
D©V 
Mitteilungsblatt 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



Mitteilungsblatt 

Nr. 5 XV. Jahrgang 21.0kt. 1966 

Erschmolzen und verarbeitet 1 

Remanit in der Verarbeitung 6 

Das Porträt: Oberingenieur Franz Reuther 11 

Remanit im Industriebau 12 

Moderne Medizinmänner 14 

DEW-Jugend erlebt lebendiges Theater 16 

Die Stereophonie, 
Impuls für unsere Magnetfabrik 18 

Mosaik — Kleine Zeitung vom Unternehmen, 

seinen Werken und Menschen 19 

Glückwünsche 28 

Zum Titelbild 

Remanitbleche werden in unserem Kaltbandwerk 
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Worauf es ankommt..! 
Vor wenigen Tagen begann die erste der 13 
Belegschaftsversammlungen, zu denen die 
Betriebsräte unserer Werke die Belegschaft 
auch im Herbst jeden Jahres einladen. In 
diesen Versammlungen berichtet der Be- 
triebsrat über seine Tätigkeit. Die Tages- 
ordnung weist darüber hinaus auch einen 
Bericht des Arbeitsdirektors als Vertreter 
des Unternehmensvorstandes über die all- 
gemeine Wirtschaftsentwicklung und die 
Unternehmenslage auf. Im Jahre 1951, also 
zur Zeit der Einführung der Mitbestim- 
mung bei DEW, wurde mit dieser Praxis 
begonnen. 
Die Reaktion der Belegschaft auf die Re- 
ferate läßt sich wie folgt kurz zusammen- 
fassen. Die große Mehrzahl der Mitarbeiter 
hört interessiert zu, einige (wenige) schla- 
fen, und andere (aber auch nur eine Min- 
derheit) hoffen, daß der Bericht schnell zu 
Ende geht und daß sich möglichst niemand 
zur Diskussion meldet, so daß man bald 
nach Hause gehen kann. 
Vorbereitung, Geld, Zeit und Aufwand, die 
diese Versammlungen erfordern, sind nicht 
unbeträchtlich. Die Referenten überlegen 
lange vorher darüber — im Betriebsrat wird 
der Bericht des Betriebsratsvorsitzenden 
beraten — wie das, was berichtet werden 
muß, richtig berichtet wird, damit es auch 
ankommt und verstanden wird. 
Für die Verantwortlichen sind die Beleg- 
schaftsversammlungen mehr als eine Pflicht- 
übung, die das Betriebsverfassungsgesetz 
vorschreibt. Für sie sind sie engste und 
beste Kontaktmöglichkeit zur Gesamtbeleg- 
schaft, die ja weder in jedem einzelnen 
Fall persönlich angesprochen noch regel- 
mäßig an ihrem Arbeitsplatz besucht wer- 
den kann. 
Was im Laufe des Jahres auf den einzel- 
nen Mitarbeiter zukam, gleich auf welcher 
Stelle und auf welchem Arbeitsplatz, was 
er verkraften und vielleicht auch unverstan- 
den hinnehmen mußte, was sich an unbe- 
antworteten Fragen aufhäufte, was an For- 
derungen und Wünschen unerfüllt bleiben 
mußte, wird hier gemeinsam und möglichst 
im Dialog zwischen Mitarbeiterschaft und 
Betriebsrat bzw. Mitarbeiterschaft und Un- 
ternehmens- oder Werksleitung geklärt. Das 
ist in diesem Jahr besonders wichtig, in dem 
die Sparsamkeit wieder „großgeschrieben 
wird, in dem alte Gewohnheiten plötzlich 
nicht mehr in die Landschaft passen und 
das große Positivum der Einführung der 40- 
Stunden-Woche für eine Reihe von Mitarbei- 
tern negativ empfundene Begleiterscheinun- 
gen hatte. 
So wie Struktur und Produktion der ein- 
zelnen DEW-Werke, von den Verkaufsstel- 

len gar nicht zu reden, sehr unterschiedlich 
sind, so sind es auch die einzelnen Beleg- 
schaften, die Mitarbeiter und ihre Mentali- 
täten. Nicht nur Landschaft und Stammes- 
art, Dialekt und Lebensgewohnheit, heimat- 
liche Sitte und Brauchtum, auch die Ver- 
schiedenheit unserer einzelnen Werkspro- 
duktionen, die technische Ausrüstung und 
die räumlichen Verhältnisse, der Anteil der 
Gastarbeiter an der Gesamtbelegschaft, die 
Besetzung der Werksleitung und die Zu- 
sammensetzung des Betriebsrates bestim- 
men ein unterschiedliches Klima, das über- 
all anders, aber deshalb nicht besser oder 
schlechter ist. 
Ähnlich unterschiedlich ist der Charakter 
der Belegschaftsversammlungen. Sie haben 
alle eine fast auf den Buchstaben gleichlau- 
tende Tagesordnung. Dennoch sind Rhyth- 
mus, Ablauf und Reaktion recht verschie- 
den. Gleich ist auf allen Werken die große 
Sachlichkeit, mit der die Versammlungen ab- 
laufen, und die Unternehmens- bzw. Werks- 
bezogenheit der Diskussion. 
Betriebsräte, Arbeitsdirektor und Werkslei- 
tungen bemühen sich, durch sachgemäße 
Information das Wissen und die Urteilsfähig- 
keit der Mitarbeiterschaft über das Unter- 
nehmens- bzw. Werksgeschehen sowie über 
allgemeine wirtschaftliche und technische 
Entwicklungen zu stärken. Vertrauen, auf das 
wir für unsere Zusammenarbeit in der 
schwieriger gewordenen Zeit gegenseitig 
besonders angewiesen sind, wächst durch 
die Fähigkeit, eine Lage, ein Problem, einen 
Bericht, ein Geschäftsjahr nüchtern und 
sachlich beurteilen zu können. Dieses Ver- 
trauen brauchen die Männer, die für das 
Unternehmen auf seinen Fundamenten von 
Kapital und Arbeit verantwortlich sind. Die- 
ses Vertrauen stärkt aber auch die Lei- 
stungsbereitschaft der Mitarbeiter, die das 
Unternehmen in der augenblicklichen Situa- 
tion, die durch eine kleiner gewordene wirt- 
schaftliche Wachstumsrate gekennzeichnet 
ist, mehr denn je notwendig hat. 
Darum geht es in den im Oktober und 
November stattfindenden Belegschaftsver- 
sammlungen: Nicht um DM 15,- Spesen- 
ausgleich, die abgesessen, abgeschlafen 
oder abgelangweilt werden müssen, sondern 
um die Bewältigung, das Mittun der Mitar- 
beiter bei den Aufgaben der Gegenwart, mit 
denen die Voraussetzungen für die nähere 
und weitere, sicherlich nicht ganz einfache 
Zukunft gewonnen werden müssen. 
Lassen Sie sich das, liebe Mitarbeiter, ge- 
sagt sein von Ihrem 

( 

Arbeitsdirektor Nachdruck nach vorheriger Rückfrage gerne gestattet 
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ERSCHMOLZEN 
UND 

VERARBEITET 

Unsere Produktion erstreckt sich über lange Zeiträume, 
sie erfordert vielfältigen Arbeits- und hohen Kapitalaufwand 

Zur Zeit werden in Krefeld 35 000-40 000 1 

Edelstahle pro Monat erschmolzen und zu 
Halbzeug, Stabstahl, Schmiedestücken, 
Draht, Ringen, Blechen, Bändern und Roh- 
ren verarbeitet. Hinter dieser nüchternen 

Zahlenangabe steht die Arbeit von rd. 7 750 
Mitarbeitern, die im Werk Krefeld (ohne 
Hauptverwaltung) tätig sind. Wenn wir im 
Folgenden an einem Beispiel eine Reihe 
wichtiger Stationen dieser Arbeit betrachten 
wollen, dann geschieht dies, um die Lei- 
stung herauszustellen, die von den Mitar- 
beitern und von den Aggregaten mit Hilfe 

des investierten Kapitals erbracht werden 
muß. 

Remanit-Kaltbreitband als Beispiel 

Aus unserem großen Produktionsprogramm 
wollen wir das Beispiel Remanit-Kaltbreit- 
band wählen, dessen Produktionsweg hier 
stellvertretend für unser übriges Programm 
stehen mag. Vielleicht haben wir in einem 
späteren Heft Gelegenheit, andere Produk- 
tionsgruppen in ähnlicher Form zu erläu- 
tern. Die Anlagen, von denen in unserem 
heutigen Artikel berichtet wird, sind zum 
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allergrößten Teil im letzten Jahrzehnt in Be- 

trieb gegangen und machen einen beträcht- 

lichen Teil der Investitionssumme von 637 

Mio DM aus, die von unserem Unternehmen 

nach dem Kriege aufgebracht werden muß- 

te. Der Name Remanit ist übrigens keine 

zufällige Bezeichnung, sondern dem latei- 

nischen Verb „remanere” = widerstehen 

entlehnt, um die Widerstandskraft dieses 

Materials gegenüber Rost und anderen che- 

mischen Angriffen zu kennzeichnen. 

Vielfältiges Programm 
Bevor wir uns dem speziellen Beispiel zu- 

wenden noch einige allgemeine Bemerkun- 

gen, die für unser ganzes Programm gelten. 

Seine Vielfalt zwingt zu besonders sorgfäl- 

tiger Planung, die schon lange vor der Er- 

schmelzung einsetzt und alle Produktions- 

stufen mit minutiöser Genauigkeit vorberei- 

tet und verfolgt. In den letzten Jahren wur- 

den viele Datenbereiche maschinell erfaßt. 

Trotzdem hat auch in diesem Bereich die 

menschliche Arbeitsaufgabe nichts von ih- 

rer Bedeutung verloren. 

Jeder Arbeitsvorgang 
verlangt volle Aufmerksamkeit 
Die Qualitätsforderungen, die an alles Ma- 

terial gestellt werden, auf welcher Ferti- 

gungsstufe es auch immer unser Werk ver- 

läßt, sind so hoch, daß der gesamte Pro- 

duktionsweg laufend und sehr verantwor- 

tungsbewußt kontrolliert und überwacht 

werden muß. Diese Verantwortlichkeit gilt 

aber nicht nur für die Kontrollen, sondern 

für alle Arbeitsbereiche. Wenn in der lan- 

gen Kette von der Erschmelzung bis zum 

Versand auch nur ein Glied ungenau arbei- 

tet, ist der Erfolg des Ganzen in Frage ge- 

stellt. Ein Fehler, der sich irgendwo ein- 

schleicht und vielleicht zu Ausschuß führt, 

kann beträchtlichen finanziellen Verlust be- 

deuten. 

Auf störungsfreies Ineinandergreifen 
kommt viel an 
Es liegt in der Natur unserer Produktion, 

daß sie sich über einen langen Zeitraum er- 

streckt. Das bindet eine beträchtliche Kapi- 

talmenge; denn das Geld, das für Einsatz- 

material, Schrott und Legierungsmetalle, für 

Schmelzen und Gießen 
Die Erschmelzung für die späteren rost- und 

säurebeständigen Remanit-Bänder erfolgt 

üblicherweise in zwei 30-t-Lichtbogenöfen 

des Elektrostahlwerkes II und in einem der 

beiden 70-t-Ofen des Elektrostahlwerkes III. 

Ein sorgfältig ausgewogener Gießplan, bei 

dem die Wünsche der Kunden, Terminabtei- 

lung und der weiterverarbeitenden Betriebe 

mit den Möglichkeiten der Stahlwerke auf 

einen Nenner gebracht werden müssen, ist 

die Grundlage der folgenden Arbeit. 

Zunächst wird der Einsatz, der aus Schrott 

der zu erschmelzenden Stahlmarke, aus un- 

legiertem Schrott sowie Legierungen be- 

steht, gewogen und gelangt dann mittels 

Chargierkörben in den Ofen. Außerdem wer- 

den Zuschlagstoffe zur Schlackenbildung 

und Kohlungsmittel in erforderlicher Menge 

eingesetzt. Wenn die Einsatzstoffe durch die 

Lichtbogenenergie verflüssigt sind, wird mit 

Sauerstoff gefrischt, um den C-Gehalt auf 

den durch die Fertiganalyse festgelegten 

Wert abzusenken, wobei Badtemperaturen 

bis zu 2000° C entstehen. Da ein Stahl- und 

Schlackenbad mit dieser hohen Temperatur 

die feuerfeste Auskleidung des Ofens stark 

angreift, wird nach beendetem Sauerstoff- 

frischen die Temperatur des Bades durch 

Zusatz von Legierungen und gegebenenfalls 

Walzen von Vorbrammen 
Schleifen der Vorbrammen 
auf Hochdruck-Brammen-Schleifmaschinen 
Walzen des Warmbreitbandes (ATM) 
Glühen, Strahlen und Beizen auf der Warmbandlinie 

den Energiebedarf, für die laufende Wartung 

der Anlagen, für Löhne und Gehälter und 

für vieles andere mehr während der Produk- 

tionszeit gebraucht wird, ist dem Unterneh- 

men entzogen, bis der Kunde die Ware be- 

zahlt hat. Jede Verkürzung dieser Zeit be- 

deutet eine Verbesserung, jede Verlänge- 

rung eine Verschlechterung unserer Kosten- 

situation. Deshalb ist störungsfreies und 

möglichst zeitsparendes Ineinandergreifen 

der einzelnen Produktionsstufen besonders 

wichtig und damit die Arbeitsverantwortung 

— man darf wohl sagen — jedes einzelnen 

Mitarbeiters besonders hoch. 

Doch nun zu unserem Beispiel. 

auch „Kühlschrott" auf etwa 1700° C abge- 

kühlt. Sodann wird die metalloxydreiche 

Schlacke durch Zugabe von Reduktionsmit- 

teln wie Silicochrom und Ferro-Silizium re- 

duziert, um einen möglichst großen Anteil 

des beim Frischen verschlackten Chroms 

wieder in das Stahlbad zurückzuführen. 

Nach einem Schlackenwechsel wird die Fei- 

nungsschlacke aufgegeben, die die Aufgabe 

hat, dem Stahlbad den Schwefel und Sauer- 

stoff bis zu Gehalten von wenigen tausend- 

stein Prozent zu entziehen. Laufend müssen 

Temperaturen gemessen und Proben ent- 

nommen werden, die das chemische Labo- 

ratorium analysiert. 

Wenn der Schmelzvorgang abgeschlossen 

ist und die richtige Analyse und Badtempe- 

ratur eingestellt sind, zeigt ein Glockensi- 

gnal den bevorstehenden Abstich an. Aus 

dem gekippten Ofen strömt das flüssige 

Metall in die Gießpfanne, die anschließend 

über die Kokillen gefahren wird. Sodann 

wird der für das Kaltband vorgesehene Stahl 

in sogenannte Brammen-Kokillen vergossen; 

in ihnen erstarrt der flüssige Stahl zu Roh- 

brammen von 3—12 t Gewicht und Abmes- 

sungen von 700—1300 mm X 400—650 mm 

X 1400—1900 mm. Diese Rohbrammen wer- 

den rotglühend aus den Kokillen gezogen 

und in diesem Zustand in Spezial-Warm- 

». transportwagen den Tieföfen der Block- 

straße I zugeführt. 

Von der Rohbramme 
zur Walzbramme 
Als 1957 die Straßei in Betrieb genommen 

wurde, war der erste wichtige Ausbauab- 

schnitt (E.-Werk III und Straßei) für Werk 

Krefeld beendet. Das technisch und auch 

kostenmäßig bedeutsame Investitionsobjekt 

war insbesondere für die Bandfertigung 

rostfreier Bleche notwendig geworden. Bei 

der Errichtung der Straße und auch nach 

ihrer Fertigstellung hat es nicht an skepti- 

schen und kritischen Stimmen gefehlt. Heute 

ist die meist zweischichtig, gelegentlich 

aber auch schon dreischichtig fahrende 

Straße ein nicht mehr wegzudenkender 

Drehpunkt unserer Produktion. 

In einer der 16 Kammern der Tiefofenanlage 

wartet die Bramme, die wir auf ihrem wei- 

teren Weg verfolgen wollen. Ihre Daten sind 

inzwischen im Walzwerk registriert und in 

das Walzprogramm eingeordnet worden. 

Selbst ihr genauer Platz im Ofen ist fest- 

gelegt. Wenn ihre Zeit gekommen und sie 

auf Walztemperatur — in unserem Fall auf 

rd. 1200° C — aufgewärmt ist, öffnet sich 

das Ofendach. Einer der beiden Tiefofen- 

Zangenkräne greift und befördert sie auf 

den ferngesteuerten Blockkippewagen, der 

sie zum Zufuhrrollgang des Walzgerüstes 

bringt. Hier wird sie zunächst gewogen. 

Dann wandert sie in das Walzgerüst, das 

wegen der unterschiedlichen Qualitäten von 

Hand gesteuert wird. In mehreren Stichen 

(Durchgängen durch das Walzgerüst) erfolgt 

nun die eigentliche Walzung, bis die vorge- 

schriebenen Maße erreicht sind. In unserem 

Fall ist dabei aus der Rohbramme eine 

Walzbramme geworden, d. i. eine breite, 

rechteckige Stahlplatte von ansehnlicher 

Dicke (Breite 600—1280 mm, Dicke um 

150 mm, Länge bei 6500 mm). Nachdem sie 

unter der Warmschere (max. Preßdruck 

2000 t) an den Enden sauber beschnitten 

(geschöpft) ist, gelangt sie auf das Kühlbett, 

um für die folgende Oberflächenbehandlung 

abzukühlen. 

Diese Behandlung beginnt — nach nochma- 

ligem Wiegen — mit dem Kaltflämmen (an- 

dere Abmessungen werden sofort nach dem 

Walzen in heißem Zustand geflämmt), um 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



4 

die der Oberfläche anhaftende Schlacke zu 
entfernen. Danach noch anhaftende Zunder- 
schichten werden durch Strahlen mit Stahl- 
körnern beseitigt. Nach einer Prüfung der nun 
sauberen Oberfläche beginnt das Ausschlei- 
fen der Fehlerstellen auf modernen Hoch- 
druck-Brammen-Schleifmaschinen. Schließ- 
lich wird die fehlerfrei geschliffene Bramme 
signiert, gewogen und mittels Lkw zur ATH 
befördert, wo sie die nächste Station ihres 
Fertigungsweges durchläuft. 

Zu Gast bei der ATH 
Auf ihrem Gelände in Beeckerwerth hat die 
ATH 1964 eine Warmbreitbandstraße errich- 
tet, die in der Lage ist, auch Brammen aus 
nichtrostendem Stahl bis zu einer Breite 
von 1350 mm zu walzen. Hier ist unsere 
Bramme nun angekommen. In einem Durch- 
stoßofen modernster Bauart wird sie auf 
Walztemperatur erhitzt. Tragarme, die in den 
Ofen eingreifen, legen sie schonend auf den 
Rollgang, der sie weiterführt. Zunächst wird 
sie mit Wasser bei 100 atü Druck abge- 
spritzt. Jetzt erfolgt der erste Walzdurch- 
gang in dem Duo-Vorgerüst. Nach 5 oder 
7 Stichen — entsprechend der Brammen- 
dicke — rollt die nun schon zum Vorband 
ausgewalzte Bramme über den Transport- 
rollgang, erhält in den 2 Quartozwischenge- 
rüsten noch je einen Stich und wird dann 
mit ca. 20 mm Dicke in die Fertigstaffel mit 
ihren 6 Quartogerüsten eingefahren, in der 
aus dem Vorband das Fertigband mit 3 bis 
5 mm Dicke wird. Nach dem Walzvorgang 
führt der weitere Weg zum Haspel, der das 
Band zum Coil aufwickelt. Über ein 170 m 
langes Plattenband werden die fertigen Coils 
zur Verladerampe transportiert, von wo der 
Rücktransport per Lkw zum Kaltbandwerk 
nach Krefeld erfolgt. 

Im Kaltbandwerk 
1958 war das Kaltbandwerk als weitere gro- 
ße Nachkriegsinvestition fertiggestellt. Es 
sollte uns auf dem Gebiet des rostfreien 
Stahls den Anschluß an die technische Ent- 
wicklung ermöglichen und unsere Konkur- 
renzfähigkeit auf diesem wichtigen Markt 
stärken. Das erste Sendzimirgerüst (Breite 
bis 1000 mm) ist inzwischen um ein weiteres 
Gerüst (Breite bis 1250 mm) vermehrt, ein 

organisches Ergänzungsprogramm der An- 
lagen durchgeführt und im vergangenen 
Jahr eine Blankglühlinie in Betrieb genom- 
men worden. Die Investitionen für die ge- 
samte Anlage waren hoch, aber dadurch 
sind wir heute auf dem rostfreien Markt ein 
Unternehmen von Weltgeltung. 
Bevor wir uns wieder unserem Band zu- 
wenden, das sich als Coil in der Eingangs- 
halle des Kaltbandwerkes befindet, wollen 
wir feststellen, daß es sich um rostfreien 
Chromstahl handelt, der in blankgeglühtem 
Zustand zum Kunden gehen soli. Material 
und Kundenwünsche bestimmen nämlich ei- 
nige Stationen des nun folgenden Weges. 

