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Entwicklung der westdeutschen Werkzeugindustrie
D r. W ern er Klein, Solingen

T  T h e r a lle  S d iw ierigkeiten  der D efinition des Be- 
U  griffes W erkzeug  hinw eg ha t die Praxis die W erk ­
zeuggruppen  geschaffen, die sich in  der „A rbeits­
gem einschaft W erkzeugindustrie" m it ih ren  beiden 
T rägern , dem  „Fachverband W erkzeug industrie“ in 
Remscheid und  der „Fachgem einschaft P räzisionsw erk­
zeuge" in  F rankfu rt zusam m engeschlossen haben. D er 
Bereich des e rs tg en an n ten  V erbandes um faßt h au p t­
sächlich fo lgende E rzeugnisgruppen; Ä xte und Beile, 
Häm m er, E insteckw erkzeuge, H olzbohrer, H olzsägen, 
Beitel und H obeleisen, M aschinenw erkzeuge für die 
H olzbearbeitung, gew erbliche M aschinenm esser, 
Schraubstöcke, Bohr- und  Schleifapparate, Schrauben­
schlüssel und Schraubenzieher, Rohr- und  In sta lla tions­
w erkzeuge, Zangen und Blechscheren, Feilen, M etall­
sägen, Z iehw erkzeuge, Schneidstähle, H artm eta llw erk ­
zeuge, D iam antw erkzeuge, M eßw erkzeuge und  w eitere  
S pezialw erkzeuge w ie z. B. T eleg raphenbauw erk­
zeuge, U hrm acherw erkzeuge, S teinsägen, Abricht- 
und  A bdrehw erkzeuge. D er B etreuungsbereich der 
Fachgem einschaft Präzisionsw erkzeuge um faßt fol­
gende E rzeugnisgruppen; Spiralbohrer, Fräser, Reib­
ah len  und  Senker, R äum w erkzeuge, G ew indew erk­
zeuge, M eta llk re issägen  und  Schlitzfräser, gew erbliche 
M eßgeräte, Bohr- und  D rehfutter, V orrichtungen, 
Schnitt- und  S tanzw erkzeuge jeglicher A rt und H art- 
m etallw erkzeuge.

STANDORTVERTEILUNG
D er S tandort der beiden V erbände e rlaub t bere its  ge­
w isse Rückschlüsse auf den reg ionalen  A ufbau der 
deutschen W erkzeugindustrie , der sich zw angsläufig 
aus der historischen Entw icklung e rgeben  hat. ü b e r  
d ie  ä ltes te  T rad ition  in der W erkzeugherste llung  v e r­
fügt die W erkzeug industrie  im  bergisch-m ärkischen 
Raum, m it Remscheid als dem  bedeu tendsten  P roduk­
tionszentrum . H ier h a t sich die Fertigung  form ­
einfacher H andw erkzeuge erhalten ; daneben  erfolgte 
e ine ständ ige  A npassung an die durch die technische 
Entw icklung notw endig  gew ordenen  W erkzeugneue­
rungen. S tandortbed ing te  E inflüsse und  die E inw ir­
kungen  des in diesem  Raum  ansässigen  H andels sind 
d ie U rsachen für den hohen  A nteil der Klein- und 
M itte lbetriebe  m it s ta rk  spezia lisierter Fertigung.
Die w ürttem bergisch-badische W erkzeugindustrie  
m ußte andere W ege gehen. Die re la tiv  hohen T rans­
p o rtkosten  des V orm ateria ls zw angen zu stä rk e re r 
L ohnintensität. H inzu kam en die E inflüsse der dort 
ansässigen  Industrien  und  A bnehm ergruppen. So e r­
gaben  sich zw ingend eine höhere  K ap ita lin tensitä t 
und  ein an d e re r A ufbau in B etrieb und A bsatz. Der 
s ta rk  im Fluß befindliche technische Fortschritt hat 
natürlich die einstm als scharfen K onturen  verw ischt, 
so daß heu te  im ganzen w estdeutschen Raum le i­
stungsfähige B etriebe der W erkzeugindustrie  anzu­
treffen  sind, d ie te ilw eise überdurchschnittliche Be­

deu tung  besitzen. D aneben sei die W erkzeugfertigung  
d er O stzone erw ähnt, die im  T hüringer W ald, und  
zw ar im Raum  Schm alkalden sow ie in  S teinbach- 
H allenberg  ansässig  ist, deren  P roduk tionskapazitä t 
aber seit K riegsende erheblich  abgesunken  ist.

