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W, wir an die Jahre während des 
Krieges und besonders an die ersten 
Nachkriegsjahre zurückdenken, dann 
denken wir sehr bald an Lebensmittel- 
knappheit und die daraus entstandenen 
Schwierigkeiten für unsere Ernährung 
und sehr oft wird die Vorstellung von 
dem Gürtel, der enger geschnallt werden 
mußte, in unseren Gedanken auftauchen. 
Das ist sicher keine angenehme Erin- 
nerung, aber heute, nachdem wir die 
schwere Zeit überwunden haben, liegt 
in ihr auch das Wissen um die Wider- 
standskräfte, die wir mobilisieren können, 
wenn es gilt, mit harten Tatsachen und 
außergewöhnlichen Belastungen fertig zu 
werden. 

Heute gibt es wohl nur verschwindend 
wenige Menschen in unserem Land, die 
gezwungen sind, ihren Gürtel um der 
Ernährung willen enger zu schnallen. In 
den meisten Fällen dürfte das Gegenteil 
der Fall sein. Aber wenn wir die Zei- 
tungen und die Berichte der anderen 
öffentlichen Nachrichtenmittel aufmerk- 
sam verfolgt haben, wenn wir speziell 
die Verlautbarungen unserer Unterneh- 
mensleitung, die u. a. in allen Beleg- 
schaftsversammlungen ausführlich gege- 
ben worden sind, und die Situation in 
vielen, uns direkt vertrauten Arbeitsbe- 
reichen heranziehen, dann sollte uns zu 
Bewußtsein kommen, daß das Wort vom 
Gürtel, der enger geschnallt werden muß, 
in übertragenem Sinne durchaus auch 
heute zutrifft. 

Wir denken dabei an die Entwicklung 
bestimmter Industrien, die nach einem 
unerhörten Aufschwung durch die über- 
höhte Nachfrage, besonders aus dem 
Nachholbedarf, heute zu einer Normali- 
sierung drängt. Für viele Industrien — 
auch für uns — sind dadurch die Zu- 
wachsraten kleiner geworden. Der Gür- 
tel, der in den letzten Jahren sehr weit 
und sehr locker gestellt werden konnte 
und eine Menge Möglichkeiten zum Aus- 
bau der Werke und zur Verbesserung 
der Lebens- und Arbeitsbedingungen der 
Mitarbeiter zuließ, muß zwangsläufig den 
neuen Bedingungen angepaßt und enger 
geschnallt werden. 

Damit er genügend Spielraum (gleich Le- 
bensraum) behält, müssen in allen Berei- 
chen große Anstrengungen unternommen 
werden. Für die Mitarbeiter ergibt sich 
die Forderung nach bester Arbeitslei- 
stung und die Verpflichtung zu größter 
Sparsamkeit. 

Beste Arbeitsleistung sollte eigentlich im- 
mer selbstverständlich sein. Aber wir 
wissen sehr wohl, daß aus der Hetze 
bei überhöhter Produktion und aus dem 
allzumenschlichen Nachlassen des Inter- 
esses bei übergroßer Sicherheit — das 
trifft nicht immer zu, aber leider sehr 
oft — die durchschnittliche Arbeitsmoral 
sinkt. Sie muß, unter den heutigen Markt- 
bedingungen, unbedingt wieder auf ihren 
höchsten Stand gebracht werden. Dazu 
ist der volle, persönliche Einsatz jedes 
Mitarbeiters im Interesse des Ganzen 
notwendig. Und dieser Einsatz muß be- 
gleitet werden von dem festen Willen zu 
einer verstärkten Sparsamkeit sowohl in 
bezug auf das Material, mit dem wir ar- 
beiten, als auch auf die persönlichen An- 
forderungen (Unfallhäufigkeit, hoher Kran- 
kenstand, Mißbrauch von Arbeitszeit), 
mit denen wir nicht nur das Unterneh- 
men, sondern auch die Mitarbeiterge- 
meinschaft belasten. 

Wir müssen wieder die gegenseitige Ver- 
bundenheit und menschliche Verpflich- 
tung stärker empfinden. Wir müssen wis- 
sen, bei all diesen Bemühungen geht es 
im Letzten um die Sicherheit unserer ei- 
genen Zukunft. Arbeitsmoral muß wieder 
ganz groß geschrieben werden. 

Es ist notwendig, manche Erwartungen 
und Hoffnungen zunächst zurückzustellen, 
manche Forderungen sehr kritisch auf 
ihre Durchführbarkeit und Tragfähigkeit 
zu überprüfen. Auch das ist eine Folge 
der Normalisierung. Es gilt: Maß zu hal- 
ten, damit das bisher Erreichte nicht 
auf’s Spiel gesetzt wird, sondern sich 
auch unter den veränderten Umständen 
als festes Fundament bewähren kann. Es 
geht um die Zukunft und um den Fort- 
schritt, den wir von der Zukunft erhoffen. 
Dafür sollte kein Einsatz zu hoch sein. 
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Dr.-Ing. Heinrich Hellbrügge: 

Im 

neuen 

Jahr 

Jeder muß sein 

Bestes geben 

Drei wichtige Faktoren sind uns im ver- 
gangenen Jahr spürbar nahegebracht 
worden: 

Der Wirtschaftsraum ist größer gewor- 
den, eine Neuorientierung in der Roh- 
stoffversorgung trat ein, und der tech- 
nische Fortschritt auf unserem Sektor 
ist besonders stark in Fluß gekommen. 

Wir müssen uns an diese neue Lage 
gewöhnen. Sie bringt besondere Ver- 
antwortung mit sich und erfordert un- 
sere ganze Aufmerksamkeit und Ar- 
beitskraft. 

Wir stehen heute Konkurrenten gegen- 
über, die uns durchaus gleich sind. Sie 
haben auf der Rohstoffseite die glei- 
che Situation wie wir. Mit diesen Un- 
ternehmen kämpfen wir um den Markt. 
Nur dann werden wir den Kampf be- 
stehen, wenn wir ebenso gut und mög- 
lichst besser arbeiten als die anderen. 

Wir müssen uns befleißigen, auch die 
Kleinigkeiten sehr ernst und genau zu 
nehmen. 

Zur Veranschaulichung unserer Lage ei- 
nige wenige Zahlen. 

Der durchschnittliche Monatsumsatz von 
Gesamt-DEW betrug im Jahre 

1960 47 Millionen DM, stieg 
1961 auf 55 Millionen DM und fiel 
1962 auf 49 Millionen DM. 

Die Umsatzzahlen im Monatsdurch- 
schnitt je Beschäftigten sehen für Ge- 
samt-DEW wie folgt aus: 

1960 3514 DM 
1961 3758 DM 
1962 3435 DM 

Wir müssen alles daransetzen, diese 
Umsatzzahlen je Beschäftigten zu stei- 
gern. Der schönste Weg wäre zweifels- 
ohne, die Umsatzerhöhung je Mann 
durch eine gesamte Umsatzsteigerung 
zu erzielen. Wir wissen, daß dem durch 
die Marktlage Grenzen gesetzt sind. 
Trotzdem müssen wir uns als Ziel stek- 
ken, die bei DEW schon einmal er- 
reichten Leistungszahlen wieder zu er- 
reichen. 

Natürlich ist das nicht von heute auf 
morgen möglich. Wir haben auch in den 
ersten Monaten des begonnenen Ge- 
schäftsjahres schon Fortschritte ge- 
macht. Aber wir müssen auch weiter- 
hin das gesteckte Ziel fest im Auge 
behalten, und jeder muß bereit sein, 
daraufhin mitzuarbeiten. 

Für ein Edelstahlwerk ist das Ausbrin- 
gen mit die entscheidende Frage. Wenn 
wir nur unseren monatlichen Ausschuß 
auf die Hälfte reduzieren könnten, wäre 
schon viel gewonnen. Das zu erreichen 
ist nicht ganz einfach und erfordert 
Mitarbeit, Interesse und guten Willen 
bis zum letzten Mann. 

Es ist sicher ^wenig, wenn z. B. an un- 
serer Blockstraßei pro Tag ein Block 
durch Verwalzung ausfällt. In der Mo- 

natssumme ergibt das aber die be- 
trächtliche Tonnenzahl von ca. 60 Ton- 
nen. Und jedes Stück, das an der 
Blockstraße II — um ein weiteres Bei- 
spiel zu bringen — unnötigerweise von 
den Knüppeln abgeschnitten wird, ehe 
sie nach Remscheid gehen, vermindert 
unser Ausbringen. Selbst wenn es nur 

Vio Prozent ausmacht, so lohnt sich 
jede Mühe, in Zusammenarbeit mit 
Remscheid die günstigsten Längen zu 

fixieren. 

Von diesem Willen, das Maximum zu 
erreichen, muß jeder Mitarbeiter in al- 
len Betrieben und Abteilungen durch- 
drungen sein. 

Durch kürzere Durchlaufzeiten müssen 
wir zu möglichst kurzen Lieferterminen 
kommen. Unserem Verkauf ist es heute 
nicht möglich, mit den früher üblichen 
Lieferterminen Material zu verkaufen. 
Unsere Einstellung muß die sein, daß 
der Kunde der König ist. Auch bei der 
Behandlung von Reklamationsfällen 
müssen wir dieses Kriterium anwenden. 

Nur wenn wir schnellstens zu liefern 
in der Lage sind und mit bestmögli- 
chem Ausbringen rechnen können, ha- 
ben wir bei der augenblicklichen Preis- 
gestaltung die Chance, ein Ergebnis zu 
erzielen. 

Die z. Z. im Bau befindlichen Neuinve- 
stitionen sollen mit dazu führen, die 
erforderliche Produktivitätssteigerung 
und Umsatzerhöhung zu erreichen. Das 
größte Vorhaben ist unsere neue Fein- 
straße. Wir hoffen, daß die Montage 
im begonnenen Geschäftsjahr wenn 
nicht ganz, so doch größtenteils abge- 
schlossen wird. Diese Investition bedeu- 
tet für die nächsten Jahre eine schwe- 
re finanzielle Belastung. Doch wir sind 
der Ansicht, daß es richtig war, sie 
zu bauen, da unsere jetzige Fein- und 
Mittelstraße veraltet sind. 

Auf der rostfreien Seite werden wir in 
diesem Jahr mit der Inbetriebnahme 
des zweiten Sendzimirgerüstes rechnen 
können. 

Da die Entwicklung hochwarmfester 
Stähle mehr und mehr zu vakuumer- 
schmolzenem Stahl geht, haben wir 
uns entschlossen, noch in diesem Jahr 
in Krefeld einen Vakuum-Abschmelz- 
ofen und in Bochum einen Induktions- 
Vakuumofen aufzustellen. 

Außer diesen Hauptinvestitionen sind 
für das kommende Jahr noch eine 
Reihe weiterer Investitionen vorgesehen, 
die die fortschreitende technische Ent- 
wicklung berücksichtigen. Das gilt be- 
sonders auch für unser Remscheider 
Werk. 

So liegt im Jahr 1963 eine Fülle von 
Problemen vor uns, deren erfolgreiche 
Bewältigung von der verantwortungs- 
vollen Mitarbeit eines jeden von uns 
abhängt. Wir rechnen damit, daß jeder 
Mitarbeiter sein Bestes dazutun wird. 
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Wandlungen in 
der Eisen- und 
Stahlindustrie 

Als reines Edelstahlwerk innerhalb des großen Konzerns der Thyssengruppe unter- 
liegt der Arbeitsbereich der DEW mit seinem differenzierten Produktionspro- 
gramm besonderen Gesetzen. Das bedeutet aber nicht, daß wir — um ein Beispiel 
zu brauchen — etwa ein Binnenmeer sind, wenn wir die große Eisen- und Stahl- 
industrie mit dem Weltmeer vergleichen. Wir sind ein Teil dieses Meeres, zwar 
mit eigenen Strömungs- und sicher auch Temperaturverhältnissen und all den Kon- 
sequenzen, die sich daraus ergeben, aber doch durch vielfältige Kommunikation 
mit ihm ein Ganzes. Die Stürme, die dieses Weltmeer aufwühlen, machen vor 
unseren Buchten nicht halt. Deshalb müssen wir uns von Zeit zu Zeit über die 
Veränderungen unterrichten, die sich in diesem großen Meer vollziehen. Nach den 
vorangehenden Ausführungen von Dr.-Ing. H. Hellbrügge, die sich in der Haupt- 
sache mit der Situation unseres Unternehmens befassen, mögen zu Beginn des 
Jahres 1963 in unserem Mitteilungsblatt auszugsweise auch die Gedanken ihren 
Platz finden, die 

Hüttendirektor Dr.-Ing. A. Michel 
vom Vorstand der ATH, der auch Mitglied des DEW-Aufsichtsrates ist, in seinem 
großen Referat über die strukturellen Wandlungen in der Eisen- und Stahlindustrie 
anläßlich des letzten Eisenhüttentages in Düsseldorf äußerte. 

Die Entwicklung der Eisen- und Stahl- 
industrie in den letzten 50 Jahren glich 
einer immer schneller werdenden Bewe- 
gung, die ausgelöst und vorangetrieben 
wurde durch den rasch steigenden 
Stahlverbrauch. Dabei erfolgte das 
Wachstum im wesentlichen unter gleich- 
bleibenden technischen und wirtschaft- 
lichen Bedingungen. 

Das Gleiche läßt sich für das vergan- 
gene Jahrzehnt nicht mehr sagen. Voll- 
zieht sich doch seitdem bei weiter 
steigendem Stahlverbrauch und bei al- 
ler Kontinuität der größten Entwick- 
lungslinien der Ablauf des Produktions- 
geschehens unter stark veränderten Be- 
dingungen, so daß man — ohne zu 
übertreiben — von strukturellen Wand- 
lungen in der Eisen- und Stahlindustrie 
sprechen kann. 

Neue Wege wurden beschriften 

Das gilt für die Auswahl der Rohstoff- 
basen ebenso wie für die konstruktive 
Gestaltung der Produktionsanlagen — 
für ihre Leistungsgrößen und auch für 
die Steuerung des Produktionsablaufs, 
überall sind neuerdings Wege beschrit- 
ten worden, die von dem Altherge- 
brachten stark abweichen. 

Die Veränderungen in der Eisen- und 
Stahlindustrie finden ihre Wurzeln nicht 
nur im Produktionsbereich. Auch auf 
der Absatzseite haben neue wirtschaft- 
liche Entwicklungen entscheidende An- 
stöße gegeben. 

Erweiterter Wirtschaftsraum 
stellt erhöhte Anforderungen 

Was die Vergrößerung der Wirtschafts- 
räume (EWG) angeht, so ist ihr Einfluß 
auf den Zuschnitt und die Absatzmög- 
lichkeiten der Werke hinreichend be- 
kannt. Die zur Zeit laufenden Beitritts- 
verhandlungen mit Großbritannien kön- 
nen noch zu erheblichen Erweiterungen 
dieses Marktgebietes führen. 

Für die europäische Industrie bedeutet 
die Überwindung der nationalen Enge, 
daß die Vorteile der Massenproduk- 
tion, wie sie die amerikanische Wirt- 
schaft schon seit langem kennt, nun 
auch bei uns zum Tragen kommen. So 
ermöglicht der erweiterte Wirtschafts- 

raum die Verwirklichung optimal großer 
Produktionseinheiten und damit einher- 
gehend, eine immer stärkere Arbeits- 
leistung und Spezialisierung. Anderer- 
seits müssen wir uns aber auch darüber 
im klaren sein, daß mit der Erweite- 
rung der Märkte der Wettbewerb im- 
mer schärfer wird. Ein Unternehmen, 
das in diesem Rahmen bestehen will, 
muß daher — anders als es früher war 
— international konkurrenzfähig sein 
und seine Stellung im Markt nicht nur 
behaupten, sondern immer wieder neu 
erringen. 

Herstellungskosten 
müssen gesenkt werden 

Für die Stahlindustrie der Bundesrepu- 
blik, die im Gegensatz zu vielen Län- 
dern hinsichtlich ihrer Erzvorkommen 
von der Natur nur unzulänglich bedacht 
ist, kommt es ganz besonders darauf 
an, alle Möglichkeiten zur Senkung der 
Herstellungskosten auszuschöpfen. An- 
satzpunkte dazu liegen in allen Berei- 
chen — bei den Rohstoff-Einstandsko- 
sten, den Energiekosten sowie auch 
den eigentlichen Verhüttungs- und Ver- 
arbeitungskosten. 

Die Stoffkosten, einschließlich Brennstof- 
fe, schlagen in der Aufwandsrechnung 
der europäischen Hüttenwerke am 
stärksten zu Buch. Bei uns in der Bun- 
desrepublik machen sie, im Durchschnitt 
gerechnet, auf der Roheisenstufe 80% 
der Herstellkosten, bei Rohstahi 70% 
und auf der Walzstahlstufe immer noch 
50% der Herstellkosten aus. Da zwei 
Drittel des im Bundesgebiet erzeugten 
Stahls aus Roheisen stammen, üben 
also die Einstandskosten von Erz und 
Kohle einen entscheidenden Einfluß auf 
die Kosten — und damit auf die Wett- 
bewerbslage — der Hüttenwerke aus. 

Größere Schiffseinheiten 

Es kann kein Zweifel sein, daß bereits 
beim derzeitigen Bedarf an Auslands- 
erzen in Höhe von 21 Mio Stofftonnen 
und bei einer durchschnittlichen Länge 
der Seetransportwege von 5600 km die 
Frachtbelastung, die heute 30% der ge- 
samten Transport- und Versicherungs- 
kosten ausmacht, zu den wichtigsten, 
von uns beeinflußbaren Kostenfakto- 
ren zählt. 
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Da die Betriebskosten eines Schiffes 
umso niedriger liegen, je größer die 
Schiffseinheit ist, muß die deutsche 
Stahlindustrie als größter Käufer auf 
dem freien Welterzmarkt besonders an 
einer Vergrößerung der Erzschiffe in- 
teressiert sein. Beträgt doch die auf 
die mittlere Entfernung bezogene Ein- 
sparung bei einem 35000 t-Schiff ge- 
genüber einem 15000 t-Schiff etwa 26%, 
bei einem 60 000 t-Schiff weitere 11%. 
Auch die Rheinfracht, die einschließlich 
der Umschlagkosten heute noch 4,— DM 
je Tonne Erz beträgt, kann durch den 
weiteren Ausbau der Schubschiffahrt 
möglicherweise um nicht weniger als 
20% gesenkt werden. 

Angleichung der Brennstoffpreise 
erforderlich 

Wesentliche Veränderungen vollziehen 
sich auch in der Brennstoff- und Ener- 
giewirtschaft der Hüttenwerke. 

Wir müssen feststellen, daß der Stand- 
ortvorteil „Kohle", der früher einmal 
die wesentliche Grundlage für den Bau 
unserer Hüttenwerke an der Ruhr ge- 
wesen ist, angesichts der Preisdifferenz 
zwischen amerikanischer Kohle, die 
heute frei Küste 53,— DM je Tonne ko- 
stet, und Ruhrkohle zu einem Preis von 
65,— DM je Tonne keine Gültigkeit 
mehr hat. Bei allem Verständnis für 
die schwierige Lage des deutschen 
Steinkohlen-Bergbaus, ist auf weite 
Sicht eine Angleichung der Ruhrkohle 
an die Wettbewerbspreise ausländi- 
scher Brennstoffe erforderlich, wenn die 
deutsche Stahlindustrie ihren Platz im 
internationalen Markt behaupten will. 

Der „Zug zur Küste" 

Alles in allem muß aber wohl die 
Standortwahl in der Stahlindustrie auch 
im Hinblick auf die Erzversorgung unter 
neuen Gesichtspunkten beurteilt wer- 
den. Das hat bereits bei der Planung 
neuer Hüttenwerke zu einem „Zug zur 
Küste" geführt. Von 23 Werkseinheiten, 
die nach dem Kriege errichtet wurden, 
steht rund die Hälfte am Meer, und 
von den in der Planung befindlichen 
Hüttenwerken ist bereits für vier Fünftel 
der Standort Küste vorgesehen. Was 
bedeutet das nun für den Standort 
„Ruhr"? 

Unterstellt man einmal, daß nur aus- 
ländische Erze und billige amerikani- 
sche Kohle — ohne fiskalische Sonder- 
belastungen — zum Einsatz gelangen, 
so beträgt der Kostenvorteil für die am 
Meer gelegenen Werke gegenüber dem 
Standort Ruhr auf der Rohstoffseite rd. 
10,— bis 11,— DM je Tonne Walzstahl, 
davon allein 7,— DM je Tonne auf der 
Brennstoffseite. Auf der Absatzseite 
entstehen weitere Frachtvorteile bei der 
Lieferung nach Übersee. Für den Export 
ergibt sich somit eine Überlegenheit 
der Küstenstandorte gegenüber der 
Ruhr. Anders sieht es aus im Hinblick 
auf die Belieferung des Inlandmarktes, 
der immerhin 80% der deutschen Walz- 
stahlerzeugung aufnimmt. Hier ver- 
schwindet der Kostenvorsprung der Kü- 
stenwerke in bezug auf Erz und Kohle 
durch die größere Verbrauchsnähe und 
damit geringere Frachtbelastung der 

Stahlerzeugnisse. Noch nicht berücksich- 
tigt sind in einem solchen Vergleich 
die Vorteile, die sich aus der engen 
Verbundenheit der rheinisch-westfäli- 
schen Hüttenwerke mit der verarbeiten- 
den Ruhrindustrie sowie aus dem ener- 
giewirtschaftlichen Verbund mit dem 
Bergbau ergeben. Als Ergebnis ist also 
festzuhalten, daß die Hüttenwerke an 
der Ruhr nach wie vor wettbewerbsfä- 
hig sind und auch bleiben werden. 

Mechanisierung und Automation 

Eine wichtige Ursache für die Wand- 
lungen in der Eisen- und Stahlindustrie 
ist die Beschleunigung des technischen 
Fortschritts. Es liegt in der Natur der 
modernen Technik, daß sie mit ihrem 
Zug zur Mechanisierung und Automa- 
tion zu immer größeren Einheiten 
drängt. Sehen wir uns unter diesem 
Aspekt die Eisen- und Stahlindustrie 
an, so finden wir solche Möglichkeiten 
auf sämtlichen Produktionsstufen. Wenn 
sie nicht alle sogleich genutzt werden, 
so liegt das lediglich an dem hohen 
Investitionsaufwand für hüttentechni- 
sche Anlagen, der es nicht erlaubt, den 
technischen Fortschritt sofort und über- 
all in der Praxis umzusetzen. 

Größere Öfen 

Für die Erzeugung von Thomas- und 
Stahlroheisen im Hochofenbetrieb an 
der Ruhr liegt heute die durchschnittli- 

che Tagesleistung der Hochöfen bei et- 
wa 700 Tonnen. Die technische Entwick- 
lung ist aber schon viel weiter. Denn 
die größten Hochöfen besitzen heute 
bereits einen Gestell-Durchmesser von 
9 bis 10 Metern. Ihre Tagesleistung 
liegt zwischen 2000 und 3000 Tonnen 
Roheisen. Tatsächlich wurden aber 1960 
im Ruhrgebiet 17 Mio Tonnen Stahl und 
Thomas-Roheisen in noch 66 Hochöfen 
erzeugt, während die gleiche Produk- 
tion in nur 20 Ofen moderner Bauart 
hätte erzielt werden können. 

