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Diesmal ist unser Mitteilungsblatt von An- 

fang bis Ende — mit Ausnahme des Unter- 

nehmensmosaik — einem Werk der DEW ge- 

widmet, dem Werk Remscheid. Wir wollen 

damit allen Mitarbeitern eine Übersicht über 

den derzeitigen Stand der Einrichtungen die- 

ses Werkes geben, sie über seine Produk- 

tion unterrichten und etwas über die Men- 

schen sagen, die — wie wir alle — zur gro- 

ßen DEW-Arbeits-, Leistungs- und Sozialge- 

meinschaft gehören, wenn wir diesen Aus- 

druck einmal gebrauchen dürfen. In der Fol- 

gezeit planen wir eine ähnliche Dokumenta- 

tion über die Werke Bochum und Dortmund. 

Die räumliche Größe und Vielzahl der An- 

lagen sowie die hohe Zahl der Mitarbeiter 

machen eine ähnliche Zusammenfassung für 

Werk Krefeld kaum möglich. Da wir naturge- 

mäß über Krefeld häufiger berichten, ist ein 

eigenes Heft wohl auch nicht erforderlich. 

C 

Wir können aus Umfanggründen auch über 

Werk Remscheid nur in Ausschnitten berich- 

ten, wobei wir besonders die Anlagen und 

Vorgänge hervorheben, die in jüngerer und 

jüngster Zeit entstanden, wesentlich erwei- 

tert oder neu entwickelt worden sind. Man- 

cher Remscheider Mitarbeiter wird also sei- 

nen Betrieb oder seine spezielle Arbeitsauf- 

gabe nicht vermerkt finden. Das ist keines- 

wegs eine Abwertung. Er darf versichert 

sein, daß sein Anteil an der Entwicklung 

des Werkes nicht geringer ist als der jener 

Mitarbeiter, über deren Arbeitsaufgaben wir 

ausführlich berichten und die vielleicht so- 

gar im Bild erscheinen. 

Einige Besonderheiten von Allgemeininter- 

esse — auch wenn sie in den folgenden Text- 

beiträgen erscheinen — wollen wir schon an 

dieser Stelle hervorheben. 

Werk Remscheid besteht aus zwei räumlich 

getrennten Werken. Das eine - es trägt die 

Bezeichnung Werk I — liegt im Tal kurz vor 

oder hinter (je nachdem aus welcher Rich- 

tung man sich nähert) dem Bahnhof, das 

andere — seine Bezeichnung ist Werk II — 

liegt auf einer der vielen Anhöhen der Stadt, 

wo sie sich nach Osten schon der Land- 

schaft öffnet. Werk I ist das ältere. Es ist 

eingeschachtelt in die Betriebe der Bergi- 

schen Stahlindustrie (BSI), aus der es 1927 

hervorgegangen ist. Das bedeutet räumliche 

Enge, die bei allen Planungen und Moderni- 

sierungen, aber auch bei vielen Arbeitsanlie- 

gen gemeistert werden muß. Werk II wurde 

während des Krieges eingerichtet und nach 

dem Krieg ausgebaut. Es liegt zwar freier, 

aber der zur Verfügung stehende Raum — 

das Gelände fällt steil in ein Tal ab — ist 

inzwischen auch hier weitgehend ausgenutzt. 

Die Leitung beider Werke liegt seit 1964 in 

den Händen von Dr. Voigtländer und Dr. 

Ho It sch mit. Dr. Voigtländer untersteht 

der technische Bereich, Dr. Holtschmit der 

kaufmännische. Für Belegschaftsfragen ist 

Personal- und Sozialleiter Altendorf ver- 

antwortlich, der als Vorstandsbeauftragter für 

den Ressortbereich des Arbeitsdirektors fun- 

giert. Von den Mitarbeitern gewählt ist ein 

ISköpfiger Betriebsrat. Betriebsratsvorsitzen- 

der ist Otto Bremer. 

Nach dem Krieg sind große Anstrengungen 

für den Wohnungsbau unternommen worden. 

Sowohl in der Stadt selbst als auch in ih- 

rer näheren Umgebung wurden beachtliche 

Wohn- und Siedlungsbauten durchgeführt. 

Besonders hervorzuheben sind die Eigen- 

tumssiedlungen Küppelstein und Viering- 

hausen. 

In den letzten Jahren hat die angespannte 

Situation auf dem Remscheider Arbeitsmarkt 

dazu geführt, daß viele Ausländer bei DEW 

Arbeit fanden. Im großen und ganzen hat 

sich ihr Eingliederungsprozeß harmonisch 

vollzogen, was nicht zuletzt der Hilfsbereit- 

schaft der deutschen Belegschaft zu dan- 

ken ist. 

Gegenseitiges Verständnis unter den Mit- 

arbeitern der DEW in den verschiedenen 

Werken und Verkaufseinrichtungen zu för- 

dern, ist immer eine der Aufgaben unseres 

Mitteilungsblattes. In diesem Heft wird sie 

besonders deutlich. Unterstreicht es doch, 

daß unsere Arbeit, wo immer sie auch ge- 

schieht, einem Ganzen dient, das sich als 

kraftvolles Unternehmen innerhalb der Thys- 

sen-Gruppe präsentiert. Daß DEW auch die 

Zukunft erfolgreich besteht, ist die Aufgabe 

von uns allen. 
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DEW-REMSCHEID 

Ein Werk der Massivumformung 

ln der Kette der Erzeugung vom Erz bis zum 
fertigen Kraftfahrzeug bildet das Werk Rem- 
scheid ein ebenso wichtiges Glied wie für 
die Herstellung von Dampf-, Gas- und Trieb- 
werksturbinen. Als Werk der Weiterverarbei- 
tung werden in Remscheid Produkte des 
Krefelder Werkes von 2 200 Mitarbeitern zu 
Kurbelwellen, Pleuelstangen, Lenkungsteilen, 
Zahnradrohlingen und Kupplungsteilen kalt 
oder warm umgeformt. Teile des Maschinen- 
baues sowie des Flugtriebwerkbaues ergän- 
zen das Programm. 
Schon vor mehr als 60 Jahren hat sich un- 
ser Werk eine führende Stellung bei der 
Herstellung von Kurbelwellen erarbeitet, heu- 
te ist es dabei, für die Fertigung präzisions- 
geschmiedeter Schaufeln einen ähnlichen 
Erfolg zu erreichen. 
Was geschieht eigentlich in Remscheid? 
Mit der Erklärung, es ist d i e Gesenkschmie- 
de von DEW, kann der Nichtfachmann nur 

wenig anfangen. Unter Schmieden versteht 
man seit Wieland dem Schmied die plasti- 
sche Umformung von Metallen in der Wärme. 
Waren es bei unseren Vorfahren zunächst 
Schwerter, so sind es heute Teile für Ge- 
brauchsgegenstände aller Art, die geschmie- 
det werden. Wieland hatte noch Hammer 
und Amboß, wir haben schwere Maschinen, 
die die Handkraft um ein Vieltausendfaches 
verstärken. Charakterisierte früher eine Viel- 
falt einzelner Teile die Produktion, so ist 
es heute eine Vielzahl gleichartiger 
Teile. Man gewinnt sie aus ein und dersel- 
ben Form, dem Gesenk, das erstmalig bei 
der Nagelherstellung benutzt wurde und ein 
Werkzeug darstellt, das bei der Formgebung 
unter Druck das Werkstück ganz oder zum 
größten Teil umschließt. 
Das Werk Remscheid der DEW ist Deutsch- 
lands größte Gesenkschmiede. Daß es 
Deutschlands modernste Schmiede wird, 

dafür sorgen die hohen Investitionen, die 
jährlich nach Remscheid fließen und alte 
Maschinen ablösen oder neue Verfahren ein- 
führen. 

Modern bedeutet in diesem Zusammenhang 
nicht nur, bessere Produkte billiger herzu- 
stellen, um unsere Wettbewerbssituation zu 
verbessern und die Arbeitsplätze zu sichern, 
sondern auch, den Mann am Hammer und 
an der Presse von seiner schweren Arbeit 
zu entlasten, ihm bessere Arbeitsbedingun- 
gen zu schaffen. 

Das Werk Remscheid, nach außen eine Ein- 
heit, besteht aus zwei Werkskomplexen, dem 
Werk I, der eigentlichen Gesenkschmiede 
mit Warmbehandlung, Adjustage und Kon- 
trollen sowie der neu errichteten Kaltfließ- 
presserei und dem Werk II mit Kurbelwel- 
lenfertigbearbeitung, T riebwerksschaufelher- 
stellung und dem Hauptgesenk- und Werk- 
zeugbau. 

In der Kleinschmiede des Werkes I 
werden Zahnradrohlinge, Kupplungskörper 
und ähnliche kleine Schmiedestücke gefer- 
tigt. Rund-, Reibspindel- und Vincentpressen 
bilden zusammen mit induktiven Wärmanla- 
gen, Vor- und Abgratpressen die Fertigungs- 
einheiten. Da die Stückzahlen, die bisher in 
einer Abschmiedung gefertigt werden, sehr 
hoch sind, wurde im Rahmen der Moderni- 
sierung eine vollautomatische Schmiede- 
straße, die Hateburanlage, aufgestellt. 

Werk I 
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Größere Schmiedestücke mit einem Gewicht 

von 1 kg bis zu ca. l’/j t werden in der 

Großschmiede hergestellt. Dort stehen 

uns Hämmer in den Größen von 40 mt bis 

herunter zu 2,5 mt zur Verfügung. Die grö- 

ßeren Einheiten sind Gegenschlaghämmer, 

unter denen wir Kurbelwellen, Pleuelstangen, 

Dampfturbinenschaufeln, Zentrifugenkörper 

usw. schmieden. Zu jedem Hammer gehö- 

ren ein Ofen und eine Presse. Die Gruppe 

arbeitet gemeinsam. Um die körperlichen An- 

forderungen an die dort tätigen Mitarbeiter 

zu verringern, wurden schon Vorjahren Hub- 

wagen mit Manipulatoreinrichtungen und ein 

Manipulator für ganz schwere Wellen in Be- 

trieb genommen. 

Vor ungefähr einem halben Jahr wurde au- 

ßerdem eine Maxipresse erstellt. Sie arbei- 

tet im Verbund mit zwei Drehherdöfen, ei- 

ner automatischen Reckwalze und einer 

schweren Abgrat- und Kalibrierpresse. Die 

Anlage hat einen hohen Automationsgrad 

und entlastet auch hier den Werker von 

schweren handwerklichen Arbeiten. 

Für die Fertigung sehr genauer Schmiede- 

stücke, die wenig Versatz zulassen, wurde 

neuerdings ein Oberdruckhammer in Ein- 

ständerbauart aufgestellt. Über diese Haupt- 

gruppen hinaus können an vier Ringwalz- 

werken Ringe bis zu 1400 mm rund gewalzt 

werden. In einer Freiformschmiede werden 

Voroperationen für die Gesenkschmiede und 

Nullserien für unsere Kunden angefertigt. 

Dem Fertigungsfluß folgend gehen die Teile 

in die Warmbehandlung. Sie werden norma- 

lisiert, grobkorngeglüht, gehärtet und ange- 

lassen. Es stehen im Werk Remscheid für 

diese Arbeiten Rollenherdöfen, Durchlaufver- 

güteanlagen, Hochtemperaturöfen, Grobkorn- 

glühöfen, Salzbadanlagen sowie Kammer- 

öfen für Kleinteile zur Verfügung. 

Ebenso wie die Schmiede wird die umfang- 

reiche Warmbehandlungsanlage (95% der 

Produkte werden geglüht oder vergütet ge- 

liefert) Zug um Zug dem modernsten Stand 

angepaßt. Hier geht es weniger um höhere 

Leistung als um enge Temperaturtoleranzen, 

wie sie heute von einem Warmbehandlungs- 

ofen erwartet werden. 

Seit einiger Zeit sind wir dabei, außer den 

Rohlingen, die mit Aufmaß für die Zerspa- 

nung (bei den Kunden) geliefert werden, 

auch teilfertige oder Fertigprodukte in Werk I 

zu produzieren. Das sind einmal Zahnräder 

mit einbaufertigen Zähnen, die in der Klein- 

schmiede — in Zusammenarbeit mit der Ent- 

wicklungsabteilung — hergestellt werden, 

zum anderen Dampf- und Gasturbinenschau- 

feln, deren Blätter unsere Großschmiede ein- 

baufertig schmiedet. Zu diesem Zweck wur- 

den zwei elektrobeheizte Drehherdöfen mit 

Schutzgas-Atmosphäre aufgestellt. 
In diesem Zusammenhang sind auch die 

Triebwerksschaufeln zu nennen, die im Werk 

II, aber neuerdings auch im Werk I gefertigt 

werden. Einbaufertige Teile wurden in Renv 

scheid schon lange erzeugt, und zwar wa- 

ren und sind es bearbeitete Kurbelwellen 

aus unserem Werk II. Auch hier geht die 

Modernisierung voran, so daß wir im Wett- 

bewerb immer zur Spitzengruppe gehören. 

Die im Werk I geschmiedeten Rohlinge wer- 

den im Werk II durch Drehen, Fräsen und 

Schleifen fertigbearbeitet und gehen direkt 

in die Montagestraßen unserer Kunden. Bei 

den Großkurbelwellen bis zu 5 m Länge, die 

nicht mehr im Gesenk geschmiedet werden 

können, wird eine vorbereitete Bramme warm 

in Hüben verdreht, danach zerspant und ge- 

schliffen. Alle diese Wellen werden induktiv 

oberflächengehärtet, ein Verfahren, das in 

Deutschland erstmalig in unserem Werk ent- 

wickelt wurde. 

Von besonderer Bedeutung im Werk II sind 

die Werkstätten des Werkzeug- und Gesenk- 

baues. Beide wurden durch verstärkte Inve- 

stitionen auf einen modernen Stand gebracht. 

Ohne diese Investitionen wären wir nicht in 

der Lage, die Hochleistungsprodukte herzu- 

stellen, die von uns in der Zukunft erwartet 

werden. 

Schließen wir diese Übersicht mit der Fest- 

stellung, daß das Qualitätsniveau des Wer- 

kes und seiner Anlagen, aber auch das Ver- 

antwortungsbewußtsein seiner Mitarbeiter 

hoch ist. Werk Remscheid der DEW gehört 

heute nicht nur von der Menge, sondern 

auch von der Qualität her in die Spitzen- 

gruppe der europäischen Schmieden. 

Werk II 
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Daten erzählen 

Werk Remscheid der DEW hat seinen Ursprung im 
19. Jahrhundert in einer alten Gesenkschmiede der 
Bergischen Stahlindustrie. 

1862 Um 1862 gründeten Heinrich Böker und Alexan- 
der von der Nahmer die „Remscheider Walz- 
werksgesellschaft”. Im Gesellschaftsvertrag stand: 
„Der Zweck der Gesellschaft ist die Anlage und 
der Betrieb eines Stahl-, Walz- und Streckwerkes, 
der An- und Verkauf sowie die Weiterverarbeitung 
des Stahles vom rohen Produkt zum fertigen Er- 
zeugnis.” 

1874 Bereits 12 Jahre später wurde die Firma Gebr. 
Böker & Nahmer in die „Bergische Stahlindustrie 
AG” umgewandelt. Diese Bezeichnung hat sich bis 
heute erhalten. 

1876-1924 Fast 5 Jahrzehnte wird die Entwicklung des Werkes 
von dem energischen Moritz Böker richtungswei- 

send bestimmt. Er ergänzte die bekannten empiri- 
schen Methoden durch wissenschaftliche Verfahren. 
Bis dahin hatte man möglichst viele Stahlsorten zu- 
sammengeschmolzen, um einen gleichmäßigen 
Durchschnittsstahl zu bekommen. Böker dagegen 
arbeitete mit möglichst wenigen Rohstählen und 
kontrollierte ständig deren Zusammensetzung. 
Schon bald begann sich der Remscheider Qualitäts- 
stahl gegenüber den englischen Erzeugnissen durch- 
zusetzen, obwohl die deutschen Abnehmer schwer 
zu überzeugen waren und die Engländer verständ- 
licherweise diese Entwicklung mit Kampfpreisen un- 
terbinden wollten. 
In den 80er Jahren führte Böker als erster die 
Klassifizierung des Stahls nach dem Kohlenstoffge- 
halt ein. 

Aus den Anfangsjahren der BSI 

1900 

1903 

1907 

1914-1918 

1920 

Aus dem Lebenswerk von Moritz Böker ragt ganz 
besonders noch eine Entscheidung hervor, die sei- 
ne große unternehmerische Weitsicht ahnen läßt. 
Es war die Entwicklung von Stählen für die Auto- 
mobilindustrie, z. B. für Nockenwellen, Zahnräder, 
Kolbenbolzen und Kurbelwellen. 

Um 1900 stellte die „BSI” die ersten freiformge- 
schmiedeten Vierzylinder-Kurbelwellen in Längen 
bis zu 3 m her. 

Seit 1903 wurden bereits monatlich 100 Stück zwei- 
hübige einbaufertige Kurbelwellen für die Gasmo- 
torenfabrik Deutz geliefert. Das Fertigungsprogramm 
der Freiformschmiede wurde auf schwere Kurbel- 
wellen erweitert, die noch heute von der DEW ge- 
schmiedet werden. 

Um 1907 wurde die Gesenkschmiede als selbstän- 
diger Betrieb gegründet und 4 Riemenfallhämmer 
aufgestellt. 

Trotz der Wirren im Ersten Weltkrieg konnte das 
Werk weiter ausgebaut werden. Gegen Ende des 
Krieges wurden monatlich 600 bis 800 Lkw-Kurbel- 
wellen erzeugt. Neue Schmiede- und Härteverfah- 
ren wurden den damaligen Anforderungen entspre- 
chend entwickelt, um die Lebensdauer der Kurbel- 
wellen zu erhöhen. 
1917 stellte die „BSI” 75% der gesamten deutschen 
Flugmotorenkurbelwellen her. Nach dem Krieg fiel 
die Fertigung von Flugmotorenanteilen völlig aus. 
Die dabei gesammelten Erfahrungen kamen jedoch 
der Automobilindustrie zugute. 

Während der Krisenzeit der 20er Jahre waren die 
Betriebserfolge trotz intensiver technischer Weiter- 
entwicklung nicht zufriedenstellend. 
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1926 1931-1932 

1. 11. 1927 

Aus dieser wirtschaftlichen Situation heraus, die 
eine allgemeine Zeiterscheinung war, wurde 1926 
die „Vereinigten Stahlwerke AG” gegründet. 

Ähnlich wie bei der vorausgegangenen Gründung 
der IG Farben wurden auch hier bisher selbstän- 
dige Firmen zusammengeschlossen. Dadurch konn- 
te die Voraussetzung für die wirtschaftliche und fi- 
nanziell notwendige Rationalisierung der einzelnen 
Werke geschaffen werden. 

Unter diesen Umständen entschloß sich die Leitung 
der BSI, folgende Werksteile am 1.11.1927 an die 
Vereinigten Stahlwerke abzugeben: 
Gesenkschmiede, 
Flammerwerk, 
Stahlwerk, 
Vergüterei, 
Mechanische Werkstatt, 
Zieherei und Walzwerk. 
Diese Abteilungen wurden unter dem Namen 
Deutsche Edelstahlwerke AG mit folgenden 
anderen Werken bzw. Werksteilen zusammengefaßt: 

Bochumer Stahlindustrie, Bochum Glocken- 
stahlwerk AG, 
Remscheid-Hasten vorm. R. Lindenberg, 
Edelstahl Felix Bischoff, Duisburg, 
Stahlwerk Haßlach - Haßlach, Baden, 
Hammerwerk Brünninghaus AG, Werdohl, und 
Krefelder Stahlwerke AG, Krefeld. 
Die Entflechtung der DEW-Remscheid aus dem Ver- 
band der BSI brachte bedeutende organisatorische 
Schwierigkeiten mit sich. Noch heute werden Zu- 
fahrten und Wege gemeinsam benutzt. Ebenso sind 
der Werksschutz und die Eisenbahn Gemeinschafts- 
betriebe. Außerdem gehören Grund und Boden ge- 
meinsam beiden Firmen. 
Die DEW-Remscheid entwickelte sich im Laufe der 
Zeit zu einer Edelstahlschmiede. Sie konzentrierte 
ihre Produktion auf Schmiedestücke, insbesondere 

Gesenkschmiedestücke aus hochwertigen Stählen. 
Damals und auch heute noch liefern wir roh ge- 
schmiedete und fertigbearbeitete Kurbelwellen. 

1932 

1938 

4 

In den Jahren 1931 bis 1932 hatte die Wirtschafts- 
lage des Werkes einen Tiefstand erreicht. Die Be- 
legschaft schrumpfte auf 300 Mann zusammen. Daß 
diese Zeit überstanden wurde und schon bald eine 
leichte Besserung zu spüren war, ist wieder einer 
starken Persönlichkeit zu verdanken. Dr. Konrad 
Morschei kam 1930 als Assistent des Krefelder 

Werksdirektors nach Remscheid und übernahm bald 
darauf die Gesamtleitung des Werkes. Er bemühte 
sich energisch um beste Qualitätsarbeit. Zu diesem 
Zweck richtete er die Materialstelle ein, die die 
Verarbeitung und Auslieferung der Schmiedeteile 
genau nach Kundenvorschriften verfolgte. Mit al- 
lem Nachdruck führte er die Arbeitszeitstudie zur 
Ermittlung der Selbstkosten ein. 

In den 30er Jahren wurden die ersten Gegenschlag- 
hämmer ausprobiert und nach Bewährung übernom- 
men. Außerdem wurden zwei 400-t-Vincentpressen 
aufgestellt. 
Parallel zu den Verbesserungen in der Gesenk- 
schmiede und den verschärften Kontrollmaßnahmen 
erreichten die Härtungsverfahren für Kurbelwellen 
eine größere Sicherheit. 

Die Materialverknappung, besonders bei den Le- 
gierungsmetallen, zwang die Werksleitung in den 
30er Jahren zur Weiter- und Neuentwicklung von 
Edelstählen, die heute noch üblich sind. 
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1939-1945 

31. 7. 1943 

Dezember 
1943 

1945 

1945-1949 

1949 

Auch in der mechanischen Werkstatt ergaben sich 
wesentliche Fortschritte. Neueingeführte Spezial- 
maschinen erhöhten die Wirtschaftlichkeit der Kur- 
belwellenherstellung. 

Zeugungsprogramm auf eine breitere Basis zu stel- 
len. Daß inzwischen viele Neuentwicklungen zum 
Tragen gekommen sind, ist nicht zuletzt sein Ver- 
dienst. 

Während des Zweiten Weltkrieges wurden sehr ho- 
he Anforderungen an das Werk Remscheid gestellt. 
Die Monatsproduktion der Warmbetriebe stieg auf 
3000 t bei einer Belegschaft von etwa 3000 Arbei- 
tern und Angestellten. 

Direktor Sudhaus 

1942 starb Dr. Morschei. Direktor Sudhaus, der 
bisher die mechanische Werkstatt geleitet hatte, 
wurde bis zu seiner Pensionierung 1946 Leiter des 
Werkes. 

Im Juli 1943 zerstörte ein Bombenangriff große Tei- 
le des Werkes. 

Unter großen Anstrengungen konnte die Produktion 
wieder halbwegs in Gang gebracht werden. Die 
mechanische Werkstatt wurde nach Bliedinghausen 
(heute Werk II) verlagert. 

In den letzten Kriegsmonaten wurde die Energie- 
versorgung immer schwieriger und das Transport- 
wesen brach zusammen. Die Leistung des Werkes 
sank rapide. Nach dem Einmarsch der Alliierten 
lag der Betrieb still und sollte demontiert werden. 

Erst Monate später wurde als erstes Aggregat der 
16-mt-Hammer (1946) in Betrieb genommen und die 
Härterei einsatzfähig gemacht. Bald konnte auch 
die mechanische Werkstatt wieder arbeiten. 

Dr. Otto Nied er hoff übernahm die gesamte Lei- 
tung des Werkes. 

Dr. Otto Niederhoff 

Unter den harten Bedingungen der Nachkriegszeit 
gelang es ihm, in den Werken I und II leistungs- 
starke Produktionsstätten aufzubauen und das Er- 

in der Kleinschmiede wurde die induktive Erwär- 
mung des Schmiedematerials allmählich in größe- 
rem Umfange ausgebaut. Sie sicherte beste Maß- 
haltigkeit der Teile. Großabnehmer ermöglichten 
durch große Stückzahlen die moderne Serienferti- 
gung. Das Schmieden von Turbinenschaufeln aus 
Sonderstählen konnte ins Programm aufgenommen 
werden. 

1951 Im Jahre 1951 wurde die Hollerith-Abteilung ein- 
gerichtet. 

Die bisherige Endkontrolle wurde in eine Werks- 
kontrolle umgewandelt, die die Qualität während 
des gesamten Arbeitsablaufes kontrolliert. 

1954 Durch die Verlegung der mechanischen Werkstatt 
nach Bliedinghausen konnte sich Werk I etwas aus- 
dehnen. In den folgenden Jahren konnte die Groß- 
kurbelwellenfertigung in Werk II (mechanische Werk- 
statt) ebenfalls vergrößert werden. Neue Werkzeug- 
maschinen wurden aufgestellt. 

1955-1960 Der Kurbelzapfendrehapparat und die Langfräsma- 
schine brachten eine Kapazitätserweiterung in der 
spanenden Bearbeitung. In den 50er Jahren wurden 
in der Vergüterei 4 Grobkornisotherm-Glühanlagen 
und eine Salzbadanlage zum Grobkornglühen in Be- 
trieb genommen. In Werk II begann die Serienfer- 
tigung von VW-Teilen. 

In der Schmiede baute man die Erwärmung weiter 
aus. In den letzten Jahren entwickelte sich die 
Tendenz vom Hammer weg zur Taktstraße. Für 
Mittel- und Kleinschmiedeteile wurden die Spindel- 
und Kurbelpressen bevorzugt. 

Die Gesenkherstellung durch Funkenerosion, das 
Schmieden von einbaufertigen Turbinenschaufeln 
und die Verbesserung der wälzgelagerten Scheiben- 
kurbelwellen kennzeichnen die Entwicklung des 
Produktionsprogramms der letzten Jahre. 

1960-1968 Die Entwicklung dieser Jahre wird in den Beiträgen 
dieses Mitteilungsblattes behandelt. Seit 1962 liegt 
die Werksleitung in den Händen von Dr. Otto 
Voigtländer für den technischen und Dr. Ernst 
Holt sch mit für den kaufmännischen Bereich 

Dr. Otto Voigtländer Dr. Ernst Holtschmit 
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Große Stückzahlen, enge Toleranzen 

Die Herstellung von Schmiedestücken mit- 
tels Hammers und Gesenken ist eine be- 
währte Methode, die im Laufe der jahrzehn- 
telangen Entwicklung eine immer größere 
Präzision und Wirtschaftlichkeit erreicht hat. 
Der Kostenaufwand für die Werkzeugherstel- 
lung und den Gesenkwechsel rechtfertigt 
auch kleine Stückzahlen. 
Bei Mengenfertigung, insbesondere bei kom- 
plizierten Formen und engen Toleranzen, ha- 
ben sich die bisher angewandten Schmiede- 
methoden unter dem Hammer nicht immer 
als rationell erwiesen. Die Genauigkeit läßt 
mit zunehmender Stückzahl nach. Der auf- 
tretende Werkzeugverschleiß drückt sich in 
Toleranzabweichungen und Schmiedefehlern 
aus. 
Um diesen Nachteilen auszuweichen und die 
Fertigung bei Stückzahlen über 2000 zu in- 
tensivieren, haben wir im letzten Jahr eine 
Pressenstraße aufgestellt. Aufgrund ihres 
vielseitigen Fertigungsprogramms ist sie als 
Halbautomat ausgelegt, wobei alle Operatio- 
nen, die sich bei einer Vielzahl von Werk- 
stücken immer gleichbleibend wiederholen, 
automatisch ausgeführt werden. 
Ausgangsmaterial für die Schmiedung auf 
dieser Straße sind gescherte Knüppel. Sie 
werden in zwei taktgebundenen Drehherd- 
öfen erwärmt. Die Beschickung erfolgt über 
Zuführbänder mit Vereinzelung und Char- 
giereinrichtung. Die Öfen sind sowohl mit 
Temperatur- als auch mit Gemischregelung 
versehen. Bei einer Temperatur von 1180°C 
werden die Knüppel mittels einer Chargier- 
einrichtung taktgebunden den Öfen entnom- 
men. Aufzüge senken sie vom Ofen auf 
Ouerförderer, die in einen Längsförderer 
münden. Zur Beseitigung des Zunders wird 
hier in Kürze eine Preßwasser-Entzunde- 
rungsanlage eingebaut. Entsprechend ihrer 
Weiterverarbeitung werden die Scherlinge 
nun zu den Folgeaggregaten geleitet. Je 
nach Schmiedeprogramm geschieht dies di- 
rekt zur Presse oder vorher zur Reckwalze. 

Die Reckwalze mit Manipulator ist ein Voll- 
automat. Sie dient zur Erzeugung einer gün- 
stigen Vorform, die in zwei bis vier Seg- 
mentpaaren hergestellt wird, und zum An- 

walzen des für die weitere Umformung not- 
wendigen Zangenendes. 
Hierzu wird das Knüppelmaterial in die Ma- 
nipulatorzange hydraulisch eingeschoben, 
dort gegriffen und zwischen den nebenein- 
anderliegenden Segmentpaaren durchgetak- 
tet. Die Form der Segmente drückt sich da- 
bei auf den Knüppel ab. 
Die eigentliche Kurbelpresse ist ein Halb- 
automat. Nur das Durchtakten der Schmiede- 
stücke durch die verschiedenen Gravuren 
erfolgt manuell. Dies geschieht in drei Sta- 
tionen, wenn das Material vorher die Reck- 
walze passiert hat. Die drei Stationen sind: 

Biegedruck oder Zwischenform, 
Vorschmieden im Vorgesenk und 
Fertigschmieden im Fertiggesenk. 

Gesamtansicht der Maxipressen-Straße 

Gelangt der Knüppel sofort nach der Erwär- 
mung in die Presse, müssen 4 Stationen 
durchlaufen werden: 

Stauchen, 
Vorformen, 
Vorschmieden im Vorgesenk und 
Fertigschmieden im Fertiggesenk. 

Alle Stationen sind mit einer automatischen 
und manuellen Auswerfereinrichtung verse- 
hen. Das führt zu sehr kurzen Gesenkberüh- 
rungszeiten und damit zu geringerer Wärme- 
ableitung des Werkstücks an das Gesenk, 
als es etwa beim Schmieden unter dem 
Hammer der Fall ist. 
Nach der Verformung wird das Schmiede- 
stück einer Abgratpresse zugeführt, die so- 
wohl zum Abgraten als auch zum Richten 
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eingesetzt ist. Zuführung und Abtransport er- 
folgen automatisch. Das Richten ist erforder- 
lich, da das Schmiedestück sich beim Ab- 
graten deformieren kann. Die beiden Sta- 
tionen liegen in unterschiedlicher Höhe. 
Nach dem Abgraten fällt das Stück auf eine 
Zuführvorrichtung zum Richtgesenk. Das fer- 
tiggeschmiedete Schmiedestück wird dann 
aus dem Gesenk gehoben und über ein För- 
derband zur Entnahmestation gebracht. Da- 
mit ist die Schmiedung beendet. 

