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DEUTSCHE WERFT im WELTSCHIFFBAUD I E

100 000 tdw im ersten Halbjahr 1952

Das für den deutschen Schiffbau so schwerwiegende Potsdamer Abkommen vom August 1945 hatte den deutschen
Wer f ten zunächs t j ede Be tä t i gung im Sch i f f sneubau un te rsag t .

Ers t d ie New Yorker Außenmin is te r -Konferenz vom September 1950 ha t te d ie Fesse ln ge lös t und den Seesch l f f s -
werften wieder erlaubt, Schiffe jeder Art und Größe —mit Ausnahme von Fahrgastschiffen —, zunächst
nur für das Ausland, in Bau zu nehmen. Diese Erlaubnis wurde im April des folgenden Jahres auch auf den Bau von
Schi ffen für deutsche Rechnung ausgedehnt .

Die Freigabe des Auslandsschiffbaus hatte der Deutschen Werft seit Ende 1950, besonders aus den Kreisen ihrer
früheren Auftraggeber aus den skandinavischen Staaten, bald darauf aber auch aus den USA und Großbritannien,
wieder größere Aufträge zugeführt, vor allem auf den Bau von Tankschiffen mit Motor- und Turbinenantrieb.
Auf t räge deutscher Reeder sch lossen s ich ba ld an, vorzugsweise auf Frachtsch i f fe mi t und ohne Fahrgaste inr ich¬
tungen sowie au f Spez ia lsch i f fe g rößere r Geschwind igke i t m i t Küh lan lagen fü r d ie F ruch t - und F le isch fahr t .

Das Jahr 1951 sieht die Deutsche Werft mit einer abgel ieferten Tonnage von
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d. h. 22 “/o der 1951 von deutschen Seeschiffswerften ausschließlich für deutsche Rechnung zur Ablieferung gebrach¬
t e n To n n a g e , b e r e i t s w i e d e r a n e r s t e r S t e l l e u n t e r d e n d e u t s c h e n We r f t e n , n a c h d e m d i e „ D e u t s c h e We r f t “ i n
den Vorkr iegsjahren im Handelsschi ffbau an der Spi tze al ler Werf ten der Welt gestanden und im Jahre 1938
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zur Ab l ie fe rung gebrach t ha t te .



Dieser verheißungsvolle Aufschwung des Schiffbaus im Jahre 1951 sollte jedoch eine schwere Belastung erfahren
durch die als Folge der politischen Ereignisse im Fernen Osten einsetzende Materialverknappung, besonders an
Grobbledien, da die ausreichende Belieferung durch deutsche Hüttenwerke, die die notwendige Voraussetzung einer

Wirtschaftsführung für die deutschen Seeschiffswerfteh sein mußte, nicht mehr sichergestellt wer-u n g e s t ö r t e n
d e n k o n n t e .

Unser Werftbe'trieb in Hamburg-Finkenwerder, der in den Vorkriegsjahren ausschließlich auf den Schiffsneubau
eingestellt war, hatte durch die Kriegsereignisse praktisch keine Beschädigungen erlitten und stand am Kriegs¬
ende mit seiner vollen Kapazität für den Neubau von Schiffen zur Verfügung.
Das Potsdamer Abkommen zwang uns nahezu sechs Jahre lang, uns ausschließlich auf die Reparatur und den Um¬
bau von Schiffen umzustellen, eine Aufgabe, die voll gelöst wurde und die unsere Belegschaft zu keiner Zeit
während dieser Jahre auf eine Zahl unter 3000 Mann sinken ließ.
Mit der Wiederaufnahme des Schiffbaus war die Deutsche Werft dank ihrer betriebsbereiten Werksanlagen und
gestützt auf ihre alte Stammbelegschaft ohne weiteres in der Lage, Aufträge in einem Umfange hereinzunehmen,
der ihrer Vorkriegsleistung entsprach. Die tatsächliche Leistung der Vorkriegsjahre erstreckte sich auf die alle
drei Wochen erfolgte Ablieferung von je einem Tanker in der von der Deutschen Werft typisierten Bauart von
14 500 tbzw. 16 500 t, die richtunggebend war für die volle Auslastung der damals vorhandenen Werft-Kapazität.
Die unfreiwillige Muße im Schiffsneubau während der ersten Nachkriegsjahre hatte der Deutschen Werft Ver¬
anlassung gegeben, unter Berücksichtigung der im Weltschiffbau —besonders in den USA —eingetretenen Ver¬
änderungen in bezug auf Größe und Geschwindigkeit der Schiffe neue Schiffstypen zu entwickeln.
Wenn im Jahre 1930 der Bau eines Tankers von 14 000 tTragfähigkeit für norwegische Rechnung derzeit den
größten Neubau der norwegischen Handelsflotte im Tankerbau darstellte, so wurden nunmehr als kleinste der in
Bau zu nehmenden Schiffe Tanker von 16 500 tund 18 300 tentwickelt, die als Standardtypen der Deutschen
Werft den großen Tankreedereien und internationalen Ölgesellschaften angeboten wurden.
Der Erfolg war überraschend; in wenigen Monaten konnten wir in- und ausländische Verträge abschließen über
d e n B a u v o n

12 Tankern von je 16 500 tdw und

18 Tankern von je 18 300 tdw.

Darüber hinaus wurden weitere Verträge für den Bau von Supertankern mit einer Geschwindigkeit von 16—17
Knoten und einer Tragfähigkeit von 26 500 tbis 32 500 tin Auftrag genommen.
Verhandlungen über Schiffe wesentlich größerer Bauart müssen im Augenblick zurückhaltend behandelt werden
wegen der in den letzten Monaten eingetretenen Schwierigkeiten einer ausreichenden Materialversorgung, die es
uns notwendig erscheinen läßt, um unsere Auftraggeber später nicht zu enttäuschen, schon bei Vertragsschluß Vor¬
sorge zu treffen für eine unbedingte Sicherstellung der Lieferung des erforderlichen Schiffbaumaterials.
Die deutschen Seeschiffswerften haben in den Vorkriegsjahren das für den Bau der Schiffe benötigte Material an
Blechen und Profilen ausschließlich von deutschen Hüttenwerken bezogen, an deren Lieferung das Ruhrrevier mit
etwa 90 v. H. beteiligt war. Da der Kriegschiffbau, der im wesentlichen von den demontierten Werften Blohm &
Voß, Germaniawerft, Deschimag, Deutsche Werke Kiel und der Wilhelmshavener Werft betrieben war, in Wegfall
gekommen ist und auch die östlich der Trave belegenen früheren deutschen Werften nicht mehr beliefert zu werden
brauchen, sollte man annehmen —wenn auch im Ruhrrevier gewisse Demontagen auf den Walzwerken erfolgt
sind —, daß die Belieferung der verbliebenen deutschen Seeschiffswerften, die in ihrer Gesamtheit nicht mehr als
etwa 60 v. H. der Kapazität der Vorkriegsjahre im Handels Schiffbau aufweisen, ohne weiteres möglich sein müßte.

,, Es war eine starke Überraschung für die deutschen Seeschiffswerften, als im Frühjahr 1951 die eisenerzeugende
Ü deutsche Industrie dem Schiffbau plötzlich erklärte, die bis dahin bestehende freie Belieferung mit Schiffbau-
|j material nicht mehr durchführen zu können und mit Zustimmung des Bundesministeriums für Wirtschaft empfahl,
II sich einer „freiwilligen“ Kontingentierung zu unterwerfen und sich mit einer monatlichen Menge von 20 000 tGrob-
I blechen für den Übersee- und Binnenschiffbau zu begnügen, einer Materialmenge, von der von vornherein zu
f übersehen war, daß sie völlig ungenügend sein mußte, um den auf den Werften vorliegenden Bedarf auch nur

einigermaßen zu befriedigen und die vorhandene Werftkapazität auszunutzen.
Alle mit den Stahlwerken unter Hinzuziehung des Bundesministeriums für Wirtschaft geführten Verhandlungen,
das monatliche Kontingent an Grobblechen zu erhöhen, blieben erfolglos. Die eisenerzeugende Industrie wies
darauf hin, daß die ihr zugeteilten Kohlen- bzw. Koksmengen nicht ausreichten, die Stahlerzeugung zu steigern. In
einer unter Hinzuziehung aller Beteiligten im April 1951 gehabten Besprechung wurde von dem damaligen Rohstoff¬
berater der Bundesregierung in Aussicht gestellt, eine Erhöhung des Material-Kontingents vorzunehmen, sobald
ab Herbst 1951 eine Steigerung in der Materialerzeugung eintreten würde.

Bei dieser Sachlage blieb der Werftindustrie nichts weiter übrig, als sich mit dem an sich viel zu schmalen Kon¬
tingent im Augenblick zufrieden zu geben.

Gleichzeitig war die Deutsche Werft darauf bedacht, Maßnahmen zu ergreifen, die Lieferungen der Hüttenwerke
ihrerseits zu steigern durch Zurverfügungstellung von Koks und Kohle aus dem Ausland, die zu beschaffen ihr
z u m

m ö g l i c h w a r.

Diese sogenannten —mit Zustimmung des Bundesministeriums für Wirtschaft durchgeführten —Kohle-Eisen-
Geschäfte gaben vorübergehend für die Durchführung unseres Neubauprogramms eine gewisse Erleichterung; die
zusätzliche Materialbelieferung konnte die Schwierigkeiten einer ausreichenden und dauernden Materialversorgung
jedoch nicht grundlegend beheben.
Obwohl mit der steten Erhöhung der Kohleförderung im Ruhrrevier auch eine Besserung in der Kohleversorgung
der Hüttenwerke und damit eine Steigerung in dem Ausbringen von Walzwerkserzeugnissen eintrat, waren die

Teil durch ihre ausländischen Freunde sowie die durch die Ausfuhr von Schiffen eingehenden Devisenbeträge
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Stahlwerke nicht bereit, eine Erhöhung des Grobblechkontingents zur Befriedigung des Schiffsneubau-Bedarfs
v o r z u n e h m e n .

Immer wieder von uns durch den Verband Deutscher Schiffswerften, zuletzt auch unmittelbar an den Herrn Wirt-
sdiaftsminister gerichtete Anträge zur Erhöhung des Grobblech-Kontingents wurden noch im letzten Monat ab¬
schlägig beschieden mit dem Hinweis, daß das Bundesministerium „mit Rücksicht auf die beschränkte Produktion
an Grobblechen und Profilen sowie den anderweitigen dringenden Bedarf in diesen Erzeugnissen keine Möglichkeit
sähe, die Bereitstellung des erforderlichen Materials zu veranlassen“.

Dieser Standpunkt des Bundesministeriums für Wirtschaft und der Stahlwerke bleibt um so unverständlicher, als
zahlreiche Gruppen der eisenverarbeitenden Industrie, im besonderen auch zur Förderung des Exports, heute Viel
stärker beliefert werden als in der Vorkriegszeit und aus dieser bevorzugten Belieferung seit Kriegsende eine
wesentliche Verstärkung ihrer Belegschaft vornehmen und weitgehende Vorteile ziehen konnten, während dem
deutschen Schiffbau, der nach Kriegsbeendigung noch nahezu sechs Jahre lang zu fast völliger Untätigkeit ver¬
urteilt worden war, auch heute noch nicht die Möglichkeit gegeben wird, seine Kapazität, wenn auch nur im
Umfang seiner Vorkriegstätigkeit, auszunutzen.

Wie überaus mangelhaft die Belieferung mit den für die Tätigkeit des Schiffbaus ausschlaggebenden Grobblechen
auch heute noch ist, mag daraus ersehen werden, daß bei Festsetzung des Materialkontingents von 20 000 tim Monat
die Gesamterzeugung der deutschen Hüttenwerke etwas über 80 000 tim Monat betrug, denen heute eine Steige¬
gerung in der Fabrikation auf etwa 100 000 tim Monat gegenübersteht, ohne daß das Blechkontingent für die
Werften auch nur um eine Tonne erhöht worden wäre. Im Gegenteil muß festgestellt werden, daß die den
einzelnen Seeschiffswerften zugeteilten Kontingente fast in allen Monaten des laufenden Jahres, besonders soweit
es sich um die größeren Seeschiffswerften handelt, nicht voll beliefert worden ist.
Die Deutsche Werft ist aus dieser Sachlage heraus seit Monaten mit immer erneuten Anträgen für eine Frei¬
gabe des Eisenpreises eingetreten, da sie sich hierdurch am raschesten eine Beseitigung der heute nicht
zu kontrollierenden Schwarzmarktgeschäfte und Hortungen verspricht.

Wenn, wie zu erwarten steht, die Bundesregierung nunmehr endlich der beantragten Eisenpreis-Freigabe
stimmen wird —der Eisenpreis ist inzwischen am 1. August 1952 durch eine Verfügung des Bundeswirtschafts-
ministers nach erfolgter Zustimmung des Bundesrats gegen die Stimmen Hamburgs und Bremens freigegeben
worden —, so dürfen wir hoffen, daß in absehbarer Zeit wieder normale Verhältnisse auf dem deutschen Stahl¬
markt eintreten und damit eine Planung für die Durchführung unseres Neubauprogramms möglich sein wird,
das durch unzureichende Belieferung während der letzten Monate eine starke Störung zum Nachteil unserer
Auf t raggeber und unseres e igenen Be t r iebes e r fahren ha t .