.  BETRIEBSSTRUKTUR 
Das seh r um fassende W erkzeugprogram m  w ird  h eu te  
in  über 1500 durchw eg spezia lisierten  H erstellbe- 
trieben  abgew ickelt, d ie  te ilw eise aus der handw erk ­
lichen Fertigung  en ts tanden  sind. Es gibt keine W erk ­
zeugfabrik  m ehr, die säm tliche W erkzeuge oder auch 
n u r die w esentlichsten  A rtike lg ruppen  fertigt. Die 
Spezialisierung m acht ständ ig  w eitere  Fortschritte. Bei 
B etriebsgrößen der w estdeutschen W erkzeug industrie

(in ®/o)

G rößenklasse A nzahl der Betriebe

bis 5 Beschäftigte 
6—20 Beschäftigte 

21—60 Beschäftigte 
61—150 Beschäftigte 

über 150 Beschäftigte

40
35
15
9

ca. 1'

ein e r A ufgliederung des Industriezw eiges nach Be­
triebsg rößen  dom inieren d ie  K leinbetriebe s tä rk e r als 
in  anderen  Industriezw eigen. A ndererse its  w ürde sich 
ein  irreführendes Bild ergeben , w enn  m an aus dem  
s truk tu re llen  A ufbau oberflächliche Rückschlüsse auf 
den A nteil der einzelnen  G rößenklassen  an  der Ge­
sam tkapazitä t der W erkzeug industrie  z iehen  w ürde. 
E inen anschaulichen Einblick gew ährt d ie an te ilige  
Z uordnung der ü b e r 30 000 in  der W erkzeug industrie  
Beschäftigten nach ihrem  A rbeitsgeb ie t. Das k au f­
m ännische Personal m achte im  V orjah re  ca. 15 Vo 
der G esam tbeschäftigtenzahl aus. Die restlichen 85 “/o 
g liederten  sich w ie folgt;
W arm verform ung und  N ebenarbeiten  e tw a  18 "/a 
W arm behandlung  und  N ebenarbeiten  e tw a  17 “/o 
M echanische B earbeitung, Zusam m enbau,
N acharbeiten, einschließlich Schleifen und  
O berflächenbehandlung e tw a  40 “/o
K ontrolle und verschiedene A rbeiten , w ie 
V ersand  e tw a  10 ”/o

Seit K riegsende h a t sich das P roduktionsprogram m  
der W erkzeugindustrie  zunehm end vom  W erkzeug  für 
den H ausgebrauch zum  W erkzeug  für P roduktions­
zw ecke verschoben. D ie w achsenden A nforderungen  
der A bnehm erindustrien  füh rten  dazu, daß die W erk ­
zeugsortim ente  in  den le tz ten  Jah ren  erheblich e r ­
w eite rt w urden. D ies bed ing te  e ine w eitgehende Spe­
zia lis ierung  der W erkzeugherste llung  und  brachte 
auch den zahlreichen und oft sehr le istungsfäh igen  
K leinbetrieben  neue  Entw icklungsm öglichkeiten. - In 
der deutschen W erkzeugindustrie  überw iegen  bei 
w eitem  Einzelfirm en und Personalgesellschaften . . 
A ktiengesellschaften  gibt es n u r e in ige w enige, und 
auch G esellschaften m it beschränk ter H aftung sind 
nicht seh r häufig. N am entlich im  Bergischen Lande, 
in  Remscheid und  U m gebung is t die S tellung  des
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se lbstveran tw ortlid ien  U nternehm ertum s seh r stark . 
Zur A rbeiterschaft b esteh t vielfach noch e in  p a tr ia r ­
chalisches V erhältn is.