Zum Schmiedeprogramm gehören: Kurbel- 
wellen, Armaturen und Bandplatten (in Zu- 
kunft auch Turbinenschaufeln). Die Anlage 
ist ausgelegt für große Stückzahlen, enge 
Toleranzen und komplizierte Schmiedeteile. 
Durch gute Formgebung des Rohlings, auto- 
matische Schmierung und Kühlung der Werk- 
zeuge werden zwei- bis vierfache Standzei- 
ten der Hammergesenke erreicht. Durch ge- 
eignete Wahl von Gesenkwerkstoffen ist ei- 
ne weitere Steigerung der Standzeit zu er- 

somit quer durch alle unter Flur liegenden 
Versorgungsleitungen der alten Kleinschmie- 
de erforderlich machte, mußte die bisherige 
Energieversorgung völlig umgestellt und neu 
eingerichtet werden. 
Im Anschluß daran begannen wir mit Bagger 
und Planierraupe die Fundamente auszuhe- 
ben. Die Fundamentierung war ein beson- 
ders schwieriges Problem, da der 8,5 m lan- 
ge, 4,5 m breite und 16 t schwere Funda- 
mentrahmen, auf dem die Presse zur bes- 

Vorwalzen von Kurbelwellenrohlingen Mitarbeiter Martin Wiggert im Arbeitsraum der Maxipresse 

► 
Fundamentrahmen, Armierung und Schalung sind 
eingebaut; jetzt kann der Beton kommen 

warten wie auch durch bessere Vor- und 
Zwischenformen, die sich im Laufe der Ent- 
wicklung und mit zunehmender Erfahrung 
immer mehr einer Idealform nähern werden. 

Aufstellung und Einrichtung der neuen Stra- 
ße stellten uns vor zahlreiche Probleme. 
Nachdem der Startschuß erfolgt war, mußte 
zunächst einmal für den erforderlichen Platz 
gesorgt werden. Dieses Problem wurde 
durch Auflösung und Umstellung älterer Ag- 
gregate gelöst. Drei Vincent-Pressen wurden 
demontiert, drei weitere mit ihren Neben- 
anlagen in eine andere Halle verlegt. Ende 
Januar 1967 liefen die umgestellten Maschi- 
nengruppen an ihrem neuen Aufstellungsort. 
Damit war die Bahn für den Neubau frei. 
Während im Betrieb — sichtbar für alle — 
diese Umstellungsarbeiten ihren Fortgang 
nahmen, wurden in den verschiedenen Be- 
triebsbereichen die endgültigen Pläne für die 
Produktionsprogramme, für die Werkzeuge 
und für die Maschinenaufstellung samt Büh- 
nen, Fördereinrichtungen und Energieversor- 
gung fertiggestellt. 
Da die neue Pressenstraße eine lückenlose 
Fundamentreihe von 22 m Länge quer durch 
das Hauptschiff der Gesenkschmiede und 

iligiitrrt 
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Oben und Mitte links: Der Schwertransport auf 
44 Rädern hat die Werkstraße erreicht. Ein 125 t 
Autokran hebt das Pressenoberteil und setzt es 
auf den bereitstehenden Transportschlitten. 

Mitte rechts: Ein Vergleich der Größe des Kupp- 
lungszahnrades mit dem bei seinem Einbau täti- 
gen Menschen gibt ein anschauliches Bild von 
den Ausmaßen der neuen Anlage. 

Unten: Vor dem Aufrichten des Pressenkörpers 
werden die Zuganker eingebaut. 

seren Lastverteilung steht, mittels Baustahl- 

geflechten und Moniereisen fest in den Fun- 

damentbeton eingebunden werden mußte, 

um einen einwandfreien Stand der Presse 

zu gewährleisten. Aus diesen Gründen muß- 

te der Rahmen bereits vor Einbringen des 

Betons genauestens ausgerichtet werden. 

Wir haben eine eigene Stützkonstruktion in 

die Grube eingebracht, den Rahmen aufge- 

legt, ausgerichtet, die Eisen eingeflochten, 

den Pressenkeller verschalt, die Lage des 

Rahmens nochmals kontrolliert und dann be- 

toniert. Diese Arbeiten (einschließlich der 

Rohr- und Kabelkanäle) waren Ende April 

1967 abgeschlossen. 

Ende Juni 1967 wurde die Abgratpresse ge- 

liefert und Mitte Juli die Walze. Die Haupt- 

presse hatte Anfang Juli einen Probelauf im 

Herstellerwerk absolviert, war dann in ..Trag- 

lasten" zerlegt worden und kam Ende Juli 

* mit der Bundesbahn in Remscheid an. Das 

105 t schwere Pressen-Oberteil wurde auf 

einem 12achsigen Tieflader, das 65-t-Unter- 

teil auf einem lOachsigen Spezialfahrzeug 

transportiert. Für die 40 t schwere Kupplung 

genügte ein 4achsiges Fahrzeug, der „Rest” 

war auf üblichen Waggons verladen. 

Mit einem schweren Autokran wurden Ober- 

und Unterteil vor der Gesenkschmiede von 

den BB-Fahrzeugen gehoben und in „Maß- 

arbeit” auf Schlitten gesetzt. Bereits vor dem 

Verladen in Nürnberg war — entsprechend 

den Erfordernissen für das Aufrichten und 

den Transport durch die Schmiedehalle — 

festgelegt worden, auf welcher Seite Pres- 

sen-Ober- und -Unterteil zu liegen hatten. 

Trotzdem war von der Montagefirma noch 

Millimeterarbeit zu leisten, bis die beiden 

Hauptteile mit Hilfe von Winden und Kränen 

in der Schmiedehalle zum weiteren Trans- 

port zusammengefügt waren. 

Am Aufstellungsort wurden in den immer 

noch liegenden Pressenrahmen die 4 Zug- 

anker eingeschrumpft. Dann erfolgte das 

Aufrichten des Körpers über dem Funda- 

ment. Zur Montage der Großteile mußte wie- 

der ein Autokran eingesetzt werden. Schließ- 

lich kam die Endmontage, und Mitte Sep- 

tember 1967 lief die Presse zum erstenmal. 

Einen Monat später konnte sie die Produk- 

tion aufnehmen. 
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Kaltfließpressen 
erhöht Qualität 
Größere Maßgenauigkeit — bessere Oberfläche — 
geringere Entkohlungstiefen 

Dipl.-Ing. Eckart Schulz: 

Das Kaltfließpressen ist ein Verfahren der 
Massivumformung, bei dem der Rohling mit 
Raumtemperatur in das Werkzeug gelegt 
wird. Die Preßwerkzeuge sind offene Gesen- 
ke oder Preßbüchsen. Durch den Druck des 
Stempels auf das Werkstück wird der Werk- 
stoff verdrängt, wobei eine Querschnittsver- 
änderung eintritt. Dieser Druck muß sehr 
hoch sein (bis zu 300 kp/mm2). Durch ihn 
wird der Werkstoff zum Fließen gebracht, 
ohne daß das Werkstück für die Umformung 
vorher erwärmt wird. Dieser Druck belastet 
die Werkzeuge so sehr, daß nur verhältnis- 
mäßig einfache Formen herstellbar sind. Er 
bewirkt auch große Reibungskräfte zwischen 
Werkzeug und Werkstück, die Kaltverschwei- 
ßungen verursachen würden, wenn nicht ei- 
ne besondere Schmiermittelträgerschicht auf 
das Werkstück aufgebracht würde. Erst nach- 
dem Zinkphosphat als geeignete Schicht ent- 
deckt war, wurde das Kaltfließpressen von 
Stahl in großem Umfange möglich. 
Dieses Umformverfahren ist für Stahl noch 
verhältnismäßig jung. Vor und während des 
letzten Krieges wurde es bei der Munitions- 
fertigung angewandt und erst nach dem 
Kriege fand es Eingang in die zivile Produk- 
tion. Wegen der hohen erforderlichen Drücke 
verpreßte man anfangs nur niedrig gekohlte 
Stähle. Fleute ist die Entwicklung soweit 
fortgeschritten, daß auch Vergütungsstähle 
für nicht allzu komplizierte Formen wirt- 
schaftlich verarbeitet werden können. 
In Remscheid gilt unser besonderes Interes- 
se den Teilen, die früher warm geschmiedet 
wurden und auch noch werden, die sich 
aber wirtschaftlicher kaltfließpressen lassen. 
Wenn DEW die Aufträge dafür nicht an Kalt- 
fließpressereien verlieren wollte, mußten die 
Einrichtungen so weit ergänzt werden, daß 
die Teile im eigenen Betrieb nach dem wirt- 
schaftlichsten Verfahren gefertigt werden 
konnten. Das ist in Remscheid geschehen. 
Durch Kaltfließpressen gefertigte Teile sind 
in den Abmessungen in der Regel genauer 
als Gesenkschmiedeteile, da die eingeleg- 
ten Rohlinge keine Temperaturunterschiede 
aufweisen. Es gibt auch keine Zundernarben, 

In der Pressenhalle der Kaltumformung 
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weil kein Zunder entsteht, auch ist der Ab- 
rieb an den Werkzeugen gering. Es gibt 
Werkzeuge aus Hartmetall, bei denen die 
Standmengen mehrere Hunderttausend be- 
tragen. Da die Fließpreßwerkzeuge auf Hoch- 
glanz poliert werden, bekommen die Fließ- 
preßteile eine glatte Oberfläche. In der Re- 
gel werden die Rohlinge vor dem Verpres- 
sen geglüht, um ein günstiges Gefüge für 
die Umformung zu erhalten. 

Wegen der Vorzüge des Kaltfrießpreßteils 
gegenüber dem Warmschmiedeteil (größere 
Maßgenauigkeit, bessere Oberfläche und ge- 
ringere Entkohlungstiefen) können bei den 
Teilen, die nachfolgend noch spanend bear- 
beitet werden, die Bearbeitungszugaben ge- 
ringer sein. Dadurch (und unter Umständen 
auch wegen der verminderten spanenden 
Bearbeitung) können Kosten eingespart wer- 
den. Besonders groß ist die Kostenerspar- 
nis, wenn erreicht wird, daß das Werkstück 
in einer Aufspannung fertiggedreht werden 
kann. 

Weil der Werkstoff bei der Kaltumformung 
verfestigt wird, können bestimmte Fließpreß- 
teile aus einem billigen und leicht umform- 
baren Werkstoff geringer Ausgangsfestigkeit 
gefertigt werden, wenn nach der Umformung 
keine Warmbehandlung mehr vorgenommen 
werden muß. Auf die Zerspanung wirkt sich 
die Kaltverfestigung nicht so negativ aus, 
wie man aufgrund der Festigkeitssteigerung 
annehmen könnte. Im allgemeinen werden 
von uns Fließpreßteile aus Einsatzstählen ge- 
liefert. Vergütungsstähle werden häufig nach 
der Kaltumformung der besseren Zerspan- 
barkeit wegen geglüht. 

Das Einbauen und Ausrichten der Werkzeuge 
dauert wegen der vom Fließpreßteil gefor- 
derten Präzision und der Vielzahl der Werk- 
zeugteile gegenüber dem Einbau eines 
Schmiedegesenkes länger. Auch sind die 
Werkzeuge teurer. Da die Standzeiten aber 
hoch sind, ergibt sich unter der Vorausset- 
zung, daß Teile in genügender Menge ge- 
fertigt werden können, kein sehr hoher Be- 
trag an Werkzeugkosten pro Werkstück. 
Fließpressen ist also nur bei großen Stück- 
zahlen wirtschaftlich. Die kleinste wirtschaft- 
liche Losgröße liegt höher als bei Schmie- 
deteilen. 

Für das Fließpressen setzt man größtenteils 
mechanische Pressen ein, die speziell 
für das Kaltfließpressen ausgelegt sind. Die 
bei uns aufgestellten Pressen sind nach un- 
seren Anforderungen in Zusammenarbeit mit 
den Pressenherstellern neu entwickelt wor- 
den. Da für die Herstellung eines Fließpreß- 
teils meistens mehrere Arbeitsgänge erfor- 

Bild oben: 
Durch Kaltfließpressen hergestellte Teile 

derlich sind — ein Beispiel zeigen wir im 
Bild —, sind die Pressen für drei Umform- 
s^ufen eingerichtet. Unsere Exzenterpressen 
sind langhubige Maschinen, die sich beson- 
ders für die Herstellung langer Vollteile eig- 
nen. Grob gesagt, können wir Teile bis ca. 
400 mm Länge und ca. 80 mm Durchmesser 
durch Kaltfließpressen fertigen. 

Bild unten: Stadienfolge bei der Herstellung 
eines Antriebskegelrades 

0 50 100 150 200mm 
J I 1 | L 
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Präzisions- 
schmiedung 
Schaufeln für Dampfturbinen, Gasturbinen und Flugtriebwerke 

Dr.-Ing. Otto Voigtländer: 
Technischer Werksleiter 

Schnittbild eines Rolls-Royce-Triebwerks 

Der Bedarf an Elektroenergie steigt in allen 
Industrieländern der Erde stark an. Um die- 
se Energie zu erzeugen, werden immer mehr 
und immer größere Dampf- und Gasturbinen 
gebaut. Ein noch stärkerer Anstieg der Pro- 
duktions- und Leistungszahlen ist im Flug- 
zeugwesen zu erwarten. 

In allen diesen Strömungsmaschinen sind 
Schaufeln eingebaut, die die Aufgabe haben, 
das strömende Medium, sei es Dampf, Gas 
oder Luft, zu leiten (Leitschaufeln) oder zu 
leiten unter gleichzeitiger Energieabgabe 
(Laufschaufeln). Ein Großteil dieser Schau- 
feln wird geschmiedet. 
Unser Remscheider Werk hat als erstes in 
Deutschland mit dem Genauschmieden von 
Dampfturbinenschaufeln begonnen. Diese 
Schaufeln hatten anfänglich noch eine Be- 
arbeitungszugabe auf dem Blatt, die vom 
Turbinenhersteller abgearbeitet werden muß- 
te. Die Weiterentwicklung führte zu Schau- 
feln, die ohne Zugabe mit engsten Tole- 
ranzen im Blatt einbaufertig geschmiedet 
werden. 
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Schaufeln sind räumliche Gebilde, deren For- 
men nach den Gesetzen der Strömungslehre 
errechnet werden. Je nach Turbinenkon- 
struktion unterscheidet man Gleichdruck- 
schaufeln, Überdruckschaufeln, Übergangs- 
formen zu beiden und Schaufeln mit Trag- 
flächenprofil. Häufig sind an einer Schaufel 
mehrere der genannten Profilformen zu fin- 
den. Eine Reihe von Schaufeln tragen auf 
dem Blatt seitliche Zwischenstege, die paar- 
weise ein- oder mehrfach vorhanden sein 
können. Sie dienen der Schwingungsstabi- 
lisierung. Bei Flugtriebwerken haben solche 
Zwischenstege meist neben der Stützwir- 
kung noch die Aufgabe, den Luftstrom zu 
begrenzen. 
Die Wahl des Werkstoffes ist abhängig vom 
Verwendungszweck, von der Verarbeitbarkeit 
und von den Kosten. Typische Werkstoffe 
sind: 12%ige Cr-Stähle, austenitische Stähle, 
Titanlegierungen und Superlegierungen. 

Die Herstellung einer präzisionsgeschmiede- 
ten Turbinenschaufel beginnt bei der Um- 
rechnung der Koordinaten des Blattprofiles, 
die der Berechnungsingenieur bei der Kon- 
struktion der Turbine ermittelt hat. Mit Hilfe 
des Thyssen-Computers IBM 360/50 werden 
sämtliche notwendigen Rechengrundlagen 
zur Herstellung von Gesenken und Lehren 
maschinell erstellt. Hierfür sind 30 DEW- 
eigene Hilfsprogramme gemeinsam mit den 
Mitarbeitern des Rechenzentrums von Thys- 
senrohr in den letzten zwei Jahren erstellt 
worden. Mit Hilfe dieser Programme können 
Vorform, Fertigform, Lage des Dralls, Schlag- 
mittelpunkt, Gratausbildung u. a. errechnet 
werden. Die sichtbaren Ergebnisse sind 
Lochbänder, die bereits heute ein Zeichnen 
auf elektronisch gesteuerten Zeichenmaschi- 
nen und später ein Fräsen der Gesenke auf 
numerisch gesteuerten Fräsmaschinen zu- 
lassen. Die Werkzeuge, Gesenke und Leh- 

Gegenschlaghammer, Bauart Beche 
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ren müssen mit höchster Präzision herge- 
stellt werden. Bei den geforderten Genauig- 
keiten von wenigen Hundertstel eines Milli- 
meters werden optische Hilfsmittel — wie 
vergrößernde Projektoren — zur Vermessung 
notwendig. 

Je nach Werkstoff, Form und Genauigkeit 
sind die Arbeitsstufen zur Herstellung einer 
Schaufel sehr verschieden. Sie weichen mit 
ihren mehr als 60 Arbeitsgängen, von denen 
ein Drittel Kontrollvorgänge sind, von dem 
Herstellverfahren üblicher Gesenkschmiede- 
stücke erheblich ab. 

Nach Kontrolle und Freigabe des Vormate- 
rials, das geschliffen oder feingeschält von 
Krefeld bezogen wird, wird das Rundmate- 
rial auf Trennschleifmaschinen, Spezialsche- 
ren oder -sägen mit sehr engen Gewichts- 
toleranzen abgelängt. Die Abschnitte werden 

gewärmt, und im Blattbereich wird durch 
Fließpressen, Rundkneten oder Abrecken 
das Volumen dem Schaufelprofil angepaßt. 
Der Fußbereich muß wegen der großen Ma- 
terialanhäufung in den meisten Fällen auf 
Waagerechtstauchmaschinen umgeformt wer- 
den. Je nach Genauigkeitsforderung wird 
der Rohling vor dem Fertigschmieden im 
Gesenk vorgeschmiedet. 
Den Wärmeeinrichtungen muß in allen Um- 
formstufen größte Aufmerksamkeit gewidmet 
werden. Neben gasbeheizten Öfen und In- 
duktionswärmanlagen haben sich elektrisch 
beheizte Drehherdöfen, die mit oder ohne 
exo- oder endotherm erzeugtem Schutzgas 
gefahren werden können, gut bewährt. Zur 
Vermeidung einer schädlichen Oberflächen- 
beeinflussung während des Erwärmens wer- 
den je nach Werkstoffart galvanische oder 
keramische Überzüge aufgebracht. Der beim 

Schmieden entstehende Grat wird durch Sä- 
gen oder Scheren beseitigt. 
Nach dem Schmieden durchläuft die Schau- 
fel je nach Werkstoff eine oder mehrere 
Wärmebehandlungen, wie Vergüten oder Lö- 
sungsglühen und Aushärten. Für die Behand- 
lung von Titanschaufeln steht ein Hochva- 
kuum-Glühofen zur Verfügung. Ist ein Rich- 
ten der Schaufel notwendig, muß nochmals 
spannungsfrei geglüht werden. 
In verschiedenen Fertigungsstufen werden 
chemische und elektro-chemische Behand- 
lungen notwendig. Sie ermöglichen eine bes- 
sere Kontrolle zwischen den Arbeitsgängen 
und dienen der Oberflächenverbesserung. 
Schleif- und Putzoperationen sowie Ober- 
flächenverfeinerungsarbeitsgänge geben der 
Schaufel das Finish. Der Fertigungsbereich 
umfaßt Schaufeln im Größenbereich von 
50 mm bis 1800 mm Gesamtlänge. 

Linke Seite: Präzisionsgeschmiedete Dampfturbi- 
nenschaufel mit einer Gesamtlänge von 1800 mm 
aus unserem Material für ein Atomkraftwerk. Unten: Zur Vermessung der Schaufelgesenke werden Projektoren verwendet. 
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Mehr und besser 
Automatische Warmpresse (Hatebur) für hohe Stückzahlen 

Ing. (grad.) Manfred Hofschen: 

ln der modernen Fertigungstechnik spielt die 
spanlose Formgebung eine immer größer 
werdende Rolle. Durch den hohen Grad der 
Automatisierung und Mechanisierung ist es 
heute möglich, geeignete Werkstücke mittels 
Warmpressen innerhalb wesentlich kürzerer 
Zeit spanlos zu formen, als es auf üblichen 
Zerspanungsmaschinen möglich wäre. Außer- 
dem ergibt die spanlose Formgebung eine 
wesentlich günstigere Struktur des Werk- 
stoffes. 
Nach dem Kriege stellten die immens stei- 
genden Produktionszahlen der Automobilin- 
dustrie unser Remscheider Werk vor schwie- 
rige Aufgaben. Da die vorhandene Kapazität 
in der Kleinschmiede eines Tages nicht mehr 
ausreichte, wurde frühzeitig eine automati- 
sche Warmpresse in den Investitionsplan 
aufgenommen. Nach und nach wurden alle 
rotationssymmetrischen Werkstücke, wel- 
che monatlich in hohen Stückzahlen anfal- 
len, auf die neue Warmpresse verlegt. Es 
handelt sich hierbei in erster Linie um Ge- 
trieberäder im Bereich von 45 bis 120 mm 
Durchmesser. 

Forderungen der Automobilindustrie 
Die Automobilindustrie verlangt Großserien 
mit hohen Qualitätsanforderungen. So wer- 
den u. a. gefordert: 

gratlos geschmiedet, 
Fortfall der bisher üblichen 
Gesenkschrägen, 
hohe Gleichmäßigkeit über eine 
ganze Charge, 
absolute Rißfreiheit, 
enge Toleranzen, 
saubere Oberflächen, 
geringe Mittenabweichung und 
scharf ausgeprägte Konturen. 

Alle diese Forderungen und auch spezielle 
Sonderwünsche können auf der Warmpresse 
von Hatebur zur Zufriedenheit unserer Ab- 
nehmer erfüllt werden. 

Wie wird geschmiedet? 
Die Schmiedestücke werden nach ein bis 
zwei Vorformprozessen im geschlossenen 
Gesenk geschmiedet, d. h. sie erhalten ihre 
Endform zwangsläufig durch eine im Werk- 
zeug eingearbeitete Gravur. Ein solches 
Werkzeug besteht aus einer Matrizenseite 
und einer Stauchseite. Die Presse formt, 

ausgehend von vorher auf Schmiedehitze er- 
wärmten Stangen von 6 m Länge, in vier 
Operationen vom Scherling zum fertigge- 
lochten Rohling um. Die Preßlinge werden 
über mechanisch gesteuerte Zangen von 
Stufe zu Stufe transportiert. Alle Stufen sind 
gleichzeitig belegt, so daß bei jedem Hub 
der Maschine ein fertiges Stück anfällt. We- 
gen der hohen Arbeitsgeschwindigkeit von 
72 Hub/Minute werden höchste Anforderun- 
gen an alle Sicherheitseinrichtungen gestellt, 
um die Maschine vor Beschädigungen zu 
schützen. 
Wie arbeitet die Presse? 
Der Antrieb des Aggregates erfolgt über ei- 
nen Gleichstrommotor. Dieser Hauptantriebs- 
motor treibt über einen Spezialkeilriemen ein 
Schwungrad an, das über eine Kupplung mit 

einem Vorgelege und einer Kurbelwelle in 
Eingriff gebracht wird. Die Kurbelwelle über- 
trägt die Leistung des Motors auf den Preß- 
schlitten, in welchem sich das Preßwerkzeug 
befindet. 
Wie wird das Material zugeführt? 
Die hohe Umformgeschwindigkeit der Warm- 
presse machte geeignete Zu- und Abförder- 
anlagen erforderlich. Die Materialbunde wer- 
den vom Hofkran auf ein Aufgabeband au- 
ßerhalb der Halle gegeben. Von hier erfolgt 
der Transport in die Halle, wo die Stangen 
durch eine Vereinzelungsanlage auf ein zwei- 
tes Band gebracht und der Widerstands- 
erwärmungsanlage zugeführt werden. Nach 
der Erwärmung auf Schmiedetemperatur er- 
folgt ihr Einlauf in die Scheroperation der 
Presse. 
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Blick von der Kranbahn 
auf einen Teil der Hatebur-Straße 
Arbeitsraum und Steuerpult der Straße. — Am 
Steuerpult Mitarbeiter Jürgen Riemath 

Ein Arbeitshinweis über dem Abtransportband, 
der an das Verantwortungsbewußtsein unserer 
Mitarbeiter appeliert 

Wie wird erwärmt? 

Kontaktstationen. Nun werden die Stangen 
auf der ganzen Länge erwärmt. Nach ihrer 
Erwärmung werden sie einem Warmhalte- 
ofen zugeführt, der einem Temperaturverlust 
beim Einziehen der Stange in die Scherope- 
ration der Presse entgegenwirken soll. Bei 
kurzfristigen Pressenstörungen kann die 
warme Stange in diesem Ofen reversieren 
und somit auf Temperatur gehalten werden. 

,,Man soll das Eisen schmieden, solange es 
warm ist”, sagt ein altes Sprichwort. Die 
Aufgabenstellung der Maschine machte eine 
vollautomatisch arbeitende Erwärmungsanla- 
ge erforderlich. Wir entschieden uns für eine 
Widerstandserwarmungsanlage. Das der An- 
lage vollautomatisch zulaufende Rundmate- 
rial wird auf Länge gemessen. Eine Rechen- 
anlage gibt die errechneten Werte in die 

In der Eigenwärme 
zum Isothermglühen 
Das geschmiedete Material (Getrieberad- 
Rohlinge) wird bei unseren Kunden einer 
Zerspanungsarbeit unterworfen. Der erfor- 
derliche Vergütungsprozeß erfolgt aus der 
Schmiedehitze. Es wurden Förderbänder er- 
stellt, welche die warmen Schmiedestücke 

kontinuierlich geregelt von der Warmpresse 
fortbringen. Die Geschwindigkeit aller Bän- 
der ist stufenlos regelbar. Um eine gleich- 
mäßige Gefügeumwandlung zu erhalten, wer- 
den bei Bedarf Gas- und Luftschleier oder 
Abdeckungen von bestimmten Förderband- 
sektionen vorgenommen. Durch das Vergü- 
ten aus der Schmiedehitze wird ein noch- 
maliges Erwärmen und ein zweimaliges Zwi- 
schenlagern eingespart. Die vollen Mulden 
mit Schmiederohlingen gehen von der Hate- 
buranlage ohne Zwischenstation sofort in die 
Endkontrolle. 
Unsere Warmpresse beweist, daß bei Vor- 
handensein genügend hoher Stückzahlen 
auch in einer Kundenschmiede eine Auto- 
matisierung zur Kostensenkung und Quali- 
tätssteigerung möglich ist. 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



16 

Entstehung und Entwicklung 
Als vor nunmehr 25 Jahren die Kurbelwel- 
lenbearbeitung in das jetzige Werk II verlegt 
wurde, konnte keiner die Entwicklung dieses 
Betriebes bis zum heutigen Stand vorausse- 
hen. Zunächst bestimmten Kriegs- und Nach- 
kriegserfordernisse mit den damit verbunde- 
nen Schwierigkeiten das tägliche Gesche- 
hen. Erst nach der Währungsreform konnten 
geordnete Betriebsverhältnisse erreicht wer- 
den. Jetzt wurden auch Überlegungen über 
den weiteren Ausbau des Werkes angestellt. 
Als Anfang der 50er Jahre neben den ge- 
senkgeschmiedeten Kurbelwellen für Trak- 
tor-, Lkw- und Bahnmotore, auf die das Fer- 
tigungsprogramm abgestellt war, Bedarf an 
freiformgeschmiedeten Kurbelwellen für sta- 
tionäre Motore sowie Schiffsmotore auf uns 
zukam, wurden diese in das Fertigungspro- 
gramm aufgenommen. Eine neue Halle wurde 
erstellt, neue Maschinen wurden beschafft 
und vorhandene auf größere Abmessungen 
umgebaut. Herbst 1955 konnte die Fertigung 
schwerer Kurbelwellen aufgenommen wer- 
den. Sehr bald stellte sich heraus, daß die 
Erweiterung des Programms richtig war. Bis 
zum heutigen Tage ist stets eine gute Be- 
schäftigung erreicht worden. 

Schon in den 50er Jahren wurde die Aus- 
bildung der gewerblichen Lehrlinge auf eine 
breitere Basis gestellt und im Werk II eine 
moderne Lehrwerkstatt eingerichtet. Die 
Werkzeugmacherei erhielt eine eigene Werk- 
statt und wurde von der Lehrwerkstatt, mit 
der sie bis dahin verbunden war, getrennt. 
1958 wurde dann der Gesenkbau von 
Werk I nach Werk II verlegt und mit der 
Werkzeugmacherei zu einem Betrieb verei- 
nigt. Drei neue Werkshallen mußten hierfür 
errichtet und mit neuen Maschinen ausge- 
stattet werden. 

Parallel zu dieser Entwicklung wurden für 
den sozialen Sektor moderne Aufenthalts-, 
Umkleide- und Waschräume geschaffen und 
ein gut eingerichteter Sanitätsraum erstellt. 
Arbeitsvorbereitung, Arbeitswirtschaft und 
Vorkalkulation erhielten neue Büroräume, 
auch wurden einige Meisterbüros eingerich- 
tet. Für die Selbstkostenabteilung, die ebenfalls 
in das Werk II kam, mußte ein neuer Bürotrakt 
gebaut werden. Dies alles geschah bis 1960. 

Oberingenieur Emil Bertram: 

Hier meldet sich 
Werk II 
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Betrachtet man die vergangenen 25 Jahre, 
so darf festgestellt werden, daß trotz be- 
trächtlicher Schwierigkeiten, die die äußeren 
Verhältnisse gerade in diesem Zeitraum mit 
sich brachten, ein Werk entstanden ist, das 
innerhalb der Remscheider Produktion eine 
bedeutende Rolle spielt. 
Wenden wir uns nun dem Fertigungspro- 
gramm und Fertigungsablauf zu. Hier gibt es 
zwei Schwerpunkte, die Produktion von Kurbel- 
wellen und dieWerkzeug-u. Gesenkherstellung. 

Fertigungsprogramm Kurbelwelle 

Unser Fertigungsprogramm ist abgestellt auf 
das Vor- und Fertigbearbeiten von gesenk- 
geschmiedeten Kurbelwellen bis zu 3 m Län- 
ge und 500 kg Fertiggewicht und freiform- 
geschmiedeten Kurbelwellen bis 5 m Länge 
und 3000 kg Fertiggewicht. 

Hauptsächlich liefern wir Kurbelwellen, die 
von unseren Abnehmerfirmen in Motore ein- 
gebaut werden, die für Lkw, Dieselloks und 

Schiffe Verwendung finden, aber auch in 
stationären Motoren und Kompressoren. 