Es ist ein schwacher Trost, wenn wir sehen, daß auch imAuslande als Folge der politschen Ereignisse des letzten
Jahres ähnliche Verhältnisse Platz gegriffen haben. So berichtet die bekannte englisdie Wirtschaftszeitung „Lloyds
List“ noch unterm 23. 7. 1952, daß im 2. Quartal d ieses Jahres weniger Schi ffe auf den br i t ischen Werf ten und in
Nordirland auf Stapel gelegt worden sind als in irgendeinem Quartal der Nachkriegszeit, ausschließlidi aus Mangel
a n S c h i f f b a u m a t e r i a l .

Trotz des gleichen Mangels an Schiffbaumaterial blieben die englischen Werften, einschließlich Nordirlands, mit
343 Einheiten und 2076 000 BRT noch immer weit an der Spitze aller Schiffbau treibenden Länder, gefolgt von den
USA, die mit 67 Einheiten und 636 000 BRT an zweiter Stelle im Weltschiffbau stehen. Die dritte Stelle im Welt¬
schiffbau, die bisher von Westdeutschland gehalten wurde, wird nunmehr von Japan eingenommen, das mit
68 E inhe i ten und 456 000 BRT gefo lg t w i rd von Westdeutsch land mi t e inem Neubaustand von 169 E inhe i ten und
4 0 5 0 0 0 B R T.

Innerhalb des deutschen Schiffbaus hält die Deutsche Werft am Jahresende 1951 nach wie vor die Spitze mit einem
Auf t ragsbes tand , de r s i ch ve r te i l t au f

z u -

22 Frachtschiffe, mit und ohne Fahrgasteinrichtungen
2 8 M o t o r - u n d T u r b i n e n t a n k e r
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davon etwa 75 Vo.für das Ausland.

Die Deutsche Werft hat damit gleichzeitig den größten Auftragsbestand seit ihrer Gründung im Jahre 1918 zu ver¬
z e i c h n e n .

Unsere Absicht , im laufenden Jahre etwa 200 000 tdw zur Abl ieferung zu br ingen, wird s ich wegen der vorstehend
ausge füh r ten Schw ie r i gke i ten n i ch t ganz ve rw i r k l i chen l assen .

Immerh in konn te bere i t s m i t dem er fo lg ten S tape l lau f des Moto r tankers „Moso i l “ am 19 . Ju l i 1952 e ine Gesamt¬
tonnage von über 100 000 tdw im laufenden Jahre vom Stapel gelassen bzw. zur Abl ieferung gebracht werden.

Mi t d ieser Tonnage l iegt d ie Deutsche Werf t innerhalb der deutschen Seeschi f fswer f ten wiederum an ers ter Ste l le .

Lau fende Ve rhand lungen m i t i n - und aus länd i schen Reedern würden es de r Deu tschen Wer f t e rmög l i chen , i h ren
Auf t ragsbestand und dami t ih re Belegschaf t , d ie zur Ze i t nahezu 7000 Mann bet rägt , wei terh in zu vermehren. Die
Deu tsche Wer f t g laub t j edoch aus ih re r Veran twor tung he raus gegenüber i h ren Au f t raggebern d iesen Schr i t t nu r
machen zu können, wenn d ie Frage der er forder l ichen Mater ia lbel ie ferung e inwandfre i s ichergeste l l t is t .

D i e v o n d e r D e u t s c h e n W e r f t i n d e n l e t z t e n M o n a t e n n o t g e d r u n g e n e r g r i f f e n e n S c h r i t t e , i n w e i t e m U m f a n g e
M a t e r i a l a u s J a p a n z u k a u f e n u n t e r A u f w e n d u n g e r h e b l i c h e r D e v i s e n b e t r ä g e , i s t e i n e A n o m a l i e , d i e b a l d i g s t
b e s e i t i g t w e r d e n m u ß . H i e r z u i s t d i e E i n s i c h t d e r d e u t s c h e n S t a h l i n d u s t r i e e b e n s o n o t w e n d i g w i e d i e U n t e r ¬
stü tzung des Bundesmin is ter iums für Wi r tschaf t . L iegen d iese vor, w i rd es d ie Deutsche Wer f t n ich t daran feh len
lassen, der deutschen Wirtschaft weitere belangreiche Aufträge zuzuführen und gleichzeitig auch dem Aufbau der
deutschen Handelsflotte zu dienen, wie es bisher schon trotz der Schwierigkeiten in der Materialversorgung in weit¬
gehendem Umfange geschehen ist .

4 7 8 1 0 2 B R T

D r . W m . S c h o l z .
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Sch i f f sküh lan lagen
Eine kurze Betrachtung über die Entwicklung während der letzten Jahre

und niedriger Temperatur unter Wärmeaufnahme aus
d e n K ü h l r ä u m e n

h o h e m D r u c k u n d h o h e r Te m p e r a t u r u n t e r W ä r m e ¬
abgabe an das Kühlwasser —beginnt abermals.

Das ist also im Prinzip die Arbeitsweise einer Kühl¬
anlage, die allerdings noch durch eine Vielzahl von
Apparaten und Einrichtungen vervollständigt wird.
W ä h r e n d d i e A r b e i t s w e i s e i m L a u f e d e r Z e i t u n v e r ¬
ändert blieb, ist an den verwendeten Kältemitteln und
der weitgehenden Automatisierung die Entwicklung des

Nachdem die Deutsche Werf t mi t dem Motorschi ff
„ALSTERTOR“ wieder eines jener schmucken, weißen
Kühlschiffe abgeliefert hat, scheint es angebracht zu
sein, einmal zusammenfassend über den Bau und die
Entwicklung von Schiffskühlanlagen zu berichten.

Zweck und Arbe i tsweise e iner Kühlan lage s ind wohl am
besten zu verstehen, wenn man sich zunächst das
Problem vergegenwärtigt, wie es sich dem Kältetech¬
n i k e r v o r s t e l l t . S o s o l l e n z . B . d i e L a d e r ä u m e e i n e s
Schiffes auf —18° Cgekühlt werden, d. h. es muß den
Räumen so viel Wärme entzogen werden, daß die
gewünschte Temperatur erreicht und gehalten werden
kann. D ie so f re iwerdende Wärme kann nur abgegeben
werden (an Seewasser oder Luft), wenn ihr Niveau
g e h o b e n w i r d . M a n k a n n j a n i c h t e i n e m R a u m v o n
— 1 8 ° C m i t t e l s S e e w a s s e r v o n v i e l l e i c h t + 3 0 ° C ( i n
t r o p i s c h e n G e w ä s s e r n ) d i e e r f o r d e r l i c h e W ä r m e e n t ¬
ziehen. Es ist einleuchtend, daß man nur mit „List und
Tücke“ zum Erfolg kommen kann. So gilt es also, die
N a t u r z u ü b e r l i s t e n o d e r — w e n i g e r ü b e r h e b l i c h a u s ¬
gedrück t —e inen Weg zu finden , au f dem d ie „Wärme“
des Küh l raumes so umgewande l t w i rd , daß d iese dann
an das Küh lwasser abgegeben werden kann. Den Aus¬
weg aus diesem Dilemma weist die bekannte Tatsache,
daß d ie S iede tempera tu ren von F lüss igke i t en bzw. d i e
Kondensationstemperaturen von Gasen mit steigendem
Druch ebenfa l ls s te igen und umgekehr t .

D a m i t i s t m a n b e r e i t s b e i m A r b e i t s p r i n z i p d e r K ü h l ¬
maschine angelangt (vgl. auch Abb. 1). Hier wird näm¬
l ich e in flüss iges Kä l temi t te l be i n ied r igem Druck , a lso
auch niedriger Temperatur (z. B. —25° C) verdampft
u n d n i m m t d a b e i d i e W ä r m e a u s d e m K ü h l r a u m a u f .
D e r K ä l t e m i t t e l d a m p f w i r d d a n n v o n e i n e m Ve r d i c h t e r
a n g e s a u g t u n d s o w e i t v e r d i c h t e t , d a ß s e i n e K o n d e n ¬
s a t i o n s t e m p e r a t u r o b e r h a l b d e r S e e k ü h l w a s s e r - Te m -
p e r a t u r l i e g t u n d j e t z t d e m h o c h g e s p a n n t e n u n d e r -

V e r d i c h t e n — V e r fl ü s s i g e n b e i

IndireKte Verdampfung
m e r

m m i mV ü h l w, m u o u L u f t

hmpt
- o

YtrnHuißtr Ytreaaptkr^JoiefühUr LitHKühler

Vergleich ii/ischtn
dire/Uer und
i n d i r e d t e r
Verdampfung

Abb. 2

Kühlw. m U m l t M , L u fi

VerfUtsUger Yirdampfiif^lufmrihler
J>irekte Verdampfung

Vergleich zwischen direkter und indirekter Verdampfung

Kühlmaschinenbaues der letzten Jahre gut zu verfolgen.
Bis etwa 1940 lag im deutschen Schiffs-Kühlanlagenbau
d ie Koh lensäure (CO2) a ls Kä l temi t te l an e rs te r S te l le .
Für die Verwendung von Kohlensäure sprach vor allen
D i n g e n d i e U n g i f t i g k e i t ( C O 2 w i r k t i n h ö h e r e n K o n ¬
z e n t r a t i o n e n l e d i g l i c h e r s t i c k e n d ) u n d d e r v e r h ä l t n i s ¬
mäßig geringe Preis. Nachteilig wirken sich dagegen die
hohen Betriebsdrücke aus, weil dadurch die Bauteile
schwer und damit teuer werden. Ausschlaggebend ist
jedoch für das Abwenden von der Kohlensäure, daß der
kritische Punkt schon bei +31° Cund ca. 75 ata liegt.
Be i d iesem Zustand, der in wärmeren Gewässern le ich t
erreicht wird, ist die Kondensationswärme =0, d. h.
v o m K ü h l w a s s e r k a n n k e i n e W ä r m e ( a u ß e r d e r Ü b e r ¬
h i t z u n g s w ä r m e ) a u f g e n o m m e n w e r d e n . D a s K ä l t e m i t t e l
i s t eben schon vo r dem Expans ionsven t i l nu r noch a l s
Dampf vorhanden und kann desha lb im Küh l raum ke ine
Verdampfungswärme mehr au f nehmen.

Trotz dieser Schwierigkeit , der man in gewissen Grenzen
n o c h d u r c h H i l f s e i n s p r i t z u n g e n u n d d g l . b e g e g n e n
k o n n t e , w a r e n C 0 2 - K ü h l a n l a g e n a u f d e n d e u t s c h e n
Vo r k r i e g s - S c h i f f s n e u b a u t e n v o r h e r r s c h e n d . A u c h d i e
d a m a l s a u f d e r D W e r b a u t e n F r u c h t s c h i f f e , w i e
MS. „PYTHON“, „PALIME“, „POMONA“ und „PAN¬
T H E R “ , v e r w e n d e t e n f ü r i h r e L a d u n g s - u n d P r o v i a n t ¬
küh lan lagen Koh lensäure a l s Kä l temi t te l . D ie Ladungs¬
k ü h l a n l a g e n d i e s e r S c h i f f e a r b e i t e n m i t s o g e n a n n t e r
„ i n d i r e k t e r Ve r d a m p f u n g “ ( s . a u c h A b b . 2 ) . B e i d i e s e r
A r b e i t s w e i s e k o m m t z u d e n v o r h a n d e n e n d r e i K r e i s ¬

läufen (Kühlwasser, Kältemittel, Luft) noch ein vierter
( S o l e ) h i n z u . D e r „ W ä r m e t r a n s p o r t “ s i e h t d a n n e t w a
fo lgende rmaßen aus :

Wärmeabgabe
an das Kuhiwa^et

Wärmeaufnahme
aus dem Jfuhiroum

/ \
z _ \

Verdichter

Verflüssiger Verdampfer

Tleduz ie f ’
V e n t i l

^Schema einer Kühlanlage Abb.1

Schema einer Kühlanlage

w ä r m t e n K ä l t e m i t t e l d a m p f d i e u m d i e Ve r d i c h t e r a r b e i t
ve rmeh r te und umgewande l t e „Küh l r aum-Wärme“ ( z . B .
+ 8 0 ° C ) v o m S e e w a s s e r a b g e n o m m e n w e r d e n k a n n .
Durch d iesen Wärmeen tzug kondens ie r t das Kä l temi t te l
u n d g e l a n g t a l s F l ü s s i g k e i t w i e d e r b i s a n d e n Ve r ¬
dampfer. Dor t is t dann e in Reduz iervent i l zu pass ieren,
u n d d e r K r e i s l a u f — Ve r d a m p f e n b e i n i e d r i g e m D r u c h
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1. Die Luft wird entweder durch Umwälzlüfter oder, bei
ruhende r Küh lung , du rch d ie aus de r Gew ich tsd i f f e¬
r e n z z w i s c h e n w a r m e r u n d k a l t e r L u f t h e r r ü h r e n d e
Bewegung von dem Kühlgut (Wärmeaufnahme) an die
Luftkühler gebracht und gibt hier die Wärme an die
K ü h l s o l e a b .