ROHSTOFFLAGE

Lange Zeit hindurch b ildete  S tah l die eigentliche 
R ohstoffgrundlage der W erkzeugfertigung, w enn m an 
einm al von  W erkzeugen aus Holz w ie z. B. H obeln 
oder von  Spezialw erkzeugen w ie z. B. G um m ihäm m ern 
absehen will. D er G ebrauch des W erkzeuges selbst 
sowie fertigungstechnische Ü berlegungen bedingen 
die V erw endung versch iedener S tähle, vo n  billigen  
S tahlsorten bis zum  teuersten  E delstahl. Das Schw er­
gewicht liegt heu te  auf den  W erkzeugstäh len , den 
Schnellstählen und  den H artm etallen . Die R ohm ate­
rialnöte der W erkzeugherste ller, die noch in  den 
letzten Jah ren  erheblich w aren, sind heu te  nahezu 
überw unden. A us dem  V ersorgungsproblem  is t in- 
zw isdien ein P reisproblem  gew orden.
Die v era rb e ite ten  S tähle w erden  h eu te  e in e r lau fen ­
den K ontrolle un terzogen: sie beg inn t te ilw eise  schon 
beim E ingang und  w ird  ü b e r die verschiedenen
W ärm estufen der Fabrikation  h in  fortgesetzt, so daß 
die G ew ähr für e inw andfreie  Fertigerzeugn isse  ge­
geben ist. W ie  oft der S tahl e iner kon tro llie rten  
W arm behandlung un terzogen  w ird, zeig t z. B. die 
Feilenfabrikation, in  d e r vom  A usschm ieden bis zur 
Fertigstellung der Feile fünf W arm arbeitsgänge
durchgeführt w erden  m üssen. In  den zahlreichen 
Fällen, in  denen  fü r die M ateria lun tersuchung  die 
betrieblichen E inrichtungen nicht ausreichen, und  für
Aufgaben, die e ine  b re ite  Basis erfordern  und  von
gemeinsamem In teresse  sind, s teh t a llen  W erkzeug­
betrieben die V ersuchsanstalt der W erkzeug industrie  
in Remscheid zur V erfügung. S ie w acht über Roh­
stoff und  Endprodukt, is t H ü terin  der W erkzeug­
qualität und  w ichtigster R atgeber bei neuen  Entwick­
lungen. Die U ntersuchungen der V ersuchsanstalt e r­
strecken sich auf die Prüfung der fü r d ie W erkzeuge 
benötigten A usgangsm ateria lien , insbesondere der 
verw andten S tähle a lle r A rt, dann  auch der zah l­
reichen leg ierten  und  un leg ierten  W erkzeugstäh le  und 
schließlich sogar der Z ubehörteile, die fü r ein  ge­
brauchsfertiges W erkzeug  benö tig t w erden. Auch die 
W ärm ebehandlungen der W erkzeuge w erden  durch 
G efügeuntersuchungen und  H ärtep rü fungen  a lle r A rt 
ständig überw acht. Ebenso finden S tichprobenkon­
trollen fertiger W erkzeuge sta tt. A us U ntersuchungen 
eingesandter W erkzeuge w erden  für d ie  H erste lle r 
V erbesserungsvorschläge entw ickelt, die sow ohl 
W erkstoff und Form  als auch geeignete  W ärm e­
behandlung w ie G lühen, H ärten  und  A nlassen be­
treffen. Das In teresse  der W erkzeugfirm en erstreckt 
sich auch auf vergleichende U ntersuchungen vo n  
W erkzeugen in- und ausländischer K onkurrenzfirm en. 
Durdi diese P rüfungen w ird  die Q ualitä t m ancher 
W erkzeugart w esentlich verbessert, und  deutsche 
W erkzeuge e rs te r Q ualitä t sind  heu te  dem  V ergleich 
mit A uslandserzeugnissen durchaus gewachsen.
Der Remscheider V ersuchsanstalt ist auch die ü b e r-  

. wachung der Erzeugnisse der M itg lieder der „Zeichen­
gemeinschaft deutscher H erste lle r von  W erkzeugen,