Die erste Station für unser Coil ist die Vor- 
bereitungslinie, auf der ihm Endstücke aus 
Schrottmaterial angeschweißt werden, um 
eine möglichst große Ausnutzung der hoch- 
wertigen Bandlänge sicherzustellen. Außer- 
dem wird hier das Band besäumt, ch h. an 
den beiden Längskanten beschnitten, und 
gegebenenfalls mit anderen Bändern zu 
größeren Einheiten zusammengeschweißt. 

Von der Vorbereitungslinie geht es zur Hau- 
benglühanlage. Es handelt sich dabei um 
eine Ofenkonstruktion, bei der Heizhauben 
über das Glühgut gestülpt werden. Die Glü- 
hung erfolgt über einen langen Zeitraum, 
wodurch das für die Weiterverarbeitung 
günstigste Materialgefüge erreicht wird. Sie 
wird nur für ferritischen Chromstahl durch- 
geführt. 

Die nächste Station ist die Warmbandlinie. 
Auf ihr wird das Band entzundert und ge- 
waschen (für Material, das nicht in der 
Haubenglühanlage geglüht wurde — Chrom- 
Nickel-Stahl — findet der Glühprozeß auf 
dieser Linie statt), so daß beim Verlassen 
der Linie ein Band mit metallisch reiner 
Oberfläche als Ausgangsprodukt für die 
Kaltwalzung vorliegt. 

Mittels Kran wird das nun wieder zum Coil 
aufgewickelte Band zum Herzstück des Be- 
triebes, zu einem der beiden Sendzimirge- 
rüste transportiert. Hier wird es in mehre- 
ren Stichen — von einem Haspel zum an- 
deren — unter hohem Zug und Druck auf 
die gewünschte Dicke kaltgewalzt. Insge- 
samt enthält jedes Gerüst 20 verschiedene, 
sich gegenseitig abstützende Rollen, von 
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denen die beiden kleinsten (Durchmesser 
40 bzw. 54 mm) die eigentlichen Arbeits- 
walzen sind. Die Gerüste werden jeweils 
von einem Oberwalzer, einem Steuermann 
und ein bis zwei Walzern bedient. Während 
des Stichdurchgangs werden alle gewählten 
Walzbedingungen möglichst konstant ge- 
halten. 
Durch das Kaltwalzen ist das Material so 
hoch verfestigt, daß eine weitere Verfor- 
mung kaum noch möglich ist. Durch erneu- 
tes Glühen erhält es die mechanischen Ei- 
genschaften, die der Endverbraucher zur 
Verarbeitung wünscht. Diese Glühung erfolgt 
auf der Kaltband- oder — wie in unserem 
Fall — auf der Blankglühlinie. Hier wird von 
einem der beiden Abwickelhaspel das Band 
abgehaspelt und in der Schweißmaschine 
mit anderen Bändern zu einem „endlosen” 
Band zusammengeschweißt. Die Endstücke 
aus Schrottmaterial wurden vorher abge- 
schnitten. In einer Entfettungsanlage werden 
dann Walzölrückstände von der Bandober- 
fläche entfernt, so daß der in die Höhe 
gebaute Schlingenturm (34 m) — inzwischen 
ein Wahrzeichen unseres Werkes - ein 

Halle mit den Sendzimirgerüsten > 
Unten von links nach rechts: 

Blankglühen auf der Blankglühanlage 
(Glühen unter Schutzgas) 
Dressieren im Dressiergerüst 

- und Querzerteilen des Breitbandes 

sauberes Band aufnehmen kann. Zwischen 
Filzdichtungen wird es nun in den über 25 
Meter hohen Blankglühofen geführt, in dem 
es unter Schutzgas, wodurch eine Verzun- 
derung unmöglich gemacht wird, geglüht 
und anschließend noch auf unter 100° C ab- 
gekühlt wird. Nach dem Verlassen des Ofens 
— wieder zwischen Filzdichtungen — wan- 
dert es über eine Schlingengrube zum Auf- 
wickelhaspel, der das nun wie ein Spiegel 
glänzende Band mit einer Zwischenlage aus 
schützendem Papier zum Bund aufwickelt. 
Die einzelnen Bänder werden an den 
Schweißnähten wieder getrennt. Aber noch 
ist der Fertigungsweg nicht abgeschlossen; 
mit dem Dressiergerüst muß eine weitere 
Station durchlaufen werden. In diesem Ge- 
rüst wird das Band mit polierten Walzen 
geringfügig nachgewalzt und erhält dabei 
eine weitere Verbesserung des Glanzes und 
eine gute Planheit. 

Nun endlich nähern wir uns dem Ende der 
Fertigung. In den Adjustage- und Zurichte- 
anlagen erfolgt noch das Längsbesäumen 
auf Endbreite bzw. das Spalten auf Schmal- 
band und gegebenenfalls das Querteilen auf 
Tafeln und Streifen oder auch das Stanzen 
von Ronden, je nach den Lieferbedingun- 
gen. Dann folgen eine letzte metallurgische 
Güteprüfung sowie eine Kontrolle der Ober- 
fläche und der Einhaltung der Abmessungs- 
vorschriften. Ist diese Prüfung überstanden, 
wird das Material freigegeben und sorgfäl- 
tig unter Beachtung der vom Kunden er- 
teilten Vorschriften in Kisten, Packs oder 
Bunde verpackt. 

Der Fertigungsablauf ist zu Ende. Das Ma- 
terial, das als unansehnlicher Schrott bei 
uns anlangte, kann aufs höchste veredelt 
und auf seinen endgültigen Zweck ausge- 
richtet die Fahrt zu den Kunden antreten. 
Der Weg bis dahin war lang. Viele fleißige 
Hände, viele Maschinen und kostspielige 
Aggregate, viele hohe Material- und Ener- 
gieanforderungen, aber auch viele Überle- 
gungen und Entscheidungen haben ihn be- 
gleitet. Edelstahl ist ein Produkt, in dem 
Können und Fleiß, Erfahrung und beträcht- 
liche finanzielle Mittel investiert sind. Die 
Qualität unserer Arbeit muß dazu beitragen, 
daß sich diese Investition lohnt. thy
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Remanit 
in der 

Verarbeitung 

Historisches 

Eine halbe Million Jahre mag es her sein, 
daß sich die Menschen Schneidwerkzeuge 
schufen. Erst sehr viel später, in den beiden 
letzten Jahrtausenden v. Chr., kam das Eß- 
besteck auf. Von den Anfängen bis zum 
heutigen Angebot an rostfreien Klingen und 
Bestecken ist ein weiter Weg. Wer sich 
darüber unterrichten will, suche das Deut- 
sche Klingenmuseum in Solingen auf. In 
äußerst anschaulicher Weise werden in dem 
1954 eröffneten Museum die großen Statio- 
nen dieses Weges gezeigt. 

Im Klingenmuseum 

Da ist zunächst die Steinzeit mit ihren Fun- 
den, die von einfachen Gesteinssplittern, 
wie sie der Neandertaler-Mensch gebraucht 
haben mag, bis zu den überaus mannigfäl- 
tig aus Feuersteinen hergestellten Waffen 
und Werkzeugen der Jungsteinzeit (2500 bis 
1600 v. Chr.) reichen. Mit der Kenntnis von 
Bronze und Eisen ändert sich dann das 
Bild. Damals wurde aus dem Klingen-Stein- 
metz ein Klingen-Schmied. 
Ein besonders reichhaltiges Material berich- 
tet von den blanken Waffen aus Eisen und 
Stahl. Es zeigt in ausgewählt schönen 
Stücken breite, gerade, zweischneidige 
Schwerter des Mittelalters, geschwungene 
Säbel, die aus dem Orient zu uns gekommen 
sind sowie Degen, die von der Renaissance- 
zeit ab Verwendung fanden, später sogar 
Bestandteil der zivilen Tracht wurden. 
Wird man in diesem Teil des Museums an 
Blut und Sterben erinnert (aber auch von 
überragender handwerklicher Kunstfertig- 
keit beeindruckt), so ändert sich das Bild 
zum Freundlichen im anschließenden Be- 
stecksaal. Chronologisch nach Epochen, in 
Sondervitrinen auch nach Sachgebieten ge- 
ordnet, wird hier eine Entwicklung geschil- 
dert, die uns vor allem interessiert, weil 
an ihrem vorläufigen Ende Material aus un- 
serer Produktion eine bedeutende Rolle 
spielt. Der Name Bestecksaal sagt es schon, 
es handelt sich um die Entwicklung der Be- 
stecke, vornehmlich der Eßbestecke. 
Da sieht man aus der Bronze- und Eisen- 
zeit Eßbestecke aus dem Mittelmeerraum, 
dem damaligen Zentrum der Kultur. Es fol- 

gen einige Beispiele aus dem Mittelalter 
und dem 15. Jahrhundert und schließlich 
Bestecke aus der Renaissancezeit, in der 
die Entwicklung immer reichhaltigere For- 
men findet. Als dann im 17. Jahrhundert die 
Eßgabel das bis dahin ausschließlich aus 
Löffel und Messer bestehende Besteck er- 
gänzt (bis zum 16. Jahrhundert aß man 
weitgehend mit den Fingern), kennt der For- 
men- und Materialreichtum keine Grenzen 
mehr. 

„Klingenstadt” Solingen 
Daß sich dieses Museum in Solingen be- 
findet, ist kein Zufall, nennt sich doch diese 
Stadt mit Recht „Klingenstadt”. Solinger 
Schwerter und Klingen waren es, die sie 
schon im 16. Jahrhundert berühmt gemacht 
haben. Man darf annehmen, daß die Klin- 
genfertigung und das Schwertschmiede- 
handwerk in dieser Gegend sehr alt sind. 
Sie fanden im Bergischen Land besonders 
günstige Existenzbedingungen. Die Eisen- 
hütten des Siegerlandes waren in der Nähe, 
so daß keine langen Transportwege benö- 
tigt wurden, der Waldreichtum vermittelte 
Holzkohle in ausreichender Menge und die 
Wasserkraft der vielen Bäche und kleinen 
Flüsse gab die notwendige Energie. So ent- 
wickelte sich frühzeitig ein hochqualifizier- 
ter Facharbeiterstamm, dessen Können und 
Wissen sich von Generation zu Generation 
vererbte. Als dann die Zeit der Schwerter 
vorbei war, fand die immer wichtiger wer- 
dende Besteckindustrie den Boden gut vor- 
bereitet. Ein vielschichtiger Arbeitsmarkt an 

Von der 
Schneidwaren- 
und 
Besteckfabrikation 
in Solingen 
Schmieden, Schleifern, Reidern (die die 
Klingen mit den Griffen verbinden) und Da- 
maszierern (die die Stahloberfläche durch 
Gravieren oder Ätzen verschönen) stand für 
die Besteckfabrikation bereit. 

Bis gegen Ende des 18. Jahrhunderts die 
englische Schneidwarenindustrie, die sich 
nach der Erfindung der Dampfmaschine 
schneller auf maschinelle Fertigung umge- 
stellt hatte, jeden Wettbewerb auf dem Kon- 
tinent aus dem Felde schlug, war Solingen 
absolut führend auf dem Gebiet der Be- 
steckherstellung. Im 19. Jahrhundert wurde 
der englische Vorsprung zwar wieder auf- 
geholt, aber in der Folgezeit ging es auf 
und ab. Beachtliche Aufschwünge wechsel- 
ten mit langen Krisenzeiten, während sich 
der Konkurrenzdruck immer mehr verstärk- 
te. Oft benutzte die Konkurrenz den ge- 
achteten Solinger Namen für minderwertige 
Erzeugnisse, bis in unserem Jahrhundert 
dieser Name durch Reichsgesetz geschützt 
wurde. 

Heute sind im Raum Solingen etwa vier 
fünftel der deutschen Schneidwarenherstel- 
ler beheimatet. Die einzelnen Unternehmun- 
gen sind meist kleiner als im übrigen Bun- 
desgebiet, wo sich besonders in Bremen 
und Württemberg weitere wichtige Produk- 
tionsstätten befinden. Ober eine von ihnen, 
die WMF, haben wir in einer früheren Aus- 
gabe des Mitteilungsblattes ausführlich be- 
richtet. 

Von den rund 1741 Industriefirmen im Stadt- 
gebiet Solingen gehören 663 zum Bereich 
der Schneidwaren- und Besteckindustrie. 
447 dürfen als Kleinbetriebe betrachtet wer- 
den, so daß sich die Zahl der Mittel- und 
Großbetriebe (über 10 Beschäftigte) auf 216 
beläuft. Immerhin macht die Schneidwaren- 
und Besteckindustrie mehr als ein drittel 
der Gesamtindustrie der Stadt Solingen aus. 
Interessant dürfte auch noch sein, daß es 
in Solingen noch viele Heimarbeiter gibt, 
die besonders als Spezialisten für die Be- 
arbeitung von Bestecken und Schneidwaren 
tätig sind. 

Die Stadt Solingen hat rund 176184 (Stand 
1.9.66) Einwohner. Kommunalpolitisch han- 
delt es sich heute um eine Stadt, vom ge- 
schichtlichen Werden her aber sind es meh- 
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Teilansicht der Büro- und Lagergebäude der Firma Vogel-Bauer 

rere Städte — Solingen, Ohligs, Wald, Höh- 
scheid und Gräfrath —, die erst 1929 zu ei- 
ner Großstadt vereinigt wurden. Sie er- 
streckt sich flächenmäßig über ein weites 
Gebiet mit Bergen und Tälern, Flüssen und 
Bächen, so daß Felder und Wälder von al- 
len Seiten tief in das Stadtgebiet eindrin- 
gen. Die Kriegszerstörungen sind weitge- 
hend behoben, moderne Straßenzüge bieten 
ein großstädtisches Bild. Aber dicht neben 
den modernen Großbauten hat sich die bo- 
denständige bergische Eigenart in zahlrei- 
chen schlichten Fachwerk- und Schieferbau- 
ten erhalten. 

Die DEW-Vertretung in Solingen 
Für ein Unternehmen wie DEW verdient So- 
lingen mit seiner Besteck- und Schneidwa- 
renindustrie besondere Beachtung; denn Be- 
stecke gehören zum nun schon klassischen 
Anwendungsgebiet des kaltgewalzten rost- 
freien Blechs. Außerdem besteht im Gefolge 
der Besteck- und Schneidwarenindustrie 
ein erhöhter Bedarf an Werkzeugstahl. Des- 
halb ist DEW — wie fast alle anderen in- 
und ausländischen Edelstahlfirmen — in 
diesem Raum besonders einsatzbereit ver- 
treten. 
Es handelt sich ausnahmsweise nicht um 
eine DEW-Verkaufsstelle in eigener Regie, 
sondern um eine Vertretung, die unter ih- 
rem eigenen Namen firmiert. Schon 1927 
hatte die damalige Firma Hugo Bauer, eine 
Ketten- und Federnfabrik, die Vertretung der 
DEW-Produkte auf Provisionsbasis für den 
Raum Solingen übernommen, wobei insbe- 
sondere ihr Prokurist Walter Vogel für das 
Handelsgeschäft tätig war. Nach dem Tode 
von Hugo Bauer übernahmen drei leitende 

Angestellte, die schon vordem am Geschäft 
beteiligt waren — darunter Walter Vogel —, 
die Leitung der Firma. Nach 1945 wurden 
die beiden Betriebsabteilungen (Fertigung 
und Handelsgeschäft) getrennt. Das Han- 

delsgeschäft wurde unter der Firmenbe- 
zeichnung Vogel-Bauer ein selbständiges 
Unternehmen, das seit dem Tode von Wal- 
ter Vogel von dessen Sohn, Dipl.-Ing. Paul 

Wilhelm Vogel, weitergeführt wird. Den In- 
nendienst leitet Prokurist Heinrich Witten- 
bruch, der über 32 Jahre in der Solinger 

Vertretung tätig ist. Die Firma wickelt zwar 
auch andere Handelsgeschäfte ab, ihre 
Hauptaufgabe aber ist die im wesentlichen 
auf das Groß-Solinger Industriegebiet be- 
grenzte Vertretung unseres Unternehmens. 

Vogel-Bauer hat heute 41 Mitarbeiter. Außer 
dem Firmeninhaber bemühen sich 3 Reisen- 
de um die zufriedenstellende Belieferung 
der Kunden. Auf ihrem Gelände an der Fo- 
cher Straße besitzt die Firma hochmoderne, 
äußerst zweckdienlich eingerichtete Büro- 
räume und ein großes, vierschiffiges Lager, 
das trotz seiner Größe — es ist nach dem 
Krefelder Hauptlager mit Abstand das größ- 
te Lager im DEW-Bereich — bis zum letz- 
ten Platz mit Material belegt ist. Man er- 
wägt eine Erweiterung. 

Ein gutbestücktes Lager ist unabdingbare 
Voraussetzung für das Solinger Geschäft. 
Die Kunden sind gewöhnt, ihren gesamten 
Bedarf ab Lager zu beziehen. Nicht selten 
geht ein Kunde selbst ins Lager, um sich 
das gewünschte Stück auszusuchen. Wegen 
der Unmenge von geforderten Kleinstab- 

messungen fallen enorme Schneid- und Zer- 
teilarbeiten an, für die 4 Sägen, 3 Tafel- 
scheren und eine Längszerteilanlage zur 
Verfügung stehen. Für die Auslieferung wer- 
den zwei 7-t-Lastkraftwagen eingesetzt. 

Neben seiner eigentlichen Aufgabe als Lie- 
ferant der Schneidwaren- und Besteckindu- 
strie im Solinger Raum wird das Lager der 
Firma Vogel-Bauer für bestimmte Qualitäten 
von DEW als Schnelliefer-Lager benutzt, 
wenn es sich um kleinere Losgrößen han- 
delt, um das Krefelder Hauptlager zu ent- 
lasten. In dem kleineren Betrieb in Solingen 
ist es möglich, sofort — d. h. am gleichen 
oder spätestens folgenden Tag — den Kun- 
den zu beliefern. 

Aus dem Gesagten geht hervor, daß un- 
sere Solinger Vertretung Vogel-Bauer über- 
durchschnittlich wendig sein muß und auch 
ist. Zu den Kunden besteht ein enger und 
guter Kontakt, der noch dadurch verstärkt 
wird, daß Herr Vogel als gebürtiger Solinger 
mit den dortigen Verhältnissen aufs beste 
vertraut ist. 
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Die Besteckfabrikation 

Da es sich in Solingen um eine Vielzahl 
von Firmen handelt, die in der Schneid- 
waren- und Besteckindustrie tätig sind, ist 
es nicht möglich, auf die einzelnen Firmen- 
geschichten einzugehen. In allen Fällen ge- 
hen die Branchenkenntnisse auf Tradition 
und Überlieferung zurück, die sich mit gro- 
ßer Aufgeschlossenheit für die moderne 
Entwicklung verbinden. 

In einer der Firmen haben wir uns den 
Produktionsgang auf dem Bestecksektor an- 
gesehen, in einer anderen die Herstellung 
von Klingen. Der nachfolgende Bericht mag 
stellvertretend für die Arbeit in der gesam- 
ten Solinger Besteck- und Schneidwaren- 
industrie stehen. Die Herstellung von Sche- 
ren, Arbeits- und Taschenmessern, Rasier- 
klingen etc., die ebenfalls im Solinger Raum 
von großer Bedeutung ist, mußte allerdings 
unberücksichtigt bleiben. 

Die Besteckfirma, die wir besuchten, ver- 
fügt über moderne, in den letzten Jahren 
erstellte Arbeitsräume und einen ebenso 
modernen Maschinenpark. Die Raumauftei- 
lung ist in geschickter Weise dem Arbeits- 
ablauf angepaßt, so daß eine optimale Aus- 
nutzung der Anlagen möglich ist. 

Nun zu den einzelnen Arbeitsgängen, die 
wir etwas gerafft wiedergeben werden, da 
die Anführung aller Einzelheiten den Rah- 
men dieses Berichtes sprengen würde. 

Die erste Station der Besteckfertigung ist 
die Herstellung der Brandein, das sind die 
noch ebenen Rohlinge der späteren Gabeln, 
Löffel oder Messergriffe. Dies geschieht un- 
ter Exenterpressen, die in modernen Be- 
trieben so eingerichtet sind, daß der Schnitt 
nach Schablonen nahezu abfallos erfolgt. 
Die flachen Bleche, die aber schon die Um- 
risse des Endprodukts (Gabeln, Löffel) be- 
sitzen, werden (mit Ausnahme der Messer- 
griffe) anschließend einem Walzprozeß un- 
terworfen. Würde man Gabeln oder Löffel 
nach der Brandeiherstellung direkt in die 
Prägepresse geben, wäre die Gewichtsver- 
teilung zwischen der eigentlichen Gabel 
bzw. dem eigentlichen Löffel und dem Stiel 
so ungünstig, daß das fertige Stück kopf- 
lastig würde. Um das zu verhindern und 
auch um den Prägevorgang zu erleichtern, 
wird der vordere Teil auf eine dünnere Ab- 
messung heruntergewalzt. Dann erst erfolgt 
das Formgeben, das Prägen. 