Die Vorteile der Großraum-Hochöfen 
liegen einmal in einem geringeren Ka- 
pitalaufwand pro Jahrestonne, zum an- 
deren in den Einsparungen bei den 
Personal- und Instandhaltungskosten. 
Dazu kommen weitere Vorteile tech- 
nischer Art, die sich nicht in Mark und 
Pfennig ausdrücken lassen. 

Verbesserung des Stoffeinsatzes 
wichtig 

Im Gegensatz zum Stahlwerker kann 
der Hochöfner den Ablauf des Produk- 
tionsprozesses nur durch Veränderun- 
gen in der Zusammensetzung und Be- 
schaffenheit der Rohstoffe — Erz, Koks 
und Wind — beeinflussen. Neben der 
konstruktiven Gestaltung der Öfen 
kommt daher der Vorbereitung des 
Stoffeinsatzes entscheidende Bedeu- 
tung zu. 

Arbeit am Hochofen 
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Welche Erfolge möglich sind, wissen 
wir z. B. von führenden Werken in den 
USA, in Japan und in der Sowjetunion. 
Die Betriebsergebnisse von Hochöfen 
dieser Länder weisen Tagesleistungen 
von 2 500 Tonnen und mehr sowie Koks- 
verbrauchszahlen von 550 kg je Tonne 
und weniger auf! Um diese Zahlen mit 
unseren Ziffern richtig vergleichen zu 
können, müssen wir den Koksverbrauch 
der Ruhrhochöfen heranziehen, die Tho- 
mas- und Stahleisen produzieren. Er 
liegt heute bei 700 kg je Tonne Roh- 
eisen. 

Infolge des hohen Schwefelgehalts des 
Ruhrkoks von 1% und wegen der damit 
verbundenen größeren Schlackenmenge 
werden wir allerdings nie ganz so gün- 
stige Werte erreichen wie z. B. die 
amerikanische Stahlindustrie, der Koks 
mit einem Schwefelgehalt von nur 0,6% 
zur Verfügung steht. 

Die Entwicklung eines wirtschaftlichen 
Entschwefelungs Verfahrens außerhalb 
des Hochofens ist daher eine für die 
deutsche Eisen- und Stahlindustrie vor- 
dringliche Aufgabe. 

Neue Stahlerzeugungsverfahren 

Im Stahlwerksbereich sind — wie allge- 
mein bekannt — durch die Anwendung 
von reinem Sauerstoff anstelle von 
Luft eine Reihe neuer Stahlerzeugungs- 
verfahren entwickelt worden. Zu den 
klassischen Stahlsorten, d. h. zum Tho- 
mas-, Siemens-Martin- und Elektrostahl, 
tritt der Oxygenstahl. Wenn man auch 
heute noch nicht übersehen kann, wie 
sich die einzelnen Stahlverfahren im 
Verhältnis zueinander entwickeln wer- 
den, so ist es doch bemerkenswert, 
daß die zur Zeit im Bau und in der 
Planung befindlichen Anlagen überwie- 
gend Oxygenkonverter-Stahlwerke sind. 

Was den Einsatz anbetrifft, so ist bei 
den verschiedenen Oxygen-Verfahren 
die große Elastizität in der Verwen- 
dung von phosphorarmem bzw. phos- 
phorreichem Roheisen als besonderer 
Fortschritt anzusehen, nachdem es im 
Prinzip gelungen ist, Thomasroheisen 
ebenfalls mit reinem Sauerstoff zu ver- 
arbeiten. 

Die Güte des Siemens-Martin- und 
Oxygenstahles hängt nicht so sehr von 
den Herstellungsverfahren ab, als viel- 
mehr von der Reinheit des zum Einsatz 
gelangenden Roheisens und Schrotts. 
Es ist daher ein Irrtum, anzunehmen, 
daß grundsätzlich die eine Stahlsorte 
der anderen qualitativ überlegen sei. 

Soweit man die Entwicklung heute 
schon übersieht, kann der Thomasstahl 
— entsprechende Erzpreise vorausge- 
setzt — nach wie vor der Stahl mit 
den niedrigsten Herstellungskosten blei- 
ben; was SM- und Oxygenstahl angeht, 
so lassen sich ihre Kosten bzw. Kosten- 
unterschiede wegen der großen Flexi- 
bilität in den Stoffkosten kaum Vorher- 
sagen, zumal die Entwicklung in diesen 
Verfahren noch keineswegs abgeschlos- 
sen ist. 

Auch in der Stahlerzeugung 
Trend zu großen Öfen 

Auch in der Stahlerzeugung ist ein 
Trend zu großen Öfen und Konvertern 
festzustellen. Das gilt für alle Herstel- 
lungsverfahren. Unsere größten Einhei- 
ten weisen heute schon ein Chargen- 
gewicht von 300 Tonnen bei den SM- 
Ofen und von 175 Tonnen bei den Kon- 
vertern im Oxygenstahlwerk auf. Die 
Entwicklung zu noch größeren Einheiten 
— wie sie im Bau von 800-t-SM-öfen 
und 300-t-Konvertern im Ausland zum 
Ausdruck kommt — findet letztlich ihre 
Grenzen in dem qualitativen und wirt- 
schaftlichen Ergebnis. 

Keine Erzeugungsstufe im Hüttenwerk 
übt einen so entscheidenden Einfluß 
auf die Güte der Endprodukte aus wie 
der Stahlherstellungsprozeß. Daher 
kommt den Entwicklungen im Stähl- 
werksbereich ganz besondere Bedeu- 
tung zu. Die Gleichmäßigkeit in der 
Qualität ist in Verbindung mit der Zu- 
verlässigkeit im Liefertermin geradezu 
die Visitenkarte eines Hüttenwerkes. 

Einfache Walzprogramme zur Ausnut- 
zung der hohen Leistungsfähigkeit 

moderner Walzwerksanlagen 

Auch im Bereich der Walzwerke hat 
der technische Fortschritt zu beträcht- 
lichen Wandlungen geführt, deren Be- 
deutung den Veränderungen in der Me- 
tallurgie in nichts nachsteht. Deutlich 
zeigt sich das in der hohen Leistung 
der modernen Walzenstraßen. Sie wird 
in erster Linie durch die Erhöhung der 
Walzgeschwindigkeiten erzielt. 

Die modernen Straßen sind aber nicht 
nur durch ihre Leistungssteigerung ge- 
kennzeichnet; von Bedeutung ist auch 
die bessere Maßhaltigkeit und Gleich- 
mäßigkeit in den Erzeugnissen. Diese 
Fortschritte haben sich natürlich auf die 
Höhe der Investitionskosten ausgewirkt. 
Sie liegen heute 5 bis 6 mal höher als 
1938. Ihre Steigerung ist wegen der 
weitgehenden Mechanisierung und Au- 
tomatisierung beträchtlich größer als bei 
den Hochofen- und Stahlwerksanlagen. 

Um die hohe Leistungsfähigkeit wirt- 
schaftlich nutzen zu können, bedarf es 
auch einer Kontinuität in der Walzstahl- 
folge. Das aber bedeutet einfache 
Walzprogramme, die möglichst wenig 
Umstellungen und Walzenwechsel ver- 
langen. Hier erwächst auch unseren 
kaufmännischen Abteilungen die wich- 
tige Aufgabe, durch gegenseitige Ab- 
stimmung der in den einzelnen Werken 
zu walzenden Profilsorten für eine Be- 
reinigung der Walzprogramme und da- 
mit für entsprechende Losgrößen Sorge 
zu tragen. 

Entscheidend trotz allem die Menschen 

Überblicken wir noch einmal die tech- 
nische Entwicklung in den verschiede- 
nen Produktionsbereichen unserer Hüt- 
tenwerke, so müssen wir feststellen, 
daß ca. 40 bis 50% unserer Anlagen 
aus der Vorkriegszeit stammen und 
daß daher noch viel zu tun bleibt, 
wenn wir die Wettbewerbsfähigkeit un- 
serer Stahlindustrie sichern wollen. Mit 

Investitionen allein ist es aber nicht 
getan. Unsere Rohstoffe, unsere Anla- 
gen und Verfahren sind auch die un- 
serer Konkurrenten. Entscheidend sind 
deshalb die Menschen, die in unseren 
Hüttenwerken tätig sind, ihre Erfahrung, 
ihr Fleiß und ihre Tüchtigkeit werden 
künftig stärker als bisher für den Er- 
folg bestimmend sein. 

Es ist interessant zu beobachten, wie 
stark die neuen Entwicklungen in der 
Stoffwirtschaft und im Produktionsab- 
lauf die Beschäftigungs- und Kosten- 
struktur beeinflußt haben. 

Sehen wir zunächst einmal die Verän- 
derungen im Einsatz der Belegschaft: 
Heute ist das Verhältnis Angestellte zu 
Lohnempfängern im Durchschnitt aller 
deutschen Werke 1 : 5,4, gegenüber 1 : 9 
im Jahre 1938 — eine Entwicklung, die 
bedingt ist durch die weitgehende Me- 
chanisierung unserer Anlagen. Bei den 
Lohnempfängern ist die Zahl der in der 
Produktion tätigen zugunsten der Er- 
haltungsbetriebe stark zurückgegangen. 
Bei der ATH z. B. kamen 1938 auf 10 
Produktionsarbeiter 3 Beschäftigte in 
den Maschinen- und Elektrobetrieben. 
Heute liegt dieses Verhältnis schon bei 
10:7. Das zeigt sehr eindringlich die 
wachsende Bedeutung der Erhaltungs- 
betriebe für die Produktion. Die Zeit, 
in denen die Maschinen- und Elektro- 
ingenieure auf den Hüttenwerken die 
Rolle der armen Verwandten spielten, 
gehört endgültig der Vergangenheit an. 

Die Entwicklung der Arbeitszeit 

Wenn ich auf die zunehmende Bedeu- 
tung des Fleißes und der Tüchtigkeit 
der Hüttenleute hingewiesen habe, so 
muß ich in diesem Zusammenhang auch 
einen kurzen Blick auf die Entwicklung 
der Arbeitszeit werfen. Handelt es sich 
hier doch um eine Frage, die nicht nur 
für die deutsche Eisen- und Stahlindu- 
strie, sondern mehr noch für die Wett- 
bewerbsfähigkeit der gesamten deut- 
schen Wirtschaft immer wichtiger wird. 

1954/55 wurden bei den gemischten Hüt- 
tenwerken an der Ruhr — bezogen auf 
die angelegte Belegschaft — pro Wo- 
che und Mann 44,6 Arbeitsstunden ver- 
fahren bei einer damaligen tariflichen 
Arbeitszeit von 48 Stunden. Im Jahre 
1961/62 betrug die entsprechende Zahl 
nur noch 37,8 Stunden, bei einer seit 
dem 1. Januar 1962 verkürzten tarifli- 
chen Arbeitszeit von 42 Stunden. 

Sehen wir nun aber die angetretene 
Belegschaft, so lag die Wochenarbeits- 
zeit früher bei 52,3 Stunden, im letzten 
Geschäftsjahr bei 43,6 Stunden. Lassen 
wir nun einmal die Mehrarbeitszeitlei- 
stung außer Acht, so ergibt sich heute 
bei einer tariflichen Wochenarbeitszeit 
von 42 Stunden eine effektive Arbeits- 
zeit der angelegten Belegschaft von 
nicht mehr als ca. 35 Stunden pro 
Woche und Mann. Das ist eine Zahl, 
die uns sehr zu denken geben sollte. 
Eine Arbeitszeitverkürzung, die zu einer 
Erhöhung der verfahrenen Überstunden 
und zur Einstellung ausländischer Gast- 
arbeiter führt, hat aber ihren Sinn ver- 
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In der Warmbreitbandstraße der ATH 

loren. Eine Fortsetzung dieser Entwick- 
lung würde bedeuten, daß wir das, was 
wir während des letzten Jahrzehnts in 
mühevoller Arbeit aufgebaut haben, 
wieder selbst abtragen. Der Arbeits- 
wille des deutschen Arbeiters war bis- 
her mit eine der tragenden Säulen un- 
serer Wirtschaft und unseres Aufstieges. 
Diesen Arbeitswillen zu erhalten, sollte 
das gemeinsame Ziel aller sein. 

Einordnung in normales Wachstum 
gilt auch für sozialen Fortschritt 

Nun zu den Veränderungen in der Ko- 
stenstruktur. Von 1938 bis 1961 ist der 
Anteil der Stoffkosten überall stark 
zurückgegangen. Gleichzeitig haben 
sich auf der Verarbeitungsstufe ent- 
sprechende Steigerungen ergeben. Das 
ist eine Entwicklung, die wir nicht nur 
in der Eisen- und Stahlindustrie, son- 
dern in fast allen Industriezweigen fest- 
stellen können und die letztlich ganz 
allgemein die Veränderungen im wirt- 
schaftlichen und sozialen Geschehen 
unserer Zeit wiederspiegelt. 

Der schärfere Wettbewerb und die fort- 
schreitende Entwicklung in der Technik 
zwingen uns zu weiteren Investitionen. 
Es wäre jedoch ein Irrtum anzunehmen, 
mit jeder Investition sei automatisch 
eine Steigerung der Produktivität ver- 
bunden. Je höher der technische Stand 
des Werkes bereits ist um so geringer 
ist der Einfluß einer Investition auf die 
Produktivität. Nachdem die deutsche 
Eisen- und Stahlindustrie die höchsten 
Löhne und die geringste Arbeitszeit im 
europäischen Raum aufweist, muß jede 
weitere Lohnerhöhung oder Arbeitszeit- 
verkürzung, die über die internationale 
Entwicklung hinausgeht, zu einer Schwä- 
chung der Marktstellung der deutschen 
Eisen- und Stahlindustrie und damit zu 
einer Minderung in der Beschäftigung 
führen. Wir müssen uns darüber im kla- 
ren sein, daß die außergewöhnlich 
schnelle Nachkriegsentwicklung unserer 
Industrie der Vergangenheit angehört 
und daß die Einordnung in ein norma- 
les Wachstum auch für den sozialen 
Fortschritt gilt. 

Stabsabteilungen notwendig 

Der technische und wirtschaftliche Fort- 
schritt ist natürlich auch an den Me- 
thoden der Lenkung unserer Hütten- 
werke nicht spurlos vorübergegangen. 
Planen, Organisieren, Koordinieren und 
Kontrollieren — das waren schon seit 
jeher die Aufgaben der Unternehmens- 
leitungen. Sie verfügte schon vor dem 
Kriege über Stabsabteilungen wie Be- 
triebswirtschaft und Qualitätsstelle. De- 
ren Aufgaben sind heute zwar noch 
die gleichen, doch hat sich der Umfang 
des zu bewältigenden Zahlenmaterials 
stark vergrößert und die Frist zu des- 
sen Bearbeitung verringert. Die erhöh- 
ten Anforderungen der Kundschaft in 
Qualität und Lieferterminen einerseits 
und der ständige Zwang zur Kosten- 
senkung andererseits führen unabweis- 
lich dazu, die Lenkung zu straffen, zu 
intensivieren und ihre Reaktionsmög- 
lichkeit zu beschleunigen. 

Bei grober Schätzung werden heute in 
einem gemischten Hüttenwerk mit ei- 
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ner Rohstahlerzeugung von ca. 3 Mio 
Jahrestonnen auf dem technischen Sek- 
tor täglich etwa eine halbe Million 
Daten festgehalten. Vor 25 Jahren wur- 
den auf dem gleichen Hüttenwerk bei 
einer jährlichen Rohstahlerzeugung von 
2 Mio Tonnen nur 60 000 Daten je Tag 
ermittelt. Eine Blocklaufkarte aus dem 
Jahre 1935 wies 25 Daten aus — heute 
sind es 80. 

Es zeichnet sich immer deutlicher ab, 
daß die elektronische Rechenmaschine, 
die bereits in den Hüttenwerken Fuß 
gefaßt hat, auch für die technische 
Führung zu einem unentbehrlichen Mit- 
tel wird. Die automatische Datenerfas- 
sung und ihre zeitgleiche elektronische 
Verarbeitung ermöglichen uns, die Pla- 
nung und Überwachung der Produktion 
erheblich zu beschleunigen und der Op- 
timierung des betrieblichen Geschehens 
wesentlich näher zu kommen. Ferner 
werden wir die Automatisierung un- 
serer Produktionsanlagen zumindest auf 
Teilgebieten verwirklichen können. 

Verantwortung des Ingenieurs bleibt 

Diese Entwicklung führt natürlich dazu, 
daß die Stabsabteilungen an Bedeu- 
tung gewinnen. Hüten wir uns aber 
vor der Gefahr einer Bürokratisierung! 
Es kommt darauf an, aus der Vielzahl 

der zur Verfügung stehenden Unterla- 
gen nur das herauszufiltern, was einer 
schnellen Information und Disposition 
dienlich ist. Es wäre eine irrtümliche 
Auffassung, anzunehmen, daß mit die- 
ser Entwicklung die Aufgabe und die 
Verantwortung des Ingenieurs in der 
Produktion an Bedeutung verlöre. Auch 
eine noch so weitgehende Automatisie- 
rung der Betriebsanlagen macht den 
Ingenieur nicht zum Bedienungspersonal. 
Seine Erfahrung und sein Können be- 
einflussen nach wie vor entscheidend 
das wirtschaftliche Ergebnis eines Wer- 
kes. Seine schöpferische Leistung bleibt 
der wichtigste Träger des technichen 
Fortschritts. 

Rentabilität oberstes Kriterium 

Man kann fast sagen, daß in der Ent- 
wicklung unserer Industrie der fort- 
währende Wandel das einzig Beständi- 
ge ist. Aus dieser Dynamik ergeben 
sich natürlich auch Konsequenzen für 
die Führung unserer Unternehmen. 
Oberstes Kriterium für ihre erfolgreiche 
Tätigkeit ist und bleibt die Rentabilität. 
Heute können wir aber nur dann 
richtig leistungsfähig bleiben und die 
Markt-Chancen optimal ausnutzen, 
wenn wir die Entwicklung in aller Welt 
ständig beobachten und bei unseren 

Entscheidungen berücksichtigen. Finger- 
spitzengefühl und Intuition allein rei- 
chen hierbei nicht mehr aus. An ihrer 
Seite müssen — gerade auch im tech- 
nischen Bereich — exakte wissenschaft- 
liche Methoden den gebührenden Platz 
erhalten. Richtig angewandt geben sie 
zusammen mit den Möglichkeiten der 
Elektronik wertvolle Hilfsmittel, um die 
Zukunft gewissermaßen in die Gegen- 
wart zu holen. 

Ideelle Werte höher 
als materielle Güter 

Die tiefgreifenden Wandlungen auf 
technischem und wirtschaftlichem Ge- 
biet stellen neue Anforderungen an 
den Menschen. Im Wettbewerb der 
Ideen werden wir nur dann bestehen, 
wenn wir lernen, uns in unserer Arbeit 
auf das Wesentliche zu konzentrieren. 

Diese Beschränkung auf das Wesentli- 
che darf nicht Einengung unseres Ge- 
sichtskreises bedeuten, sondern muß 
uns freimachen für den Blick auf das 
Ganze, — auf die übergeordneten Zie- 
le, denen unsere Arbeit gilt. 

Der technische Fortschritt kann kein 
Selbstzweck sein, er muß gelenkt wer- 
den von einer Gesinnung, die ideele 
und menschliche Werte über materielle 
Güter setzt. 

— werden nach wie vor wettbewerbsfähig bleiben Die Werke an Rhein und Ruhr — unser Bild wurde von der Duisburger Brücke aufgenommen 
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Darüber berichtet 

Dr.-Ing. G. Gumlich 

Für zahlreiche Mitarbeiter unseres Werkes liegt die TITANIT-Fabrik — werksintern 
kurz „Tifa" genannt — etwas am Rande des Gesichtsfeldes. Das mag daran 
liegen, daß zu ihr vom Arbeitsgebiet her weniger Kontakte bestehen als beispiels- 
weise zwischen den Schmelzbetrieben und denen der Weiterverarbeitung des 
Stahles. Ein anderer Grund ist vermutlich, daß die Fabrikationsmethoden der Hart- 
metallherstellung, die ja von denen der Stahlerzeugung erheblich abweichen, zu 
wenig bekannt sind. In diesem Beitrag soll deshalb über die Hartmetallfertigung 
in unserer TITANIT-Fabrik berichtet werden. Um die Übersichtlichkeit zu erhalten, 
wollen wir dabei nicht auf Einzelheiten eingehen, sondern nur das Wesentliche 
in großen Zügen schildern. 

Betrachten wir zunächst den Aufbau 
der Hartmetalle und ihre Eigen- 
schaften. Hartmetalle bestehen aus 
sehr harten Karbiden hochschmelzender 
Metalle (Karbide sind Metall-Kohlen- 
stoff-Verbindungen) und einem weiche- 
ren, niedriger schmelzenden Bindeme- 
tall. Die Karbide sind Träger der Hart- 
metalleigenschaften: Härte und Ver- 
schleißfestigkeit. Sie sind von Natur 
aus hart, müssen also nicht wie Stähle 
durch Erhitzen und anschließendes Ab- 
schrecken gehärtet werden. Anderer- 
seits sind sie — wie alle harten Stof- 
fe — spröde, d. h. empfindlich gegen 
Stöße. Deshalb ist ein Hartmetall, das 
nur Karbide enthält, wegen seiner ho- 
hen Härte zwar sehr verschleißfest, 
aber für die meisten technischen Ein- 
satzgebiete zu bruchempfindlich. Trä- 
ger der Eigenschaft Zähigkeit ist das 
Bindemetall, bei dem es sich in den 
meisten Fällen um Kobalt (Co) handelt. 
Man kann die Wirkung des Bindeme- 
talls am anschaulichsten mit der eines 
Lotes vergleichen, das die kleinen Kar- 
bidkristalle fest, aber nicht starr mit- 
einander verbindet. Je mehr Kobalt 
im Hartmetall vorhanden ist, desto zä- 
her und stoßunempfindlicher ist es. 

