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Entwicklung der westdeutschen Werkzeugindustrie

Dr. Werner Klein, Solingen

" T ber alle Schwierigkeiten der Definition des Be-

griffes Werkzeug hinweg hat die Praxis die Werk-
zeuggruppen geschaffen, die sich in der ,Arbeits-
gemeinschaft Werkzeugindustrie” mit ihren beiden
Trégern, dem ,Fachverband Werkzeugindustrie” in
Remscheid und der ,Fachgemeinschaft Prazisionswerk-
zeuge” in Frankfurt zusammengeschlossen haben. Der
Bereich des erstgenannten Verbandes umfaft haupt-
sdchlich folgende Erzeugnisgruppen: Axte und Beile,
Hémmer, Einsteckwerkzeuge, Holzbohrer, Holzsédgen,
Beitel und Hobeleisen, Maschinenwerkzeuge fiir die
Holzbearbeitung, gewerbliche Maschinenmesser,
Schraubstécke, Bohr- und Schleifapparate, Schrauben-
schlissel und Schraubenzieher, Rohr- und Installations-
werkzeuge, Zangen und Blechscheren, Feilen, Metall-
sdgen, Ziehwerkzeuge, Schneidstdhle, Hartmetallwerk-
zeuge, Diamantwerkzeuge, MeBwerkzeuge und weitere
Spezialwerkzeuge wie z. B. Telegraphenbauwerk-
zeuge, Uhrmacherwerkzeuge, Steinségen, Abricht-
und Abdrehwerkzeuge. Der Betreuungsbereich der
Fachgemeinschaft Prézisionswerkzeuge umfafit fol-
gende Erzeugnisgruppen: Spiralbohrer, Friser, Reib-
ahlen und Senker, Rdumwerkzeuge, Gewindewerk-
zeuge, Metallkreissdgen und Schlitzfriser, gewerbliche
MeBgerédte, Bohr- und Drehfutter, Vorrichtungen,
Schnitt- und Stanzwerkzeuge jeglicher Art und Hart-
metallwerkzeuge. ‘

STANDORTVERTEILUNG

Der Standort der beiden Verbédnde erlaubt bereits ge-
wisse Riickschlisse auf den regionalen Aufbau der
deutschen Werkzeugindustrie, der sich zwangsldufig
aus der historischen Entwicklung ergeben hat. Uber
die dlteste Tradition in der Werkzeugherstellung ver-
fiigt die Werkzeugindustrie im bergisch-mdarkischen
Raum, mit Remscheid als dem bedeutendsten Produk-
tionszentrum. Hier hat sich die Fertigung form-
einfacher Handwerkzeuge erhalten; daneben erfolgte
eine stdndige Anpassung an die durch die technische
Entwicklung notwendig gewordenen Werkzeugneue-
rungen. Standortbedingte Einfliisse und die Einwir-
kungen des in diesem Raum ansdssigen Handels sind
die Ursachen fiir den hohen Anteil der Klein- und
Mittelbetriebe mit stark spezialisierter Fertigung.

Die  wirttembergisch-badische = Werkzeugindustrie
muBite andere Wege gehen. Die relativ hohen Trans-
portkosten des Vormaterials zwangen zu stérkerer
Lohnintensitdt. Hinzu kamen die Einflisse der dort
ansdssigen Industrien und Abnehmergruppen. So er-
gaben sich zwingend eine héhere Kapitalintensitat
und ein anderer Aufbau in Betrieb und Absatz. Der
stark im FluB befindliche technische Fortschritt hat
natiirlich die einstmals scharfen Konturen verwischt,
so daf heute im ganzen westdeutschen Raum lei-
stungsfdhige Betriebe der Werkzeugindustrie anzu-
treffen sind, die teilweise iiberdurchschnittliche Be-
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deutung besitzen. Daneben sei die Werkzeugfertigung
der Ostzone erwdhnt, die im Thiiringer Wald, und
zwar im Raum Schmalkalden sowie in Steinbach-
Hallenberg ansdssig ist, deren Produktionskapazitat
aber seit Kriegsende erheblich abgesunken ist.

