffen. 

Neuer Meister 
im Elektrobetrieb 

Unser Mitarbeiter Ulrich S t e i n h a u s 

wurde mit Wirkung vom 1. Mai 1962 

zum Meister für den Elektrobetrieb 

ernannt. Herzlichen Glückwunsch! 

Ernennungen 

Unser Mitarbeiter Rolf Pfeffer 

wurde zum Vorarbeiter im Gesenk-

bau 1 und unsere Mitarbeiter Willi-

bald M a t z n e r und Bernhard U r-

s e l m a n n wurden zu Kolonnenfüh-

rern im Kran- bzw. Elektrobetrieb 

ernannt. Herzlichen Glückwunsch! 

hat meine Entwicklung in der Gesell-

schaft am meisten beeinflußt?" Mit 

dem Zwang zur Beantwortung dieser 
Frage durch einen Jugendlichen, stell-

vertretend für alle, drückt sich die 

ganze Not eines in Fesseln geschla-

genen Freiheitswillens aus, dessen 

Oberwindung durch den Mut zum of-

fenen Bekenntnis für die Freiheit des 

Geistes und des Handelns mit dem 

Opfer der Flucht und des Verlassens 

von Heimat und Elternhaus, als der 

einzigen noch verbliebenen Konse-

quenz, erkauft werden mußte. 

Hochporöse DEW-Sinterwerkstoffe „ Siperm" 

auf der Basis 18/ Cr und % Ni 

Die Magnetfabrik Dortmund Abteilung Sintermetalle zeigte auf der Hanno-

ver Messe 1962 verschiedene Formteile (Rohre, Trichter und Platten) aus 

„Siperm R" und „ Siperm RT". 

„Siperm R" entspricht legierungsmäßig den 18-8 Remanit-Qualitäten, „ Si-

perm RT" weitgehend „Thermax 11 A". Die Anwendung dieser Werkstoffe 

erfolgt vornehmlich in der chemischen Industrie. 

Neue Abteilung: 
Gerätefertigung 

Vom 1. Juni ab wurde als neue Ab-

teilung in unserer Magnetfabrik die 

Gerätefertigung eingerichtet. 
Zu ihrem Leiter wurde Betriebs-

ingenieur Ulrich B ö h l e bestellt. 

Ebenfalls ab 1. Juni wurde unser 

Mitarbeiter Werner K ü s s e t zum 

Vorarbeiter der Gerätefertigung er-

nannt. 

Wir wünschen beiden Mitarbeitern 

und der neuen Abteilung besten 

Erfolg! 

Verbesserungsvorschläge 
wurden prämiiert 

Der Ausschuß für Verbesserungsvor-

schläge konnte in seiner letzten 
Sitzung sechs eingereichte Vorschläge 

prämiieren. Prämien erhielten unsere 
Mitarbeiter: Leo L e s z i n s k i, Alfred 

Nitsch, Werner Planz, Karl 

Sonnenschein, Artur Walberg 

und Willi Winterkamp. 

Ihnen allen herzlichen Glückwunsch! 

Unfallvertrauensmänner 
wurden ausgezeichnet 

Unsere Mitarbeiter Werner G r u d - 

n i o , Josef Kleine und Wilhelm 

T h i n 1 u s wurden für ihre lang-

jährige Mitarbeit als Unfallvertrau-

ensleute durch die Hütten- und Walz-

werks-Berufsgenossenschaft Essen mit 

der Verleihung einer Ehrenurkunde 

und der Uberreichung einer wertvol-

len Grafik ausgezeichnet. 

Im Rahmen einer Unfallausschußsit-

zung wurde diese Ehrung durch den 

Sozialbeauftragten und den Sicher-
heitsingenieur besonders dankbar her-

vorgehoben. 

Den verdienten Mitarbeitern auf dem 

Gebiet der Unfallschadensverhütung 

ein herzliches Glückauf! 