Da aber mit einem zunehmenden Ko- 
baltgehalt zwangsläufig der Karbidan- 
teil geringer wird, vermindern sich die 
Härte und Verschleißfestigkeit des 
Hartmetalls. Diese Eigenschaften wer- 
den allerdings nicht allein von der 
Menge des Karbides, sondern auch von 
der Art der Karbidkristalle bestimmt. 
Es sei daran erinnert, daß die Ver- 
schleißfestigkeit ein relativer Wert ist. 
Denn die Größe des Verschleißes hängt 
immer von den Eigenarten des angrei- 
fenden Stoffes (z. B. Stahl, beim Dre- 
hen von Stahl mit Hartmetallmeißeln) 
und denen des angegriffenen Stoffes 
(im Beispiel also Hartmetall) ab, wobei 
natürlich der herrschende Druck (im Bei- 

spiel der Spandruck auf die Meißel- 
schneide), die Temperatur und andere 
Einflußgrößen eine Rolle spielen. Für 
unsere Betrachtung bedeutet das, daß 
die Verschleißfestigkeit nur im Zusam- 
menhang mit den Verschleißbedingun- 
gen, also dem Verwendungszweck des 
Hartmetalls, beurteilt werden kann. Als 
Karbide kommen vornehmlich Wolfram- 
karbid (WC), Titankarbid (TiC), Tantal- 
und Niobkarbid (TaC/NbC) in Frage. 
Hartmetalle, die im wesentlichen aus 
Wolframkarbid und Kobalt zusammen- 
gesetzt sind, eignen sich besonders gut 
für alle Werkzeuge der spanlosen Fer- 
tigung (z. B. Matrizen, Ziehringe), für 
Teile mit hoher Abriebbeanspruchung 
(z. B. Sandstrahldüsen, Schleiflineale), für 
Zerspanwerkzeuge der Grauguß-, Nicht- 
eisenmetall-, Nichtmetall- und Holzbe- 
arbeitung sowie für Bergbauwerkzeuge. 
Zum Zerspanen von Stählen dagegen 
sind diejenigen Hartmetalle vorteilhaf- 
ter, die außer Wolframkarbid und Ko- 
balt noch Titan-, Tantal- und Niobkar- 
bid enthalten. Um nun unseren Kunden 
für die verschiedenartigen Anwen- 
dungsgebiete jeweils das am besten 
geeignete Hartmetall anbieten zu kön- 
nen, stellen wir über 35 verschiedene 
TITANIT-Sorten her, die sich nach der 
Höhe des Kobalt- und Wolframkarbid- 
Gehaltes und den Anteilen an Zweit- 
und Drittkarbiden unterscheiden. 

Bevor wir uns dem Produktionsablauf 
in der TITANIT-Fabrik zuwenden, sei 
zum besseren Verständnis noch eine 
Vorbemerkung zur Fertigungsme- 
thode gemacht. TITANIT wird im Ge- 
gensatz zu den Akrit-Legierungen un- 
seres Bochumer Werkes nicht erschmol- 
zen, sondern auf pulvermetallurgischem 
Wege nach dem Sinterverfahren her- 
gestellt. Die Erzeugung der TITANIT- 
Hartmetalle aus einem Schmelzbad ist 
nicht möglich, weil dabei Entmischun- 
gen, unerwünscht große Kristalle und 
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1 
Doppelkarbide mit großer Sprödigkeit 
entstehen würden. Diese Erscheinungen 
werden beim Sintern vermieden. Unter 
Sintern versteht man allgemein die 
Wärmebehandlung von pulverförmigen 
Stoffen (z. B. gemahlenen Karbiden, Me- 
tallen) unterhalb ihres Schmelzpunktes, 
bei der die einzelnen Körner des Pul- 
vers zu einem festen Körper zusam- 
menwachsen. Hartmetalle werden — je 
nach der Zusammensetzung — bei Tem- 
peraturen von ca. 1300 bis 1600°C ge- 
sintert, also bei Temperaturen, die 
noch weit unter dem Schmelzpunkt der 
Karbide liegen (z. B. Wolframkarbid 
schmilzt bei 2870° C); jedoch wird da- 
bei das Kobalt, oder richtiger die Le- 
gierung des Kobalts mit anderen Hart- 
metallbestandteilen, schon flüssig (rei- 
nes Kobalt schmilzt bei 1490°C, Kobalt- 
Wolframkarbid-Legierungen bei bis zu 
200° C tieferen Temperaturen). 

Wir gehen bei der Herstellung des 
Hartmetalls nicht vom Erz, sondern von 
Metalloxydhydraten, Metalloxyden, rei- 
nen Metallen oder bereits vorgefertig- 
ten Karbiden aus. Bild 1 zeigt in ge- 
drängter Form eine schematische Dar- 
stellung der Verfahrensschritte zur Er- 
zeugung von preß- und sinterfertigem 
Pulver (auch Ansatz genannt) für Wolf- 
ramkarbid-Kobalt-Hartmetalle. Das im 
Bild als Beispiel eingezeichnete Wolf- 
ramtrioxyd, ein gelbliches Pulver, wird 
auf kleinen Metallschiffchen in langen 
Durchlauföfen unter Wasserstoff zu rei- 
nem Wolfram-Metall reduziert (Bild 2). 
Danach mischt mann es mit einer zur 
Absättigung genau berechneten Menge 
Kohlenstoff und preßt es zu Briketts, 
die in Induktionsöfen auf ca. 1500° C 
erhitzt werden. Dabei verbinden sich 
Wolfram (W) und Kohlenstoff (C) zu 
Wolframkarbid (WC). Die Karbidkörner 
backen während dieses Prozesses zu- 
sammen, die Briketts erhalten also eine 
gewisse Festigkeit und müssen deshalb 
vor der Weiterverarbeitung zerschla- 
gen, vorgemahlen und gesiebt werden. 
Je nach der gewünschten Hartmetall- 
sorte wird dann die entsprechende 
Menge Kobalt zugegeben, und es 
schließt sich der für die spätere Quali- 
tät des Hartmetalls neben dem Sintern 
wichtigste Schritt an, das Mahlen. Man 
verwendet dazu z. B. Schwingmühlen 
(Bild 3). Das Mahlgut wird zusammen 
mit Kugeln aus Hartmetall und einer 
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Schwingmühle Sieb 

Bild 1: Die Herstellung eines Ansatzes 
für Wolframkarbid-Kobalt-Hartme- 
talle (schematisch) 

Bild 2: Reduzieröfen zur Gewinnung von 
Wolfram-Metall aus Wolframtri- 
oxyd 

Bild 3: Schwingmühlen im Mahlraum un- 
serer TITANIT-Fabrik (im Bild 
unsere Mitarbeiter Albert Sturm 
und Heinz Rodenkirchen 

Trockner \ .Sieb 

Pressfer t/ger Rn sah 

für WC-Co -Hortmet-aLle 
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Bild 4: Pressen der Hartmetallteile bei 
der Methode „Pressen und Di- 
rektsintern” (im Bild unsere Mit- 
arbeiterin Ida Schmitz) 

Bild 5: Schematische Darstellung der 
Verfahrensschritte bei der Me- 
thode „Pressen-Vorsintern-Form- 
geben-Fertigmachen” 

Mahlflüssigkeit in sogenannte Mahl- 
töpfe gefüllt, die über einen entspre- 
chenden Antrieb in Schwingungen und 
Umlauf versetzt werden. Durch den 
ständigen Aufprall und das Abwälzen 
der Kugeln werden die großen Karbid- 
körner zertrümmert und mit dem Ko- 
balt sehr gut vermischt. Nach dem 
Trocknen liegt ein staubfeines, dunkel- 
graues bis schwarzes Pulver vor, dessen 
mittlere Teilchengröße — je nach Mahl- 
dauer — bis zu weniger als 0,001 mm 
betragen kann. 

Bei der Herstellung der Ansätze für 
Hartmetallsorten, die neben Wolf- 
ramkarbid noch Titan-, Tantal- und 
Niobkarbid enthalten, werden vorwie- 
gend Mischkarbide (z. B. WC • TIC oder 
WC • TiC • TaC • NbC) verwendet, 
die durch gemeinsame Karburierung der 
Metalle oder ihrer Oxyde hergestellt 
worden sind. Teilweise gibt man aber 
auch die Karbide der Einzelkomponen- 
ten (z. B. TaC) den Wolframkarbid- 
Kobalt-Mischungen direkt zu. Die Mahl-, 
Misch- und Siebvorgänge sind die glei- 
chen wie bei der Erzeugung der Wolf- 
ramkarbid-Kobalt-Ansätze. 

In einem zweiten Produktionsabschnitt 
werden aus den Ansätzen die eigent- 
lichen Hartmetallstücke gefertigt. Dabei 
hat man die Wahl zwischen zwei ver- 
schiedenen Verfahren. Ausschlaggebend 
für die Entscheidung ist immer die 
Form, die das Stück erhalten soll, und 
die Losgröße, also die Anzahl gleicher 
Teile, die zusammen hergestellt werden. 
Wird von einem Kunden eine große 
Anzahl gleicher Stücke bestellt oder 
lassen sich verschiedene Bestellungen 
zu einem großen Los zusammenfassen, 
so daß eine Serienfertigung möglich ist 
(z. B. bei Hartmetallplatten nach DIN), 
gibt man dem Verfahren „Pressen und 
Direktsintern" den Vorzug. Nach dieser 
Methode werden aus dem Pulver in 
entsprechenden Matrizen Körper der 
gewünschten Gestalt gepreßt, die in 
einer Ofenfahrt fertiggesintert werden. 
Die Preßmatrize wird mit einer beson- 
deren Beschickungseinrichtung gefüllt, 
die jeweils eine bestimmte Menge Hart- 
metallpulver gleichmäßig in die Ma- 
trize streut. Eine solche Presse ist in 
Bild 4 zu sehen. Die Preßlinge haben 
nur eine geringe Festigkeit, sind also 
bis zum Einsetzen in den Ofen sehr 
vorsichtig zu handhaben. Deshalb setzt 

yorgesi nferter 
HM - 

5 

man sie direkt nach dem Ausstößen 
aus der Presse auf eine Graphitplatte, 
die dann mit den Preßlingen zusammen 
in den Ofen kommt. 

Zahlreiche Formstücke können jedoch 
picht direkt gepreßt werden (z. B. Teile 
mit Quernuten oder sehr dünnen Wand- 
stärken), weil sie beim Ausstößen aus 
der Matrize zerbrechen oder ihre Form 
eine gleichmäßige Verteilung des Preß- 
druckes nicht gewährleistet. Außerdem 
lohnt sich die Herstellung einer teuren 
Matrize mit den dazugehörigen Stem- 
peln nicht, wenn nur eine geringe An- 
zahl von Hartmetallstücken einer be- 
stimmten Form bestellt worden ist. In 

KontroLLe des 
fertigen 
HM - Teiles 

diesen Fällen ist das Verfahren „Pres- 
sen — Vorsintern — Formgeben — Fer- 
tigsintern" anzuwenden, dessen einzel- 
ne Stufen schematisch BildS zeigt. Aus 
dem Ansatz wird zunächst ein Stab 
gepreßt, der bei ca. 800° C unter Va- 
kuum in einem Widerstandsofen vorge- 
sintert wird. Dabei bäckt das Pulver 
bereits etwas zusammen; der Stab be- 
kommt eine Festigkeit, die etwa mit 
der von Kreide zu vergleichen ist. Der- 
artig vorgesinterte Stäbe sind noch 
spanabhebend bearbeitbar. Allerdings 
wirken die harten Karbidkörner auch 
in diesem Zustand stark verschleißend 
auf jedes Werkzeug. Man verwendet 
deshalb — sofern irgend möglich — zur 
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Bild 6: Formgeben vorgesinterter Hart- 
metallteile mit Diamant-Schleif- 
scheiben 

Bild 7: Vakuum-Sinteröfen im Ofenraum 
unserer TITANIT-Fabrik 

Bild 8: Blick in das Prüffeld unserer 
TITANIT-Fabrik (im Bild unsere 
Mitarbeiter Franz B r ü g ge- 
rn a n n , Josef Brüggemann, 
Peter Lorenzen, Paul Pe- 
ters, Hans Rosenzweig 
und Meister Franz Norf) 

weiteren Formgebung Diamantschleif- 
körper. Von dem Stab werden mit 
Trennscheiben Stücke der erforderlichen 
Größe abgeschnitten und aus diesen 
auf Schleifmaschinen, Drehbänken oder 
Bohrmaschinen die gewünschten Formen 
(Bild 6) herausgearbeitet. Statt des üb- 
lichen Drehmeißels spannt man an den 
Drehbänken einen Hand-Schleifapparat 
ein, so daß die Bearbeitung von Rund- 
teilen auch auf Drehbänken nach dem 
Schleifverfahren möglich ist. Das Form- 
stück wird dann — ebenso wie bei der 
zuvor beschriebenen Methode — unter 
Vakuum in Induktions- oder Wider- 
standsöfen fertiggesintert. Im Bild 7 
kann man im Vordergrund die dazu 
verwendeten Sinterglocken erkennen. 

Unabhängig davon, welche der beiden 
genannten Fertigungsmethoden ange- 
wendet wird, ist zu berücksichtigen, 
daß die gepreßten bzw. die von Hand 
geformten Teile während des Sinterns 
erheblich schrumpfen. Der lineare 
Schwund beträgt — je nach Hartmetall- 
sorte — 15 bis 28%. Um diesen Pro- 

zentsatz müssen also alle Abmessungen 
des Preßlings bzw. des handgeformten 
Stückes größer sein, damit die entspre- 
chenden Maße des fertiggesinterten 
Hartmetallteiles innerhalb der Toleranz 
liegen. 

Zur Sicherung der Güte und Gleich- 
mäßigkeit unserer TITANIT-Erzeugnisse 
sind zahlreiche Prüfoperationen 
erforderlich. So werden schon die an- 
gelieferten Rohstoffe und die einzelnen 
Zwischenstufen bei der Herstellung der 
Ansätze ständig mittels chemischer 
Analyse überwacht. Darüber hinaus sin- 
tern wir von jedem Ansatz Probe- 
stücke, deren Qualität dafür maßge- 
bend ist, ob der Ansatz zum Pressen 
freigegeben wird. Diese Vorproben un- 
tersuchen wir ebenso wie die späteren 
Produktionsstücke chemisch, physika- 
lisch und metallographisch und erpro- 
ben sie auch direkt als Zerspanwerk- 
zeug. Bild 8 zeigt einen Blick in das 
Prüffeld der TITANIT-Fabrik, in dem 
wir mit mehreren Werkzeugmaschinen 
Zerspanversuche unter betriebsnahen 
Bedingungen durchführen. Hat das Hart- 
metall die Qualitätsprüfung bestanden, 
so durchlaufen alle Stücke noch eine 
eingehende Maßkontrolle, ehe sie zum 
Versand freigegeben werden. 
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Prokurist Martin Vetter: 

Pia nung im Verkauf 

Improvisation oder Disposition? Diese 
Frage wird als Aufgabe in jedem Un- 
ternehmen jedem Vorgesetzten täglich 
gestellt. 

Unter der Disposition verstehen wir die 
methodische und systematische Planung 
im Unternehmen zum Markt hin. Die 
Improvisation muß einsetzen, wenn sich 
plötzlich und unvorhersehbar die Be- 
dingungen ändern, die der Planung zu 
Grunde gelegt waren. 

Wir alle arbeiten heute unter Marktbe- 
dingungen, die vorwiegend vom Kun- 
den her bestimmt werden. In einem 
solchen Markt ändern sich die Bedin- 
gungen und Verhältnisse sehr häufig. 
Dadurch notwendige Improvisationen 
werden dann am wirkungsvollsten und 
erfolgreichsten sein, wenn eine Dispo- 
sition vorliegt, die schriftlich fixiert, 
welche Bedingungen im Markt wir er- 
warten und wie wir uns unter diesen 
Bedingungen verhalten wollen — im 
Unternehmen und im Markt. 

Die Improvisation wird oft als schöp- 
ferisch bezeichnet. Auch Disposition und 
Planung müssen dies sein. Nur diejeni- 
gen Unternehmen werden sich in Zu- 
kunft behaupten, in denen die führen- 
den Mitarbeiter über Phantasie verfü- 
gen und die Möglichkeit haben, sie in 
ihren Plänen und Dispositionen zu ver- 
wirklichen. 

Disposition: wofür? 

Jede Disposition und Planung verfolgt 
einen bestimmten Zweck. Sie muß ein 
Ziel haben. Welches Ziel sollen wir 
unserer Arbeit geben? 

Es liegt nahe, die Gewinnmaximierung 
als Ziel zu wählen. Aber selbst in der 
freien Wirtschaft ist das Gewinnstre- 
ben in den soziologischen und ideolo- 
gischen Meinungsstreit geraten, und 
ganze Gruppen unserer Gesellschaft 
betrachten die Arbeit um des Gewin- 
nes willen als etwas Fragwürdiges. Die- 
se abwertende Meinungsbildung hat 
ihre Ursachen wohl darin, daß die 
Funktionen des Gewinns für die Unter- 
nehmen der Wirtschaft in der Öffent- 
lichkeit oft nicht bekannt sind. Viel- 
leicht werden sie manchmal in den 
Unternehmen selbst nicht im vollen Aus- 
maß verstanden. 

Gibt es nun eine andere Zielsetzung, die 
von allen Partnern in der Wirtschaft 
und in unserer Gesellschaft akzeptiert 
werden kann? Gibt es eine Zielset- 
zung, die zwar den Gewinn erfordert, 
ihn aber nicht nur wirtschaftlich, son- 
dern auch moralisch rechtfertigt? 

Die Erhaltung unserer Unternehmen soll- 
te ein solches Ziel sein, denn der Ge- 
winn ist doch nur e i n Mittel, um den 
Bestand des Unternehmens zu sichern. 
Damit haben wir ein Ziel, das sowohl 
Eigentümer als auch Kunden, Lieferan- 
ten, Mitarbeiter und andere Gruppen 
unserer Gesellschaft akzeptieren kön- 
nen. Vielleicht denkt die jeweilige Kon- 
kurrenz anders, aber das wäre nur 
ein Beweis dafür, daß dieses Ziel 
richtig ist. 

Die Erhaltung und Sicherung der Exi- 
stenzfähigkeit der Unternehmen als Ziel 
zu wählen, bringt zusätzliche Vorteile. 

Beziehen wir den Gewinn von heute 
auf seinen Beitrag zur Erhaltung des 
Unternehmens morgen und übermorgen, 
dann wird sich oft herausstellen, daß 
das Maximum von heute nur ein Mini- 
mum zur Bestandsicherung in der Zu- 
kunft sein wird. Dann wird der Ge- 
winn zum Maßstab und zur Kontrolle, 
ob wir für unser Ziel genug und das 
Richtige getan haben und tun können. 

Dies bezieht sich auch auf die Erzeug- 
nisse oder Dienstleistungen, die wir 
bisher dem Markt angeboten haben 
und mit denen wir die Existenz unseres 
Unternehmens sicherten. Kennen wir in 
unseren Betrieben die erzeugten Pro- 
dukte wirklich mit allen ihren Eigen- 
schaften, die die Kunden brauchen? 
Beispiel: rostfreier Stahl. Unsere Kun- 
den kaufen mit ihm nicht nur die Kor- 
rosionsbeständigkeit, sondern auch die 
Verarbeitbarkeit, die Verformbarkeit, 
die Verbindungsfähigkeit wie z. B. durch 
Schweißen, und viele andere Eigen- 
schaften mehr. Unsere Kunden stellen 
daraus vielleicht langlebige Konsumgü- 
ter her, wie Spülbecken, Bestecke und 
Waschmaschinen. Die Käufer dieser 
Gegenstände kaufen letztlich keinen 
rostfreien Stahl, sondern Haltbarkeit, 
Sauberkeit, leichte Reinigung und sogar 
Glanz und Prestige. 

Wenn wir nun auf der einen Seite die 
Erhaltung unserer Unternehmen als Ziel 
erkennen und auf der anderen Seite 
bei unseren Produkten alle Eigenschaf- 
ten sehen, die wir unseren Kunden an- 
bieten und die damit weiterreichen bis 
in den eigenen Markt unserer Kunden, 
dann werden wir gezwungen, uns stän- 
dig zu überlegen, wie wir unsere Pro- 
dukte weiter entwickeln müssen, wie 

Änderungen in der Bedarfsstruktur 

ln der Zeitschrift „Der Marktforscher", dem Organ der Vereinigung Betrieblicher Markt- 
forscher e. V., lasen wir in der Ausgabe vom Dezember 1962 in einem Bericht über die 
deutsche Bedarfsstruktur, daß die durchschnittliche Höhe der Aufwendungen für Ernährung 

bei 31,4% ud für Wohnung inkl. Strom, Gas und Heizung bei 14,1% der Haushaltseinkommen 
liegt. Der Aufwand für Kraftfahrzeuge rangiere mit 3,6% bereits an dritter Stelle. Insge- 
samt seien 75,5% vom durchschnittlichen Haushaltseinkommen für regelmäßig wiederkehrende 
Ausgaben festgelegt. 

Interessant ist eine Untersuchung über die Veränderung der Kosten, die zur Erhaltung oder 

Erreichung eines bestimmten Lebensstandards als notwendig erachtet werden. Wenn man 

die Kostenstruktur des Jahres 1959 zum Vergleich heranzieht und die dafür ermittelten 
Durchschnittsbeträge gleich 100 setzt, ergaben sich Ausgabensteigerungen bei: Bauspar- 

kassen, Sparverträge etc. = 182, Telefon-, Rundfunk- und Fernsehgebühren = 135, Spiri- 

tuosen = 132, Ratenzahlungen = 127, Strom, Gas, Heizung = 123, Tabakwaren -- 117, 
Süßwaren = 115, Wohnungsaufwendungen, insgesamt = 114 und Ernährung, insgesamt 
in. Starke Rückgänge ergaben sich bei: Schulgeld, Unterricht und Studiengeld 54 sowie 

Theater, Kino und gesellige Veranstaltungen = 75. 

Aus diesen Veränderungen ist zu erkennen, daß sich der „Durchschnittshaushalt in der 
Bundesrepublik im Jahre 1962 erheblich anders verhielt als noch vor drei Jahren. 
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sie dem Markt anzubieten sind, welche 
Preispolitik wir zu betreiben haben und 
ob unsere Märkte durch konkurrierende 
Erzeugnisse oder andere Herstellverfah- 
ren bedroht werden. 

Der Absatzplan 

Von allen betrieblichen Dispositionen 
und Plänen hat der Absatzplan eine 
besondere Bedeutung, weil viele ande- 
re Pläne von ihm abhängig sind. Leider 
ist gerade der Absatzplan mit den mei- 
sten Ungewißheiten über die zukünfti- 
ge Entwicklung belastet. In einem Un- 
ternehmen wie DEW ist der zukünftige 
Umsatz nicht nur abhängig von der 
Geschäftsentwicklung unserer Kunden 
und deren Erwartungen, sondern ge- 
nau so von der Entwicklung der Märkte 
unserer Kunden. Ihre Entwicklung ist 
mit Hilfe einer eigenen Marktforschung 
allein kaum zu ermitteln. Hier bietet 
sich eine Zusammenarbeit unserer Kun- 
den an, da kein Unternehmen daran 
interessiert sein dürfte, daß seine Kun- 
den und Lieferanten falsche Zukunfts- 
erwartungen haben und dadurch eine 
falsche Investitions- oder Preispolitik 
betreiben. Die sich weiter verschärfen- 
de Konkurrenz im Gemeinsamen Markt 
der EWG sollte uns veranlassen, durch 
eine solche enge Zusammenarbeit zu 
besseren Dispositionen zu kommen. 