2. Die in einem steten Kreislauf umgepumpte Sole gibt
d i e i m L u f t k ü h l e r a u f g e n o m m e n e W ä r m e i m V e r ¬
dampfer oder So leküh le r an das Kä l temi t te l ab .

3 . Das Kä l temi t te l verdampf t nach Wärmeaufnahme aus
der Sole und wird dann vom Verdichter angesaugt,
kompr im ie r t und i n den Kondensa to r ged rück t .

4 . I m K o n d e n s a t o r ü b e r n i m m t d a n n d a s K ü h l w a s s e r d i e

gesamte , oberha lb der e igenen Tempera tu r im Kä l te¬
m i t t e l v o r h a n d e n e W ä r m e u n d b e f ö r d e r t s i e d a n n ü b e r
B o r d .

Auch heute werden d ie Küh lan lagen, be i denen es be¬
sonders auf d ie genaueste Einhal tung der Temperaturen
ankommt, wie das z. B. bei Bananenschiffen der Fall ist,
m i t i n d i r e k t e r Ve r d a m p f u n g g e b a u t .

Von de r Koh lensäure füh r te d ie En tw ick lung dann zum
Ammon iak (NHs ) a l s Kä l t em i t t e l . Besonde rs vo r t e i l ha f t
wirkt sich bei Ammoniak die erst bei ca. 132° Cliegende
kr i t i sche Tempera tu r und der ge r ingere Kompress isons-
d r u c k a u s , d e r n u r e t w a 1 2 a t a b e i + 3 0 ° C Ve r fi ü s s i -
g u n g s t e m p e r a t u r g e g e n ü b e r 7 3 a t a f ü r K o h l e n s ä u r e
b e t r ä g t .

Nachte i l ig is t be i Ammoniak jedoch se ine Gi f t igke i t , d ie
z u b e s o n d e r e n Vo r s i c h t s m a ß n a h m e n , w i e G a s m a s k e n ,
gasd i ch ten Küh lmasch inen räumen usw. zwang .

D i e V o r t e i l e g e g e n ü b e r K o h l e n s ä u r e b r a c h t e n d a s
Ammon iak dann schne l l an d i e Sp i t ze de r Kä l t em i t t e l ,
u n d a l s n a c h 1 9 4 8 d e r H a n d e l s s c h i f f b a u a u f d e r D W
wieder anlief, bauten wir zunächst fast ausschließlich
A m m o n i a k - K ü h l a n l a g e n . A u c h a u f d e n K ü h l s c h i f f e n
MS. „PROTEUS“ , „PERSEUS“ und „ALSTERTOR“
arbeiten Ladungs- und Proviantkühlanlagen mit Ammo¬
n iak a l s Kä l t em i t t e l . (Abb . 3ze i g t den Küh lmasch inen¬
r a u m a u f M S . „ P R O T E U S “ . ) A u f d e m j ü n g s t e n D W -
Neubau, MS. „ALSTERTOR“, wurden 3NH;i-Verdichter
(Fabrikat Bergedorfer Eisenwerk) mit einer Gesamt-
Kälteleistung von ca. 516 000 kcal/h (bezogen auf +30° C
K ü h l w a s s e r u n d — 1 0 ° C V e r d a m p f u n g s t e m p e r a t u r )

pumpen mit je 60 m-Vh Förderleistung sorgen für den
S o l e k r e i s l a u f .

Zur Kontrolle der Raumtemperaturen sind außer zahl¬
r e i c h e n Q u e c k s i l b e r t h e r m o m e t e r n 1 6 e l e k t r i s c h e F e r n ¬
thermometer angeordnet . Für d ie Kont ro l le der von den
F r ü c h t e n e r z e u g t e n K o h l e n s ä u r e v o m K ü h l m a s c h i n e n ¬
r a u m a u s i s t e i n e C 0 2 - F e r n m e ß a n l a g e v o r g e s e h e n
w o r d e n .

Eine weitere Modernisierung erfährt eine Kühlanlage
durch den Einbau von Ozon-Generatoren, mit deren
Hilfe alle schädlichen Keime und Fäulniserreger, die
etwa aus Resten alter Ladungen bestehen, abgetötet

f f ü h l m a s c h i n e n r a u m M S „ P r o t e u s '

w e r d e n . I n d e n O z o n - G e n e r a t o r e n w i r d m i t t e l s H o c h ¬

spannung (z . B . 9000 V) Ozon (= d re ia tomiger Sauer¬
s to f f ) m i t s ta rke r Oxyda t ions - und Des in fek t ionsw i rkung
e r z e u g t . D a s O z o n - L u f t - G e m i s c h w i r d d a n n d e r U m ¬
wä lz l u f t i n den Ladungsküh l räumen be igegeben .

A u c h a u f M S .

an lage e ingebau t wo rden , d i e ge rade fü r F ruch tsch i f f e
sehr wertvoll ist, wenn nach einer Äpfel- oder Apfel¬
s i n e n l a d u n g w i e d e r B a n a n e n g e f a h r e n w e r d e n s o l l e n .
M i t d e n e r s t e n A u s l a n d s a u f t r ä g e n h a t d a n n a u c h i m
d e u t s c h e n S c h i f f s - K ü h l a n l a g e n b a u d a s s c h o n l ä n g e r e
Z e i t b e k a n n t e „ F r i g e n 1 2 “ ( C C I 2 F 2 = D i c h l o r d i fl u o r -
m e t h a n ) s e i n e n E i n g a n g g e f u n d e n . D a s F r i g e n 1 2 i s t
e ines de r aus den USA. s tammenden Freone und w i rd
dor t und im übr igen Aus land a ls „Freon 12“ gehande l t .
W e i t e r e K ä l t e m i t t e l d e r g l e i c h e n G r u p p e s i n d u . a .
Freon 11, 13 und 22, die jedoch nur für Spezialaufgaben
i n d e r K ä l t e t e c h n i k v e r w e n d e t w e r d e n .

Der große Vorteil des F12 ist, daß es völlig geruchlos und
u n g i f t i g i s t . S e i n e k r i t i s c h e Te m p e r a t u r l i e g t b e i e t w a
111 ° C u n d d e r K o m p r e s s i o n s d r u c k e tw a s n i e d r i g e r a l s
der des Ammoniaks, nämlich ca. 7,6 ata bei -H 30° C
Ve r fl ü s s i g u n g s t e m p e r a t u r .

D u r c h d i e U n g i f t i g k e i t d e s F r i g e n s w a r n u n d i e M ö g ¬
l i c h k e i t g e g e b e n , a u c h g r o ß e L a d u n g s k ü h l a n l a g e n m i t
d i rek ter Verdampfung, a lso ohne Zwischenschal tung von
Kühlso le , zu fahren. Selbst be i e iner evt l . Undicht igke i t
an den Luf tküh lern würde d ie Ladung n ich t durch aus¬
t re tendes Fr igen ge fährde t werden.

A L S T E R T O R “ i s t w i e d e r e i n e O z o n -

Vergleichstabelle der wichtigsten Kältemittel

Verdampfungs¬
d r u c k i n a t a
b e i - 1 0 0 c

Verflüssigungs¬
d r u c k i n a t a

b e i - 3 0 0 C

K r i t i s c h e r P u n k t

Druck .Temperatur
a t a

K ä l t e m i t t e l

O C

K o h l e n s ä u r e 26,99 7 3 75,2 3 1 , 0

A m m o n i a k . 1 22,97 11 5 , 2 I 1 3 2 , 4

4 0 , 9 I 1 1 1 , 5Frigen 12 .. 7’,62,23

e i n g e b a u t . D e r A n t r i e b d i e s e r Ve r d i c h te r e r f o l g t d u r c h
E l e k t r o m o t o r e n v o n j e H O P S L e i s t u n g . D u r c h e i n e
w e i t g e h e n d u n t e r t e i l t e S o l e r e g u l i e r u n g w e r d e n i n a c h t
Kühlräumen mit insgesamt 6865 m^ Rauminhal t (e inschl .
L u f t k a n ä l e u . d g l . ) 6 v e r s c h i e d e n e Te m p e r a t u r e n b i s
— 1 8 ° C g e f a h r e n . A l l e i n a n S o l e l e i t u n g e n w u r d e n
e i n s c h l . L u f t k ü h l e r c a . 3 5 0 0 m R o h r v e r l e g t . 3 S o l e -
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jetzt im Bau befindlichen Proviant-Kühlanlagen ist hier
das neue Frigen 12 das meistbenutzte Kältemittel, wäh¬
rend Ammoniak nur se l ten und a l le übr igen Käl temi t te l ,
wie Kohlensäure, schweflige Säure, Methylclorid usw.,

A b e r a u c h F r i g e n h a t n i c h t n u r g u t e S e i t e n u n d s e i n
Vorteil, die Geruchlosigkeit, wirkt sich gleichzeitig nach¬
teilig aus, weil Leckagen nicht mit dem Geruchsinn
w a h r g e n o m m e n w e r d e n k ö n n e n . D e m M a s c h i n e n ¬
personal bleibt nichts anderes übrig, als täglich alle
ge fäh rde ten S te l l en so rg fä l t i g m i t sogenann ten F r i gen -
Suchlampen, deren Flamme sich unter Einwirkung von
Frigen grünlich färbt, abzuleuchten. Diese Arbeit ist
besonders wichtig, weil der Frigen-Preis außerordentlich
hoch hegt. Frigen 12 kostet etwa das lOfache der gleichen
Menge Ammoniak. Aber nicht nur beim Feststellen von
Undichtigkeiten verlangt das Frigen dem Bedienungs¬
personal mehr Fingerspitzengefühl und Speizalkenntnis
ab, als etwa Ammoniak und Kohlensäure. Es sei hier nur
a u f d a s Ve r h a l t e n d e s F r i g e n s n a c h E i n d r i n g e n v o n
Feuchtigkeit oder die bereitwillige Absorption von Öl
h i n g e w i e s e n .
E ine i n d i ese r H ins i ch t bemerkenswer te Au fgabe l ös te
d i e D W i m V o r j a h r e m i t d e r e r s t e n g r o ß e n F r i g e n -
Ladungskühlan lage, d ie nach dem Kr iege auf deutschen
Wer f ten gebau t wurde . Es war das d ie An lage fü r das
ehemalige Hapag-Schiff „TACOMA“, das 1930 als S. 124
auf der DW gebaut wurde und jetzt unter uruguayischer
Flagge fährt. Die „TACOMA“-Anlage umfaßte 3Frigen-
Ve r d i c h t e r ( F a b r i k a t B e r g e d o r f e r E i s e n w e r k ) m i t e i n e r
Gesamt-Kälteleistung von ca. 440 000 kcal/h bei 430° C
Kühlwasser- und —10° CVerdampfungstemperatur.
Auf Abb. 4sind die 3Verdichter gezeigt. Die 8Ladungs-
K ü h l r ä u m e w e r d e n d u r c h a u t o m a t i s c h e V e n t i l e a u f
Temperaturen bis —12° Cgehalten. Eine umfangreiche
elektrische Fernmeßanlage ermöglicht vom Maschinen¬
raum aus die Kontrolle sämtlicher Raumtemperaturen,
Lu f t f euch t i gke i t en und COa-Geha l t e .

Abschließend kann gesagt werden, daß die Entwicklung
der Schiffskühlanlagen ganz allgemein zur Automati¬
s i e r u n g d e s K ü h l b e t r i e b e s f ü h r t . N a c h d e m S t a n d d e r

KühJmaschinenraum TS „Tacoma"

fast gar nicht mehr benutzt werden. Bei den Ladungs¬
kühlanlagen liegt die Entscheidung zwischen Frigen und
Ammoniak. Frigen wird überall dort benutzt, wo man
ohne Sole, also mit direkter Verdampfung, arbeiten will
u n d d i e e i n z u h a l t e n d e n Te m p e r a t u r d i f f e r e n z e n n i c h t
sehr klein sind. Für besonders feinstufige Temperatur¬
regelung wurde bisher immer noch der Umweg über die
Sole gewählt, und dann zweckmäßigerweise Ammoniak

Ing. Semm.b e v o r z u g t .

Die Feuerwehr, das Mädchen für alles
„Die Leute von der Werkfeuerwehr haben es gut! Den
ganzen Tag stehen sie i rgendwo auf den Schiffen herum
oder sind am Tor damit beschäftigt, die Aktentaschen
und Beutel der Kollegen zu inspizieren. Mehr machen
doch die Kerle nicht! Wann haben wir auf der DW schon
m a l e i n F e u e r ! “

So mag mancher denken , de r s i ch noch n ie Gedanken
darüber gemacht hat , wie wei t der Aufgabenkreis
unserer Werftfeuerwehr überhaupt geht. Natürlich ist
die Hauptaufgabe auch unserer Werftfeuerwehr, die Be¬
kämpfung von Bränden und vor allen Dingen die Ver¬
h ü t u n g i r g e n d w e l c h e r F e u e r s c h ä d e n . D e r F e u e r w e h r ¬
mann der DW muß a lso genau so gu t ausgeb i lde t se in
wie d ie Angehör igen der ö ffent l ichen Feuerwehren. Da¬
zu kommen aber noch viele weitere Aufgaben, die sich
a l l e i n s c h o n d a r a u s e r g e b e n , d a ß u n s e r e F e u e r w e h r ¬
m ä n n e r a u c h a u f d i e S c h i f f e z u a c h t e n h a b e n . D a s s e t z t

n a t ü r l i c h S p e z i a l k e n n t n i s s e v o r a u s , d i e j e d e r F e u e r ¬
w e h r m a n n e r s t e r w e r b e n m u ß . U n d s c h l i e ß l i c h h a t

unsere Feuerwehr v ie l mehr zu tun, a ls nur Brände zu
verhüten und e twa daruf zu war ten, daß mal e in Feuer
a u s b r i c h t .