G eräten  und  landw irtschaftlichen M aschinenteilen 
e. V. Rem scheid“ ü bertragen  w orden, deren  G üte­
zeichen „Dreipilz" in  der Holz- und  Forstw irtschaft b e ­
sondere  B edeutung erlang t hat. V on diesen  Sonder­
aufgaben  abgesehen, d ien t die A nsta lt seit v ie len  
Jah ren  den  k le inen  und  m ittle ren  W erkzeugfirm en als 
B era te r und  H elfer bei der Ü berw indung betrieblicher 
Schw ierigkeiten und  bei der W eiterentw icklung neuer 
W erkzeuge. V or w enigen  W ochen ist der V ersuchs­
an sta lt e ine  eigene Forschungsabteilung angeg liedert 
w orden, d ie d ie  A ufgabe hat, in  enger Zusam m en­
arbe it m it den  Technischen Hochschulen besondere 
technische Problem e der W erkzeugprax is zu behandeln.

BINNENABSATZ UND EXPORT 
Durch die V erw endung  von  W erkzeugen  in allen 
T eilen  der industrie llen  u n d  handw erklichen F erti­
gung und  im H aushalt e inerse its  und  durch die V er­
schiedenartigkeit der A bnehm er — G roßhandel, Ein­
zelhandel, W erkzeugfachhandel, kom m unale und  in ­
dustrie lle  G roßverbraucher, W arenhäuser, Im porteure 
und  E xporteure —  andererse its  w ird  die W erkzeug­
industrie  im m er w ieder v o r erhebliche A bsatzp ro ­
blem e gestellt. D er Preis regelt sich w eitgehend  durch 
den  W ettbew erb . P rozen tual g liedert sich der In ­
landsabsatz  der Industrie  e tw a w ie folgt: G roßhandel 
25 Vo, Fachhandel 35 “/o und  V erbraucher 40 “/o. Im m er 
g rößer ist in den le tzten  Jah ren  der P roduktions­
ausstoß für den E xport gew orden; über 100 Länder 
w urden  im V orjah re  m it deutschen W erkzeugen  b e ­
liefert. Zwei D ritte l des W erkzeugexports w erden  
heu te  d irek t vo n  den H erstelle rfirm en  abgew ickelt, 
w ährend  ein D ritte l auf den  ind irek ten  E xport e n t­
fällt. V or dem  K riege w ar das V erhä ltn is  genau  um ­
gekehrt, ein  Beweis dafür, daß die W erkzeugsorti­
m ente  erheblich e rw eite rt w orden  sind und daß die 
Spezialw erkzeuge fü r Produktionszw ecke d ie  H and- 
v /erkzeuge für den  H ausgebrauch w eitgehend  v e r ­
d räng t haben.