Wegen der zahllosen Schwierigkeiten 
beim Erarbeiten eines Absatzplanes be- 
steht oft eine zu große Zurückhaltung 
bei der Mitarbeit an Prognosen. Sie 
sind dennoch notwendig, weil fast alle 
Entscheidungen im Unternehmen zu- 
kunftsgerichtet sind. Die Aufgaben der 

Marktforschung im Marketing bestehen 
zunächst darin, im Unternehmen gleich- 
artige und übereinstimmende Zukunfts- 
erwartungen als Grundlage des Ab- 
satzplanes zu erarbeiten. Wir sollten 
uns dafür verantwortlich fühlen, reale 
Vorstellungen über diejenigen mögli- 
chen Entwicklungen zu vermitteln, die 
die Zukunft unserer Unternehmen be- 
einflussen können. 

Weitere Aufgaben der Marktforschung 

Während die Verkäufer auf der einen 
Seite oft nur zögernd bereit sind, an 
Vorausschätzungen mitzuwirken, sind 
sie auf der anderen Seite fast immer 
überzeugt, ihren Markt zu kennen. Je 
sicherer diese Behauptung geäußert 
wird, desto eher ist anzunehmen, daß 
als Markt nur die Summe der eigenen 
Verkäufe bezeichnet wird. Es ist daher 
eine Aufgabe der Marktforschung, 
durch ausreichende Informationen dazu 
beizutragen, daß die Verkäufer den 
ganzen Markt kennen. 

In diesem Zusammenhang ein Wort zum 
Marktanteil. Das Wissen um den eige- 
nen Anteil ist sicher notwendig. Noch 
wichtiger erscheint es aber, zu ermit- 
teln, wo, das heißt bei welchen Kun- 
den, der Marktanteil des Wettbewerbs 
liegt. Wir müssen die Verkäufer schu- 
len, den Bedarf zu lokalisieren. Das ist 
eine wichtige Voraussetzung für den Ab- 
satzplan und für die Absatzprognose. 

Ferner ist es notwendig zu analysieren, 
wer bei den Kunden für die Bedarfs- 
deckung entscheidungsberechtigt ist. Im 
Bereich der Produktionsgüterindustrie 

können es die Einkäufer sein, aber 
auch die Techniker in der Produktion 
bzw. in der Kontrolle. Wir müssen wis- 
sen, daß die Beweggründe, wo ein 
Bedarf gedeckt wird, sehr unterschied- 
lich sipd. Die Einkäufer interessieren 
sich mehr für die Liefertermine, die 
Terminsicherheit oder für die Prozente 
vom Listenpreis. Die Produktionstechni- 
ker kaufen leichte Verarbeitbarkeit 
oder technische Leistungen. Die Inge- 
nieure in den Kontrollbetrieben denken 
zunächst an eine möglichst geringe Aus- 
schußquote. Nur wenn wir alle Motive 
kennen und beachten, die beim Kun- 
den die Wahl des Lieferanten entschei- 
den, können wir unser Angebot richtig 
vermitteln. 

Eine weitere Aufgabe der Marktfor- 
schung ist die Beobachtung der Kon- 
kurrenz. Sie sollte sich nicht nur auf 
das technische Leistungsvermögen des 
Wettbewerbs erstrecken, sondern auch 
die Investitionspolitik, die Preispolitik 
und den Ausbau der Verkaufsorganisa- 
tion einbeziehen. Mehr denn je wird 
die Zukunft ferner erweisen, daß wett- 
bewerbsfähige Preise zunächst wettbe- 
werbsfähige Kosten im eigenen Unter- 
nehmen voraussetzen. Es ist sicher eine 
wichtige Aufgabe der Konkurrenz-Be- 
obachtung, zu versuchen, die Kosten- 
struktur der hauptsächlichsten Konkur- 
renten zu analysieren. Damit werden 
dem Marketing die Grundlagen zu 
Empfehlungen über die Preispolitik ge- 
liefert, die das eigene Unternehmen 
verfolgen sollte. In diesem Zusammen- 
hang wird das Marketing auch Aussa- 
gen über die eigene Kostenstruktur ma- 
chen müssen. Die Zukunft verlangt mehr 
denn je vorgegebene Kosten; man kann 
sie Plan- oder Standardkosten nen- 
nen, und eine Budjetierung im Verkauf 
und in der Verwaltung. 

Als letzte Aufgabe der Marktforschung 
muß die Werbung genannt werden. 
Besonders in der Investitions- und Pro- 
duktionsgüterindustrie sollten die Un- 
ternehmen die Marktforschung vor der 
Werbung wirksam werden lassen. Nur 
dann wird es möglich sein, eine erfolg- 
reiche Werbung zu betreiben, wenn 
wir durch die Ergebnisse der Marktfor- 
schung unsere Werbung nach den Be- 
dürfnissen der Kunden ausrichten. 

Den Absatzmarkt kennen 

Damit sind nur einige Aufgaben des 
Marketing und der dazu gehörenden 
Marktforschung angedeutet. Wir brau- 
chen eine größtmögliche Markt-Trans- 
parenz, nachdem die Produktionstech- 
nik heute bereits weitgehend interna- 
tional transparent geworden ist. Un- 
sere Wettbewerbsfähigkeit wird davon 
abhängig sein, daß wir auch den Ab- 
satzmarkt entsprechend transparent für 
unser Unternehmen machen. 

Unsere Dispositionen und unsere Impro- 
visationen werden in dem Maße besser 
werden, wie es uns gelingt, die im 
Markt mitwirkenden Menschen sicht- 
bar zu machen, die Menschen mit ihren 
Bedürfnissen, mit ihren Wünschen, mit 
ihren Zielen und mit ihren Motiven. 

1965 wind Stahlproduktion von 42 Mio t erwartet 

Die Rohstahlproduktion der Bundesrepublik einschließlich Saarland hat sich von 1953 mit 

etwa 18 Mio t bis 1961 mit 33,5 Mio t um 86% erhöht. Der Anteil der Bundesrepublik an 

der Rohstahlproduktion der Montanunion beträgt etwa 45%. Das durchschnittliche Produk- 

tionswachstum der deutschen Stahlindustrie liegt nur wenig unter dem der gesamten 

deutschen Industrie. 

Aufgrund von Schätzungen der Montanunion wird für die Bundesrepublik bis 1965 eine 

Stahlproduktion von etwa 42 Mio t erwartet. Das würde bedeuten, daß sich der bisherige 

langfristige Wachstumstrend, ungeachtet der Konkurrenz der Kunststoffe und des Alu- 

miniums, fortsetzt. 
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Gelegentlich haben wir schon im Mit- 
teilungsblatt darauf hingewiesen, daß 
wir auch eigene, in unserem Auftrag 
und in unseren Produktionsstätten her- 
gestellte Filme zur Werbung benutzen. 
Da dieser Einsatz inzwischen auf brei- 
ter Basis erfolgt, wollen wir etwas ein- 
gehender darüber berichten. 

Der Film 

„Geheimnis eines Stahls" 

wurde im Geschäftsjahr 1959/60 von 
der Ewald-Film GmbH., Düsseldorf, her- 
gestellt. Er hat inzwischen eine Reihe 
beachtlicher Prädikate und Anerkennun- 
gen erhalten. So wurde er von der 
Filmbewertungsstelle in Wiesbaden als 
„Besonders wertvoll" eingestuft; außer- 
dem erhielt er „Goldmedaillen" anläß- 
lich der II. Industriefilmtage Berlin 1961 
und der Internationalen Mustermesse in 
Parma 1962. Der Bundesinnenminister 
verlieh ihm anläßlich der Internationa- 
len Filmwoche in Mannheim die „Kul- 
turfilmprämie". 

Dieser Film, dessen Laufzeit 13 Minu- 
ten beträgt, dient zur Werbung für un- 
seren rostfreien Stahl REMANIT. Er 
zeigt zunächst, wie das Eisen immer 
wieder versucht, in seinen natürlichen 
Zustand zurückzukehren, sich mit Sauer- 
stoff zu verbinden und zu rosten. Er 
entwickelt dann die Entdeckung der 
metallurgischen Forschung, daß Zusätze 
von Chrom in bestimmter Höhe den 
Stahl „rostfrei" machen. Durch den Ein- 
bau eines Chrom-Atoms treten innere 
Veränderungen in fünf benachbarten 
Eisen-Atomen ein. Das Eisen wird ver- 
wandelt, es wird dem Chrom ähnlich. 
Der Sauerstoff kann keine Eisen-Atome 

Während der Aufnahme des Films „Geheimnis 

eines Stahls" in unserem KaStbandwerk 

Eigene Filme 

werben 

für DEW 

Geheimnis eines Sfahls 

Die Titelseite unseres Film-Werbeprospektes 

mehr herauslösen. Im Gegenteil, der 
Sauerstoff übernimmt jetzt sogar eine 
Schutzwirkung, er wird vom Angreifer 
zum Verteidiger. Diese metallurgischen 
Vorgänge werden in unserem Film 
durch anschauliche Zeichentricks leben- 
dig gemacht. 

Anschließend werden die umfangrei- 
chen Produktionsanlagen gezeigt, die 
der DEW zur Herstellung des rostfreien 
Stahls dienen, und die vielseitigen Ver- 
arbeitungsprozesse, die er bei unseren 
Kunden erhält, bis er als Endprodukt 
im Haushalt, in Wäschereien, in Groß- 
küchen, in Molkereien, in der Nahrungs- 
mittelindustrie, in der chemischen Indu- 
strie, in der Textilveredelung, im Kraft- 
werkbau, in der Automobil- und Fahr- 
zeugindustrie sowie in der Innen- und 
Außenarchitektur eingesetzt werden 
kann. 

Nach vorliegenden Statistiken wurde 
dieser Film über 1 200 000 Besuchern 
in Lichtspieltheatern der Bundesrepu- 
blik und Westberlins im Beiprogramm 

eines Spielfilms gezeigt. Anläßlich 
dieser Vorführungen wurden über 
unsere Verkaufsorganisation an Kun- 
den und Interessenten Gutscheine zum 
Besuch der Vorstellungen ausgegeben. 
Darüber hinaus wurden zahlreiche Ko- 
pien hergestellt, die laufend über die 
Landesfilmdienste, über die Filmstellen 
verschiedener Fachorganisationen und 
von unserer Werbeabteilung unmittel- 
bar eingesetzt werden. Auch einige 
fremdsprachige Kopien stehen zur Ver- 

fügung. Die italienische Fassung wurde 
u. a. auch bei den Filmfestspielen in 
Turin 1960 und Rom 1961 sowie bei 
der Filmspezialschau in Rom 1962 auf- 
geführt. 

Der zweite, eigene Film 

REMANIT" 

stellt eine erweiterte Fassung des Films 
„Geheimnis eines Stahls" dar und wur- 
de 1960/61 hergestellt. Seine Urauffüh- 
rung erlebte er anläßlich der Hannover- 
Messe 1962 in unserem DEW-Pavilion. 
Die Kopien dieses Films laufen z. Z. bei 
einer großen Zahl von VDI-Ortsgruppen 
und technischen Lehranstalten im Bun- 
desgebiet und Westberlin. 

Die Marktsituation, in der wir uns be- 
finden, verlangt neben der selbstver- 
ständlichen Qualitätsvoraussetzung und 
der so wichtigen Termintreue eine ein- 
fallsreiche Werbung, die die Bemühun- 
gen unseres Verkaufs nachdrücklich un- 
terstützt. Die beiden Filme, von denen 
wir hier kurz berichteten, stellen ein 
wichtiges, weil sehr anschauliches Glied 
in der Kette der Werbemöglichkeiten 
dar. Wünschen wir ihnen noch viel Er- 
folg draußen in den Lichtspielhäusern 
und internen Vorführräumen. Sie be- 
richten zwar nur über ein Teilgebiet 
unserer Produktion, aber über ein Teil- 
gebiet, das in den letzten Jahren 
außerordnetlich wichtig geworden ist 
und für die Zukunft seine Bedeutung 
noch steigern kann. So wollen wir 
jedenfalls hoffen. 
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„Mit uns zieht die neue Zeit . . . 

Werk Dortmund 
erhielt schöne, neue Lehrwerkstutt 

Mit dem Gesang des Liedes „Mit uns zieht die neue Zeit", in den alle Anwesen- 
den spontan einfielen, ging am 14. Dezember eine würdige Feierstunde zu Ende, 
die der Eröffnung der neuen Dortmunder Lehrwerkstatt galt. Nach einem Entwurf 
und unter der Bauleitung unserer Neubauabteilung wurde in etwas mehr als zv/ölf 
Monaten der schöne und zweckmäßige Bau geschaffen, dessen breite Glaswand 
dem Dortmunder Gebäudekomplex eine helle und freundliche Note hinzufügt. 

Bei der Werkshalle, die die eigentliche 
Lehrwerkstatt aufnimmt, handelt es sich 
um eine Stahlkonstruktion, angeschlos- 
sen ist ein zweigeschossiger, massiver 
Anbau. Die Halle der Lehrwerkstatt 
besitzt eine über die ganze Länge ge- 
hende, großflächige Befensterung an 
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der Nordseite, die im Zusammenhang 
mit den Lichtkuppeln des Pultdaches 
eine blendungsfreie Beleuchtung ge- 
währleistet. Der Anbau besteht aus 
Erd- und Untergeschoß. Beide Geschos- 
se haben unmittelbaren Zugang von 
der Halle aus. Das Erdgeschoß enthält 

einen Schulraum, einen Tagesraum mit 
Teeküche und Getränkeausgabe, zwei 
Räume für Lehrpersonal und einen Prüf- 
raum für Werkstücke. Im Untergeschoß 
sind Wasch- und Umkleideräume, Toi- 
letten, Nebenräume und die Heizungs- 
anlagen untergebracht. 
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Bild oben: 

Werksleiter Direktor Dr.-Ing. H. Hou- 
gardy bei seiner Begrüßungsansprache 
anläßlich der Einweihungsfeier 

Bild unten: 

Unsere Lehrlinge bei der Arbeit in der 
neuen Lehrwerkstatt 

Die Bauarbeiten begannen schon An- 
fang August 1961 und wurden Anfang 
Dezember 1962 beendet. Bei den Grün- 
dungsarbeiten hatten sich außerordent- 
liche und unerwartete Schwierigkeiten 
ergeben. So stieß man bei den Aus- 
schachtungsarbeiten auf einen Stollen 
eines alten Bergwerks, das vor etwa 
100 Jahren stillgelegt worden war. Die 
Schwierigkeiten konnten zwar durch 
entsprechende Maßnahmen überwun- 
den werden, brachten aber einen un- 
erwünschten Zeitverlust mit sich. 

Nach seiner Fertigstellung fügt sich das 
neue Gebäude harmonisch in die 
Werksbebauung ein. Es bildet den süd- 
lichen Abschluß der großen Grünfläche 
des vorderen Geländes. 

Hier werden nun z. Z. 48 und ab Ostern 
68 technische Lehrlinge in sieben Be- 
rufssparten (Werkzeugmacher, Maschi- 
nenschlosser, Betriebsschlosser, Dreher, 
Elektromechaniker, Starkstromelektriker 
und Technische Zeichner) ausgebildet. 
In seiner Lehrzeit absolviert jeder Lehr- 
ling 12 Monate Spezialausbildung in 
Richtung seines späteren Berufes. Der 
normale Berufsschulunterricht wird 
durch zusätzlichen Werksunterricht von 
wöchentlich drei Stunden ergänzt. 

Insgesamt haben bisher 276 Lehrlinge 
in unserem Dortmunder Werk ihre Aus- 
bildung erhalten. Die allermeisten — 
nämlich 85,7% — sind bei uns geblie- 
ben und heute teilweise schon in lei- 
tenden Positionen. Alle heutigen Aus- 
bilder waren einmal Lehrlinge in der 
eigenen Lehrwerkstatt. 

In seiner Begrüßungsansprache anläß- 
lich der Einweihungsfeier bezeichnete 
der Dortmunder Werksleiter, Herr Dr.- 
Ing. Hans Hougardy, die Fertigstel- 
lung der neuen Ausbildungstätte als 
einen Markstein in der Entwicklung der 
Dortmunder Magnetfabrik. Wörtlich 
sagte er: 

„Die Magnetfabrik selbst blickt auf ei- 
ne Vergangenheit von mehr als 40 Jah- 
ren zurück. Bis zum Jahre 1941 befan- 
den sich unsere Fabrikationsstätten in 
Gebäuden und auf dem Gelände der 
Dortmunder Union, und dort war die 
Lehrlingsausbildung nicht eine Aufgabe 
der Magnetfertigung, sondern der Dort- 
munder Union. Erst in den letzten Jah- 
ren, so um 1937/38, wurde für die Lehr- 
linge, die für die Magnetfertigung be- 
stimmt waren, ein zusätzlicher Unter- 
richt eingeführt. Die eigene Lehrlings- 
ausbildung begann mit der Übersied- 
lung nach Aplerbeck. Allerdings war 
zunächst noch keine eigentliche Aus- 
bildungsstätte vorhanden, sondern man 
mußte sich mit einer Lehrecke im da- 
maligen Werkzeugbau begnügen. Es 
zeigte sich aber bald, daß die Lehr- 
ecke zu klein wurde. Wir waren ein- 
mal gezwungen, mehr Lehrlinge einzu- 
stellen, um unseren Nachwuchs zu för- 
dern, zum anderen dehnte sich der 
Werkzeugbau selbst derartig aus, daß 
für eine Lehrecke einfach kein Platz 
mehr blieb. Wir haben dann eine Not- 
lösung gefunden, die von Anfang an 
nur eine Zwischenlösung darstellen 
konnte und sollte. 

Die Lehrwerkstatt wurde in freiliegen- 
den Kellerräumen der Magnetfertigung 
unter den Büroräumen eingerichtet. In 
den letzten Jahren stellte sich immer 
stärker heraus, daß wir mit diesen Räu- 
men nicht mehr auskommen konnten. 
Wir mußten dazu übergehen, eine ei- 
gene Ausbildungsstätte in vergrößertem 
Umfang einzurichten, denn die Ausbil- 
dung von genügend Fachkräften mit 
guten praktischen Kenntnissen und Fä- 
higkeiten wurde auch für uns zu einer 
lebenswichtigen Aufgabe." 

Mit großer Freude begrüßte Direktor 
Hougardy die zahlreichen Gäste, die 
zur Einweihung erschienen waren, die 
Vertreter der Schulen aus Aplerbeck 
und der näheren Umgebung, die Ver- 
treter des Arbeitsamtes Dortmund und 
der Berufsschule, die Vertreter der In- 
dustrie- und Handelskammer, der Städ- 
tischen Verwaltungsstelle Aplerbeck, 
der Gewerkschaften und der Presse. 
Sein besonderer Gruß galt Arbeitsdi- 
rektor Bo ine, der den Gedanken ei- 
nes Neubaus für die Lehrwerkstatt 
Dortmund stets mit Nachdruck geför- 
dert hat und sich für die Festansprache 
zur Einweihungsfeier zur Verfügung ge- 
stellt hatte. Den versammelten Lehr- 
lingen rief Dr. Hougardy zu: 

„Ich möchte euch bitten, euren Dank, den 

ihr im Herzen fühlen müßt, durch flei- 

ßige Mitarbeit, durch Treue, Zuverlässig- 

keit und Pünktlichkeit auszusprechen!" 
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In seiner Festansprache beglückwünsch- 
te Arbeitsdirektor Boine die Jungen 
zu dieser neuen, klaren, hellen, präch- 
tigen und geräumigen Lehrwerkstatt. 
„Fühlt euch wohl darin", rief er ihnen 
zu, „lernt viel und lernt froh. Diese 
Lehrwerkstatt möge für euch der Ort 
und das Feld freier Bewährung eures 
jungen Könnens, eurer jungen Kräfte 
und eures guten Willens sein." 
Das eigentliche Thema der großange- 
legten Festansprache befaßte sich mit 
der zusätzlichen Aufgabe, die heute 
mehr denn je jede fachliche Ausbil- 
dung ergänzen muß, nämlich, die jun- 
gen Menschen zu bilden, ihnen die 
Voraussetzungen nahezubringen, die es 
ihnen ermöglichen, die Gesellschaft zu 
verstehen und aus diesem Verständnis 
die eigenen Zukunftskräfte zu mobili- 
sieren. Arbeitsdirektor Boine ging in 

diesem Zusammenhang auf die vielfäl- 
tigen Einrichtungen ein, die bei DEW 
den Lehrling in seiner Lehrzeit beglei- 
ten, auf die Jugendgemeinschaftstage, 
auf das Zeltlager für die Lehrlinge des 
ersten Jahres und die Jugendwerkwo- 
chen für die älteren Lehrlinge, auf die 
Buchgaben, die jeder Lehrling im Laufe 
der Ausbildung erhält und schließlich 
auch auf den Lehrabschluß mit der 
feierlichen Lossprechung im Rittersaal 
von Schloß Burg. „Erziehung für das 
Leben", unter dieses Motto sei die 
Ausbildung bei DEW gestellt, und die- 
ses Motto möge auch über der neuen, 
schönen Lehrwerkstatt in Dortmund ste- 
hen, damit unserer Jugend die Tür zu 
einem frohen, freien, bewußten, an 
ewige Werte und Wahrheiten gebun- 
denen, glücklichen und erfüllten Leben 
geöffnet sei. 

Bild oben: 

Aufmerksam lauschten die Jungen den 
Worten unseres Arbeitsdirektors Bern- 
hard Boine 

Bild unten: 

Blick auf die Gästereihen während der 
Einweihungsfeier 

Nachdem Dr. Hougardy die neue 
Lehrwerkstatt an den Ausbildungsleiter 
übergeben hatte, dankte Herr N i k k e - 
len für das Gelingen des schönen 
Werkes. „Mit der Übernahme der Lehr- 
werkstatt", so sagte er, „übernehmen 
alle darin Wirkenden, die Lehrlinge, 
ihre Ausbilder und die Ausbildungslei- 
tung, die Verpflichtung, die neue Lehr- 
werkstatt im Geiste echter Partner- 
schaft zu einer Ausbildungsstätte zu 
machen, die das Vertrauen rechtfertigt, 
das man in sie setzen darf. Mögen aus 
dieser Werkstatt tüchtige und sich im 
Leben und Existenzkampf bewährende 
junge Menschen hervorgehen. Das ist 
unser Wunsch und unsere Hoffnung." 

Wir schließen uns diesem Wunsch an 
und grüßen die neue Lehrwerkstatt mit 
einem herzlichen Glückauf! 
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Foto: Lengwenings, Krefeld 

Mit 4 DEW- Theaterringen 

ins neue Krefeider Stadttheater 

Krefeld hat ein neues und wirklich festliches Theater. Am 12. Januar fand die 
Einweihung statt. Ein glanzvoller, gesellschaftlicher Rahmen gab diesem für die 
Theatergeschichte Krefelds bedeutsamen Tag sein besonderes Gepräge. 