Es geschieht in Friktionspressen, die mit 
den jeweils benötigten Matrizen bestückt 
werden. Jede Besteckfirma hat eine Reihe 
verschiedener Muster (Decors), für die ent- 
sprechende Matrizen vorhanden sein müs- 
sen. Unter dem Preßdruck erhalten die 
Brandein in mehreren Arbeitsgängen die 
endgültige Besteckform. Für die Messergrif- 

Die Bilder dieser Seite zeigen die wichtigsten Sta- 

tionen der Besteckfertigung. Es beginnt mit dem 
Schneiden der Brandein, die dann in der Friktions- 
presse ihre endgültige Form erhalten. Es folgt das 

Schleifen, das wir an einem Stapel Löffel zeigen. 
Zum Polieren werden die Besteckteile in einen 

Rahmen gespannt. Das Polieren erfolgt maschinell. 

Gereinigt werden sie in einem Ultraschallgerät, das 
laufend beschickt wird. Zum Abschluß zeigen wir 
ein fertiges Kindereßbesteck. 

Die Bilder auf Seite 9 zeigen: 

In der Klingenschmiede werden die Rohlinge ge- 

schnitten und anschließend auf die gewünschte 
Endform geschmiedet, überstehendes Material wird 
durch Schneiden entfernt. ■ UHU 

II 
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fe werden zwei Hälften geprägt, die an- 
schließend verschweißt werden. 
Als nächste Station folgt das Schleifen, wo- 
bei insbesondere die noch vorhandenen fei- 
nen Grate beigeschliffen werden. Der Schlei- 
fer greift einen Stapel von etwa 20 Löffel 
und führt ihn an dem arbeitenden Schleif- 
band vorbei. Das sieht recht einfach aus, 
erfordert aber langjährige Übung. Die Ga- 
belzinken werden an senkrecht rotierenden 
Schleifbändern entlanggeführt. Da nach dem 
Grobschliff das Feinschleifen mit entspre- 
chend feineren Schmirgelbändern erfolgt, 
wiederholen sich die einzelnen Arbeitsgän- 
ge mehrmals. 

Nach dem Schliff erfolgt das Polieren. In 
dem Betrieb, den wir besichtigen, wird 
es maschinell durchgeführt. Dazu wird ein 
Gestell mit 22 Besteckteilen in die Appara- 
tur eingespannt. Ein Knopfdruck setzt eine 
entsprechende Anzahl rotierender Polier- 
scheiben in Bewegung, während gleichzeitig 
aus Düsen Poliermasse auf das Poliergut 
gespritzt wird. Ist der Schleifvorgang be- 
endet, wird jedes einzelne Stück einer Kon- 
trolle unterzogen. Hat die Maschine im ei- 
nen oder anderen Fall Wünsche offenge- 
lassen, erfolgt ein letztes Finish (Schleifen 
und Polieren) von Hand. 

Lief bis dahin die Fertigung für alle Be- 
steckteile annähernd gleich, erfolgt nun für 
die Tafelmesserfertigung ein spezieller Ar- 
beitsgang, das sogenannte Beiden. In der 
Reiderei werden Messergriffe, die den eben 
beschriebenen Weg genommen haben, und 
Messerklingen, deren Herstellung wir noch 
schildern werden, miteinander verbunden. 
Dazu werden Griff und Klinge getrennt in 
Maschinenarme gespannt, die so aufeinan- 
der abgestimmt sind, daß sich der Klingen- 
schaft genau in den oben offenen Griff sen- 
ken kann. Bevor dies geschieht, wird der 
innen hohle Griff mit flüssigem Blei gefüllt. 
Senkt sich nun der Klingenschaft in die 
Grifföffnung, ist in Kürze eine dauerhafte 
Verbindung hergestellt. 

Damit sind wir am Ende der normalen Fer- 
tigbearbeitung. Spezielle Fertigungen, bei 
denen die Bestecke auf galvanischem Wege 
vergoldet oder versilbert werden, können 
hier außer acht gelassen werden, obwohl 
in den letzten Jahren auch Edelstahlbe- 
stecke vergoldet und versilbert werden. Was 
noch folgt, sind Putz-, Pack- und Versand- 
arbeiten. In dem Betrieb, den wir kennen- 
lernten, erfolgt die Reinigung der fertigen 
Bestecke in einem Ultraschallreinigungsap- 
parat. Danach wird jedes einzelne Stück 
von Hand geputzt, ehe es in gefällige Kar- 
tons verpackt und dem Versand übergeben 
wird. 

Bei den Klingenschmieden 

Die Klingenfabrikation ist Aufgabe der Klin- 
genschmiede, die selbst aber meist nur den 
Klingenrohling herstellen, der zum Schlei- 
fen an Spezialschleifereien weitergeleitet, in 
einigen Fällen aber auch im eigenen Betrieb 
bearbeitet wird. Schauen wir uns zunächst 
die Arbeit der Klingenschmiede an. Wir ha- 
ben einen modernen Betrieb besichtigt, in 
dem die Fallhämmer durch Schmiedema- 
schienen ersetzt worden sind. Unser Ma- 
terial, „Remanit 1540 H” und „Remanit 1540 
MoV”, wird der Schmiede in 4 Meter lan- 
gen Stangen von 65 X 6,5 mm Dicke ange- 
liefert. Aus diesen Stangen werden die Klin- 
genrohlinge, die man hier Spaitstücke nennt, 
abfallos — nur an den Stangenenden fallen 
kleine Schrottstücke an — geschnitten. Die- 
ser erste Arbeitsgang wird Spalten genannt. 

Dann folgt das Schmieden. Die auf 1000° C 
bis 1100° C vorgewärmten Spaltstücke wer- 
den in die Schmiedemaschine (Gesenk) ein- 
gelegt, deren Matrizen der jeweils ge- 
wünschten Endform entsprechen. Die Ma- 
schine wird automatisch gesteuert, Schlag- 
stärke und Schlagfolge sind programmiert. 

Nach vier Schlägen ist aus dem Spaltstück 
ein Klingenrohling geworden, der aus der 
Schneide, der wulstigen Übergangsstelle 
zum Griff und einem Schaft besteht, der 
bei der späteren Besteckfertigung in den 
Messergriff eingelassen wird. Das nach dem 
Schmieden an beiden Seiten überstehende 
Material wird durch Schneiden entfernt, 
nachdem die Rohlinge zwischenzeitlich ei- 
nem Glühprozeß unterworfen worden sind. 
Der nun folgende Arbeitsgang betrifft nur 
einen Teil des Rohlings, nämlich die Ver- 
bindungsstelle von Schneide und Stiel. Die 
nach der Schmiedung entstandenen runden 
Kanten dieses Wulstes werden sauber und 
gerade gefräst. Anschließend erfolgt die 
Härtung in Öfen, die ebenfalls automatisch 
gesteuert werden. Nach der Erwärmung auf 
1050° C wird in einem Preßluftstrom abge- 
schreckt. Anlassen und Kontrollieren sind 

die beiden letzten Stationen in der Klin- 
genschmiede, dann kann das Material zur 
Schleiferei transportiert werden. 
Mit 35 Mitarbeitern — ein Teil davon ist im 
eigenen Werkzeugbau eingesetzt — werden 
in dem Betrieb, den wir besichtigten, täg- 
lich rd. 15000 Klingen geschmiedet. 
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Bei den Schleifern 

Die Messerklingen, die nun zur Schleiferei 
verschickt werden, sind grau und unansehn- 
lich. In der Schleiferei erhalten sie ihr end- 
gültiges Aussehen. Der Fertigungsbetrieb, 
den wir besuchten, liegt vor den Toren der 
Stadt im Tal der Wupper in schöner, sagen- 
umwobener Landschaft. Die dortige Schlei- 
ferei ist sehr alt, wenn auch die jetzigen 
Fabrikgebäude erst vor 55 Jahren nach ei- 
nem Brand errichtet worden sind. Von dem 
ursprünglichen Schleifkotten stammt noch 
ein Fachwerkhaus, das heute als Wohnung 
dient. Früher wurden die Schleifräder durch 
die Wasserkraft der Wupper angetrieben, in 
der modernen Fertigung hat diese Arbeit 
der elektrische Strom übernommen. Bis zum 
Krieg war das Fabrikgebäude an 6 Solinger 
Heimarbeiter vermietet. Ein Schleifstein aus 
dieser Zeit ist noch erhalten. Gelegentlich 
arbeitet ein Heimarbeiter heute noch daran. 
Der neue Betrieb, der nach dem Krieg auf- 
gebaut wurde, ist mit hochmodernen Ma- 
schinen ausgerüstet. Er beschäftigt rd. 50 
Mitarbeiter. 

Die Inhaber, zwei Brüder, die das Schleifer- 
handwerk von der Pike auf gelernt haben, 
erläuterten uns die verschiedenen Arbeits- 
gänge des ..Pliestens”, wie das Klingen- 
schleifen in der Fachsprache genannt wird. 
Es beginnt mit dem Vorschleifen der Klinge, 
wobei das Messer seine Schneide erhält. 
Dies geschieht auf einem automatisch ge- 
steuerten Schleifmaschinenpaar gesondert 
für jede Seite der Klinge. Die Firma verfügt 
über 6 solcher Schleifmaschinenpaare. Da- 
nach wird der „Einsatz" (Wulst am Ende 
der Schneide) geschliffen. Es folgen wei- 
tere, immer feinere Schleifvorgänge, die 
sich auf die Schneide und den Messerrük- 
ken beziehen, bis als letzte Station das 
„Feinpliesten” erfolgt. Nun wird — falls er- 
forderlich — nach der Wellenschliff der 
Schneide angebracht, dann schließt die Ar- 
beitsfolge mit dem Polieren. Auch hierbei 
sind für jedes Stück mehrere Durchgänge 
erforderlich. Das Endergebnis sind entweder 
auf Hochglanz polierte oder „blaugeplie- 
stete" (sie haben einen matten Silberton) 
Klingen. Ist nun auch noch das jeweilige 
Firmenzeichen eingeätzt, kann die Klinge 
in der Putzerei ihren letzten Glanz erhalten, 
um dann in „strahlender Schönheit” der Be- 
steckfabrikation zugeleitet zu werden. 

ln einem alten Schleifkotten an der Wupper (heute 
moderne Schleiferei) steht noch ein Schleifrad, 
wie es früher gebraucht wurde. Die Arbeit in ge- 
bückter Haltung war äußerst mühselig. Heute wird 
diese Arbeit von automatischen Schleifmaschinen 
ausgeführt, die jede Seite der Klinge gesondert 
vorschleifen. 

Unsere Arbeit wichtig 

Allein in der Schleiferei sind für jede Klin- 
ge — je nach Qualität — 15 bis 16 Arbeits- 
gänge erforderlich. Bei den Messerschmie- 
den waren es mindestens 8. Dabei handelt 
es sich noch nicht um das Endprodukt, das 
ja erst in der Besteckfabrik — wieder in 
zahlreichen Arbeitsgängen — hergestellt 
wird. Rechnet man nun noch die Arbeits- 
gänge bei uns von der Erschmelzung bis 
zum versandfertigen Blech hinzu, dann er- 
gibt sich eine beachtlich hohe Zahl, hinter 
der Fleiß und Können unzähliger Menschen 
und der Einsatz hochwertiger Maschinen 
und Aggregate steht. Was als fertiges Be- 
steck später den familiär oder festlich ge- 
deckten Tisch ziert, ist ein Qualitätsprodukt, 
an dem auch unsere Arbeit wesentlichen 
Anteil hat. 
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DAS PORTRÄT 

Beginnen wir dieses Porträt eines Arbeits- 
lebens für DEW in der dunkelsten Zeit, als 
in den Jahren von 1940 bis Kriegsende die 
Wellen der alliierten Bomber Hannover an- 
flogen und in ihr Zerstörungswerk nicht zu- 
letzt unser dortiges Werk einbezogen. Da- 
mals hat es manche Nacht gegeben, in der 
auf dem Werksgelände die Hölle losgelas- 
sen zu sein schien. Rauchende Trümmer, 
zerfetzte Maschinen, verbogene Stahlträger 
kündeten am Morgen davon. Aber die Arbeit 
mußte weitergehen, die Produktion durfte 
nicht zum Stillstand kommen. Und hier war 
einer der Männer, die sich an der Spitze 
bewährten, Franz Reuther. 

Diese dunklen Jahre erforderten den gan- 
zen Einsatz seiner Person, seiner soliden 
Fachkenntnisse, seines Fleißes, seiner be- 
sonnenen Ruhe und seines unerschütterli- 
chen Willens. Denn er trug die Verantwor- 
tung dafür, daß die Schäden schnellstens 
behoben wurden. Er hat es immer wieder 
geschafft, daß die Arbeit weitergehen konn- 
te. Franz Reuther und seine Mannschaft ha- 
ben in jener Zeit Unvorstellbares geleistet. 

Wenn wir diese Feststellung an den Anfang 
stellen, dann vor allem deswegen, weil die 
Bewährung in dieser turbulenten Zeit be- 
sonders augenfällig war, weil alles, was ihn 
als Menschen und Fachmann auszeichnet, 
in jenen Tagen sichtbaren Ausdruck fand. 
Was er in den 38 Jahren seiner Tätigkeit 
bei DEW insgesamt geleistet hat, steht dem 
nichts nach, immer hat er in den oft wech- 
selnden Situationen voll und ganz und mit 
Erfolg seinen Mann gestanden. 

Oberingenieur Franz Reuther, der Leiter der 
Maschinenbetriebe in Krefeld, ist am 30. 
September in den wohlverdienten Ruhestand 
getreten. Das Porträt, das wir hier in weni- 
gen Strichen nachzeichnen, soll uns an ihn 
erinnern und seine Arbeit für DEW ehren. 

Seine Geburtsstadt ist Bochum. Schule und 
Lehrzeit als Maschinenschlosser stehen am 
Anfang der Ausbildung. Der Besuch der Ma- 
schinenbau- und Hüttenschule in Duisburg 
und eine Stelle als Meister sind die ersten 
Stationen. Dann kommt er als Konstrukteur 
zu DEW. Es ist das Jahr 1928, das Unter- 

Obering. 
Franz Reuther 

nehmen ist noch jung, vor einem Jahr erst 
gegründet. Noch ist sein Sitz in Bochum, 
aber der Umzug nach Krefeld steht vor der 
Tür. 1929 erfolgt die Verlegung, und Franz 
Reuther erhält seine erste große Aufgabe, 
die Bauleitung für die Erweiterung des Elek- 
trostahlwerks. 1934 wird ihm die bauliche 
Gestaltung und Einrichtung des neugegrün- 
deten Werkes Hannover übertragen, das auf 
dem Gelände der Hannoverischen Waggon- 
fabrik entstand. Vorhandene Hallen müssen 
für DEW-Zwecke umgebaut werden. Mit ei- 
ner kleinen Mitarbeitergruppe geht er in 
Hannover an die Arbeit. Ein Blechwalzwerk 
entsteht, ein Stahlwerk, ein Hammerwerk 
und eine Gesenkschmiede folgen. Später 
wird die Kurbelwellenwerkstatt eingerichtet. 

Von den kriegsbedingten Erschwerungen 
wurde schon gesprochen. Mit Kriegsende 

traten neue, andere auf. Das Werk soll de- 
montiert werden. Trotzdem gelingt es, schon 
frühzeitig eine vorläufige Arbeitserlaubnis 
zu erhalten, denn Kurbelwellen werden in 
der britischen Besatzungszone dringend be- 
nötigt. Welche Anforderungen diese erste 
Nachkriegszeit an den inzwischen zum Ober- 
ingenieur ernannten Leiter der Neubauab- 
teilung und Reparaturbetriebe stellt, können 
nur diejenigen ermessen, die diese Zeit mit- 
gemacht haben. Daß es in Hannover über- 
haupt weitergehen kann, ist nicht zuletzt 
das Verdienst von Oberingenieur Reuther. 
Nach verschiedenen anderen Übergangslö- 
sungen wird ihm am 1.9.1948 die techni- 
sche Leitung übertragen. Aber trotz aller 
Bemühungen ist das Schicksal des Werkes, 
die Demontage, nicht aufzuhalten. Oberinge- 
nieur Reuther führt mit der Belegschaft die 
Demontage selbst durch - nicht zum Scha- 
den der DEW. In diesen turbulenten Jahren 
hat er viel Verantwortung getragen und mu- 
tige Entscheidungen treffen müssen. Mit der 
Ingangsetzung der Kurbelwellen-Reparatur- 
werkstatt, die von der Demontage ausge- 
schlossen war, und der Herrichtung einiger 
erhaltener Hallen für andere Zwecke schließt 
das Kapitel Hannover für Franz Reuther. 
Sein Aushalten unter schwierigsten Bedin- 
gungen vereint mit seinem fachlichen Kön- 
nen hat der DEW überaus wertvolle Dienste 
geleistet. 

Am 1. Januar 1951 ist er wieder in Krefeld. 
Ihm wird die Leitung sämtlicher Instandhal- 
tungsbetriebe übertragen, die er bis zu sei- 
nem Ausscheiden nach Erreichung der Al- 
tersgrenze innegehabt und in vorbildlicher 
Pflichterfüllung ausgeübt hat. 

Eifer und Fleiß, dazu reiche Kenntnisse und 
Erfahrungen haben Franz Reuther aus klein- 
sten Anfängen in Positionen von hoher Ver- 
antwortung geführt. Immer ist er ein 
schlichter, aufrechter und gerader Mensch 
geblieben, der sich nicht nur der Wertschät- 
zung seiner Vorgesetzten, sondern ebenso 
sehr der Sympathie seiner Mitarbeiter er- 
freute. Wenn er jetzt seinen wohlverdienten 
Ruhestand genießt, wollen wir ihm noch 
viele Lebensjahre in Gesundheit und Zu- 
friedenheit wünschen! 
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Turm der Blankglühanlage für Remanit-Kaltbreitband Montage von Remanit-Tafelelementen an der neuen Knüppelzurichterei 

Remanit im Industriebau 
Qualmende Schlote - enge düstere Bauten, von Rauch geschwärzt - Schmutz 
und Lärm - das war noch vor wenigen Jahrzehnten der graue Arbeitsalltag 
der Industrie. Wie ganz anders sieht unsere Gegenwart aus! Weite Flächen, 
von Rasen gesäumt - lichte Bauten - breite Straßen: 

Deutlich drückt sich hierin die völlig gewan- 
delte Einstellung zur Arbeit und zum Arbeits- 
platz aus. Diese Einstellung verlangt auch 
in der Architektur nach anderen Verfahren, 
nach neuen Werkstoffen. Gleichzeitig ist 
aber wichtig, bei dem schnellen Fortschritt 
der Technik für den Neubau von Industrie- 
bauten heute schon an morgen zu denken. 
Neue produktivere Verfahren, Erweiterungen 
der Anlagen oder veränderte Arbeitsprakti- 
ken machen es notwendig, spätere Verände- 
rungen, Umbauten und Vergrößerungen 
schon im Planungsstadium zu berücksichti- 
gen. Nicht mehr Abriß und Neuaufbau, son- 
dern Wandelbarkeit und Anpassungsfähig- 
keit braucht der Industriebau; das bedingt 
jedoch großflächige Bauelemente, die ohne 
Zerstörung demontiert und wieder ange- 
bracht werden können. Hier ist Remanit, 
der rost- und säurebeständige Stahl von 
DEW, am richtigen Platz. Remanit erlaubt 

es, leichte Bauelemente in großen Formaten 
zu fertigen, die leicht und in jeder Jahres- 
zeit zu montieren sind. Sie können ohne 
Beschädigung entfernt und wieder montiert 
werden. Bei ihnen darf die Plage häufiger 
Reparaturen oder Anstreicherarbeiten schon 
bei der Planung vergessen werden. Hell und 
transparent, sauber und leicht zu reinigen 
sind diese Bauten. 

Auch im Industriebau bemüht sich DEW, 
mit dem eigenen Beispiel der unausbleibli- 
chen technischen Entwicklung voranzugehen 
und gleichzeitig die sinnvolle Verwendung 
des weiterverarbeiteten eigenen Erzeugnis- 
ses zu demonstrieren. 