Die gesenkgeschmiedeten Rohlinge werden 
im vergüteten Zustand von Werk I geliefert. 
Der Fertigungsablauf richtet sich nach der 
gegebenen Zeichnungsvorschrift und umfaßt 
bei einfacher Ausführung etwa 40 verschie- 
dene Arbeitsgänge, kann aber bis über 100 
Arbeitsgänge benötigen. 

Folgen wir den wichtigsten Stationen einer 
Kurbelwelle auf ihrem Werdegang. 

Als erstes wird der Rohling vermessen. Da- 
bei wird geprüft, ob alle zu bearbeitenden 
Stellen genügend Aufmaß gemäß der Roh- 
lingszeichnung haben. Dann werden die 
Stirnseiten auf Länge gefräst und Endzap- 
fen und Flanschpartie auf Kopierdrehbänken 
vorgedreht. Sie geben die Spannstellen für 
die nachfolgenden Arbeitsgänge. Nach dem 
Vorschleifen der Mitten- und Hublager wer- 
den die öllöcher gebohrt und die Außenkon- 
turen der Wangen gedreht oder gefräst. 

Fast alle Lagerstellen und andere dem Ver- 
schleiß unterworfene Stellen werden an- 
schließend oberflächengehärtet (induktiv). In 
besonderen Fällen, etwa bei hoher Biege- 
wechselbeanspruchung, werden die Hohlkeh- 
len ganz oder teilweise mitgehärtet. Ein der 
Härtevorschrift entsprechendes Anlassen 
folgt, wobei Temperatur und Zeit je nach 
Qualität zu beachten sind. Bis zu diesem 
Fertigungsgrad sind etwa 20 Arbeitsgänge 
erfolgt. Nun beginnt die Fertigbearbeitung. 

Bohrungen, die dem Schmierölverlauf, aber 
auch der Gewichtserleichterung dienen, wer- 
den in die Hub- und eventuell in die Mittel- 
lager achsial gebohrt und am Ende mit ge- 
raden oder konischen Ansenkungen verse- 
hen, um Dichtflächen für die ölverschluß- 
deckel zu haben. Die Endzapfen werden fer- 
tiggedreht und geschliffen. Außen- oder In- 
nengewinde sowie Keilnuten müssen gefräßt 

Linke Seite: 
Versandfertige Kurbelwellen vor dem Verpacken 

1. Mitarbeiter Santino DAL Maschio beim 
Drehen der Wangenschrägen 

2. Mitarbeiter Franz Thiele beim Fräsen von 
rechteckigen Wangenaußenformen 

3. Mitarbeiter Harry Schmidt beim Drehen 
der ovalen Außenkonturen von Kurbelwellen- 
wangen 

4. Mitarbeiter Heinz Tümmner beim Fertig- 
schleifen einer KurbelweMe 

5. Die Mitarbeiter Walter Wüllenweber und 
Karl Schöneweiß bei der Endkontrolle 
von Kurbelwellen 
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Bild oben: 

Mitarbeiter Gerd Jonas beim Fertiggravieren 
eines Kurbelwellengesenks 

Bild mitte: 

Mitarbeiter Klaus Fröhlich beim Gratbahnfräsen 
für ein Gesenk 

Bild unten: 

Kopierfräsen von Ober- und Untergesenk 
gleichzeitig auf einer Kopierfräsmaschine 

oder gebohrt und geschnitten werden. An 

den Flanschpartien wird die Form fertigge- 

dreht, Außendurchmesser und Seitenfläche 

werden geschliffen. Oft sind auch Kugella- 

gerbohrungen achsial im Flansch vorgese- 

hen, die gebohrt und geschliffen werden 

müssen. Flanschgewinde sowie Paßstiftlö- 

cher für die Befestigung der Schwungschei- 

be müssen gebohrt und mit Gewinden ver- 

sehen werden. 

Als wichtigster Arbeitsgang folgt nun das 

Fertigschleifen der Mittel- und Hublager. Die- 

se Arbeit erfordert höchste Sorgfalt, weil 

hier äußerst enge Toleranzen eingehalten 

werden müssen. Selbstverständlich werden 

alle Maße laufend kontrolliert. Nach dem 

Schleifen werden die Öllöcher verrundet und 

poliert, die Kanten verrundet und die Lager- 

stellen poliert, wobei eine Oberflächenrau- 

higkeit unter 1 u (1/1000 mm) erreicht wer- 

den muß. Um einen ruhigen Lauf zu erzielen, 

werden die Kurbelwellen dann noch dyna- 

misch ausgewuchtet. 

Aber noch ist die Welle nicht fertig, denn 

jetzt kommt noch die Endkontrolle! Erst 

wenn hier alle Maße nachkontrolliert, die 

Härte geprüft und die Kontrolle auf Risse er- 

folgt ist, kann die Welle — wenn sie allen 

Prüfungen standgehalten hat — ihre Reise 

zum Kunden antreten. 

Werkzeug- und Gesenkherstellung 

Nur mit einwandfreiem Werkzeug und pfleg- 

licher Behandlung lassen sich gute und 

preiswerte Werkstücke herstellen. Bei Auf- 

bau und Einrichtung des Werkzeug- und Ge- 

senkbaues wurde dieser Forderung voll und 

ganz entsprochen. Neben normalen Werk- 

zeugmaschinen sind Spezialmaschinen vor- 

handen wie Kopierdreh- und Kopierfräsma- 

schinen, Präzisionsbohrwerke, Schleifma- 

schinen mannigfacher Ausführung sowie Ma- 

schinen mit optischer Ablesung für Lehren 

und Formen für höchste Genauigkeit. Die 

vorgeschriebenen Toleranzen liegen im Be- 

reich von höchstens 2/100 mm, oft sogar im 

Bereich von einigen tausendstel Millimeter. 

Richtige Auswahl der Werkstoffe und deren 

Warmbehandlung sind neben der präzisen 

Ausführung maßgebend für den Erfolg so- 

wohl hinsichtlich der Genauigkeit des zu er- 

stellenden Werkstücks als auch für die 

Standzeit des Werkzeuges. Hier liegen sehr 

zu beachtende anteilige Kosten für das Er- 

zeugnis, von denen oft der Preis entschie- 

den wird. 

Im Rahmen dieses kurzen Berichts ist es 

nicht möglich, alle die fast 10000 Teile auf- 

zuzählen, die bei uns monatlich hergestellt 

werden. Auch sie werden alle einer einge- 

henden Kontrolle unterworfen, ehe sie für 

die Fabrikation freigegeben werden. 
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BLICK 

NACH DRAUSSEN 
Kurzmeldungen Wirtschaft-Technik-Soziales 

Thyssen-Gruppe und Stahlindustrie Dr. Spethmann nahm öffentlich Stellung 

ln der 14. Ordentlichen Hauptversammlung der ATH machte Vorstandsvor- 

sitzender Dr. Sohl Ausführungen über die Thyssen-Gruppe und die Stahl- 

industrie, aus denen wir nachfolgend einige Auszüge bringen. 

„Die Thyssen-Gruppe hat heute — 
und erst recht nach dem Zusam- 
menschluß mit der HOAG — eine 
Größenordnung, die für ein Stahl- 
unternehmen international als op- 
timal gilt. Wir sehen nun unsere 
künftige Aufgabe u. a. darin, den 
hüttennahen Bereich der Verarbei- 
tung unserer Produkte organisch 
weiterzuentwickeln; wir werden 
mehr und mehr technisches know- 
how in unsere Produkte wie Fein- 
blech, Röhren, Draht und Edelstahl 
stecken, um in Märkte stärker spe- 
zialisierter Produkte vorzustoßen. 
Wir haben heute in der Thyssen- 
Gruppe bereits einen Verarbeitungs- 
umsatz von rund 800 Mill. DM, und 
wenn wir den anteiligen Verarbei- 
tungsumsatz unserer nicht konsoli- 
dierten Beteiligungsgesellschaften 
ebenfalls berücksichtigen, dann ha- 
ben wir die Milliardengrenze be- 
reits deutlich überschritten." 

... „Ich möchte klar feststellen, daß 
sich die Stahlindustrie nicht in ei- 
ner Strukturkrise befindet, denn der 
Absatz unserer Erzeugnisse zeigt 
auch für die Zukunft einen stei- 
genden Trend. Unsere jüngsten in- 
ländischen Absatzsorgen waren 
vielmehr konjunktureller Natur, und 

sind ferner durch die bekannten 
Wettbewerbsverzerrungen bedingt, 
unter denen gerade unsere Bran- 
che schon am längsten leidet, weil 
sie sich bei uns — nach der früh- 
zeitigen Aufhebung der Zollgrenzen 
in der Montanunion im Jahre 1953 
— am stärksten ausgewirkt haben. 
Aber ich bin sicher, daß wir auf 
die Dauer auch damit fertig werden. 
Dazu wird auch die fortschreitende 
Konzentration in der Stahlindustrie 
beitragen, die hoffentlich zur Bil- 
dung einiger großer, international 
wettbewerbsfähiger Einheiten füh- 
ren wird.” 

HOAG zur Thyssen-Gruppe 

Rund 96% der Hoag-Aktionäre (Hüt- 
tenwerk Oberhausen AG) haben von 
dem Angebot der ATH Gebrauch 
gemacht, ihre Aktien gegen ATH- 
Aktien im Verhältnis von 10 Hoag- 
Aktien gegen 6 ATH-Aktien (zuzüg- 
lich einer Barzahlung) zu tauschen, 
nachdem die Kommission der Eu- 
ropäischen Gemeinschaften in Brüs- 
sel den Erwerb der Mehrheit des 
Grundkapitals der Hoag durch die 
ATH genehmigt hatte. 

Die an die bisherigen Hoag-Aktio- 
näre ausgegebenen ATH-Aktien ha- 
ben einen Nominalwert von 150 
Mio DM. Dazu wurde das alte 
Grundkapital der ATH von 756 Mio 
DM auf 906 Mio DM erhöht. 
Die Rohstahlerzeugung der um die 
Hoag vergrößerten Gruppe wird im 
Geschäftsjahr 1967/68 über 10 Mil- 
lionen Tonnen betragen und damit 
etwas mehr als ein Viertel der bun- 
desdeutschen Produktion umfassen. 

Zu einer interessanten Auseinandersetzung, wie sie leider in der deut- 
schen Presse selten ist, kam es im Anschluß an einen Beitrag in der 
Frankfurter Allgemeinen Zeitung vom 6. Juli, in dem Professor Bieden- 
kopf unter der Überschrift „Gefährliche Sucht nach Größe” zur Unter- 
nehmenskonzentration Stellung genommen hatte. Unser Vorstandsvorsit- 
zender, Dr. Spethmann, wandte sich im Handelsblatt (16./17. August) 
gegen die Ausführungen von Professor Biedenkopf, in denen die Not- 
wendigkeit von weiteren Unternehmenskonzentrationen bezweifelt wurde. 
Andere kritische Stimmen folgten, so daß sich an diesem Problem eine 
lebhafte geistige Auseinandersetzung entzündete. 

Wir können hier nicht die Ausfüh- 
rungen von Dr. Spethmann im Zu- 
sammenhang wiedergeben, wollen 
aber einige Grundgedanken hervor- 
heben. 
Wachstum der Wirtschaft, so führ- 
te er aus, sei eine unerläßliche 
Voraussetzung zur Steigerung des 
allgemeinen Wohlstands. Das Wachs- 
tum moderner Volkswirtschaften 
werde aber wesentlich von der Ent- 
wicklung ihrer industriellen Groß- 
unternehmen bestimmt. Dabei müs- 
se ein Kompromiß zwischen dem 
Streben nach kostengünstigeren 
Unternehmensgrößen und der Not- 
wendigkeit der Erhaltung des Wett- 
bewerbs gefunden werden. In sol- 
chem Fall könne man nicht an 
überkommene Strukturen festhal- 
ten. Es sei falsch, den Großunter- 
nehmen Sucht nach Gigantonomie 
und Streben nach politischem Ein- 
fluß zu unterstellen. Wenn sich Un- 
ternehmen zusammenschließen wür- 
den, so geschehe dies aus dem 
Bestreben, die Produktionskosten 
pro Stück zu senken, die Produkti- 
vität pro Arbeitsstunde zu steigern 
und Forschungs- und Entwicklungs- 
vorhaben auf eine breitere Basis 
zu stellen. In einer zusammenfas- 
senden Schlußbemerkung stellte er 
fest: 

„Die Steigerung des Wohlstands 
bleibt weiterhin ein vorrangiges Ziel 
unserer Politik und unserer Wirt- 
schaft. Dazu gehören Forschung, 
Produktentwicklung, Investitionen 
und nach besten Kräften immer 
weiter zu senkende Produktions- 
und Verteilungskosten. Unterneh- 
men jeder Größenordnung haben in 
unserem Markt, der ein so wichti- 
ger Teil des Gemeinsamen Mark- 
tes ist, die Chance, sich hieran un- 
ter vergleichbaren Bedingungen zu 
beteiligen, wenn sie vergleichbare 
Leistungen erbringen. Erfahrung 
und Wahrscheinlichkeit sprechen 
dafür, daß größere Unternehmen 
den Aufgaben von morgen besser 
gewachsen sein werden. Deshalb 
wird wachsender Wohlstand Hand 
in Hand gehen mit wachsender Un- 
ternehmensgröße. Von Gefahren 
für den Wettbewerb infolge Unter- 
nehmensgröße sind wir weit ent- 
fernt. Welcher Wettbewerb den Ge- 
meinsamen Markt im Jahre 1980 
kennzeichnen wird, ahnen wir heu- 
te nicht einmal in Umrissen. Der 
Schutz des Wettbewerbs sollte in 
der Mißbrauchsaufsicht bestehen. 
Fusionskontrolle und Dekonzentra- 
tionsbefugnis in den Händen einer 
Behörde sind keine Mittel, unseren 
politischen Zielen zu dienen.” 
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IG Metall in München 

Der 9. Ordentliche Gewerkschaftstag der IG Metall in München (2. bis 
7. September) wurde mit der Neuwahl des Vorstands abgeschlossen. Wie 
vorauszusehen war, wurde Otto Brenner mit großer Mehrheit erneut 
zum 1. Vorsitzenden gewählt. Neu in den Vorstand kamen Eugen Lo- 
de rer (2. Vorsitzender) und Hans Eick (Kassierer). 

Richard Hemmers begründet einen Antrag 

Dieser Gewerkschaftstag, so sagte 
der wiedergewählte 1. Vorsitzende, 
Otto Brenner, abschließend, habe 
eine Bestätigung der bewährten Po- 
litik der IG Metall gebracht. Die 
Diskussionen hätten bewiesen, wie 
breit die Unterstützung für die ge- 
werkschaftlichen Forderungen sei. 
Grußworte bildeten den Auftakt des 
Gewerkschaftstages, Rechenschafts- 
berichte und Diskussionen den Kern 
und die Reden von Otto Brenner, 
Vizekanzler und Außenminister Wil- 
ly Brandt, Bundesarbeitsminister 
Hans Katze r und Bundeswirt- 
schaftsminister Prof. Karl Schil- 
ler Höhepunkte der Veranstaltung, 
der 643 Anträge und 23 Entschlie- 
ßungen zur Erörterung Vorlagen. 
407 Delegierte waren dabei, unter 
ihnen Richard Hemmers und 
Hans Zanders von unserem Kre- 
felder Betriebsrat sowie Erika Ski- 
ba vom Dortmunder Betriebsrat. 
Ludwig Rosenberg übermittelte 
die Grüße des Vorstands des DGB 
und erklärte, daß die Forderung 
nach Mitbestimmung der Arbeiter 
letztlich darauf gerichtet sei, das 
Menschsein im Betrieb zu gewähr- 
leisten. Die Frage der Lohnfortzah- 
lung im Krankheitsfalle könne nicht 
mit dem Rechenstift gelöst werden. 
Es sei einer modernen Gesellschaft 
unwürdig, Arbeiter und Angestellte 
unterschiedlich zu behandeln. 

Otto Brenner ging in seinem Haupt- 
referat davon aus, daß dauerhafte 
soziale Sicherheit auf ständigem 
sozialen Fortschritt beruhe. In ei- 
nem Rückblick auf die wirtschaft- 
liche Rezession (1967) warnte er 
vor einer Verharmlosung der Ge- 
fahren, die ein solcher Krisenpro- 
zeß in sich berge, wenn nicht 
rechtzeitig und mit geeigneten Mit- 
teln eingegriffen werde. Dabei be- 
tonte er nachdrücklich, daß die 
Konzertierte Aktion für die IG Me- 
tall nicht die Aufhebung der Ge- 
gensätze zwischen Kapital und Ar- 
beit bedeute. Auch in Zukunft müs- 
se eine aktive Lohn- und Gehalts- 
politik fortgesetzt werden. Zur Dis- 
kussion um die Mitbestimmung ver- 
wies er auf das Grundsatz- und 
Aktionsprogramm des DGB. Im ein- 
zelnen müßten die Fragen der über- 
und innerbetrieblichen Mitbestim- 
mung noch diskutiert werden. Als 
Ziele für die Arbeiter der IG Me- 
tall nannte er größere Betriebsnähe 
der Tarifverträge, einen Mindest- 
urlaub von 4 Wochen, Bildungs- 
urlaub, Sicherung der betrieblichen 
Sozialleistungen und ein 13. Mo- 
natseinkommen. Vom Bundestag 
und der Bundesregierung forderte 
er u. a. die Regelung der Lohnfort- 
zahlung für kranke Arbeiter und ei- 
ne Erhöhung des Arbeitnehmerfrei- 
betrages. 

Umschulungszentrum in Essen 

Das erste Umschulungszentrum der 
Bundesrepublik wird in Essen ent- 
stehen. Als wesentliche Aufgaben 
des Zentrums nannte Bundesmini- 
ster Hans Katzer auf der Grün- 
dungsversammlung am 18. Juni 1968: 
Die Entwicklung bestmöglicher Me- 
thoden für eine moderne Berufsaus- 
bildung und Prüfung von Erwach- 

senen, die Erarbeitung von Plänen 
für möglichst kurze Umschulungs- 
lehrgänge. die Aus- und Weiterbil- 
dung qualifizierter Ausbilder, die 
Sammlung und Weitergabe von Er- 
fahrungen bei der Umschulung, be- 
sonders in Großbetrieben, und die 
Ausbildung von Fachkräften für 
neue leistungsfähige Betriebe im 
Ruhrgebiet. 

Die Kosten der Errichtung des Zen- 
trums sind mit 18 Mio. DM veran- 
schlagt. Sie werden aufgebracht 
von der Bundesanstalt in Nürnberg, 
dem Land Nordrhein-Westfalen, dem 
Bund und der Stadt Essen. Die 
Bundesanstalt und das Land betei- 
ligen sich je bis zu 8 Mio. DM und 
der Bund mit 3 Mio. DM. Die Stadt 
Essen stellt das Baugrundstück mit 
einem Wert von etwa 2 Mio. DM 

erschließungskostenfrei zur Verfü- 
gung. 

Die laufenden Kostendes Umschu- 
lungszentrums werden aus den Ein- 
nahmen für die Lehrgänge gedeckt. 
Die Lehrgangsgebühren haben in 
erster Linie die Bundesanstalt so- 
wie der Bund und die Hohe Behör- 
der der Montanunion zu tragen. Die 
Umschüler selbst brauchen keine 
Kosten zu übernehmen. 

Weiter aktive Zahlungsbilanz 

Von Januar bis August 1968 weist 
die Bilanz der laufenden Posten 
und des Zahlungsverkehrs einen 
Überschuß von 0,68 Mrd. DM auf 
(laufende Posten: +5,96 Mrd. DM; 
Zahlungsverkehr: —5,28 Mrd. DM). 
Da die Restposten mit 2,37 Mrd. DM 
aktiv waren, erhöhten sich die Wäh- 
rungsreserven um 3,05 Mrd. DM. 

Wachsender Stahlbedarf 

Die Aussichten für den künftigen 
Stahlbedarf sind weiter günstig, 
meint das Rheinisch-Westfälische 
Institut für Wirtschaftsforschung. 
Die Inlandsnachfrage dürfte ebenso 
rasch wachsen wie der Verbrauch, 
denn mit einer erneuten Reduzie- 
rung der Lagerbestände ist vorerst 

Unsere DEW-Kollegen bei der Tagung 

nicht zu rechnen. Die Aktivität der 
ausländischen Anbieter wird kaum 
nachlassen. Z. Z. sind 89% der Ka- 
pazitäten der westdeutschen Stahl- 
werke ausgelastet. 

Es wird gespart 

Von 1960 bis 1967 legten die priva- 
ten Haushalte insgesamt rund 210 
Milliarden DM auf die hohe Kante. 
Die Arbeitnehmerhaushalte waren 
an diesen Ersparnissen mit 118 
Milliarden DM oder zu 56% betei- 
ligt. Die Selbständigenhaushalte 
steckten 75 Milliarden oder 36% des 
Gesamtbetrages „ins Sparschwein". 
Die Rentnerhaushalte brachten 15 
Milliarden DM oder 7% der Gesamt- 
sparsumme auf. 

Die Bundesbank, die diese Zahlen 
veröffentlichte, weist darauf hin, daß 
die Selbständigen schon allein des- 
halb besonders aktive Sparer sind, 
weil sie für ihr Alter selbst Vorsor- 
gen müssen. 

76 Millionen DM 
für die Wissenschaft 

Seit ihrer Gründung hat die Fritz 
Thyssen Stiftung — ihr Vorsitzender 
ist Dr. Kurt Birrenbach — ins- 
gesamt 76,2 Millionen DM für die 
Wissenschaft bereitgestellt, wie aus 
dem Rechenschaftsbericht über das 
Jahr 1967 hervorgeht. Die Mittel 
wurden in der Hauptsache für die 
Förderung des deutschen wissen- 
schaftlichen Nachwuchses und für 
die Unterstützung von Forschungs- 
vorhaben verwendet. 

Für die Wissenschaft 

Der amerikanische Stahlproduzent 
Bethlehem-Steel gibt jährlich für 
Forschungs- und Entwicklungsar- 
beiten etwa 200 Mio. DM aus. — 
Das entspricht bei einer Rohstahl- 
erzeugung von 20 Millionen t/Jahr 
rund 10 DM/t. 

Gemeinschaftsforschung 
verstärkt 

Auf Initiative des Vereins Deut- 
scher Maschinenbau-Anstalten ist in 
Frankfurt ein Forschungskuratorium 
Maschinenbau gegründet worden. 
Es soll die Gemeinschaftsforschung 
vorantreiben. Mehr als die Hälfte 
der 30 Fachgemeinschaften des 
Verbandes haben ihren Beitritt er- 
klärt. 
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BLICK 
NACH DRINNEN 

Exportleitung in neuer Hand 

Nachdem Dipl.-Kautmann Erich Vollmer, der Leiter unseres Auslands- 
verkaufs, am 30. September in den Ruhestand getreten ist — wir haben 
seine Arbeit für DEW im Porträt des letzten Mitteilungsblattes ge- 
würdigt —, trat die Leitung des Exports Direktor Peter Pannen als sein 
Nachfolger am 1. Oktober an. 

Peter Pannen 

Der neue Exportleiter wurde 1930 
in Düsseldorf geboren. Nach dem 
Abitur machte er seine kaufmänni- 
sche Lehre bei der Stahlunion. Bis 
1957 war er bei verschiedenen Ver- 
tretungen dieses Unternehmens in 

London, New York, Vigo und Los 
Angeles tätig. Ab 1958 übernahm 
er in Düsseldorf als stellvertreten- 
der Abteilungsleiter die Verkaufs- 
gruppe Bandeisen/Breitband. 1959 
erhielt er Handlungsvollmacht. Als 
die Stahlunion eine eigene Tochter- 
gesellschaft in New York gründete, 
wurde er zu ihrem Vice-President 
berufen. 1962 kam er zur Stahl- 
union nach Düsseldorf zurück, wo 
er als Bevollmächtigter in der Ab- 
teilung Stabeisen tätig war. In den 
Jahren 1964 und 1965 war er für 
Sonderaufgaben in England, Skan- 
dinavien und Mittelamerika einge- 
setzt. 1965 erhielt er Prokura in der 
Verkaufsgruppe Stab- und Form- 
stahl. In den letzten Jahren wur- 
den ihm verschiedene Sonderauf- 
gaben übertragen. Seit dem 1. Ok- 
tober 1967 ist er Mitarbeiter der 
DEW. 

Wir wünschen ihm viel Erfolg für 
seine neuen Aufgaben mit einem 
herzlichen Glückauf! 

Einkauf erhielt neuen Direktor 

Ab 1 Oktober hat Dipl.-Ing. Carl-Heinz Uhrmacher seine Tätigkeit bei 
DEW als Direktor und stellvertretender Leiter des Einkaufs aufgenommen. 

trat er in die Dienste der ATH. Als 
Einkaufsleiter erhielt er Handlungs- 
vollmacht. Später übernahm er die 
Verkaufsabteilung für Hütten- und 
Werkstatterzeugnisse. 1959 wurde 
ihm Prokura erteilt. Ein Jahr da- 
nach erfolgte seine Bestellung zum 
kaufmännischen Geschäftsführer der 
Thyssen Industrie GmbH in Dinsla- 
ken. Hier blieb er bis 1966, als im 

Zuge der betrieblichen Umorgani- 
sation die Thyssen Industrie enger 
mit der ATH verbunden wurde. Dipl.- 
Ing. Carl-Heinz Uhrmacher wurde 
zum Direktor ernannt und in den 
Verkaufsbereich der ATH über- 
nommen. 
Für seine neuen Aufgaben bei DEW 
wünschen wir ihm alles Gute mit 
einem herzlichen Glückaufl 

Wohnungsverwaltung erhielt neuen Leiter 

Seit 1930 gehört Dipl.-Volkswirt Willi Güldner unserem Unternehmen 
an. Wenn er jetzt in den Ruhestand getreten ist, darf er auf die 38 Jahre 
seiner DEW-Tätigkeit mit Befriedigung zurückblicken. Die Fülle der Auf- 
gaben, die besonders in der Nachkriegszeit hohe Anforderungen an sein 
Können und Verantwortungsbewußtsein stellten, hat er bestens gelöst. 
Seit 1932 hat er als Leiter der Wohnungsverwaltung, nachdem er vorher 
in der Rechtsabteilung tätig war, auf dem wichtigen Gebiet des Woh- 
nungsbaues vorbildlich gearbeitet. Vor dem Krieg gestaltete er ein großes 
Siedlungsprogramm, das in der Siedlung Lindental einen Höhepunkt hatte, 
nach dem Krieg war es zunächst die Wohnraumbeschaffung für unsere 
Mitarbeiter überhaupt, die im Mittelpunkt seiner Bemühungen stand. Als 
sich die Verhältnisse normalisiert hatten, wurde unter seiner Leitung ein 
umfangreiches Neubauprogramm entwickelt, das seit der Währungsreform 
zu über 4200 neuen Wohneinheiten geführt hat. 1964 erhielt er Prokura. 
Wir wünschen dem scheidenden Leiter der Wohnungsverwaltung, zu der 
auch die Werksgärtnerei und die Betreuung der vielfältigen Grün- 
anlagen innerhalb und außerhalb des Werkes gehören, einen schönen 
Lebensabend! 
Dipl.-Kaufmann Paul Eich, der neue Leiter der Wohnungsverwaltung, 
ist gebürtiger Karlsruher. Über die Höhere Handelsschule und die Wirt- 
schaftsoberschule kam er 1953 zum Abitur. Da der Vater inzwischen nach 
Düsseldorf verzogen war, folgten Volontärzeiten in einer Düsseldorfer 
Fabrik für Elektrobedarf und bei der Deutschen Bank. An der Wirt- 
schaftshochschule Mannheim und der Universität Köln studierte er an- 
schließend. 1960 machte er sein Diplom. Als Kreditsichbearbeiter arbei- 
tete er von 1960 bis 1964 bei der Deutschen Bank in Düsseldorf. 1964 
wechselte er zu dem Rheinischen Kleinwohnungsbau, einer Tochtergesell- 
schaft der Rheinische Heimstätten GmbH. Seit Juli 1968 gehört er un- 
serem Unternehmen an. 
Auch ihm wünschen wir viel Arbeitserfolg mit einem herzlichen Glückauf! 

Carl-Heinz Uhrmacher Der neue Direktor wurde 1920 in 
Duisburg geboren. Nach dem Abi- 
tur studierte er an der TH Berlin- 
Charlottenburg Eisenhüttenkunde. 

Gleichzeitig war er als wissen- 
schaftlicher Assistent tätig. Wäh- 
rend des Krieges wurde er zu- 
nächst zum Wehrdienst eingezogen, 
dann aber ab 1944 freigestellt, um 
als Betriebsassistent im Schmelz- 
betrieb der Vereinigte Deutsche 
Metallwerke GmbH, Hildesheim, zu 
arbeiten. 1946 kam er zur Gelsen- 
kirchener Bergwerks AG, wo er als 
Bürovorsteher im Einkauf in das 
Tätigkeitsgebiet kam, dem er heute 

bei uns verpflichtet ist. 1950 legte 
er nachträglich an der TH Aachen 
seine Diplom-Hauptprüfung ab. 1956 

Willi Güldner Paul Eich 
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IV 

Wechsel in Lüdenscheid 

ln der Verkaufsstelle Lüdenscheid hat zum 1. Oktober ein Wechsel der 
Leitung stattgefunden. Verkaufsstellenleiter Werner Schaefer ist nach 
einem von Beginn an mit dem Edelstahl verbundenen Berufsleben, dessen 
letzte 18 Jahre unserem Unternehmen gewidmet waren, aus dem aktiven 
Dienst der DEW ausgeschieden. Neuer Verkaufsstellenleiter wurde 
Heinrich Hanf land, der von den Stahlwerken Bochum zu uns 
gekommen ist. 

Werner Schaefer Heinrich Hanfland 

Bei der Verabschiedung von Ver- 
kaufsstellenleiter Schaefer, die von 
unserem Vorstandsmitglied Dipl.- 
Volkswirt Hoffstaedter vorge- 
nommen wurde, waren außer den 
Mitarbeitern der Verkaufsstelle auch 
Arbeitsdirektor Boi ne und verant- 
wortliche Mitarbeiter des Verkaufs 
von der Hauptverwaltung in Kre- 
feld zugegen. Direktor Hoffstaedter 
würdigte die Verdienste des schei- 
denden Verkaufsstellenleiters, wo- 
bei er sein hohes fachliches Kön- 
nen und seine Fähigkeit der Men- 
schenführung besonders hervorhob. 
Dem neuen Verkaufsstellenleiter 
wünschte er guten Erfolg für seine 
verantwortungsvollen - Aufgaben. 