Streng genommen, handelt es sich gar 
nicht um einen Theaterneubau, sondern 
um den dritten Bauabschnitt eines 
Theaterbauplanes, der schon 1946 mit 
der Errichtung der Grundmauern zu ei- 
nem Garnisontheater für die britischen 
Besatzungstruppen begann und 1951 
durch einen ersten Bauabschnitt, dem 
1955 geringfügige Verbesserungen folg- 
ten, zum Krefeider Stadttheater ausge- 
weitet wurde. Da aber von den vorhan- 
denen Anlagen eigentlich nur bestimm- 
te Ausmaße übernommen wurden, prä- 
sentiert sich das jetzt unter der Leitung 
von Professor Gerhard Graubner fer- 
tiggestellte Haus durchaus als Neubau. 

Die große Vorbühne mit einer Bühnen- 
öffnung von 16 m ist geblieben. Das 
Parkett hat 652 Plätze; dazu kommen 
jetzt neu 180 Rangplätze. Von allen 
Sitzen ist einwandfreie Sicht. Sieben 
Haupteingänge und zwei Nebeneingän- 
ge sorgen für den reibungslosen Ab- 
lauf des Publikumverkehrs, drei Haupt- 
eingänge führen in die Kassenhalle. 
Rechts und links vom großen Treppen- 
haus liegen die Publikumsgarderoben, 
von denen man über drei Treppen zu 
den Foyers und zum Parkett gelangt. 
Das repräsentative Foyer an der Seite 
des Theaterplatzes dient als Rauch- 
foyer. Seitlich liegen die Erfrischungs- 

räume. Durch große, bis zur Decke 
reichende Glaswände bleibt der räum- 
liche Zusammenhang der Foyers ge- 
wahrt. 

Die äußere Erscheinung des attrakti- 
ven Bauwerks wird von großen Flächen 
aus weißen, glänzenden holländischen 
Backsteinen und heller Verfügung be- 
stimmt. Die Kupferverkleidung des Büh- 
nenturms und der großen Fensterfas- 
saden bietet mit dem Blau-Grün der 
Keramik, die als Wand die Eingangs- 
halle abschließt, eine glückliche Ergän- 
zung. Innen leiten der Marmorfußbo- 
den und die sandfarbig hellen Wände 
zu dem blauen Velours über, der in 
allen Foyers liegt. Den farblichen 
Kontrast bilden dunkle Holzwandver- 
kleidungen. 

Für unsere DEW-Mitarbeiter und Mit- 
glieder der Theaterringe hat am 21. Ja- 
nuar — also noch innerhalb des fest- 
lichen Eröffnungsprogramms — die neue 
Spielzeit im neuen Haus mit der Oper 
„Ein Maskenball" von Verdi begonnen. 
Diese Spielzeit wird insgesamt für je- 
den Ring sechs Vorstellungen bringen. 
Im Herbst werden wir dann die Spiel- 
zeit 1963/64 wieder in der gewohnten 
Form mit 10 Vorstellungen beginnen. 

2650 Theaterbesucher werden in vier 
DEW-Theaterringen die diesjährige 
Spielzeit besuchen. Die beiden Sams- 
tagsringe sind praktisch ausabonniert. 
Es wäre schön, wenn wir in der fol- 
genden Spielzeit dies auch von den 
beiden Montagsringen melden könnten, 
über die Kartenverteilung braucht 
nichts Neues gesagt zu werden. Sie 
erfolgt wieder nach dem bewährten 
Ziehungssystem, bei dem zwischen den 
Gruppen der ungeraden und der ge- 
raden Ausweiskarten von Vorstellung 
zu Vorstellung zwischen der vorderen 
und hinteren Hälfte des Zuschauerraums 
abgewechselt wird, über den Sitzplatz, 
der in diesen beiden Hälften wie ein 
Los gezogen wird, entscheidet das 
Glück des Ziehenden. Da Sicht und 
Akkustik von allen Plätzen ausgezeich- 
net sind, braucht keiner zu bedauern, 
wenn er nicht in den vorderen Reihen 
sitzt. Die Kästen mit den Karten wer- 
den im Vorraum zwischen den Garde- 
roben Aufstellung finden. 

Nun noch eine Bitte zum Schluß. Das 
neue Theater präsentiert sich so fest- 
lich, daß wir uns alle wieder daran 
gewöhnen sollten, durch die Kleidung, 
in der wir seine Räume betreten, den 
festlichen Glanz zu erhalten und viel- 
leicht noch zu verstärken. Machen wir 
uns selbst wieder den Theaterabend 
zum Fest, zu einem Erlebnis, dem ein 
Hauch des Besonderen anhängt. Wir 
alle können dieses Besondere brau- 
chen, das durch den Alltag als eine Be- 
gegnung mit ewiggültigen Werten, als 
eine Begegnung mit dem Schönen, als 
eine Begegnung mit der überquellenden 
Freude uns voranleuchten soll, um un- 
ser Leben aus dem grauen Einerlei der 
menschlichen Sorgen und Nöte heraus- 
zuführen, um es schön und sinnvoll zu 
machen. 
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Die japanische Visitenkarte 
von Herrn Yoio Kamimura 

Unser 

Mitarbeiter Yozo Kamimura 

Elf Monate ist Herr Yozo Kamimura in 
Deutschland, und wir unterhalten uns 
mit ihm ohne Schwierigkeiten in deut- 
scher Sprache. In elf Monaten hat er 
sie so gut gelernt, daß er heute so 
ziemlich alles versteht und sich selbst 
sehr gut verständigen kann. Solcher 
Lerneifer und solche Lernbegabung ha- 
ben Japan in relativ kurzer Zeit auf 
fast allen Gebieten den Anschluß an 
die höchstentwickelte Technik und Wis- 
senschaft Europas und Amerikas finden 
lassen. Wir müssen uns sehr viel Mühe 
geben — und vielleicht mehr noch als 
bisher —, wenn wir nicht den kleinen 
Vorsprung, der uns eventuell geblieben 
ist, verlieren wollen. Das Gespräch mit 
dem intelligenten Japaner, bei dem es 
in erster Linie um persönliche Lebens- 
daten ging, unterstrich nachdrücklich 
diese Gedanken. 

Herr Kamimura, den wir hier vorstellen, 
ist schon seit rd. 5 Jahren Mitarbeiter 
der DEW. Vier Jahre war er bei unse- 
rer japanischen Vertretung in Tokyo, 
der DOITSU TOKUSHUKO K. K„ tätig, 
als er im Februar 1962 nach Deutsch- 
land kam, um sich mit unserem Erzeu- 
gungsprogramm und den Besonderhei- 
ten unserer Produktion noch besser ver- 
traut zu machen. Wenn er seine Kennt- 
nisse entsprechend erweitert hat, wird 
er in einem Jahr nach Tokyo zu un- 
serer Vertretung zurückkehren, um dann 
in Japan für uns DEW-Edelstähle zu 
verkaufen. 

Inzwischen hat er schon eine Reihe 
von Ausbildungsstationen durchlaufen. 
Er hat die Werke und ihre Produktion 
in Dortmund, Bochum, Werdohl und 
Remscheid kennengelernt, er hat im 
Forschungsinstitut gearbeitet und be- 
findet sich jetzt in der Obhut der 
Qualitätsstelle. 

Die Umstellung auf das Leben bei uns 
war nicht immer ganz leicht, aber heu- 
te fühlt er sich in Deutschland sehr 
wohl. Vielleicht wurde die Eingewöh- 
nung etwas durch die Tatsache erleich- 
tert, daß ein Bruder von ihm z. Z. in 
Hamburg tätig ist. So mußte er sich 
anfangs daran gewöhnen, daß am 
Sonntag und Samstagnachmittag die 
Geschäfte bei uns geschlossen sind. 

Schwierigkeiten hat ihm auch zunächst 
der Rechtsverkehr bereitet — in Japan 
wird ja links gefahren. Als er noch in 
Remscheid war, ist er — daran ge- 
wöhnt, daß eine Straßenbahn nach 
rechts auf der linken Seite der Straße 
fährt — prompt auf der falschen Seite 
eingestiegen und in Lennep statt am 
Bahnhof gelandet. 

Aber diese kleinen Eingewöhnungs- 
schwierigkeiten, zu denen natürlich 
auch die Ernährungsumstellung gehörte, 
sind längs überwunden. Heute ist es 
nur noch das Klima, mit dem er sich 
nicht befreunden kann; Ihm fehlt die 
Sonne. Unser Klima sei traurig, meint 
er, und da müssen wir ihm aus tiefstem 
Herzen recht geben. 

Daß ihm fast alle Menschen in Deutsch- 
land und alle Mitarbeiter der DEW 
freundlich und hilfsbereit entgegenge- 
kommen sind, betont er sehr, und wir 
freuen uns über diese Feststellung. So 
war er auch Weihnachten in einer deut- 
schen Familie eingeladen, und er hat 
dies dankbar empfunden, obwohl er 
als Buddhist dem religiösen Sinn des 
Festes fremd gegenübersfeht. 

Besonders beeindruckt ist er von den 
Autobahnen, überhaupt findet er die 
großen deutschen Straßen wunderbar. 
Fahrten zur Hannover-Messe, nach Hei- 
delberg und mit japanischen Kunden 
den Rhein hinauf haben ihm schon ei- 
nen kleinen Einblick in die deutsche 
Landschaft vermittelt. 

Wir wünschen Herrn Kamimura, daß er 
durch seinen Deutschlandaufenthalt und 
die Tätigkeit in unseren Werken das 
Rüstzeug erhält, daß er für seine weitere 
Arbeit bei der DOITSU TOKUSHUKO 
K. K. braucht. Auf diese Arbeit hat er 
sich schon in Japan durch Besuch der 
höheren Schule und das Studium wirt- 
schaftlicher Themen an der Universität 
sowie durch die vier vorbereitenden 
Arbeitsjahre in unserer Vertretung vor- 
bereitet. Seine Erfolge werden letzten 
Endes DEW-Erfolge sein, die wir in Zu- 
kunft im Ausland und sicher auch auf 
dem japanischen Markt besonders 
brauchen. Herrn Yozo Kamimura dazu 
und für sein persönliches Leben herz- 

lichst GLÜCKAUF! 
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Beim Lachsfang im Stillen Ozean 

Als 

DE W-Pensionär 

um die 

halbe Welt 

Gleich beim Eintritt in das gemütliche 
Wohnzimmer in Bochum in der Hattin- 
ger Straße empfängt uns ein Hauch 
von Seereisen und Ferne; denn auf 
dem Tisch steht ein großer, bunter 
Aschenbecher in Gestalt eines Schiff- 
schornsteins mit den Farben der Ha- 
paglinie. Und von der Sofalehne grüßt 
sogar eine ausgestopfte columbianische 
Eidechse. Wären sie noch auf ihrer 
Traumreise in Kalifornien, würden wir 
unsere Weltreisenden wohl mit „hallo 
Franz, hallo Else" begrüßen, aber da 
sie wieder in Deutschland sind, in ei- 
nem sehr winterlichen Deutschland sa- 
gen wir natürlich: „Guten Morgen, Herr 
Acker, guten Morgen, Frau Acker". 

Die Bochumer Kollegen werden es so- 
fort wissen: es handelt sich um den 
früheren Obermeister des Stahlwerkes 
Franz Acker, der seit drei Jahren 
den wohlverdienten Ruhestand genießt, 
und seine Frau Else. Wir haben sie an 
jenem winterlichen Morgen besucht, da- 
mit sie uns für das Mitteilungsblatt 
etwas von ihrer großen Reise über 
das Weltmeer erzählten, von einer Rei- 
se, die fast sieben Monate dauerte 
und die unserem Bochumer Kollegen 
und seiner Frau so viele Erlebnisse ver- 
mittelte, daß wir ein Buch damit fül- 
len könnten. 

Wenn beide erzählen, geschieht dies 
mit solcher Lebhaftigkeit und Freude, 
daß sie sich gegenseitig fast die Wor- 
te aus dem Munde nehmen; so nach- 
haltig und lebendig sind ihre Erinne- 
rungen. Das ist nicht verwunderlich, 
denn diese Reise war die Krönung 
eines arbeitsreichen und strebsamen 
Lebens und außerdem so reich an Hö- 
hepunkten, wie eine Traumreise nur 
sein kann. 

Da sind die Erlebnisse auf der langen 
Seereise mit einem kombinierten Fahr- 
gast-Frachtschiff der Hapag: das herr- 
lich unbeschwerte Leben an Bord der 
„Kulmerland" mit all der Verwöhnung, 
die den wenigen Passagieren hier zu- 
teil wird. Da ist die erste wundersame 
Begegnung mit der Tierwelt des Ozeans, 
den fliegenden Fischen, die wie sil- 
berne Wolken dem Meer entsteigen, 
und den Delphinen, deren zierliches 
und zugleich kraftvolles Spiel in den 
Wellen immer wieder helles Entzücken 
hervorruft. Da ist der Gang mit dem 
Chef-Ingenieur zu den gewaltigen Ma- 
schinen, die das Schiff mit 18 Seemei- 
len in der Stunde über den Ozean 
treiben, und die Begegnung in der 
Praxis mit Antriebsteilen, bei deren 
Herstellung Obermeister Acker so oft 
in Werk Bochum selbst mitgewirkt hat. 
Da ist das fremde und erregende Le- 
ben in den Hafenstädten Süd- und 
Mittelamerikas, und da sind die unver- 
geßlichen Abende auf Deck unter dem 
„Kreuz des Südens". Die lähmende Hit- 
ze steht genau so greifbar in der Er- 
innerung wie der — alles gewohnte 
Maß übersteigende — Tropenregen, der 
das Schiff im Panama-Kanal überfiel. 
Frau Acker lacht noch in Erinnerung 
an die Schwarzen, die während des 
Regens weiterarbeiteten. Sie arbeiteten 
alle mit einer Hand, während sie in 
der anderen Hand einen Regenschirm 
hielten. Sonst waren sie nackt bis auf 
ein kurzes Höschen. 

Und dann sind da in der Erinnerung 
die traumhaften Wochen in San Fran- 
cisco, in denen die Ackers so viele 
Freundschaften geschlossen haben, 
Freundschaften mit Ranchbesitzern und 
ihren Familien, mit amerikanischen Ge- 
schäftsleuten und Angestellten und vor 
allem mit Bootsbesitzern und Boots- 
führern. Noch der vorletzte Tag brach- 

te Franz Acker in die San Franciscoer 
Zeitungen; denn an diesem Tage be- 
scherte ihm das Anglerglück nach har- 
tem, stundenlangem Kampf einen 48- 
pfündigen Lachs. Doch zunächst wollen 
wir festhalten, wie es zu dieser Reise 
kam. 

Wir haben schon berichtet, daß Ober- 
meister Acker seit drei Jahren pen- 
sioniert ist. über dem zufriedenen und 
beschaulichen Leben, das er mit seiner 
Frau führte — die Tochter ist längst 
verheiratet —, lag eine Erinnerung, die 
insbesondere Frau Acker bedrückte, 
nämlich die Erinnerung an ihren Bru- 
der, der in jungen Jahren nach Ame- 
rika ausgewandert war und mit dem 
seit der unseligen Kriegszeit jede Ver- 
bindung abgerissen war. Durch Zufall 
erhielten die Ackers Vor anderthalb 
Jahren seine Adresse. Und damit be- 
gann wieder ein freudiger und herz- 
licher Briefwechsel. Der Bruder lebte 
als Commodore eines Yacht-Klubs in 
San Francisco. 

Wie kaum anders zu erwarten, kam 
mit den Briefen, die hin und hergin- 
gen, der lebhafte Wunsch, daß die 
Geschwister sich einmal Wiedersehen 
wollten. Bei dem immer energischen 
und zielstrebigen Franz Acker wurde 
aus dem Wunsch bald die Tat. Ernst- 
hafte Kostenrechnungen wurden ange- 
stellt — schließlich ist eine Reise um 
die halbe Welt ja keine alltägliche Ur- 
laubsreise —, und an deren Ende beim 
Hapag-Vertreter die Buchung für eine 
gemeinsame Schiffsreise nach San Fran- 
cisco für den l.Mai 1962 getätigt. Für 
die Zeit in den USA lag eine Einladung 
des Bruders vor. 

In Antwerpen fand die Einschiffung 
statt. Das schöne und moderne Schiff 
fuhr zunächst noch nach Amsterdam, 
aber dann ging es endgültig auf das 
große Meer hinaus. Da im Kanal und 
in der Biskaya rauhe See herrschte, 
lernte Franz Acker für kurze Zeit auch 
die Leiden der Seekrankheit kennen, 
aber lange dauerte es nicht, dann 
waren sie überstanden. Die ganze wei- 
tere Fahrt verlief einwandfrei. „Wir 
hatten es schnell raus, uns beim Gehen 
den Bewegungen des Schiffes anzu- 
passen", erzählt uns Frau Acker, „bald 
haben wir uns wie richtige Seeleute 
bewegt". 
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hinaus auf den Ozean, die meist mit 
dem Lachsfang verbunden waren. Da 
war das Staunen über die sich so an- 
ders darbietende Welt, in der — wie 
Frau Acker berichtet — „z. B. gut an- 
gezogene Frauen mit Haarwickeln im 
Haar, in der Hand eine brennende 
Zigarette, zum Einkäufen gingen". Da 
überraschte die herrliche Umgebung der 
Stadt mit Naturparks, in denen viel- 
hundertjährige Bäume mit riesigem Um- 
fang standen. Und da war so vieles 
mehr, das unsere Weltreisenden tief 
beeindruckt hat. 

Das Besondere bei allem war, daß die 
Ackers nicht als Touristen das Wunder- 
land oberflächlich kennenlernten, son- 
dern, aufgenommen in der Familie und 
im Freundeskreis des Bruders, das ame- 
rikanische Leben mit seiner herzlichen 
Natürlichkeit in seinen ganz privaten 
Bereichen echt miterlebten. 

Wenn nach den einleitenden Drinks am 
Abend in froher Gesellschaft die saf- 
tigen Steaks auf Holzkohlenfeuern ge- 
braten wurden, wenn in den zarten 
Wellen der gekachelten Schwimmbäder, 

Bootsfahrt in der Bucht von San Francisco — im Hintergrund die berühmte Golden-Gate-Bridge 

Es ist leider unmöglich, Einzelheiten 
der rd. einen Monat dauernden See- 
reise mitzuteilen. Dafür fehlt uns der 
Platz. Frau Acker hat ein äußerst le- 
bendiges Tagebuch über die ganze 
Reise geführt, das nun als kostbarer 
Erinnerungsschatz in der Hattinger Stra- 
ße sorgsam behütet wird. 

Am 2. Juni stand das Schiff schließlich 
vor dem weißen Häusermeer von San 
Francisco, aus dem sich märchenhaft 
schön die riesige „Golden-Gate-Brücke" 
zum anderen Ufer der weiten Bucht 
schwingt. Es gab ein bewegtes Wie- 
dersehen mit Bruder Paul, der mit sei- 
ner Familie, seiner Frau Mary und sei- 
nem Sohn Paul jr. und dessen junger 
Frau Helen, Schwester und Schwager 
am Pier erwartete. Und dann folgten 
rd. 20 Wochen in den USA, in denen 

Bruder Paul und seine Freunde unseren 
Bochumern das Leben zu einem Mär- 
chenerlebnis werden ließen. 

Da gab es die interessanten Begeg- 
nungen mit dem perfektionierten ame- 
rikanischen Haushalt, die besonders bei 
Frau Acker helles Entzücken hervorrie- 
fen; da waren die zunächst beklem- 
menden Eindrücke der gewaltigen Stadt 
mit ihren über- und untereinander ge- 
führten Straßen, mit ihren imposanten 
Geschäftsvierteln und mit ihren so aus- 
gedehnten, schmucken Wohngegenden, 
in denen die Amerikaner meist in hüb- 
schen, blumengeschmückten Einfamilien- 
häusern wohnen. Und was für Blumen, 
Fuchsien so groß wie kleine Bäume! 
Da wechselten Besuche in der farben- 
und gerüchereichen Chinesenstadt mit 
Motorbootfahrten durch die Bucht und 

Zu Hause in Bochum ist die Märchenreise gegenwartsnahe Erinnerung 

Schnell haben sie sich an die amerika- 
nische Sitte gewöhnt, sich sogleich mit 
dem Vornamen anzureden, und bewun- 
dernd erkannten sie, daß in den USA 
nicht Titel, Stellung oder Vermögen die 
menschliche Begegnung bestimmen, son- 
dern einzig und allein der Mensch 
selbst. Ob Millionär oder vielfaches 
Aufsichtsratsmitglied, ob Geschäftsfüh- 
rer oder Besitzer riesiger Ranches, die 
menschliche Begegnung bleibt einfach, 
natürlich und herzlich. 

Durch den Yacht-Klub, den der Bru- 
der leitet, lernten unsere Ackers eine 
Menge Menschen kennen, die zu ihren 
Freunden wurden und sie immer wieder 
einluden. Sprachliche Schwierigkeiten 
wurden gemeinsam gemeistert, und 
heute führt Frau Acker, die vor der 
Reise kein Wort englisch kannte, eine 
rege Korrespondenz mit ihren vielen 
Freunden in Amerika in deren eigener 
Sprache. 

Einige Erinnerungen wollen wir Festhal- 
ten. Da gab es Besuche auf einer Obst- 
ranch, die 780 Hektar groß ist (ein 
Hektar gleich 10 000 m2), auf der herr- 
liche Weintrauben gedeihen; da gab es 
Wochenendfahrten ins Spielerparadies 
Nevada, nach Squaw Valley, wo die 
letzten olympischen Winterspiele statt- 
fanden, nach Los Angeles oder zum 
Pacific-Marine-Aquarium, in dem Wale 
und Delphine ihre erstaunlichen Künste 
zeigen; da war die Teilnahme an einer 
„Baby-Party", wie sie junge, werdende 
Mütter geben, an der nicht weniger 
als 38 Gäste teilnahmen; da war der 
Besuch in einem herrlich gelegenen 
Jagdhaus, bei dem sie einen richtigen 
Taifun miterlebten, und da waren im- 
mer wieder die zauberhaften Boots- 
fahrten mit Motor oder Segeln, weit 
hinaus auf den Ozean, oder entlang 
der Küste oder den berühmten Sacra- 
mento hinauf, an dessen Ufern das 
erste Gold in Kalifornien gefunden 
wurde. Rund 40 000 km wurden allein 
im Wagen des Bruders zurückgelegt. 
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die selbstverständlich zum Haus gehö- 
ren, der Mond mit den eingebauten 
vielfarbigen Scheinwerfern um die Wet- 
te funkelte, wenn die Bananenbäume 
ihre bizarren Blätter geheimnisvoll in 
den kalifornischen Sternenhimmel hoben 
und aus dem Abenddunkel Zitronen 
und Orangen aufleuchteten, wenn aus 
den Stereo-Lautsprechern einschmei- 
chelnde Musik erklang und die Klima- 
anlage wohltuende Kühle nach der oft 
unerträglichen Hitze des Tages schenk- 

te, dann haben Franz und Else Acker 
manches Mal an die ferne, rauchige 
Heimat mitten im Kohlenpott gedacht 
und dem Himmel gedankt, daß er ihnen 
dieses Erlebnis geschenkt hat. 