I1 

1 

August Thyssen-Hütte 
Werksarchiv 
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IWerk Werdohl 

Neuer Härtemeister 

Unser Mitarbeiter Günter Pfaffen -

h ö f e r wurde mit Wirkung vom 

1. Juli 1962 zum Härtemeister unserer 

Härterei in Lüdenscheid ernannt. 

Herzlichen Glückwunsch! 

Unsere Jungen fahren 
nach Walldürn 

Die Lehr- und Anlernlinge des ersten 

Lehrjahres fahren in der Zeit vom 
21.7. bis 4.8.1962 gemeinsam mit 

den Jugendlichen des Werkes Bochum 
in ein Ferienlager nach Wolldürn im 

Odenwald. 

Werdohler Lehrling Westfalenmeister 

Unser Mitarbeiter, der Schlosser-Lehrling Hans W. P! e t s c h m a n n, er. 

zielte bei den im Juni stattgefundenen Leichtathletik-Kreis- und Westfalen-

me!sterschoften der Jugend schöne Erfolge. 

Am 3. Juni 1962 belegte er bei den 

Kreismeisterschaften der Kreise Alte-

na-Lüdenscheid in Lüdenscheid einen 

hervorragenden 2. Platz im 800 m End-
lauf mit der sehr guten Zeit von 

1.59,6 Min. Noch am gleichen Tage 
wurde er im 1500 m Endlauf sogar 

Bester und somit Kreismeister in der 

beachtlichen Zeit von 4.14,1 Min. 
Diese guten Leistungen wurden durch 

einen weiteren Erfolg bei den cm 

24. Juli 1962 stattgefundenen Westfä-

lischen Jugendmeisterschaften er-

gänzt. Hier erlief sich Hans W. 

Herzlichen 

Glückwunsch 

zum 40jährigen Arbeitsjubiläum 

zum 25jährigen Arbeitsjubiläum 

zum 85. Geburtstag 

zum 80. Geburtstag 

zum 75. Geburtstag 

P i e t s c h m a n n im 1500m Hinder-

nislauf wiederum einen 1. Platz in 

der Zeit von 4.36,0 Min. und wurde 
somit in dieser Disziplin Westfalen-

meister. Die letztere Leistung ver-

dient umsomehr Anerkennung, als er 

mit der erzielten Zeit die zweitbeste 

bisher gelaufene Zeit dieser Distanz 

in der Bundesrepublik erreichte. 

Dem erfolgreichen jungen Athleten 

gratulieren wir herzlich zu den errun-

genen Erfolgen und wünschen ihm 

viele weitere. 

Verkaufsstelle Hamburg 

Arbeitsdirektor Boine 
besuchte die Verkaufsstelle 

Am 22. Juni besuchte Arbeitsdirektor 

Boine unsere Verkaufsstelle. 

Nachdem er die Mitarbeiter an ihren 

Arbeitsplätzen begrüßt hatte, fanden 

im Laufe des Nachmittages Bespre-

chungen mit der Verkaufsstellenlei-

tung sowie dem Betriebsrat und im 

Anschluß daran eine gut vorberei-

tete Belegschaftsversammlung statt. 

Im Rahmen des sich bis in die 

Abendstunden erstreckenden Zusam-

menseins mit allen Mitarbeitern be-

richtete Herr Boine über die Unter-

nehmenslage sowie über die Ein-

drücke, Erlebnisse und Ergebnisse sei-

ner Japanreise. Die dabei vorge-

führten Dias fanden allgemeines In 

teresse, so daß sich nach dem Vor-

trag eine rege Diskussion über die 

politischen, wirtschaftlichen, sozialen 

und kulturellen Verhältnisse Japans 

sowie anderer fernöstlicher Länder 

entwickelte. 

Betriebsdirektor Harms promovierte zum Dr.-Ing. 