Zwei Bauten sollen hier beschrieben wer- 
den: Die technische Vervollkommnung un- 
serer Herstellungsverfahren erforderte 1964 
die Errichtung einer Blankglühanlage für 

Kaltbreitband. In diesem Betriebsteil wird 
das endlose Remanit-Kaltbreitband nach dem 
Kaltwalzen in einer sauerstoff-freien Atmo- 
sphäre wieder spannungsfrei geglüht, wobei 
es den hohen Walzglanz behält. Im Zuge 
dieser Ausbauarbeiten wurde ein turmartiger 
Aufbau über dem Dach der 11,40 m hohen 
— schon bestehenden — Werkshalle errich- 
tet. Dieser Turm ist 20,20 m breit, 17,35 m 
lang und 36,60 m hoch. Das Gewicht spielte 
bei dieser Konstruktion von Anfang an eine 
große Rolle. Es wurde daher eine Leicht- 
stahlkonstruktion gewählt, die allseitig mit 
profilierten Tafelelementen aus nur 1,23 mm 
dicken Remanit-Blechen bekleidet wurde. 
Wir haben die Marke Remanit 1880 SW ge- 
wählt, einen Chrom-Nickel-Stahl mit 18% 
Chrom und 9% Nickel-Anteil. Die Oberfläche 
wurde nicht zusätzlich bearbeitet. Der Turm 
bestätigte nach seiner Fertigstellung die 
Richtigkeit unserer Entscheidung. Die Werk- 
stoffwahl war nach ästhetischen wie nach 
praktischen Gesichtspunkten getroffen wor- 
den. Hell schimmernd steht dieser Turm als 
Wahrzeichen eines modernen Industriewer- 
kes über dem Gelände unseres Werkes Kre- 
feld. Die Thyssen-Industrie GmbH in Dins- 
laken, die die Tafelelemente abgekantet und 
auch montiert hat, darf mit ihrer Arbeit zu- 
frieden sein. 
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Oie neue Knüppelzurichterei im Werk Krefeld (Ausführung von Edelstahlarbeiten: August Klönne, Dortmund, mit Thyssen-Industrie, Düsseldorf) 

Während der ,,Blankglüh”-Turm schon in das 
zweite Jahr seiner Bewährung geht, hat jetzt 
ein neues Bauwerk im Zuge der Erweiterung 
unserer Krefelder Anlagen Gestalt ange- 
nommen: Die neue Knüppelzurichterei. In 
diesem Betrieb werden die vorgewalzten 
Knüppel auf die vielfältigen Prozesse der 
Weiterverarbeitung vorbereitet. 

210 m lang, 31,60 m breit und 14,30 m hoch 
ist die neue einschiffige Halle. Mögliche Er- 

weiterungen wurden bei der Planung schon 
mit ins Auge gefaßt. Dieser Hallenbau ist 
ganz mit ungewöhnlich großen Elementen 
aus Remanit bekleidet. Die tragende Kon- 

struktion besteht aus Stahl. 

Die verwendeten Wandelemente aus rost- 
freiem Band haben unter den Lichtbändern 
eine Länge von etwa 8,50 m und sind nur 
0,8 mm dick. Die Wandelemente des Gie- 
bels und der Tor-Partien sind ebenfalls aus 
einem Stück, und zwar etwa 14 m lang und 
1,0 mm dick. Nicht nur bei der Konstruk- 
tion der Wände, sondern auch bei der 
des Daches wurden rostfreie Bänder ver- 
wendet. Die tragende Dachdecke besteht 
aus Siporex-Platten, auf die anstelle der 
sonst üblichen Dachpappen oder plastischen 
Massen 0,3 mm dicke und etwa 650 mm brei- 
te rostfreie Bleche als Isolierschicht verlegt 

wurden. Diese rostfreien Isolierbleche wur- 
den auf dem Dach aus Bunden abgewickelt 
und ohne Stoß über die gesamte Dachbreite 
nach einem Spezialverfahren, für das die 
Firma Siebert & Möller, Krefeld, eine Lizenz 
besitzt, verlegt. 

Als Werkstoff für Wandbekleidung und Dach- 
haut wurde Remanit 1880 SSW verwendet, 
ein rost- und säurebeständiger Stahl mit 
18% Chrom, 9,5% Nickel und etwa 2% Molyb- 
dän-Anteil. Es wurde in diesem Fall ein 
Werkstoff mit besonders hoher Korrosions- 
beständigkeit gewählt, da die Halle an der 
Ostseite des Werksgeländes den Abgasen 
und aggressiven Medien der anderen Be- 
triebsanlagen voll ausgesetzt ist. 

Während die Wandelemente den matten 
Glanz der dressierten Oberfläche ohne wei- 
tere Behandlung zeigen, verwenden wir für 
das Dach blankgeglühtes Band, das das ho- 
he Reflexionsvermögen polierten Materials 
besitzt. Die Wandelemente wurden vor ihrer 
Verformung aus dem glatten Band mit einem 
Schutzlack beschichtet, der nach der Mon- 
tage einfach abgezogen wurde. Dadurch 
wurden mechanische Beschädigungen wäh- 
rend des Transportes, der Verarbeitung und 
der Montage vermieden. 

Die Wände und die Dacheindeckung wurden 
ausschließlich in den Wintermonaten mon- 
tiert. Auch längere Kälteperioden brachten 
keine Unterbrechung der Arbeiten. Die 
Montage wurde planmäßig und terminge- 
recht weitergeführt: Ein weiterer Beweis für 
die Zweckmäßigkeit der Verwendung von 
Remanit! 

Vor einigen Tagen hörten wir allerdings auch 
einmal so etwas: „Das ist alles ganz gut 
und schön, aber die DEW stellen den Werk- 
stoff Remanit ja selbst her, bekommen ihn 
also fast umsonst!” Hierzu ist aber einiges 
zu sagen! Das einzige, was wir wirklich ein- 
sparen konnten, ist die geringe Verdienst- 
spanne, die sich aus dem Verkauf des Ma- 
terials ergeben würde, die im übrigen weit- 
aus niedriger ist, als der Laie gemeinhin 
für derartige Industrieerzeugnisse annimmt. 
Wir müssen dabei auch darauf hinweisen, 
daß Remanit zu den ganz wenigen Erzeug- 
nissen gehört, deren Preis über 15 Jahre 
hinweg nicht nur gehalten, sondern sogar 
gesenkt wurde. Durch Modernisierung und 
Rationalisierung konnten wir die wachsen- 
den Belastungen, die sich aus den verschie- 
densten Faktoren ergeben, ausgleichen. 
Spricht nicht auch das für die Verwendung 
von Remanit? 
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Eines der bekanntesten Institute für Markt- 
und Meinungsforschung, Emnid in Bielefeld, 
sorgte vor einem Jahr für den größten Rein- 
fall, den die Meinungsforschung bisher in 
Deutschland einstecken mußte. Es prophe- 
zeite bei der Bundestagswahl 1965 ein Kopf- 
an-Kopf-Rennen der beiden großen Parteien. 
Ein anderes bedeutendes Institut, Divo in 
Frankfurt, lag dagegen mit seiner Voraus- 
sage des Wahlergebnisses richtig — mußte 
dann freilich bei der Landtagswahl in NRW 
ebenfalls eine Schlappe einstecken. 
Im Zusammenhang mit dem Prozeß über 
die Nachwirkungen von Contergan wurde 
durch Mütterbefragungen eines Instituts im 
Auftrag der Geschädigten aufgezeigt, daß 
Contergan wahrscheinlich die Ursache der 
Kindesmißbildungen sei. Die Prozeßgegner 
ließen sofort durch den als Kapazität auf 
diesem Gebiet allgemein anerkannten Pro- 
fessor Scheuch aus Köln nachweisen, daß 
methodische Mängel der Untersuchung ein 
falsches Bild hervorgerufen hätten. 
In einem wettbewerbsrechtlichen Prozeß — 
es ging um den Schutz der Farben Rot/Gelb 
für die Firma Maggi — wurde von einem 
Meinungsforschungsinstitut „aufgrund so- 
zialwissenschaftlich einwandfreier Metho- 
den” nachgewiesen, daß die anderseitige 
Benutzung firmenbekannter Farben zu Pro- 
duktverwechslungen beim Verbraucher führt, 
während ein anderes Institut — selbst- 
verständlich ebenfalls „aufgrund sozialwis- 
senschaftlich einwandfreier Methoden" das 
Gegenteil bewies. 
Der unbefangene Betrachter hat bei alledem 
gelegentlich den Eindruck, als ob sich hier 
moderne Medizinmänner, mit geheimnisvol- 
len Formeln hantierend und unverständliche 
Sprüche murmelnd, mit der Gesellschaft be- 
fassen, während Politiker, Juristen, Journa- 
listen, Werbeleute und Wirtschaftler ihr Han- 
deln und Denken auf diese mehr oder we- 
niger klare Interpretation der Volksmeinung 
ausrichten. 

Die Grundlagen 

Nicht nur Wissenschaft und Technik, prak- 
tisch alle Gebiete, mit denen wir täglich in 
Berührung kommen, sind für den Normal- 
menschen nicht mehr wirklich gründlich zu 

Moderne Medizinmänner ? 
Kleine Betrachtung über Markt- und Meinungsforschung 

Dankmar Kockel: 

erfassen. Jeder Bereich hat seine Speziali- 
sten, die mit der Materie tatsächlich ver- 
traut sind. Alle anderen müssen sich ihre 
Meinung ohne Detailkenntnisse bilden, im 
günstigsten Fall aufgrund der Ergebnisse 
der Spezialisten, häufig nicht einmal diese 
kennend. Das Handeln bei unvollständigem 
Informationsgrad ist sogar der Normalfall. 
„Hätte ich das gewußt ...” — wer hat sich 
diesen Vorwurf noch nicht gemacht. Ande- 
rerseits: Müßte man nicht nahezu jedes 
Handeln einstellen, wollte man 100%ige In- 
formation voraussetzen? 

Trotz der wenig ermutigenden Beispiele, die 
oben erwähnt wurden, hat die Meinungsfor- 
schung doch ihre in unserer Zeit ständig 
wachsende Berechtigung. „Allein mit der 
Beobachtungsgabe können wir die soziale 
Wirklichkeit nicht wahrnehmen. Wir müssen 
uns mit Geräten ausrüsten, die unsere na- 
türlichen Fähigkeiten verstärken, so wie es 
für die Beobachtung der Natur längst ge- 
schehen ist” (Noelle-Neumann). Der Grund- 
gedanke der Meinungsforschung ist der, daß 
die persönliche Meinung von ca. 2 000 aus- 
gewählten Leuten erfragt wird (Stichprobe), 
deren Struktur — männliche und weibliche 
Personen, Alter, Berufe, Enkommensklas- 
een, Aufteilung auf Bundesländer und Orts- 
klassen — mit der Struktur der statistischen 
Grundgesamtheit (z. B. alle Wahlberechtig- 
ten, alle Haushalte, alle weiblichen Perso- 
nen) möglichst weitgehend übereinstimmt. 

Die Ergebnisse werden nach der Wahr- 
scheinlichkeitstheorie auf 100% hoch ge- 
rechnet. Freilich ist eine Aussage, wie 
man sie häufig in den Zeitungen finden 
kann, „45,1% werden die x-Partei wäh- 
len”, eine — milde ausgedrückt — journali- 
stische Vereinfachung. Korrekterweise kann 
nur folgendes gesagt werden: „Mit einer 
Sicherheit von — z. B. — 95% werden zwi- 
schen 43% bis 47% die x-Partei wählen.” 

95% Sicherheit — das bedeutet, daß von 100 
Stichproben 5 den Toleranzbereich von 43% 
bis 47% nicht einhalten, mithin falsche Er- 
gebnisse bringen. Abgesehen von diesen Ab- 
weichungen, die aufgrund des wahrschein- 
lichkeitstheoretischen Ansatzes bei jeder 
einwandfreien Stichprobenerhebung auftre- 
ten und die auch vom Umfang der Stich- 

probe abhängen, kommt gerade im Bereich 
der Sozialwissenschaften eine Anzahl Feh- 
lermöglichkeiten in der Anlage der Erhe- 
bung hinzu. Es ist daher kein Wunder, wenn 
sich auf diesem Feld nicht nur ernsthafte 
Spezialisten, sondern auch Medizinmänner 
tummeln. Wer will sie unterscheiden? 

Marktforschung 
in der Konsumgüterindustrie 
Meinungs- und Marktforschung sind Ge- 
schwister: Sie benutzen die gleiche Umfra- 
getechnik. Es ist ohne weiteres klar, daß 
alle Unternehmen, die Konsumgüter für den 
Endverbraucher herstellen, nicht auf sie ver- 
zichten können. Denn zunächst einmal muß 
bekannt sein, wieviel Kühlschränke, Wasch- 
und Geschirrspülautomaten, Radios und 
Fernsehgeräte usw. auf 100 Haushalte kom- 
men (Sättigungsgrad), wie oft im Durch- 
schnitt und mit welchen Waschmitteln die 
Hausfrau wäscht, wie oft es wöchentlich 
Kartoffelgerichte gibt und wie viele Krawat- 
ten der Normalbürger in seinem Schrank 
hängen hat („der Krawattenmuffel steckt in 
uns allen”). Das sind Ausgangstatsachen, 
die heute einfach zum Allgemeinwissen ei- 
nes jeden Verkaufsleiters gehören. Aber da- 
bei kann man nicht stehenbleiben, denn der 
harte Konkurrenzkampf zwingt zu neuen, 
Umsatz- und ertragssteigernden Ideen und 
Wegen. Man muß also herausbekommen, 
was der Verbraucher „eigentlich” will und 
denkt, welches seine Kaufmotive sind. Blei- 
ben wir bei den Krawatten: Otto Normalver- 
braucher — so ergibt sich — hat den gan- 
zen Schrank voll (geschenkter) Kulturfäden; 
er bevorzugt immer nur zwei oder drei. Das 
ist das Ergebnis der Marktuntersuchung. 
Was ist nun zu tun? — Wir kennen das Re- 
sultat: ein Werbefeldzug von unerhörter In- 
tensität, der die gewünschte Wirkung ge- 
habt hat. 
Nun kann aber die Befragung von 2 000 
Personen (quantitative Marktforschung) ein- 
fach deswegen zu falschen Ergebnissen füh- 
ren, weil die Befragten nicht ihre wirkliche 
Meinung sagen, d. h. es existieren psycho- 
logische Barrieren. Dabei muß es sich kei- 
neswegs nur um Probleme aus der Intim- 
sphäre handeln. Wenn die befragte Person 
z. B. glaubt, ihre Ansicht sei vielleicht lä- 
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cherlich, so wird sie eine Äußerung tun, 
die zwar nicht ihrer wahren Meinung ent- 
spricht, sie aber jedenfalls nicht lächerlich 
erscheinen läßt. Das Interview wird fehler- 
haft. Hier kann der Fachpsychologe ein- 
greifen. Mit seiner Methode der „psycholo- 
gischen Exploration” (Motivforschung) kann 
er zwar keine 2 000, sondern nur 50 bis 80 
Personen befragen, diese werden aber 
gründlich auseinandergenommen, so daß 
keine Seelenregung mehr verborgen bleibt. 
Unsere Studie über das Image der DEW 
(das ist das Vorstellungsbild, das sich un- 
sere Kunden von uns machen) kam auf die- 
se Weise zustande. 
Ein Beispiel aus der Arbeit der Psycholo- 
gen: Für eine Stoffkollektion sollten ver- 
schiedene Muster geprüft werden. Man hat- 
te dazu eine Anzahl Straßenpassanten nach- 
einander in einen Raum gebeten und dort 
ausgestellte Dessins gezeigt. Sie sollten 
dasjenige bezeichnen, das ihnen am be- 
sten gefiele. Zur Belohnung durften sie sich 
im Nebenzimmer (scheinbar unbeobachtet) 
ein Erinnerungsstück aus den gleichen Des- 
sins heraussuchen. Anhand der Auszählung 
ergab sich, daß zwar das Muster A als das 
schönste bezeichnet worden war, das Mu- 
ster B hingegen am meisten mitgenommen 
wurde. Mithin war bewiesen, daß die Mehr- 
zahl der Passanten zunächst nicht ihre wirk- 
liche Meinung offengelegt hatte — wahr- 
scheinlich mißtrauten sie angesichts so vie- 
ler würdiger Herren mit feierlichen Mienen 
ihrem eigenen Geschmack. Als es aber dar- 
auf ankam, für sich selbst zu wählen, gab 
es diese Hemmungen nicht mehr. Ein 

Marktforscher, der lediglich eine simple 
Befragung unternommen hätte, wäre herein- 
gefallen. 
Das ist der Grund, warum die Konsumgü- 

terindustrie eine Reihe von Standard-Tests 
und viele auf die individuellen Bedürfnisse 

zugeschnittenen Markt-, Produkt-, Verpak- 
kungs- usw. Tests kennt. Man verläßt sich 
ungern nur auf eine Methode. 

In der Investitionsgüterindustrie 

Bei der Konsumgüterindustrie verbietet es 
die heutige Marktlage, auf die Instrumente 
der Marktforschung zu verzichten. Die Kon- 

sumgüterindustrie braucht die Marktfor- 
schung. Bei der Investitionsgüterindustrie — 
Chemie, Elektrotechnik, Maschinenbau usw. 
— liegen die Dinge anders, und zwar vor 
allem deswegen, weil hier nicht individu- 
elle, sondern technische Faktoren (Qualität, 
Leistungsfähigkeit, Kundendienst) die aus- 
schlaggebende Rolle spielen. Wer würde 
wohl eine Schleifmaschine kaufen, nur weil 
ihre Form ihn an Marilyn Monroe (oder wer 
gerade modern ist) erinnert? 
Wenn wir als Marktforschung das systema- 
tische Sammeln und Analysieren von Tat- 
sachen und Meinungen über einen bestimm- 
ten Markt bezeichnen, durch die das unter- 
nehmerische Risiko kalkulierbarer gemacht 
wird, so gibt es eine ganze Reihe von In- 
vestitionsgütern, über die der Marktforscher 
— abgesehen von der Systematik — schwer- 
lich mehr aussagen kann als ein Verkäufer 
oder Techniker mit „G'spür” für den Markt. 
Ein anderes Hemmnis ist psychologischer 
Art. „Wer Entscheidungen treffen muß, die 
er selbst zu verantworten hat, ist im allge- 
meinen nur wenig bereit, sich auf fremde 
Sachkenntnis zu stützen.” Trotzdem kann 
die Marktforschung auch für die Investi- 
tionsgüterindustrie von beträchtlichem Nut- 
zen sein. 

Und wir? 
Bei DEW hat die Marktforschung eine fast 
zehnjährige Tätigkeit hinter sich. Deswegen 
soll zum Abschluß auch ein Beispiel aus 
unserer Arbeit gebracht werden. 
„Das Wasser ist die beste aller Gottesgaben. 
Wir trinken aber lieber Bier. 
Man muß nicht immer vom Besten haben.” 
So kann man in der Dreckschänk’ zu Frei- 
berg in Sachsen lesen. Geht man von die- 
ser Devise aus, so ist es verständlich, daß 
dieses wenig „edle” (gleichwohl gern kon- 
sumierte) Getränk nicht unbedingt „Edel”- 
stahl braucht, sondern auch in Aluminium- 
Fässern transportiert werden kann. Aber 
diese Devise ist recht fragwürdig und vom 
Standpunkt des Rostfrei-Verbrauchs natür- 
lich nicht zufriedenstellend. Immerhin hat 
das Rostfrei-Faß in den USA einen Markt- 
anteil von über 50%, in Holland von etwa 
70 bis 80% und auch einen hohen Markt- 
anteil in England. Man fragt sich natürlich: 

Warum wird in Venlo das Bier in 18/8-Fäs- 
sern, in Kaldenkirchen aber in Alu-Fässern 
transportiert? 

Nach Vorstudien in Holland führten wir im 
ersten Halbjahr 1966 Gespräche mit et- 
wa 60 Brauereien und einem halben Dut- 
zend Apparatebauern, deren Ergebnisse mit 
den erreichbaren statistischen Zahlen ver- 
knüpft wurden. Danach wurden 1965 in der 
BRD 73,2 Millionen Hektoliter Bier ausge- 
stoßen. Hieran hatte das Faßbier einen An- 
teil von 33,2%. Den Faßbestand schätzten 
wir auf 2,6 Millionen Stück (1966). Hiervon 
dürften ca. 75% oder rd. 2 Millionen Stück 
bereits von Holz auf Aluminium umgestellt 
sein. Für den Inlandsmarkt werden derzeit 
etwa 240 000 Fässer jährlich erzeugt. Der 
größte Teil davon ist für die Umstellung von 
Holz auf Metall bestimmt, die 1970 abge- 
schlossen sein dürfte. Danach kommt nur 
noch Erneuerungs- und Erweiterungsbedarf 
in Frage. Das bedeutet, daß die Nachfrage 
nach Fässern für den Inlandsbedarf um 1970 
stark zurückgehen und erst in etwa 10 Jah- 
ren wieder die heutige Höhe erreichen wird. 

Außerdem beschäftigte sich die Untersu- 
chung mit der preislichen Seite der Um- 
stellung. Der Preis für das 50-l-Alu-Faß liegt 
um DM 89,—, sein Gewicht beträgt 9 kg bis 
9,5 kg, seine Lebensdauer etwa 15 Jahre. 
Die Untersuchung ergab, daß Rostfrei-Fäs- 
ser wettbewerbsfähig sein würden, wenn sie 
max. 15% teurer wären (das sind z. Z. DM 
105,— für das 50-l-Faß) und ihr Gewicht 
12 kg nicht überschreiten würde. Alle An- 
gaben und Werte (natürlich viel ausführ- 
licher, als es hier gesagt werden kann, und 
durch andere Beobachtungen ergänzt) wur- 
den unserer Verkaufsleitung mitgeteilt. Sie 
bilden jetzt die Grundlage von Überlegun- 
gen für die Praxis. 