Werner Schaefer — er wurde in 
Danzig geboren — begann seine 
Berufslaufbahn nach dem Abitur als 
kaufmännischer Lehrling bei der 
Firma Gebr. Böhler in Berlin. Spä- 
ter kam er zur Poldihütte, wo er im 
Innen- und Außendienst und schließ- 
lich als Verkaufsstellenleiter in Ber- 
lin viele Jahre tätig war. 1950 trat 
er in die Dienste der DEW. Von 
1950 bis 1953 war er Leiter der Ver- 
kaufsabteilung Werkzeugstahl in 
Krefeld, anschließend beim Aufbau 
der Verkaufsstelle München tätig. 
1957 wurde ihm die Verkaufsleitung 
für das damalige Werk Werdohl 

übertragen und 1963 erhielt er die 
Leitung der Verkaufsstelle Lüden- 
scheid. 

Heinrich Hanf land, der 1913 in 
Bochum geboren wurde, absolvier- 
te nach dem Abitur eine kaufmän- 
nische Lehre bei den Stahlwerken 
Bochum. Hier begann auch seine 
Berufslaufbahn, die ihn nach einer 
kurzen praktischen Ausbildung in 
den Betrieben über den Korrespon- 
denten zum Gruppenleiter, später 
zum Abteilungsleiter und schließ- 
lich zum Verkaufsleiter für den Sek- 
tor Edelstahl innerhalb der Stahl- 
werke Bochum führte. 1940 erhielt 
er Handlungsvollmacht und 1954 
Prokura. Bei uns begann er seine 
Tätigkeit im Juni des vergangenen 
Jahres. Zunächst waren ihm Son- 
deraufgaben in Verbindung mit dem 
Übergang des Edelstahlverkaufs der 
SWB an DEW übertragen. Gleich- 
zeitig war er zur Einarbeitung in 
der Verkaufsstelle Lüdenscheid tä- 
tig, deren Leiter er jetzt gewor- 
den ist. 

Dem scheidenden Verkaufsstellen- 
leiter Werner Schaefer gelten un- 
sere guten Wünsche für einen schö- 
nen Lebensabend, dem neuen Ver- 
kaufsstellenleiter für seine wichti- 
gen Aufgaben in Lüdenscheid. Bei- 
den ein herzliches Glückauf! 

Tagung über Ausbildungsfragen 

Am 13. September tagte im großen 
Sitzungszimmer in der Hauptverwal- 
tung der DEW ein Fachausschuß 
des Deutschen Verbandes für das 
kaufmännische Bildungswesen, der 
sich mit den Problemen einer Stu- 
fenausbildung im kaufmännischen 
Bereich beschäftigte. 

Technische Berichte 

Im August ist das 3. Heft (Band 8) 
der DEW-Technische Berichte er- 
schienen, die unter der Schriftlei- 
tung von Professor Bungardt, 
Dr. Brandis, Dr. Oppenheim 
und Dr. Wetzlar herausgegeben 
werden. 

Es enthält Beiträge über „Hochfeste 
martensitaushärtende Nickelstähle”, 
„Entwicklung eines hochfesten mar- 
tensitaushärtenden Stahles für den 
Reaktorbau", „Einfluß eines abge- 
senkten Nickelgehaltes auf einige 

Arbeitsdirektor B o i n e begrüßte 
die aus allen Teilen der Bundes- 
republik angereisten Vertreter der 
Schulen, der- Gewerkschaften und 
der Ausbildungsleiter in Großbetrie- 
ben der Wirtschaft. Den Vorsitz der 
Tagung führte Dr. Bot he, Ge- 
schäftsführer des kaufmännischen 
Verbandes des Deutschen Bildungs- 
wesens. 

Eigenschaften des Preßmatritzen- 
stahls X 50 NiCrWV 1313”, „Zur Pro- 
blematik der Kerngrößenbestim- 
mung von Stählen durch Vergleichs- 
methoden” und „Einsatz eines 
Kleincomputers für die röntgen- 
spektrochemische Analyse legier- 
ter Stähle”. 

Die Autoren sind: Karl Bungardt, 
Wolfgang Spyra, Albert von 
den Steinen, Hans-Hermann 
Weigand, Edmund Haberling, 
Helmut Brandis, Karl Wie fa- 
king und Herbert de Laffolie. 

Betriebsrätevollkonferenz 

Die Herbsttagung der Betriebsräte aller DEW-Werke und Ver- 

kaufsstellen wird am Freitag, dem 29. November, im Sporthaus 

In Krefeld stattfinden. 

Ergebnisse der Herbstprüfung unserer Lehrlinge 

Krefeld — gewerblich 
26 gewerbliche Lehrlinge, d. h. alle, haben die Herbstprüfung bestanden. 
Sie erreichten die Durchschnittsnoten 2,1 in der praktischen und 2,9 in 
der theoretischen Prüfung. Insgesamt ergibt sich damit eine Durch- 
schnittsnote von 2,5. Besonders erfreulich ist, daß für zwei Lehrlinge 
die Lehrzeit um ein halbes Jahr verkürzt werden konnte. Beide haben 
die Prüfung mit Auszeichnung bestanden. Sie erreichten sowohl in der 
theoretischen als auch in der praktischen Prüfung die Note „Sehr gut”. 

Es sind: 
Heinz Baers und 
Heinz I n g e n i 11 e m . 

Ihnen gilt unser besonders herzlicher Glückwunsch! 

Krefeld — kaufmännisch 

11 Industriekaufleute, 1 Bürokaufmann und 2 Bürogehilfinnen haben alle 
ihre Lehrabschlußprüfung bestanden. Ihre Gesamtdurchschnittsnote liegt 
bei 2,1. Dreimal gab es die Note „Sehr gut”, für: 

Heinz Jakob H u y I m a n s, 
Ralph Koenig und 
Günter P i e I a. 

Auch ihnen gratulieren wir besonders herzlich! 

Remscheid — gewerblich 

25 der 26 Lehrlinge, die in die Herbstprüfung gegangen sind, haben ihre 
Prüfung bestanden. Sie erreichten die Durchschnittsnoten 2,6 in der prak- 
tischen und 3 in der theoretischen Prüfung. Insgesamt ergibt sich daraus 
die Durchschnittsnote 2,8. Zwei Lehrlinge brachten es auf die Durch- 
schnittsnote 1,5! 

Bochum — gewerblich 

Alle Lehrlinge haben die Herbstprüfung bestanden. Sie erreichten die 
Durchschnittsnote 2,1 in der praktischen und 2,5 in der theoretischen 
Prüfung. Insgesamt ergibt sich damit eine Durchschnittsnote von 2,3. 
Auch in Bochum gab es drei Jungen, die es auf die Durchschnittsnote 
1,5 brachten! 

Dortmund — gewerblich 

Dortmund schickte 24 Lehrlinge in die Herbstprüfung. Alle haben be- 
standen. Sie erreichten die Durchschnittsnote 2,7 in der praktischen 
und 2,8 in der theoretischen Prüfung. Insgesamt ergibt sich daraus eine 
Durchschnittsnote von 2,75. Ein Lehrling erreichte die Durchschnitts- 
note 1,5! 

Das hohe Niveau der Prüfungen im Dortmunder Kammerbezirk zeigt sich 
an der Tatsache, daß von 53 Prüflingen bei den Werkzeugmachern 11 
die Prüfung nicht bestanden haben. Nur 2 Prüflinge erreichten die Note 
„Gut”. Erfreulich, daß beide DEW-Lehrlinge \yaren. 
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V 

Bitte an die älteren Mitarbeiter 

Sicher haben einige ältere Mitarbeiter noch Schrift- und Bild- 
material aus den Anfangsjahren des Unternehmens bis etwa zum 
Jahr 1951. Vielleicht wissen sie auch aus ihrer Erinnerung von 
interessanten Vorgängen sachlicher und heiterer Art zu berichten. 

Die Schriftleitung des Mitteilungsblattes würde sich freuen, wenn 
ihr Text- und Bildmaterial zur Verfügung gestellt würde, aber 
auch, wenn aus vergangenen Zeiten in erzählender Form berich- 
tet würde. 

Diese Bitte richtet sich an alle, aber ganz besonders an die 
Pensionäre. 

Über 100000 Besucher bei den Ruhrfestspielen 1968 

Die 68 Theateraufführungen und Konzerte der diesjährigen Ruhrfestspiele 
hatten 70 097 Besucher, davon waren 20 450 Besucher Teilnehmer des 
„jungen forum", d. h. Schüler, Studenten und junge Arbeitnehmer. An den 
wissenschaftlichen Veranstaltungen, Gesprächen und Diskussionen nah- 
men 4192 Interessenten teil. 

Studiengruppen aus Ungarn, Bel- 
gien, Dänemark, Jugoslawien, CSSR, 
Österreich, Frankreich und den Nie- 
derlanden besuchten die Ruhrfest- 
spiele. 

Neben den vielen Berichterstattun- 
gen, die das Fernsehen über die 
diesjährigen Ruhrfestspiele brach- 
te, hat das Zweite Deutsche Fern- 
sehen von der Eigeninszenierung 
„Troilus und Cressida" eine Auf- 
zeichnung erstellt, die im Herbst 
dieses Jahres ausgestrahlt werden 
soll. 

Der NDR übertrug den Jazz-Work- 
shop, den „Abend für junge Hörer"; 
das Westdeutsche Fernsehen über- 
trug einen Tag aus der „Woche 
der Wissenschaft”, der WDR das 
Sinfoniekonzert der Hochschule für 
Musik Berlin. Außerdem brachte der 
WDR eine Sendung „Ist Studieren 
auch Arbeit?”, eine Diskussion zwi- 
schen jungen Arbeitnehmern und 
Studenten. 

Außerhalb der Theaterveranstaltun- 
gen der Ruhrfestspiele führte das 
„junge forum” Eigenveranstaltungen 
durch. Diskussionen, Vorträge, Jazz- 

Werk Krefeld 

Handlungsvollmacht verliehen 

Mit Wirkung vom 1. Oktober wurde 
folgenden Mitarbeitern Handlungs- 
vollmacht verliehen: 
Alois Da h men, Einkauf, Dipl.- 
Kfm. Paul Eich, Wohnungsverwal- 
tung, und Kurt Ellies, Tifa/Ver- 
kauf. 
Herzlichen Glückwunsch! 

Neuer Büroleiter 

Mit Wirkung vom 1. Oktober wurde 
unser Mitarbeiter Heinrich Ha- 
ge n b e c k zum Büroleiter im Tech- 
nischen Büro I ernannt. 
Wir gratulieren! 

Workshop und die Aufführungen 
der Hochschule für Musik Berlin, 
die von 5690 jungen Menschen be- 
sucht wurden. 

Ein besonderer Höhepunkt war ein 
Wochenende, an dem junge Ge- 
werkschafter gemeinsam mit Stu- 
denten der Universität Bochum sich 
die Aufführung „Troilus und Cres- 
sida" angesehen haben, um im An- 
schluß an die Aufführung über die- 
se Inszenierung zu diskutieren und 
in mehreren Arbeitsgruppen aktuel- 
le, politische Fragen zu erörtern. 

In den mehrtägigen Seminaren be- 
schäftigten sich in kleinen Gruppen 
282 Jugendliche mit dem Theater- 
Programm und der Kunstausstel- 
lung der Ruhrfestspieie. Darüber 
hinaus wurden weitere Seminare in 
den Städten des Ruhrgebietes 
durchgeführt, an denen sich 3490 
Jugendliche beteiligten. 

Die Kunstausstellung hatte 22 500 
Besucher. 

Damit haben an den Ruhrfestspie- 
len in diesem Jahr insgesamt 
106 251 Besucher teilgenommen. 

Meister-Ernennung 

Für unseren Elektrobetrieb wurde 
mit Wirkung vom 1. Oktober unser 
Mitarbeiter Werner Jansen zum 
Meister ernannt. 
Auch ihm herzlichste Gratulation! 

Neue Vorarbeiter 

Mitwirkung vom 1. September wur- 
den zu Vorarbeitern ernannt: Kurt 
Heinen in der Blockdreherei III, 
Siegfried Ginzel in der Glüherei 
des Wärmebehandlungsbetriebes 
und Johann Baubitz in der Tech- 
nischen Betriebswirtschaft; 
mit Wirkung vom 1. Oktober Hans 
Haarmann-Stemann, Günter 
Linders und Ekkehard Nitsch- 
mann, alle drei im Elektrobetrieb. 
Den neuen Vorarbeitern ein herz- 
liches Glückauf! 

Berufsbildende Lehrgänge 

Für unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter, die sich beruflich weiterbil- 
den wollen, haben wir auch im Winterhalbjahr 1968/69 wieder kostenlose 
berufsbildende Lehrgänge eingerichtet. 

1. Vom Stahl und seinen Eigenschaften 

Leitung: Dr.-Ing. E. Pütz, Stahlkontrolle I 

Korreferenten: 
Direktor W. Nerlich, Einkauf; Oberingenieur Dr.-Ing. G. Zingel, Stahl- 
werke; Oberingenieur J. Neuschütz, Warmwalzwerke; Ingenieur H. 
Weiden, Flacherzeugung; Direktor H. Kempkens, Betriebsgruppe R/S; 
Oberingenieur Dr.-Ing. T. Mersmann, Zieherei; Oberingenieur G. Nik- 
kei, Titanit-Fabrik. 
Dieser Kursus, der seit vielen Jahren mit besonders großem Erfolg 
durchgeführt und im letzten Winterhalbjahr durch Korreferate erwei- 
tert wurde, gibt einen gemeinverständlichen Oberblick über die Her- 
stellung, die Verarbeitung und Eigenschaften, die Prüfung und Ver- 
wendung des Stahls. 

2. Fachrechnen für technische Berufe 

Leitung: Oberingenieur H. Lietmann, Lehrwerkstatt 

Der Kursus wendet sich an alle die Mitarbeiter, die in kaufmänni- 
schen und technischen Bereichen unseres Unternehmens mit beson- 
deren Fragen des Fachrechnens beschäftigt sind. 

3. Anwendung der elektronischen Datenverarbeitung 

Leitung: Dipl.-Kaufmann W. Mertens, Datenverarbeitung 

In den vergangenen Winterhalbjahren haben wir die Einführung in die 
EDV wiederholt dargestellt. Der diesjährige Lehrgang wendet sich an 
solche Mitarbeiter, die ihre Grundkenntnisse erweitern wollen. 

4. Einführung in die Netzplantechnik 

Leitung: Dr. F. Giesen, Geldern 

Der Kursus gibt eine Einführung in die verschiedensten Möglichkeiten 
der Erstellung, Berechnung und Anwendung von Netzplänen. 

5. Sozialversicherungswesen 

Leitung: Geschäftsführer B. Friedrich, Betriebskrankenkasse 

Der Lehrgang soll die Beschäftigung mit dem Sozialversicherungs- 
recht erleichtern und die Zusammenhänge aufzeigen. Das Schwer- 
gewicht liegt dabei auf der Kranken- und Rentenversicherung sowie 
der Unfallversicherung. 

6. Arbeits- und Betriebsverfassungsrecht 

Leitung: Dr. G. Diersch, Rechts- und Patentabteilung 

Der Kursus wendet sich an alle Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter, die 
sich einen Überblick über das geltende Arbeits- und Betriebsverfas- 
sungsrecht verschaffen wollen. 

7. Buchführung und Bilanzen 

Leitung: Dipl.-Hdl. H. D. Vaubel, Kaufm. Ausbildungswesen 

Voraussetzung für die Teilnahme an diesem Lehrgang ist die Sicher- 
heit in der Verbuchung aller laufenden Geschäftsvorgänge. Der Lehr- 
gang beinhaltet dann eine Besprechung aller Besonderheiten der In- 
dustriebuchführung, wie sie insbesondere mit der Einführung der 
neuen Mehrwertsteuer gegeben sind. 

8. Richtiges und gutes Deutsch 

Leitung: Studienassessor Manns, Krefeld 

Im ersten Teil dieses Lehrgangs werden noch einmal grammatikali- 
sche Begriffe und die wichtigsten Regeln der Rechtschreibung und 
Zeichensetzung behandelt. Im zweiten Teil erfolgt ein Erarbeiten typi- 
scher Ausdrucksformen in Bericht, Protokoll, Aktennotiz und Brief. 

9. Englisch für Fortgeschrittene 

Leitung: Studienrat L. Bredendiek, Krefeld 

Voraussetzung für die Teilnahme sind gute bis mittlere Vorkenntnisse. 
Da der Kursus unter Einschaltung unseres Tonstudios durchgeführt 
wird, ist die Zahl der Teilnehmer auf max. 20 begrenzt. 

10. Kurzschrift für Anfänger 

Leitung: Frau Ch. Mlitzke, Kaufm. Ausbildungswesen 

Junge Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter haben in diesem Kursus die 
Möglichkeit, das System der Deutschen Verkehrsschrift zu erlernen: 
gleichzeitig sollen auch die wichtigsten Regeln der verkürzten Ver- 
kehrsschrift behandelt werden. 
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VI 

Tödlicher Betriebsunfall 

Am 28. August verunglückte unser türkischer Mitarbeiter 

Coskun Gökaslan 

tödlich. Seit einem Jahr war er bei uns. Zuerst als Schleifer, 
später als Schleifer an den Hochleistungsmaschinen eingesetzt, 
wurde er wegen seiner außergewöhnlich guten Leistungen zum 
Kranführer geschult. Nach bestandener Prüfung — im Hochgefühl 
des Erfolges — führte ein Augenblick Unachtsamkeit zu dem fol- 
genschweren Unfall. Er hinterläßt Frau und zwei Kinder, die in 
Kürze nach Krefeld nachkommen sollten. Ihnen gilt unser tiefes 
Mitgefühl. 

Sein Andenken wollen wir ehren! 

Tödlicher Betriebsunfall 

Wenige Stunden nach seinem schweren Betriebsunfall ist unser 
Mitarbeiter 

Alfons Kurzatz 

am 25. September im Krankenhaus gestorben. Er war seit 1960 
in unserem Preßwerk tätig, wegen seines Fleißes und seiner 
Zuverlässigkeit von seinen Vorgesetzten geachtet und wegen 
seines ruhigen Wesens von seinen Kollegen geschätzt. Seiner 
Frau und seinen drei Söhnen gilt unser tiefes Mitgefühl. 

Wir werden sein Andenken in Ehren halten! 

Direktor Keil t 

Am Freitag, dem 4. Oktober, ver- 

starb unerwartet der Abteilungsdi- 

rektor unseres Stahlverkaufs 

Emil Keil 

im Alter von 64 Jahren. 

Seit 1929 gehörte er in leitenden 
Positionen unserem Unternehmen 
an. Nach dem Krieg hat er tatkräf- 
tig am Wiederaufbau unserer Ver- 
kaufsabteilung mitgewirkt und spä- 
ter die Beziehungen zu unseren 
Kunden erfolgreich ausgebaut. 1959 

wurden die Inlandsverkaufsabteilun- 
gen im „Stahlverkauf” zusammen- 
gefaßt, dessen Leitung dem Ver- 
storbenen als Direktor übertragen 
wurde. Bis zu seinem plötzlichen 
Tod stand er im aktiven Dienst für 
unser Unternehmen. Er verfügte 
über ausgezeichnete Fachkenntnis- 
se und galt als erfahrener Ratge- 
ber für das Unternehmen und die 
Edelstahlindustrie. 

Wir trauern tief um eine Persön- 
lichkeit, die als Mensch und Fach- 
mann höchste Anerkennung ver- 
dient. 

Sein Angedenken werden wir stets 
in Ehren halten. 

Hermann Keuenhoff t 

Der Leiter unserer Hauptkasse in 
Krefeld, Prokurist i. R. Hermann 
Keuenhoff, der am 31. Dezem- 
ber 1967 in den Ruhestand getre- 
ten ist, hat leider wenig von seiner 
Pensionierung gehabt. Am 26. Au- 
gust erreichte uns die Nachricht 
von seinem plötzlichen Tod. 

Seit 1934 gehörte er unserem Un- 
ternehmen an. Seit 1940 war er in 
der Hauptkasse tätig, deren Leitung 
ihm 1944 übertragen wurde. 

Alle, die ihn gekannt haben, werden 
ihn wegen seiner vielen menschli- 
chen Vorzüge stets in guter Erin- 

Belegschaftsversammlungen 

Im November werden die Herbst-Belegschaftsversammlungen 
wieder in der Königsburg durchgeführt. Auf der Tagesordnung 
stehen: 

1. Bericht des Betriebsrates 
2. Bericht zur Lage des Unternehmens 

Referent Arbeitsdirektor Bo ine 
3. Mitteilungen und Verschiedenes 

Termine: 7. November 1968 15.00 Uhr und 17.30 Uhr 
14. November 1968 15.00 Uhr und 17.30 Uhr 
21. November 1968 15.00 Uhr und 17.30 Uhr 

Hans Duesing wird 75 Jahre 

Betriebsdirektor i. R. Hans Due- 
sing, der bis 1959 Chef unserer 
Walzwerke war, wird am 7. Novem- 
ber 75 Jahre alt. 

Schon im voraus gratulieren wir 
herzlichst! 

In den Ruhestand getreten 

Folgende bisherige Mitarbeiter sind 
in den wohlverdienten Ruhestand 
getreten: 

Johann Ascher (Warmblechwalz- 
werk), Paul Bruns (Lohnbuchhal- 
tung), Fritz Broszat (Straße 1), 
Johann Danners (Werksschutz), 
Karl Ehe im (Werkzeugabteilung), 
Willi Fi ss (Werksschutz), Maria 
G ö r t z (Stahlverkauf R), August 
Grünen (Hartmetall-Lager), Hans 
Heil (Stahlverkauf), Herbert von 
der Heyden (Kalttafelwalzwerk), 
Wilhelm Janzen (Forschungsinsti- 
tut), Josef Kessel (Allg. Verwal- 
tung), Wilhelm Kohl (Allg. Verwal- 
tung), Friedrich Pieper (Stahlkon- 
trolle I), Anton Putz (Zieherei), Hu- 
bert Ritzrow (Straße 1), Franz 
Rothmund (Stahlkontrolle II), 
Karl Schmücker (Bahnbetrieb), 
Wilhelm Schneiders (Zieherei), 
Johann Timmermann (Straße 2), 
Anton Weiers (Stahlkontrolle II) 
und Jakob Weyers (Elektrobe- 
trieb). 

Wir wünschen ihnen einen schönen 
Lebensabend! 

nerung halten. Er war ein liebens- 
werter Mensch, anerkannter Fach- 
mann und vorbildlicher Kollege. 
Wir verabschieden uns von ihm mit 
einem letzten Gruß! 

Promotion 

Unser Mitarbeiter Peter Kass- 

ner, Leiter der Abteilung Pulver- 

metallurgie, hat an der Technischen 

Universität in Claustahl mit der No- 

te „Sehr gut” promoviert. 

Wir gratulieren! 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



VII 

Verregneter Sporttag 

Der Jugendsporttag sollte für die Lehrlinge aller DEW-Werke ein Sport- 
fest werden. Wolkenbruchartiger Regen, der schon in der Nacht gefal- 
len war und auch noch am Vormittag anhielt, machte alle Hoffnungen 
zunichte. Die Laufbahn glich einem See, wie obiges Bild zeigt. Nur ei- 
nige Fußballspiele konnten schließlich ausgetragen werden. Den Sieg — 
und damit den Pokal für dieses Jahr — errangen die kaufmännischen 
Lehrlinge aus Krefeld, die im Endspiel die Remscheider Lehrlinge mit 
2:0 besiegten. Arbeitsdirektor Bo ine überreichte der siegreichen Mann- 
schaft mit launigen Worten den Pokal. Im nächsten Jahr hoffen wir 
auf besseres Wetter! 

Unfalltabelle Juli bis September 1968 

Stand 

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 

Betrieb 

1. Hilfspersonal 
2. Tifa 
3. Met. Güteüberwach. 
4. Forschungsinstitut 

5. Hartstoff-Sonderfert. 
6. Wärmestelle 
7. Techn. Abt. Titan 
8. Energie-Betrieb 

1. Werkzeugaufbereit. 
2. Werkzeugabteilung 
3. Elektro-Betrieb 
4. Lehrwerkstatt 
5. Kaltwalzwerk 
6. Stahlkontrolle I 
7. Mech. Werkstatt 
8. Blockdreherei 
9. Verladehalle I 

10. Kaltbandwerk 
11. Stahlkontrolle II 
12. Reparatur-Betrieb 
13. Transport-Betrieb 

1. Hauptlager 
2. Vorblockputzerei 

3. Techn. Betriebswirt. 
4. Platinenvorbereitung 
5. Zieherei 
6. Bau-Betrieb 
7. Straße 1 
8. Straße 2 
9. Blechzurichtung 

10. Walzwerks-Hilfsbetr. 
11. Blechwalzwerk 
12. Straße 5 
13. Straße 4 
14. Straße 3 

1. E.-Werk I 
2. Rohrwerke 
3. Preßwerk 
4. Wärmebehandlung 
5. Vakuum-Schmelze 
6. Hammerwerk 
7. E.-Werk II 
8. E.-Werk III 
9. SM-Werk 

10. Putzerei-Stahlwerke 

Unfälle je 
100 Mann 

0,20 

0,25 
0,38 
0,41 
1,08 
1.56 
1,59 
1,71 

kein Unfall 
0,53 
0,79 
1,10 
1,16 
1.48 
1.79 
2,04 
2,10 
2.48 
2.70 
2,77 
2.79 

0,61 
1,05 
1,07 
1.59 
1.60 
1,62 
1.64 
1.71 
2.43 
2.44 
2.64 
2,64 
3.11 
3.12 

1,35 
1,85 
2,02 

2,09 
2,28 
2.56 
3,41 
4,07 
6,25 
6,50 

Gefahr- 
klasse 

2,0 
3,5 
2,0 

2,0 

3,5 
2,0 
3,5 
3.5 

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

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 
6.5 

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

Letzter 
Stand 

3. 
4. 
2. 
5. 
1. 
6. 
7. 
8. 

3. 
5. 
8. 
4. 

12. 
6. 

7. 
2. 
1. 

10. 
13. 
11. 
9. 

14. 
2. 
3. 
9. 
7. 
8. 
5. 

11. 
13. 

1. 
6. 

10. 
12. 

4. 

2. 
5. 

10. 
4. 
7. 
8. 

Wir gratulieren dem E.-Werk I recht herzlich! 

Lohnsteuer-Jahresausgleich für 1968 

Durch Änderung der Verordnung ist ab 1968 bei Durchführung 
des Lohnsteuer-Jahresausgleichs durch den Arbeitgeber als letz- 
ter Termin für die Vorlage der Lohnsteuerermäßigungsanträge 
beim Finanzamt der 30. November 1968 festgelegt worden. Bei 
später eingehenden Anträgen muß zur Durchführung des Lohn- 
steuer-Jahresausgleichs ein besonderer Antrag beim Finanzamt 
gestellt werden, das dann auch von sich aus die Steuererstat- 
tung vornimmt. 

Wir verweisen wegen der Wichtigkeit des Termins auf die ent- 
sprechende Bekanntmachung, 
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VIII 

Besucher im Werk 

In der Zeit vom 1. Juli bis 30. Sep- 
tember zählten wir rund 400 Besu- 
cher, die in größeren Gruppen un- 
sere Werksanlagen besichtigten. 
Unter ihnen waren mehrere Studen- 
tengruppen von den Technischen 
Hochschulen in Darmstadt und 
Aachen, von der Universität Köln 
und der Technischen Schule für 
Blechverarbeitung in Sindelfingen, 
außerdem französische und deut- 
sche Schüler sowie 40 Lehrer aus 
dem Kreisverband Geldern. 

Werkschutz hatte Erfolg 

Durch tatkräftiges Eingreifen ge- 

lang es Mitarbeitern des Werks- 

schutzes, in der letzten Zeit meh- 

rere Buntmetall-Diebstähle, an de- 

nen Mitarbeiter von Unternehmens- 

firmen beteiligt waren, zu verhin- 

dern und aufzuklären. 

Zum Meister ernannt 

Mit Wirkung vom 1. Oktober wurde 
unser Mitarbeiter Josef Grendel 
zum Meister für den Bereich Halb- 
zeugläger - Materialvorbereitung - 
Schleiferei ernannt. 

Herzlichen Glückwunsch! 
f 

Neuer Vorarbeiter 

Unser Mitarbeiter Karl Butze lar 
wurde mit Wirkung vom 1. Septem- 
ber zum Vorarbeiter für unsere Ab- 
teilung Glüherei - Kontrolle - Ver- 
sand ernannt. 

Wir gratulieren! 

In den Ruhestand getreten 

Infolge Erreichung der Altersgren- 
ze trat unser Mitarbeiter Adolf 
Karden in den wohlverdienten 
Ruhestand. 

Wir wünschen ihm einen schönen 
Lebensabend! 

1972 dabei? 

Unser Mitarbeiter Hans Werner 
Pietschmann, Abteilung Repa- 
ratur-Werkstatt, gehört weiterhin 
zum engeren Olympiakader für die 
Spiele 1972 in München. Diese er- 
freuliche Mitteilung des DLV er- 
reichte unseren Kollegen in den 
letzten Tagen. Hans Werner Pietsch- 
mann wird sich deshalb mit einigen 
namhaften westdeutschen Läufer- 
assen zu einer Trainingsgemein- 
schaft zusammenschließen und sich 
in Zukunft auf der Rekordbahn des 
Werdohler Riesei-Stadions ganz auf 
seine Spezialstrecke, den 3000-m- 
Hindernislauf konzentrieren. 

Nach seinen besten Leistungen be- 
fragt, äußerte sich Hans Werner 
Pietschmann stolz über den Sieg 

Fotowettbewerb gewonnen 

Jürgen Brefort, Mitarbeiter un- 
serer Bildstelle, hat bei einem Foto- 
Preisausschreiben der Firma Kar- 
stadt für eine Farbaufnahme vom 
Minidom den mit DM 1000,— do- 
tierten 1. Preis erhalten. 
Herzlichen Glückwunsch! 

DEW-Theaterring 
mit guter Beteiligung 

Unsere Theaterringe haben wieder 
eine gute Beteiligung aufzuweisen. 
Insgesamt werden rund 2500 Mit- 
arbeiter (einschließlich ihrer Fami- 
lienangehörigen) die 10 Ringvor- 
stellungen besuchen. 

Ring 1 hat 714, 
Ring 2 hat 815, 
Ring 3 hat 388 und 
Ring 4 hat 589 

Teilnehmer. Inzwischen haben die 
ersten Vorstellungen stattgefunden. 
Anmeldungen können aber immer 
noch erfolgen. 

Hans Werner Pietschmann bei 
einem kraftvollen Start. 

in einem DLV-Testlauf über 3000 m 
Hindernis in Duisburg mit 9.07.4 
Minuten sowie über seinen Sieg 
bei einem Cross-Country-Lauf über 
ca. 10 km in Tamiens (Belgien), wo 
er die Mexiko-Fahrer Wagner und 
Mölders glatt bezwingen konnte. 

Zur Zeit besitzt er 4 Kreis- und 8 
Vereinsrekorde, woraus seine 1000- 
m-Zeit in 2.26.2 und der 3000-m- 
Hindernis-Rekord von 8.24.2 beson- 
ders hervorstechen. Pietschmanns 
größter Erfolg bedeutet für ihn der 
3. Platz bei den Deutschen Junio- 
renmeisterschaften, den er im ver- 
gangenen Jahr in der westdeut- 
schen Rekordzeit von 4.06.4 über 
1500 m Hindernis erreichte. 