. BETRIEBSSTRUKTUR
Das sehr umfassende Werkzeugprogramm wird heute
in iber 1500 durchweg spezialisierten Herstellbe-
trieben abgewidckelt, die teilweise aus der handwerk-
lichen Fertigung entstanden sind. Es gibt keine Werk-
zeugfabrik mehr, die sdmtliche Werkzeuge oder auch
nur die wesentlichsten Artikelgruppen fertigt. Die
Spezialisierung macht stindig weitere Fortschritte. Bei

Betriebsgréfien der westdeutscaien Werkzeugindustrie
(in %)

Gr6Benklasse Anzahl der Betriebe

bis 5 Beschiftigle 40
6—20 Beschiftigte 35
21—60 Beschaftigte 15

61—150 Beschiftigte 9
iiber 150 Beschiftigte . ca. I

einer Aufgliederung des Industriezweiges nach Be-
triebsgréfen dominieren die Kleinbetriebe stdrker als
in anderen Industriezweigen. Andererseits wiirde sich
ein irrefithrendes Bild ergeben, wenn man aus dem
strukturellen Aufbau oberflichliche Riickschliisse auf
den Anteil der einzelnen GréBenklassen an der Ge-
samtkapazitdt der Weikzeugindustrie ziehen wiirde.

"Einen anschaulichen Einblick gewahrt die anteilige

Zuordnung der iiber 30000 in der Werkzeugindustrie
Beschidftigten nach ihrem Arbeitsgebiet. Das kauf-
ménnische Personal machte im Vorjahre ca. 15 %
der Gesamtbeschiftigtenzahl aus. Die restlichen 85 %
gliederten sich wie folgt:

Warmverformung und Nebenarbeiten etwa 18 %
‘Warmbehandlung und Nebenarbeiten etwa 17 %
Mechanische Bearbeitung, Zusammenbau,
Nacharbeiten, einschlieBlich Schleifen und
Oberflachenbehandlung etwa 40 %o -
Kontrolle und verschiedene Arbeiten, wie

Versand etwa 10 %

Seit Kriegsende hat sich das Produktionsprogramm
der Werkzeugindustrie zunehmend vom Werkzeug fiir
den Hausgebrauch zum Werkzeug fiir Produktions-
zwedke verschoben. Die wachsenden Anforderungen
der Abnehmerindustrien fiihrten dazu, daB die Werk-
zeugsortimente in den letzten Jahren erheblich er-
weitert wurden. Dies bedingte eine weitgehende Spe-
zialisierung der Werkzeugherstellung und brachte
auch den zahlreichen und oft sehr leistungsfdhigen
Kleinbetrieben neue Entwidklungsmdglichkeiten. - In
der deutschen Werkzeugindustrie iiberwiegen bei
weitem Einzelfirmen wund Personalgesellschaften. .
Aktiengesellschaften gibt es nur einige wenige, und
auch Gesellschaften mit beschrankter Haftung sind
nicht sehr héaufig. Namentlich im Bergischen Lande, |
in Remscheid und Umgebung ist die Stellung des
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selbstverantwortlichen Unternehmertums sehr stark,
Zur Arbeiterschaft besteht vielfach noch ein patriar-
chalisches Verhaltnis.

ROHSTOFFLAGE

Lange Zeit hindurch bildete Stahl die eigentliche
Rohstoffgrundlage der Werkzeugfertigung, wenn man

einmal von Werkzeugen aus Holz wie z. B. Hobeln:

oder von Spezialwerkzeugen wie z. B. Gummihdmmern
absehen will. Der Gebrauch des Werkzeuges selbst

sowie fertigungstechnische Uberlegungen bedingen

die Verwendung verschiedener Stdhle, von billigen
Stahlsorten bis zum teuersten Edelstahl. Das Schwer-
gewicht liegt heute auf den Werkzeugstdhlen, den
Schnellstdhlen und den Hartmetallen. Die Rohmate-
rialnéte der Werkzeughersteller, die noch ‘in den
letzten Jahren erheblich waren, sind heute nahezu
tiberwunden. Aus dem Versorgungsproblem ist in-
zwischen ein Preisproblem geworden.