An solchen Abenden saßen sie zusam- 
men mit Lloyd und Peggi oder mit Ray 
und Jenni, mit Russel und Idi, mit Remi 
und Jinni, mit Leo und Edi und mit vie- 
len anderen in einem Freundeskreis, in 
dem der frühere Obermeister unseres 
Stahlwerks in Bochum genau soviel galt 
wie der Besitzer großer Ländereien. 

Schwer war der Abschied von diesem 
Land, von seinen freundlichen Menschen 
und besonders schwer natürlich vom 
wiedergefundenen Bruder und Schwa- 
ger und seiner Familie. Aber am 21. Ok- 
tober lichtete die „Rheinland", ein 
Schwesterschiff der „Kulmerland", die 
Anker; damit begann das letzte Kapi- 
tel der Weltreise, die Heimfahrt. Auch 
sie war reich an Eindrücken, reich an 
wechselvollen Bildern, die einen Augen- 

blick sogar eine erregende und ge- 
fährliche Begleitmusik erhielten. Denn 
es war gerade die Zeit der Cubakrise, 
in der die „Rheinland" die spannungs- 
geladene Zone passierte. Einmal ging 
es dicht an einem großen amerikani- 
schen Flottenverband vorbei, der die 
Seewege nach Cuba unter Kontrolle 
hielt. 

Wir wissen, daß die Spannungen um 
Cuba zum Glück auf friedliche Weise 
beigelegt werden konnten. So sind 
auch Franz und Else Acker wohlbehal- 
ten aus diesen gefährlichen Gebieten 
wieder nach Hause gekommen. Am 
15. November war die Märchenreise be- 
endet. Im Hause Hattinger Straße 104 
in Bochum ist sie gegenwartsnahe Er- 
innerung, unterstützt von vielen Bildern, 
Diapositiven, einem Film, der noch er- 
wartet wird, und manchen Mitbringseln, 
die von der weiten Welt erzählen. 

Daß ein DEW-Pensionär eine solche 
Reise machen konnte, sollte uns sehr 
freuen. In dieser Form ist sie sicherlich 
eine Ausnahme. Aber soweit braucht 
der Rahmen ja auch nicht gesteckt zu 
werden. Sie zeigt jedenfalls, daß auf 
der Grundlage von Arbeit und Fleiß 
heute für jeden Deutschen vieles mög- 
lich ist, was früher als Utopie gelten 
mußte. Arbeit und Fleiß haben jahr- 
zehntelang das Leben von Franz und 
Else Acker beherrscht. Mit dieser Reise 
aber haben sie unvergeßliche Früchte 
getragen. Lassen auch wir es nicht an 
diesen Grundlagen für ein lebenswer- 
tes Leben fehlen. Welches Geschenk 
es uns macht, hängt sehr viel von uns 
sebst ab! 

An der diesjährigen Röntgen-Reihenunter- 

suchung in Krefeld beteiligten sich insge- 
samt 74,2% (1962 71,1%). Die Beteiligung 
der Lohnempfänger lag bei 81,2% (81,5%), 
der männlichen Angestellten bei 55,6% 
(53,0%) und der weiblichen Angestellten 
bei nur 46,3% (62,0%). 

Das nebenstehende Plakat rief unsere 
Belegschaftsmitglieder zur diesjährigen 
Röntgen-Reihenuntersuchung auf. Die 
Ziele der jährlichen röntgenologischen 
Untersuchung sind bekannt. Es geht um 
die Früherkennung aller Erkrankungen 
der Brustraumorgane. Mit Hilfe der 
Schirmbildaufnahme können wir Krank- 
heiten des Brustraumes erfassen, auch 
wenn noch keinerlei klinische Anzeichen 
einer Erkrankung vorliegen. Dies gilt 
besonders für die Lungentuberkulose, 
für den Lungenkrebs, für alle Arten von 
Staubschädigungen der Lunge, für Lun- 
genblähung wie auch für krankhafte 
Veränderung der Herzform und der 
großen Schlagadern. 

Die Beteiligung war und ist immer frei- 
willig. Von keiner Seite her wird die 
persönliche Willensentscheidung ange- 
tastet. Ich bin aber der Meinung, daß 
die persönliche Willensentscheidung da 
ihre Grenzen haben sollte, wo ein we- 
sentliches Recht unseres Mitmenschen 
— nämlich das Recht auf Gesundheit — 
bedroht ist. Dieses Recht ist immer be- 
droht, solange nicht alle Belegschafts- 
mitglieder frei von ansteckenden Krank- 
heiten — also auch frei von Lungen- 
tuberkulose — sind. Der Beweis hierfür 
wird aber nur durch eine jährliche Kon- 
trolluntersuchung erbracht. 

Das Bewußtsein der Mitverantwortung 
für den Nächsten ist bei unseren Lohn- 
empfängern schon in einem sehr hohen 
Maße vorhanden. Bei den Röntgen- 
Reihenuntersuchungen beteiligen sich 
praktisch alle. Es fehlen nur die Urlau- 
ber und Kranken. 

Bei unseren Angestellten ist das leider 
nicht der Fall. Eine höhere Beteiligung 
als 60% konnten wir noch in keinem 
Jahr verzeichnen. Bei der Suche nach 
den Gründen für die „Abstinenz" sind 
wir nur auf Vermutungen angewiesen. 

Unsere Filmauswertungen zeigen immer 
wieder überraschende Ergebnisse. Ein 
alter, vernarbter Tuberkuloseherd ist 
plötzlich wieder aufgeflackert und sein 
Träger infiziert die Umgebung. Ein all- 
täglicher Vorgang, der besonders in 
Zeiten mit gehäuften Erkältungskrank- 
heiten aktuell ist. So kommt es, daß 
Menschen, die nachweislich jahrelang 
ohne Lungenbefund waren, plötzlich ei- 
ne aktive, offene Tuberkulose haben. 
Weder der „Streuer" noch die Infizier- 
ten merken etwas von dem Unheil, das 
auf sie zukommt. Hier hilft nur die vor- 
beugende Schirmbildaufnahme. 

Es ist eine medizinisch unbestrittene 
Tatsache, daß es keine sichere, schnel- 
lere und billigere Methode gibt als das 
Röntgenbild, um den Lungenkranken 
vom Gesunden zu scheiden und im 
Endeffekt beiden zu helfen. 

Dr. med. Siemes 

Röntgen-Reihenbildstelle 
W der Eisen*u.Stahlindustrie 

Der Werksarzt 

hat das Worts 

Vorbeugen 

besser 

als 

heilen 
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Im März und April 

werden bei DEW 

die 

Betriebsräte 

neu gewählt 

Die Männer und Frauen, die durch die 

Wahl in den Betriebsrat berufen wer- 

den, sollen für zwei Jahre am Auf- 

und Ausbau des Unternehmens und sei- 

ner Einrichtungen wichtige Mitsprache- 

rechte haben und die Interessen der 

im Unternehmen tätigen Mitarbeiter 

vertreten. 

Das ist keine leichte Aufgabe. 

Sie verlangt großen, tätigen Einsatz; 

sie verlangt die Bereitschaft, Verant- 

wortung auf sich zu nehmen; sie ver- 

langt die Fähigkeit, dieser Verantwor- 

tung gerecht werden zu können. 

Selbstverständlich lassen sich nicht alle 

menschlichen Unzulänglichkeiten aus- 

schalten. Aber wenn wir Männer und 

Frauen in den Betriebsrat wählen, die 

nicht mit großen Worten, sondern mit 

den notwendigen sachlichen und cha- 

rakterlichen Voraussetzungen an ihre 

Arbeit gehen, dann ist eine wichtige 

Voraussetzung für eine gute und er- 

folgreiche Bewältigung dieser Aufgaben 

geschaffen. 

Ganz besondere Anforderungen stellt 

die gemeinsame Verantwortung im Sin- 

ne der Partnerschaft unter dem Ge- 

setz der Mitbestimmung, die auf der 

Grundlage vertrauensvoller Zusammen- 

arbeit zum Wohle des Unternehmens 

und der in ihm tätigen Menschen vor 

sich gehen soll und muß. 

Hier wird mit nebelhaften Vorstellun- 

gen nichts erreicht; hier kann nur sach- 

liche Mitarbeit aufgrund solider Kennt- 

nisse zu Erfolgen führen. 

Prüfen wir vor der Wahl, ob die Kan- 

didaten diese Voraussetzungen erfüllen. 

Mitglied des Betriebsrates sein bedeu- 

tet nicht, einen bequemen Job haben, 

bei dem vielleicht einige Sondervergün- 

stigungen abfallen. Mitglied des Be- 

triebsrates sein bedeutet: Arbeit und 

nochmals Arbeit — dazu manchen Är- 

ger und mancherlei Mißverstehen. 

Unsere Wahl soll diejenigen Kollegen 

in die Verantwortung bringen, die in 

nüchterner Weise an die schwere Auf- 

gabe herangehen um der Allgemein- 
heit willen. Sie sind die Richtigen, weil 

sie die Besten sind. 

Die Wahltermine stehen bei Druckle- 

gung dieses Mitteilungsblattes nur für 

Krefeld fest. Hier findet die Wahl am 

Mittwoch, dem 20. März, statt, und 

zwar für die Mitarbeiter im Werk in 

der Zeit von 5.00 bis 23.00 Uhr in der 

Lehrwerkstatt, für die Mitarbeiter in 

der Hauptverwaltung in der Zeit von 

8.00 bis 17.30 Uhr im Speisesaal der 

Hauptverwaltung. 

In Werdohl wird am 3. April, in Rem- 
scheid Anfang April und in Dortmund 

und Bochum im März gewählt, wobei 

für Dortmund der 18. März 1963 vor- 

gesehen ist. 

MOSAIK 
TECHNISCHE MITTEILUNGEN 

DEW erweitert die Schaufelfertigung 
für Triebwerke und Gasturbinen 

In Anbetracht der fortschreitenden Entwicklung auf dem Gebiet des Trieb- 
werk- und Turbinenbaues hat die Deutsche Edelstahlwerke Aktiengesellschaft 
das Programm der Schaufelfertigung erweitert. 

Nach Abschluß eines Lizenzvertrages 

mit der amerikanischen Utica Division, 

Kelsey-Hayes Company, Utica, N. Y., 

über die Herstellung von Verdichter- 

und Turbinenschaufeln im Kaltwalz- 

verfahren wird diese Fertigung nun- 

mehr im Werk Remscheid aufge- 

nommen. 

Utica Division verfügt als einer der 

Hauptlieferanten des amerikanischen 

Triebwerkbaues über langjährige 

praktische Erfahrungen in der Ferti- 

gung kaltgewalzter Schaufeln. 

DEW erhält durch dieses Abkommen 

für kaltgewalzte Schaufeln die Pro- 

duktionsrechte in der Bundesrepublik 

22 

und die Verkaufslizenz für West- 

europa. 

Hierdurch erfahren die bisher im Werk 

Remscheid angewandten Schmiede- 

verfahren zur Herstellung von Tur- 

binen- und Verdichterschaufeln mit 

engen Toleranzen eine zweckmäßige 

Ergänzung. 

Schutz hochwarmfester 
Werkstoffe gegen Korrosion 
in Verbrennungsatmosphären 

Die Deutsche Edelstahlwerke Aktien- 

gesellschaft hat Verfahren entwik- 

kelt, mit deren Hilfe die Wider- 

standsfähigkeit von Werkstücken aus 

hochwarmfesten Stählen und Legie- 

rungen (wie z. B. Turbinenschaufeln) 

gegen den Angriff aggressiver Ver- 

unreinigungen in Verbrennungsgasen 

verbessert wird. 

Die chemische Zusammensetzung der 
hochwarmfesten Werkstoffe ist in er- 

ster Linie auf die Erzielung hoher 
Zeitstandfestigkeit abgestimmt. Ände- 

rungen dieser Zusammensetzung zur 

Verbesserung der Korrosionsbestän- 
digkeit würden eine Beeinträchtigung 
der Warmfestigkeitseigenschaften zur 

Folge haben. Aus diesem Grunde 
werden die den chemischen Angriff 
hemmenden Elemente — in erster 

Linie Chrom, Aluminium und Silizium 
— nur in die Oberfläche der Fertig- 

teile eindiffundiert. Sie können dort 

in Mengen angereichert werden, die 
auch aus fertigungstechnischen Grün- 
den in Form von Legierungen nicht 

zulässig wären, da sonst die Warm- 
festigkeitseigenschaften vermindert 

würden. 

Da die Gehalte durch die Eindiffu- 
sion zum Innern des Werkstückes 

hin abnehmen, setzen sich die Schutz- 
zonen nicht schroff gegen den Kern- 

werkstoff ab; vielmehr sind sie auf 
diese Weise in denkbar günstigster 

Art mit dem Grundwerkstoff ver- 
wachsen. Es hat sich gezeigt, daß 

die Fertigteile durch solche Ober- 
flächenbehandlungen auch gegenüber 

Thermoschock unempfindlich werden. 

Gute Ergebnisse der neuen 
Rollenherd-Vergüteanlage 

in Werk Remscheid 

Am 12. Dezember 1962 lief nach ei- 

ner Bauzeit von nahezu 10 Monaten 

in unserer Remscheider Verguterei 

der erste Rollenherd-Verguteofen an. 

Nachdem sich in der Sondergluherei 

verschiedene Rollenherd-Verguteofen 

gut bewährt haben, ist hiermit in 

unserem Werk erstmalig eine Rol- 

lenherd-Vergüteanlage geschaffen 

worden. 

Diese Ofenanlage wurde bereits im 
Mosaik des Septemberheftes kurz 
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Unser 

Verkauf Ausland 

(Marathon) 

berichtet: 

Am 10. Januar 1963 verschied nach länge- 
rer Krankheit der Gründer und langjährige 
Leiter der Marathon Edelstahl AG Zürich, 

Herr Direktor Hermann Anhegger 
Bei dieser Gelegenheit denken wir an die 
verdienstvolle Mitarbeit des Verstorbenen, 
dessen hervorragenden wirtschaftlichen 
Kenntnissen und fachlichem Können wir zu 
verdanken haben, daß die DEW-Erzeugnis- 
se in der Schweiz gut eingeführt wurden 
und über die Wirrnisse der Kriegs- und 
Nachkriegsjahre hinaus ihren guten Namen 
erhalten konnten. 

Wir werden Herrn Anhegger ein ehrendes 
Andenken bewahren. 

Ausstellung MACHEVO 7 
vom 21. bis 28. November 1962, Utrecht 

Auf dieser Schau waren wir mit einem Stand 
vertreten, der sich durch seine eindrucksvolle Ge- 
staltung auszeichnete und eine besondere Anzie- 
hungskraft ausstrahlte. 

Unsere in sehr übersichtlicher und zweckvoller 
Anordnung gezeigten Erzeugnisse fanden laufend 
starke Beachtung. 

KTnsaw 

Gte« MSSMMK NV. gommtmKm 

Kleine Zeitung vom Unternehmen, 
seinen Werken und Menschen 

beschrieben. Die dort angegebene 

Leistung des Ofens mit 2 000 kg pro 
Stunde wird anschaulich, wenn man 

sich vergegenwärtigt, daß dies einer 
Menge von 5 000 VW-Kurbelwellen in 
24 Stunden entspricht. 

Mit der neuen Anlage konnten in- 
zwischen zwei außergewöhnlich riß- 

anfällige Chargen mit etwa 10 000 
Kurbelwellen rißfrei vergütet werden. 

Besondere Einrichtungen, mit deren 

Hilfe die Intensität des Abschreck- 
vorganges gesteuert werden kann, 
lassen hoffen, daß sich auch weniger 
gut härtbare Chargen einwandfrei 
vergüten lassen. 

Mit der Inbetriebnahme dieser Ofen- 

anlage sind wir einen Schritt in 
unseren Vergütungen, nicht nur die 
Gütegleichmäßigkeit unserer Erzeug- 

nisse zu verbessern, sondern auch 

die Arbeitsbedingungen zu erleich- 
tern, vorangekommen. Dabei soll 
nicht verschwiegen werden, daß die- 

se Anlage, die in der Umgangs- 
sprache als „Ofen” bezeichnet wird, 
in Wirklichkeit eine komplizierte Ma- 

schine ist, die an die Sorgfalt und 

Aufmerksamkeit der Härter hohe An- 

forderungen stellt. 

Zur Zeit sind in der Vergüterei noch 

zwei weitere Sonderglühanlagen in 
Bau. Es handelt sich um eine Salzbad- 
Grobkorn-Isotherm-Glühanlage und 

einen Rollenherdofen zum Grobkorn- 
Isotherm-Glühen. 

Die Salzbadanlage, die für eine 
stündliche Leistung von 750 kg auf- 
gelegt ist, wird voraussichtlich noch 

im Februar dieses Jahres in Betrieb 
genommen werden können. Der Grob- 
korn-Glühofen wird voraussichtlich 

im April betriebsbereit. 

Die diesjährige Jubilarfeier, an der alle Arbeitsjubilare der Haupt- 

verwaltung und der Werke Krefeld, Remscheid, Bochum, Dortmund 

sowie Werdohl mit ihren Frauen teilnehmen, findet am 

Sonnabend, dem 16. März, 

in der Königsburg in Krefeld statt. Die Festansprache in der Feier- 

stunde unter dem Motto „Ehre der Arbeit — Segen der 

Arbeit" hält Arbeitsdirektor Bernhard Boi ne. Nach dem ge- 

meinsamen Abendessen findet wieder ein ausgewähltes Unterhal- 

tungsprogramm mit erstklassigen Kräften statt. 

„Mono-Shell" — eine neuartige Feinguß-Formtechnik 

Die DEW hat das Feinguß-Programm ihrer Edelstahlgießerei im Werk Bochum 
mit der Einführung der neuartigen Formtechnik „Mono-Shell" erweitert. 

Dieses Verfahren gestattet die Her- 
stellung komplizierter Teile mit her- 
vorragender Oberfläche und erwei- 

tert die Anwendung des Feingußver- 
fahrens auf Gußteile mit wesentlich 
höheren Stückgewichten. 
Beispielsweise können Turbinen-Leit- 

und Laufschaufeln mit profilierten 
Kühlkanälen feingegossen werden. 

Diese Schaufeln werden vor allem 
in Strahltriebwerken verwendet. 

Das „Mono-ShelT'-Verfahren wird un- 
ter anderem bei der Erzeugung ver- 
hältnismäßig großer Turbinen-Laufrä- 
der und Leitapparate für Kleingas- 
turbinen und Abgasturbolader ange- 
wendet. 

Für alle diese Bauteile werden in 
größerem Umfang Werkstoffe einge- 

setzt, die eine Erschmelzung an der 
offenen Atmosphäre nicht erlauben. 

Die Feingießerei des Werkes Bochum 
verfügt außerdem seit einiger Zeit 
über einen Hochvakuum-Schmelzofen. 
Damit ist die Möglichkeit geschaf- 

fen, Werkstoffe auch mit Gehalten 
an Titan und Aluminium (z. B. Nimo- 
cast-Legierungen) in einwandfreier 

Qualität nach dem „Mono-Shell - 
Verfahren zu vergießen. 
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Werk Krefeld Der Einkauf meldet 
Einkaufsdirektor Walter N e r 11 c h Ist 
in seiner Eigenschaft als Mitglied 
des Beirates der Firma „SCHROTT- 
HANDEL, vorm. A. Sonnenberg 
GmbH.", die eine Tochterfirma des 
Thyssenkonzerns ist, in die Ge- 
schäftsführung dieser Firma delegiert 
worden. 

Direktor Nerlich behält nach wie 
vor die Leitung unserer Abteilung 
Einkauf. 

Prokurist Vetter sprach auf 
der Jahrestagung der VBM 

Auf der 8. Jahrestagung der Ver- 
einigung Betrieblicher Marktforscher, 

die am 30. und 31. Oktober in Düs- 
seldorf stattfand, standen nach ei- 
nem Festvortrag von Prof. Dr. Dr. 
Erich Gutenberg von der Universität 

Köln über „Prinzipien der Willens- 
bildung" vier Referate zum Thema 
„Improvisation oder Disposition" im 

Mittelpunkt, die aus verschiedenen 
Marktbereichen Stellung nahmen. Aus 
dem Bereich der Eisen- und Stahl- 

industrie sprach zu diesem Thema 
der Prokurist unseres Unternehmens, 
Herr Martin Vetter, vor einem 

ausgewählten Zuhörerkreis. Außerdem 
standen praktische Fragen des Marke- 
ting auf dem Programm der Tagung. 

Herr Alfred Zernecke, 
der unser Unternehmen in Japan 
vertritt, ist nach seinem Heimatur- 

laub wieder heil und gesund an 
seiner Arbeitsstätte in Tokyo ange- 

kommen. Wie er in einem Brief mit- 
teilte, war die Rückreise besonders 
erlebnisreich und interessant. Sie 

führte ihn über Teheran, Isfahan, 
Karatschi, Lahore, Rangun und Hong- 
kong. An diesen Punkten machte er 

kurze Zwischenstationen, um einen 
Eindruck von den dortigen Verhält- 
nissen zu bekommen. 

Neuer Betriebsdirektor 
Herr Oberingenieur Dr.-Ing. Eitel-Frie- 
drich Baorlecken wurde vom Vor- 
stand mit Wirkung vom 1. Januar 
1963 zum Betriebsdirektor ernannt. 

Dr.-Ing. E.-F. Baerlecken 

Direktor E.-F. Baerlecken, der in Wer- 

melskirchen geboren wurde, kam 
nach seinem Studium an der Tech- 

nischen Hochschule Aachen, das er 
mit dem Dipl.-Ing. und dem Dr.-Ing. 
abgeschlossen hatte, am 1. August 1936 

zu unserem Krefelder Werk. Unter 
der damaligen Bezeichnung Ingenieur- 
Arbeiter begann er seine Tätigkeit. 

Prämien erhielten unsere Mitarbeiter: 

Helmut Buttgereit, Rudolf E s - 
s e r, Josef Kindermann, Herbert 

Maiwald, Johann Nelsen, Willi 

Ab 1. März 1937 wurde er als Assi- 
stent im Forschungsinstitut eingesetzt. 
Hier wurde er 1943 Abteilungsleiter. 

Am 1. April 1951 übernahm er ver- 
antwortlich die Leitung unseres Kalt- 

walzwerkes; am 1. Juli 1959 wurde 
er aufgrund hervorragender Leistun- 

gen zum Oberingenieur ernannt. 

Wir sagen dem neuernannten Be- 
triebsdirektor neben unserer Gratula- 

tion ein herzliches Glückauf für seine 
verantwortungsvollen Aufgaben! 