Bleibt nur zu wünschen, daß die Kar- 
riere unseres trainingsfleißigen Hans 
Werner Pietschmann weiter so be- 
ständig nach oben führt, daß nach 
Kriemhild Limberg-Hausmann wie- 
der einmal ein DEW-Teilnehmer 
von sich reden macht. 

4) Werk Remscheid 

Neuer Meister 

Mit Wirkung vom 1. Oktober wurde 
unser Mitarbeiter 

Achim Wonneberger 

im Arbeitsbereich Gesenkfräserei 
und Graviererei (TVWG) zum Mei- 
ster ernannt. 

Herzlichen Glückwunsch! 

In den Ruhestand getreten 

In den wohlverdienten Ruhestand 
getreten sind unsere bisherigen 
Mitarbeiter: Otto B a x, Richard 
Böttcher, Franz Finger, Erich 
Fürst, Leo G e h r k e, Otto G e - 
ratz, Wilhelm Hitzfitz, Erich 
Hoppe, Rudolf Meinfelder, 
Friedrich Reinke, Emilie Schulz, 
Vincenz St of fl und Artur Wind- 
gassen. 

Wir wünschen ihnen einen schönen 
Lebensabend! 

Start ins Berufsleben 

Am 1. August begannen in unserer 
Lehrwerkstatt 36 Lehrlinge ihre Be- 
rufsausbildung. Personal- und So- 
zialleiter Günter Altendorf be- 
grüßte die Lehrlinge und wies in 
seinen Ausführungen auf die Pflich- 
ten hin, die der junge. Mensch in 
unserem Unternehmen zu erfüllen 
hat, um erfolgreich zum Lehrab- 
schluß zu kommen und darüber hin- 
aus ein wertvoller Mitarbeiter zu 
werden. 

Nach der Begrüßung durch den Be- 
triebsratsvorsitzenden Otto Bre- 
mer übernahm Ausbildungsleiter 
Peters die Lehrlinge in die Ge- 
meinschaft der Lehrwerkstatt. Sei- 
nen Worten war zu entnehmen, daß 
der Ausspruch „Der Ernst des Le- 
bens beginnt" zu Recht besteht, 
denn die erste Pflicht des Lehr- 
lings sei es, die Bereitschaft und 
den Willen zum Lernen zu zeigen. 
Nur wer zielstrebig an sich arbei- 
tet, wird auf die Dauer im Berufs- 
leben Erfolg haben. Dieses Ziel zu 
erreichen, sei die gemeinsame Auf- 
gabe der Ausbilder und Lehrlinge 
in den nächsten Jahren. 

Den jüngsten Mitarbeitern unseres 
Werkes ein herzliches „Glückauf”! 

Verbesserungsvorschläge 
prämiiert 

Wieder konnte eine Reihe von Ver- 
besserungsvorschlägen prämiiert 
werden. 

Prämien erhielten unsere Mitarbei- 
ter: Heinrich Kierdorf, Willi 
Schmalenströer, Anton 
Skalla, Walter Urbat und Hein- 
rich Wilhelm. 

Wir gratulieren! 

Betriebsabteilung Hammerwerk Werdohl 

Werk Remscheid 
auf hohem Leistungsstand 

Im Juni unterzog eine Gruppe der 
Daimler-Benz AG unsere Werksein- 
richtungen einer eingehenden In- 
spektion. Größe und Zustand der 
Betriebe und der Betriebseinrich- 
tungen, Betriebsführung und -Über- 
wachung, Warmbehandlungsanlagen, 
Organisation der Wareneingangs-, 
Fertigungs- und Endkontrollen wur- 
den anhand von detaillierten Fra- 
gebogen und Betriebsrundgängen 
eingehend geprüft. 

Wie wir inzwischen erfahren haben, 
ist unser Werk in die Gruppe A 
eingestuft worden. Das bedeutet, 
daß es für die Fertigung aller 
Schmiedeteile als Lieferant für die 
Daimler-Benz AG in Frage kommt. 

Wechsel im Betriebsrat 

Unser Betriebsratsmitglied Gerhard 
Gnerlich (Anges'elltenvertreter) 
ist am 30. September aus unserem 
Werk ausgeschieden. Aufgrund der 
Bestimmungen zur Betriebsrätewahl 
rückt 

Manfred Röhrig (KBK) 

als Betriebsratsmitglied auf. 

Wir wünschen dem neuen Betriebs- 
ratsmitglied eine erfolgreiche Arbeit. 

4) Werk Bochum 

Zum Abteilungsleiter ernannt 

Mit Wirkung vom 1. Oktober wurde 
unser Mitarbeiter Ingenieur Heinz 
Gat hm an n zum Abteilungsleiter 
der Abnahme ernannt. 

Herzlichen Glückwunsch! 

Meister in der Lehrwerkstatt 

Mit Wirkung vom 1. Oktober ist 
unser Mitarbeiter 

Heinz-Bernd Reitz 

zum Meister in unserer Lehrwerk- 
statt ernannt worden. 

Wir wünschen ihm ein erfolgreiches 
Wirken bei der Ausbildung unseres 
Nachwuchses mit einem herzlichen 
Glückauf! 

In den Ruhestand getreten 

Am 31. Juli trat infolge Erreichung 
der Altersgrenze unsere Mitarbei- 
terin Elisabeth Querfurth in den 
wohlverdienten Ruhestand. 

Wir wünschen ihr noch viele ge- 
sunde Lebensjahre! 
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IX 

Dr. Hans-Günther Sohl (zweiter von links) im Gespräch mit Werksleiter 
Dr. Ernst-Kurt Offermann. Neben ihnen (links) unser technisches Vor- 
standsmitglied Dr. Winfried Connert. 

Röntgen-Reihenuntersuchung in Dortmund 

Am 9. und 10. Dezember findet im Werk Dortmund die diesjährige 
Röntgen-Reihenuntersuchung statt. Wir hoffen, daß sich alle an- 
wesenden Belegschaftsmitglieder an dieser Untersuchung betei- 
ligen und daß alle Mitarbeiter einsehen, daß Vorsorge die beste 
Gesundheitspflege ist. 

Besuch in Japan 

Nach erfolgreichem Abschluß einer Reise im Land der aufgehenden 
Sonne gab Direktor Taguchi dem Mitarbeiter unserer Versuchsanstalt 
Dr. Gern hard t ein japanisches Abschiedsessen. 

Von links nach rechts: die Herren Direktor Taguchi, Dr. Gernhardt, 
Zernecke, Direktor Tanaka und die Mitarbeiter von Doitsu Tuku- 
shuko K. K., die Herren Sato (knieend), Ogawa, Numa und Sugi- 
moto. Bei den Damen handelt es sich um Köchinnen, die den 
„Sugiyaki” bereiteten. 

Neues Betriebsratsmitglied 

Für das ausgeschiedene Betriebs- 
ratsmitglied Hans-Georg Bock 
wurde laut Reserveliste 

Horst Lange (Formerei) 

Mitglied des Betriebsrates. 

Dr. Sohl besichtigte unser Werk 

Am 2. August besichtigte Dr. Hans- 
Günther Sohl, der Vorstandsvor- 
sitzende der ATH und Vorsitzende 
des DEW-Aufsichtsrates, unser Werk. 

Wenige Tage später, am 6. August, 
hatten wir Besuch von Dr. Heinz 
Gehm, dem langjährigen Auf- 
sichtsratsvorsitzenden der DEW und 
jetzigen Ehrenvorsitzenden. 

Röntgen-Reihenuntersuchung 

Wir bedauern sehr, daß sich an un- 
serer Untersuchung am 23. und 24. 
September nur 60,7% unserer Be- 
legschaft beteiligten. Dieses unbe- 
friedigende Ergebnis, bei dem be- 
sonders die schwache Beteiligung 
der Angestellten mit nur 47,2% über- 
raschte, während sich auf Seiten 
der Lohnempfänger immerhin 64,2% 
röntgen ließen, wird hoffentlich im 
nächsten Jahr wieder übertroffen, 
denn die regelmäßige Untersuchung 
liegt im eigenen Interesse jedes 
Mitarbeiters. 

10 neue Eigenheime 

Unterhalb von unseren Häusern am 
Höhenweg in Oberdahlhausen er- 
richtet die Rheinisch-Westfälische 
Wohnstätten AG insgesamt 23 Rei- 
heneigenheime. Von diesem Pro- 
jekt konnten wir zehn Häuser für 
uns sichern, so daß erfreulicher- 
weise alle gemeldeten Bewerber 
aus dem Kreis unserer Belegschaft 
berücksichtigt werden konnten. Wir 
werden auf dieses interessante 
Bauvorhaben noch zurückkommen. 

Arbeitsdirektor Boine 
besuchte Oberdahlhausen 

Bei seinem Werksbesuch in Bochum 
nahm Arbeitsdirektor Boine die 
Gelegenheit wahr, sich über das 
Wohnungsprojekt Oberdahlhausen 
an Ort und Stelle zu informieren. 
Er war von der Lage und der Bau- 
weise der Häuser, die inzwischen 
36 bezogene und 12 vor der Fer- 
tigstellung stehende Wohnungen 
umfassen, sehr beeindruckt. Über- 
rascht war auch Frau H o p m a n n, 
als es an ihrer Tür klingelte, aber 
gern zeigte sie dem Arbeitsdirek- 
tor und seinen Begleitern ihre Woh- 
nung. Wie in allen Häusern ent- 
spricht deren Geräumigkeit und 
zweckmäßige Aufteilung den Anfor- 
derungen modernen Wohnungs- 
baues in vorbildlicher Weise. 

Jugendgemeinschaftstage 

Während sich die Lehrlinge des 2. 
bis 4. Lehrjahres am Jugendgemein- 
schaftstag in Dortmund beteiligten, 
trafen sich die am 1. August dieses 
Jahres eingetretenen Lehrlinge der 
Werke Dortmund und Bochum am 
21. September in unserer Lehrwerk- 
statt. 

Nach dem aktuellen Diskussions- 
thema, das unser Betriebsratsvor- 

sitzender Hoffmann gestaltete, 
sprach Landesjugendpfleger Cle: 

mens Busch, Münster, in ge- 
wohnt frischer Art zu den inter- 
essiert lauschenden Zuhörern über 
das Thema „Ich will etwas vom 
Leben haben”. Bei der abschließen- 
Diskussion waren alle Jungen leb- 
haft bei der Sache, denn hier ka- 
men Probleme und Gedanken zur 
Sprache, die jeden einzelnen per- 
sönlich betreffen. 

^ Werk Dortmund 

Verbesserungsvorschläge 
prämiiert 

Im Ausschuß für Verbesserungsvor- 
schläge konnten drei Vorschläge 
prämiiert werden. Es gelangten DM 
140,— zur Auszahlung. 
Prämien erhielten unsere Mitarbei- 
ter: Fritz Frontzek, Otto Karst 
und Hans Marten. 
Herzlichen Glückwunsch! 

Bestandene Prüfungen 

Unsere Mitarbeiter Anton Böhm, 
Willi Dulle und Hans-Georg 
Gustke haben bei dem Refa-Ver- 
band mit Erfolg an dem Refa-Grund- 
iehrgang für Arbeitsstudien 1. Stufe 
teilgenommen. 

Bei der Techniker-Abendfachschule 
in Dortmund absolvierte der Mit- 
arbeiter Jürgen Anti erfolgreich 
die Kurse zum Elektrotechniker. 

Die Mitarbeiter Egon Hagedorn, 
Klaus-Peter Gl atze I und Gerd 
Schneider haben vor der Hand- 
werkskammer in Arnsberg die Mei- 
sterprüfung im Werkzeugmacher- 
Handwerk bestanden. 

Allen herzliche Glückwünsche! 

Belegschaftsversammlung 

Am Sonnabend, dem 9. November, 
findet im großen Saal des Frei- 
schütz, Schwerte, die diesjährige 

Herbst-Belegschaftsversammlung 
statt, zu der alle Belegschaftsmit- 
glieder eingeladen sind. 

Der Betriebsratsvorsitzende wird 
den Bericht der Betriebsvertretung 
geben. Arbeitsdirektor Boine wird 
über die Lage des Gesamtunterneh- 
mens und Werksleiter Dr. Schü- 
I e r zur Lage der Magnetfabrik 
sprechen. 

Holländische Gewerkschaftler 
im Werk Dortmund 

Am 27. September besuchten 18 
holländische Gewerkschaftler des 
Metaalbedryfsbond NW unter der 
Leitung ihres Vorstandsmitgliedes 
Geert Maters und der Leiterin 
der Frauenarbeit, Anke Weide- 
ma, das Werk Dortmund. 

Diese Gewerkschaftsdelegation ist 
in Holland zuständig für die Frauen- 
arbeit auf Landes- bzw. Bezirks- 
ebene. Entsprechend dieser Aufga- 
benstellung besuchten sie unser 
Werk, um sich einen Überblick über 
den Einsatz und die Arbeitsbedin- 
gungen der Frauen in einem Be- 
trieb zu verschaffen, in dem nicht 
nur Frauen tätig sind. 

In einer nachmittäglichen Diskus- 
sionsstunde kamen eine Reihe von 
Fragen zur Sprache, die mit dem 
Einsatz von Frauen in den Industrie- 
betrieben Zusammenhängen, .wobei 
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in erster Linie die Frage der Gleich- 
berechtigung der Frauen Im Arbeits- 
leben erörtert wurde. 

Jugendtag 

Am 21. September fand im Schul- 
raum unserer Lehrwerkstatt ein Ju- 
gendtag als Gemeinschaftsveran- 
staltung des Bochumer und Dort- 
munder Werkes statt. 

Über das Hauptthema des Tages 
„Das liebe Geld" referierte Ausbil- 
dungsleiter Fuhrmann von der 
Stadtsparkasse Dortmund. In sei- 
nem äußerst interessanten Vortrag 
vermittelte uns der Referent einen 
tiefen Einblick in das Zahlungsmit- 
tel „Geld”, seinen Wert, seine Auf- 
gaben, seine Möglichkeiten (Kapi- 
talbildung) sowie über staatliche 
Förderungsmaßnahmen. 

Besuch einer Hauptschulklasse 

Aufgrund des bei den Hauptschu- 
len innerhalb des 9. Schuljahres 

eingeführten Unterrichtsfaches „Ar- 
beitslehre", das als Hilfe zur Be- 
rufsfindung und zum Heranführen 
des Jugendlichen an die Arbeits- 
welt gedacht ist, besuchten uns 37 
Schüler der 9. Klasse von der 
Hauptschule Dortmund-Schüren. 

In einem Kurzreferat setzte sich 
unser Ausbildungsmeister Reinhold 
Jen de mit ihnen über die Begriffe 
Rationalisierung, Mechanisierung 
und Automation auseinander. Bei 
der anschließenden Werksbesichti- 
gung fand der Produktionsablauf 
der Magnetherstellung bei den Jun- 
gen großes Interesse. 

Berichtigung 

In unserer Notiz „Lehrer informier- 

ten sich über den Aufbau eines mo- 

dernen Industrieunternehmens" im 

letzten Mitteilungsblatt mußte es 

heißen „Lehrausbildung” statt „Leh- 

rerausbildung”. 

^ Verkaufsstelle 
Nürnberg 

Arbeitsdirektor 
besuchte Verkaufsstelle 

Am 4. September besuchte Arbeits- 
direktor Bo ine unsere Verkaufs- 
stelle. Nach Begrüßung der Mitar- 
beiter an ihren Arbeitsplätzen fand 
eine Belegschaftsversammlung statt, 
an der auch unsere Pensionäre teil- 
nahmen. Direktor Boine berichtete 
über die gegenwärtige Situation der 
deutschen Edelstahlindustrie und 
im besonderen über die Lage un- 
seres Unternehmens. Seinen Aus- 
führungen schloß sich eine rege 
Diskussion an. 

^ Verkaufsstelle 
Stuttgart 

Neuer BUroleiter 
Als Nachfolger des am 31.5.1968 
ausgeschiedenen Büroleiters Otto 
Schwarz hat Karlheinz Kl über, 
ehemaliger Mitarbeiter von SWB 

(Stahlwerke Bochum) die Bürolei- 
tung übernommen. 
Wir wünschen ihm eine erfolgrei- 
che Arbeit! 

Arbeitsdirektor Boine nahm an 
Belegschaftsversammlung teil 

Am Freitag, dem 27. September, 
nahm Arbeitsdirektor Boine an ei- 
ner Belegschaftsversammlung der 
Verkaufsstelle teil. Nach freundli- 
chen Begrüßungsworten von Ver- 
kaufsstellenleiter Direktor Stein- 
häuser gab er einen Bericht zur 
Lage des Unternehmens, in dem er 
auch auf die Planungen für die Zu- 
kunft einging. Der Optimismus, der 
in seinen Worten zum Ausdruck 
kam — ein Optimismus, der die zu 
bewältigenden Probleme nicht ver- 
kannte, aber den gemeinsamen 
Willen zu ihrer Lösung betonte —, 
paßte gut zu der kameradschaftlich 
aufgelockerten Atmosphäre der Ver- 
sammlung bei Schwabenwein und 
Laugenbretzeln in einer glücklichen 
Mischung von Ernst und Laune. 
Daß die Arbeitswoche mit dieser 
Versammlung zu Ende ging, er- 
höhte die freundliche Stimmung. 

Arbeitssicherheit 

ist oberstes Gebot auch im Berufslebeum 

Denke jeder daran I 

Wir mußten Abschied nehmen von unseren Mitarbeitern: 

Mathias Klaes t 4. 8., Paul Herbert Lundelius 114. 8., Gustav Schmetten 115. 8., Otto Hunzelder t 20. 8., Albert Krüger f 22. 8., Willi Rein- 

hardt t 23. 8., Hermann Kolodziej 126.8., Gerhard Zänsler t 26. 8., Coskun Gökaslan t 28. 8„ Hermann Kipp f 1. 9., Leopold Reinsch t 1. 9„ 

Josef Groterhorst t 4. 9., Alfred Otte 111. 9„ Herbert Hinzmann t 23. 9„ Alfons Kurzatz t 25. 9„ Heinrich van Kessel t 29. 9., 

Hans Reiser t 2.10., Emil Keil f4. 10., Werner Heyer fS. 10., WERK KREFELD 

Otto Herget t14. 7., Heinz Remmel t16.8„ WERK REMSCHEID 

Ihr Andenken wollen wir ehren! thy
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XI 

Herzlichen 
Glückwunsch 

zum 40jährigen Arbeltsjublläum 

zum 25jährlgen Arbeitsjubiläum 

zum 95. Geburtstag 

zum 90. Geburtstag 

zum 80. Geburtstag 

zum 75. Geburtstag 

zum 65. Geburtstag 

zum 60. Geburtstag 

unseren Mitarbeitern: 

WERK KREFELD: C. F. Krumm 1. 9., Willy Dorenbeck 9. 10., Lambert Küsters 17.10., Erich Rinnen 16.11., Jo- 

hann Dickopf 20.11., Friedrich Teschner 30. 11., Stephan Will 1.12., Betriebsabteilung Hammerwerk Werdohl: 

Herbert Vogel 16.11., WERK REMSCHEID: Ernst Schäfer 27.12 . 

WERK KREFELD: Karlheinz Schmitz 1. 9., Heinz Strucks 16. 9., Valentin Joswiak 19. 9., Anton Bendt 27. 9., Mar- 

tha Straeten 1.10., Jakob Wicken 8.11., Adolf Reuvers 30.11., Gertrud Tillmanns 6. 12., Wilhelm Lambertz 11.12., 

Willi Hamm 19.12., Josef Frieß 22.12., Hans Flerkes 22.12., Josef Reitz 31.12., WERK BOCHUM: Hans Krapf 

8. 10., WERK DORTMUND: Otto Ebbinghaus 1. 9., Karl-Heinz Bieling 26. 9., Erich Albrecht 5. 10., Friedhelm Ur- 

bath 11.11., Günter Ginzel 3.12., VERKAUFSSTELLE STUTTGART: Josef Wörner 1.10.; 

WERK KREFELD: Wilhelm Lehmann 12.10.; 

WERK KREFELD: Heinrich Heyer 20.11.; 

WERK KREFELD: Johann Tepütt 12. 9., Johann Ramers 14. 10., Robert Krüger 14.11., Jakob v. Kaldenkerken 

26. 11., Betriebsabteilung Hammerwerk Werdohl: Josef Müller 18. 10., VERKAUFSSTELLE HANNOVER: Rudolf 

Röpke 31.10.; 

WERK KREFELD: Peter Angerhausen 10.9., Johann Küppers 15.9., Mathias Bungarten 9.10., Karl Wiederhold 

6.11., Hans Duesing 7.11.; 

WERK KREFELD: Johann Dautzenbetg 6.9., Maria Wißmann 7.9., Jakob Baumann 8.9., Konrad Arnold 21.9., 

Fritz Kranke 4.10., Heinrich Sisting 27.10., Peter Vieten 30.10., Peter Wahl 4.11., Albert Miklis 9.11., Hermann 

Better 15.11., August Heffungs 16.11., Martin .Falkowski 19.11., Lambert. Ahrweiler 23.11., Hermann Ewalds 

23.11., Karl Weitzel 27.11., Betriebsabteilung Hammerwerk Werdohl: Hans Haag 1.10., Anton Hoffstadt 26.11., 

WERK REMSCHEID: Paul Schultes 15.9., Artur Mombre 30.9., Adolf Patzer 30.9., Wilhelm Hoppe 5.10., Gustav 

Rethmeier 26.10., Michael Moosburger 13.11., Erich Neubauer 15.11., Erich Vopel 21.11., Wilhelm Bertram 

25.11., Franz Schieweling 27.11., Willi Conrad 23.11., WERK BOCHUM: Bruno Fittkau 30.9., Josef Kühn 10.10., 

Erich Brockmeier 28. 10., Andreas Berger 17.11., WERK DORTMUND: Bernhard Bussmann 3. 9., Franz Reimann 

21.9., Karl Cremer 13.10., Karl Wiemer 31. 10., Oskar Greulich 14. 11., Anton Brunner 23.11., VERKAUFS- 

STELLE FRANKFURT: Karl Schneider 24. 11.; 

WERK KREFELD: Günther Tietz 2. 9., Hugo Ohm 8. 9., Herbert Ganczarski 9. 9., Ferdinand Bayertz 11. 9., Her- 

bert Kalkowski 18.9., Johann Riezeweide 25.9., Franz Kempkens 26.9., Paul Lucht 29.9., Gerhard Venmans 

30.9., Wilhelm Croonenbroeck 4.10., Theodor Opheiden 9.10., Marta Durschlag 11.10., Jakob Holzhäuser 11.10., 

Heinrich Peerlings 13.10., Therese Wellers 15.10., Karl Thiesen 16.10., Heinrich Kremer 17.10., Michael Hüren 

20.10., Jakob Lenssen 22. 10., Anton Reinders 22.10., Mathias Tenhagen 22. 10., Gottfried Böxkes 25.10., Jo- 

hann Hansen 29.10., Hermann Schrangs 30.10., Heinz Haarmann 3.11., Jakob Franken 5.11., Maria Renner 

7.11., Friedrich Nitz 9.11., Anton Weyers 10.11., Rudolf Pintscher 12.11., Melchior Dehmann 13.11., Walter Fi- 

scher 14.11., Hermann Hagens 16.11., Willi Rössler 19.11., Jakob Dohr 26.11., Alfred Piegenschke 29.11., Kurt 

Pfalzgraf 30.11., WERK REMSCHEID: Helmut Kemper 16.9., Engelbert Braun 29.9., Josef Schwab 29.9., Hel- 

mut Bednorz 30.9., Otto Schulze 7.10., Josef Bajer 8.10., Franz Stehling 15.10., Walter Wetter 20.10., Otto 

Peiseler 22.10., Walter Sieberg 27.10., Herbert Neumann 1.11., Erich Dehn 30.11., WERK BOCHUM: Alfred Geth- 

berg 10.9., Otto Berger 26.9., Josef Frischmann 4.10., Wilhelm Wendt 14.10., Hildegard Wnuk 18.10., Heinz 

Hetberg 26. 10., Ernst Langnickel 2. 11., Franz Stellmach 23. 11., WERK DORTMUND: Wilhelm Harde 20. 9., 

Hermann Koch 10.10., Paul Bugay 31.10., VERKAUFSSTELLE BERLIN: Karl Mader 21.11., Konrad Pipper 

30.11., VERKAUFSSTELLE FRANKFURT: Elisabeth Schulz 21. 11., VERKAUFSSTELLE HANNOVER: Ludwig Buk- 

kendahl 26.11.; 
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XII 

zum $0. Geburtstag 

zur Eheschließung 

zur Geburt eines Sohnes 

zur Geburt einer Tochter 

WERK KREFELD: Stavros Kontos 5. 9., Fritz Schmidt 12. 9., Joannis Vassüakis 15. 9., Erich Radtke 19. 9., Wer- 

ner Höffken 22.9., Leonhard Jansen 22.9., Kurt Arrenbrecht 27. 9., Heinrich Schetter 27.9., Erich Schulz 1.10., 

Rudolf Müller 2.10., Alfred Zeising 3.10., Ernst Meinen 10.10., Karl Hansen 10.10., Erwin Schley 11.10., Horst 

Heinrich 21.10., Gerda Hohmann 21.10., Paul Strozyna 23.10., Hermann Bach 25.10., Werner Hornig 26.10., 

Artur Laufmann 1.11., Martin Mauritz 8.11., Gottfried Luserke 11.11., Robert Franz 20.11., Giuseppe Exgno- 

tis 23. 11., Erna Schulz 25. 11., Oberingenieur Arnold Soesters 26. 11., Franz Kirsch 27. 11., Heinrich Strater 

29. 11., WERK REMSCHEID: Agustin Mellado-Moreno 17. 9., Fritz Schönfelder 14. 10., Käte Frank 7. 11., Franz 

Hofmann 17.11., WERK BOCHUM: Eduard Conrad 1.9., Heinrich Kosfeld 15.9., Erich Stellwag 5.11., WERK 

DORTMUND: Willi Pretzel 10.9., Herta Tetzel 10.9., Silvester Chojnacki 24. 11., VERKAUFSSTELLE NÜRNBERG: 

Max Tempel 21. 8.; 

WERK KREFELD: Waltraud Calcagno geb. Fuß, Gerhard Dahmen, Dieter Deckers, Günther Dorsch, Ursula Esser 

geb. Bauer, Dipl.-Kfm. Fritz Haase, Rolf Kostrewa, Kurt Lehmann, Karin Nagy geb. Kapps, Walter und Monika 

Nawrot geb. Janhsen, Günther Reicherts, Peter Rosellen, Hans Schriefers, Karin Schubbert geb. Rogge, Jo- 

hannes Siegers, Werner Teller, Ludwig und Gustl Wallrafen verw. Aulbach, Hamit Yilmazer, Käthe Zimmer- 

mann verw. Geritz, Betriebsabteilung Hammerwerk Werdohl: Antonio Rejon Lopez, WERK BOCHUM: Gerd Alex- 

ander, Hans-Joachim Dämpfer, Alfred Grön, Heribert Hunecke, Karl Heinz Kasper, Monika Mersdorf geb. Finke, 

Renate Neugebauer geb. Labudda, Ethem Salin, Manfred Seyboth, WERK DORTMUND: Heinz-Jürgen Brüngel, 

Annette Fiedler geb. Noisten, Heinz Havemann, Willi Neuer, Harald Stange, Dieter und Jeanne Maria Werth geb. 

Corthouts, VERKAUFSSTELLE NÜRNBERG: Harold Linnenberger, Gerd Raum, Rosemarie Schug geb. Seemann; 

WERK KREFELD: Peter Allwardt, Joachim Bühn, Heinz Ehrich, Sebastiane Fabio, Jozef Ferencek, Horst Finger, 

Dieter Glanert, Hans-Hubert Hammelstein, Horst Haseke, Manfred Hellekes, Marita Haussen, Ahmet Kantik, 

Nikolaos Kasvakidis, Gisela Kettler, Manfred Klimczak, Karl-Heinz Kraues, Werner Krumbholz, Martin Kurz, 

Wilhelm Lehnen, Theo Lendrich, Horst Lindenau, Rudi Mäckelburger, Josef Mäurer, Rudolf Meinhardt, Dr. Theo 

Mersmann, Efstathios Papadopoulos, Jürgen Palm, Mathias Pöttmann, Manfred Polte, Erika van der Post, An- 

gelika Pützhofen, Monika Reintges, Beate Rotthoff, Andreas Russo, Manfred Schmelzer, Karl Schummers, Heinz 

Stammes, Uwe Striemer, Manfred Stürzei, Peter Thissen, Walter Trapp, Matteo Trombetta, Georgios Tsintara- 

kis, Theodores Vlachavas, Ferdinand Weenen, Harald van Wickeren, Heinz Willemsen, Werner Wilms, Theo 

Wirtz, Rainer Wloka (Zwillinge), Hermann Woudstra, Betriebsabteilung Hammerwerk Werdohl: Peter Hartmann, 

Erich Martin, WERK REMSCHEID: Günter Dietrich, Carlos Fernandez-Rodriguez, Helmut Holzapfel, Herbert Ko- 

nieczny, Hans Röttgen, Edmund Sax, Alfred Schmitt, Rudi Sponholz, Rudi Stahl, Sebahattin Yildirim, Ismet Yil- 

diz, WERK BOCHUM: Erwin Höfken, Werner Poll, Heinrich Schlünder, Otto Wohlfahrt, WERK DORTMUND: Rolf 

Houben, Horst Hurth, Herbert Kachel-, Heinz Möller, Gottfried Nickolas, Norbert Rhau, Alois Weiler, VER- 

KAUFSSTELLE NÜRNBERG: Günter Porr; 

WERK KREFELD: Winfried Ammerahl, Naci Aydinci, Günter Baack, Franzisca Berezo, Helmut Brix, Inge Brü- 

ning, Theofanis Danis, Hans Deckers, Michael Elsner, Ernst Friedrich, Dieter Frühen, Horst Hartl, Johannes 

Hecker, Heinrich Heidenfels, Hans-Ulrich Herrenkind, Anton Hofmann, Hans Jung, Jakob Kaufels, Heinz Kerb- 

stadt, Elie Kourentis, Sadettin Kozak, Rudolf Krahn, Sigrid Kritikos, Hermann Larmann, Dr. Hans-Otto Leihener, 

Jörg Lorenz, Heinz Redelings, Gerhard Reineke, Max Riedel, Kurt Ripkens, Heinz Scharfenberg, Horst Uhr, 

Karin Ulbrich, Horst Verholt, Josefine Wessels, Christiani Ziogas, Betriebsabteilung Hammerwerk Werdohl: Hel- 

mut Tirtschke, WERK REMSCHEID: Ismet Akyazi, Kurt Böttcher, Gianmario Cortes, Karl-Otto Dannenberg, Gen- 

naro Frega, Richard Freund, Nuh Kizildag, Klaus Klitzke, Jürgen Riemath, Adolf Schimmer, Zeki Ünal, Horst 

Wolfert, Ahmet Yilmaz, WERK BOCHUM: Dieter Bieling, Wolfgang Boch, Kurt Cohaus, Herbert Gockel, Floren- 

tine Krüger, Otto Schwandt, Margarita Steinhaus, Heinz Zemann, WERK DORTMUND: Heinz Goms, Karl-Heinz 

Hagedorn, Heinz-Günter Meese, Friedrich Mönkebüscher, Rosemarie Obermann, Siegfried Rautenberg, Lothar 

Sude, Peter Jürgen Vogt, Werner Wiethaus, VERKAUFSSTELLE STUTTGART: Irene Pusdeschris! 
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Seitdem um das Jahr 1900 schon in unse- 
rem Vorgängerwerk die Kurbelwelle in das 
Produktionsprogramm aufgenommen wurde, 
ist unser Werk Remscheid eng mit der Fahr- 
zeugindustrie verbunden. Gegenseitige For- 
derungen und Bemühungen haben zu einer 
fruchtbaren Zusammenarbeit geführt, die im- 
mer weiter in Neuland vorstieß und beiden 
Seiten beträchtliche Erfolge brachte. Als 
während des Ersten Weltkrieges die Flug- 
zeugindustrie interessante Aufgaben stellte, 
war Werk Remscheid wieder dabei, denn 
Fahrzeug- und Flugzeugindustrie brauchten 
beide u. a. qualitativ hochwertige Kurbel- 
wellen. 
Diese gute Zusammenarbeit hat die Jahr- 
zehnte und die vielfältigen Entwicklungen, 
die gerade diese modernen Industrien ge- 
nommen haben, erfolgreich überdauert. Wenn 
man für unser Remscheider Werk nach ei- 
nem Symbol suchen wollte, so würde die 
Kurbelwelle den ersten Anspruch darauf 
haben. 