Die verarbeiteten Stdhle werden heute einer laufen-
den Kontrolle unterzogen; sie beginnt teilweise schon
beim Eingang und wird {iiber die verschiedenen
Wirmestufen der Fabrikation hin fortgesetzt, so daB
die Gewdhr far einwandfreie Fertigerzeugnisse ge-
geben ist. Wie oft der Stahl einer kontrollierten
Warmbehandlung unterzogen wird, zeigt z. B. die
Feilenfabrikation, in der vom Ausschmieden bis zur
Fertigstellung der Feile fiinf Warmarbeitsginge
durchgefiithrt werden miissen. In den zahlreichen
Féllen, in denen fiir die Materialuntersuchung die
betrieblichen Einrichtungen nicht ausreichen, und fiir
Aufgaben, die eine breite Basis erfordern und von
gemeinsamem - Interesse sind, steht allen Werkzeug-
betrieben die Versuchsanstalt der Werkzeugindustrie
in Remscheid zur Verfiigung. Sie wacht iiber Roh-
stoff und Endprodukt, ist Hiiterin der Werkzeug-
qualitdt und wichtigster Ratgeber bei neuen Entwick-
lungen. Die Untersuchungen der Versuchsanstalt er-
strecken sich auf die Prifung der fiir die Werkzeuge
benétigten Ausgangsmaterialien, insbesondere der
verwandten Stdhle aller Art, dann auch der zahl-
reichen legierten und unlegierten Werkzeugstdhle und
schlieBlich sogar der Zubehdrteile, die fiir ein ge-
brauchsfertiges Werkzeug benétigt werden. Auch die
Waérmebehandlungen der Werkzeuge werden durch
Gefiigeuntersuchungen und Hartepriifungen aller Art
standig iiberwacht. Ebenso finden Stichprobenkon-
trollen fertiger Werkzeuge statt. Aus Untersuchungen
eingesandter Werkzeuge werden fiir die Hersteller
Verbesserungsvorschlige entwickelt, die sowohl
Werkstoff und Form als auch geeignete Wéirme-
behandlung wie Glithen, Hérten und Anlassen be-
treffen. Das Interesse der Werkzeugfirmen erstreckt
sich auch auf vergleichende Untersuchungen von
Werkzeugen in- und ausldndischer Konkurrenzfirmen.
Durch * diese Priifungen wird die Qualitdt mancher
Werkzeugart wesentlich verbessert, und deutsche
Werkzeuge erster Qualitdt sind heute dem Vergleich
mit Auslandserzeugnissen durchaus gewachsen.

Der Remscheider Versuchsanstalt ist auch die Uber-
. wachung der Erzeugnisse der Mitglieder der ,Zeichen-
gemeinschaft deutscher Hersteller von Werkzeugen,
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Gerdten und landwirtschaftlichen 'Maschinenteilen
e. V. Remscheid" iibertragen worden, deren Giite-
zeichen ,Dreipilz” in der Holz- und Forstwirtschaft be-
sondere Bedeutung erlangt hat. Von diesen Sonder-
aufgaben abgesehen, dient die Anstalt seit vielen
Jahren den kleinen und mittleren Werkzeugfirmen als
Berater und Helfer bei der Uberwindung betrieblicher
Schwierigkeiten und bei der Weiterentwicklung neuer
Werkzeuge. Vor wenigen Wochen ist der Versuchs-
anstalt eine eigene Forschungsabteilung angegliedert
worden, die die Aufgabe hat, in enger Zusammen-
arbeit mit den Technischen Hochschulen besondere
technische Probleme der Werkzeugpraxis zu behandeln.

BINNENABSATZ UND EXPORT

Durch die Verwendung von Werkzeugen in allen
Teilen der industriellen und handwerklichen Ferti-
gung-und im Haushalt einerseits und durch die Ver-
schiedenartigkeit der Abnehmer — GroBhandel, Ein-
zelhandel, Werkzeugfachhandel, kommunale und in-
dustrielle GroBverbraucher, Warenhé&user, Importeure
und Exporteure — andererseits wird die Werkzeug-
industrie immer wieder vor erhebliche Absatzpro-
bleme gestellt. Der Preis regelt sich weitgehend durch
den Wettbewerb. Prozentual gliedert sich der In-
landsabsatz der Industrie etwa wie folgt: GroBhandel
25 %/e, Fachhandel 35 % und Verbraucher 40 % Immer
gréfer ist in den letzten Jahren der Produktions-
ausstoB fiir den Export geworden; iber 100 L&nder
wurden im Vorjahre mit deutschen Werkzeugen be-
liefert. Zwei Drittel des Werkzeugexports werden
heute direkt von den Herstellerfirmen abgewidkelt,
wiahrend ein Drittel auf den indirekten Export ent-
fallt. Vor dem Kriege war das Verhdltnis genau um-
gekehrt, ein Beweis dafiir, daB die Werkzeugsorti-
mente erheblich erweitert worden sind und daB die
Spezialwerkzeuge fiir Produktionszwecke die Hand-
werkzeuge flir den Hausgebrauch weitgehend ver-
drangt haben.