Diplom-Volkswirt 
Hermann Deppe 
erhielt Prokura 

Mit Wirkung vom 1. Januar 1963 hat 
der Vorstand mit Genehmigung des 
Aufsichtsrates Herrn Diplom-Volkswirt 
Hermann Deppe Prokura erteilt. 

Hermann Deppe wurde 1927 in Stem- 

men, Kreis Lemgo, geboren. In Rin- 
teln an der Weser machte er sein 
Abitur. Es folgten Studienjahre in 
Bonn, Manchester und Marburg, die 

mit dem volkswirtschaftlichen Diplom 
abgeschlossen wurden. Nach mehr- 

jähriger kaufmännischer Ausbildung 
im Kreditgeschäft bei verschiedenen 
Banken kam er im April 1957 erst- 

malig zu unserem Unternehmen. Bis 
August 1960 war er zunächst als 

Revisor, später als Leiter der Loch- 
kartenabteilung in der Hauptverwal- 

Peters, August Pompe, Arthur 
Reinhardt, Mathias S c h o o f s 
und Hans van de Ven. Wir gra- 
tulieren herzlichst! 

Ernennungen 

Unser Mitarbeiter Johannes Stock 

wurde mit Wirkung vom 1. Januar 

1963 zum Gruppenleiter im Baubüro 

der Neubauabteilung ernannt. Herz- 

lichen Glückwunsch! 

Unser Mitarbeiter Peter Mönnekes 

wurde ebenfalls mit Wirkung vom 

1. Januar 1963 zum Meister für den 

Baubetrieb ernannt. Auch ihm gilt 

unser herzlichster Glückwunsch! 

Eine weitere Ernennung fand mit 

Wirkung zum 1. Januar 1963 statt. 

Innerhalb der Abteilung Verkauf Zie- 

herei wurde unser Mitarbeiter Heinz 

Stephan zum Gruppenführer er- 

nannt. Wir gratulieren herzlichst! 

tung in Krefeld tätig. Am 1. Septem- 
ber 1960 wurde er als Vorstandsassi- 

stent von Herrn Direktor Dr. Cordes 
zur ATH versetzt. Seit dem 1. April 

1962 ist er wieder bei uns. Hier 
unterstehen ihm als Abteilungsleiter 

Prokurist H. Deppe 

die Abteilungen Organisation/Revision 

mit der Lochkartenabteilung. 

Dem neuen Prokuristen ein herzliches 
Glückauf! 

ln den Ruhestand getreten 
In den wohlverdienten Ruhestand ge- 
treten sind unsere bisherigen Mit- 

arbeiter: Josef Essers (Baubetrieb), 

Konrad Gierlings (Walzwerks- 
schlosserei), Gertrud G i I b e r s 

(Stahlkontrolle II), Max Grossmann 
(Energiebetrieb), Johannes H o o I - 

mans (Buchhaltung), Walter Kuhn 
(Stahlkontrolle I), Mathias Lamers 
(Mech. Werkstatt), Johann Nys (Mit- 

telstraße), Erich Paps (Verkauf), Hu- 

go Rumberg (Rechnungsprüfung), 
Karl Schüssler (Stahlkontrolle II) 

und Walter Witt (Energiebetrieb). 

Wir wünschen ihnen einen schönen 
Lebensabend! 

Termine für die Frühjahrs- 
Belegschafts Versammlungen 

Inzwischen konnten mit der Verwal- 

tung der Königsburg die Termine für 

die Belegschaftsversammlungen im 
Frühjahr 1963 festgelegt werden. Die 
Versammlungen finden statt am: 

Donnerstag, dem 7. März, 15.00 Uhr 
und 17.30 Uhr 

Dienstag, dem 12. März, 15.00 Uhr 
und 17.30 Uhr 

Montag, dem 18. März, 15.00 Uhr 

Leider ließ es sich nicht umgehen, 

daß am 7. März die A-Schichtgruppe 
nach der Versammlung auf Nacht- 

schicht gehen muß. 

Termine für die Jugendwerkwochen 

Die Jugendwerkwochen der weiblichen Büroanlernlinge finden wieder im 
Jugendheim Schwelm statt und zwar in der Zeit vom 22. Mai bis zum 1. Juni. 

Uns steht dieses Mal das gesamte Haus zur Verfügung, so daß beide Lehr- 

jahre teilnehmen werden. 

Die Jugendwerkwochen für das zweite Lehrjahr finden wieder in der Sozial- 
akademie Friedcwald statt. Es sind drei Gruppen vorgesehen und zwar: 

1. vom 24. Juni bis zum 3. Juli, 
2. vom 4. Juli bis zum 13. Juli und 

3. vom 15. Juli bis zum 24. Juli. 

Die Jugendwerkwochen des Sozialinstituts „Kommende" für das dritte Lehr- 
jahr finden in diesem Jahr im F. W. Weber-Haus in Nieheim bei Bad Driburg 
statt. Hier wurden vier Gruppen eingerichtet und zwar: 

1. vom 13. Juni bis zum 22. Juni, 
2. vom 22. Juni bis zum 1. Juli, 

3. vom 1. Juli bis zum 10. Juli und 
4. vom 10. Juli bis zum 19. Juli. 

Alle Einzelheiten über Programm und Aufteilung der Gruppen werden wir 
in den nächsten Ausgaben unseres Mitteilungsblattes veröffentlichen. 

Verbesserungsvorschläge wurden prämiiert 

950,— DM wurden in der Ausschußsitzung vom 11. Dezember 1962 als Prämien 
für Verbesserungsvorschläge verteilt. 

Wir mußten Abschied nehmen von unseren Mitarbeitern: 

Erich Ophees flS. 11M Theo Geskes f28. 11., Bernhard Silkens f3D. 11., Peter Furtkamp f 5- 12., Johann Kiuth f 6. 12., Ernst Pfeiffer f 10- 12., 

Mathias Kamps t 15- 12-, Johann Beckers f 23. 12., Helmut Schmitz f 3. 1., Nikolaus Schekoldin f 4. 1., Ernst Martin f 9. 1., Matthias Lennartz f 13. 1., 

Otto Holland f 15. 1., WERK KREFELD 

Gustav Dahlhaus t 28.11., Ernst Meister f 20.12., Paul Turzynski f 4.1., Wilhelm Tilsner f 7.1., WERK REMSCHEID 

Josef Deitmerg t 18.9., Horst-Dieter Schmidt f 4. 12., Otto Schneider t 13. 1., WERK WERDOHL Friedrich Meisten +29. 12., WERK DORTMUND 

Heinrich Steinkamp +28.11., Heinrich Henkel +5.12., WERK BOCHUM Karl Kornalewicz + 2. 12., VERKAUFSSTELLE HANNOVER 

Ihr Andenken wollen wir ehren! 
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Betriebsratswahl 1963 
Kriegsversehrte! 

Wir müssen immer wieder feststellen, daß einzelne kriegsversehrte 

Kassenmitgiieder ihren Rentenbescheid des Versorgungsamtes bisher 
der Kasse noch nicht vorgelegt haben. 

Hierdurch können dem Mitglied und auch der Kasse erhebliche finan- 
zielle Nachteile entstehen. 

Soweit es noch nicht geschehen ist bitten wir deshalb um umge- 
hende Vorlage des Rentenbescheides. 

Betriebskrankenkasse 

Am 2. Januar wurde der Wahlvor- 
stand für die diesjährige Betriebs- 
ratswahl gewählt. Er setzt sich da- 
nach aus den bisherigen Betriebs- 
ratsmitglieder Günter Altendorf, 
Horst L e u p o I d und Josef R ei- 
ner t z zusammen. 

Der Wahlvorstand hat als Termin 

für die Betriebsratswahl 1963 den 
20. März bestimmt. Da ein Teil der 

Mitarbeiter an diesem Tage Frei- 
schicht hat (Stahlwerk, Glüherei), 
wählen diese Mitarbeiter bereits am 

18. März. Lohn- und Gehaltsempfän- 
ger wählen in getrennten Wahlgän- 
gen (Gruppenwahl), falls nicht beide 

Gruppen vor der Neuwahl in ge- 
trennten, geheimen Abstimmungen 

die gemeinsame Wahl beschließen. 

Die Wahl selbst findet in der Lehr- 
werkstatt, für die Angestellten der 

Hauptverwaltung im Speiseraum der 
Hauptverwaltung statt. 

Unsere Werkspensionäre 
trafen sich in der Königsburg 

Am Nachmittag nach der Jugend- 

weihnachtsfeier trafen sich unsere 

Werkspensionäre mit ihren Ehefrauen 
wieder zu einer Feierstunde in der 

Königsburg, in deren Mittelpunkt das 

Spiel der Lehrlinge und die Anspra- 
che von Herrn Direktor Dr. Lösch 

standen. Bei dem nachfolgenden ge- 
meinsamen Kaffeetrinken, das durch 

musikalische und artistische Darbie- 
tungen verschönt wurde, konnten 
manche Erinnerungen ausgetauscht 

und menschliche Begegnungen er- 
neuert werden. 

Jahresversammlung 
unserer Gesangabteilung 

In der Jahresversammlung unserer 
Gesangabteilung, die am Sonnabend, 

dem 26. 1. 1963, stattfand, wurde u. a. 
die Neuwahl des Vorstandes durch- 
geführt. Die Wahl hatte folgendes 

Ergebnis: 

1. Vorsitzender Willi O d e n d a h I, 
2. Vorsitzender Adolf Schinkels, 
Schriftführer Hans de Rath, Kas- 
sierer Karl-Heinz Stieger, 1. Ar- 
chivar Gustav Sieberth, 2. Archi- 

var Theodor Stickelbruck, Vize- 

dirigent Willy Theufen. 

Wir wünschen dem Vorstand ein er- 

folgreiches Wirken zum Wohle un- 
serer Gesangabteilung, die bei so 
vielen Gelegenheiten ihr hohes Kön- 
nen unter Beweis gestellt hat. 

Rund 800 Besucher 
von Oktober bis Dezember 

Der Krefelder Naturwissenschaftliche 

Verein, die Mathem. Naturw. Unter- 

richtsanstalt Recklinghausen, die I. G. 
Metall, Köln, der Verband Deutscher 
Elektrotechniker, die Wirtschaftsver- 
einigung Düsseldorf stehen u. a. auf 
der Liste unserer Besucher in den 

letzten Monaten des vergangenen 

Jahres. Dazu kommen Studenten der 
technischen Universität Berlin, der 
T. H. Aachen, der Ingenieurschule 

Unser Krefelder Werkspensionär Her- 
mann H o c h b e i n feierte seinen 85. 
Geburtstag. Herzlichen Glückwunsch! 

Krefeld und der Päd. Akademie in 
Köln. Unsere Verkaufsstelle Stuttgart 
war mit 40 ihrer Kunden zu Besuch 
in Krefeld. Neben rund 100 Meistern 
stellen Lehrlinge zahlreicher Werke 

und Schüler vieler Berufsschulen das 
Hauptkontingent der immer sehr in- 
teressierten Besucher, zu denen dies- 

mal auch 25 Soldaten des Britischen 
Signal Regiments, das in Krefeld 
stationiert ist, gehörten. 

Jahres-Unfalltabelle 1962 
Unfälle je Gefahr- Letzter 

Stand Betrieb 100 Mann klasse Stand 

Gruppe I 
Gefahrklasse 

1,5 — 3,0 

1. Tita 
7. Hilfspersonal 
3. Wärmestelle 
4. Forschungsinstitut 
5. Energie-Betrieb 

0,47 2,0 4. 
0,55 2,0 1. 

0,61 1,5 3. 
0,66 1,5 2. 
0,97 3,0 5. 

Gruppe II 
Gefahrklasse 

3,5 - 4,0 

1. Werkzeugaufbereitung 
2. Werkzeugabteilung 
3. Hauptlager 
4. Zieherei 
5. Blockdreherei 
6. Lehrwerkstatt 
7. Mech. Werkstatt 
8. Stahlkontrolle I 
9. Stahlkontrolle II 

0,36 
0,72 
1,19 

1,77 
1.91 

1.92 
1,98 
2,23 
2,84 

3,5 2. 
3,5 4. 
4,0 1. 
4,0 7. 
3,5 8. 
3,5 5. 
3,5 3. 
3,5 6. 
3,5 ». 

Gruppe III 1. 
Gefahrklasse 2. 
4,5 — 5,0 3. 

4. 
5. 
6. 

Elektro-Betrieb 
Kaltbandwerk 
Techn. Betriebswirtsch. 
Kaltwalzwerk 
Reparatur-Betrieb 
Blechwalzwerk 

1,05 
1,12 

1,36 
2,04 
2,24 

2,77 

4,5 1. 
4,5 4. 
4,5 2. 
4,5 3. 
4,5 6. 

5,0 5. 

Gruppe IV 1. 
Gefahrklasse 2. 

5,5 3. 
4. 
5. 
6. 

7. 
8. 

9. 
10. 

Walzwerkschlosserei 
Bahn-Betrieb 
Blockstraße I 
Bau-Betrieb 
Wärmebehandlung 
Rohrwerk 
Platinenvorbereitung 
Feinstraße 
Mittelstraße 
Blockstraße II 

0,60 
0,86 
0,98 
0,99 

2,06 
2,36 
2,46 
2,65 
2,73 
3,17 

5,5 2. 
5,5 3. 
5,5 4. 
5,5 1. 
5,5 6. 
5,5 8. 
5,5 5. 
5,5 7. 
5,5 10. 
5,5 9. 

Gruppe V 
Gefahrklasse 

7,0 - 8,5 

1. E.-Werk I 
2. Preßwerk 
3. E.-Werk II 
4. S. M.-Werk 
5. Hammerwerk 
6. E.-Werk III 

1,76 7,0 2. 
2,16 8,5 - 
2,29 7,0 1. 
2,39 7,0 3. 

3,27 8,5 4. 
3,81 7,0 5. 

Die Betriebe Stahlkontrolle II, Blechwalzwerk, Blockstraße II und E.-Werk III 
setzen sich mit ihrer Unfallhäufigkeit erheblich gegen die Werte der je- 
weils in der gleichen Gruppe befindlichen Betriebe ab. Für diese Betriebe 
besonders gilt es im Jahre 1963 die Unfallzahlen wesentlich zu verbessern. 

Goldene Hochzeit 

Am 11. Januar 1963 konnte unser 
Werkspensionär Mathias Görtz aus 
Willich mit seiner Ehefrau das Fest 
der Goldenen Hochzeit feiern. Wir 
gratulieren nachträglich herzlichst 
und wünschen noch viele glückliche 
gemeinsame Jahrei 

Schutzkappe bewährte sich 

Es ist erst wenige Wochen her, daß 
das Tragen von Kopfschutz in den 
Warmwalzwerken zur Pflicht wurde, 

und schon wurden zwei Vorfälle 
bekannt, bei denen durch die Schutz- 
kappe zwei schwere Kopfverletzun- 
gen verhütet wurden. 

Sie seien hier berichtet: 

An der Mittelstraße war man beim 
Bauen der Gerüste. Unser Mitarbei- 
ter Walter Griesbach entfernte un- 

terhalb der Gerüste Zunder aus dem 
Kanal. Beim Anschlägen eines Keiles 
am Gerüst mit einem schweren 
Fausthammer, flog derselbe dem Wal- 

zer aus der Hand und aus ca. 2,5 m 
Höhe unserem Mitarbeiter Griesbach 
an den, — nein, nicht an den Kopf, 

— sondern auf die Schutzkappe. 

Mitarbeiter Griesbach stieg einiger- 
maßen erschüttert, aber sonst wohl- 

behalten aus dem Kanal und wird 
in Zukunft ein besonders inniges 

Verhältnis zu seiner im wahrsten 
Sinne des Wortes „Schutzkappe" 
haben. 

Zu dieser Geschichte ist noch fol- 

gendes zu sagen: 

Der Mitarbeiter, der den Fäustling 

handhabte, trug Fausthandschuhe. Das 
war falsch. Hätte er den Handham- 

mer, wie es richtig ist, mit der 
bloßen Hand geführt, wäre derselbe 

ihm nicht aus der Hand gerutscht. 

Außerdem ist beim Zusammenwirken 
mehrerer Leute besondere Vorsicht 

angebracht. 

In der Adjustage Feinstraße riß bei 
normaler Belastung und ohne er- 
sichtlichen Grund eine Kette. Das 
ausschlagende Ende traf einen Mit- 
arbeiter seitlich am Kopf so, daß 

die Schutzkappe einige Meter weit 

weg flog. Der Kopf des Mitarbei- 
ters hat nichts abbekommen. 

In diesem Zusammenhang ist darauf 
hinzuweisen, daß bei sehr niedrigen 
Temperaturen, wie sie in den letzten 
Wochen durch den Frost bewirkt wur- 
den, die Ketten nicht bis zur vollen 

Nutzlast belastet werden dürfen. 

Wir freuen uns, daß durch die Ein- 
führung der Schutzkappe in den 
Warmwalzwerken zwei Mitarbeiter 

vor Schmerzen und Schaden bewahrt 
blieben und bitten diejenigen, die 
dieser Maßnahme noch skeptisch ge- 
genüber stehen, die geschilderten 

Vorfälle als Beweis für ihre Not- 
wendigkeit anzusehen. Die Schutz- 
kappe verhütet jeden Tag Unfälle, 

ohne das groß darüber geredet wird. 

Werk Remscheid 

Neue Vorarbeiter und 
Kolonnenführer 

Unsere Mitarbeiter Karl Altenber- 

ger (GTS-Abteilung), Heinz Cre- 
mer (Wärmestelle), Gottwald Ey 
(Verdreherei und Brennerei), Bruno 
M a n t h e y (Hügelstraße) und Kurt 
Margenberg (Schlosserei) wur- 

den zu Vorarbeitern und unser Mit- 
arbeiter Walter Krämer (Kranab- 

teilung) zum Kolonnenführer ernannt. 
Wir wünschen ihnen guten Erfolg! 

Feier unserer Werkspensionäre 

Mit festlich gedeckten Tischen war 

die lichtergeschmückte Turnhalle des 
Remscheider Turnvereins als größter 

Gästesaal Remscheids zur Werkspen- 
sionärsfeier hergerichtet. 
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Unserer Einladung waren über 300 
Werkspensionäre mit ihren Ehefrauen 

und die Witwen unserer ehemaligen 
Mitarbeiter gefolgt. Beim Eintritt 

in den Saal und später an der ge- 
meinsamen Kaffeetafel freute man 
sich über das alljährliche Wieder- 
sehen. 

Herr B a I z e r begrüßte die Anwe- 
senden, übermittelte die guten Wün- 

sche des Werksleiters sowie des 
Vorstandes und gab anschließend 
einen Überblick über den Stand und 

die wirtschaftliche Lage des Unter- 

nehmens. 

Besonders herzlich begrüßte Herr Bal- 
zer den ältesten Werksrentner, Herrn 
Anton Breitbach, mit 89 Jahren 

und weitere 23 Werksrentner, die 
über 80 Jahre alt sind. 

Nach einigen Stunden, die mit Un- 
terhaltung und Abendessen schnell 
vergingen, verabschiedete man sich 

in der Überzeugung, einen gemütli- 
chen Abend in der DEW-Gemein- 

schaft verlebt zu haben. 

Zum Oberingenieur ernannt 
Mit Wirkung vom 1. Januar 1963 hat 
der Vorstand den Remscheider Be- 
triebsleiter Franz-Dietrich Schie- 
ferdecker zum Oberingenieur er- 
nannt. 

Dipl.-Ing. F.-D. Schieferdecker stammt 
aus Thüringen. Nach dem Besuch der 

Oberingenieur F.-D. Schieferdecker 

Technischen Hochschulen in München 

und Aachen und dem Examen als 
Diplom-Ingenieur war er bei ver- 

schiedenen Firmen als Praktikant, Di- 
rektionsassistent und Betriebsinge- 

nieur tätig, bis er am 1. Oktober 
1952 zu unserem Remscheider Werk 
kam. Hier steht er als Leiter der 
Schmiedebetriebe verantwortungs- 

vollen Aufgaben gegenüber, für die 
wir ihm — neben einer herzlichen 
Gratulation zum Oberingenieur — al- 

les Gute und vollen Erfolg wünschen! 

Werk Bochum 

Plan für die Jugendgemeinschaftstage 1963 

12. Januar 

9. Februar 

2. März 

20. April 

4. Mai 

15. Juni 

„Deutschland und die EWG" 

Referent: Schulrat Peine, Wattenscheid 
Dazu Vorführung des Films: 

„Europa hat schon begonnen" 

„Die Unterdrückung des Menschen 

im totalen Massenstaat" 
Film: „ 1 984 " 

Einführung und Diskussionsleitung: 
Dr. Wichmann, Kommende, Dortmund-Brackel 

Besuch der DGB-Bundesschule, Hattingen 
Referat des Schulleiters Prof. Dr. Franz Deus: 

„Zweck und Aufgaben der Gewerkschaften" 

Anschließend gemeinsames Mittagessen 

als Gäste der Schule 

1. Lehrjahr Dortmund und Bochum: 
„Ich will etwas vom Leben haben" 

Referent: Landesjugendpfleger Busch, Münster 

2. bis 4. Lehrjahr (legt Dortmund fest) 

„Unfallverhütung — Unfallschutz" 

Vortrag mit Filmvorführung 

Leitung: Sicherheitsbeauftragter H. Born, Bochum 

Spielfilm über eine Widerstandsgruppe der NS-Zeit: 
„Meine Ehre heißt Treue" 

Einführung und anschließende Aussprache unter 
Leitung von Franz Steber, Düsseldorf 

Juli/August Jugendwerkwochen 

14. September Sportwettkampf Dortmund — Bochum 

in Bochum 

12. Oktober 

23. November 

21. Dezember 

Vortrag und Filme 
über Sparen und Vermögensbildung: 

1. „Das Neueste aus Schilda" 
(Film zur Sparerziehung) 

2. „Der große Groschen" 
(Anregung zum richtigen Umgang mit Geld) 

3. „Ich als Aktionär" 

Leitung: H. Massenberg 

„Ich weiß mich zu benehmen" 

Ein kleiner Knigge für das tägliche Leben 
Referent: Heinz Prodöhl, Krefeld 

Jugend Weihnachtsfeier 

Ohne Pfand! 

Früher, als alle Getränke noch in den Verkaufsstellen geholt werden mußten, 
wurde üblicherweise beim Kauf einer neuen Flasche eine alte zurückgege- 
ben, um das Flaschenpfand zu sparen. Heute, wo inzwischen Getränkeauto- 
maten aufgestellt wurden, die kein Flaschenpfand verlangen, hapert es 
manchmal mit der Rückgabe der leeren Flaschen. Sie sollten von verständi- 
gen Mitarbeitern nicht als Olkannenersatz, Blumenvase oder dgl. zweckent- 
fremdet, sondern für den weiteren Gebrauch in die dafür angebrachten 
Ständer gesteckt werden. 