In ähnlicher Form wurden in den letzten 
Jahren von unserer Abteilung Marktfor- 
schung zahlreiche Untersuchungen ange- 
stellt, z. B. für Spülbecken, Waschmaschinen, 
Spülautomaten, rostfreie Scheren, Siperm- 
Artikel und laufend für die Lage auf dem 
Pkw-/Lkw-Markt. Die vorbereitende Hilfe der 
Marktforschung für Verkaufs- und Produk- 
tionsentscheidungen ist heute ein fester Be- 
standteil der Unternehmensführungen. 
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Unsere Bilder zeigen Ausschnitte des Jugendge- 
meinschaftstages, der dem Theater gewidmet war. 
Mitglieder der Städt. Bühnen Krefeld, Dramaturg 
Jürgen Fischer und Spielleiter Hans Neuenfels, 
sprachen über Fragen des lebendigen Theaters, 
wobei der Spielplan der Städt. Bühnen Krefeld im 
Mittelpunkt stand. Ein großes Erlebnis war für alle 

Im Sozialbüro in Krefeld war in den letz- 
ten Wochen Hochbetrieb, mußten doch ne- 
ben den normalen Aufgaben die Vorberei- 
tungsarbeiten für unsere Theaterringe durch- 
geführt werden. Das Interesse an den DEW- 
Theaterringen war wieder erfreulich groß. 
2 800 Ringmieter konnten gezählt werden. 
Das bedeutet, daß 20 Vorstellungen dieses 
Theaterwinters ganz und weitere 20 zum 
größten Teil von DEW-Mitarbeitern und ih- 
ren Angehörigen besucht werden. 

Teilnehmer die Mitwirkung von Hanns-Ernst Jäger, 
dessen schauspielerische Persönlichkeit in Versen 
und Prosa von Bert Brecht überzeugend zur Gel- 
tung kam. 

Das Szenenbild „Kreidekreis” wurde und freundli- 
cherweise von der Intendanz zur Verfügung gestellt. 

Zeitweise glich das Sozialbüro einer Thea- 
terkasse. Trotzdem wurde dort sehr gelacht, 
als ein Anruf mit der Frage begann: „Ist 
dort das Edelstahltheater?” Nun, ein „Edel- 
stahltheater” gibt es — zumindest im wört- 
lichen Sinne nicht (ob gelegentlich im über- 
tragenen, mag dahingestellt bleiben) —, aber 
es gibt in einer breiten Schicht unserer 
Mitarbeiter ein waches Theaterinteresse, 
und das ist sehr erfreulich. 
Dieses Interesse zeigte sich auch auf dem 

DEW 
Jugend 
erlebt 

Tbeater 
Jugendgemeinschaftstag in Krefeld mit Hanns Ernst Jäger 
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Einleitend hatte ein Vortrag über die Ge- 
schichte des Theaters die Vorbereitung auf 
das Hauptthema geschaffen, das dem ge- 
genwärtigen Theater — insbesondere dem 
neuen Spielplan der Stadt. Bühnen Krefeld 
- gewidmet war. Drei Mitglieder des Stadt- 
theaters, Jürgen Fischer, Hans Neuen- 
fels und Charly Schneider sowie der 
berühmte Gast dieser Spielzeit, Hanns Ernst 
Jäger, waren ins Sporthaus gekommen, 
um in kurzen, prägnanten Ansprachen und 
in der Erlebniskraft des schauspielerisch 
gestalteten Wortes einen Eindruck von der 
Kraft und Unmittelbarkeit des Theatererleb- 
nisses zu geben. Das ist ihnen prachtvoll 
gelungen, wie die atemlose Stille bei den 
Vorträgen und der begeisterte Beifall nach- 
her eindringlich bewiesen. 

Dramaturg Jürgen Fischer warb mit klugen 
und warmherzigen Worten um ein junges, 
unvoreingenommenes Publikum. Wie er sei- 
ne Gedanken formulierte war ebenso über- 
zeugend wie die innere Leidenschaft, mit 
der er sie vortrug. Tradition und Bildungs- 
streben, einstmals wichtige Stützen des 
Theaters, seien heute nicht mehr entschei- 
dend, so sagte er, das Theater sei von 
seinem „Bildungspodest” herabgestiegen. 
Es wolle direkten Kontakt mit den Men- 
schen und ihren Problemen. Im Spielplan 
der neuen Spielzeit, den er kurz erläuterte, 
komme dieses Bemühen zum Ausdruck, in 

ersten Jugendtag nach der Sommerpause. 
Die Arbeitszeitverkürzung hat es mit sich 
gebracht, daß unsere Jugendgemeinschafts- 
tage nicht mehr — wie bisher — in der Ar- 
beitszeit, sondern in der Freizeit durchge- 
führt werden. Eine fast 90%ige Beteiligung 
bewies die Aufgeschlossenheit unserer Ju- 
gendlichen für Fragen des Theaters, die im 
Zusammenhang mit der Eröffnung der Thea- 
terspielzeit und der Werbung für unsere 
Theaterringe das Thema des Jugendtages 
bildeten. Daß neben Mitgliedern der Städt. 
Bühnen Krefeld ein so bekannter und her- 
vorragender Schauspieler wie Hanns Ernst 
Jäger für diese Veranstaltung gewonnen 
werden konnte, hat in hohem Maße zu ih- 
rem nachhaltigen Erfolg beigetragen. 

der Intensität der Leistung müsse es an je- 
dem Theaterabend lebendig sein. 

Regisseur Hans Neuenfels sprang mitten 
hinein in den Jargon und die Spannungen 
unserer Zeit. Er (selbst nur wenig älter) 
packte seine jungen Zuhörer mit der Un- 
mittelbarkeit der gemeinsamen Interessen. 

Er ging ohne Umschweife auf sein Ziel los, 
in diese Interessen das Theater einzubezie- 
hen, wobei er besonders auf eine der er- 
sten und sicherlich interessantesten Neu- 
inszenierungen verwies, das vielbesprochene 
Stück des 22jährigen Autors Peter Handke 

..Publikumsbeschimpfung”. Dann kam der 
Höhepunkt dieses Vormittags. Nach einer 
kurzen Einführung in Brechts Schauspiel 
„Der kaukasische Kreidekreis”, die Jürgen 
Fischer mit viel Verständnis für Werk und 
Dichter gab, betrat Hanns Ernst Jäger mit 
seinem Begleiter, Kapellmeister Charly 
Schneider, die improvisierte Bühne. Wer es 
unter den jungen Zuhörern noch nicht wuß- 
te, der erlebte es bei den nun folgenden 
Rezitationen aus Werken Brechts, daß hier 
einer der ganz Großen des deutschen Thea- 
ters stand. So war es kein Wunder, daß 
immer wieder Beifallsstürme dem Menschen- 
darsteller Jäger dankten. Denn das ist seine 
hohe Kunst: ob er Prosa oder Gedichte 
spricht (wobei auch der Humor - „Platt- 
kopf” nicht vergessen wurde), ob er sich 
in die Gestalt des Azdak aus dem Kreide- 
kreis verwandelt (in dieser Rolle ist er in 
der ersten Neuinszenierung dieser Spielzeit 
zu sehen), ob er ganz schlichte Einführun- 
gen in das Werk und seinen Dichter gibt, 
immer ist es die unmittelbare Menschlich- 
keit seiner Gestaltung und Ausdrucksweise, 
die in ihren Bann zieht, erhebt, erschüttert 
oder auch erheitert, und die immer mit- 
fühlen, mitleiden, mitfreuen läßt. Die Inten- 
sität, mit der er an seine Aufgabe heran- 
ging, übertrug sich auf seine jungen Zu- 
hörer. Alle standen in ihrem Bann. 

Die Bilder auf diesen Seiten zeigen einige 
Ausschnitte aus dem Jugendgemeinschafts- 
tag, an dem auch Arbeitsdirektor Bo ine, 
Betriebsratsvorsitzender Frieß und die Mit- 
glieder des Jugendausschusses im Betriebs- 
rat teilnahmen. 
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Die Stereophonie» 
Impuls für unsere Magnetfabrik 

Die Stereophonie ist ein zukunftsreiches 
Teilgebiet der Rundfunk- und Phonotechnik, 
dessen Impulse auch auf unsere Magnet- 
fabrik ausstrahlen. 

Doch bevor dieser Zusammenhang aufge- 
zeigt wird, soll zunächst die Frage beant- 
wortet werden: Was ist eigentlich Stereo- 
phonie? Seit Jahren von der Schallplatte 
her bekannt, bedarf diese Übertragungstech- 
nik akustischer Ereignisse immer noch ih- 
rer Popularisierung. Musik zu hören, wie 
es uns allen vom besten Platz des Konzert- 
saales her bekannt ist, bleibt eigentlich nur 
einem bescheidenen Kreis von Schallplatten- 
freunden Vorbehalten, welche eine Stereo- 
Anlage besitzen. 

Die besonders geschnittene und abgetaste- 
te Rille der Schallplatte vermittelt uns zwei 
Informationen, die beim normalen Hören un- 
bewußt von den Ohren aufgenommen wer- 
den. Da die Unterschiede sehr klein sind, 
bemerken wir nicht, daß beide Ohren gar 
nicht das gleiche hören, aber das Gehirn 
ist in der Lage, sie zu erkennen und aus- 
zuwerten. Wir erkennen den Raum und sind 
in der Lage, eine Schallwelle und ihre Be- 
wegung zu orten. Bei der Stereophonie füh- 
len wir uns in den Raum versetzt. Er wird 
auf diese Weise so deutlich, daß wir aus 
dem Orchester die einzelnen Instrumente 
verfolgen können. 

Die Schallplatten-Hersteller verfahren nun 
bei der Aufnahme eines Musikstückes wie 
folgt: 

Es werden vor das Orchester anstelle eines 
Mikrofones (bei monauraler Wiedergabe) 2 
Mikrofone aufgestellt, die etwa 1 m ausein- 
anderstehen. Das rechte Mikrofon (vom Zu- 
schauer aus gesehen) wird also bevorzugt 
die Töne der rechten Seite des Orchesters 
aufnehmen, und das linke entsprechend die 
linke Seite. 

Diese beiden Tonspuren werden nun in die 
Schallplatte eingeschnitten. Eine Spur in ho- 
rizontaler, die andere in vertikaler Ebene. 

Max Reintgen: 

Büroleiter der Abteilung Verkauf, Dortmund 

Der Tonabnehmer (Stereo) tastet diese bei- 
den Spuren dann bei der Wiedergabe gleich- 
zeitig ab und bewegt sich entsprechend der 
eingeschnittenen Spur. 

Die horizontalen und vertikalen Bewegun- 
gen und die dabei im Tonabnehmer getrennt 
erzeugten Spannungen werden dann — 
jede getrennt — einem Verstärker zugeführt. 
An jedem Verstärker ist eine Lautsprecher- 
kombination angeschlossen. Die Lautspre- 
cher sollen etwa — je nach dem Abstand 
des Hörers — 1 bis 3 m auseinanderstehen. 

Man hört dann vom rechten Lautsprecher 
vornehmlich das, was das rechte Mikrofon 
aufgenommen hat, und umgekehrt. 

Die Wirkung ist verblüffend. Man glaubt sich 
in den Konzertsaal versetzt. Inzwischen ist 
es möglich, die von Stereo-Mikrofonen auf- 
genommenen zwei Informationen der Welle 
eines UKW-Senders aufzuprägen. In ent- 
sprechend gebauten Empfängern werden 
diese Informationen dann an die Lautspre- 
cherboxen genauso wiedergegeben wie bei 
der Schallplatte. Es empfiehlt sich daher, 
beim Kauf von Geräten darauf zu achten, 
daß eine stereophone Wiedergabe möglich 
ist. Der Empfang von Stereo-Sendungen ist 
zwar bei den bisher gebräuchlichen Geräten 
möglich, doch kommt Stereo nicht zur Gel- 
tung. Umgekehrt können mit auf Stereo 
eingerichteten Empfängern die normalen 
(Mono-) Sendungen gehört werden. 

Es dürfte nur noch eine Frage der Zeit sein, 
bis ein für jeden Geschmack geeignetes 
Programm von Stereo-Sendungen zur Ver- 
fügung steht. 

Für die Selbstauswahl bleibt nur der Weg 
über die Schallplatte, wozu dann allerdings 
ein guter Plattenspieler, ein geeigneter Ver- 
stärker und zwei erstklassige Lautsprecher- 
boxen erforderlich sind. 

Nach dieser Erläuterung des Begriffs Stereo- 
phonie kommen wir zum Thema zurück. An 
der Lieferung von Magnetsystemen für den 
Bau von Lautsprechern, die in der Rund- 

funk- und Phonotechnik, also auch bei der 
modernen Stereophonie benötigt werden, ist 
unsere Magnetfabrik seit mehr als 30 Jahren 
maßgeblich beteiligt. 

Wir dürfen, ohne unbescheiden zu sein, so- 
gar feststellen, daß wir von uns aus den 
Aufbau der Lautsprecher-Magnetsysteme für 
die verschiedensten Teilgebiete der Rund- 
funk- und Phonotechnik von Anfang an ent- 
scheidend mit beeinflußt haben. Das galt 
sowohl für die Systeme des alten guten 
Volksempfängers aus den 30er Jahren als 
auch für die übrigen Rundfunkgeräte bis 
etwa 1948, ferner für die ersten modernen 
Geräte nach der Währungsreform und gilt 
heute für die Lautsprecher in den Fernseh- 
geräten und für die hochwertigen Lautspre- 
cherkombinationen in den modernen Laut- 
sprecherboxen für die Stereophonie. 

Ein hoher Prozentsatz des Umsatzes der 
Magnetfabrik Dortmund entfällt auf Rund- 
funk, Fernsehen und Nachrichtentechnik, 
und innerhalb dieser Gruppe macht nach 
wie vor der Sektor Lautsprechermagnetsy- 
steme einen erheblichen Anteil aus. 

Deutscher Kleinempfänger (DKE) aus dem Jahre 1934 
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MOSAIK 
Kleine Zeitung vom Unternehmen, seinen Werken und Menschen 

Kurzmeldungen 

BLICK 
NACH DRAUSSEN 

Wirtschaft ■ Technik • Soziales 

Wachstumsrate 

Die Wachstumsrate der Indu- 
strieproduktion betrug im Juli 
3,8% gegenüber dem Juli 1965. 
Unter diesem Durchschnitt blieb 
die Investitionsgüterindustrie mit 
+ 2%. Die höchste Zuwachsrate 
mit 8,5% verzeichnete die Ver- 
brauchsgüterindustrie;dieGrund- 
stoffindustrie produzierte 5,1% 
mehr. 

Handelsbilanz aktiv 

Die Handelsbilanz der BRD 
weist im August 1966 einen Ak- 
tivsaldo von 352 Mio. DM aus 
gegenüber dem Passivsaldo von 
310 Mio. DM im August 1965. 
In den ersten 8 Monaten 1966 
ergab sich ein Aktivsaldo von 
3,5 Mrd. DM, während sich der 
Aktivsaldo in der Vergleichszeit 
des Vorjahres nur auf 800 Mio. 
DM belief. 

In der Außenwirtschaft 
an zweiter Stelle 

Die Außenwirtschaft verbindet 
uns mit den Volkswirtschaften 
anderer Länder. Mit einem An- 
teil von 10% am gesamten Welt- 
handel steht die Bundesrepu- 
blik heute an zweiter Stelle 
nach den USA. 
Die zahlenmäßig wichtigsten 
Einfuhrgüter sind: Textilien (Roh- 
stoffe, Garne, Gewebe) und Be- 
kleidung: Erdgas, Teer und Er- 
zeugnisse daraus; Eisen und Ei- 
senwaren; Obst und Gemüse; 
Chemische Waren (einschließ- 
lich Rohstoffe) sowie NE-Metal- 
le und Waren daraus. Die zah- 
lenmäßig wichtigsten Ausfuhr- 
güter sind: Maschinen; Fahrzeu- 
ge, Chemische Waren, Eisen 
und Eisenwaren sowie Elektro- 
technische Erzeugnisse. 

Starker deutscher Export 
in der EWG 

Die besten Kunden der Bundes- 
republik sind die anderen EWG- 
Länder. Frankreich nahm im 
Jahre 1965 10,9% des deutschen 
Exportes auf, Italien 6,3%, Bel- 
gien und Luxemburg 7,8% und 
Holland 10,3%. Zum Vergleich 
einige andere Länder: USA 8%, 
ganz Südamerika zusammen 
4,7%, der ganze Ostblock zu- 
sammen 3,7%. Daraus ergibt 
sich, wie wichtig der Handel der 
EWG-Staaten untereinander für 
die deutsche Volkswirtschaft ist. 

Was ist die „Kennedy-Runde”? 

Es handelt sich bei der Ken- 
nedy-Runde um eine Bemühung 
der westlichen Welt zu einer 
großzügigen Zollsenkung und 
Beseitigung der Handelsschran- 
ken, die Anfang der 60er Jahre 
von Präsident Kennedy persön- 
lich ausging. Der USA-Kongreß 
ermächtigte damals den Präsi- 
denten durch Gesetz (befristet 
bis zum 30. Juni 1967), im Wege 
der Gegenseitigkeit die Zölle zu 
halbieren und in Sonderfällen 
sogar ganz zu beseitigen. 

Besondere Schwierigkeiten für 
einen positiven Abschluß der 
Kennedy-Runde liegen auf dem 
Agrarsektor und in der oft sehr 
unterschiedlichen Höhe der Zöl- 
le, die bei einer linearen Sen- 
kung um 50% dazu führen wür- 
de, daß ein Teil der Länder das 
gleiche Produkt immer noch mit 
zu hohen Zöllen belegen würde. 
Der EWG-Vorschlag geht dahin, 
daß Länder mit niedrigen Zöllen 
berechtigt werden sollen, ihren 
Zoll um weniger als 50% zu sen- 
ken, während Länder mit hohen 

Zöllen die volle Senkung durch- 
führen müßten. Auf dem Agrar- 
sektor wünscht die EWG, daß 
die Stützungsmaßnahmen vieler 
Agrarexportländer, die den Welt- 
marktpreis verzerren, einge- 
schränkt werden. 

Die Entscheidungen über den 
Erfolg der Kennedy-Runde lie- 
gen bei den Vertretern der Mit- 
gliedsstaaten des Allgemeinen 
Zoll- und Handelsabkommens 
(GATT). 

Amerikanische Stahlindustrie 
verdient 

In einer amerikanischen Unter- 
suchung über die Stahlindustrie 
der Welt wurde festgestellt, daß 
die US-Stahlindustrie hinsicht- 
lich Rentabilität und Produktivi- 
tät am wirkungsvollsten sei. Im 
Jahre 1965 investierten die zehn 
Hauptgesellschaften der USA 
1,5 Milliarden Dollar, wovon nur 

Nachfrage nach Arbeitskräften 
verlangsamt 

Die Zunahme der offenen Stel- 
len in der Bundesrepublik war 
auch im Mai 1966 im Verhältnis 
zur jahreszeitlichen Tendenz 
schwach. Die Zahl der offenen 
Stellen war Ende Mai 1966 um 
76 000 niedriger als vor einem 
Jahr. Auf 1000 Arbeitslose ka- 
men Ende Mai 1965 noch 6415 
offene Stellen, Ende Mai 1966 
nur noch 5 639. 

155 Millionen Dollar auf dem An- 
leiheweg besorgt werden muß- 
ten. Die Gewinne der zehn füh- 
renden Stahlgesellschaften lagen 
im letzten Jahr zwischen 8,8% 
bis 4,3% des Umsatzes. Die Un- 
tersuchung kommt weiter zu 
dem Schluß, daß die Produkti- 
vität der amerikanischen Werke 
das doppelte oder dreifache der 
meisten Werke in europäischen 
Ländern betrage. 