Der Betriebsdirektor unserer Krefelder Stahlwerke, Herr Friedrich H a rm s, 

promovierte an der Bergakademie Clausihal mit einer Arbeit über: 

„Beitrag zur Kenntnis des Lichtbogenofens, insbesondere des Großraum-

ofens, für die Stahlerzeugung", die mit der Note „sehr gut" gewertet 

wurde. Wir gratulieren Herrn Dr. Friedrich Harms herzlichst zu diesem 

schönen Erfolg! 

unseren Mitarbeitern; 

• 

Unser Hamburger Mitarbeiter Fritz 

Lipka, der von der Flutkatastro-

phe betroffen wurde, wie wir auf 

Seite 7 berichteten. 

Verkaufsstelle Stuttgart 

In den Ruhestand getreten 

In den wohlverdienten Ruhestand ist 

om 30. Juni 1962 unser Vertreter, 

Herr Ernst D e m m l e r, getreten. Wir 

wünschen ihm noch viele schöne Le-

bensjahre! 

WERK KREFELD: August Berninghaus 8. 8., Arnold Dammer 15.8., Karl Tissen 19.8., Gerhard Jörris 

28.9., WERK BOCHUM: Wilhelm Borges 9.9., WERK DORTMUND: Friedrich Kolbe 8.8., Hans Engel 8.9., 

WERK WERDOHL: Ernst Keller 22.8., 

WERK KREFELD: Heinrich Kuchem 2.8., Gerhard Berns 8.8., Wilhelm Paas 13.8., Franz Wilms 13.8., 

Jakob i3aumeister 17.8., Heinrich Chavier 17.8., Konrad Holzappel 21.8., August Hagel 24.8., Johann 

Michels 27.8., Oberingenieur Paul Schierhold 1.9., Hans Bonten 5.9., Arnold Pesch 14.9., Johann 

Janssen 14.9., Lorenz Hupertz 20.9., Konrad Theissen 23.9., Hans Thelen 24.9., Wilhelm Ossenkamp 

25.9., WERK REMSCHEID: Karl Backhausen 16.8., Hermann Füting 26.8., Werner Güller 27.8., Direktor 

Dr. Otto Niederhoff 1.9., Gerhard Kirschbaum 2.9., Erich Dickhaut 8.9., Reinhold Hebner 27.9., WERK 

BOCHUM: Ernst May 4.8., Martin Warnke 25.8., Heinrich Klein 26.8., Wilhelm Gollnick 1.9., WERK 

DORTMUND: Otto Braatz 5.8., Artur Kröner 6.8., Josef Kleine 11.9., 

WERK DORTMUND: Andreas Zehelein 31.7., 

WERK KREFELD: Anton Hardt 6.8., Gustav Stich 14.8., Heinrich Ingemey 7.9., Wilhelm Walter 29.9., 

WERK KREFELD: Bernhard Gossen 3.8., Peter Ives 8.8., Friedrich Lemmer 28.8., Josef Dippel 5.9., 

Christian Jentges 14.9., August Bremes 18.9., VERKAUFSSTELLE BERLIN: Liane Heitzwebel 31.7., 
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zum 70. Geburtstag 

zum 65. Geburtstag 

zum 60. Geburtstag 

zum 50. Geburtstag 

zur Eheschließung 

zur Geburt eines Sohnes 

zur Geburt einer Tochter 

WERK DORTMUND: Hermann Meiswinkel 18.7., Johann Lehmkuhl 18.8., 

WERK KREFELD: Josef Spee 23.8., Direktor Albert Klein 2.9., Erich Paps 10.9., Karl Schüssler 15.9., 

Fritz Reinberg 17.9., WERK REMSCHEID: Fritz George 1.8., Paul Spill 25.8., Fritz Kummetat 6.9., 

WERK BOCHUM: Otto Moschkau 27.6., WERK WERDOHL: Erich Wehner 4.7., Ludwig Ditschar 1.8., 