U n s e r e F e u e r w e h r i s t z . Z . 5 1 M a n n s t a r k . W e r W e r f t ¬

feue rwehrmann werden w i l l , muß d ie g le i chen Voraus¬

setzungen er fü l len , a ls wenn er in e ine s taat l i che oder
k o m m u n a l e W e h r e i n t r e t e n w ü r d e . Vo n i h m m u ß d e r
gleiche restlose Einsatz für seine Aufgaben verlangt
we rden . E rs te Vo rausse t zung i s t a l so gu te Gesundhe i t
und ausgeze ichne tes fachwerk l i ches Können .
Aus der Eigenart unseres Betr iebes heraus hat s ich d ie
Notwendigkeit ergeben, daß der Dienst in unserer Werft¬
feuerwehr anders aufgegliedert ist als bei den öffent¬
lichen Wehren. Diese haben eine 24stündige Wachein¬
t e i l u n g , w o b e i d e n e i n z e l n e n F e u e r w e h r m ä n n e r n w ä h ¬
rend d ieser 24 Stunden e ine zusammenhängende Ruhe¬
p a u s e v o n w e n i g s t e n s 6 S t u n d e n g e w ä h r t w i r d . D i e s e
R u h e p a u s e i s t d i e s o g e n a n n t e B e r e i t s c h a f t s z e i t . W i r
haben die sogenannte Drei-Schichten-Einteilung. Bei
uns ha t der Feuerwehrmann e ine Woche Tagd iens t von
6.30 Uhr bis 16.30 Uhr und dann 2Wochen Nachtdienst,
das heißt also, an jedem zweiten Tage von 15.30 Uhr bis
7.00 Uhr morgens. Diese Lösung hat sich bei uns bewährt
und i s t fü r den e inze lnen Feuerwehrmann am güns t ig¬
s t e n . A u f d i e s e W e i s e h a t d e r F e u e r w e h r m a n n e i n e z u ¬

s a m m e n h ä n g e n d e F r e i z e i t , u n d d e m B e t r i e b s t e h t i m
Z e i t p u n k t d e s S c h i c h t w e c h s e l s d a s d o p p e l t e P e r s o n a l z u r

Ver fügung . Während de r D iens ts tunden ha t de r Feuer¬
w e h r m a n n 2 S t u n d e n A u ß e n d i e n s t u n d d a n n e i n e
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s t u n d e I n n e n d i e n s t . W i r s p r e c h e n b e i u n s v o n I n n e n ¬
d i e n s t u n d n i c h t v o n B e r e i t s c h a f t s d i e n s t , w e i l B e r e i t ¬
s c h a f t f a s t i m m e r a l s R u h e p a u s e a n z u s e h e n i s t . Vo n
einer Ruhepause kann be i unserer Wer f t feuerwehr dann
aber be im besten Wi l len n ich t gesprochen werden. Wie
das kommt, werden wir später noch sehen.
U n s e r e F e u e r w e h r t u t a u f d e m G e b i e t d e r B r a n d ¬

verhütung das Menschenmögl iche. Jedes Reparatursch i f f
w i r d s o f o r t n a c h d e m F e s t m a c h e n m i t e i n e m S c h l a u c h ¬

k a s t e n ( I n h a l t 4 C - S c h l ä u c h e m i t S t a h l r o h r ) , Wa s s e r ¬
fässe rn , E imern , Hand feuer löschern und Rauchverbo ts¬
schi ldern ausgerüstet . Brenn- und Schweißarbei ten wer¬
d e n j e n a c h B e d a r f v o n e i n e m o d e r m e h r e r e n F e u e r ¬
w e h r m ä n n e r n a n B o r d ü b e r w a c h t . W e n n m a n b e d e n k t ,

daß zuwe i l en b i s zu 14 Repara tu rsch i f f e an de r Wer f t
l i e g e n , u n d t ä g l i c h 8 0 0 M a n n b i s 1 9 . 1 0 U h r a r b e i t e n ,
während g le ichzei t ig e ine andere Schicht von 14.15 Uhr
b is 23 .20 Uhr läu f t , w i rd man le ich t begre i fen , daß an
eine Ablösung der Schi ffsposten überhaupt n icht gedacht
w e r d e n k a n n . D i e M ä n n e r k ö n n e n i m L a u f e d e s A b e n d s

n u r e i n m a l g a n z k u r z z u r E i n n a h m e e i n e r M a h l z e i t
d u r c h e i n e n K a m e r a d e n e r s e t z t w e r d e n .

D a n n l i e g e n e i g e n t l i c h i m m e r z w e i N e u b a u t e n a m
A u s r ü s t u n g s k a i . D e n Ve r s i c h e r u n g s b e d i n g u n g e n e n t -

d i e a m A u s r ü s t u n g s k a i u n d a n d e n D o c k s l i e g e n d e n
Kle infahrzeuge, wie Schlepper, Schuten, Barkassen usw.
B e i B e d a r f w e r d e n T a n k s u n d K e s s e l v o n d e n M ä n n e r n

der Feuerwehr mi t Wasser gefü l l t .

Neben dieser re inen Feuerschutztät igkei t müssen selbst¬
v e r s t ä n d l i c h v o r h a n d e n e G e r ä t e g e p fl e g t u n d u n t e r

Fahrzeuge unserer Feuerwehr

s t ä n d i g e r E r p r o b u n g a u f i h r e E i n s a t z f ä h i g k e i t g e p r ü f t
werden . D ie Wer f t ve r füg t über :

400 Handfeuer löscher,
7 8 O b e r - u n d U n t e r fl u r h y d r a n t e n ,
65 im Bet r ieb be i den Hydran ten au fges te l l te Feuer¬

löschkästen mi t je 3C-Schläuchen und Standrohren,
28 Feuerkäs ten m i t Sch lauch , d ie vo rw iegend in den

ho lzve ra rbe i tenden Be t r i eben angebrach t s i nd .
7000 mSch läuche ,

1 F e u e r l ö s c h b o o t ,

1L. F. 25,
4 T . E . 8

u n d v e r s c h i e d e n e K l e i n f a h r z e u g e .

A l l e d i e s e G e r ä t e w o l l e n i n s t a n d g e h a l t e n w e r d e n .
Außerdem müssen die Feuerwehrmänner ständig Übun¬
g e n d u r c h f ü h r e n , d a m i t s i e i h r e K e n n t n i s s e u n d i h r
W i s s e n n i c h t v e r l i e r e n .

Alles das, was bisher aufgezählt worden ist, reicht bei
weitem schon aus, um unsere 51 Feuerwehrmänner aus¬
re ichend zu beschäf t igen . Wi r werden aber sehen, daß

, , « L . » -

t

L .
Feuer iöschkasten und Hydrant

s p r e c h e n d m ü s s e n d i e s e s t ä n d i g d u r c h B r a n d p o s t e n
b e s e t z t s e i n .

U n s e r e F e u e r w e h r i s t l a u f e n d u n t e r w e g s , u m d i e G e ¬
b ä u d e z u k o n t r o l l i e r e n . D a b e i m ü s s e n b e s o n d e r s u n s e r e

h o l z v e r a r b e i t e n d e n B e t r i e b e , w i e T i s c h l e r e i , Z i m m e r e i ,
S t e l l a g e n b a u u n d H o l z l a g e r u n t e r A u f s i c h t g e h a l t e n
werden, wei l h ier e ine erhöhte Brandgefahr gegeben ist .
W i e g r o ß d i e Ve r a n t w o r t u n g u n s e r e r F e u e r w e h r a l l e i n
hier ist, kann man ermessen, wenn man weiß, daß wir
z. Z. einen Holzlagerbestand von 12 000 m-' haben. Ein
g r o ß e r Te i l d i e s e s H o l z e s b e s t e h t a u s h o c h w e r t i g e r
a u s l ä n d i s c h e r W a r e .

Al le Magazine und sämt l iche Ausrüstungsläger, in denen
M i l l i o n e n w e r t e u n t e r g e b r a c h t s i n d , w e r d e n s t ü n d l i c h
ü b e r h o l t . M a l e r e i , L a c k i e r e r e i u n d d i e S p r i t z r ä u m e , i n
d e n e n v i e l m i t N i t r o - L a c k e n g e a r b e i t e t w i r d , b e d ü r f e n
besonderer Kontro l le . Die Erzeugungsanlagen für Sauer¬
sto ff und Azety len müssen dauernd auf Innehal tung der
b e h ö r d l i c h e n S i c h e r h e i t s v o r s c h r i f t e n g e p r ü f t w e r d e n .
A l l e üb r i gen Gebäude werden nach A rbe i t ssch luß auch
stündl ich von unserer Feuerwehr aufgesucht . Dabei wi rd
s e l b s t v e r s t ä n d l i c h a u c h d a r a u f g e a c h t e t , d a ß n i c h t
i r g e n d w o n u t z l o s L i c h t b r e n n t o d e r e i n W a s s e r h a h n
l ä u f t . D i e F e u e r w e h r h a t a u c h d i e Ve r a n t w o r t u n g f ü r

Die Feuerwehr muß ständiff Übungen durdiiühren

s i e n o c h w e i t m e h r A u f g a b e n h a b e n . D a r ü b e r w e r d e i c h

i m S e p t e m b e r b e r i c h t e n .

Ganz am Rande se i nu r e rwähn t , daß d ie an fa l l enden
R e p a r a t u r e n a n d e n F e u e r l ö s c h e i n r i c h t u n g e n u n d s o g a r
k le ine Neuanfer t igungen von der Feuerwehr se lbs t aus-
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geschildert habe, hätte unsere Feuerwehr sich mit Fug
und Recht schon den Titel „Das Mädchen für al les“ ver¬
dient. Wie wir sehen werden, ist das Pflichtengebiet aber
noch we i t umfangre i che r.

geführt werden. Da braucht eigentlich kaum noch er¬
wähnt zu werden, daß die Feuermeldeanlagen mit Not¬
r u f s t a t i o n e n v o n u n s e r e n M ä n n e r n r e g e l m ä ß i g ü b e r ¬
prüft werden. Mit dem Aufgabenkreis, den ich bisher H e n n i g , B r a n d m e i s t e r.

Beparaturen muß der Feuerwehrmann selbst ausführen

Übung mit Schaumlöschern 7 0 0 0 M e t e r S c h l a u c h s i n d v o r h a n d e n

3Monate als Austauschlehrling
bei der MAN in Augsburg

K u r z v o r O s t e r n b e k a m e n w i r d i e f r e u d i g e N a c h r i c h t ,
daß für d ie nächsten dre i Monate unser Arbe i tsp la tz in
der MAN in Augsburg se in so l l te . Wer von uns Fünfen
es noch nicht glauben wollte, wurde bald eines Besseren
be leh r t ; denn am Mi t twoch nach Os te rn g ing d ie Fahr t
Richtung Süden los. Das Wetter war wunderschön, wohl,
um uns den Abschied zu er le ichtern, und so fuhren wir
12 Stunden lang fast durch ganz Deutschland. Die Lüne¬

b u r g e r H e i d e fl o g v o r ü b e r, d a n n d a s h ü g e l i g e We s e r ¬
b e r g l a n d , u n d e h e w i r u n s v e r s a h e n , w a r d a s M i t t e l ¬
gebi rge in S icht . Immer näher kamen wi r dem Zie l . A ls
wi r d ie Donau er re ich t ha t ten , mein ten wi r, fas t w ieder
in Norddeutsch land zu se in , so wei t unser B l ick re ichte
— n u r fl a c h e s L a n d . M i t e i n m a l w a r d a n n u n s e r Z i e l
e r r e i c h t .