Die W erkzeugindustrie  w urde  von  K riegszerstörungen 
schw er betroffen  und  h a t auch durch D em ontagen E in­
bußen erlitten . Die P roduktion  konn te  jed o d i v e r­
hältn ism äßig  rasch w ieder aufgebaut w erden. A ls der 
früher so bedeutende W erkzeugexport w ieder auf- 
genonim en w urde (im w esen tlid ien  ers t nach der 
W ährungsreform ), ze ig te  sich, daß die ausländische 
K onkurrenz, so z. B. d ie englische, schwedische und  
am erikanische W erkzeugindustrie , v ie le  der ehem als 
vo rw iegend  deutschem A bsatzgebiete  belieferte. Dies 
g ilt v o r allem  für den südam erikanischen M arkt, wo 
nunm ehr englische und v o r allem  am erikanische Er­
zeugnisse  vorherrschen. D ank se iner Q ualitä t und  
d er oft ku rzen  L ieferfristen konn te  sich aber das 
deutsche W erkzeug  auf den W eltm ärk ten  vielfach 
w ieder durchsetzen, begünstig t durch die Tatsache, 
daß se it dem  K oreakonflik t fast übera ll e in  großer 
Bedarf an  W erkzeugen  auftrat. Die w estdeutsche 
W erkzeugindustrie  h a t ab er bis 1951 ih ren  V orkriegs­
an te il am  W eltw erkzeugexport e rs t zu r H älfte zu ­
rückgew innen können. D ie K onkurrenzindustrien  in  
England und Schweden haben  ih ren  W erkzeugexport 
inzw ischen schon vervierfacht. Durch die unzuläng-
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liehe V erso rgung  m it M assen-, Q ualitä ts- und  Edel­
stah len  haben  sich die L ieferfristen im  Laufe des 
Jah res  1951 v e rlängert, so daß e iner der H aup t­
vo rte ile  gegenüber der ausländischen K onkurrenz fast 
vö llig  verlo ren  ging. T rotzdem  h a t die W erkzeug­
industrie  im  Z usam m enw irken m it dem  E xporthandel 
in  den le tz ten  Jah ren  außergew öhnliche A usfuhr­
ergebnisse  erzielt. 1950 erreich te  die A usfuhr von  
W erkzeugen  und landw irtschaftlichen G eräten  w ert­
m äßig e tw a 122 M ill. DM, 1951 über 219 Mill. DM, 
und  im V orjah re  w urde  tro tz  zunehm ender E xport­
hem m nisse sogar ein  A usfuhrw ert von  236 Mill. DM 
erzielt. M it d iesen  E rgebnissen und dem  hohen  Ex- 
p ö rtan te il ih re r P roduktion  (1952 fast 60 V») gehört 
d ie  w estdeutsche W erkzeugindustrie  zu den expo rt­
in tensiv sten  Industriezw eigen. W enig  befriedigend 
v e rlie f in  den le tz ten  Jah ren  das Interzonengeschäft 
der W erkzeugindustrie , obw ohl in der O stzone ein 
s ta rk e r la ten te r Bedarf an  W erkzeugen  vorhanden  
ist. Die Leipziger H erbstm essen  brach ten  keine 
nennensw erten  A ufträge, und  das ganze In terzonen­
v erfah ren  w ird  als zu  kom pliziert em pfunden. V on der 
O stzone gew ünschte M aschinenw erkzeuge konnten , da 
sie lizenzgebunden sind, infolge der ku rzen  F risten  
mehrfach nicht geliefert w erden. Im ganzen is t die 
A usfuhrsituation  der W erkzeugindustrie  gegenw ärtig  
nicht ungünstig , obw ohl d e r A uftragseingang  in  
diesem  Jah re  zu w ünschen übrig  läßt. Sorgen b ere ite t 
auch die P reisfrage. D ie A usfuhrpreise  sind seh r zu ­
rückgegangen, und die versch iedenen  m it großer Sorg­
falt geschaffenen E xportpreissp iegel für Sägen, Feilen, 
Schraubenschlüssel, Bohr- und  Schleifapparate und 
w eitere  A rtike l haben  nicht im m er die tatsächliche 
Preisgestellung  bestim m t. Es sind des ö fteren  P reis­
un te rb ie tungen  vorgekom m en, gegen die das B undes­
w irtschaftsm inisterium  sich nicht durchsetzte.

TENDENZEN DER TECHNISCHEN ENTWICKLUNG 
In  den beiden le tz ten  Jah ren  konn ten  v ie le  n eu a r­
tig e  W erkzeuge entw ickelt und  herausgebrach t w er­
den; zum  großen Teil w urden  sie auf der von  der