WERK KREFELD: Frieda Heuschen 8.8., Wilhelm Ohligs 10.8., Luise Kocken 11.8., Franz Stein 24.8., 

Josef Pauli 25.8., Karl Jansen 27.8., Ewald Enkel 6.9., Hans Bonten 8.9., Wilhelm Uhlenbruch 9.9.4 

Johann Hendriks 11.9., Josef Verheyen 11.9., Hubert Abels 14.9., Karl Hellenbrucks 14.9., Heinrich 

Krott 16.9., Johann Grünen 18.9., Wilhelm Nakaten 21.9., Theodor Schroers 22.9., Vorstandsmitglied 

Direktor Wilhelm Temme 25.9., Johann Schumachers 25.9., Baptist Braam 27.9., WERK REMSCHEID: 

Ernst Muller 2.8., Friedrich Klingelhöfer 7.8., Erich Selve 8.8., Clemens Ballsieper 15.8., Otto Wünsch 

25.8., Hermann Vogelpoth 15.9., Ernst Scherber 16.9., Willi vom Dorff 24.9., WERK BOCHUM: Richard 

Brauner 1.6., Paul Mittkowski 21.7., VERKAUFSSTELLE HANNOVER: Karl Oettking 13.8., Walter Schult 14.9., 

WERK KREFELD: Heinrich Krohnen 2.8., Margarete Skowronek 7.8., Wilhelm Jokubowski 8.8., Gott-

fried Hüskes 8.8., Josef Pauly 11.8., Anton Fischer 12.8., Johannes Dreweck 13.8., Willy Henke 19.8., 

Bernhard Ceglarek 19.8., Jakob Küsters 20.8., Clemens Delbeck 21.8., Anton Pots 24.8., Erich Nitze 

25.8., Josef Daring 25.8., Hedwig Gorsulowske 25.8., Willi Hagemus 26.8., Ernst Hartmann 2.9., Karl 

Przybisch 6.9., Werner Alters 7.9., Giuseppe Bressi 8.9., Hermann Dellori 9.9., Werner Steppan 15.9., 

Paul Schellkes 22.9., Hubert Hohendorf 22.9., Eduard Heinemann 23.9., Arbeitsdirektor Bernhard Boine 

27.9., WERK REMSCHEID: Gustav Lindenau 3.8., Karl Cunzemann 3.8., Werner Wiesmonn 8.8., Fritz 

Kraemer 26.8., Matthias Krebber 14.9., Irene Burckhardt 14.9., Hermann Kahler 17.9., Wilhelm Tymnik 

24.9., WERK BOCHUM: Ernst Kordak 12.7., Adolbert Berger 14.7., Peter Hopmann 25.7., Hans Reschke 

30.7., WERK DORTMUND: Herta Ufer 9.7., Adele Kub 12.7., Wilhelm Burgemeister 31.7., Helmut Hö-

velmann 5.8., Johann Portemeier 10.8., WERK WERDOHL: Johann Kaspschik 11.7., Dorothea Heide-

rich 14.8., VERKAUFSSTELLE NURNBERG: Grete Sebald 16.7., 

WERK KREFELD: Manfred Aey, Gerhard Biermann, Josef Bister, Kurt Bretkow, Christa Dabels geb. 

Melle, Ellen Dams geb. Waffenschmidt, Siegfried Eder, Hans-Walter Erckes, Gerd Gatzweiler, Sieg-

fried Glanert, Dipl.-Ing. Hans Grewe, Hans Hesse, Walter Jansen, Walter Kopp, Ilse Pfeiffer geb. 