Das gilt auch für die Zeit nach 1945, aller- 
dings zunächst nur für die Fahrzeugindu- 
strie, denn die deutsche Luftfahrtindustrie 
lag lange Zeit völlig darnieder. Die gute Ent- 
wicklung der Fahrzeugindustrie aber gab un- 
serer Arbeit stärkste Impulse und führte zu 
einer immer enger werdenden Zusammen- 
arbeit. 

Diese enge Verbindung brachte allerdings 
auch die Abhängigkeit vom Markt für die 
Fahrzeugindustrie mit sich. War er aufnah- 
mefähig, dann hatten wir entsprechende Auf- 
tragsmengen, sank die Nachfrage, mußten 
wir kürzer treten. Dabei ist die Situation auf 
dem Schmiedesektor marktmäßig noch da- 
durch gekennzeichnet, daß nicht weniger als 
50 bis 60 Gesenkschmieden (insgesamt gibt 
es etwa 250) allein in der Bundesrepublik 
miteinander konkurrieren, um den Schmiede- 
bedarf nur weniger Automobilhersteller zu 
decken. Daß bei dieser Vielzahl von Anbie- 
tern die Preise einem starken Druck unter- 
worfen sind, ist selbstverständlich. 

Trotz der engen und guten Zusammenarbeit 
mit den Automobilherstellern war es daher 
für unser Werk von großer Bedeutung, daß 
die deutsche Flugzeugindustrie ihre Arbeit 
wieder aufnehmen konnte. Indem wir an alte, 

Absatzmarkt 

Dr. Ernst Holtschmit 
Kaufm. Werksleiter 

traditionelle Bindungen anknüpften, war es 
uns nun möglich, den Markt für unsere Pro- 
duktion zu erweitern. Freilich war die Kur- 
belwelle hierfür nicht mehr geeignet, da der 
Kolbenmotor inzwischen vom Triebwerk ver- 
drängt worden war. Um Erfolg zu haben, 
mußten wir dieser Entwicklung Rechnung 
tragen und uns der Schmiedung von Leit- 
und Laufschaufeln für Triebwerke zuwenden. 

Ganz neu war für uns diese Aufgabe nicht, 
denn in Anpassung an neuzeitliche Entwick- 
lungen hatten wir schon Schaufeln für Ges- 
und Dampfturbinen geschmiedet. Ihr Anteil 
an unserer Gesamtproduktion war zunächst 
gering, konnte aber dann — nach Aufnahme 
der Schmiedungen für die Flugzeugindustrie 
— so erfreulich gesteigert werden, daß wir 
für das Geschäftsjahr 1967/68 mit guten Er- 
folgen rechnen, die wir in Zukunft noch stei- 
gern wollen. Immerhin ist der zweitgrößte 
Produzent von Flugtriebwerken in der west- 
lichen Welt, die Firma Rolls Royce, bereits 
ein bedeutsame Kunde für uns. 
Bei den Lieferungen für die Energiewirt- 
schaft handelt es sich in erster Linie um 
Lauf- und Leitschaufeln der Niederdruckteile 
von Dampfturbinen. Mit der Steigerung der 
Leistungseinheiten im Kraftwerksbau und vor 
allem mit dem Bau größerer Atomkraftwerke 
ist ein verstärkter Einsatz großer präzisions- 
geschmiedeter Schaufeln verbunden. In den 
bedeutendsten Atomkraftwerksprojekten der 
letzten Jahre sind unsere Turbinenschaufeln 
eingesetzt, so z. B. im Kraftwerk „Lingen” 
- mit 250 MW die bisher größte in Betrieb 
genommene Anlage — und im 350-MW-Kraft- 
werk „Obrigheim”, dessen Reaktor noch in 
diesem Jahr kritisch werden soll. 

Die mit einer Gesamtlänge von 1800 mm bis- 
her größte präzisionsgeschmiedete ND- 
Schaufel der Welt, die wir im nächsten Jahr 
ausliefern werden, ist für das 670-MW-Atom- 
kraftwerk „Würgassen” bestimmt, das 1972 
den Vollastbetrieb aufnehmen soll und da- 
mit die größte Einwellenanlage in der euro- 
päischen Energieerzeugung ist. Die Schau- 
feln für den Dampfturbinenbau sind in der 
Mehrzahl aus unseren Remanit- und MTS- 
Qualitäten. Ihre Stückgewichte variieren von 
8 bis 50 kg (Ausnahmefall: 220 kg). 
Bei den bisher von uns gelieferten Gesenk- 

schmiedestücken für den Flugtrieb- 
werksbau ist zu unterscheiden zwischen 
Verdichter- und Turbinenlaufscheiben, pro- 
filgewalzten Ringen und Fassonschmiede- 
stücken für den Turbinen- und Nachbrenner- 
teil und präzisionsgeschmiedeten Lauf- und 
Leitschaufeln für Hochdruckverdichter. In 
den Antriebsaggregaten mehrerer namhafter 
Flugzeugtypen, die in Europa und den USA 
fliegen, rotieren seit einiger Zeit unsere 
hochwertigen Schmiedestücke. 

Für ein modernes Hochleistungstriebwerk 
mit 5000 kp Schubkraft werden etwa 20 
Typen gesenkgeschmiedeter Laufscheiben, 
mehrere Typen nahtlos gewalzter Ringe, 
komplizierte Fassonschmiedestücke und nicht 
zuletzt etwa 20 Typen präzisionsgeschmiede- 
ter Lauf- und Leitschaufeln mit insgesamt 
über 3000 Stück benötigt. Die Werkstoffskala 
reicht von 13%igem Cr-Stahl über Titanit- 
Qualitäten zu hochwarmfesten Nickellegie- 
rungen. 
Im Zusammenhang mit unseren zukünftigen 
Lieferaussichten an den Flugtriebwerksbau 
soll nicht unerwähnt bleiben, daß Werk Rem- 
scheid sich um einen technisch überaus 
schwierigen Auftrag bemüht. Es handelt sich 
um die erste Verdichterschaufel aus einer 
Titanlegierung für ein Triebwerk, eine ame- 
rikanische Neuentwicklung vorgesehen ist 
und von einer britischen Firma hergestellt 
wird. Diese Tatsache zeigt, daß unser Werk 
hervorragenden Anschluß an die Spitzen- 
gruppe der Zulieferer des Triebwerksbaues 
gefunden hat. 
Der Markt für unsere Erzeugnisse hat damit 
jetzt zwei zukunftswichtige Stützen: einmal 
die Automobilindustrie, mit der uns eine jah- 
zehntelange gute Zusammenarbeit verbindet, 
und zum anderen die jüngeren Abnehmer- 
gruppen der Flugzeugindustrie und Energie- 
wirtschaft. Diese Entwicklung ist auch des- 
halb zu begrüßen, weil die Schaufeln für den 
Turbinen- und Triebwerksbau aus besonders 
hochwertigen Qualitäten (z. B. Titan) herge- 
stellt werden und einen beträchtlichen Fer- 
tigungs- und Kontrollaufwand verlangen und 
so das Produktionsniveau ständig steigern. 

Wir werden bemüht sein, das Vertrauen, das 
Fahrzeug- und Flugzeugindustrie in unsere 
Produkte setzen, stets aufs beste zu erfüllen. 
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Für die Qualität 
verantwortlich 
Aus der Arbeit der Stahltechnologischen Abteilung 

Klaus Kall: 
Werksabnahme — Sachverständiger 

Unsere Mitarbeiter Hermann Schmerbeck und Giesela Neubert bei der Gefügekontrolle 

Werk Remscheid verdankt seine Bedeutung 

nicht allein der Zugehörigkeit zu einem gro- 

ßen Konzern, sondern in hohem Maße der 

Güte seiner Erzeugnisse, die an drei Voraus- 

setzungen geknüpft ist, an die Güte des 

Vormaterials, an die sorgfältige Ausführung 

der Arbeit selbst und an stetige, verantwor- 

tungsbewußte Kontrollen in allen Stufen der 

Fertigung. 

Um die Qualität des Endproduktes sicherzu- 

stellen und Schmiedestücke mit den bei der 

Konstruktion zugrunde gelegten Werkstoff- 

kennwerten abzuliefern, muß in allen Phasen 

der Fertigung den werkstofflichen Gegeben- 

heiten durch „Steuerung der werkstofflichen 

Qualität” Rechnung getragen werden. Die 

qualitative Betreuung eines Auftrages ist 

Aufgabe der Stahltechnologischen Abteilung. 

Ihre Arbeit beginnt bereits bei der Anfrage 

und endet bei der Abnahme der Stücke und 

deren Auslieferung. 

Erhält Werk Remscheid eine Anfrage auf 

Schmiedestücke, so hat in den meisten Fäl- 

len der Kunde eine feste Vorstellung von 

dem, was er werkstofflich erwartet. In den 

meisten Fällen reicht er die entsprechenden 

Werkstoff- und Prüfspezifikationen mit der 

Anfrage ein. Häufig ergeben sich bereits an 

dieser Stelle Rückfragen, an die sich im all- 

gemeinen eine Beratung des Kunden an- 

schließt. 

Während Schmiedestücke für die Automo- 

bilindustrie und den allgemeinen Maschinen- 

bau meist aus genormten Werkstoffen und 

nach oft wiederkehrenden Vorschriften be- 

stellt werden, enthalten Anfragen auf Schmie- 

destücke wie Verdichter- und Turbinenschau- 

feln oft umfangreiche Sondervorschriften, die 

zeitraubende Bearbeitung erfordern. Diese 

Teile werden meist in den verschiedensten 

Sonderwerkstoffen auf Eisen- und Nicht- 

eisenbasis verlangt, d. h. aus Stählen mit ho- 

hen Anteilen an Chrom, Nickel, Molybdän 

und Kobalt sowie Nickel-, Titan- oder Alu- 

miniumlegierungen. Hinzu kommt, daß häu- 

fig besondere Herstell- und Prüfverfahren 

vorzusehen sind, die schon vor Abgabe ei- 

nes verbindlichen Angebotes erkannt und in 

den vorgesehenen Fertigungsablauf einge- 

reiht werden müssen. Um eine kostenge- 

rechte Vorkalkulation zu ermöglichen, wer- 

den alle Fertigungs- und Prüfoperationen, die 

besondere Kosten verursachen, herausge- 

stellt und mit der Anfrage an die Vorkalku- 

lation weitergeleitet. 

Hat das Angebot zum Auftrag geführt, so er- 

stellt die Arbeitsvorbereitung eine Vorpla- 

nung mit dem Ziel, das benötigte Vormaterial 

und die erforderlichen Werkzeuge schnell- 

stens bereitzustellen. Sowohl die Vorplanung 

als auch die an den Vormateriallieferanten 

gehende Bestellung werden nochmals von 

der Stahltechnologischen Abteilung über- 

prüft, um Forderungen des Kunden, die erst 

durch eventuell verspätet eingehende Spe- 

zifikationen bekannt geworden sind, unver- 

züglich nachtragen zu können. 

Etwa gleichzeitig wird der von der Planungs- 

abteilung inzwischen erarbeitete Arbeitsplan 

(für das betreffende Teil) auf Werkstoff- und 

spezifikationsgerechte Anlage überprüft und 

gegebenenfalls ergänzt. Hierbei kommt es 

vor allem darauf an, den Herstellungsgang 

in seiner Gesamtheit zu überschauen und 

die einzelnen Fertigungsstufen, die die werk- 

stofflichen Eigenschaften des Zwischen- oder 

Endproduktes beeinflussen, sorgfältig zu 

durchdenken und aufeinander abzustimmen. 

Schon das Erwärmen zum Schmieden, die 

Aufheizgeschwindigkeit und die Liegezeit auf 
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Temperatur beeinflussen ja die Eigenschaf- 

ten des Schmiedestückes. Aber auch die ei- 

gentlichen Schmiedebedingungen, die An- 

fangs- und Endschmiedetemperatur und die 

Wahl der Umformbedingungen, d. h. die Zahl 

und die Stärke der einzelnen Schläge, wirken 

sich oft entscheidend auf die Struktur und die 
Gebrauchseigenschaften des Erzeugnisses aus. 

Die so erstellten Arbeitspläne bringen nicht 

selten Erschwernisse für die Mitarbeiter im 

Betrieb. Es ist daher einleuchtend, daß die 

Ausführung der vorgeschriebenen Ferti- 

gungsschritte überwacht werden muß. Das 

sorgfältige Führen der Arbeitsbegleitpapiere 

in den Betrieben gewährleistet, daß jedes 
Werkstück in jeder Fertigungsstufe eindeutig 

identifizierbar ist. Diese Aufgabe, die den 

Betrieben obliegt, wird ebenso wie die Fer- 

tigung selbst von den Organen der Stahl- 
technologischen Abteilung überwacht. 

Neben den überwachenden Funktionen neh- 

men die werkstofflichen Kontrollen am Vor- 

material und am Werkstück selbst einen 

breiten Raum in den Arbeiten der Stahltech- 

nologischen Abteilung ein. 

Das Vormaterial wird fast ausschließlich von 

unserem Krefelder Hauptwerk bezogen. Das 

weitgespannte Erzeugungsprogramm der 

Edelstähle ist dort in den letzten Jahren 

durch die Aufnahme zahlreicher hochwarm- 

fester Werkstoffe auf Eisen-, Nickel- oder 

Kobalt-Basis und einer Reihe von Titanle- 

gierungen beträchtlich erweitert worden. Ne- 

ben den konventionellen Schmelzmethoden 

gewährleistet das Umschmelzen im Vakuum- 

Lichtbogenofen besonders bei hochlegierten 

Werkstoffen die gestellten Qualitätsforderun- 

gen bei bester Gleichmäßigkeit. 

Das bei uns eingehende Halbzeug ist in 

Werk Krefeld gemäß unseren Bestellvor- 

schriften sorgfältig geprüft worden und wird 

in den meisten Fällen mit Chargenkontroll- 

bericht oder Werksabnahmezeugnis an uns 

ausgeliefert. Bei Eintreffen wird es auf be- 

stellgemäße Lieferung überprüft. Um schon 

vor Beginn der Fertigung Aussagen über das 

Verhalten bei der Verarbeitung machen zu 

können, werden vor der Zuteilung oft recht 

verschiedenartige Vorprüfungen durchge- 

führt. Alle Daten werden chargenweise ge- 

sammelt und bei Bedarf den Betrieben zur 

Verfügung gestellt bzw. in die Fertigungsauf- 

träge eingearbeitet. Nach Abschluß aller Vor- 

prüfungen wird das Material zum Schmieden 

freigegeben. Es erübrigt sich fast zu erwäh- 

nen, daß alle Aufträge nach Chargen ge- 

trennt die Fertigung durchlaufen. Auch in 

solchen Fällen, in denen unsere Kunden 

Chargentrennung nicht vorschreiben, werden 

die Gesenkschmiedestücke mit Chargenkurz- 

zeichen gestempelt, um den Wärmebehand- 

lungsbetrieben den Querverweis auf die 

Chargenkenndaten zu ermöglichen. 

In der Schmiede setzt die Überwachungstä- 

tigkeit der Stahltechnologischen Abteilung 

bereits beim Erwärmen ein und erstreckt 

sich über den Schmiedevorgang selbst bis 

zum Ablegen. Alle Meßergebnisse werden in 

Protokollen festgehalten. Hängt in besonde- 

ren Fällen die Korngröße von den Schmiede- 

bedingungen ab oder schreibt in anderen 

Fällen der Kunde einen definierten Faserver- 

lauf vor, wird die Schmiedung für die Se- 

rienfertigung erst freigegeben, wenn die Un- 

tersuchung anfangs entnommener Proben 

befriedigende Ergebnisse gezeigt hat. 

Während die allgemeine Härteprüfung der 

Werkskontrolle obliegt, werden alle übrigen 

zur Erstellung von Werkszeugnissen und 

Zeugnissen für die Werks- und Fremdabnah- 

me erforderlichen Untersuchungen und Prü- 

fungen in der Stahltechnologischen Abtei- 

lung durchgeführt. So werden z. B. monatlich 

weit über 6000 Schliffe hergestellt und me- 

tallographisch ausgewertet. Zur Bestimmung 

der Zugfestigkeitseigenschaften steht uns 

u. a. eine vollautomatische Universal-Prüfma- 

schine mit elektronischer Kraft- und Fein- 

dehnungsmessung und zur Ermittlung des 

Zeitstandverhaltens hochwarmfester Werk- 

stoffe eine Reihe von Zeitstandprüfgeräten 

in Einzelbauweise zur Verfügung. 

Alle Aufgaben werden im Zusammenwirken 

mit unserer Probenwerkstatt, Versuchshär- 

terei, Ultraschallprüfabteilung und der gut 
eingerichteten Metallographie gelöst. 

Oben: Unsere Miiaroeiierinnen oaiuci nuii- 
mann und Elke Kramosch beim Vorbereiten 
der Schliffe 
Mitte links: Mitarbeiter Max Mixdorf an der 
Zerreißmaschine 
Mitte rechts: Mitarbeiter Eugen Groß 
Unten: Mitarbeiter Gerd Bier mann bei der 
Ultraschallprüfung  
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Elektronische 
Datenverarbeitung 

Welche großen Möglichkeiten moderne Da- 

tenverarbeitungsanlagen bieten, wurde im 

Heft 1/1268 unseres DEW-Mitteilungsblattes 

ausführlich beschrieben. Neben der Ausfüh- 

rung von Arbeiten, die unsere Mitarbeiter 

von „trockener” Routinearbeit entlasten, wer- 

den die „Rechenwunder, die nicht bis drei 

zählen können” mehr und mehr für disposi- 

tive Informations- und Entscheidungsaufga- 

ben eingesetzt. 

Die Anwendung der elektronischen Daten- 

verarbeitung als dispositives Instrument ist 

um so wichtiger, je kundenabhängiger eine 

Fertigung ist, je mehr ein Unternehmen kurz- 

fristig auf Kundenwünsche reagieren muß. 

Diese Bedingungen sind in unserem Werk 

gegeben. Sowohl hinsichtlich der Ausführung 

(Form, Qualität) als auch hinsichtlich des 

auftretenden Bedarfs (Stückzahlen, Lieferter- 

min) liegt ein ausgesprochen kundenabhän- 

giges Erzeugnissortiment vor. Unsere Kun- 

den erwarten hohe Qualität und Termintreue. 

Einer sorgfältigen Fertigungsplanung sowie 

einer flexiblen und treffsicheren Fertigungs- 

steuerung kommt hierbei entscheidende Be- 

deutung zu. 

Eine voll zufriedenstellende Erfüllung dieser 

Forderungen ist nur mit Hilfe der elektroni- 

schen Datenverarbeitung zu erwarten. Die 

technische Werksleitung Remscheid stellte 

uns daher die Aufgabe, die Arbeitsvorberei- 

tung sowie alle damit zusammenhängenden 

Arbeitsgebiete auf elektronische Datenverar- 

beitung (im weiteren Text abgekürzt: EDV) 

umzustellen und die bisherige manuelle Or- 

ganisation durch eine weitgehend maschi- 

nelle abzulösen. Dazu waren umfangreiche 

Vorarbeiten erforderlich. In Zusammenarbeit 

mit dem Bereich Organisation/Unternehmens- 

planung wurde zunächst eine Gesamtkon- 

zeption für die zukünftigen EDV-Arbeiten 

entwickelt. 

Neben den bereits laufenden Arbeiten des 

kaufmännischen Bereiches, insbesondere für 

das Rechnungswesen, sind in diesem Zu- 

sammenhang als wesentliche neue Arbeits- 

gebiete zu nennen: 

[ ] Bestandsführung der Kundenaufträge mit 

Auftragseingang, Versand und einem sich 

daraus ableitenden dispositiven Berichts- 

wesen, 

Gero Panskus: 

□ Kapazitätsauslastungsplanung und Perso- 

nalbelegung, 

Q] Materialbestandsführung mit Bestelldispo- 

sition, Bedarfsplanung und Materialzutei- 

lung, 

Q Werkzeugbestandsführung mit Bestelldis- 

positionen, Bedarfsplanung und Ferti- 

gungssteuerung für den Werkzeugbau, 

□ Auftrags- und Terminüberwachung der 

Kunden- und Betriebsaufträge, Anschrei- 

ben der fälligen Ablieferungen, 

Q Durchführung der Kostenbudgetierung mit 

periodischem SOLL-IST-Vergleich, 

O Vorausschauende Umsatz- und Ergebnis- 

rechnung und 

Q Statistische Auswertung je nach Bedarf 

für die einzelnen Funktionsbereiche des 

Werkes. 

Diese Gesamtkonzeption wurde in etwa ei- 

nem halben Jahr erarbeitet und in detaillier- 

ten Ablaufplänen festgehalten. 

Was wurde davon bisher realisiert? 

Seit Dezember 1967 werden folgende Arbei- 

ten für Werk I mit Erfolg maschinell durch- 

geführt: 

Kapazitätsauslastungsvorschau mit Per- 

sonalbedarf der Schmiedebetriebe, 

Kapazitätsbelegung der Schmiedebetriebe, 

□ Wöchentliches Produktionsprogramm für 

die Trennerei, die Schmiedebetriebe, die 

Warmbehandlungsbetriebe und die End- 

kontrolie, 

□ Materialbedarfsermittlung mit Terminüber- 

wachung der Bestellungen, 

□ Materialzuteilung für die Betriebsaufträge 

bei Fertigungsbeginn, 

□ Werkzeugbedarfsermittlung mit Termin- 

überwachung der Bestellungen, 

Q Überwachung des Auftrags- und Arbeits- 

fortschritts der Kunden- und Betriebsauf- 

träge durch die einzelnen Bearbeitungs- 

stufen (z. B. Kontrolle der Soll-Durchlauf- 

zeiten, Soll-Lieferzeiten) und 

□ Statistische Auswertungen. 

Den Mitarbeitern der einzelnen Sachgebiete 

stehen aussagefähige Listen zur Verfügung, 

die die täglichen Dispositionsarbeiten er- 

leichtern und objektiv richtiger machen. Dar- 

über hinaus findet für die Führungsebenen 

bis hinauf zur Werksleitung eine Informa- 

tionsverdichtung statt (z. B. Kapazitätsausla- 

stungsvorschau mit Personalbedarf für das 

nächste halbe Jahr), die längerfristige Dispo- 

sitionen erleichtert. 

Die Verarbeitung der Daten für die beschrie- 

benen Arbeiten erfolgt einmal wöchentlich. 

Der Belegfluß wurde so organisiert, daß alle 

Daten rechtzeitig für die Verarbeitung be- 

reitstehen. Wöchentlich liegen damit jeweils 

neueste Dispositionen vor. Veränderungen, 

Kundenwünsche, Beschaffungsfragen usw. 

können anhand neuester Daten geklärt 

werden. 

Es würde an dieser Stelle zu weit führen, 

die Einzelheiten der maschinellen Ferti- 

gungssteuerung und -Überwachung zu be- 

schreiben. Lassen wir es mit der Feststel- 

lung genug sein, daß die EDV im Remschei- 

der Werk schon jetzt eine bedeutsame Rolle 

spielt. 

Natürlich bestehen in der Praxis noch Lük- 

ken, die durch manuelle Arbeit überbrückt 

Unsere Mitarbeiter Hugo Herbertz, Peter Starke und Günter Jonas (von links nach rechts) bei 
der Planung eines Kundenauftrags für die Großschmiede 
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werden müssen. Große Teile der Gesamt- 
konzeption sind noch zu realisieren, vor al- 
lem weiter zu integrieren. Da hierzu die vor- 
handene EDV-Anlage nicht ausreicht, hat der 
Vorstand bereits ein leistungsfähigeres EDV- 
System für Werk Remscheid genehmigt, das 
uns in die Lage versetzen wird, die noch 
anstehenden Aufgaben zu verwirklichen. 
Es gibt aber jetzt schon in unserem Werk 
weitere Anwendungsbereiche. Bei der voll- 
automatischen Hatebur-Schmiedepresse steu- 
ert ein Rechner in Abhängigkeit von Länge 
und Durchmesser des Einsatzmaterials die 
Wärmzeit des Werkstoffes. 
Der Einsatz numerisch gesteuerter Werk- 
zeugmaschinen in der Produktion sowie für 
die Gesenkherstellung im Werkzeugbau ist 
in Vorbereitung. Eine numerisch gesteuerte 
GFM-Rundknetmaschine ist bestellt, eine nu- 
merisch gesteuerte Drehmaschine für das 
Drehen von rotationssymmetrischen Werk- 
zeugformen wird in Kürze in Auftrag gege- 
ben werden. 
Mit Erfolg wird die Datenverarbeitung zur 
Ermittlung der optimalen Umformstufen und 
Werkzeugformen für Turbinenschaufeln ein- 
gesetzt. Dazu wurde ein umfangreiches tech- 
nisch-mathematisches Programm mit einer 
Reihe von Unterprogrammen entwickelt. Die 
Verarbeitung erfolgt auf einer Großrechen- 
anlage innerhalb der Thyssen-Gruppe. In 
Weiterführung dieser Arbeiten werden die 
errechneten Werkstückformen in einen Loch- 
streifen übernommen und damit — außer 
Haus — über einen numerisch gesteuerten 
Zeichentisch die entsprechenden Zeichnun- 
gen erstellt. Zeitraubende manuelle Zeichen- 
tätigkeit der Konstrukteure kann eingespart, 
der Konstrukteur für andere Aufgaben frei- 
gestellt werden. Weitere Möglichkeiten deu- 
ten sich an: 
Die geometrischen Daten der Werkzeugfor- 
men könnten zusammen mit Werkstoffdaten 
und den technischen Leistungsdaten einer 
Zerspanungsmaschine ebenfalls von einem 
Rechner verarbeitet werden. Entsprechende 
Programmiersprachen und Programme lie- 
gen vor. Das Ergebnis einer solchen Verar- 
beitung wäre ein Lochstreifen für numerisch 
gesteuerte Werkzeugmaschinen (z. B. Fräs- 
maschinen zur Herstellung von Fasson-Ge- 
senken), in dem neben den Schalt- und We- 
geinformationen auch die maschinell errech- 
neten günstigsten Zerspanungswerte enthal- 
ten sind. 
Es sind große Aufgaben, die es zu bewälti- 
gen gilt, die viel Anstrengung und Energie 
erfordern. Das Ziel aller dieser Arbeiten ist: 
Durch fortschrittliche, moderne Führungs- 
techniken und Fertigungsverfahren den im- 
mer anspruchsvoller werdenden Forderun- 
gen des Marktes gerecht zu werden, um die 
wirtschaftliche Situation des Werkes ständig 
zu verbessern. 

Jedes Unternehmen steht in Wechselbezie- 
hung zur gesamten Volkswirtschaft. Von da- 
her ist verständlich, daß mannigfaltige und 
unterschiedliche Faktoren direkt und indi- 
rekt seine Entwicklung bestimmen. Als we- 
sentliche Einflußgrößen sind u. a. zu nennen: 

die Größe des Gesamtbedarfs und 
vor allem die Bedarfsstruktur, 
die Anzahl der Bedarfsträger 
(Abnehmerbranchen), 
die Wettbewerbssituation und 
die Marktposition in kaufmännischer 
und technischer Hinsicht. 

Bezieht man diese Überlegung speziell auf 
Werk Remscheid, muß ihre Analyse Auf- 
schluß darüber geben, wo wir uns befinden 
und welcher Anstrengungen es bedarf, um 
die Grundlagen für eine gedeihliche und gut- 
fundierte Zukunftsentwicklung zu schaffen. 

Zur Herstellung unserer Gesenkschmiedeer- 
zeugnisse werden jeweils entsprechende 
Formwerkzeuge (Gesenke) benötigt. Ihr Ein- 
und Ausbau bedingt selbstverständlich einen 
Zeitaufwand, der je nach Abmessung und 
Gewicht zwischen 30 und 240 Minuten 
schwankt. Im Interesse einer wirtschaftlichen 
Fertigung muß angestrebt werden, die Ein- 
und Ausbauzeiten so gering wie eben mög- 
lich zu halten, d. h. extrem formuliert, einen 
Typenwechsel erst dann vorzunehmen, wenn 
die Abnutzung der Gesenke aufgrund des 
Schmiedens ein Ausmaß erreicht hat, das 
keine toleranzhaltige Fertigung mehr erlaubt. 
Dieses Ziel ist jedoch nur bei der Fertigung 
solcher Aufträge realisierbar, bei denen Ge- 
senkstandzeiten und Auftragsgrößen minde- 
stens identisch sind. Es ergibt sich die Fest- 
stellung, daß zur Gewährleistung einer wirt- 
schaftlichen Fertigung die Produktion von 
Serien erforderlich ist. 

Unter Berücksichtigung dieses Aspektes 
rückt weniger die Größenordnung des Ge- 
samtbedarfs an Gesenkschmiedeerzeugnis- 
sen als vielmehr die Bedarfsstruktur in den 
Vordergrund. Es gilt, Bedarf zu decken, der 
in kontinuierlicher Serie auftritt. Diese ge- 
wünschte Serie ist in der Praxis nur dort zu 
finden, wo der Bedarf in direkter oder indi- 
rekter Abhängigkeit von der Bevölkerungs- 
größe auftritt, also bei Massenkommunika- 
tionsmitteln (Radio, Musiktruhe, Fernsehge- 

rät), Beförderungsmitteln (Eisenbahn, Kraft- 
fahrzeug, Flugzeug), Haushaltsgeräten, Inve- 
stitionsgütern usw. 