Ausländer in die Stahlkontore 
Dr. Hans-Günther Sohl, der Leiter des Thyssen-Konzerns und Vor- 
sitzender der Wirtschaftsvereinigung Eisen- und Stahlindustrie, hat 
die ausländischen Stahlunternehmen eingeladen, sich an den vier 
geplanten Walzstahlkontoren zu beteiligen. Die Bildung der Kontore 
sei unbedingt und schnell erforderlich, weil die bereits „untragbar" 
gewordene Rendite der Stahlindustrie nur durch energische Maß- 
nahmen vor einer weiteren Verschlechterung bewahrt werden könn- 
te, erklärte Dr. Sohl vor dem beratenden Ausschuß der Hohen Be- 
hörde der Montanunion. Eindringlich unterstrich Dr. Sohl als Ziele 
der vier Walzstahlkontore: Anpassung der Produktion an die tat- 
sächlichen Absatzmöglichkeiten, Harmonisierung der Investitionen, 
Verbesserung der Rationalisierung und Erreichung einer Markt- 
ordnung. Sämtliche Beteiligten, so betonte Dr. Sohl, und zwar die 
verarbeitende Industrie, die Gewerkschaften und auch die Bundes- 
regierung, hätten das Vorhaben der Stahlindustrie gutgeheißen. Dem 
Vorwurf, die Kontore seien zu national ausgerichtet, begegnete Dr. 
Sohl mit der Einladung an das Ausland, sich an den Walzstahl- 
kontoren zu beteiligen. 
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Die nächsten 5 Jahre 

Das Presse- und Informationsamt der Bundesregierung, das sich 
mit der Entwicklung der Arbeitszeit in den nächsten 5 Jahren be- 
schäftigte, kam zu dern Schluß, daß der Anteil der Erwerbsmäßi- 
gen an der Bevölkerung um 0,3% pro Jahr zurückgehen und das 
Arbeitsvolumen sich damit zusätzlich verringern würde. Bei wei- 
teren Arbeitszeitverkürzungen könne dieser Rückgang nur zum Teil 
durch die Anwerbung ausländischer Arbeitskräfte wettgemacht wer- 
den. Einer starken Ausländerbeschäftigung seien aber Grenzen ge- 
setzt. Auch das Problem, den technischen Fortschritt zum Aus- 
gleich heranzuziehen, dürfte zunehmend schwieriger zu lösen sein. 
Die Möglichkeiten von Rationalisierungsinvestitionen seien heute 
begrenzter als noch vor einigen Jahren. Zwar sei anzunehmen, daß 
der Volkswirtschaft insgesamt vom technischen Fortschritt ständig 
Rationalisierungsmöglichkeiten zur Verfügung gestellt würden. Die 
Lage in den einzelnen Wirtschaftszweigen sei jedoch außerordent- 
lich differenziert und es gäbe schon Branchen, deren Rationalisie- 
rungsreserven erschöpft seien. Hinzu komme, daß die Unternehmen 
heute größeren Finanzierungsschwierigkeiten unterlägen als in frü- 
heren Jahren. 

Stahlkontore 

Ein Konkurrenzkampf von uner- 
hörter Härte findet zwischen den 
Stahlproduzenten der ganzen 
Welt statt. Um ihre Wettbewerbs- 
fähigkeit zu erhöhen, haben 31 
westdeutsche Unternehmen die 
Bildung von Stahlkontoren be- 
schlossen, in denen ihre Ver- 
kaufstätigkeit zusammengefaßt 
werden soll. Nach Erteilung der 
Genehmigung durch die Hohe 
Behörde sollen 4 Verkaufskon- 
tore (Nord, Ruhr-West, Ruhr-Ost 
und Süd) eingerichtet werden. 

Fernsehsendung 
Uber den Arbeitsplatz 

Vom 2. Oktober bis 29. Januar 
1967 wird das Zweite Deutsche 
Fernsehen an jedem Sonntag 
zwischen 18.00 Uhr und 18.30 
Uhr eine neue Sendereihe unter 
dem Thema „Wer an welchen 
Arbeitsplatz?" ausstrahlen. Die 
Sendereihe soll Orientierungs- 
hilfen zur Berufswahl vermitteln. 

Fortbildung im Beruf 

Eine wichtige Ergänzung der 
Ausbildungsbeihilfen, die Fami- 
lien mit 2 und mehr Kindern für 
jedes Kind über 15 Jahre erhal- 
ten, das eine weiterführende 
Schule besucht, sind die Maß- 
nahmen zur Förderung der be- 
ruflichen Fortbildung. Diese Bei- 
hilfen sollen die Teilnahme an 
Fortbildungslehrgängen ermögli- 
chen und die Lehrgangsteilneh- 
mer von wirtschaftlichen Sorgen 
während des Lehrgangs befreien. 
Die Beihilfe wird zur Hälfte als 
Zuschuß und zur Hälfte als zins- 
loses Darlehen gezahlt, das nach 
Beendigung des Lehrgangs (2 
Jahre später) in 3 Jahren in an- 
gemessenen Raten zurückge- 
zahlt werden muß. Anträge sind 
beim örtlichen Arbeitsamt zu 
stellen. 

Deutsche Entwicklungshilfe 

Die Bundesrepublik Deutschland 
arbeitet gegenwärtig mit 95 Ent- 
wicklungsländern und -gebieten 
an 2 774 Projekten der Entwick- 
lungshilfezusammen. DieSchwer- 
punkte verteilen sich auf 15 
Länder. 252 Projekte entfallen 
auf Kapitalhilfe und 2 522 auf 
technische Hilfe. Die Skala 
reicht von der Saatgutlieferung 
über Brücken und Staudämme 
bis zu kompletten Hüttenwerken. 
Fachliche Ausbildungsstätten, 
Krankenhäuser und Krankensta- 
tionen sowie allgemeinbildende 
Schulen sind zahlenmäßig die 
wichtigsten Projekte. 

Ein Drittel aller tödlichen 
Arbeitsunfälle: Wegeunfälle! 

Nach den vorläufigen Ergebnis- 
sen der Statistik des Hauptver- 
bandes der gewerblichen Be- 
rufsgenossenschaften ist die Zahl 
der angezeigten Arbeitsunfälle 
in der gewerblichen Wirtschaft 
von 2,50 Millionen im Jahr 1964 
auf 2,46 Millionen im Jahre 1965 
zurückgegangen. Diese Entwick- 
lung ist überwiegend auf den 
Rückgang der Unfälle am Ar- 
beitsplatz (minus 34000) zurück- 
zuführen. 

Beachtlich hoch bleibt leider der 
Anteil der tödlichen Wegeunfäl- 
le, der mit über 1600 fast ein 
Drittel aller tödlichen Arbeitsun- 
fälle umfaßt. 

Die Rentenversicherung 

Gegenwärtig werden monatlich 
rd. 2 Milliarden DM an 8,2 Mil- 
lionen Rentenempfänger aus den 
Rentenversicherungen der Ar- 
beiter und Angestellten gezahlt. 
Dazu kommen jährlich 5 Milliar- 
den DM für sonstige Versiche- 
rungsleistungen (Beiträge für die 
Krankenversicherung der Rent- 
ner, Gesundheitsmaßnahmen 
etc.). Auf 100 Beitragszahler kom- 
men z. Z. 41 Rentner, 1974 wer- 
den es 48 sein. 

Steigendes Interesse 
an Eigentumswohnungen 

Die als freies Wohnungsunter- 
nehmen insbesondere für den 
industriell verbundenen Woh- 
nungsbau tätige Westdeutsche 
Wohnhäuser AG, Düsseldorf, hat 
nach ihrem Geschäftsbericht ih- 
re Bauleistung erhöhen können. 

Das Bauvolumen betrug im ab- 
gelaufenen Geschäftsjahr 1964/65 
686 Wohnungseinheiten, darun- 
ter Einfamilienhäuser und Eigen- 
tumswohnungen, die sich auf 13 
Bauorte in den wichtigsten 
Großstädten des Reviers verteil- 
ten. Insgesamt werden von der 
Gesellschaft rd. 15 000 werksei- 
gene Wohnungen bewirtschaftet. 

Moskaureise des DGB 

Die geplante Moskaureise einer 
fünfköpfigen Delegation des DGB 
wird voraussichtlich in der zwei- 
ten Novemberhälfte stattfinden. 
Ludwig Rosenberg erklärte 
nach seiner Rückkehr vom bri- 
tischen Gewerkschaftstag, er 
habe mit einem der führenden 
sowjetischen Gewerkschaftler 
über den Termin gesprochen. 
Jetzt wartet der DGB nur noch 
auf die Einladung des sowjeti- 
schen Gewerkschaftsbundes. Ei- 
ne Aktionsgemeinschaft deut- 
scher und sowjetischer Gewerk- 
schaften sei, wie Rosenberg 
sagte, wegen der unterschiedli- 
chen Auffassungen der Aufga- 
ben nicht möglich. 

Otto Brenner für Kontakt 
mit japanischen Gewerkschaften 

Der Deutsche Gewerkschafts- 
bund und andere westeuropäi- 
sche Gewerkschaftsorganisatio- 
nen sollten einen engen Kontakt 
mit allen japanischen Gewerk- 
schaften pflegen. Zu diesem Fa- 
zit ist der Vorsitzende der IG 
Metall, Otto Brenner, nach ei- 
nem dreiwöchigen Aufenthalt in 
Japan gekommen. Auf einer In- 
formationsreise hatte Brenner 
Gelegenheit, sich über die Pro- 

bleme der japanischen Gewerk- 
schaften zu informieren. Außer- 
dem nahm er an der 5. Außer- 
ordentlichen Generalversamm- 
lung des japanischen Ausschus- 
ses des Internationalen Metall- 
arbeiterbundes teil, dessen Prä- 
sident er ist. 

Halbzeit 

In einem Flugblatt „Halbzeit” an 
alle für die Wirtschaft verant- 
wortlichen Kreise hat das Deut- 
sche Industrieinstitut Bund, Län- 
dern und Gemeinden empfohlen, 
ihre Ausgabenfreudigkeit zu 
bremsen. Die Unternehmer soll- 
ten das Äußerste versuchen, um 
ohne Preiserhöhungen aus der 
Kostenklemme herauszukom- 
men, während auf dem Gebiet 
der Lohnerhöhungen und Ar- 
beitszeitverkürzungen kürzer ge- 
treten werden sollte. „In der er- 
sten Halbzeit”, so schreibt das 
Industrieinstitut, „haben wir uns 
übernommen”. 

Über die Grenzen 

Nie zuvor sind so viele Men- 
schen über Deutschlands Gren- 
zen ein- und ausgewandert wie 
im vergangenen Jahr. 1965 ver- 
ließen 489 503 Deutsche, Auslän- 
der und Staatenlose die Bun- 
desrepublik. Zur gleichen Zeit 
wanderten 791 737 Personen ein. 
Damit hat sich die Abwanderung 
seit 1956 verdreifacht und der 
Zuzug vervierfacht. — 1965 wan- 
derten insgesamt 76779 deut- 
sche Staatsangehörige aus. Be- 
vorzugtes europäisches Land 
war die Schweiz: 10000 Perso- 
nen übersiedelten in den eidge- 
nössischen Staat. In die USA 
wanderten 18 000 Bundesbürger 
aus. Der typische deutsche Aus- 
wanderer ist etwa 30 Jahre alt, 
unverheiratet und hat einen 
kaufmännischen Beruf erlernt. 

Ein Büroplatz kostet 18 000 DM 

Die Wirtschaft erschließt sich 
mehr und mehr eine Rationali- 
sierungsreserve, die vor einigen 
Jahren noch vielfach übersehen 
wurde, das Büro. Der Aufwand 
für die Verarbeitung von Ge- 
schriebenem erreicht nach An- 
gaben der Fachleute jetzt schon 
Milliardenbeträge. Jeder richtig 
ausgestattete Schreibplatz in ei- 
nem Büro erfordert durch- 
schnittliche Investitionskosten 
von 18 000,— DM. 
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BLICK 
NACH DRINNEN 

Der erste Mann vom Stahl 

Unter dieser Überschrift brach- 
te „Die Zeit” in ihrer Ausgabe 
vom 7. Oktober ein Porträt unse- 
res Aufsichtsratsvorsitzers, des 
Leiters der Thyssen-Gruppe und 
Vorsitzers der Wirtschaftsverei- 
nigung, Dr. Hans-Günther Sohl. 
Von den Problemen der Gegen- 
wart ausgehend finden darin so- 
wohl die fachliche Leistung 
Hans-Günther Sohls und sein 
rastloser Einsatz für die Stahl- 
industrie und speziell für die 
Unternehmen der Thyssen-Grup- 
pe eine anerkennende Würdi- 
gung als auch die menschliche 
Persönlichkeit, die hinter allen 
Belastungen sichtbar bleibt. 

Arbeitslosenversicherung 

Die Beitrags- und Leistungsbe- 
messungsgrenze in der Arbeits- 
losenversicherung wird ab 1.10. 
1966 von DM 750 auf DM 1300 
monatlich heraufgesetzt. Das 
Änderungsgesetz läßt den z. Z. 
geltenden Beitragssatz in der Ar- 
beitslosenversicherung von 1,3% 
unverändert. Der Höchstsatz von 
bisher DM 4,88 wird also nach 
dieser Neufestsetzung bei DM 
8,45 liegen. Für Mitarbeiter mit 
einem monatlichen Verdienst 
von unter DM 1300,- erhöht 
sich der Beitrag zur Arbeitslo- 
senversicherung entsprechend. 

Weihnachtsfeier 

Die diesjährige Weihnachts- 
feier für die Lehrlinge aller 
unserer Werke findet am 
Sonnabend, dem 17. Dezem- 
ber, wie immer in der Kö- 
nigsburg in Krefeld statt. Am 
Abend des selben Tages 
wird auch die Weihnachts- 
feier für unsere Pensionäre 
durchgeführt. 

Neuer Prokurist im Einkauf 

Mit Wirkung vom 1. Juli ab ist 

Karl-Heinz Bode 
als Prokurist im Einkauf einge- 
stellt worden. 

Karl-Heinz Bode wurde 1930 in 
Duisburg geboren. Nach dem 
Besuch der Oberschule begann 
er 1949 seine Kaufmannsgehil- 
fenlehre bei der Hüttenwerke 
Ruhrort-Meiderich AG, den spä- 
teren Thyssen Röhrenwerken, 
Düsseldorf. Im Anschluß an die 
Lehre war er als Einkäufer in 
der Rohstoffabteilung tätig. 1960 
erhielt er Handlungsvollmacht, 
1965 Prokura, nachdem er in- 
zwischen zum stellvertretenden 
Leiter der Abteilung Rohstoff- 
wirtschaft ernannt worden war. 
Als neuer DEW-Mitarbeiter wird 
er also auch weiterhin in der 
Thyssen-Gruppe tätig sein. Wir 
wünschen ihm guten Erfolg! 

Messen und Ausstellungen 

Außer der Fachmesse für Kern- 
reaktortechnik NUCLEX 66 in 
Basel, auf der wir vom 8. bis 
14. September ausstellten, wur- 
den bis Ende des Geschäftsjah- 
res noch die Internationale Mes- 
se Brünn (gemeinsam mit Thys- 
sen Röhrenwerke) und die Inter- 
nationale Messe Helsinki (ge- 
meinsam mit unserer finnischen 
Vertretung) beschickt. 

Inanspruchnahme der Vorteile 
des Zweiten Vermögensbildungsgesetzes 

Nach §2, Abs. 1c des Zweiten Vermögensbildungsgesetzes gelten 
als vermögenswirksame Leistungen auch Aufwendungen des Ar- 
beitnehmers für den Bau oder den Erwerb oder die Entschuldung 
eines Eigenheims, eines Kaufeigenheims, einer Kleinsiedlung oder 
einer eigengenutzten Eigentumswohnung im Sinne des Ersten oder 
Zweiten Wohnungsbaugesetzes, sofern sie öffentlich gefördert oder 
steuerbegünstigt sind. 

Mitarbeiter, für die diese Voraussetzungen zutreffen, haben den 
Vorteil, ohne nochmals an ihre Bauträgergesellschaft einen Betrag 
zu zahlen, Beträge bis zu DM 312,- bzw. DM 468,- (bei mehr als 
drei Kindern) im Kalenderjahr von ihrem Einkommen abzusetzen 
und für diese Beträge keine Sozialabgaben, Lohn- und Kirchen- 
steuern zu zahlen. Der Anlagebetrag wird also in solchen Fällen 
auf das Lohn- bzw. Gehaltskonto unseres Mitarbeiters überwiesen. 

Anträge sind bis Ende November bei den entsprechenden Lohn- 
end Gehaltsabrechnungsstellen zu stellen, die auch über die Ein- 
zelheiten der Durchführung Auskunft erteilen. 

Betriebsrätevollkonferenz 

Die Herbsttagung der Betriebsräte findet am Mittwoch, dem 
9. November 1966, in Krefeld (Sporthaus) statt. 

UNSER VERKAUF AUSLAND BERICHTET 

Auslandsvertreter in Krefeld 

Wir erhielten Besuch folgender Mitarbeiter von unseren Vertre- 
tungen im Ausland: 

A. Zernecke, unser Delegierter bei unserer Vertretung, der Doitsu 
Tokushuko K. K., Tokyo, und Leiter des Thyssen-Konzernbüros; 

Dr. Richter, Geschäftsführer der Aceros Marathon S. A. in 
Mexico; 

G. K. Drechsler, Leiter unserer Tochtergesellschaft, der Mara- 
thon Specialty Steels Inc. in New York; 

Mr. J. K. Turner und H. Schmittenberg von unserer Vertre- 
tung, der Marathon Fine Steels Great Britain Ltd. in London; 

H. J. G. Hollaender, Inhaber unserer Vertretung, der Marathon 
Steel, Johannesburg (Südafrika); 

Mr. H. R. Holfeld, Dublin, der unsere Vertretung für Irland über- 
nommen hat; 

H. Schneider von unserer Vertretung, der Firma Jebsen & Co., 
in Hongkong. 
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Posener Messe 

Im letzten Mitteilungsblatt be- 
richteten wir über die DEW-Be- 
teiligung an der Posener Messe. 
Inzwischen haben wir zwei Bil- 
der erhalten, die eine Gesamt- 
ansicht des Gemeinschaftsstan- 
des der Thyssen-Gruppe zeigen 
sowie leitende Mitarbeiter unse- 
rer Exportabteilung im Gespräch 
mit einer polnischen Delegation 
der staatlichen Export- und Im- 
portfirma Stalexport Kattovice. 

Werk Krefeld 

Umorganisation im Bereich 
der Maschinenbetriebe 

Nach dem Ausscheiden von 
Oberingenieur Franz Reuther 
hat 

Ingenieur Arnold Soesters 

die Leitung der Maschinenbe- 
triebe (Reparaturbetrieb, Elektro- 
betrieb, Transportbetrieb, Bau- 
betrieb) übernommen. 
Der Energiebetrieb wurde mit 
der Wärmestelle zusammenge- 
faßt. Leiter ist Oberingenieur 
Wilhelm Riemann, sein Ver- 
treter ist Betriebsleiter Fritz 
Hahne, Leiter des Energiebe- 
triebes. 

Auslandsvertreter 
verunglückt 

Am 1. September 1966 ver- 
schied an den Folgen ei- 
nes Verkehrsunfalls unser 
ungarischer Vertreter, 

Herr Makk Sandor 
Budapest 

Bei dieser Gelegenheit ge- 
denken wir der verdienst- 
vollen Mitarbeit des Ver- 
storbenen, der unsere In- 
teressen 17 Jahre in Un- 
garn wahrgenommen hat. 

Wir werden Makk Sandor 
ein ehrendes Andenken 
bewahren. 

Neuer Abteilungsleiter In den Ruhestand getreten 

Zum Nachfolger von Dipl.-Ing. 
Klaus Zehe, der am 30.9. aus- 
geschieden ist, wurde Dipl.-Ing. 

Hans-Henning Ger harz 

als Abteilungsleiter in der Tech- 
nischen Betriebswirtschaft ein- 
gesetzt. Wir gratulieren! 

Umorganisation 
im Fernmeldewesen 

Mitwirkung vom 1. Oktober 1966 
wurde der technische Bereich 
des Fernmeldewesens (Schwach- 
strombetriebe) dem Elektrobe- 
trieb im Rahmen der Maschinen- 
betriebe angeschlossen. Fern- 
sprechvermittlung und Fern- 
schreibstelle bleiben aufgaben- 
mäßig und personell im Bereich 
der Allgemeinen Verwaltung. 

Vorbildliche Aufmerksamkeit 

Unsere Mitarbeiter Peter Cae- 
lers (Bahnbetrieb) und Josef 
Nießen (Reparaturbetrieb) ha- 
ben durch vorbildliche Aufmerk- 
samkeit einen Brand im Kalt- 
walzwerk verhindert. In einer 
Transformatorzelle des Sendzi- 
mirgerüstes II hatte eine Entzün- 
dung stattgefunden. Die genann- 
ten Mitarbeiter beobachteten 
von außerhalb die Rauchent- 
wicklung und alarmierten sofort 
die Werksfeuerwehr und Be- 
triebselektriker. So konnte ein 
größerer Brandschaden verhin- 
dert werden. Für ihre vorbildli- 
che Aufmerksamkeit sei auch an 
dieser Stelle Peter Caelers und 
Josef Nießen herzlich gedankt. 