Die Ständer sind bekanntlich unmit- 
telbar neben allen Automaten. Es ist 

also kein besonderer Weg für die 
Rückgabe erforderlich, sondern — 
wie früher — lediglich die Mitnah- 
me beim Neukauf. 

Vor allem wollen wir auch denen, 

die Abfalleimer, Papierkörbe usw. 
als den geeigneten Ablageplatz für 
die geleerte Flasche ansehen, noch 

einmal sagen, daß diese Behälter 
dafür keineswegs vorgesehen sind. 

Wir halten auch wenig von der 

Methode, die Flasche in irgendeine 
Ecke oder einfach irgendwo ins Ge- 

lände zu werfen, selbst dann nicht, 
wenn die Flasche dabei in Scherben 
zerfällt und somit ohnehin nicht mehr 

zu gebrauchen ist. Selbstverständ- 
lich wünschen wir im Interesse der 
Unfallverhütung nicht, daß so ein 
Flaschenwerfer sich mal an einem 

Glassplitter verletzt, aber vielleicht 

ist er wenigstens so freundlich, sein 
Fahrrad gelegentlich mit den Glas- 
resten in engeren Kontakt kommen 

zu lassen — möglichst dann ohne 
Flickzeug in der Satteltasche . . . 

Kurz und gut: Alle „Durstigen" wer- 
den freundlichst ersucht, beim Gang 
zum Automaten die leere Flasche 
nicht zu vergessen, sondern als ord- 
nungsliebende Kollegen in den Leer- 
gutständer zu stellen, damit dieser 
seine Daseinsberechtigung nachweisen 
kann. 

Konzert unserer Gesangabteilung 

Am Sonntag, dem 2. Dezember, gab unsere Gesangabteilung unter der Lei- 
tung von Musikdirektor Otto Bettzieche und verstärkt durch das Horn- 
quartett des Städt. Orchesters Bochum ein eigenes Konzert im Union-Theater. 

Die hochwertige Vortragsfolge, die die zahlreichen Zuhörer begeisterte, war 
der Romantik gewidmet. Auch in der Presse fand die wohlgelungene Vor- 
mittagsveranstaltung eine gute Resonanz. 

So schrieb die Westdeutsche Allgemeine: 

„Die ersten beiden Chorwerke wa- Jägerchöre aus „Euryanthe" und 
ren deswegen besonders interessant, dem „Freischütz" von K. M. von We- 

weil sie romantisches Gefühl aus ber beflügelten den Sangeseifer be- 
der Sicht unseres Jahrhunderts dar- trächtlich. Mit rechtem Schwung und 

zulegen suchten. stimmlichem Glanz wußte man zu 
überzeugen, doch Bettzieches klare 

Die weiteren Lieder von R. Schu- Zeichengebung war auch um zarten 
mann und F. Schubert sowie die Ausdruck bemüht. 

Am 27. Januar 1963 starb nach kurzer, aber schwerer Krankheit der 

frühere Betriebsratsvorsitzende, unser langjähriger Mitarbeiter 

Wilhelm Nitsch, 

der seit 1940 bei uns beschäftigt war und seit 1959 im wohlverdien- 

ten Ruhestand lebte. Noch bei der letzten Weihnachtsfeier der Pen- 

sionäre hatte er herzliche Worte des Dankes gesprochen. 

Wir werden ihm ein ehrendes Andenken bewahren. 

Wieder trafen sich die Bochumer Pensionäre 

Nachdem im vergangenen Jahre erst- Treffen in der Adventszeit bereits 

malig eine vorweihnachtliche Zusam- mit einem Hauch von Tradition be- 
menkunft unserer Werksrentner statt- haftet. Neben den alten „Veteranen" 
gefunden hatte, war das diesjährige saßen die „jungen" Rentner, die 
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erst im Laufe des Jahres 1962 nach 
einem schaffensreichen Leben ihre 

Hände ruhig in den Schoß legen 
konnten. Werksleiter Direktor Dr. 
Off ermann konnte neben den Be- 
triebsleitern und Mitgliedern des Be- 

triebsrates zur großen Freude oller 
unseren Arbeitsdirektor Boi ne be- 

grüßen. Nach einem kurzen Über- 
blick über die zwischenzeitliche Ent- 

wicklung und den augenblicklichen 
Stand unseres Werkes gedachte Dr. 
Offermann der seit der letzten 

Zusammenkunft verstorbenen Rentner. 
Arbeitsdirektor B o i n e , der am glei- 
chen Tage in Dortmund die neue 

Lehrwerkstatt ihrer Bestimmung über- 
geben hatte, schlug in seiner Fest- 

ansprache einen Bogen von diesem 

Ereignis, das der im Dienste der 
DEW stehenden jüngsten Generation 
noch bessere Ausbildungsmöglichkei- 

ten eröffnet, bis hin zu der abend- 
lichen Feier. Ohne Fleiß und die un- 

ermüdliche Mitarbeit der jetzigen 
Rentner hätte die DEW nicht den 
heutigen Stand erreichen können. Ihr 

Einsatz und ihre Verbundenheit mit 
dem Unternehmen seien Vorbild und 

Ansporn für die Jugend, nachzu- 

eifern, das begonnene Werk fortzu- 
setzen und weiter auszubauen. Das 

in den zurückliegenden Jahrzehnten 

zum Teil unter schwersten Bedin- 
gungen Geschaffene dürfe und wer- 

de nicht vergessen werden. Der Treue 
der Rentner entspreche der Dank der 
DEW, die sich mit ihren alten Mit- 

arbeitern auch nach ihrem Ausschei- 
den engstens verbunden fühle. 

Der frühere Betriebsratsvorsitzende 
N i t s c h dankte als Sprecher der 

Rentner dem Arbeitsdirektor und der 

Werksleitung dafür, daß sich die Pen- 
sionäre nach wie vor als Angehörige 
der DEW-Gemeinschaft betrachten, 

könnten, wie sonst der „Opa" auch 
noch zur Familie gehöre. 

Zum Gelingen des harmonisch ver- 
laufenen Abends trugen nicht zu- 

letzt die schönen Darbietungen der 
Solisten und des Doppelquartetts un- 

unseres Werkschores bei. 

Werk Dortmund 

Verbesserungsvorschläge 
brachten DM 1 095,— 

Im Ausschuß für Verbesserungsvor- 
schläge konnten 12 Vorschläge mit 
obiger Summe prämiiert werden. 

Wir gratulieren unseren Mitarbeitern: 

Gerd Dicke, Fritz F r o n t z e k (2 x), 
Karl G e b s n e r , Richard G e r t z , 

Wilhelm Hüttemann, Otto 
Karst, Gerhard Krüger, Horst 

Simon, Otto Strücker, Gerd 
Tripp und Willy Winterkamp! 

ln den Ruhestand getreten 

Am 31. Dezember 1962 trat unser 
Mitarbeiter Paul Landrock wegen 

Erreichung der Altersgrenze in den 

Ruhestand. 

Wir wünschen ihm noch viele Jahre 
in Gesundheit und Wohlergehen. 

Interesse an der neuen 
Lehrwerkstatt 

Am 15. Dezember 1962 besuchten die 

Schulpflegschaften benachbarter Schu- 

len unsere neu eingerichtete Lehr- 

werkstatt. Sie waren sehr interes- 

siert und dankbar für das Gesehene 

und Gehörte. 

Auch die Ausbildungsleiter benach- 

barter Firmen besichtigten die neue 

Lehrwerkstatt und waren stark be- 

eindruckt. 

Werk Werdohl 

Lob der guten Tat 

Unser Mitarbeiter Karl G I a u n e r , 
Meister in der Reparaturwerkstatt, 
bewahrte durch sein geistesgegen- 
wärtiges Handeln einen Dreher, wel- 
cher von der umlaufenden Rundstan- 
ge einer Drehbank erfaßt wurde, 
vor schweren Verletzungen. 

Die Werksleitung hat Meister G I a u • 
n e r für diese Tat Lob und Aner- 
kennung ausgesprochen. 

Röntgenreihen-Untersuchung 

An der am 27. November 1962 durch- 
geführten Röntgen-Reihenuntersuchung 

der Eisen- und Stahlindustrie haben 
sich 76% unserer Mitarbeiter be- 

teiligt. 

Vertrauensarzt 
besuchte unser Werk 

Der neue Leiter der vertrauensärzt- 

lichen Dienststelle Werdohl, Herr Dr. 
med. Buchbinder, besuchte unser 
Werk, um sich ein Bild über die Ar- 

beitsplätze und Arbeitsbedingungen 
unserer Mitarbeiter zu machen. 

Jugendgemeinschaftstag 

Im Rahmen eines Jugendgemein- 
schaftstages sprach Heinz Prodöhl 
vom Hauptwerk in Krefeld zu den 
Jugendlichen unseres Werkes über 

das Thema „Ich weiß mich zu be- 
nehmen". 

Der Vortrag wurde mit großem In- 

teresse von allen Jugendlichen auf- 
genommen. Da das Thema aus zeit- 
lichen Gründen nicht zu Ende ge- 
führt werden konnte, soll es an 
einem der nächsten Jugendtage fort- 

gesetzt werden. 

Friedrich Wilhelm Berges 
75 Jahre 

Die Mitarbeiter des Werkes Werdohl 
grüßen in enger Verbundenheit ihren 
langjährigen früheren kaufmännischen 
Vorstand, Herrn Direktor F.-W. Ber- 
ges, zu seinem 75. Geburtstag mit 
einem herzlichen Glückauf! 

Verkaufsstelle Hannover 

Feierstunde 
für die Mitarbeiter 

Eine kleine Feierstunde vereinte am 
19. Dezember die Mitarbeiter der 
Verkaufsstelle in den Büroräumen. 

Bei dieser Gelegenheit überreichte 
Herr Direktor Hesse mit freund- 
lichen Begleitworten die Buchgabe 
1962 an alle Mitarbeiter. 

Rentnerfeier 

Am 10. Dezember 1962 fand in ei- 
nem kleinen, gemütlichen Landgast- 

hof in der Nähe Hannovers die 
Jahresfeier für unsere Rentner statt. 

Die rund 100 Teilnehmer wurden mit 
drei Bussen nach Coppenbrügge ge- 
fahren. Bei Kaffee und Kuchen ver- 
lebten unsere Rentner einige frohe 
Stunden, die von der Wiedersehens- 
freude getragen waren. Ein Vortrags- 
künstler bereitete neben den Musik- 
darbietungen viel Vergnügen durch 
ernste und humorvolle Vorträge. Die 
harmonische Veranstaltung hat den 
Rentnern große Freude gemacht. 

Goldene Hochzeit 

Unser Werksrentner Friedrich Höver 
in Wettbergen konnte mit seiner 
Ehefrau das Fest der Goldenen Hoch- 
zeit feiern. Wir wünschen den bei- 
den Eheleuten noch viele gesunde 
und glückliche Jahre. 

Verkaufsstelle München 

Neues Lagergebäude bezogen 

Das neue Lagergebäude München- 
Germering konnte inzwischen bezo- 
gen und der Lagerbetrieb am 2. Ja- 
nuar 1963 wieder aufgenommen wer- 
den. Die Fertigstellung der Außen- 
anlagen wird im Frühjahr erfolgen. 

Herzlichen 

Glückwunsch unseren S 

zum 40jährigen Arbeitsjubiläum 

zum 25jährigen Arbeitsjubiläum 

zum 85. Geburtstag 

zum 80. Geburtstag 

WERK KREFELD: Paul Herdegen 12. 1., Adam Smeets 28. 2., Johann Levels 28. 2., Otto Wichmann 14. 3., 

WERK REMSCHEID: Wilhelm Vorwerk 5. 1., Karl Eichert 13. 1., Ernst Wittfeld 4. 2., 

WERK KREFELD: Johann Küppers 2.1., Heinrich Dappers 2.1., Johann v. d. Boom 2.1., Heinrich Klich 

10.1., Peter Rams 13.1., Hubert Langowski 14.1., Walter Schumann 24.1., Gabriele Donath 1.2., Hein- 

rich Schieren 1.2., Josef Spitz 2. 2„ Johann Balgheim 8. 2., Josef Hebben 13. 2., Wilhelm Decrae 13.2., 

Franz Stein 24. 2., Werner Printzen 1. 3., Gerhard Erckel 4. 3., Albert Jansen 17. 3., Hein- 

rich Siewert 20. 3., Bernhard Terhorst 26. 3., Jakob Franken 28. 3., WERK REMSCHEID: Heinz 

Remmet 6.1., Erich Blask 8.1., Nikolaus Knorz 17.1., Georg Brennecke 11.2., Ferdinand Conrads 15.2., 

Georg Kraft 19.2., Hugo Hackländer 26.2., Fritz Müller 7.3., Friedrich Kleine 14.3., Oskar Voss 16.3., 

Eugen Vedder 27.3., Heinrich Osenberg 28.3., WERK BOCHUM: Theodor Wickenburg 3.1., Fritz Menski 

4.1., Friedrich Duda 7.1., Ernst Kordak 13.1., Heinrich Müller 1.2., Ignatz Kowalski 2.2., Anton Gral- 

mann 8.2., Hans Müller 8.2., Paul Hohmann 10.2., August Brockschmidt 15.2., Ludwig Gockel 1.3., 

Heinrich Kösters 1.3., Josef Kwasniewski 5.3., WERK DORTMUND: Dr. phil. Werner Hotop 1.1., Hans 

Dembsky 23. 2., Martha Rathenow 28. 3., 

WERK KREFELD: Hermann Hochbein 14.1., Karl Konnes 21.2., 

WERK KREFELD: Hermann Wendland 4.3., Paul Heitmann 8.3., WERK REMSCHEID: Adolf Haase 25. I., 
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zum 75. Geburtstag 

zum 65. Geburtstag 

zum 60. Geburtstag 

zum 50. Geburtstag 

zur Eheschließung 

zur Geburt eines Sohnes 

zur Geburt einer Tochter 

WERK KREFELD: Leonhard Rauch 8. 1., WERK WERDOHL: Direktor Friedrich Wilhelm Berges 30. 1., 

WERK KREFELD: Bernard Klahold 3.1., Jakob Enger 11.1., Anna Häg 15.1., Peter Schreurs 20.1., Hein- 

rich Kamps 24. 1., Wilhelm Joesch 25. 1., Johann Nelsen 26. 1., Alfons Ingenerf 29. 1., August Berning- 

haus 30. 1., Jakob Melles 7. 2., Josef Nelles 16. 2., Otto Witscher 24. 2., Heinrich Fassbender 25. 2., 

Wilhelm Rogge 7. 3., August Kähne 8. 3., Johann Seerden 13. 3., WERK REMSCHEID: Fritz Bracht 7. 2., 

Erich Keil 19.2., Richard Kühnast 4.3., WERK BOCHUM: Oskar Gläss 7.1., WERK DORTMUND: Franz 

Bendig 24.1., WERK WERDOHL: Gustav Bornemann 22.2., VERKAUFSSTELLE STUTTGART: Ignaz Max 

1. 2., Frida Stäche 3. 2., Ellen Gass 4. 3., 

WERK KREFELD: Peter Kreuzmann 1. 1., Oskar Eisenreich 2. 1., Peter Keuk 4. 1., Willi Sauerborn 4. 1., 

Peter Ringel 5. 1., Paul Küppers 5. 1., Wilhelm Bremenkamp 6. 1., Anna Peschkes 6. 1., Peter Ditges 

10. 1., Gerhard Teloo 18. 1., Mathias Ronkholz 20. 1., Johann Lufen 24. 1., Johann Kuhnekath 24. 1., Hein- 

rich Jansen 26. 1., Jakob Hannen 28. 1., Peter Loosen 1. 2., Peter Lang 2. 2., Erich Kerfs 3. 2., Hubert 

Loefen 3. 2., Paul Hissen 3. 2., Franz Schreurs 4. 2., Wilhelm Schappert 8. 2., Franz Notz 10. 2., Josef 

Cuban 11.2., Jakob Dedters 11.2., Heinrich Metten 16.2., Paul Gruyters 18.2., Josef Wallner 22.2., 

Hubert Heyer 25. 2., Gustav Schimmelpfennig 3. 3., Margarethe Roth 3. 3., Friedrich Pieper 7. 3., Georg 

Wende 7. 3., Gerhard Schoers 10. 3., Wilhelm Weiers 14. 3., WERK REMSCHEID: Fritz Heinen 10. 1., Fritz 

Schmittenberg 12. 1., Karl Lenz 18. 1., Elisabeth Plätzer 26. 1., Heinrich Will 28. 1., Karl Zogass 29. 1., 

Walter Mauersberger 10.2., Walter Rädisch 19.2., Ernst Merker 15.3., WERK BOCHUM: Auguste Beck- 

hoff 23. 1., Otto Grabs 2. 2., Adolf Borutta 10. 2., Johann Helling 14. 2., Franz Komosinski 21. 2., WERK 

WERDOHL: Alfred Marx 2.1., Adolf Karden 31.1., VERKAUFSSTELLE STUTTGART: Otto Schwarz 25.1., 

Lorenz Parnitzke 28. 1., VERKAUFSSTELLE HANNOVER: Hildegard Koltfärber 12. 1., 

WERK KREFELD: Gerda Pagel 1. 1., August Seuthe 4. 1., Josef Janssen 5. 1., Gustav Keuthen 8. 1., Bruno 

Wlotzka 12. 1., Maria Beckmann 13. 1., Hans Maes 16. 1., Vinzent Gorczok 21. 1., Heinz Rätzmann 22. 1., 

Hans Ehlen 26.1., Paul Braun 28.1., Fritz Schubert 30.1., Frieda Becker 31.1., August Klose 31.1., Josef 

Niessen 1. 2., Hans Simon 4. 2., Josef Gerigk 4. 2., Heinrich Heinen 5. 2., Erich Grimm 7. 2., Wilhelm 

Ellinghoven 7. 2., Heinrich Jansen 8. 2., Erich Kapps 9. 2., Heinrich v. Sommeren 10. 2., Gerhard Schal- 

lert 12.2., Jacob Sturm 13.2., Elisabeth Mohren 14.2., Herbert Kroker 15.2., Ludwig Meißner 16.2., 

Hans Junghans 17.2., Heinrich Ramrath 17. 2., Willy Urban 20. 2., Eduard Kanzer 21. 2., Peter Winkel- 

molen 22. 2., Johann Theissen 25. 2., Johann Schmitz 27. 2., Wilhelm Siemes 28. 2., Willi Löbel 2. 3., 

Sophia Urbach 3. 3., Heinrich Fischer 8. 3., Josef Kaiser 9. 3., Alfred Richter 10. 3., Karl Schwarz 13. 3., 

WERK REMSCHEID: Georg Kraft 4. 1., Giovanni Palopoli 5. 1., Willi Schäfer 16. 1., Wilhelm Tilsner 22. 1., 

Kurt Schneider 26.1., Pasquale Saporito 6.2., Hans Garnich 10.2., Erwin Ewest 11.2., Julius Stranowski 

15.2., Friedhelm Arntz 3.3., Kurt Ferner 7.3., WERK BOCHUM: Wilhelm Krehl 4.1., Walter Körte 7.1., 

Dolores Schwiderski 16.1., Gustav Baake 5.2., Anton Kafka 19.2., Anton Bracht 20.2., WERK DORT- 

MUND: Kasimir Furtak 1. 1., Ewald Faust 15. 1., Wilhelm Heitling 24. 1., Hildegard Bergmann 28. 1., 

Ernst Grau 9. 2., WERK WERDOHL: Günter Marlinghaus 13. 1., 

WERK KREFELD: Peter Bienefeld, Gerd v. d. Boom, Erika Brandt geb. Liskow, Werner Dehling, Albert 

Eiblmaier, Helene Eltgen geb. Roschel, Reinhold Gross, Karl Hollendung, Walter Jansen, Bernd Kasch, 

Manfred Klimczak, Ilse Wirbs geb. Kuhlmann, WERK BOCHUM: Christian Baumermann, Heinz Hinder, 

WERK DORTMUND: Otto Bahr, Horst Dieter Borbeck, Horst Elshoff, Reinhold Kleibaum, Edith Kolter- 

mann geb. Kleff, Ilse Neumann geb. Seiffert, Robert Temme, WERK WERDOHL: Peter Deitenbeck, 

Günter Niggemann, 

WERK KREFELD: Albert Ackers, Max Blumenhofen, Nicola Cirillo, Paul Dittrich, Emil Heinz Ehlen, Adolf 

Hansen, Hans Hubrach, Herbert Irion, Hans-Gert Jansen, Wolfgang Kapschick, Ambrosius Klawun, 

Walter Kopp, Karl-Heinz Krapholz, Bruno Krause, Günther Lorenz, Karl Melzer, Harry Miesner, Gustav 

Müller, Karl-Wilhelm Orth, Günther Post, Hubert Püttmanns, Willi Schürmanns, Günter Schwender, 

Johannes Steindor, Werner Thomaczyk, Hans-Werner Viesels, Günter Weiwadel, Siegfried Winkler, 

WERK REMSCHEID: Cedomir Bajic, Hans-Joachim Fellenberg, Max Gerl, Herbert Johrde, Günter Jonas, 

Rolf Moosburger, August Nemitz, Moritz Paulmann, Friedrich Schwarz, Roland Siebert, Ernst Vedder, 

Antonio Villas, WERK BOCHUM: Helmut Bollmann, Karl-Heinz Dureck, Erich Otter, Wolfgang Schern- 

berg, WERK DORTMUND: Hans Allar, Günther Greulich, Franz Senf, Richard Ziegler, VERKAUFSSTELLE 

HANNOVER: Karl-Heinz Sellmann, 

WERK KREFELD: Karl-Heinz Brose, Klaus Büttermann, Rudolf Burger, Peter Drießen, Klaus Fricke, Hans- 

Ludwig Jansen, Karl van Kann, Gustav Knappe, Heinz Messinger, Bernhard Nadrowski, Heinrich Adolf 

Neutzes, Friedrich Rain, Paul Scholz, Albert Schreynemackers, Theo Schroers, Albert Siegwart, Stephan 

Snieda (Zwillinge), Peter Uphoff, Joachim Verhees, Hermann Wintersig, Herbert Zastrow, WERK REM- 

SCHEID: Tornas Aldeo-Ygeno, Helmut Dahinten, Julio Florencio-Sanchez, Helmut Hegger, Heinz Heier- 

mann, Dietmar Michalla, Dr. Bernhard Müller, WERK BOCHUM: Günter Brasse, Helmut Harbord, Wil- 

helm Kogel, Karl-Heinz Kuhn, Herbert Marsch, Kurt Walkenhorst, WERK DORTMUND: Dieter Albrecht, 

Raimund Riechmann, WERK WERDOHL: Helmut Loos! 

28 

Seit vielen Jahren hat es bei uns keinen so strengen Winter mit solchen Schnee- 

massen gegeben wie in diesem Jahr. Auch unsere Werksanlagen waren tief verschneit. 

An die Männer der Transportbetriebe wurden besonders hohe Anforderungen gestellt. 
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