E in Beauf t ragter der MAN begrüßte uns an der Sperre .
D a n n v e r s t a u t e s i c h j e d e r v o n u n s i n d e m w a r t e n d e n
Auto und in rascher Fahr t g ing es zum Werkheim. Dor t

wu rden w i r von de r He im le i t ung beg rüß t , und —nach¬
dem w i r uns den Re ises taub abgespü l t ha t ten —stürz¬
ten wir uns erst einmal auf die für uns neue „bayrische
K o s t “ . A m n ä c h s t e n Ta g w u r d e n z u e r s t d i e B e h ö r d e n
v o n u n s e r e m A u f e n t h a l t i n K e n n t n i s g e s e t z t . N a c h d e m
Mi t tagessen kam dann der t rad i t ione l le Rundgang durch
den Betrieb. Es gab so viel zu sehen, daß wir am Ende
a l l e e i n l e i c h t e s S c h ä d e l b r u m m e n h a t t e n u n d f r o h

w a r e n , a l s w i r d i e W e r k s c h u l e , d e n A u s g a n g s p u n k t
unseres Rundganges, w ieder e r re ich t ha t ten . Dor t wur¬
den wir anschließend über das, was uns die nächsten drei
Mona te b r i ngen wü rden , un te r r i ch te t . De r Ve r t e i l ungs¬
p l a n s a h f ü r u n s f o l g e n d e P u n k t e v o r : J e 2 W o c h e n
G r o ß - , M i t t e l - u n d K l e i n m o t o r e n m o n t a g e ; j e 1 W o c h e
Schmiede, Formere i und Gießere i , Werkzeug- und Vor¬
r i c h t u n g s b a u s o w i e i n d e n P r o b e s t ä n d e n f ü r d i e e i n ¬
z e l n e n M o t o r e n g r u p p e n . D a m i t w a r d e r e r s t e Ta g i n
Augsbu rg beende t . Am nächs ten Mo rgen g i ng es dann
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an d ie Arbe i t , d . h . , es wurde ers t e inmal Füh lung mi t
den Monteuren genommen. Dabe i mußten w i r uns red¬
l i ch bemühen , d ie Leu te überhaup t zu ve rs tehen , denn
d e r d o r t i g e D i a i e k t — e i n e M i s c h u n g a u s S c h w ä b i s c h
u n d B a y r i s c h — i s t u n s N o r d d e u t s c h e n d o c h z i e m l i c h
fremd gewesen, so z. B., als einer von uns den Auftrag
b e k a m , e i n W e r k s t ü c k „ i n s W a s s e r z u l e g e n “ . N a c h
einigen Rückfragen hat sich dann herausgestellt, daß das
Werks tück nach de r Wasse rwaage ausge r i ch te t we rden
s o l l t e . D o c h b a l d h a t t e n w i r d i e s e K l i p p e n u m s c h i f f t ,
denn der Mensch gewöhnt sich ja bekanntlich an alles. —
N u n z u d e n e i n z e l n e n A b t e i l u n g e n s e l b s t . D a s W e r k
u n t e r t e i l t s i c h h a u p t s ä c h l i c h i n d r e i H a u p t a b t e i l u n g e n ,
n ä m l i c h d e n K l e i n - , M i t t e l - u n d G r o ß m o t o r e n b a u m i t
den dazugehö r i gen Vo rmon tagewerks tä t t en ,

l n d e r K l e i n m o t o r e n m o n t a g e , i n d e r j e d e r v o n u n s
14 Tage m i tgea rbe i te t ha t , w i rd de r Mo to r fas t w ie im
Baukas ten zusammengese tz t . D ie E inze l te i le , d ie schon
fe r t i g bearbe i te t und z . T. zusammengebau t s ind , wer¬
d e n u n t e r d e n g e s c h i c k t e n H ä n d e n d e r M o n t e u r e z u m
f e r t i g e n M o t o r . A l s e r s t e s s t e h t i m a l l g e m e i n e n d a s
Gehäuse m i t de r schon e ingebau ten Kurbe lwe l le . Dann

Aber so einfach, wie es s ich l iest , is t d ie Montage nun
a u c h w i e d e r n i c h t . D e r M o n t e u r h a t d o c h h i e r u n d d a m i t

Schwier igke i ten zu kämpfen. Es wäre aber auch wieder
übertr ieben zu sagen, wie „böse Zungen“ behaupten, daß
d i e R u n d f e i l e d a s „ H a u p t w e r k z e u g “ d e r M o n t e u r e s e i .
Be i a l len Arbe i ten achteten d ie Monteure immer darauf ,
daß wir AustauschlehiTinge s ie auch verstanden und an
d e r A r b e i t s a u s f ü h r u n g v o l l u n d g a n z b e t e i l i g t w a r e n .
Das müssen wi r ihnen hoch anrechnen; denn d ie Leute
müssen ja auch aufpassen, daß sie im Akkord nicht ver¬
s a c k e n , w e i l d e r M o t o r e n - N e u b a u s i c h ä u ß e r s t s c h a r f
k a l k u l i e r e n l ä ß t . M a n c h e w i s s e n e i n L i e d d a v o n z u

s i n g e n . D i e M o n t a g e d e r s o g e n a n n t e n M i t t e l m o t o r e n
geht fast genau so vonstat ten, wie die des Kleinmotors.
Wi r au f der Wer f t kennen d iese Mi t te lmoto ren ja un te r
d e m N a m e n „ H i l f s m a s c h i n e “ .

Die Motoren kommen fast al le auf den Probestand, wo
i h r e L e i s t u n g e n m i t e i n e r W a s s e r w i r b e l b r e m s e o d e r
e inem Genera to r geprü f t werden . H ie r ha t ten w i r u . a .
G e l e g e n h e i t , s e l b s t D i a g r a m m e z u z i e h e n u n d B r e n n ¬
s t o f f m e s s u n g e n d u r c h z u f ü h r e n . H i e r w a r e s a u c h , w o
e iner von uns p lö tz l ich in fas t echtem Hamburger P la t t

Wir fünf in Augsburg

Bearbe i tung der Grundp la t ten
w i r d d i e Ö l w a n n e u n t e r g e s c h r a u b t , d e r R ä d e r k a s t e n
a u s g e r i c h t e t u n d v e r b o h r t , d i e N o c k e n w e l l e e i n g e b a u t
und e inges te l l t , d i e B renns to f f pumpen we rden mon t i e r t
u n d e i n g e s t e l l t , u n d n a c h g r ü n d l i c h e r R e i n i g u n g d e s
G a n z e n w e r d e n z u l e t z t d i e K o l b e n u n d Z y l i n d e r d e c k e l
eingebaut. Während der Motor langsam wächst, s ind die
Rohrsch losse r dabe i , d ie no twend igen Le i tungen anzu¬
f e r t i g e n u n d a n z u b r i n g e n . S i t z t d a n n d i e A n s a u g - u n d

angeredet wurde. Es stellte sich heraus, daß dieser Mon¬
teur vor v ie len Jahren bei B lohm &Voß gearbei te t hat te
und heute noch ganz gut „p lat t sprechen“ konnte.

Neben de r Mon tage de r Mo to ren ha t t en w i r noch Ge¬
legenheit, in der Modelltischlerei, der Formerei und
d e r G i e ß e r e i d e n W e r d e g a n g e i n e s G u ß s t ü c k e s z u

/ - I|l 1-
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GroBmoto renmon fageAm K le fnmo fo renp robes fand

b e o b a c h t e n . I n d e r „ L e h r f o r m e r e i “ k o n n t e n w i r s o g a r
s e l b s t e r p r o b e n , e i n G u ß s t ü c k e i n z u f o r m e n u n d z u
gießen. Wenn man zusieht, wie der Former so ein Modell

Auspuffle i tung und ev t l , das Aufladegeb läse , so werden
s c h l i e ß l i c h n o c h d a s Ve n t i l s p i e l e i n g e s t e l l t u n d d i e
Brenns to f fpumpen m i t dem Regu l i e rges tänge gekuppe l t .
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E r h o l u n g s u r l a u b v e r b r i n g e n k a n n , w e n n e r n i c h t v o r -
7 , i e h t , s e i n e n U r l a u b a u f e i g e n e K o s t e n z u v e r l e b e n .
Aber die Gegend um Schongau ist so schön, daß fast alle
Lehr l inge von d ieser Gegebenhei t Gebrauch machen.

Au f E in ladung des Werkes ha t ten w i r f e rne r Ge legen¬
he i t , das Deu tsche Museum i n München zu besuchen .
Obwoh l das Museum während des le tz ten Kr ieges sehr

n a c h d e m a n d e r e n e i n f o r m t , k ö n n t e m a n m e i n e n , e s
wäre e in K indersp ie l . Doch schon be im e rs ten Se lbs t¬
v e r s u c h w i r d m a n e i n e s B e s s e r e n b e l e h r t . E b e n s o n e u
w i e i n t e r e s s a n t w a r f ü r u n s d i e S c h m i e d e . H i e r s a h e n

w i r z u m e r s t e n m a l d i e H e r s t e l l u n g v o n K u x ' b e l w e l l e n
unter der 16 000-t-Presse oder unter den großen Dampf¬
h ä m m e r n , f e r n e r d a s S c h l a g e n v o n Tr e i b s t a n g e n u n d
Lagerschalen im Doppelsch laggesenk.

W ä h r e n d u n s e r e s A u f e n t h a l t e s b e i d e r M A N b e s u c h t e n
w i r n a t ü r l i c h a u c h d i e B e r u f s s c h u l e . D i e s e i s t a b e r i m
Unterschied zu unseren Schulen in Hamburg nicht staat¬
l ich, sondern gehör t der MAN.

I n u n s e r e r F r e i z e i t h a b e n w i r u n s i n d e r n ä h e r e n u n d

w e i t e r e n U m g e b u n g A u g s b u r g s u m g e s e h e n . B e i e i n e r
M o t o r r a d t o u r z u m B o d e n s e e h a t t e n w i r u . a . G e l e g e n h e i t ,

Unser Ausflug nach Schwangau

ge l i t ten ha t te , war der Au fen tha l t zu r Bes ich t igung v ie l
zu kurz. Die Fortschritte der Technik, die man dort z. B.
a n d e n K r a f t f a h r z e u g e n u n d L o k o m o t i v e n b e o b a c h t e n
kann, lassen den Besucher kaum wieder for t .

Absch l ießend se i gesagt , daß w i r durch den Austausch
v i e l g e l e r n t u n d g e s e h e n h a b e n . W i r d a n k e n u n s e r e r
Bet r iebs- und Ausb i ldungs le i tung , ebenso der Be t r iebs¬
u n d A u s b i l d u n g s l e i t u n g d e r M A N f ü r d i e D u r c h f ü h r u n g
des Austausches, und wir hoffen, daß noch viele unserer
Lehrko l legen e inmal dabei se in können.

So haben w i r gewohnt
D ie Masch inensch losse r -Leh r l i nge

W. Sperl ing, J. Heß, G. Kühl, K.-H. Rehfeld,
O . To rnqu i s t .

das MAN-Ferienheim für Lehrlinge zu besuchen, in
w e l c h e m j e d e r L e h r l i n g e i n e n 1 4 t ä g i g e n k o s t e n l o s e n

Terminschwierigkei len, die nicht
zu sein brauchten 1

„ D a s W e r k s t ü c k m u ß s c h n e l l s t e n s g e f e r t i g t w e r ¬
d e n , w i r m ü s s e n j a u n s e r e n Te r m i n e i n h a l t e n ! “ —
„ J e n e s W e r k s t ü c k b r a u c h e n w i r z u m E i n b a u g l e i c h
wieder zurück ; denn das Sch i f f geht heute noch raus! “
Unter diesen Parolen werden täglich, fast stündlich,
n i c h t s e l t e n e r s t k u r z v o r A r b e i t s s c h l u ß v o n a l l e n G e ¬
w e r k e n A r b e i t e n a n d i e W e r k z e u g m a c h e r e i h e r a n ¬
g e t r a g e n .

W e n n a u c h d i e W e r k z e u g m a c h e r e i s t e t s b e m ü h t i s t ,
mög l i chs t a l l e d iese Werks ta t t au f t r äge pünk t l i ch abzu¬
l i e f e r n , s o i s t e s i h r d o c h o f t u n m ö g l i c h , s o k u r z e
T e r m i n e e i n z u h a l t e n .

B e i d e r Te r m i n s e t z u n g f ü r s o l c h e A r b e i t e n w i r d v o n
dem Au f t raggeber o f fens ich t l i ch n i ch t bedach t , daß d ie
We r k z e u g m a c h e r e i a u c h a n d e r w e i t i g e A r b e i t e n a u s z u ¬
f ü h r e n h a t , d i e z e i t g e r e c h t e r l e d i g t w e r d e n m ü s s e n .
A u ß e r d e m i s t s i e f ü r e i n e s a c h g e m ä ß e B e a r b e i t u n g
v i e l e r W e r k z e u g e u n d - s t ü c k e a n u n b e d i n g t n o t w e n ¬
d i g e Z e i t a u f w ä n d e g e b u n d e n . S o l c h e n f e s t s t e h e n d e n
Ze i tau fwänden un te r l i egen a l le Werkzeuge und -s tücke ,
d i e v o r a l l e m e i n e r W a r m b e h a n d l u n g u n t e r z o g e n

w e r d e n m ü s s e n . A l s b e s t e s B e i s p i e l h i e r f ü r g i l t d a s
H ä r t e n v o n K o l b e n b o l z e n , d i e j a b e k a n n t l i c h a u s
E insa tzs tah l ge fe r t i g t we rden .

Dami t der Leser e inen E inb l ick in d ie kompl iz ie r te Be¬
arbe i tungsar t des E insä tzhär tens von Ko lbenbo lzen und
d e n d a f ü r b e n ö t i g t e n Z e i t a u f w a n d g e w i n n t , s o l l
e i n so l che r A rbe i t s vo rgang i n g roben Umr i ssen e i nma l
g e s c h i l d e r t w e r d e n .