Fellmann, Erwin Schirmacher, Hans Schumacher, Peter Schultes, Adolf v. Wickeren, Gerd Witt, Joset 

WSlky, Hans Zimmermann, WERK BOCHUM: Erika Fietz geb. Nowakowski, Wilfried GoOmann, Hans 

Holtschmidt, Friedhelm Kühn, Heinz Lichtenberg, Hannelore Weiler geb. Kirstein, WERK DORTMUND: 

Helene Beddies geb. Volkmann, Dieter Berend, Wilhelm Drees, Elfriede Gante geb. Stahlmann, Mar-

garete Hermanns geb. Hosbach, Karin Kieckbusch geb. Müller, Werner Küssel, Rudolf Schallner, Gerda 

Schuppenhauer geb. Kramer, Ingrid Steinweg geb. Bernsmann, Helga Terboven geb. Seifert, WERK 

WERDOHL: Werner Stief, 

WERK KREFELD: Manfred Aey, Heinrich Bakker, Josef Billen, Gunther Boetseloars, Werner Brands 

Wilfried Fiebig, Hermann Hauzirek, Johann Haven, Franz-Josef Huber (Zwillinge), Heinz Kivelip, Wer-

ner Krumbholz, Ludwig-Hermann Larmann, Erich Marquardt, Helmut Martin, Alfred Marzodko, Man-

fred -Mertens, Hans Meurer, Franz Poschmann, Werner Prager, Horst Schmechel, Wilhelm Siemes, 

Willi Vandeloar, Ewald Vellmonns, Hans Wahl, WERK REMSCHEID: Angel Alonso-Rodriguez, Jose 

Maria Alonso-Rodriguez, Walter Bade, Siegfried Hempler, Corradino Macrini, Herbert Münzfeld, WERK 

BOCHUM: Jürgen Franz, Hans Hilgenstock, Kurt Höllger, Horst Reddmann, Wilma Schollenbruch, Ger-

hard Zeika, WERK DORTMUND: Gisela Haxter, Günter Haxter, Hannelore Lipkowski, Horst Rehbein, 

Otto Riedel, WERK WERDOHL: Fedor Skrzipietz, VERKAUFSSTELLE FRANKFURT: Johann Baier, Bruno 

Hausdorf, VERKAUFSSTELLE HAMBURG: Karl-Heinz Lender, 

WERK KREFELD: Hubert Beyer, Theo Bringezu, Gregor Dalecki, Josef Ferfers, Heinz Fischer, Josef 

Haka, Jakob Hild, Hans-Werner Huygen, Hermann Kottsieper, Günther v. d. Lieck, Friedrich Litschka, 

Ludwig Marek, Horst Mozek, Heinrich Reinartz, Mathias Schmelzer, Max Schmidt, Heinrich Peter 

Schneider, Alfred Schneyer, Alfred Schöner, Hans Schultes, Jakob Schwarz, WERK REMSCHEID: Harry 

Ahilger, Werner Bienert, Karl Büchner, Modestino De Cristofaro, Hans-Harald Eisenbach, Lucie Isildak, 

Herbert Kienast, Bruno Neubacher, Jose Luis Quintana-Gorrido, Wolfgang Reihs, Willi Sommer, WERK 

BOCHUM: Werner Falarz, Siegfried Jahnke, Werner Knabe[, Klaus- Dieter Lessing, Alfred Makschin, 

Ursula Sandkühler, Herbert Schinke, Waltraud Wein, WERK DORTMUND: Rita Kolster, Egon Rein-

hardt, Hermann In der Weide, WERK WERDOHL: Wolfgang Hagemann, Richard Scholz, VERKAUFS-

STELLE STUTTGART: Klaus Burkhard Panse, Erwin Wenck! 

Aber 14000 Mitarbeiter 

Es müssen 

noch mehr sein! 

Wir brauchen 

Mitarbeiter, 

die angelernt werden, 

in 

Krefeld und Remscheid, 

Facharbeiter 

in 

allen unseren Werken! 

Wo sind 

die Arheitskräfte, 

die wir brauchen 

• 
!7 

Vielleicht 

in Ihrem 

Verwandten-, 

Bekannten-

oder 

Freundeskreis 

Deutsche Ede/stak/werke Aktiengesellschaft 
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