Folgende Mitarbeiter traten in den wohlverdienten Ruhestand: 
Elisabeth Borowski (Allg. Verwaltung), Conrad Bücher (Haupt- 
lager), Andreas Czerny (Straßei), Arnold Dämmer (Allg. Ver- 
waltung), August Deges (Allg. Verwaltung), Franz Deinert (Allg. 
Verwaltung), Wilhelm Emmerich (Wärmebehandlungsbetrieb), Hu- 
go Engel (Stahlwerk), Heinrich Fiethen (Fährbetrieb), Rudolf 
Hegmanns (Bahnbetrieb), Konrad Heidelbach (Werksaufsicht), 
Water Henninger (Ellektrobetrieb), Willy Heß (Betriebsbuchhal- 
tung), Paul Hb es ten (Warmblechwalzwerk), Josef Liehr (Buch- 
haltung), Johann Möllers (Zieherei), Wilhelm Mohren (Kalttafel- 
walzwerk), Philipp Müller (Rohrwerk), Paul Pesch er (Werks- 
aufsicht), Heinrich Peters (Warmblechwalzwerk), Oberingenieur 
Franz Reuther (Techn. Hilfsbetriebe), Fritz Scharf (VerkaufAus- 
land), Dr.-Ing. Karl Scholl (Blechwalzwerk), Heinrich Schmitz 
(Rohrwerk), Georg Schneider (Kalttafelwalzwerk), Fritz Stahn 
(Metall. Güteüberwachung), Fritz Stawartz (Rohrwerk), Kurt 
Steinert (Buchhaltung), Heinrich Willinck (Baubetrieb) und 
Heinrich Wirtz (Fernmeldewesen). 
Wir wünschen ihnen einen schönen Lebensabend! 

Kostenlose berufsbildende Lehrgänge im Winterhalbjahr 

Für unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter, die sich beruflich wei- 
terbilden wollen, wurden im Winterhalbjahr 1966/67 wieder kosten- 
lose berufsbildende Lehrgänge eingerichtet. 

1. Vom Stahl und seinen Eigenschaften 
Leitung: Dr.-Ing. E. Pütz, Stahlkontrolle I 

2. Fachrechnen für technische Berufe 
Leitung: Ingenieur H. Lietmann, Lehrwerkstatt 

3. Einführung in die Datenverarbeitung 
Leitung: Dipl.-Kaufmann W. Mertens, Datenverarbeitung 

4. Kostenerfassung und Kostenauswertung bei DEW 
Leitung: Dipl.-Kaufm. A. Zimmermann, Kaufm. Betriebswirtschaft 

5. Richtiges und gutes Deutsch 
Leitung: Rektor i. R. Zilken 

6. Deutsche Einheitskurzschrift für Anfänger 
Leitung: Frau Oh. Mlitzke, Kaufm. Ausbildungswesen 

Jeder Lehrgang umfaßt 20 Doppelstunden, mit Ausnahme des Lehr- 
ganges „Vom Stahl und seinen Eigenschaften” (14 Doppelstunden). 
Die Lehrgänge haben Anfang Oktober begonnen und finden werk- 
tags in der Zeit von 16.30 bis 18.00 Uhr statt. 
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Unsere Theaterringe 

Inzwischen hat die neue Thea- 
terspielzeit begonnen. Das Inter- 
esse an unseren Theaterringen 
ist wieder erfreulich groß. Ins- 
gesamt verfügen die Theaterrin- 
ge über 2794 Mitglieder, die sich 
aus unseren Mitarbeitern und 
ihren nächsten Familienangehö- 
rigen zusammensetzen. Die er- 
sten Ringvorstellungen, „Othel- 
lo” und „Der kaukasische Kreide- 
kreis”, fanden uneingeschränk- 
tes Lob, so daß der weitere 
Spielplan dieses Winters mit 
Spannung erwartet wird. 

„Remscheider Straße” 

Oer Hauptausschuß der Stadt 
Krefeld hat die südlich der Vul- 
kanstraße und westlich des Müh- 
lenfelds errichtete neue Straße 
„Remscheider Straße” benannt. 
Er folgte damit einem Vorschlag 
des Bürgerbeirats Fischeln, der 
auf eine Anregung von Arbeits- 
direktor Bo ine zurückgeht. 

Durch die Bezeichnung „Rem- 
scheider Straße” soll die DEW- 
bezogene Verbundenheit zwi- 
schen Krefeld und Remscheid 
zum Ausdruck gebracht werden. 
Die neue Straße führt durch ein 
Wohngebiet in der Nähe des 
Werkes, in dem viele DEW-Mit- 
arbeiter wohnen, und das haupt- 
sächlich durch den DEW-Woh- 
nungsbau erschlossen wurde. 

Röntgen-Reihenuntersuchung 

Die diesjährige Röntgen-Rei- 

henuntersuchung findet vom 
1. bis 9. Dezember statt. 

Alle kaufmännischen Lehrlinge 
bestanden 

Alle 6 kaufmännischen Lehrlin- 
ge, die in diesem Herbst ihre 
Abschlußprüfung machten, ha- 
ben die Prüfung bestanden. Sie 
erreichten eine Durchschnitts- 
eote von 2,7. 

Belegschaftsversammlungen 

Zur Zeit finden die Herbstbeleg- 
schaftsversammlungen wieder in 
ber Königsburg statt. Die Tages- 
ordnung umfaßt den Bericht des 
Betriebsrates und ein Referat 
von Arbeitsdirektor Boi ne über 
die Unternehmenslage. 

Unfalltabelle Juli bis August 1966 

Stand Betrieb 

Gruppe I 
Gefahrklasse 2,0 - 3,5 

Gruppe II 
Gefahrklasse 4,0 - 5,5 

Gruppe III 
Gefahrklasse 6,5 

Gruppe IV 
Gefahrklasse 7,0 - 8,5 

1. Techn. Abtl. Titan 
2. Wärmestelle 
3. Metall. Güteüberwachung 
4. Hilfspersonal 
5. Tifa 
6. Forschungsinstitut 
7. Energie-Betrieb 
8. Hartstoffsonderfertigung 

1. Werkzeugaufbereitung 
2. Werkzeugabteilung 
3. Stahlkontrolle I 
4. Lehrwerkstatt 
5. Elektro-Betrieb 
6. Mech. Werkstatt 
7. Verladehalle I 
8. Reparatur-Betrieb 
9. Kaltbandwerk 

10. Kaltwalzwerk 
11. Transport-Betriebe 
12. Stahlkontrolle II 
13. Blockdreherei 

1. Techn. Betriebswirtschaft 
2. Blechzurichtung 
3. Bau-Betrieb 
4. Straße 4 
5. Vorblockputzerei 
6. Platinenvorbereitung 
7. Straße 5 
8. Walzwerks-Hilfsbetriebe 
9. Straße 2 

10. Straße 1 
11. Hauptlager 
12. Blechwalzwerk 
13. Straße 3 
14. Zieherei 

1. Putzerei-Stahlwerke 
2. Preßwerk 
3. Rohrwerk 
4. Wärmebehandlung 
5. SM-Werk 
6. Hammerwerk 
7. E.-Werk III 
8. E.-Werk I 
9. E.-Werk II 

Unfälle je 
100 Mann 

kein Unfall 
kein Unfall 
kein Unfall 

0,22 

0,49 
0,77 
1,50 
2,27 

kein Unfall 
0,43 
0,47 
0,53 
1,10 

1,19 
1.67 
2,01 

2,07 
2,12 

2,69 
3,37 
5,56 

kein Unfall 
kein Unfall 

0,44 
0,67 
0,72 
0,82 
1,21 
1,87 
1.91 
2,10 

2,33 
2,42 
2.91 
3,37 

kein Unfall 
0,91 
1,41 
1,71 
2,49 
2.68 

3.52 
3,73 
4.21 

Gefahr- 
klasse 

3,5 
2,0 

2,0 

2,0 

3,5 
2,0 

3,5 
3.5 

4,0 
4,0 
4,0 
4,0 
4.5 
4,0 
4,0 
4.5 
5.5 
5,5 
5.5 
4,0 
4,0 

6.5 
6,5 
6,5 
6,5 
6,5 
6,5 
6,5 
6,5 
6,5 
6,5 
6,5 
6,5 
6,5 
6.5 

7.5 
8.5 
7,0 
7,0 
7.5 
8.5 
7.5 
7,5 
7,5 

Letzter 
Stand 

2. 

5. 

3. 

6. 

4. 

7. 

8. 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

1. 

11. 

12. 

13. 

8. 

9. 
10. 

7. 

2. 

8. 

5. 

1. 

6. 

10. 

4. 

12. 

3. 

13. 

14. 

11. 

9. 

3. 

1. 

8. 

2. 

7. 

4. 

9. 
6. 

5. 

Auch in den Monaten Juli bis August haben 7 Betriebe ohne Unfall gearbeitet, während in den 
Elektro-Stahlwerken und in der Zieherei im Berichtszeitraum die Unfallzahlen besonders hoch 
waren. Den unfallfreien Betrieben gilt unser herzlichster Glückwunsch. Von den E -Werken und 
der Zieherei hoffen wir, im nächsten Mitteilungsblatt eine erhebliche Senkung der jetzigen 
Unfallzahlen melden zu können. 
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Heinrich Hochbein erhielt Bundesverdienstkreuz 
Im Auftrag des Bundespräsidenten überreichte der Regierungs- 
präsident in Düsseldorf, Kurt Baurichter, am 8. September 17 
Arbeitsjubilaren, die 50 Jahre ununterbrochen bei Betrieben in den 
Bezirken der Industrie- und Handelskammern zu Krefeld und Mön- 
chengladbach tätig waren, das Bundesverdienstkreuz. Einer der 
Geehrten war unser Mitarbeiter Heinrich Hochbein. 
Der gebürtige Krefelder begann 1916 seine Lehrzeit als Dreher 
und Schlosser im damaligen Crefelder Stahlwerk (Arbeitszeit: 12 
Stunden, dazu abends Berufsschule). Über verschiedene Stationen 
kam er 1929 als Elektromechaniker in die Elektrowerkstatt, in der 
er heute noch als Vorarbeiter bis Ende des Jahres tätig ist. Seine 
Hauptaufgabe ist das Reparieren von Schaltgeräten bis zu 25000 V. 
In guten und schlechten Zeiten ist er dem Werk treu geblieben; in 
der Siedlung Lindental steht sein Haus. 
Auch seine Familie hat enge Bindungen zum Werk. Sein verstor- 
bener Vater hat 40 Jahre bei uns gearbeitet, sein Sohn hat hier 
gelernt und seine Tochter war jahrelang Angestellte der Wohnungs- 
verwaltung. 
Wir gratulieren Heinrich Hochbein herzlichst zu der Ehrung und 
wünschen ihm noch viele gesunde Lebensjahre! 

Goldhochzeit 

Unser früherer Mitarbeiter Ge- 
org Metzger, der als Schlei- 
fer in der Zieherei beschäftigt 
war, und seine Ehefrau Henriet- 
te feiern am 17. November ihre 
Goldhochzeit. 

Das Fest der goldenen Hoch- 
zeit feiert am 20. November un- 
ser früherer Mitarbeiter Heinrich 
Müllers mit seiner Ehefrau 
Maria. Heinrich Müllers war als 
Wachmann im Wach- und Be- 
reitschaftsdienst beschäftigt. 

Wir gratulieren herzlichst und 
wünschen beiden Jubelpaaren 
noch viele glückliche, gemein- 
same Lebensjahre. 

Lindental auf der Siegerliste 

Zum drittenmal steht die 1936 von DEW gegründete Siedlung in 
Lindental auf der Siegerliste im Wettbewerb um die beste Klein- 
siedlung. Die Bundesprüfungskommission hat aufgrund ihrer Be- 
wertung der Altsiedlungen, den 

,,Wanderpreis für die beste Siegersiedlung” 
aus den letzten drei Bundeswettbewerben der Siedlergemeinschaft 
Edelstahl, Krefeld-Lindental, verliehen. 
Es ist ein beachtlicher Erfolg guter Zusammenarbeit der Siedler 
untereinander und mit ihrem Vorstand. Der erste Vorsitzende der 
Siedlergemeinschaft, Walter Köhler, sagte dazu: „Ohne die Mit- 
hilfe der Siedler ist der Siedlervorstand nichts, arbeiten aber Sied- 
ler und Siedlervorstand zusammen, können sie auch etwas errei- 
chen. Das hat sich jetzt wieder gezeigt. Für die gute Zusammen- 
arbeit dankt der Vorstand allen Siedlern.” Der dreimalige Erfolg 
im Bundeswettbewerb unterstreicht nachdrücklich diese Worte. 
Die Siegerehrung und Preisverteilung fand am 15. Oktober in Ber- 
lin statt. Wir gratulieren der Siedlergemeinschaft Lindental und 
ihrem Vorstand herzlich zu dem schönen Erfolg! 

Fußballspiel Kaufm. Lehrlinge gegen „Alte Herren” 

Zu dem mit Spannung erwarteten Fußballmatch der kaufmännischen 
Lehrlinge gegen eine Kombination Auftragsführung/Verkauf Ausland 
am 28. September waren etliche Schlachtenbummler in der Mara- 
thonkampfbahn erschienen, um ihren Mannschaften lautstark den 
nötigen Rückhalt zu geben. Der Austausch kunstvoll gefertigter 
Wimpel mit dem DEW-Emblem verlieh dem ganzen einen würdigen 
Rahmen. Eine besondere Überraschung dürfte der Einsatz von Aus- 
bildungsleiter Vaubel zur Verstärkung der Lehrlingsmannschaft ge- 
wesen sein. Schnelligkeit und Ehrgeiz verhalten den Lehrlingen 
schon nach 20 Minuten zum verdienten Führungstor. Der wendige 
Mittelstürmer des Gegners konnte jedoch kurz vor Halbzeit zum 
1 :1 ausgleichen. In der zweiten Halbzeit zeigte sich jedoch immer 
mehr die Unerfahrenheit der jungen Lehrlingsmannschaft, und es 
dominierten eindeutig die Routiniers der Auftragsführung und des 
Verkaufs Ausland. Eine hervorragende Leistung zeigte der Torwart 
der Lehrlinge, der gegen Mitte der zweiten Halbzeit einen Elfmeter- 
strafstoß hielt. Er konnte jedoch nicht verhindern, daß 10 Minuten 
vor Schulß das Siegtor zum 2:1 für die Kombination fiel. 

Wieder gutes Prüfungsergebnis 

An der diesjährigen Herbstprü- 
fung der gewerblichen Lehrlinge 
waren 24 Lehrlinge beteiligt, die 
alle mit erfreulich guten Noten 
bestanden. In der praktischen 
Prüfung wurde die Durch- 
schnittsnote 1,96 und in der 
theoretischen Prüfung die Durch- 
schnittsnote 2,29 erreicht Der Ge- 
samtdurchschnitt liegt bei 2,12! 

Herzlichen Glückwunsch! 

Zeltlager Im Odenwald 

Unsere Lehrlinge des 1. Lehr- 
jahres verlebten ihre Jugend- 
werkwoche in einem Zeltlager 
bei Buchen im Odenwald. Unser 
Bild zeigt das gutorganisierte 
Lager in einem landschaftlich 
besonders schönen Tal in der 
Nähe von Buchen. 
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Werk Remscheid 

Zum Meister ernannt 

Am 1. Oktober ist unser Mitar- 
beiter Eduard Schmidt zum 
Meister innerhalb des Transport- 
wesens (TET) ernannt worden. 

Herzlichen Glückwunsch! 

Pensionärfeier 
Die vorweihnachtliche Feier 
mit unseren Pensionären ist 

Neue Vorarbeiter 
und Kolonnenführerr 

Zu Vorarbeitern ernannt wurden 
Herbert Gärtner, Kurbelwel- 
lenfertigung (TVG) und Otto 
Türk, Versand (TQK), zu Ko- 
lonnenführern Bodo Sagura, 
Transportwesen (TET) und Klaus 
Moyzyczyk, Elektrobetrieb 
(TEE). 
Wir gratulieren! 

am Freitag, dem 16. Dezem- 
ber, ab 15.30 Uhr im neuen 
Saal des Schützenhauses. 

In den Ruhestand getreten 

In den wohlverdienten Ruhe- 
stand getreten sind unsere Mit- 
arbeiter: Karl Berg, Karl 
Buch holz, Max Eisenhut, 
Heinrich Ludwig und Hermann 
Zimmermann. 

Wir wünschen ihnen einen schö- 
nen Lebensabend! 

Parkfläche für Pkw's 
unserer Mitarbeiter 

Auf einem Grundstück in der 
Papenberger Straße, das von der 
Stadtverwaltung angemietet wur- 
de, haben wir einen Parkplatz 
für 50 Pkw's eingerichtet. 

Die Parkkarten werden nach Be- 
darf ausgegeben. 

Röntgen-Reihenuntersuchung 
Die Röntgen-Reihenuntersu- 
chung unserer Belegschaft 

wird am 18. Okt. im Werk II 
und am 19. und 20. Okt. im 
Werk I durchgeführt. 

Werk Bochum 

Bundesverdienstkreuz verliehen 

Aus Anlaß seines 50jährigen 
Dienstjubiläums wurde unserem 
Obermeister Friedrich Drilling 
am 13. September das Bundes- 
verdienstkreuz verliehen. Unser 
Bild zeigt ihn (rechts) beim Ver- 
leihungsakt im Bochumer Rat- 
haus, wo der Arbeitsjubilar die 
Auszeichnung aus der Hand von 
Oberbürgermeister Heinemann 
entgegennehmen konnte. 

Wir gratulieren mit einem herz- 
lichen Glückauf! 

Prüfung bestanden 

Unser Betriebsratsvorsitzender 
Erwin Hoffmann hat die Prü- 
fung zum Abschluß des Studien- 
ganges an der Sozialakademie 
Dortmund mit ,,gut” bestanden. 
Wir gratulieren herzlich zu die- 
sem Ergebnis. 

In den Ruhestand getreten 

Folgende Mitarbeiter sind wegen 
Erreichung der Altersgrenze in 
den wohlverdienten Ruhestand 
getreten: 

Emil Brockschmidt (Forme- 
rei), Heinrich Neu haus (E.- 
Fabrik), Wilhelm Neu haus 
(Lohnfindung), Elfriede Rode 
(Werksgemein) und Peter Zol- 
nowski (Putzerei). 

Wir wünschen ihnen noch viele 
gesunde Lebensjahre. 

Jugendgemeinschaftstag 

Am 10. September fand der tra- 
ditionelle Sportwettkampf gegen 
die Lehrlinge des Werkes Dort- 
mund statt, den diese wiederum 
in der Gesamtwertung für sich 
entscheiden konnten. Damit ging 
der Wanderpokal in den Besitz 
des Werkes Dortmund über. Dar- 
an konnte auch der 4 : 0-Sieg 
der Bochumer im Fußball nichts 
ändern. 

Facharbeiterprüfung 

Unsere zwölf Lehrlinge, die jetzt 
ihre Facharbeiterprüfung als Ma- 
schinenschlosser, Werkzeugma- 
cher bzw. Modellschlosser ab- 
legten, erzielten mit 1,91 in der 
praktischen und 2,50 in der 
theoretischen Prüfung einen er- 
freulichen Gesamtdurchschnitt 
von 2,20. 

Maschinenschlosser Udo Len- 
nemann bestand die Prüfung 
mit Auszeichnung (1/1). 

Mit unserer Gratulation verbin- 
den wir für alle unsere besten 
Wünsche auf einen erfolgrei- 
chen Lebensweg. 

Rentnertreffen 

Unsere Werkspensionäre treffen sich wie in den vergangenen 
Jahren auch 1966 wieder zu einer vorweihnachtlichen Zu- 
sammenkunft. Sie findet am Freitag, dem 9. Dezember 1966, 
im Saal der Gaststätte „Humboldt-Eck” statt. 

Werkswohnungsbau 

Bereits im Juli konnten zwölf Mitarbeiter mit ihren Familien die 
im ersten Bauabschnitt errichteten Wohnungen an der Scharpen- 
seelstraße in Oberdahlhausen beziehen. Da die Wohneinheiten des 
zweiten Bauabschnittes wegen der günstigen Witterung schneller 
als ursprünglich geplant fertiggestellt wurden, stehen schon bis 
Mitte Oktober für weitere Familien erneut zwölf schmucke Woh- 
nungen zur Verfügung. Alle wurden nach modernen Gesichtspunk- 
ten familiengerecht und in zweckmäßiger Raum-Aufteilung von der 
Rheinisch-Westfälischen Wohnstätten AG gebaut. 
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Werk Dortmund 

Verbesserungsvorschläge 

Im Ausschuß für Verbesserungs- 
vorschläge konnten 7 Vorschlä- 
ge prämiiert werden. Es gelang- 

ten DM 970,— zur Auszahlung. 
Prämiiert wurden die Vorschlä- 
ge unserer Mitarbeiter: Jörg 
Grosse (2 x), Wilhelfn Hütte- 
mann, W. Liebetrau, W. 
Schorning und Uwe Strate 
(2 x). 

Herzlichen Glückwunsch! 