K o l b e n b o l z e n s i n d i n d e n M a s c h i n e n h o h e n W e c h s e l ¬

b e l a s t u n g e n u n d G l e i t b e w e g u n g e n a u s g e s e t z t , w e r d e n
a lso au f B iegung bzw. Abscherung und Versch le iß be¬
ansprucht . Dieses Maschinente i l muß deshalb

l . a m A u ß e n d u r c h m e s s e r v e r s c h l e i ß f e s t , a l s o s e h r
ha r t , und

2 . i m K e r n z ä h e s e i n .

Es g ib t ve rsch iedene Sor ten von E insa tzs täh len , d ie in
den Dinormen festge legt s ind:

1. unlegierter Stahl nach DIN 1661 mit einer Härte¬
temperatur von 900—930° C;
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2 . C h r o m n i c k e l s t a h l n a c h D I N 1 6 6 2 m i t e i n e r H ä r t e ¬

temperatur von 850—880° C;

3 . C h r o m m o l y b d ä n s t a h l n a c h D I N 1 6 6 3 m i t e i n e r
Härtetemperatur von 850—880° C.

Um d ie Oberfläche ve rsch le iß fes t zu machen , muß s ie
du rch Warmbehand lung gehä r t e t we rden . De r E i nsa t z¬
s tah l i s t j edoch e in koh lens to f fa rmer S tah l m i t wen iger
als 0,20 "/o Kohlenstoff und läßt sich in diesem Zustand
n i c h t h ä r t e n . Z u m H ä r t e n e i n e s K o h l e n s t o f f s t a h l e s s i n d

mindeälens 0,5 " /o Kohlenstoff nöt ig. Für Glashärte muß
ein Stahl noch etwas mehr, und zwar bis zu 0,9 "/o Koh¬
lensto ff haben. Fo lg l ich muß der Oberfläche Kohlensto ff

wicht ig is t zu erwähnen, daß der Kolbenbolzen vor dem
Einsetzen und Härten nicht hohlgebohrt werden darf , da
e r s i c h b e i m A b s c h r e c k e n e r h e b l i c h v e r z i e h e n w ü r d e .

B i ld 5ze ig t h ie rzu d ie r i ch t ige Arbe i t sgang fo lge .

Nachdem der Bolzen im Einsatzkasten erka l te t is t , w i rd
e r i m w e i c h e n Z u s t a n d t e i l w e i s e n o c h m e c h a n i s c h b e ¬

a r b e i t e t . D u r c h d a s l a n g e G l ü h e n u n d l a n g s a m e A b ¬
kühlen im Einsatzkasten ist das Gefüge des Werkstoffes
grobkörn ig geworden. D iesem Nachte i l kann durch ent¬
sp rechende Warmbehand lung begegne t we rden . I s t de r
B o l z e n s o w e i t f e r t i g g e s t e l l t , d a ß e r g e h ä r t e t w e r d e n
kann, dann wi rd z . B. e in so lcher von 150 mm Durch¬
messer etwa 4Stunden lang im Glühofen auf 900—930° C

Einsatzhärtung mit festem Kohlungsmittel
F

y /

4 : Z U h o r t e n d eE T e i l

ß- weich bleiben»
d e r Te i l

C ! U n i t
D: Einsotzpulver

£ ^ L e h m
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D
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Die Elnsatzhürtung hängt ab
1.,Von der Stahlart.
2,Von dem Kohlungsmittel 't., Von der Zeit

3., Von der Temperatur

Kolbenbolzen im halb mi t Einsatzpulver gefü l l ten Gsenblechkosten
Einsatzkasten mit Kolbenbolzen fert ig zur Gl i ihofenbeschickung

z u g e f ü h r t w e r d e n . D i e s e W a r m b e h a n d l u n g s a r t w i r d
auch Zemen t i e ren genann t . Es g i b t ve rsch iedene Ve r¬
f a h r e n d e r A u f k o h l u n g v o n k o h l e n s t o f f a r m e n
S t ä h l e n :

e rwä rm t , wobe i e r au f de r Hä r t e tempe ra tu r —obe rha lb
des Umwand lungspunk tes A3 —nur ku rze Ze i t geha l ten
w e r d e n d a r f , d a m i t d a s W e r k s t o f f g e f ü g e , d a s b e i m
Ü b e r s c h r e i t e n d e s U m w a n d l u n g s p u n k t e s A 3 i m K e r n
fe inkö rn ig geworden i s t , s i ch du rch zu l ange Ha l teze i t
n icht wieder vergröber t . Dann wird der Bolzen in e inem
Wasserabschreckbad von 20—25° Cabgeschreckt und an-

1. im Gasstrom (z. B. Leuchtgas),
2 . i n e i n e m S a l z b a d u n d

3 . m i t E i n s a t z p u l v e r .

Der Kolbenbolzen ist vom Einsatzpulver völ l ig umschlossen

l n u n s e r e m B e t r i e b w i r d d a s l e t z t e r e V e r f a h r e n d u r c h ¬

g e f ü h r t . Z u d i e s e m Z w e c k w i r d d e r K o l b e n b o l z e n i n
e inen E isenb lechkasten e ingesetz t und von koh lensto f f¬
h a l t i g e m E i n s a t z p u l v e r u m g e b e n . D e r D e c k e l w i r d m i t
L e h m l u f t d i c h t a b g e s c h l o s s e n u n d d e r K o l b e n b o l z e n
l a n g s a m b i s a u f 9 2 0 ° C i m G l ü h o f e n e r w ä r m t u n d j e
n a c h D u r c h m e s s e r u n d E i n s a t z t i e f e e t w a 6 b i s n a h e z u
50 Stunden lang geglüht bzw. aufgekohlt . Dabei erhalten
w i r e i n e a u f g e k o h l t e O b e r fl ä c h e n s c h i c h t v o n 1 , 5 b i s
2 m m D i c k e . S t e l l e n a m We r k s t ü c k , d i e w e i c h b l e i b e n
s o l l e n , w e r d e n m i t L e h m b z w. L e n i t i s o l i e r t , u m e i n
Aufkoh len zu verh indern , oder aber das Werks tück läßt
m a n a n d i e s e r S t e l l e e t w a 5 — 1 0 m m s t ä r k e r a l s v o r ¬

gesehen, um dann nach dem Einsetzen d ie aufgekoh l te
E i n s a t z s c h i c h t w i e d e r e n t f e r n e n z u k ö n n e n . B e s o n d e r s

Der Glühofen wird mit dem Einsatzgut beschickt

sch l i eßend e twa 2—3 S tunden lang j e nach Größe be i
650° Czw ischengeg lüh t . Dami t haben w i r das e rs t reb te
F e i n k o r n i m K e r n d e s B o l z e n s e r r e i c h t u n d d i e v o r ¬

handenen Spannungen im Werks to f f bese i t ig t . Der Bo l¬
zen, der nach dem Zwischenglühen an freier Luft erkaltet,
w i r d z u m z w e i t e n m a l g e h ä r t e t , u n d z w a r w i r d e r i m
Glüho fen au f 760—780° CHär te tempera tu r e rwärmt und
im Wasser von 20—25° Cabgeschreck t . D ie au fgekoh l te
Z o n e i s t n u n m e h r e b e n f a l l s f e i n k ö r n i g u n d d e r K e r n ¬
werkstoff wi rd g le ichzei t ig vergütet . Der Bolzen hat nun
die Härte und Güte erreicht, die von ihm als Maschinen¬
t e i l v e r l a n g t w e r d e n . A b s c h l i e ß e n d w i r d d e r K o l b e n -



genommen, wo es viel einfacher wäi'e, dieses Maschinen¬
t e i l a u s d e m E i n s e t z e n i m A u f k o h l u n g s p u l v e r h e r a u s
be i e twa 900° Cdurch e in e inma l iges Absch recken ge¬
n ü g e n d z u h ä r t e n . L e i d e r g e n ü g t e b e n d i e s e e i n f a c h e
Warmbehand lung n ich t , und zwar desha lb n ich t , we i l ja
n a c h d e m E i n s e t z e n s i c h z w e i v e r s c h i e d e n e W e r k s t o f f e

i m K o l b e n b o l z e n b e fi n d e n . S o w ü r d e d i e a u f g e k o h l t e
Z o n e i m m e r g r o b e s W e r k s t o f f g e f ü g e a u f w e i s e n , i m
Gegensatz zu der koh lens to f fa rmen Kernzone, d ie nach
dem Abschrecken fe inkörn ig is t . Je wen iger Koh lens to f f
e i n W e r k s t o f f e n t h ä l t , d e s t o h ö h e r l i e g t d i e H ä r t e ¬
tempera tu r, b is e twa 920° C. Be i höherem Koh lens to f f -
g e h a l t h i n g e g e n l i e g t d i e H ä r t e t e m p e r a t u r w e s e n t l i c h
t i e fe r. Es i s t a l so fü r d ie Ha l tba rke i t de ra r t i ge r Werk¬
s t ü c k e e r w i e s e n e r m a ß e n s e h r v i e l g ü n s t i g e r , e i n e
D o p p e l h ä r t u n g d u r c h z u f ü h r e n .

U n s e r B e i s p i e l h a t a u f g e z e i g t , d a ß f ü r d i e W a r m ¬
b e h a n d l u n g e i n e s K o l b e n b o l z e n s v o n 1 5 0 m m D u r c h ¬
m e s s e r b i s z u r A b l i e f e r u n g e i n Z e i t a u f w a n d v o n m i n ¬
d e s t e n s 5 0 S t u n d e n i n u n u n t e r b r o c h e n e r F o l g e n o t ¬
wend ig i s t . Daraus e rg ib t s ich d ie log ische Erkenntn is ,
daß man Ko lbenbo l zen , d i e zum Hä r ten an d i e Werk¬
z e u g m a c h e r e i g e g e b e n s i n d , e r s t e t w a 2 Ta g e s p ä t e r
z u r ü c k e r w a r t e n k a n n u n d j e d e k u r z f r i s t i g e r e Te r m i n ¬
setzung von vornhere in vo l lkommen abwegig is t .

J e d e r i m F e r t i g u n g s b e t r i e b t ä t i g e B e t r i e b s a n g e h ö r i g e
s o l l t e v o r d e r E r t e i l u n g v o n A r b e i t s a u f t r ä g e n a n d i e
versch iedenen Gewerke g ründ l i ch vo rausp lanen , ob d ie
n o t w e n d i g e n Z e i t a u l w ä n d e z u r F e r t i g s t e l l u n g d e s e r ¬
t e i l t e n A u f t r a g e s d e m b e t r e f f e n d e n G e w e r k t e r m i n ¬
mäß ig gesehen auch zu r Ver fügung s tehen . Es dür f ten
d a n n k a u m n o c h d i e h e u t e v o r h a n d e n e n T e r m i n ¬

schwier igke i ten an der Tagesordnung se in .

bo l zen , nachdem sämt l i che Här tevo rgänge du rchge füh r t
wurden, in einem Ölbad bei einer Temperatur von 150° C
etwa 2Stunden lang abgekocht, um die Restspannungen,

Fertigung eines Kolbenbolzens
Fertiger Kolbenbolzen -
St.C.25.6'1 Q25IC

T ” T
R o h m a t e r i a l m i t 1 0 m m

Längenzuschlag ,
drehen mit 0,5 mm
Schleifzugabe.
Verpacken und im Ein =
Satz aufkohlen.
Oberfläche auf0,9IC

0 ^
t H t

T T >

m
Abstechen auf

Fertigmaß.

Härten und anlass./tSO'
Kernhörten um950°für
0,25 sC .Randhärten

80O°fürO,9|C.
B o h r e n u n d

u m
. 2 ^

schleifen .

Arbei tsgangfoige bei .Anfer t igung eines hohJgebohrten
K o J b e n b o J z e n s

d ie j a du rch das zwe ima l i ge Här ten zw ischen de r ge¬
härteten und der zähen Schicht entstanden s ind, sowei t
w ie mög l ich zu mi ldern .
Der La ie sagt v ie l le icht : Warum wird an e inem Kolben¬
b o l z e n e i n e s o u m s t ä n d l i c h e W a r m b e h a n d l u n g v o r - D i e W e r k z e u g v e r w a l t u n g .

Verbesserungsvorschläge
In de r Kup fe rschmiede s ind au f An regung von Kup fe r¬
s c h m i e d K i c h t e r i n l e t z t e r Z e i t f o l g e n d e z w e i Ve r ¬
besse rungen e inge füh r t :

1 . Im Rohr le i t ungsbau benö t i g t man v ie le Kup fe r roh re ,
d ie in der Rohrbiegerei vorberei tet werden. Je nach der
G r ö ß e w ä r m t m a n d i e R o h r e m i t e i n e m o d e r m e h r e r e n

i .