deutschen W erkzeug industrie  bevorzug ten  und  stets 
seh r s ta rk  beschickten Technischen M esse H annover 
erstm alig  herausgeste llt. Im  übrigen  is t d ie  technische 
Fortentw icklung v ie le r  W erkzeuge in  vo llem  Fluß. 
N eben unzählige a lte  und  bew ährte  W erkzeuge tre ten  
ständ ig  neue, d ie  durch den  fortschreitenden S tand  der 
H erstellungstechnik  bed ing t w erden  oder auch von 
sich aus d ie Fertigungstechnik  beeinflussen. D as S tre ­
ben  nach A rbeitste ilung  in  der S erien fab rikation  formt 
häufig  S tandardw erkzeuge zu Spezialform en um. Zu­
dem  b ie ten  im m er w ieder neue h ä rte re  o der v e r­
schleißfestere W erkstoffe  sow ie neue H ärtungs- und 
O berflächenbehandlungsm ethoden neue M öglichkeiten, 
sow eit die L eistungssteigerung m it dem  höheren  A uf­
w and  ln  E inklang zu  b ringen  ist. G rößte B edeutung 
fü r die W erkzeugbranche haben  die H artm eta lle  e r­
langt, deren  E ntw icklung noch keinesw egs abgeschlos­
sen  ist, w ie d ie im V orjah re  herausgebrach ten  säu re ­
beständ igen  H artm eta lle  und  die neu  entw ickelten  b e ­
sonders zähen H artm eta lle  zeigen. H artm eta lle , H art­
m etall-Form stücke zu r H erste llung  von  W erkzeugen  
und  d ie fertigen  H artm eta llw erkzeuge sind  in  den 
le tz ten  Jah ren  im m er s tä rk e r in  den V ordergrund  
getreten . Auch bei den W erksto ffp rü fgerä ten  ist 
v ie l N eues entw ickelt w orden; sie w erden  allm ählich 
von  L aborgeräten  zu W erk sta ttgerä ten , zum al gerin ­
gere  D im ensionen zu n ied rigeren  A nschaffungskosten 
führen. H ier lieg t -der G edanke zugrunde, m ehr 
u n d  v o r allem  schneller zu prüfen. A ls w e ite res  Bei­
spiel können  die D iam antw erkzeuge genann t w erden, 
d ie  sich ebenfalls durch neue  spezielle  Form en w eitere  
A nw endungsbereiche erschlossen haben. A llgem ein 
sind die S tandzeiten  v ie le r  W erkzeuge in  le tz te r Zeit 
durch die W ärm ebehandlung  und  durch besondere 
S chneidengestaltung in V erb indung  m it dem  m eta llu r­
gischen A ufbau w esentlich  v e rb esse rt w orden. S tä r­
k ere  A npassung  der W erkzeuge an  das zu b earb e i­
ten d e  M ateria l und  fortschreitende Spezialisierung 
sind w ohl die w esentlichen K ennzeichen d e r derzei­
tigen  technischen E ntw icklungstendenzen der d eu t­
schen W erkzeugindustrie.

Preise, Löhne und Umsätze im westdeutschen Baugewerbe
Dr. Emil v. Lucadou, Wiesbaden

KOSTENSTRUKTUR UND PREISENTWICKLUNG

D as B augew erbe kennt, w enn  von  ein igen  R eihen­
h äusern  abgesehen  w ird , ke ine  Serien-, sondern 

n u r e ine unendlich v ielfältige S tückproduktion. Es ist 
daher schwierig, ü b e r die K ostenstruk tu r und  das 
P reisgefüge allgem eingültige A ussagen zu machen. Im 
Ja h re  1936 w urden  eingehende U ntersuchungen ange­
stellt, d ie w ertvo lle  A nhaltspunk te  gaben. Inzwischen 
haben  sich jedoch w esentliche Ä nderungen  vollzogen. 
Durch die K ostenstruk turun tersuchung  v o n  1950 w ird  
neueres M ateria l bere itgeste llt, jedoch liegen  die Er­
gebnisse  d ieser E rhebung noch nicht vor. Die beiden  
w ichtigsten K ostengrößen im  B augew erbe b leiben 
sicherlich nach w ie v o r  die Posten  „M aterialeinkauf" 
und „Löhne und  G ehälte r“.

Kostengrößen im Baugewerbe im Jahre 1936
(in Vo)

Zweig
M aterial- Löhne 
Einkauf und G ehälter

Bauhauptgew erbe (Industrie) 41,5 38,5
Bauhauptgew erbe (Handwerk) 39,7 37,7
Ausbau- u. Bauhilfsgew erbe (Handwerk) 4'4,4 23,1

F ür die M essung der P reisentw icklung des B auge­
w erbes s teh t in  e rs te r  Linie die P reisindexziffer für 
den W ohnungsbau  zur V erfügung, die nach Ä nde­
rung der G ewichte einzelner K ostengruppen  (z. B. der 
G ruppe der Baustoffe) m itun ter auch anderen  B auarten  
zugrunde geleg t w ird. Die für das B augew erbe w ichtig­
sten  K ostengruppen in  d ieser Indexberechnung sind 
E rdabfuhr, Baustoffe, Löhne und H andw erkerarbeiten  
(w enn der Index  in  G ebäude- und B aunebenkosten
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