Eine eindeutige Antwort auf die Frage, 
„Wann ist für Gesenkschmiedeerzeugnisse 
Bedarf in so hohem Maße vorhanden, daß 
Serienproduktion möglich wird?” — kann nur 
unter Berücksichtigung der Funktionen des 
Bauteiles und der Vorzüge gegeben werden, 
die das Gesenkschmieden gewährleistet. 
Welches sind nun diese Vorzüge? 

□ Gesenkschmiedestücke können bei hoher 
Maßgenauigkeit, die auch bei größten 
Stückzahlen gewährleistet ist, weitgehend 
der gewünschten Endform des Bauteiles 
angepaßt werden; 

□ der Faserverlauf des Schmiedestückes 
kann der Funktion und Beanspruchung 
des Bauteiles gut angepaßt werden; 

□ das Gesenkschmieden bietet unter den 
Umformverfahren die vielseitigste Form- 
gestaltungsmöglichkeit; 

□ der nach dem Gießen durch den Walz- 
prozeß bereits verfeinerte Ausgangswerk- 
stoff wird durch das Gesenkschmieden 
noch weiter verdichtet; 

□ aufgrund der Gleichmäßigkeit und Dichte 
des Werkstoffs kann mit den bekannten 
Wärmebehandlungsverfahren eine geziel- 
te Gütesteigerung erreicht werden; 

□ für Bauteile, die ein geringes Gewicht er- 
halten sollen, ist das Gesenkschmiede- 
stück hervorragend geeignet, weil man 
ihm so gute Festigkeitseigenschaften ver- 
leihen kann, daß die Werkstückquer- 
schnitte auf ein Minimum verringert wer- 
den können. 

Unter Berücksichtigung der bisherigen Aus- 
führungen ist die Anzahl und unterschied- 
liche Bedeutung der Bedarfsträger im 2. 
Schaubild verständlich. 

Diese Darstellung bedarf insofern einer Er- 
klärung, als aufgrund der genannten, die 
Größe des Bedarfs bestimmenden Faktoren 
ein wesentlich höherer Marktanteil auf dem 
Sektor „Luft- und Raumfahrt” zu erwarten 
wäre. In diesem Zusammenhang sei jedoch 
daran erinnert, daß in Deutschland nach 1945 
für die Luft- und Raumfahrtindustrie eine 
Zwangspause eintrat. Erst 1955 erhielt die 
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Aufteilung der Selbstkosten eines gesenkgeschmledeten Kurbelwellenrohlings 
in % vom Bruttoverkaufspreis 

% A 

100 

95,1- 

Skonto 
Fracht 

Materialkosten 

[ 
Bearbeitungskosten 

Gesenkerhaltungskosten 

Verkaufskosten 

2,1°/ /0 

2,8% 

35,0% 

45,0% 

11,8% 

3,0% 

7 
Gewinn 
vor Steuer 
0,3% 

Erlös- 
schmälerung Bundesrepublik die Lufthoheit zurück. Als 
__ dann die Luftfahrtindustrie in bescheidenem 

Umfang ihre Tätigkeit wieder aufnahm, ent- 
schied sich Werk Remscheid (in Anknüpfung 
an alte Tradition), auf diesem Gebiet in Eu- 
ropa erneut seinen Führungsanspruch gel- 
tend zu machen. 
In der Zwischenzeit war jedoch der Flug- 
zeug-Kolbenmotor vom Triebwerk verdrängt 
worden. Diesem außerordentlichen techni- 
schen Fortschritt mußte auch im Werk Rem- 
scheid Rechnung getragen werden. Das be- 
deutete — in engster Zusammenarbeit mit 
Krefeld — die Lösung von Forschungsaufga- 
ben und die Schaffung neuer technischer 
Einrichtungen. Nicht zuletzt mußten sich 
auch die Mitarbeiter auf dieses neue Aufga- 
bengebiet einstellen. 
Nachdem diese Probleme gelöst sind, zeich- 
nen sich nunmehr Tendenzen ab, die die po- 
sitive Voraussage gestatten, daß der Anteil 
der Luft- und Raumfahrtindustrie während 
der nächsten 10 bis 15 Jahre wesentlich an- 
steigen wird. 

Abhängigkeit von wenigen Abnehmerindu- 
strien ist nicht nur für Werk Remscheid, 
sondern auch für alle mit uns vergleichba- 
ren Wettbewerber typisch. Nach amtlichen 
Berechnungen liefern rund 15% der 250 Ge- 
senkschmieden in der Bundesrepublik mehr 
als 80% ihrer Produkte an Unternehmen der 
Fahrzeugindustrie. 

Die Abhängigkeit der Gesenkschmiedeindu- 
strie von der Fahrzeug- und ihrer Zuliefer- 
industrie macht sich bei den Verkaufs- und 
Lieferungsbedingungen besonders bemerk- 
bar. Diese Bedingungen wälzen den größ- 
ten Teil des Geschäftsrisikos auf die Ge- 
senkschmieden ab. Die Automobilunterneh- 
men haben im Rahmen eines Jahresabruf- 
auftrages das Recht, kurzfristig Zeit und 
Menge der Monatsabnahme zu ändern. Dar- 
über hinaus geht die Gesenkschmiedeindu- 
strie ein erhebliches Risiko ein, weil in den 
Verträgen auch das Recht zu kurzfristigen 
Modelländerungen durch den Abnehmer aus- 
bedungen wird. 

Aufgrund der engen Verflechtung mit der 
Automobilindustrie führt die Nachfrage von 
sicher nicht mehr als 25 Großabnehmern bei 
den rund 250 Gesenkschmieden zu einem 

Selbstkosten 
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so scharfen Wettbewerb, daß fast von einer 
ruinösen Konkurrenz gesprochen werden 
kann. 
Preisaufbesserungen wären aber infolge der 
ständigen Kostenerhöhungen dringend 
erforderlich. Leider konnten diese 
berechtigten Forderungen bis- 
her nicht realisiert werden. 

Umsatzaufteilung des Werkes Remscheid 
in % nach Branchengruppen 

hern wir uns aber einem Punkt, bei dem der 
Aufwand für weitere Rationalisierungen in 
ein Mißverhältnis zu Amortisation und Risiko 
gerät, wie das 1. Schaubild, das typisch für 

die Preis- und Kostenrelation Rem- 
scheider Erzeugnisse ist, deutlich 

zeigt. 
Die Situation, in der wir 

Sonstige 1,2% 

Zwangsläufig mußten sich 
unsere Bemühungen daher 
darauf beschränken, in verstärk- 
tem Maße die Kostenerhöhungen seit 
1961 durch eine intensive Welle von Rationa- 
lisierungsmaßnahmen aufzufangen. Durch die 
Kostensteigerungen der Jahre 1964/65 nä- 

uns heute befinden, ver- 
langt neben unternehmerischer 

Phantasie insbesondere wirtschafts- 
politische Bemühungen der gesamten 

Gesenkschmiedeindustrie, weil aufgrund 
seines geringen Marktanteils dem einzelnen 
Unternehmen nur wenig Chancen bleiben. 
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Ein Prosit 
mit DEW-Abwasser 
Neue Abwasserreinigung in Werk II 

Oberingenieur Moritz Paulmann: 

Unter der Schlagzeile „Kaum zu glauben: 
Klares Wasser aus den DEW-Industrie-Ab- 
wässern” berichtete eine Remscheider Ta- 
geszeitung über unsere neue Abwasserrei- 
nigungsanlage: 
„Nur Selbstmörder werden unter normalen 
Umständen ein Glas Industrie-Abwasser zu 
sich nehmen und doch prosteten sich ge- 
stern zwei Herren mit DEW-Abwasser zu. 
Allerdings hatte das Wasser gerade eine 
neue Entgiftungs- und Reinigungsanlage 
passiert, zu deren Besichtigung und Abnah- 
me sich Vertreter des Wupperverbandes, des 
Gewerbeaufsichtsamtes, der Unteren Wasser- 
behörde und der Herstellerfirma bei den 
Deutschen Edelstahlwerken in Remscheid 
versammelt hatten.” 
Was war der Anlaß zu diesem Prosit und 
dem Zusammentreffen mit zahlreichen Ver- 
tretern der Aufsichtsbehörde? 
Für eine neuerstellte Oberflächenbehand- 
lungsanlage reichte die uns bisher geläufige 
Schwefelsäurebeize nicht mehr aus. Statt 
dessen kommen wesentlich aggressivere 
Flüssigkeiten, wie Salzsäure, Salpetersäure, 
ja sogar Flußsäure, zum Einsatz. Darüber 
hinaus fallen bei der elektrolytischen Entfet- 
tung Zyanide und beim Elektropoliervorgang 
Chromate an. 

Bei diesen Chemikalien haben wir es mit 
sehr giftigen Stoffen zu tun. Die mit ihrem 
Umgang verbundenen Gefahren erfordern 
ganz besondere Sicherheitsmaßnahmen und 
die Erfüllung einer Reihe behördlicher Vor- 
schriften. Sowohl für die Planungs-Abteilung 
als auch für den Fertigungsbetrieb fiel man- 
ches bisher unbekannte Problem an, zu des- 
sen Lösung die Erinnerung an den Chemie- 
unterricht in der Schule nicht mehr aus- 
reichte. 
Eine wichtige Teilaufgabe war die Beseiti- 
gung von verbrauchten Konzentraten und 
Spülwässern. Die Reinhaltung des Wassers 
ist bei den heute anfallenden Mengen indu- 
strieller Abwässer ein aktuelles Thema. Das 
Gesetz schreibt vor, Abwässer nicht unkon- 
trolliert und in beliebiger Beschaffenheit ab- 
zuleiten. Wird ein Gewässer durch Benut- 
zung in seiner physikalischen, chemischen 
oder biologischen Beschaffenheit verändert,, 
so ist der Benutzer zu Schadenersatz ver- 
pflichtet. Darüber hinaus können bei Verlet- 
zung der Aufsichtspflicht und Nichtbefolgung 
von Auflagen Bestrafungen ausgesprochen 
werden. Bei der Inbetriebnahme von Abwas- 
serreinigungsanlagen muß eine Reihe von 
Aufsichtsbehörden hinzugezogen werden. Er- 
freulicherweise erhielten wir von ihnen durch 

rechtzeitige Kontaktaufnahme bereits im Pla- 
nungsstadium nicht nur Auflagen, sondern 
auch manch nützlichen Hinweis zur Lösung 
der gestellten Aufgabe. 
Unsere neue Entgiftungs- und Abwasserrei- 
nigungsanlage ist als selbsttätig arbeitende 
Anlage geplant und erstellt. Für Zyanident- 
giftung und Chromatreduktion werden, durch 
Meßelektroden gesteuert, automatisch die 
entsprechenden Oxydations- und Reduktions- 
mittel zudosiert und somit eine kontinuier- 
liche Behandlung erreicht. Dasselbe gilt für 
die anfallenden Säuren und alkalischen Spül- 
wässer, die ebenfalls im Durchlauf mit au- 
tomatischer Steuerung neutralisiert werden. 

Die Vertreter der Aufsichtsbehörden äußer- 
ten sich zum Schluß der Abnahme sehr be- 
friedigt über diese neue Abwasserreini- 
gungsanlage, die in allen Punkten ihren Vor- 
stellungen entsprach. 
Um zweifelnden Fragen vorzubeugen: Das 
Prosit mit DEW-Wasser war nicht etwa 
eine Auswirkung unserer Sparmaßnahmen, 
sondern letzter Beweis für die Wirksamkeit 
der abgenommenen Anlage. 

Obering. Paulmann prostet mit DEW-Abwasser 
Dr. v. Schütz von der Aufsichtsbehörde zu. 

Mit freundlicher Genehmigung des Remscheider General-Anzeigers 
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DAS PORTRÄT 

Es ist kein Lehrberuf wie der Freiform- 
schmied, aber es ist ein Beruf, der hohe An- 
forderungen an die Aufmerksamkeit stellt, 
an die Geschicklichkeit, an die körperliche 
Konstitution und an die Unempfindlichkeit 
gegenüber Lärm und Hitze. Man muß einmal 
selbst in einer Gesenkschmiede gestanden 
und bei der Arbeit zugeschaut haben, um 
sie voll würdigen zu können. Zwischen den 
Kolossen der Hammerriesen wirkt der 
Mensch klein. Und doch ist er es, der ihren 
Rhythmus bestimmt, der die gewaltigen Kräf- 
te der Maschinen dirigiert. 

Mögen heute Manipulatoren dort, wo sie ein- 
setzbar sind, die körperliche Arbeit erleich- 
tern, durch ihr höheres Arbeitstempo ma- 
chen sie die Arbeit selbst kaum weniger be- 
schwerlich. Und nicht überall können sie 
Verwendung finden. Aber es ist auch eine 
Arbeit, die die Befriedigung gewährt, daß 
man ihr Ergebnis sichtbar verfolgen kann. 
Schon beim Vorschmieden formt sich die 
Gestalt des Werkstücks in Richtung auf das 
Fertigprodukt, dem man mit jedem weiteren 
Schlag schließlich beim Fertigschmieden nä- 
her kommt. Und dann liegt er vor einem, der 
Rohling, aus dem nach vielfältigen weiteren 
Arbeitsgängen vielleicht einmal eine blitzen- 
de Kurbelwelle wird, für die Straßen zu fer- 
nen Zielen oder Schienenstränge zu fernen 
Ländern geöffnet sind. Man ist beteiligt an 
einer ersten, aber sehr wichtigen Stufe der 
Formgebung, man überschaut das Werden 
und ahnt das Ziel. 

Gesenkschmieden ist sicher keine Kunst, wie 
man sie gewissen anderen Schmiedetätigkei- 
ten nachrühmen kann, bei der das Schöpfe- 
rische im Vordergrund steht, aber es ist 
ein Schaffensakt, den die ganze Mannschaft, 
die daran beteiligt ist, aktiv miterlebt und 
mitgestaltet. Sicher trägt der erste Schmied 
die Hauptverantwortung, aber jeder Mitarbei- 
ter der Gruppe hat seine erkennbare Auf- 
gabe und ist damit individuell am Gestal- 
tungsprozeß beteiligt. 

Die große Schmiedehalle ist der Arbeitsbe- 
reich der Remscheider Gesenkschmiede, 
eine Halle von fast 200 Meter Länge und 
60 Meter Breite. Hämmer, Pressen und 
Schmiedemaschinen lassen nur wenig frei- 
en Raum, der noch dazu von eiligen 

Gabelstaplern als Transportweg benutzt 
wird. Um die großen Hämmer sind Halbkrei- 
se auf dem Boden markiert. In ihnen bewe- 
gen sich Manipulatoren — vom Ofen zur Vor- 
schmiedepresse, von ihr zum Fertigschmie- 
dehammer, von dort zur Ablage und wieder 
zum Ofen. Es ist ein unablässiges Kreisen 
mit glühenden Massen, das höchste Aufmerk- 
samkeit verlangt. Kräftige Fäuste packen die 
abgetrennten Grate und befördern sie in 

Sammelbehälter. An den kleinen Hämmern 
geschehen die Transporte des Schmiedema- 
terials mit Hilfe kleiner Kräne von Hand. Es 
ist der gleiche Rhythmus, ist die gleiche Prä- 
zision. Zwischen den einzelnen Schlägen des 
Hammerbären wird Sägemehl auf die Ge- 
senke geworfen, damit das Schmiedegut 
nicht festbackt. Überall ist die Arbeitsspan- 
nung spürbar, die nur kurz unterbrochen 
wird, wenn die Gruppe ein neues Schmiede- 
stück erwartet. 

Die ganze, riesige Halle durchdröhnt das 
Schlagen der Hämmer. Die Ofentüren werfen 
bei jedem öffnen eine Welle von Hitze in 
den Raum. Das glühende Werkstück strahlt 
weitere Hitze ab, die um so stärker ist, je 
näher man mit ihr in Berührung kommt. Da- 
zu Qualm und Rauch, der von den schlagen- 
den Gesenken aufsteigt. Es ist schon eine 
erregende Atmosphäre, in der hier gearbei- 
tet wird und in der Konzentration und Ge- 
schicklichkeit keinen Augenblick nachlassen 
dürfen. 

Was sind das für Männer, die hier ihre 
Pflicht tun? — Sie sind sicher nicht zimper- 
lich, die Härte der Arbeit hat sie geprägt. 
Sie sind robust und gelenkig, ihre Arbeits- 
sprache ist laut, ein derber Scherz ihnen 
nicht fremd. Einige von ihnen stehen schon 
seit Jahrzehnten am Hammer, das steckt in 
den Knochen. In der Jugend haben viele 
einen Ausgleich im Sport (Fußball!) gefun- 
den, später bei der Gartenarbeit, und manch 
einer pflegt mit aller Zartheit Blumen, mit 
einer Zartheit, die im völligen Gegensatz zur 
rauhen Tagesarbeit steht. Und dann natür- 
lich ihr Durst! Er ist an kein Alter gebunden. 
Er kommt von der Arbeit und verlangt am 
Feierabend sein Recht. Ob zu Hause oder 
im geselligen Kreis, ob beim Skatspiel oder 
beim Flachsen an der Theke, durstig sind 
sie alle und das ist zu verstehen. 

Sicher gibt es unter den Gesenkschmieden 
individuelle Unterschiede. Kein Mensch ist 
wie der andere. Wir können hier nur ein 
allgemeines Porträt geben, von dem wir hof- 
fen, daß es einiges über unsere Remschei- 
der Gesenkschmiede und die Art ihrer Ar- 
beit und ihres Lebens aussagt. Alle unsere 
Gesenkschmiede grüßen wir mit einem herz- 
lichen Glückauf! 
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Die Bewertung, die der arbeitende Mensch 
und die Arbeit an sich im Staat und in der 
Gesellschaft erfahren haben, war im Verlauf 
der Zeiten einem vielfachen Wandel unter- 
worfen. 
Es war ein weiter Weg von „einem in jeder 
Beziehung unwissenden und bedeutungslo- 
sen Haufen von Schustern, Zimmerleuten, 
Schmieden, Bauern und Händlern”, von de- 
nen der altgriechische Philosoph Sokrates 
sprach, über den Untertan des „absoluten 
Staates", dessen Widerspruch mit dem Stock 
unterdrückt wurde, bis hin zum über seine 
gewählten Vertretungsinstanzen mitbestim- 
menden und sich mitverantwortlich fühlen- 
den Mitarbeiter. 

Einst war Arbeit Sache der Sklaven, be- 
deutete Arbeiter zu sein das Schmutzigste 
und Entwürdigendste, was einem Menschen 
passieren konnte. Heute wissen wir, daß 
Arbeit die Grundlage jedes modernen Fort- 
schritts ist, daß wir—wie Ferdinand Lassalle 
1862 schrieb — „alle Arbeiter sind, sofern 
wir nur den Willen haben, uns in irgendeiner 
Weise der menschlichen Gesellschaft nütz- 
lich zu machen”. 

Wenn Arbeit die Grundlage jedes sozialen 
Fortschritts ist, verbietet sich von selbst die 
Annahme, daß Arbeit lediglich der Befriedi- 
gung persönlicher Bedürfnisse dient. Denn 
diese Bedürfnisse kann heute niemand mehr 
allein aus eigener Kraft befriedigen; er muß 
in jedem Fall die Leistungen anderer in An- 
spruch nehmen. 

Wir müssen begreifen, daß nur eine ehrliche, 
von Pflichtgefühl getragene und auf den 
erstrebten Fortschritt abzielende Zusammen- 
arbeit aller Kräfte den Erfolg des Ganzen 
und damit auch den persönlichen Erfolg her- 
beiführt und sichert. Freilich setzt dies Be- 
reitschaft und Fähigkeit aller zu aktiver Zu- 
sammenarbeit voraus und den Willen, auch 
dem anderen zuzubilligen, daß er das Beste 
will. Wem es an dieser Bereitschaft man- 
gelt, gefährdet nicht nur seine eigene Exi- 
stenz, sondern auch die seiner Arbeitskol- 
legen. Und wer nicht bis zum Beweis des 
Gegenteils bereit ist. beim anderen zumin- 
dest den guten Willen vorauszusetzen, zum 
Gelingen der gemeinsamen Aufgabe beizu- 
tragen, braucht sich nicht zu wundern, 

Arbeiter 
sind wir 
alle ...! 

Günter Altendorf: 
Personal- und Sozialleiter 

Die Mitarbeiter Albert Terry (rechts) und Gian- 
mario Cortes beim Herausnehmen einer fertig 
geschlagenen Kurbelwelle aus dem Gesenk. 

wenn man ihm selbst diesen guten Willen 
abspricht. 
Leider ist diese Ansicht nicht Allgemeingut, 
so wünschenswert und erforderlich es auch 
wäre. Immer wieder kommt es vor, daß wir 
gegenseitig Front machen. Die so vielzitier- 
ten zwischenmenschlichen Beziehungen sind 
auf allen Ebenen Belastungen der verschie- 
densten Art ausgesetzt. Jeder von uns aber 
wird daran gemessen, wie er — sachlich und 
menschlich — mit diesen Belastungen fer- 
tig wird. 
Es ist nicht zu bestreiten, daß wir in unse- 
rem Unternehmen auf dem Gebiet der Zu- 

sammenarbeit, nicht zuletzt dank der Mit- 
bestimmung, vorangekommen sind. Das wis- 
sen auch die Mitarbeiter des Werkes Rem- 
scheid zu schätzen, dem dieses Mitteilungs- 
blatt gewidmet ist. 

Das zweitgrößte Werk der DEW, inmitten des 
Bergischen Landes gelegen, ist die Arbeits- 
stätte von z. Z. 2240 Mitarbeitern: 1773 Ar- 
beitern, 354 Angestellten sowie 104 gewerb- 
lichen und 9 kaufmännischen Lehrlingen 
bzw. Bürogehilfinnen. 

Die Gruppe der Angestellten setzt sich — je 
zur Hälfte — aus technischen und kaufmän- 
nischen Angestellten zusammen, hinzu kom- 
men 29 Meister. Unter den Lohnempfängern 
finden wir ca. 500 Facharbeiter, ca. 750 Spe- 
zial- und angelernte Arbeiter sowie ca. 500 
Hilfskräfte. 

Die Zahl der Facharbeiter ist seit Jahren 
nahezu konstant geblieben, der prozentuale 
Anteil ist infolge Verringerung der Beleg- 
schaft gestiegen. Dagegen ging der — zah- 
lenmäßige wie prozentuale — Anteil der an- 
gelernten Arbeiter seit 1960 zurück, gleich- 
zeitig stieg der Anteil der Hilfskräfte im Ar- 
beitsverhältnis. 

Diese Verschiebung ist insbesondere auf den 
zahlenmäßig starken Anstieg der ausländi- 
schen Mitarbeiter zurückzuführen. So waren 
am 30. 9. 1960 noch 363, am 30. 9. 1965 schon 
679 Ausländer bei uns tätig. 

Diese Tendenz ist für den hiesigen Raum 
typisch. Die Stadt Remscheid ist infolge ih- 
rer industriellen Struktur und Betriebsdichte 
(der Kammerbezirk umfaßt 460 Betriebe) und 
restlos ausgeschöpfter einheimischer Ar- 
beitskräftereserven (auf 1 Arbeitssuchenden 
kommen 7,8 offene Stellen) seit Jahren für 
den hohen Ausländeranteil an der Gesamt- 
bevölkerung bekannt. In der Spitze leben 
hier rd. 10 000 Ausländer. Diese Zahl dürfte 
— nach einem Rückgang im vergangenen 
Jahr — in absehbarer Zeit wieder erreicht 
werden. Vor allem waren es bisher Spanier, 
Italiener und Türken, die in einem der zahl- 
reichen Remscheider Betriebe Arbeit ge- 
sucht und gefunden haben. In jüngster Zeit 
hat die Zahl der Jugoslawen stark zuge- 
nommen. Diese Entwicklung deckt sich weit- 
gehend mit der in unserem Werk. Auch bei 
uns sind Angehörige dieser Nationen mit 
starken Gruppen vertreten. Interessant sind 
sicher folgende Zahlen: 

144 — das sind 4% der in Remscheid 
lebenden Spanier 

149 — das sind 5% der in Remscheid 
lebenden Italiener 

112 — das sind 20% der in Remscheid 

lebenden Türken 
125 — das sind 32% der in Remscheid 

lebenden Jugoslawen 

arbeiten in unserem Werk. 
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Insgesamt sind z. Z. 6% der in Remscheid 
lebenden Ausländer bei DEW beschäftigt. 
Daß eine so große Zahl ausländischer Mit- 
arbeiter nicht ohne Schwierigkeiten zum Nut- 
zen des ganzen Werkes integriert werden 
konnte, zumal fast niemand von ihnen vor- 
her in einem Industriebetrieb unserer Größe 
und Struktur gearbeitet hatte und die 
Verständigungsschwierigkeiten zunächst als 
nahezu unüberwindlich angesehen werden 
mußten, liegt auf der Hand. Dennoch kann 
man heute, nachdem in Remscheid seit mehr 
als 8 Jahren ausländische Mitarbeiter be- 
schäftigt werden, sagen: Dank der hervor- 
ragenden Haltung und Hilfe der großen 
Mehrheit der deutschen Mitarbeiter, dank 
der Arbeitswilligkeit der großen Mehrheit der 
ausländischen Mitarbeiter und ihrer Bereit- 
schaft, die in ihren Heimatländern nicht ge- 
gebenen Möglichkeiten zu nutzen, ist es ge- 
lungen, die Leistungsfähigkeit des Werkes 
Remscheid zu erhalten und in Verbindung 
mit technischen Verbesserungen und ratio- 
nelleren Arbeitsweisen auszubauen. Ange- 
sichts der Tatsache, daß der Remscheider 
Arbeitsmarkt restlos erschöpft ist und auf 
absehbare Zeit auch bleibt, werden wir we- 
der jetzt noch in naher Zukunft auf die aus- 
ländischen Mitarbeiter verzichten können. 
Wir alle tun deshalb gut daran, uns darauf 
einzustellen und dem Mitarbeiter aus Spa- 
nien und Italien, aus der Türkei oder aus 
Jugoslawien oder wo immer er herkommen 
mag, jede nur denkbare Hilfe zu gewähren. 

Man hat oft von dem bergischen Menschen 
gesprochen, dessen Charaktereigenschaften 
sich in Jahrhunderten relativer Abgeschlos- 
senheit von den Hauptverkehrsstraßen und 
damit vom lebendigen Austausch aus der 
persönlichen Begegnung mit fremden Men- 
schen und Werten entwickelten. Dieser ber- 
gische Mensch ist auch heute noch bei uns 
zu finden. Ihn charakterisiert eine gewisse 
Eigenwilligkeit, die oft etwas Sektiererisches 
an sich hat, und eine Verschlossenheit, die 
ihn zunächst schwer zugänglich macht. Ist 
allerdings das Eis gebrochen, werden die 
inneren Werte spürbar: seine Glaubwürdig- 
keit, seine Ehrlichkeit, seine Treue und sein 
Humor. Der oft rauhe Ton entspringt einer 
echten Herzlichkeit. Wie gesagt, es gibt auch 
bei uns noch Mitarbeiter aus alten Rem- 
scheider Familien, aber die große Mehrzahl 
sind doch Zugereiste, die im Laufe der ra- 
santen Industrieentwicklung und auch der 
kriegsbedingten Verschiebungen in unser 
Gebiet gekommen sind. Sie haben natürlich 
manche Züge, die ursprünglich zum bergi- 
schen Menschen gehören, angenommen, an- 
dere, die ihnen eigen waren, bewahrt und 
nach Blutsmischung in späteren Generatio- 
nen den bergischen Eigenschaften hinzuge- 
fügt. So stellt sich heute unsere Belegschaft 

als eine Menschengruppe dar, die vielfältige 
Wurzeln hat. Allgemein darf man sagen, daß 
zwar eine starke Eigenständigkeit hervortritt, 
daß aber Fleiß und Werkstreue und der Wille 
zur Zusammenarbeit beachtlich sind. 
Unsere Chance, die Zukunft, die bei DEW- 
Remscheid schon begonnen hat, zu gewin- 
nen, beruht einmal auf der Bereitschaft, vor- 
urteilslos zusammenzuarbeiten, zum anderen 
auf dem nie erlahmenden Willen, die Lei- 
stungsfähigkeit zu erhalten und damit die 

Leistungsfähigkeit des Werkes zu stärken. 
Sie beruht weiter darauf, daß wir, ob im Be- 
trieb oder im Büro, unsere Arbeit gewissen- 
haft und ordentlich verrichten und uns an 
die allgemeine Ordnung halten und ihre Ein- 
richtungen schützen. 
Wir alle leben von dem, was wir gemeinsam 
erarbeiten. Wir alle wollen besser leben. 
Schaffen wir dafür die Voraussetzungen, in- 
dem wir —das ist jeder von uns —auch wei- 
terhin unsere Pflicht voll und ganz erfüllen. 

Um unseren Remscheider Mitarbeitern geeigneten Wohnraum zu verschaffen, wurden beträchtliche 
Mittel für den Bau von Eigentumssiedlungen und Mietwohnungen aufgebracht. 
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Lernwillig und fleißig 
Über 100 junge Menschen in der Lehrausbildung 

Ausbildungsleiter Erich Peters: 

Der Maschinenraum der Lehrwerkstatt 

Die Remscheider Lehrwerkstatt befindet sich 
im Werk II. Sie wurde 1958 eingerichtet und 
verfügt über einen modernen Maschinen- 
park, über zweckmäßige Unterrichts-, freund- 
liche Aufenthalts- und einwandfreie Wasch- 
und Umkleideräume. Von ihren großen Fen- 
stern aus geht der Blick über ein breites 
Tal bis zu den jenseitigen Höhen, auf denen 
die Autobahn — man kann ein Brückenstück 
einsehen - ihren Weg durch das Bergische 
Land nach Norden und Süden nimmt. Bäume 
und Sträucher erfreuen das Auge in den 
Pausen oder wenn man mal von der Arbeit 
aufschauen kann. 
Hier erhalten mehr als 100 junge Menschen 
aus Remscheid und Umgebung — es sind 
Realschüler und Volksschüler, wobei die 
Gruppe der Volksschüler überwiegt — die 
Grundlagen für einen guten Start in die Be- 
rufswelt und ein erfolgreiches Arbeiten in 
dem erwählten Beruf. Hier werden sie in be- 

stem Sinne für die moderne Arbeitswelt ge- 
schult, die flexible Menschen verlangt, Men- 
schen, die im erlernten Beruf nicht das Ende, 
sondern den Anfang sehen. Hier erhalten 
sie aber auch wichtige erzieherische Hilfen 
für ihr gesamtes späteres Leben, damit sie 
als aktive Mitglieder am Fortschritt der Ge- 
sellschaft teilnehmen können. 
Das Ausbildungsprogramm enthält eine Viel- 
zahl von Berufen: 

Werkzeugmacher, 
Stahlformenbauer, 
Maschinenschlosser, 
Betriebsschlosser, 
Dreher, 
Fräser, 
Schleifer, 
Härter, 
Werkstoffprüfer, 
Starkstromelektriker und 
Technische Zeichner. 