Ringbrenner in Betr ieb

nen Durchmessern , d ie m i t k le inen Löchern und e inem
A n s c h l u ß f ü r L e u c h t g a s v e r s e h e n s i n d . J e n a c h d e r
Rohrgröße w i rd e in R ing mi t der Leuchtgas le i tung ver¬
bunden und das Rohr und der Flansch, welche auf dem
Ges te l l s tehen , angewärmt ,
s p a r t m a n S a u e r s t o f f u n d A c e t y l e n ; d a s L ö t e n s e l b s t d e r

H ingb renne r

Schweißbrennern an, bevor s ie mi t den F lanschen ver¬
l ö t e t we rden . De r abgeb i l de te R ingb renne r ve re i n f ach t
den Vorgang. Er hat mehrere Rohrr inge von verschiede-

D u r c h d i e s e E i n r i c h t u n g
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größ ten be i uns vo rkommenden D imens ionen kann von
z w e i M a n n v o r g e n o m m e n w e r d e n .
2 . U m d i e Ta n k h e i z u n g s i ’ o h r e b i e g e n z u k ö n n e n , f ü l l t
m a n d i e s e m i t S a n d . S i e k o m m e n d a r a u f i n e i n e R o h r -

Heizungsrohre, die um die Sauger der Tankräume gelegt
werden, e r re ich t .
Bisher wurden die mit Sand gefül l ten Rohre durch Gas¬
b r e n n e r e r w ä r m t u n d d a n n u m e i n M o d e l l g e b o g e n .

Rohrb iegen , ka l tRoh rk l op t vomch tung

Jetzt haben die genannten Belegschaftsangehör igen eine
n i c h t m e h r b e n u t z t e R o h r fl a n s c h e n w a l z b a n k s o u m g e ¬

b a u t , d a ß d i e s a n d g e f ü l l t e n R o h r e a n d e r M a s c h i n e
be fes t i g t und um das auswechse lba re Mode l l ka l t ge¬
bogen werden können.

k l o p f - Vo r r i c h t u n g , d a m i t d i e S a n d t e i l c h e n d i c h t a n e i n ¬
ander l i egen . D ie vorhandenen An lagen können jewe i l s
n u r e i n R o h r a u f n e h m e n . M i t d e m n e u e r r i c h t e t e n

A p p a r a t w e r d e n g l e i c h z e i t i g d r e i Ta n k h e i z u n g s r o h r e
b e k l o p f t .
W e i t e r h a b e n d i e M e i s t e r E r b i e n u n d D o r n s o w i e d i e
S c h l o s s e r W i e c h m a n n u n d W o l l n i c k i n G e m e i n s c h a f t s ¬
arbei t e ine wesent l iche Verbesserung zur Herstel lung der

Das bedeutet neben 65 "/o der Zeitersparnis den Fortfal l
de r Ve rwendung von Sauers to f f und Aze ty len .

D i p l . - I n g . H o r s t .

Wieder ein Stapellauf
l a u f e n s o l l t e . T r o t z d e s S c h m u d d e l w e t t e r s h a t t e s i c h a b e r

eine große Anzahl von Gästen zusammengefunden, um
dieses Ereignis mitzuerleben. Nach der Ansprache von
D r. S c h o l z s p r a c h d e r R e e d e r, H e r r R e d i g v o m Vo r ¬
s t a n d d e r A k t i e n g e s e l l s c h a f t T r a n s m a r i n H e l s i n g b o r g ,

a n e r k e n n e n d e W o r t e . F r a u B i l l s t e n n a h m d e n Ta u f ¬
akt vor, und unter dem Beifall der Menge lief das Schiff
ruhig in sein Element.

Die „Astrid“ wird ein Frachtschiff mit Passagiereinrich¬
tungen. Das Schiff hat eine Ladefähigkeit von 5000 t.

Dieses Mal meinte es der Wettergott nicht besonders gut
mit uns, als am 6. 8. der jüngste Neubau der Deutschen
Werft , das Motor -Frachtschiff „Astr id“ vom Stapel
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Vorarbeiter Johannes Eschermann
in den Ruhestand’geireien

besonders bemerkenswer t , we i l d i e Be t r i ebsspo r tmann¬
s c h a f t R e i t b r o o k b e r e i t s s e i t m e h r e r e n J a h r e n z u s a m ¬

m e n s p i e l t .

H o f f e n t l i c h g e l i n g t e s u n s e r e r S p o r t g r u p p e , w e i t e r
erfolgreich zu wirken. Wir wollen jedoch nicht vergessen,
daß der Spor t n i ch t Se lbs tzweck werden dar f , sondern
der Erholung dienen sol l .I

TT 7r hegliickivüvselten
u n H e r e J u h ü a r e

A m 1 5 . M a i 1 9 5 2 t r a t d e r V o r a r b e i t e r J o h a n n e s E s c h e r ¬
m a n n n a c h a o j ä h r i g e r Z u g e h ö r i g k e i t z u r D e u t s c h e n
W e r f t i n d e n w o h l v e r d i e n t e n R u h e s t a n d . A n f a n g M a i
hatte er schon seinen 70. Geburtstag mit seinen Arbeits¬
ko l legen fe ie rn können.
N a c h s e i n e r L e h r z e i t g i n g E s c h e r m a n n z u r S e e f a h r t .
D o r t b r a c h t e e r e s b i s z u m l e i t e n d e n I n g e n i e u r . Vo n
1909 bis 1922 war er Vorarbeiter beim Hamburger
Vulkan und kam dann als Meister in unseren Reparatur¬
betr ieb auf Finkenwerder. Infolge der notwendigen
B e t r i e b s e i n s c h r ä n k u n g e n k o n n t e H e r r E s c h e r m a n n a b
1 9 2 6 n u r a l s V o r a r b e i t e r i n d e n S c h i f f b a u h a l l e n b e ¬

schäftigt werden,. 1945 übernahm er die Leitung einer
n e u g e s c h a f f e n e n H a u s b e t r i e b s w e r k s t a t t . U n t e r s e i n e r

Leitung wurden damals die „Eisernen Lungen“ gebaut
und später alle Dampfkräne auf Dieselbetrieb umgestellt.
Sein technisches Wissen und seine erstaunlichen prakti¬
schen Erfahrungen befähigten ihn, sich schnell auch in
d a s f ü r i h n b i s d a h i n u n b e k a n n t e G e b i e t d e r A u t o ¬
r e p a r a t u r e n e i n z u g e w ö h n e n .
W i r w ü n s c h e n u n s e r e m J o h a n n e s E s c h e r m a n n v i e l e
Jahre der Gesundhei t im Ruhestand.

Morr Alfred Kurz durfte am I. 8. 52 auf eine 25jährige Tätigkeit bei der
DW zu iückb l i cken , E r wurde a ls Ingen ieu r i n de r Masd i inenbau-
Ableilung eingestellt und hat seinem jetzigen Chef bis zum heutigen
Tage die Treue gehalten.
D u r c h s e i n e s t e t e E i n s a t z b e r e i t s c h a f t , s e i n e n a u ß e r o r d e n t l i c h e n A r b e i t s ¬
eifer und sein großes Interesse an den ihm gestellten, zum Teil recht
schwier igen Aufgaben hat er s ich immer d ie vo l ls te Zuf r iedenhei t
seiner Vorgesetzten zu sichern verstanden.
Mehrere Jahre hat Herr Kurz zum Wohl der Angestellten als Betriebs¬
rat gewirkt und hat durch seinen selbstlosen persönlichen Einsatz in
den kritisdren Jahren der Nachkriegszeit seinen Kollegen stets mit Rat
und Tat zur Seite gestanden, Bei der hohen ethischen Auffassung
seines Amtes als Betriebsrat war es eine Selbstverständlichkeit für ihn,
die ßerufsehre der Angestel l tenschaft stets in den Vordergrund zu
s t e l l e n u n d h o c h z u h a l t e n .

Daß diese unermüdliche Hingabe an die sozialen Aufgaben des Be¬
triebsrates bei seinen Kollegen noch sehr gegenwärtig ist, bewies der
s t u n d e n l a n g n i c h t a b r e i ß e n d e S t r o m d e r G r a t u l a n t e n a n s e i n e m
Ehrentage.
Wir wünschen Herrn Kurz noch viele Jahre weiterer fruchtbringender
A r b e i t i m I n t e r e s s e u n s e r e r D W .

Walter Lübbers konnte am 22. 7. 1952 auf eine 25jährige Tätigkeit bei
uns zurüdtblicken. Durch seine Energie und seinen Fleiß hat er sich
aus kleinen Anfängen bis zum Betriebsassistenten emporgearbeitel.
Am 25. 2. 1927 wurde er bei uns als Maschinist eingestellt und war
auf Dock 3und 6im Betrieb Reiherstieg beschäftigt. Auf Grund seines
Könnens und seiner Zuverlässigkeit wurde er 1937 zum Vorarbeiter
u n d a m 1 . 11 . 1 9 3 8 z u m M e i s t e r i m D o c k b e t r i e b e r n a n n t . K u r z e Z e i t
später unterstanden ihm als Meister die gesamten Dodcs. Sein beson¬
d e r e s I n t e r e s s e a n d e r A r b e i t b e k u n d e t e e r a u c h d a m i t , d a ß e r u n t e i '
anderem Verbesserungsvorsdiläge einbrachte, Hervorzuheben ist hier¬
bei ein neuartiger Belastungsanzeiger für Kräne.
U m s e i n W i s s e n z u v e r b e s s e r n , b e s u c h t e e r i n A b e n d k u r s e n d i e G e ¬
werbeakademie, so daß er ab 1. 4. 1944 als Betriebsassistent eingesetzt
werden konnte. Ais solcher war er stets auf eine reibungslose Zusam¬
menarbei t bedadi t . Wegen seiner Besonnenhei t und seiner s teten
Hi l fsberei tschaft is t er bei seinen Vorgesetzten und Kol legen sehr
b e l i e b t .

Unser Be t r i ebsspor t i s t i n vo l l em Gange . D ie Fußba l l¬
abte i lung und d ie Tischtennisabte i lung haben mi t regel¬
mäßigen Übungsabenden angefangen.
U n s e r e n e u e e r s t e F u ß b a l l m a n n s c h a f t h a t a u c h b e r e i t s

ih r e rs tes Sp ie l h in ' te r s i ch . D ie Mannscha f t s tand am
6. 8. 52 der ers ten Mannschaf t der Betr iebsspor tgruppe
E r d ö l b e t r i e b R e i t b r o o k i n e i n e m F r e u n d s c h a f t s t r e f f e n

gegenüber. Unsere DWer gewannen das Spiel 7:1. Das ist
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F A M I L I E N N A C H R I C H T E N

S c h i f f b a u e r G ü n t e r B r a n d t m i t F r ä u l e i n I n g e b u r g K r u -
sche l am 26 . 7 . 1952

H a u e r - A n l e r n e r P a u l K ö r l i n m i t F r a u E l i s a b e t h K e s s ¬
ler am 26. 7. 1952

Ehesch l i eßungen :

E - S c h w e i ß e r J o h a n n K ä s s l e r m i t F r ä u l e i n G i s e l a D a b e i ¬
ste in am 14. 6 . 1952

A r b e i t e r We r n e r T h o m a s m i t F r ä u l e i n I n g e b o r g F u n c k
am 21. 6. 1952

T r a n s p o r t a r b e i t e r A l f o n s W e i g e r t m i t F r ä u l e i n E r i k a
Sche r r am 21 . 6 . 1952

D r e h e r R i c h a r d H e i t m a n n m i t F r a u P a u l a A s c h m a n n

geb. Fischer am 21. 6. 1952

Vora rbe i te r Gün the r Demant m i t F rau L i ssy F inke geb .
F r a n c k a m 2 8 . 6 . 1 9 5 2

E-Schweißer Walter Nissen mit Fräulein Lydia Beh¬
r e n d t a m 2 8 . 6 . 1 9 5 2

Ob.-Feuerwehrmann Otto Kath mit Henta Marg. Kne¬
sebeck geb. Ott am 28. 6.1952

S c h i f f b a u - H e l f e r H o r s t L i e d t k e m i t F r ä u l e i n U r s u l a

Breitsprecher am 5. 7, 1952

Blechschlosser Werner Russbüldt mit Fräulein Ingeborg
C l a u s s e n a m 5 . 7 . 1 9 5 2

Schlosser Ernst Piper mit Fräulein Agnes Eilers am
5. 7. 1952

Schi ffbauer Helmut Pehmöl ler mit Fräulein Margot
Rathjen am 5. 7. 1952

M a s c h i n e n b a u e r W i l h e l m W u l f m i t F r a u M a r t h a W i l l m s
geb. Rothe am 7. 7. 1952

Arbeiter Erich Schulz mit Fräulein Brigitte Penno am
12. 7. 1952

S c h i f f s z i m m e r e r H a n s L ö s c h e n k o h l m i t F r ä u l e i n M e t a
Heese am 12 . 7 . 1952

E-Schweißer Erwin Pingel mit Fräulein Käthe Voigt
am 12. 7. 1952

Helfer Richard Weber mit Frau Gertrud Krogmann am
12. 7. 1952

E - S c h w e i ß e r - A n l e r n e r K a r l - H e i n z B a r t s c h m i t F r ä u l e i n

Evi Wil l igmann am 12. 7. 1952

techn. Hilfskraft Gerhard Hock mit Frau Marta Wagener
am 12. 7 . 1952

S c h m i e d D i e t e r E r d m a n n m i t F r ä u l e i n E l i s a b e t h B e c k e r
a m 1 2 . 7 . 1 9 5 2