Die Werkzeugindustrie wurde von Kriegszerstérungen
schwer betroffen und hat auch durch Demontagen Ein-
buBen erlitten. Die Produktion konnte jedodh ver-
haltnismaBig rasch wieder aufgebaut werden. Als der
friher so bedeutende Werkzeugexport wieder auf-
genommen wurde (im wesentlichen erst nach der
‘Wahrungsreform), zeigte sich, daB die ausléndische
Konkurrenz, so z B. die englische, schwedische und
amerikanische Werkzeugindustrie, viele der ehemals
vorwiegend deutschen Absatzgebiete belieferte. Dies
gilt vor allem fiir den siidamerikanischen Markt, wo
nunmehr englische und vor allem amerikanische Er-
zeugnisse vorherrschen. Dank seiner Qualitit und
der oft kurzen Lieferfristen konnte sich aber das
deutsche Werkzeug auf den Weltmdrkten vielfach
wieder durchsetzen, beglinstigt durch die Tatsache,
daB seit dem Koreakonflikt fast {iberall ein groBler
Bedarf an Werkzeugen auftrat. Die westdeutsche
Werkzeugindustrie hat aber bis 1951 thren Vorkriegs-
anteil am Weltwerkzeugexport erst zur Halfte zu-
rickgewinnen konnen. Die Konkurrenzindustrien in
England und Schweden haben ihren Werkzeugexport
inzwischen schon vervierfacht. Durch die unzuldng-
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liche Versorgung mit Massen-, Qualitéts- und Edel-
stihlen haben sich die Lieferfristen im Laufe des
Jahres 1951 verléngert, so daB einer der Haupt-
vorteile gegeniiber der auslédndischen Konkurrenz fast
voéllig verloren ging. Trotzdem hat die Werkzeug-
industrie im Zusammenwirken mit dem Exporthandel
in den letzten Jahren auBergewdhnliche Ausfuhr-
ergebnisse erzielt. 1950 erreichte die Ausfuhr von
Werkzeugen und landwirtschaftlichen Gerdten wert-
méBig etwa 122 Mill. DM, 1951 iber 219 Mill. DM,
und im Vorjahre wurde trotz zunehmender Export-
hemmnisse sogar ein Ausfuhrwert von 236 Mill. DM
erzielt. Mit diesen Ergebnissen und dem hohen Ex-
portanteil ijhrer Produktion (1952 fast 60 %) gehort
die westdeutsche Werkzeugindustrie zu den export-
intensivsten Industriezweigen. Wenig befriedigend
- verlief in den letzten Jahren das Interzonengeschift
der Werkzeugindustrie, obwohl in der Ostzone ein
starker latenter Bedarf an Werkzeugen vorhanden
ist. Die Leipziger Herbstmessen brachten keine
nennenswerten Auftrdge, und das ganze Interzonen-
verfahren wird als zu kompliziert empfunden. Von der
Ostzone gewiinschte Maschinenwerkzeuge konnten, da
sie lizenzgebunden sind, infolge der kurzen Fristen
mehrfach nicht geliefert werden. Im ganzen ist die
Ausfuhrsituation der Werkzeugindustrie gegenwértig
nicht unglinstig, obwohl der Auftragseingang in
diesem Jahre zu wiinschen iibrig 1&8t. Sorgen bereitet
auch die Preisfrage. Die Ausfuhrpreise sind sehr zu-
riickgegangen, und die verschiedenen mit groBer Sorg-
falt geschaffenen Exportpreisspiegel fiir Sdgen, Feilen,
Schraubenschliissel, Bohr- und Schleifapparate und
weitere Artikel haben nicht immer die tatsédchliche
Preisgestellung bestimmt. Es sind des o6fteren Preis-
unterbietungen vorgekommen, gegen die das Bundes-
wirtschaftsministerium sich nicht durchsetzte.

TENDENZEN DER TECHNISCHEN ENTWICKLUNG

In den beiden letzten Jahren konnten viele neuar-
tige - Werkzeuge entwickelt und herausgebracht wer-
den; zum groBen Teil wurden sie auf der von der

" fithren. Hier liegt’ der Gedanke zugrunde,

deutschen Werkzeugindustrie bevorzugten und stets
sehr stark beschickten Technischen Messe Hannover
erstmalig herausgestellt. Im iibrigen ist die technische

- Portentwicklung vieler Werkzeuge in vollem FluB.