Aber nicht nur von den Berufen her ist die 
Ausbildung vielseitig, sondern auch von dem, 
was den Lehrlingen in praktischer und be- 
rufskundlicher Hinsicht beigebracht und ab- 
verlangt wird. Dabei bewähren sich die Aus- 
bildungsunterlagen der Arbeitsstelle für be- 
triebliche Berufsausbildung besonders gut. 
Sie dienen als Grundlage für die Ausbildung 
der metallgewerblichen und elektrotechni- 
schen Berufe. 
In diesem Zusammenhang darf festgestellt 
werden, daß die junge Generation durchaus 
lernwillig und fleißig ist. Das kommt unseren 
Bestrebungen, möglichst weitgehende Kennt- 
nisse zu vermitteln, sehr entgegen. 
Auch das Programm der Weiterbildungsmög- 
lichkeiten ist groß. Unsere Lehrlinge geben 
sich nicht mit dem zufrieden, was üblich ist, 
mit den Stunden der Ausbildung im Betrieb, 
die einige Stunden zusätzlichen Fachunter- 
richt mit Unterweisung zur praktischen Ar- 
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beit enthalten, und dem Unterricht in der 
Gewerblichen Berufsschule, sondern sie 
nehmen an zusätzlichen Abendlehrgängen — 
Meßtechnik, Fachrechnen, Fachzeichnen — 
teil. Diese Lehrgänge sind kostenlos. 
Weil wir bewußt „an morgen” denken, erhal- 
ten alle Lehrlinge der manuellen und mecha- 
nischen Berufe einen Grundkursus in Elek- 
trotechnik, der in der Elektrowerkstatt durch- 
geführt wird. Die zunehmende Mechanisie- 
rung und Elektrifizierung machen es erfor- 
derlich, daß der Facharbeiter von morgen 
wenigstens Grundkenntnisse über elektro- 
technische Zusammenhänge, die VDE-Vor- 
schriften und den Arbeitsschutz hat. Es geht 
uns in allen Berufen darum, möglichst breit 
und vielseitig auszubilden, damit ein festes 
Fundament für die Zukunft dieser Jugend vor- 
handen ist. Darum wurden die Ausbildungs- 
zeiten an Werkzeugmaschinen verdoppelt. 
Junge Menschen, die nicht über die Voraus- 

setzungen für eine Voll-Lehre in qualifizier- 
ten Berufen verfügen, haben die Möglichkeit 
einer zweijährigen Ausbildung als Werks- 
lehrling. Sie nehmen an allen Ausbildungs- 
einrichtungen teil. In der Gewerblichen Be- 
rufsschule wurden für sie besondere Fach- 
klassen eingerichtet, z. B. für Fräser, Schlei- 
fer, Hobler, Härter usw. Nach einem Jahr 
besteht bei ausreichenden Leistungen in Be- 
trieb und Schule die Möglichkeit, den Werks- 
lehrvertrag unter Anrechnung der bereits ab- 
geleisteten Lehrzeit in einen Anlern- oder 
sogar Voll-Lehrvertrag umzuwandeln. 
Der Lernwille der Werkslehrlinge ist beson- 
ders groß. Lücken aus der Volksschulzeit, 
insbesondere in Rechnen und Naturlehre, 
werden durch zusätzlichen Unterricht wäh- 
rend der Arbeitszeit geschlossen. 
Zu dieser Fachausbildung kommen auch in 
Remscheid alle die Sondereinrichtungen, die 
die Jugendausbildung bei DEW charakteri- 

Bild oben: 
Schreiben, Zeichnen und Messen gehören zu 
den Grundlagen der Ausbildung in einem Metall- 
beruf 

Bilder unten: 
Die Arbeit am Lufthammer erfordert Konzentra- 
tion und Geschicklichkeit 

Frühstückspause im freundlichen Aufenthaltsraum 

sieren: die Jugendtage, die Jugendwerkwo- 
chen mit dem Zeltlager im ersten Lehrjahr, 
dem Besuch der Sozialakademie Friedewald 
im zweiten und des Sozialinstituts Kommen- 
de, Dortmund, das seine Jugendwerkwochen 
in Nieheim an der Weser durchführt, im drit- 
ten Lehrjahr. 
Natürlich erfordert ein solches Ausbildungs- 
programm vom Ausbildungsleiter, dem Aus- 
bildungsmeister und den fünf Ausbildern ein 
hohes Maß an persönlichem Einsatz - nicht 
zuletzt aber auch von den Lehrlingen selbst. 
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Haben wir 
alles getan 

Haben wir in den vorangegangenen Jahren 
alles getan, um unseren Arbeitsplätzen und 
Produktionseinrichtungen den optimalen 
Stand der Sicherheit zu geben? Haben wir 
alles getan, um unsere Mitarbeiter mit den 
Sicherheitsbestimmungen und Sicherheits- 
einrichtungen und dem Sicherheitsdenken 
vertraut zu machen? 
Optimale Produktivität kann nur dann er- 
reicht werden, wenn Produktion und Arbeits- 
sicherheit ein integriertes Ganzes bilden, 
wenn Produktions- und Arbeitssicherheit 
gleichrangig aufeinanderbezogen fungieren. 

Von dieser Erkenntnis ausgehend, begannen 
wir erstmalig im Jahre 1956 mit dem Auf- 
bau einer zentral gelenkten Arbeitsschutz- 
organisation. Es wurde ein hauptamtlicher 
Sicherheits-Ingenieur eingestellt und die Ab- 
teilung Arbeitsschutz gebildet. 
Um die in der Überschrift gestellte Frage 
beantworten zu können, müssen wir einen 
kurzen Rückblick auf das Jahr 1955 tun. 
Unser Werk hatte zu der damaligen Zeit 
monatlich ca. 50 bis 60 meldepflichtige Un- 
fälle bei einer Belegschaftsstärke von knapp 
1600 Mann und einer monatlichen Produk- 
tion von ca. 2000 t zu verzeichnen. Diese 
hohe Unfallhäufigkeit hatte ihre Ursache 
nicht zuletzt darin, daß der Arbeitsschutz 
ohne zentrale Leitung war. 
Erst nach ihrer Einrichtung gelang es, durch 
beharrliche Aufklärungs- und Überzeugungs- 
arbeit, Vorgesetzte und Mitarbeiter stärker 
für den Arbeitsschutz zu interessieren und 

Ein Bericht über die Unfallverhütung 

Ernst Joachim Gerlach: 
Sicherheits-Ingenieur 

ihre aktive Mitarbeit zu gewinnen. Eine nicht 
unwesentliche Hilfe war die Einsetzung von 
Arbeitsschutz-Vertrauensmännern, die die 
Aufgaben hatten, Wünsche und Maßnahmen 
der Betriebsleitungen allen Mitarbeitern in 
kameradschaftlicher Form zu erläutern, sie 
von der Notwendigkeit der erforderlichen An- 
ordnungen zu überzeugen und andererseits 
Wünsche, Mängel und Vorschläge der Mit- 
arbeiter an die Betriebsleitungen weiterzu- 
leiten. 
Nachdem so eine Basis für die praktische 
Unfallverhütungsarbeit geschaffen war, konn- 
te durch weitere organisatorische und tech- 
nische Maßnahmen ab 1960 mit der plan- 
mäßigen und systematischen Tätigkeit auf 
allen Gebieten des Arbeitsschutzes begon- 
nen werden. 

Es seien hier einige der wichtigsten Maß- 
nahmen genannt: 

□ Herausgabe von Sicherheitsmerkblättern' 
für neueingestellte Mitarbeiter. 

□ Herausgabe von Richtlinien für die Beleh- 
rung neueingestellter Mitarbeiter durch 
die Abteilung Arbeitsschutz und die zu- 
ständigen Betriebe. 
Ausarbeitung von innerbetrieblichen Si- 
cherheits-Richtlinien für bestimmte Tätig- 
keiten und besonders gefährdete Arbeits- 
plätze. 

□ Einschaltung der Abteilung Arbeitsschutz 
bei: 
der Beschaffung und Ausgabe von Kör- 
perschutzmitteln, 

im Werk Remscheid 

der Beschaffung und Anfertigung von Ge- 
räten, Handwerkzeugen und Maschinen 
und 
der Neueinrichtung von Arbeitsplätzen. 

□ Ausarbeitung von innerbetrieblichen Richt- 
linien für die regelmäßige Überwachung 
besonders gefährlicher Anlagen, Einrich- 
tungen, Maschinen, Transport- und Last- 
aufnahmemittel. 

□ Schulung der Betriebsleiter, Meister und 
Vorarbeiter über Fragen der Verantwort- 
lichkeit, allgemeine Arbeitsschutz-Maß- 
nahmen und sicherheitstechnische Maß- 
nahmen. 

□ Regelmäßige Schulungen für Kranführer, 
Anschläger, E-Karren-Fahrer, Schweißer 
und andere Arbeitsgruppen. 

□ Planmäßige Schulungen der Lehrlinge 
und Einbeziehung des Arbeitsschutzes in 
die Lehrabschlußprüfung. 

Alle diese Maßnahmen führten zur Intensi- 
vierung des Arbeitsschutzes und damit zu 
einer steten Verbesserung der Arbeits- und 
Betriebssicherheit. 
Leider ist es nicht möglich, an Hand von 
Zahlen zu beweisen, daß durch diese be- 
harrliche Arbeit soundsoviele Unfälle nicht 
eingetreten sind. Wir müssen uns wohl oder 
übel an den negativen Ergebnissen, d. h. an 
den verursachten Unfällen, orientieren. 

Bild links: Sicherheitsingenieur Ernst Gerlach 
beim Unterricht für Kranfahrer 
Bild unten: Fahrschule auf dem Gabelstapler, 
Fahrlehrer ist Kolonnenführer Werner Eckardt 
(rechts), Fahrschüler: Stefan Zadravec 
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Werk Remscheid   Schmiedeindustrie allgemein   Hütten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft 

Betrachten wir hierzu den Zeitraum von 1955 
bis 1967, so stellen wir fest, daß das ge- 
samte Unfallgeschehen wesentlich verringert 
werden konnte: 

Die meldepflichtigen Unfälle 
wurden um ca. 43%, 
die nicht meldepflichtigen 
Unfälle um ca. 52% 
und die Wegeunfälle um ca. 25% 
gesenkt. 

Verständlicher werden diese Ergebnisse, 
wenn wir die Unfallquote auf 1000 Beleg- 
schaftsmitglieder an Hand der Tabelle 1 ver- 
folgen. 

Die Tabelle läßt erkennen, daß die 1000- 
Mann-Quote innerhalb 13 Jahren um ca. 52% 
gesunken ist und daß wir mit unserer Quote 
erheblich unter dem Durchschnitt der ge- 
samten Schmiedeindustrie liegen. Ein Ver- 
gleich mit den Werten der Hütten- und Walz- 
werks-Berufsgenossenschaft ist irreal, da 
Hüttenbetriebe in der Regel vollautomatisiert 
sind, weniger manuelle Tätigkeiten und dem- 
zufolge auch weniger Unfallmöglichkeiten 
haben. 

Auch in bezug auf die Unfallschwere gelang 
es uns, die Quoten ständig zu verringern. 
Die Tabelle 2 zeigt, daß im Jahre 1955 jeder 
Unfall im Durchschnitt einen Arbeitsausfall 
von 18,5 Schichten nach sich zog, demge- 
genüber waren es im Jahre 1967 nur noch 
8,6 Schichten. Das ist eine Senkung um ca. 
53%. Damit liegen wir mit der Unfallschwere 
günstiger als die Betriebe der Hütten- und 
Walzwerks-Berufsgenossenschaft und der 
übrigen Schmiedeindustrie, womit bewiesen 
wird, daß die meisten unserer Unfälle glück- 
licherweise leichterer Art sind. 
Diese beiden Beispiele zeigen sehr deutlich, 
inwieweit sich unsere gemeinsame Unfallver- 
hütungsarbeit und die eingangs erwähnten 
Sicherheitsmaßnahmen gelohnt haben. Den- 
noch dürfen wir uns von diesen positiven 
Ergebnissen nicht beirren lassen, zumal wir 
auch z. Z. noch einen Unfallstand haben, der 
durchaus nicht unseren Aufwendungen, Wün- 
schen und Vorstellungen entspricht. 
Beträchtliche Erfolge sind erzielt worden. 
Besonders stark verringerten sich die Au- 
gen-, Kopf- und Zehenverletzungen. Dabei 
sollte auch nicht vergessen werden, daß die- 

se Erfolge trotz ständig wachsender Beleg- 
schaft, bei einer verhältnismäßig hohen Zahl 
an ausländischen Mitarbeitern und bei sich 
stetig steigernden Produktionsergebnissen 
erzielt wurden. Dennoch müssen wir uns im 
Interesse der Sache und um unserer eige- 
nen Sicherheit willen ehrlich fragen, ob wir 
die Belange des Arbeitsschutzes immer mit 
der erforderlichen Konsequenz vertreten und 
durchgesetzt haben. 
Frage jeder sich selbst, was er nicht be- 
dacht, unterlassen oder falsch gemacht hat. 
Haben wir immer zuerst überlegt und erst 
dann gehandelt? Sind wir immer gegen die 
Bequemlichkeit angegangen, die uns so oft 
dazu verleitet, die uns allen bekannten Si- 
cherheitsbestimmungen, sei es aus Gleich- 
gültigkeit, Leichtsinnigkeit oder anderen 
Gründen, nicht zu beachten und die Körper- 
schutzmittel nicht zu benutzen? 
Gebe jeder sich selbst die Antwort, die er 
im Interesse der Erhaltung seiner Arbeits- 
kraft für richtig hält, denn letzten Endes ist 
jeder Arbeitsvorgang so sicher, wie wir ihn 
uns selbst machen! — Haben wir hierzu 
wirklich immer alles getan? — 
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Unser Bergisches Land zwischen Sieg, Ruhr, 
Rhein und Wupper fordert offenen Sinn vorn 
Wanderer. Die Anmut und der Reiz der hü- 
geligen Landschaft, die aufrechten, der Hei- 
mat, aber auch der Weite aufgeschlossenen 
Menschen stehen mitten in einem Ge- 
schichtsbild schöpferischer Gestaltung und 
dynamischen Lebens, „Wo die Berge hoch 
ragen, der Amboß erklingt”, singen heute 
noch klangvolle Männerchöre, ebenso aber 
auch ,,Wo‘s singet und klinget, dem Höch- 
sten zur Ehr!” 
Es fällt schwer, sich vorzustellen, daß vor 
rund 2000 Jahren dichter Urwald unsere Ge- 
gend bedeckte. Nur die vorgelagerten Rhein- 
terrassen und die Tiefebenen waren dünn 
besiedelt. Ein Niemandsland undurchdringli- 
chen Urwaldgebietes schied über Jahrhun- 
derte die Franken im Westen von den Sach- 
sen im Osten. Durch Wanderung und Aus- 
breitung vollzog sich eine langsame Ver- 
schmelzung, die den Menschenschlag der 
bergischen Bevölkerung formte: nicht so be- 
dachtsam und schwerfällig wie die sächsi- 
schen Westfalen, aber nicht so unbeschwert 
wie die fränkischen Rheinländer. Die frühe- 
ren Bewohner des Bergischen Landes sie- 
delten sich auf weit auseinander liegenden, 
einzelnen Höfen an. Sie waren auf sich 
selbst gestellt, waren Bauer, Weber, Band- 
wirker und Schmied in einem. 

Wenn wir versuchen, Zusammenhänge mit 
unserer heutigen Wirtschaft aus der Über- 
fülle des sich anbietenden Stoffes zu de- 
stillieren, dann müssen wir ehrfürchtig stau- 
nen, staunen nämlich über den Fleiß, die 
Erfindungsgabe und die Zähigkeit, die die- 
sem Menschenschlag seit jeher eigen sind. 

Wir wollen in diesem Rückblick vor allem 
den bergischen Menschen betrachten, der 
sich mit dem härtesten Material befaßt, das 
unser Werktag kennt, mit Eisen und Stahl, 
jenen Stoffen, aus denen die Werkzeuge ge- 
formt werden. Vom Messer angefangen, dem 
ersten Werkzeug, das der Mensch erfand, 
über Äxte, Schüppen, Feilen, Pflugscharen 
und Sägen bis zum höchstkomplizierten Ein- 
zelteil heutiger Flugzeugmotoren — das ist 
eine Entwicklungsreihe, deren Beginn hier 
im „Bergischen” nachweislich ins 5. Jahr- 
hundert n. Chr. gelegt werden kann. Im Burg- 

ScHmiedehandwerk 
im Bergischen Land 

Ing. (grad.) Willi G. Schmitz: 

holz zwischen Cronenberg und Elberfeld, in 
Reinshagen, am Kremenholl, beim Gülden- 
werthof im heutigen Remscheid, in Hückes- 
wagen und im heutigen Radevormwald, 
schürften die ersten Waldbauern den Braun- 
und Toneisenstein und Eisenspat. Offen tra- 
ten diese Lagerstätten an Berghängen zu- 
tage, an der rötlichen Färbung erkennbar, 
oft auch den Bach färbend, der vom Hang 
kam. Sicher ist, daß sie schon früh mit der 
an gleicher Stelle in Meilern gewonnenen 
Holzkohle in primitiven Rennfeuern das Ei- 
sen erschmolzen und in mühevoller Hand- 
arbeit ausschmiedeten. 

Sie mögen sich zunächst den eigenen Be- 
darf an Nägeln, Hufeisen und Sicheln ge- 
fertigt haben. Dann baten aber die Nach- 
barn um Hergabe dieser praktischen Dinge, 
gaben ihren Stoff oder ihr Getreide als Ge- 
genlohn. Das Schmieden wandelte sich so 
langsam zum Handwerk, das seinen Mannt 
ernährte. 

Die erschmolzenen und geschmiedeten Stä- 
be wurden mit der Zeit größer gemacht, da- 
durch, daß man immer mehr Lagen auf- 
schmiedete. In den Solinger Raum wurden 
diese Rohlinge in Rückenkiepen transpor- 
tiert zu den Klingenschmieden, sie gingen 
bis nach Amsterdam zu den Schiffswerften, 
wo sie als Verbindungslaschen im Schiffs- 
bau verwendet wurden. 

Findige unter diesen Waldschmieden gingen 
später an die Bachläufe und ließen das Was- 
ser für sich schlagen. Sie stauten sich ihren 
Wasservorrat in künstlich angelegten Wei- 
hern und setzten beim Ablassen des Was- 
sers unterhalb angebrachte, große Holzrä- 
der in drehende Bewegung. Einseitig ange- 
brachte Nocken auf der sich drehenden Wel- 
le drückten das Ende des Hammerbalkens 
bei jeder Umdrehung nach unten und damit 
den Hammer nach oben. Der Fall des Ham- 
mers, durch den kreisend weiter eilenden 
Nocken ausgelöst, vollzog sich jetzt ohne 
Muskelkraft. War der Weiher geleert, gingen 
die Schmiedegesellen zum nächsten Ham- 
mer. „Sie schmiedeten das Wasser ab.” Wie 
auf einer Perlenschnur aufgereiht entstand 
eine Kette von Wasserhämmern an den zahl- 
reichen Bachläufen, wie z. B. im Morsbach- 
tal, Eschbachtal und in der Gelpe. 
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linke Seite oben: 
Mit Rohlingen unterwegs 

zu den Klingenschmieden 

Bild unten: 

Im innern einer alten Schmiede 

rechte Seite oben: 
Ein ganz frühes Gesenk 

Bild unten: 
Wasserrad einer alten Hammerschmiede 

Gegen 1700 n. Chr. versiegten die Eisenerz- 
schürfstellen. Jetzt stellten sich die bergi- 
schen Schmiede auf die Weiterverarbeitung 
und Veredelung um. Zu einem Zeitpunkt, als 
Solinger Schneidwaren, Velberter Schlösser 
und Mettmanner Spaten bereits ihren Ruf be- 
gründet hatten. Sie bezogen auf anfänglich 
fast abenteuerlich zu nennenden, schlechten 
Wegen, der sogenannten Eisenstraße, ihre 
Stäbe aus dem Siegerland. Mit festen Fäu- 
sten und klarem Kopf wurde die Herstellung 
von heute typisch bergischen Erzeugnissen 
aufgenommen. Anfänglich für den Bedarf im 
eigenen Land. Später trugen sie den Namen 
Remscheids in alle Welt. Es waren die Sen- 
sen, die Sicheln und eine Vielzahl von ge- 
schmiedeten Werkzeugen. 

Im Jahre 1793 wurden in diesem bergischen 
Raum 150 Reckhämmer, 37 Breitehämmer, 
8 Amboß- und 9 Sensenhämmer, 40 Rohr- 
stahl-. 47 Raffinier- und 18 Stabeisenhämmer 
gezählt. Daneben arbeiteten noch 5 Eisen- 
hütten und 160 Schleifkotten. Davon allein 
136 Eisen- und Reckhämmer und mehr als 
30 Schleifkotten in den Remscheider Tälern, 
zu den Kirchspielen Remscheid, Cronenberg 
und Lüttringhausen gehörend. Kühne Weg- 
bereiter waren es, die den Bauern immer 
bessere Pflüge und den Tischlern immer 
schärfere Sägen lieferten. Mutiger techni- 
scher Fortschritt brachte immer weiter fort- 
schreitende Produktionserweiterung. Rem- 
scheid wird wegen seiner weltweiten Export- 
verbindungen „Seestadt auf dem Berg” ge- 
nannt. 

Zu Beginn des 19. Jahrhunderts stockte al- 
ler Fleiß und alles Schaffen. Das Blockade- 
Dekret Napoleons versperrte unseren regen 
Vorfahren alle Exportmöglichkeiten, so daß 
große und kleinste Werkstätten zum Erlie- 
gen kamen. Mancher Stahlhammer in den 
Tälern zerfiel zur Ruine und ist heute nur 
noch als Orts-, Lage- oder Gaststättenname 
zu lokalisieren. 

Doch bald nachdem der Korse entmachtet 
war, regte sich wieder bergische Tatkraft 
und Energie. Von einzelnen tatkräftigen Män- 
nern gefördert, nicht vom Staat oder „von 
oben”, denn das gab es praktisch nicht auf- 
grund der unseligen Vielstaaten mit ihren 
hunderten, trennenden Schlagbäumen, ging 

unser Handwerk den Weg zur spezialisierten 
Industrie. 
Remscheid wurde d i e Werkzeugstadt 
Deutschlands. Bereits um 1900 waren mehr 
als 350 Export- und Handelshäuser regi- 
striert. Die Schlittschuhfertigung, die Herstel- 
lung von Haushaltsgeräten und der Maschi- 
nen- und Apparatebau nahmen immer grö- 
ßer werdendes Ausmaß an. 
Sehr früh traten die Handwerker zu Zünften 
zusammen. „Durch ettliche eingerissene 
schädliche Mißbräuche und sonst allerhandt 
Unordnung in einen beschwerlichen über- 
standt gerathen und Mercklich Verdorben”, 
heißt es im Privileg des Herzogs Johann 
Wilhelm. 
Die Konkurrenz märkischer Sensenherstel- 
ler, der Qualitätsgedanke, aber auch gewisse 
bergische Dickköpfigkeit führten zu Ein- 
schränkungen in der Berufsausübung, die 
sogar die täglich äußerst zu fertigende 
Stückzahl an Sensen vorschrieb. 
Um 1600 mußten die Handwerksbrüder der 
Sensenmacherzunft schwören: 

„Ich schwöre zu Gott, daß ich dem gemei- 
nen Sensenschmit- und Schleifer-Hand- 
werk und Kaufmannschaft treu und ge- 
wärtig sein wolle, deren Bestes und Nutzen 
befördern und Arges meines besten Ver- 
mögens verhüten helfen und der gestellter 
und bestätigter Handwerksordnung und 
was ferner hernacher in Kraft derselben 
verordnet werden wolle, gemäß verhalten, 
auch diejenige, so darwider handeln wer- 
den, dem Vögten treulich anzeigen, und 
ferners also mich bezeigen wollen, als 
einem treuen Handwerks- und Nahrungs- 
genossen eignet und gebührt, auch werde 
das Handwerk außer Landes nicht trans- 
ferieren, keinen Freunden das Handwerk 
lernen, auch mit keinem als in diesem 
Handwerk fabricierten Waren handeln 
wolle, sowahr mir Gott helfe und sein 
heiliges Evangelium.” 

Es durfte niemand auf- oder angenommen 
werden, 

„er wehre dann im selbigen Handtwerk 
aus rechtem Ehebeth Von Vater und Mutter 
männlichen Geschlechtes gezeugt und 
gebohren ...” 

So wünschenswert diese Abkapselung da- 
mals erscheinen mochte, schon bald zeig- 
ten sich Nachteile, die letztlich zum Nieder- 
gang und zur Aufgabe des Sensenmacher- 
handwerkes in unserem Raum führten. Zum 
Glück für diesen Handwerkszweig waren 
aber so viele Lücken in der Zunftordnung, 
daß z. B. Sicheln und Kleineisenteile von 
der Reglementierung ausgenommen waren. 
Dieser Gewerbezweig wurde jetzt stark aus- 
gebaut. 
1910 gab es in der Sektion V der Berufsge- 
nossenschaft Remscheid 2551 Betriebe des 
Maschinenbaues und der Kleineisenindustrie. 
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Aktion B irren bach: 

Krefeld - Washington 

ln Krefeld und Washington hat Dr. Birren- 

bach, unser Aufsichtsratsmitglied, wichti- 

ge Gespräche geführt, in Washington mit 

Präsident Johnson und führenden ameri- 

kanischen Politikern, in Krefeld mit unseren 

Lehrlingen. In beiden Fällen hat er seine 

Gesprächspartner gleicherweise ernstgenom- 

men. Standen in Washington Schicksalsfra- 

gen des deutschen Volkes und das Gesamt- 

schicksal Europas im Mittelpunkt, waren es 

in Krefeld Überlegungen über den Standort 

der heutigen Jugend im gesellschaftlichen 

Geschehen. 

Arbeitsdirektor Boi ne, der Dr. Birrenbach 

in der Lehrwerkstatt, wo die Zusammenkunft 

stattfand, herzlich begrüßte, wies auf die ho- 

hen Verdienste hin, die sich Dr. Birrenbach 

als Wirtschaftler und Politiker erworben hat. 

Als Vermögensverwalter der Familie Thys- 

sen, als Aufsichtsratsvorsitzender der ATM 

und als Aufsichtsratsmitglied der DEW habe 

Dr. Birrenbach entscheidende Impulse für 

unsere wirtschaftliche Entwicklung gegeben, 

als Politiker sich mit Umsicht und Weitsicht 

um eine Lösung zukunftswichtiger Fragen 

bemüht. Hier sei insbesondere der Brücken- 

schlag nach Israel bedeutsam, der dann zu 

einem Botschafteraustausch geführt habe. 

Die Gespräche in Washington lagen damals 

- der Besuch fand am 1. August statt - 

noch in weiter Ferne. Sie haben inzwischen 

erneut die Bedeutung Dr. Birrenbachs für 

unser politisches Leben unterstrichen. 

Dr. Birrenbach ging in seinen Ausführungen 

vor unseren Lehrlingen von der Frage aus, 

wie weit sich die heutige Jugend vom Staat 

isoliert habe. Dabei knüpfte er an die Un- 

ruhe an, die in diesem Jahr unter den Stu- 

denten zu revolutionären Protesten geführt 

hat. Er ging dabei auch den Ursachen nach, 

die dem massiven Angriff auf die bestehen- 

de Gesellschaftsordnung zugrunde lagen. 

Er räumte ein, daß eine Hochschulreform 

dringend notwendig sei wie überhaupt Re- 

formen unseres gesamten Bildungswesens. 

Dies sei in der Vergangenheit versäumt wor- 

den, ganz sicher habe man die ungeheure 

Expansion der Schulen und Universitäten 

nicht rechtzeitig erkannt und beachtet. An- 

dererseits sei aber auch für viele Jugend- 

liche die Reformfrage nur ein Vorwand für 

andere Ziele, die man etwa mit dem Streben 

nach einer volksnaheren Demokratie um- 

schreiben könne. In diesem Streben habe 

man gefährliche Vorbilder auf den Schild ge- 

hoben, Vorbilder, in denen sich das Zerstö- 

rerische besonders stark dokumentiere. Hier 

zeige sich eine totale Unkenntnis der Welt- 

verhältnisse und der Geschichte. Massen- 

entscheidungen in lebenswichtigen Fragen 

seien selten rationale Entscheidungen, Ent- 

scheidungen der Vernunft, sie böten im Ge- 

genteil der Demagogie willkommene Mög- 

lichkeiten. 

Dr. Birrenbach forderte die Jugend zum Ge- 

spräch auf, zur geistigen Auseinandersetzung 

mit der Politik. Man dürfe nicht auf der ei- 

nen Seite Rechte fordern, sie aber auf der 

anderen Seite mit Füßen treten. Haus- und 

Landfriedensbruch, Körperverletzung und 

Sachbeschädigung seien keine Argumente. 

Die Lehrlinge der DEW regte er an, sich 

stärker in Parteien, Gewerkschaften und in 

der Gesellschaft zu engagieren. 

In der nachfolgenden Diskussion, in der die 

Frage auftauchte, ob der Staat auf die Pro- 

teste der Jugend reagiert hätte, wenn sie 

nicht auf die Straße gegangen wäre, unter- 

strich Dr. Birrenbach noch einmal, daß sach- 

liche Proteste und sachliche Diskussionen 

unbedingt als Voraussetzungen einer ver- 

nünftigen Evolution notwendig seien. Abzu- 

lehnen aber sei die Revolution, denn sie 

zerstöre und sei, nachdem einmal angelau- 

fen, nicht mehr zu begrenzen. 

Ein gemeinsames Mittagessen im Speise- 

saal des Betriebs, an dem außer den über 

300 Lehrlingen Vorstandsvorsitzender Dr. 

Spethmann, Vorstandsmitglied Dr. Con- 

nert und Betriebsratsvorsitzender Hem- 

mers teilnahmen. bildete den Abschluß die- 

ses interessanten Vormittags. 
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Die Ausbildung unserer Lehrlinge 
beschränkt sich nicht auf 

die Vermittlung von handwerklichem 
Können und theoretischem Wissen. 
Wir bemühen uns seit Jahren, 
bei Ihnen Aufgeschlossenheit für die 
Probleme unserer Zeit zu wecken, 

weil wir uns bewußt sind, daB die 
Zukunft hohe und höchste 
Anforderungen an die Flexibilität der 
Mitarbeiter stellen wird. 
Begegnungen mit führenden 
Persönlichkeiten des wirtschaftlichen, 

geistigen und politischen Lebens 
sollen ihnen helfen, 
diese Flexibilität zu erwerben. 
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