E - S c h w e i ß e r H a n s - H e l m u t F r a n k e m i t F r ä u l e i n H e n n y
Oldenburg am 15. 7. 1952

S e i l b a h n f a h r e r R u d o l f R e i m e r s m i t F r a u L i s e l o t t e
M o n i e n a m 1 9 . 7 . 1 9 5 2

E - S c h w e i ß e r R u d o l f M i t t e l s t ä d t m i t F r ä u l e i n E s t h e r
A h s m a n n a m 1 9 . 7 . 1 9 5 2

M a s c h i n e n s c h l o s s e r H a n s K l i m a s c h e w s k i m i t F r ä u l e i n
A l i c e S c h a c h t a m 1 9 . 7 . 1 9 5 2

E - S c h w e i ß e r - A n l e r n e r E r n e W i l s c h k e m i t F r ä u l e i n U r ¬
s u l a M i c h a e l i s a m 1 9 . 7 . 1 9 5 2

E - S c h w e i ß e r A r t u r H a r m s m i t F r ä u l e i n G e r d a H e n n i g
am 19. 7 . 1952

E - S c h w e i ß e r - A n l e r n e r G u s t a v M a n ^ c e y m i t F r ä u l e i n
A n n e l i e s e W i l c k e a m 2 6 . 7 . 1 9 5 2

M a s c h i n e n b a u e r H e i n z S c h l i e c k e r m i t F r ä u l e i n E l f r i e d e
L ü h m a n n a m 2 6 . 7 . 1 9 5 2

G e b u r t e n :

S o h n :

Hel fer Harald Cwickl insky am 24. 6. 1952
A r b e i t e r G ü n t e r W i d e t z k e a m 2 5 . 6 . 1 9 5 2

Transpor tarbe i ter Mar t in Knopke am 27. 6 . 1952
M a s c h i n e n b a u e r K a r l M o r d h o r s t a m 2 9 . 6 . 1 9 5 2

K r a n f ü h r e r F r i t z R ö h r i c h a m 3 0 ’ . 6 . 1 9 5 2

B r e n n e r R o n a l d M a t z a m 3 . 7 . 1 9 5 2

Reiniger Martin Venzke am 6. 7. 1952
S c h i f f b a u - H e l f e r G e r h a r d P l o t z k i a m 1 1 . 7 . 1 9 5 2

Maschinenschlosser Herbert Dwenger am 12. 7. 1952

Kupferschmied Gerhard Brettschneider am 13. 7. 1952
M a s c h i n e n s c h l o s s e r W a l t e r K l i e t s c h a m 1 4 . 7 . 1 9 5 2

S c h i f f b a u - H e l f e r W e r n e r B u s c h a m 1 4 . 7 . 1 9 5 2

Kupferschmied Heinz Mierwald am 17. 7. 1952
S c h i f f b a u e r W a l t e r O h s e a m 1 7 . 7 . 1 9 5 2

D r e h e r F r i e d r i c h S c h r ö d e r a m 1 8 . 7 . 1 9 5 2

E-Schweißer-Anlerner Heinz Kempke am 20. 7. 1952

H e l f e r F r a n z G r o t t a m 2 0 . 7 . 1 9 5 2

H e l f e r Wa l t e r W i e . s e a m 2 8 . 7 . 1 9 5 2

Reiniger Horst Kästner am 1. 8. 1952

T o c h t e r :

S t e m m e r M a x K u l i a m 2 6 . 5 . 1 9 5 2

S e i l b a h n f a h r e r J o h a n n B r ü c k e n a m 1 . 7 . 1 9 5 2

K r e u z e r G u s t a v B a d e a m 2 . 7 . 1 9 5 2

S c h i f f b a u - H e l f e r K u r t R o b i t z k i a m 2 . 7 . 1 9 5 2

S c h i f f b a u e r H e i n z R o s e b r o c k a m 4 . 7 . 1 9 5 2

B o h r e r - H e l f e r F r i e d r i c h P r o b s t a m 1 6 . 7 . 1 9 5 2

Maschinenschlosser Hans-Hermann Runge am 17. 7. 1952

Maschinenschlosser Eike Liebaug am 18. 7. 1952
S c h i f f s z i m m e r e r O t t o O l d m a n n a m 2 1 . 7 . 1 9 5 2

E - S c h w e i ß e r - A n l e r n e r O s k a r S a b l o w s k i a m 8 . 8 . 1 9 5 2

W i r g r a t u l i e r e n !

Wir gedenken unserer Toten

Henry Otto AlischHeinz Dermitzel
Elektriker-Lehrling

gest. 26. 7. 1952

A n s t r e i c h e r

gest. 8. 8. 1952
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Es tut mir le id , daß ich auch auf uner f reu l iche Vor fä l le
h i n w e i s e n m u ß . N a c h d e m v o r k u r z e m e i n i g e B e l e g -
scha f t e r e i n i ge K le i de rsp inde mu tw i l l i g ze rs tö r t haben ,
wei l neue angel iefer t worden s ind, und die Betreffenden
g l a u b t e n , d i e a l t e n s e i e n n u n ü b e r fl ü s s i g , h a b e n j e t z t
andere Be legscha f te r in dem Woh l fahr ts raum über dem
großen Geme inscha f t s raum e in igen Un f r i eden ges t i f t e t .
Sie haben das Schloß des Scherengitters zerbrochen und
e in ige Ma le den Raum in e inem unbeschre ib l i chen Zu¬
stand zurückgelassen. Es war deut l ich zu erkennen, daß
die Belegschaf ter mi t den Papierkörben Fußbal l gespie l t
und Pap ie rab fä l le , B lechdosen und anderen Unra t über
d e n g e s a m t e n B o d e n d e s Wo h l f a h r t s r a u m e s v e r s t r e u t
h a t t e n . D a s g e h t n i c h t . E r s t e n s s i n d d i e Wo h l f a h r t s ¬
r a u m w ä r t e r n i c h t d a z u d a , d e n g a n z e n S c h m u t z
wieder wegzuschaffen, und zum zwei ten hat der Betr ieb
ande re So rgen , a l s d i e Fo lgen so l che r Ze rs tö rungswu t
w i e d e r b e s e i t i g e n z u l a s s e n u n d d a f ü r G e l d a u s ¬
zugeben. Ich hoffe, daß ich über derart iges nicht wieder
z u b e r i c h t e n b r a u c h e , d a i c h a n n e h m e , d a ß s i c h d i e
B e l e g s c h a f t e r s e l b s t ü b e r d a s U n s i n n i g e i h r e s T u n s
i n z w i s c h e n k l a r g e w o r d e n s i n d u n d d a ß a n d e r e . B e ¬
sonnene re , i hnen k l a rgemach t haben , daß e i n so l ches
Verhalten eine Schädigung der gesamten Belegschaft ist .
U n d d a n n n o c h e i n s . M i t v i e l F r e u d e h a b e i c h f e s t ¬
g e s t e l l t , d a ß d i e Z a h l u n s e r e r „ M o t o r i s i e r t e n “ s t ä n d i g
zunimmt. Diese Tatsache spricht ja dafür, daß es unserer
B e l e g s c h a f t w i r t s c h a f t l i c h n i c h t g e r a d e s c h l e c h t g e h t .
Mehr fach ha t das Anwachsen de r Zah l de r Mo to r räde r,
d i e t äg l i ch von unse ren Be legscha f t e rn h i e r abges te l l t
w e r d e n , u n s d a z u g e z w u n g e n , d i e U n t e r s t e l l r ä u m e z u
v e r g r ö ß e r n . L e i d e r a b e r m a c h e n a u c h u n s e r e B e l e g ¬
schafter keine Ausnahme im Verkehr, auch ihnen stoßen
Verkehrsunfä l le zu. Erst je tz t wieder is t e in Angehör iger
unseres Malereibetr iebes an den Folgen eines Verkehrs¬
u n f a l l e s v e r s t o r b e n .

Inzwischen is t das Betr iebsver fassungsgesetz von unse¬
r e n p a r l a m e n t a r i s c h e n I n s t a n z e n g u t g e h e i ß e n w o r d e n .
Es wird wohl auch bald ln Kraft treten. Sicher br ingt es
manche Veränderung in den Betr ieben, und es wird s ich
je tz t e rwe isen , w ie we i t d ie Bedenken , d ie von be iden
S e i t e n , v o n d e n U n t e r n e h m e r n u n d v o n d e n G e w e r k ¬
schaf ten, geäußer t wurden, begründet s ind. Die meis ten
B e l e g s c h a f t e r w e r d e n w a h r s c h e i n l i c h d e m n ä c h s t e r s t ¬
mal ig Gelegenhei t haben, überhaupt zu erfahren, was in
dem Gese tz d r i n s teh t . Das Wesen t l i chs te dü r f te se in ,
daß jeder mit gutem Wil len bereit ist, echte Zusammen¬
arbe i t zu e rmög l ichen. Dann kann es gar n ich t sch ie f¬
g e h e n . W i r h a b e n u n s h i e r a u f d e r D e u t s c h e n W e r f t i m
g r o ß e n u n d g a n z e n i m m e r v e r t r a g e n , u n d e s i s t n i c h t
e i n z u s e h e n , w a r u m e s j e t z t a n d e r s w e r d e n s o l l t e .
Sch l ieß l ich z iehen wi r ja a l le an e inem St rang, um d ie
Deutsche Werf t zum Besten a l ler in Schwung zu hal ten.
Es s tehen a lso große Aufgaben vor uns . In absehbarer
Z e i t w i r d z w e i f e l l o s a u c h d i e N e u w a h l d e r B e t r i e b s r ä t e

er fo lgen.

Le ider is t d ie nächste Zukunf t n ich t ganz übers ich t l i ch ,
wei l auch unser Werk unter der Knapphei t des notwen¬
d i g e n S c h i f f b a u m a t e r i a l s l e i d e t . W i r w e r d e n u n s e r e
P l a n u n g n i c h t i n d e r v o r g e s e h e n e n F o r m a u s f ü h r e n
können. Unter den E inschränkungen, d ie get ro ffen wer¬
den müssen , i s t bedauer l i che rwe ise zunächs t auch de r
B a u e i n e s S c h w i m m d o c k s f ü r e i g e n e R e c h n u n g , d e r
h i nausgeschoben we rden muß . Unse re Be t r i ebs l e i t ung ,
allen voran unser Vorstand, tut alles, um das erforder¬
l i che Ma te r i a l doch noch he ranzub r i ngen . D ie gesamte
Belegschaft wünscht von ganzem Herzen, daß diese Be¬
m ü h u n g e n e r f o l g r e i c h s e i n m ö g e n . Vo r l ä u fi g g e h t d i e
Arbeit noch rüst ig weiter; ein Schiff ist in diesem Monat
be re i t s abge l i e fe r t wo rden und e in we i t e res w i rd noch
den Au f t raggebern übergeben werden .

D e n k t i m m e r d a r a n , d a ß m a n m i t e i n e m M o t o r r a d

besonders vors ich t ig hant ie ren muß. Es hat nun e inmal
n u r z w e i R ä d e r , u n d m a n k a n n l e i c h t e i n m a l w e g -
z ’ u t sch e n . D a s Fa h re n m i t ü b e rh ö h te r Ge sch w i n d i g ke i t
i s t ke in Ze ichen von besonderem Mut , sondern Le ich t¬
s inn . F reu t Euch , daß Ih r Mo to r rad fah ren könn t , abe r
se id vors ich t ig . Das is t Eure Pfl ich t Euren Angehör igen
g e g e n ü b e r.

I c h k o m m e i m S e p t e m b e r w i e d e r.

H e r z l i c h s t E u e r K l a b a u t e r m a n n .
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Z I M M E R E - I

De Ruderhydran i
H e i n , o b e r t w i n t i g J o h r o b d e W a r f , a r b e i t e t a n d e
R u d e r m a s c h i n u n d b r u k t e e n e H i l f s k r a f t . H e r o p t s i e n
K o l l e g t o :

H e i n : „ K u d d l , k u m m m o l g a u h e r u n f o t m o l m i t a n ! “

Kuddl : „Wo büst denn to gang, Hein?“

H e i n : „ A c h t e r n b i ’ n R u d e r h y d r a n t ! “

Kuddl: „Wisoo Ruderhydrant? Is denn doar Füergefohr,
H e i n ? “

Hein: „Quatsch nich so dämlich, du Dussel, du wullt mi
wol von Buern hol’n. Du süst doch, dat ick an Ruder¬
hydran t to gang bün ! “

Kuddl: „Scheun Ruderhydrant, du Tüffel, du meenst wol
R u d e r Q u a d r a n t ! “

D a i m u ß l k e n n e n I

Tedje, Hal lo, Hein, wo kumst du denn her mit din Holt?
H e i n : U t d e T i m m e r e i !

Te d j e : W i e s o u t d e T i m m e r e i ? D u b ü s t d o c h i n d e
Tisch lere i un dat Hol t loger l ig t doch d icht dorb i !

He in : Dor vers te ihs t du n ix vun, da t i s doch immer so
w e s t !
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