Zeltlager 
Die Lehrlinge unseres 1. Lehr- 
jahres haben in der Zeit von 
Ende Juli bis Anfang August 15 
Tage im Zeltlager auf dem für 
das Werk Dortmund schon zur 
Tradition gewordenen Platz beim 
Forsthaus Rothenkandel im 
Odenwald verbracht. 
Obwohl das Wetter ein wenig 

zu wünschen übrig ließ, war die 
Stimmung stets gut und beson- 
ders an dem Tag, als Werkslei- 
ter Dr. Hougardy, Sozialbe- 
auftragter Mlynarzyk und 
Ausbildungsleiter Nikkelen 
mit dem Jugendsprecher Muns- 
ke unsere Jungen besuchten 
und ein zünftiger Lagerabend 
veranstaltet wurde. 

Belegschaftsversammlung 

Am Sonnabend, dem 12. November, findet im großen Saal 
des Freischütz, Schwerte, die nächste Belegschaftsversamm- 
lung statt. Betriebsratsvorsitzender Anton Brockmann wird 
einen eingehenden Bericht der Betriebsvertretung geben. 
Werksleiter Direktor Dr. Hougardy spricht zur Lage der 
Magnetfabrik und Arbeitsdirektor Bo ine zur Situation des 
Gesamtunternehmens. 

Bestandene Prüfung 

Im September konnten 8 Lehr- 
linge unseres Werkes ihre Fach- 
arbeiterprüfung mit Erfolg able- 
gen. Sie erreichten die Durch- 
schnittsnote 2,5. 

Herzlichen Glückwunsch! 

Prüfung bestanden 

Unser Mitarbeiter Werner Rein- 
hold hat vor der Handwerks- 
kammer Dortmund die Meister- 
prüfung im Dreher-Handwerk be- 
standen. 

Bei der Technischen Abend- 
schule in Dortmund absolvierten 
unsere Mitarbeiter Friedhelm 

Verkaufsstelle 
Hannover 

70. Geburtstag 

Direktor Hans Hesse, der bis 
Ende 1964 die Verkaufsstelle lei- 
tete, feiert am 11. November sei- 
nen 70. Geburtstag. Wir gratu- 
lieren herzlich und wünschen 
ihm noch viele gesunde Lebens- 
jahre. 

Küster und Klaus Nietsch 
erfolgreich die Kurse zum Elek- 
trotechniker. 

Herzlichen Glückwunsch! 

16 neue Wohnungen 
bezugsfertig 

Die von uns zusammen mit der 
Westfälischen Wohnstätte in der 
Oderstraße errichteten 2 Häuser 
werden voraussichtlich Anfang 
November bezugsfertig sein. Da- 
mit wird wieder 16 Belegschafts- 
mitgliedern und ihren Familien 
zu einer neuen, geräumigen 
Wohnung verholten. 

Goldene Hochzeit 

Unser früherer Verkaufsstellen- 

leiter Paul Her bst leb konnte 

am 17. Juni mit seiner Gattin 

das Fest der goldenen Hochzeit 

feiern. Der Gruß im Mitteilungs- 

blatt kommt etwas verspätet, ist 

aber nicht minder herzlich ge- 

meint. Wir wünschen dem Ju- 

belpaar noch viele glückliche 

gemeinsame Lebensjahre. 

Werk Werdohl 

Jugendgemeinschaftstag 

Im Rahmen der Jugendgemein- 
schaftstage hielt Dr. med. Dro- 
ste am 24. September einen 

Verkaufsstelle 
Stuttgart 

ln den Ruhestand getreten 

Unsere Mitarbeiter Christoph 
H äff er (Lagerverwalter für die 

Lichtbildervortrag über das The- 
ma „Nikotin und Jugend”. In den 
Ausführungen des Vortragenden 
wurde deutlich, wie sehr beson- 
ders der jugendliche Körper 
durch das Rauchen geschädigt 
wird. 

Tifaabteilung) und Rudolf J atz- 
lau (Vertreter) sind in den 
wohlverdienten Ruhestand ge- 
treten. 

Wir wünschen beiden noch vie- 
le glückliche und gesunde Le- 
bensjahre! 

Röntgen-Reihenuntersuchung 
Am 2. und 3. November findet im Werk Dortmund die dies- 
jährige Röntgen-Reihenuntersuchung statt. Wir hoffen, daß 
sich alle anwesenden Belegschaftsmitglieder an dieser Un- 
tersuchung beteiligen und daß auch diejenigen, die bisher 
abseits standen, einsehen, daß Vorsorge die beste Gesund- 
heitspflege ist. 

Gruppe 2 (15 Jahre) 

Gruppe 3 (16 Jahre) 

Gruppe 4 (17 Jahre) 

Gruppe 5 (18 Jahre) 

Gruppe 6 (19 Jahre) 

Jugendsporttag mit schönen Leistungen 

Bei schönstem Herbstwetter konnte am 10. September der tradi- 

tionelle Sportwettkampf zwischen der Lehrwerkstatt Bochum und 

Dortmund in Dortmund ausgetragen werden. Die Leistungen zeig- 

ten einen guten Durchschnitt. Die Disziplinen wurden nach den 

Richtlinien der Bundesjugendspiele durchgeführt. 

Als Sieger dürfen wir vorstellen: 

Gruppe 1 (14 Jahre) Walter Friese, Dortmund 

Günter Balte, Bochum 

Hans Drilling, Dortmund 

Rudolf Podjadtke, Bochum 

Joachim Bublitz, Dortmund 

Heinz Timte, Dortmund 

Die 4 100 m Staffel gewann Dortmund mit 48,8 sek. Das ab- 

schließende Fußballspiel gewannen die Bochumer Lehrlinge ver- 

dient mit 4 : 0. 

Dadurch, daß die Dortmunder Lehrlinge einen Durchschnitt von 

35,27 Punkten erreichten (gegenüber 32,36 der Bochumer), ging 

der Wanderpokal in den Besitz der Dortmunder Lehrlinge über. 

Die Siegerehrling wurde durch den Sozialbeauftragten Matthes, 

Werk Bochum, vorgenommen, der sehr nachdrücklich auf die Wich- 

tigkeit sportlicher Betätigung hinwies, wobei nicht der Rekord, 

sondern die körperliche Ertüchtigung im Vordergrund stehen müs- 

se, „um 118 Jahre alt” werden zu können. Den drei Erstplazierten 

in jeder Gruppe wurde ein Buchgeschenk überreicht. Der Höhe- 

punkt war bei den Dortmunder Lehrlingen die Überreichung der 

Siegestrophäe, die jetzt ihren festen Platz auf einem Schrank in 

der Fachbücherei der Lehrwerkstatt hat. 

Allen Ausbildern sowie den sportlichen Helfern möchten wir dan- 

ken, die zum Gelingen und reibungslosen Ablauf des Vergleichs- 

kampfes wesentlich beigetragen haben. 
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Verkaufsstelle 
Nürnberg 

Härtere! voll in Betrieb 

Nachdem wir Anfang Januar den Lagerneubau beziehen konnten, 
wurde Anfang Oktober in der neuerbauten Härterei der Betrieb 

voll aufgenommen. Wir freuen uns, dadurch unseren Kunden wei- 
tere Vorteile bieten zu können. 

Wir haben jetzt die Möglichkeit zum Härten, Anlassen, Einsatz- 
härten, Vergüten, Glühen und Druckstahlläppen. Die höchste Härte- 
temperatur liegt bei 1150° C. Werkzeugstähle können wir behan- 
deln bis Abmessungen von max. 750 mm Länge, 400 mm Breite 
und 300 mm Höhe. Für Einsatzstähle bis 1,5 mm Kohlungstiefe lie- 
gen die max. Abmessungen bei 600 X 300 X 400 mm. 

Verkaufsstelle 
München 

Direktor Boine besuchte die Verkaufsstelle 

Bei einem Besuch der Verkaufsstelle machte Arbeitsdirektor Boine 
einen Rundgang durch die Arbeitsräume und begrüßte die Mit- 
arbeiter an ihren Arbeitsplätzen. Am Nachmittag fand eine Beleg- 
schaftsversammlung statt, auf der Direktor Boine einen äußerst 
interessanten Überblick über die Situation der deutschen Stahl- 
industrie und die speziellen Probleme unseres Unternehmens gab. 
Die Entwicklung, die er dabei aufzeigte, unterstrich die Notwendig- 
keit beste Arbeit zu leisten und sparsam zu wirtschaften. Arbeits- 
direktor Boine schloß mit einem Appell, diese Notwendigkeit sehr 
ernst zu nehmen. An seine Ausführungen schloß sich eine außer- 
ordentlich lebendige Diskussion an. 

Wir mußten Abschied nehmen von unseren Mitarbeitern: 

Wilhelm Landscheiten fl. 8.. Walter Nürnberger t3. 8., Gustav Schimmelpfennig +8.9., Heinrich Carow +12.9., Gerhard Bern- 

stein + 15.9., Hildegard Köhler +25.9., Erhard Orlowski +9.10., WERK KREFELD 

Heinrich Möller +25.9., WERK BOCHUM 

Erwin Schmidt +6.9., Rolf Flothow +13.9., Horst-Dieter Flunkert +25.9., WERK DORTMUND 

Ihr Andenken wollen wir ehren! 

Herzlichen 
Glückwunsch unseren Mitarbeitern: 

zum 50jährigen Arbeitsjubiläum 

zum 40jährigen Arbeitsjubiläum 

zum 25jährigen Arbeitsjubiläum 

zum 90. Geburtstag 

zum 75. Geburtstag 

zum 65. Geburtstag 

zum 60. Geburtstag 

WERK REMSCHEID: Peter Weber 11.10.; 

WERK KREFELD: Gerhard Gastes 19.10., Hans Pfalzgraf 22.10., Jakob Daemen 10.12., WERK WERDOHL: Hans Haag 

3.11., Franz Griesenbruch 27.12.; 

WERK KREFELD: Hermann Deventer 1.10., Anneliese Thyssen 1.10., Hermann Metten 2.10., Walter Gusy 6.10., Georg 

Bretthauer 15.10., Gerhard Kempkens 22.10., Willi Heyer 30.10., Carola Ströher 1.11., Peter Högel 4. 11., Karl Riffel 

17.11., Jakob Dohr 20.11., Willi Weckes 23.11., Franz Poos 16.12., Gisela Lohse 20.12., WERK REMSCHEID: Hans Lerch 

3.10., Eugen Erlebach 28.11., WERK BOCHUM: Wilhelm Samulowitz 1.12., Elisabeth Murmann 29.12., WERK DORT- 

MUND: Franz Jendernal 2.12., WERK WERDOHL: Gerhard Domröse 1.10., Helmuth Reuner 8.12.; 

WERK KREFELD: Friedrich Köster 14. 10.; 

WERK KREFELD: Anna Simons 20.10., WERK REMSCHEID: Fritz Klaus 5.10., Josef Ruhland 10.10.; 

WERK KREFELD: Wilhelm Wiesner 7.10., Siegfried Glogner 8.10., Johann Moelters 9.10., Peter Neugen 18.10., Dr. phil. 

Gottfried Becker 19.10., Walter Zschiesche 21.10., Ludwig Mecking 22.10., Johann Falk 30.10., Bernhard Schmitz 1.11., 

Paul Michels 9.11., Jakob Daemen 12.11., Werner Tutepastell 15.11., Robert Kilian 15.11., Otto Wirth 16.11., Heinrich 

Hagens 16. 11., Adolf Jösch 19.11., Hermann Keuenhoff 24. 11., WERK REMSCHEID: Karl Jung 9.10., Johann Arndt 

17.10., Johann Niebauer 25.10., Nikolaus Urban 19.11., WERK BOCHUM: Hans Birwe 8.10., WERK DORTMUND: Josef 

Wallishauser 26.10., Friedrich Kolbe 28.10.; 

WERK KREFELD: Peter Jösch 2.10., Heinrich Bonten 2.10., Josef Schroers 5.10., Gustav Gerber 7.10., Georg Geb- 

hardt 10.10., Josef Thönissen 12.10., Johann v. d. Boom 15.10., Wolfgang Jacobs 15.10., Gertrud Calefice 16.10., Ma- 

thias Linssen 17.10., Heinrich Hausmann 18.10., Johann Scholl 19.10., Milli Kippes 20.10., Walter Schumann 25.10., 

Theodor Thyssen 25.10., Hubert Coenes 26.10., Johann Schultes 29.10., Karl Eheim 31.10., Paul Lieder 4.11., Willi 
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Schmitz 4.11., Franz Norf 5.11., Peter Lingen 13.11., Franz Alsbach 13.11., Alois Jochum 16.11., Felix Domagalla 19.11., 

Martin Förster 25.11., Ludwig Kluthe 27.11., WERK REMSCHEID: Anton Knaup 19.10., Heinrich Briel 25.10., Otto Göhl 

29.10., Otto Lehmann 15.11., Otto Herget 19.11., WERK BOCHUM: Kurt Neubauer 27.10., WERK DORTMUND: Erwin 

Fröhlich 5.10., Julius Musalf 10.10., Leo Leszinski 21.11., WERK WERDOHL: Josef Költgen 2.10.; 

zum 50. Geburtstag WERK KREFELD: Kurt Kaninke 5.10., Theodor Rollender 10.10., Albert Groesdonk 14.10., Heinz Pannen 16.10., Eis- 

beth Turianski 21.10., Engelbert Klein 2.11., Albert Schaffer 13.11., Ewald Stopka 25.11., WERK REMSCHEID: Ernst 

Bombe 1.10., Heinz Sieckendick 11.10., Rose Laborge 28.10., Stano De Marco 3.11., Wilhelm Padberg 7.11., Domingo 

Rueda-Ruiz 19.11., WERK BOCHUM: Dorothea Eckhardt 3.10., Helene Schmidt 26.10., WERK DORTMUND: Erwin Kahnl 

11.10., Erna Carstens 21.10., Herta Iske 25.11., VERKAUFSSTELLE FRANKFURT: Lotte Weisser 3.10.; 

zur EheschlieBung WERK KREFELD: Dipl.-Ing. Hans-Egon Arntz, Jutta Bogusch geb. Lange, Lothar Bowlen, Manfred Brendt, Dieter und 

Rita Busch geb. Voigt, Annemarie Dasbach geb. Bauer, Hartmut Dessau, Hansbernd Dintner, Manfred Düster, Georgios 

und Theodossia Fotinopoulos geb. Antoniou, Gerda Gäde geb. Kolle, Franz-Josef Gietz, Ingrid Hegner geb. Punessen, 

Wilhelm Hecker, Helmut Heckers, Erwin Hoff, Norbert und Marlies Hullmann geb. Lingsen, Helmut Jaunich, Angelika 

V. d. Kraan geb. Biel, Rudolf Krahn, Marita Lier geb. Einwächter, Vithleem Lolos geb. Papadopoulou, Karl-Heinz Metz- 

ner, Ursula Naumann geb. Metzner, Hugo Piel, Manfred Polte, Folkard Rosenbaum, Else Schmidt geb. Linden, Margret 

Sommerkamp geb. Breuer, Nikolaos und Afroditi Spiropoulos geb. Bochti, Willibald Vitovec, Irmgard Vollmer geb. 

Beckers, Ulrich Wehmeyer, Gotthard Weidlich, Heinz Wiatrowski, Dipl.-Ing. Herbert Wisniowski, WERK BOCHUM: Rein- 

hold Böning, Eduard und Ilse Conrad geb. Bischoff, Ilse Grigo geb. Sommer, Hans-Dieter Harbecke, Hartwig Jung, 

Ilse Klitta geb. Schemer, Helma Koester geb. Pollmani», Manfred Krebbers, Gerhard Labuschewsky, Werner Neuhaus, 

Dieter Preuß, Heidrun Riechert geb. Vetter, Karl Helmut Rottmann, Renate Saßmann geb. Pietka, WERK DORTMUND: 

Gerlinde Bäcker geb. Seuthe, Bernhard und Silvia Degeler geb. Licht, Gerda Dreyer geb. Schaberg, Maria Frohne 

geb. Knoblich, Erika Haxter geb. Wienke, Renate Kolbe geb. Heika, Maria Latton geb. Manske, Werner Marrasz, 

Franz Schnelle, Erika Wagener geb. Quinot, Martin Warstat, WERK WERDOHL: Heinz Kureck, VERKAUFSSTELLE 

FRANKFURT: Hannelore Ptacnik geb. van Basshuisen; 

zur Geburt eines Sohnes WERK KREFELD: Evangelos Athanasiou, Hans Beckhuis, Eberhard Brüx, Jakob Busch, Heinrich Frenken, Karl-Heinz 

Geenen, Theodora Gianakopoulou, Wilhelm v. d. Heiden, Karl Hoenen, Gert Hübsch, Friedrich Jansen, Aglaia Kalatzi, 

Anita Kaul, Konstantinos Keseoglou, Harry Kewitz, Gerd Kilian, Heinz-Horst Kommor, Heinrich Kops, Dieter Kratzen- 

berg, Werner Küppers, Alfons Manzei, Horst Mikisek, Theo Oedinger, Erich Ophees, Jakob Peltzer, Pedro Perea, Hein- 

rich Pflips, Hermann Puck, Siegfried Scheffski, Georg Schlesiger, Hartmut Stephan, Josef Stevens, Albert Sturm, Sal- 

vadora Toldos, Johann Willberg, Ulrich Vollbrecht, Dieter Zimmermann, Heinz-Josef Zimmermann, WERK REMSCHEID: 

Nural Bagdatli, Vittorio Barletta, Klaus Briel, Mehmet Celik, Duran Dölek, Edgar Friedrich, Horst Grabowski, Wolfgang 

Lotz, Hans Müller, Otto Pick, Alois Roski, Sanchez Redondo, Karl-Heinz Schumacher, Karl Tannläufer, Hüseyin ünlü, 

Hans Vogel, Gerhard Watermann, Mustafa Yesilöz, Hasan Yüksel, WERK BOCHUM: Günter Barmann, Herbert Budes- 

heim, Mustafa Cavumirza, Fritz Gockel, Wilhelm Grünewald, Ibrahim Gülcü, Kurt Höllger, Saban llhan, Otto Jeske, 

Mehmet Keskin, Helmut Kesting, Heinz Peters, Hans-Dieter Pilaske, Margarete Wenzel, Horst Zawadka, WERK DORT- 

MUND: Axel Albrecht, Clemens Böse, Friedhelm Lütgebüter, Horst Nollmann, Peter Pagenkemper, Ernst Reimann, 

WERK WERDOHL: Emil Höft, Fedor Skrzipietz, VERKAUFSSTELLE REMSCHEID: Wolfgang Franke, Walter Hart; 

zur Geburt einer Tochter WERK KREFELD: Manfred Ahrweiler, Gottfried Albertz, Heinrich Beckers, Ernst Birg, Karl Bockers, Eugen Breuer, 

Klaus-Dieter Brinkmann, Jose Conde-Casas, Hans-Joachim Dittrich, Karl Drenger, Karl Flohr, Friedrich Froch, Albert 

Ganz, Heinrich Hackfurt, Georgios Hatzinikolau, Karl-Heinz Heringhaus, Heinrich Herres, Eduard Kimpfel, Siegfried 

Klein, Norbert Kliess, Georg Kluth, Brigitte Köhnen, Karl-Heinz Laudczim, Kurt Leenen, Wilhelm Lehnen, Pietro De Luca, 

Elisabeth Marksteiner, Bruno Moske, Theodor Mündelein, Klaus Overthun, Panagiotis Panagiotidis, Helmut Richter, 

Klaus Rum, Heinrich Scheuten, Johann Schultes, Wilfried Schulz, Liberios Stathopoulos, Evangelie Tselios, Heinz We- 

nath, Helmut Wittkuhn, WERK REMSCHEID: Klaus Dorsch ler, Werner Drees, Juan Fragos-Retuero, Juan Garcia-Martin, 

Robert Janke, Osman Katli, Horst Kramer, Fettah Ozean, Heinz Voigt, Mustafa Yalcin, Abdurrhan Yavuz, WERK BO- 

CHUM: Vicente Garcia-Rubio, Günter Pinnak, Heinz Reschke, Hans Schiller, Gerd Wevelsiep, Albert Witt, WERK 

DORTMUND: Dieter Berend, Hartmut Kugel, Albert Lawicki, Lothar Ortlepp, Friedrich Potthoff, Heinz Teine, WERK 

WERDOHL: Werner Simski, VERKAUFSSTELLE BERLIN: Armin Luckfiel! 
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In den Mittel- und Oberstufen schließt 

am 30. November das Kurzschuljahr. 

Das neue Lehrjahr bei DEW 

beginnt deshalb am 1. Dezember. 

Wir stellen noch Lehrlinge ein für die Ausbildung als: 

Industriekaufmann 

Bürokaufmann 

Verwaltungsangestellter 
für die Betriebskrankenkasse 

Die Qualität unserer Ausbildung ist bekannt 

und anerkannt. Lücken, die das Kurzschuljahr 

hinterlassen haben könnte, werden sicher ausgefüllt. 

DEW-Lehre ist beste Berufsausbildung. 

Bewerbungen, die einen 

kurzen Lebenslauf und die 

Abschrift des letzten Schul- 

zeugnisses enthalten 

müssen, erbitten wir an die 

Personalabteilung. 
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