Neben unzéhlige alte und bewidhrte Werkzeuge treten
stindig neue, die durch den fortschreitenden Stand der
Herstellungstechnik bedingt werden oder auch von
sich aus die Fertigungstechnik beeinflussen. Das Stre-
ben nach Arbeitsteilung in der Serienfabrikation formt
hdufig Standardwerkzeuge zu Spezialformen um. Zu-
dem bieten immer wieder neue hértere oder ver-
schleiBfestere Werkstoffe sowie neue Héartungs- und
Oberfldchenbehandlungsmethoden neue Moglichkeiten,
soweit die Leistungssteigerung mit dem hoéheren Auf- -
wand in Einklang zu bringen ist. Gréfite Bedeutung
fiir die Werkzeugbranche haben die Hartmetalle er-
langt, deren Entwicklung noch keineswegs abgeschlos-
sen ist, wie die im Vorjahre herausgebrachten séure-
bestindigen Hartmetalle und die neu entwickelten be-
sonders zihen Hartmetalle zeigen. Hartmetalle, Hart-
metall-Formstiicke zur Herstellung von Werkzeugen
und die fertigen Hartmetallwerkzeuge sind in den
letzten Jahren immer stdrker in den Vordergrund
getreten. Auch bei den Werkstoffprifgerdten ist
viel Neues entwickelt worden; sie werden allmé&hlich
von Laborgerdten zu Werkstattgerdten, zumal gerin-
gere Dimensionen zu niedrigeren Anschaffungskosten
mehr
und vor allem schneller zu priifen. Als weiteres Bei-
spiel kénnen die Diamantwerkzeuge genannt werden,
die sich ebenfalls durch neue spezielle Formen weitere
Anwendungsbereiche erschlossen haben. Allgemein
sind die Standzeiten vieler Werkzeuge in letzter Zeit
durch die Wirmebehandlung und durch besondere
Schneidengestaltung in Verbindung mit dem metallur-

-gischen Aufbau wesentlich verbessert worden. Star-

kere Anpassung der Werkzeuge an das zu bearbei-
tende Material und fortschreitende Spezialisierung
sind woh] die wesentlichen Kennzeichen der derzei-
tigen technischen Entwicklungstendenzen der deut-
schen Werkzeugindustrie.

Preise, Lohne und Umsitze im westdeutschen Baugewerbe
Dr. Emil v. Lucadou, Wiesbaden

KOSTENSTRUKTUR UND PREISENTWICKLUNG

as Baugewerbe kennt, wenn von einigen Reihen-

h&usern abgesehen wird, keine Serien-, sondern
nur eine unendlich vielfdltige Stlickproduktion. Es ist
daher schwierig, iiber die Kostenstruktur und das
Preisgefiige allgemeingiiltige Aussagen zu machen, Im
Jahre 1936 wurden eingehende Untersuchungen ang:a-
stellt, die wertvolle Anhaltspunkte gaben. Inzwischen
haben sich jedoch wesentliche Anderungen vollzogen.
Durch die Kostenstrukturuntersuchung von 1950 wird
neueres Material bereitgestellt, jedoch liegen die Er-
gebnisse dieser Erhebung noch nicht vor. Die beiden
wichtigsten KostengréBen im Baugewerbe bleiben
sicherlich nach wie vor die Posten ,Materialeinkauf”
und ,Léhne und Gehélter”.
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Kostengréfien im Baugewerbe im Jahre 1936

(in %)
Material~ Lohne
Zweig Einkauf und Gehilter
Bauhauptgewerbe (Industrie) 41,5 38,5
Bauhauptgewerbe (Handwerk) 39,7 37,7
Ausbau- u, Bauhilfsgewerbe (Handwerk} 44,4 23,1

Fir die Messung der Preisentwicklung des Bauge-
werbes steht in erster Linie die Preisindexziffer fiir
den Wohnungsbau zur Verfiigung, die nach Ande-
rung der Gewichte einzelner Kosten‘gruppen (z. B. der
Gruppe der Baustoffe) mitunter auch anderen Bauarten
zugrunde gelegt wird. Die fiir das Baugewerbe wichtig-
sten Kostengruppen in dieser Indexberechnung sind
Erdabfuhr, Baustoffe, Lohne und Handwerkerarbeiten
(wenn der Index in Gebdude- und Baunebenkosten
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