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Am 26. Februar 1976 - zwei Tage nach 
dem Anblasen - lief der erste Abstich 

Titelseite: Die Werkbücherei der 
Hoesch Hüttenwerke gehört mit ihren 
drei Hauptausleihstellen und sechs 
Nebenstellen zu den größten Werk- 
bibliotheken der Bundesrepublik 
Deutschland. Um Genaueres über das 
Leseverhalten ihrer „Kunden“ zu er- 
fahren, wurde 1975 eine Befragungs- 
aktion gestartet 

Rückseite: In der Schmiede wird 
durch Zusammenpressen des Unter- 
und Obergesenks das erhitzte Vor- 
material in die Form des Gesenks 
gebracht. Das Gesenk ist also das 
Werkzeug, mit dessen Hilfe die Form- 
gebung erreicht wird. Ein modernes 
Verfahren der Gesenkherstellung ist 
die „Funkenerosion" 
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Hochofen III ist angeblasen 
Hochofen III im Werk Phoenix ist auf der Reise. Am 

24. Februar 1976 wurde der Ofen angeblasen. Während 
seiner ersten Ofenreise, die fast neun Jahre dauerte und 
im Oktober 1974 endete, hat Ofen III rund 7,8 Millionen 
Tonnen Roheisen erschmolzen. Im Zuge der Neuzustellung, 
die allerdings mehr Umbau als Wiederherstellung bedeu- 
tete, wurde das Ofengefäß vergrößert - der Gestelldurch- 
messer beträgt nun 9,8 Meter -, ein zweites Roheisen- 
abstichloch eingebaut und der Gegendruckbetrieb an der 
Gicht eingeführt. Diese Verbesserungen, über deren tech- 
nische Einzelheiten wir in Heft 8/1975 berichteten, erhöhen 
die Leistung des Ofens um gut dreißig Prozent, so daß 
eine Tagesleistung bis zu 4000 Tonnen zu erwarten ist. 

Technische Daten 
Gestelldurchmesser 

Roheisenerzeugung 

Anzahl der Roheisen- 
abstichlöcher 

Spezifischer Koksverbrauch 

Spezifische Schlackenmenge 

Anzahl der Blasformen 

Windmenge 

Winddruck 

Sauerstoffzugabe 

Heißwindtemperatur 

Gasdruck an der Gicht 

Gichtgasmenge 

9,8 Meter; bisher 9,5 Meter 

4 000 Tonnen je Tag; bisher 
3 100 Tonnen je Tag 

zwei; bisher eins 

rund 650 bis 440 Kilogramm 
je Tonne Roheisen 
(bei entsprechendem Öleinsatz) 

rund 350 Kilogramm je Tonne 
Roheisen 

28; bisher 24 

rund 200 000 Normalkubikmeter 
je Stunde 

bis 4 bar 

bis 7 000 Normalkubikmeter 
je Stunde 

maximal 1 300° C 
geregelt am Heißwindring 

bis 2,5 bar; bisher 1,05 bar 

rund 280 000 Normalkubikmeter 
je Stunde 



Das Hoesch-Polystal-System 

Stahlr ohne- 
mit de 

zutr 
rHand 
agen 

Hoesch-Polystal-Rohr-ein neuer 
Name für ein neues Hoesch-Pro- 
dukt. Der Name steht für ein Stahl- 
Kunststoff-Kombinationsrohr, das 
von unseren Röhrenwerken für die 
Gasversorgung dünnbesiedelter 
Gebiete entwickelt wurde. 

Die Vorzüge der Polystal-Rohre 
gegenüber traditionellen Gasrohren: 
Diesehr viel dünnere Stahlwandlung 
erlaubt eine leichtere Handhabung 
und damit eine größere Verlege- 
leistung. Dazu kommt der ausge- 
zeichnete Korrosionsschutz: Von 
innen schützt der Stahlkern die 
Kunststoff-Umhüllung gegen an- 
greifende Gasbestandteile, während 
von außen der Kunststoff den Stahl 
gegen Bodenkorrosion sichert. Ein 
weiterer Vorteil ist die einfache 
Verbindungstechnik durch Schweiß- 
automaten, die auch Nichtfachleute 
nach kurzer Einarbeitungszeit be- 
herrschen. 

Zusammenfassend kann man sa- 
gen, daß Polystal-Rohre auf die 
Zukunft ausgerichtete Verbund- 
röhre sind, die ohne Einbuße an 
Sicherheit auch für neue (wasser- 
stoffhaltige) Gase sowie Betriebs- 
drücke geeignet sind und dabei 
eine wirtschaftliche Rohrverlegung 
erlauben. 

Polystal-Rohre sind so leicht daß > 
auch für Rohre dieser Länge 
kein Hebezeug notwendig ist 

Das Verbinden der einzelnen 
Polystal-Rohre ist ebenso unpro- 
blematisch wie die Verschweißung 
zwischen konventionellen Rohren 
oder Formstück'en und Polystal- 
Rohren. DIN-Formstücke können 
verwendet werden, aber auch spe- 
zielle Rohrleitungsteile (beispiels- 
weise Abzweigstücke) stehen zur 
Verfügung. Eine eigens entwickelte 
Verbindungs-, Abzweig- und Repa- 
raturtechnik ergänzt das Polystal- 
Rohr, so daß unsere Werbung 
mit Recht von einem ganzen 
Hoesch-Polystal-System spricht. 
Die vorerwähnten Techniken sind 
in der Praxis bereits erprobt. Ver- 
suchsgasleitungen aus Polystal- 
Rohren sind schon jahrelang in 
Betrieb. 

Darüber hinaus haben neutrale 
Sachverständige die Hoesch-Poly- 
stal-Rohre begutachtet und dabei 
Berst- und Innendruckschwell- 
versuche sowie Spannungs- und 
Verformungsmessungen an erd- 
verlegten Polystal-Rohren unter 
zusätzlicher Verkehrslast wieder- 

holt durchgeführt. 
Das Ergebnis bestätigte, daß Poly- 

stal-Rohre einen technischen Fort- 
schritt darstellen, durch den die 
Ortsgasversorgung in die Lage 
versetzt wird, ihre Wirtschaftlichkeit 
zu verbessern, ohne die Sicherheit 
zu schmälern. 

Polystal-Rohre 

Außen- Stahl-Wanddicke 
DN durfchm. bei Polystal-Rohren 

(mm) (mm) 

Stahl-Wanddicke 
bei konventionellen 
Rohren (mm) 

80 
100 
125 

88,9 
114,3 
133.0 

0,9 
1,2 
1,4 

2,9 
3,2 
3.6 

Neue Fertigungsanlage 
in Hamm  

Polystal-Rohre werden im Rohr- 
werk Hamm hergestellt. Als Vor- 
material dient Band, welches kon- 
tinuierlich zum Schlitzrohr geformt 
und im Schweißteil durch Hochfre- 
quenz-Preßschweißen geschlossen 
wird. Hierbei kommt eine neu ent- 
wickelte Längsnaht-Rohrform- und 
Schweißanlage zum Einsatz, die die 
Fertigung der dünnwandigen Rohre 
ermöglicht. Der Kunststoff mantel 
aus Polyäthylen wird in Form eines 
Schlauches kontinuierlich über 
das Rohr gezogen (extrudiert). 

Zur Zeit werden Polystal-Rohre 
in Abmessungen gefertigt, wie sie 
die obenstehende Tabelle angibt. 

Ein Vergleich der Wanddicken 
macht deutlich, wie groß die Ein- 
sparung an Werkstoff ist. 

^ A Durch Automatenschweißung (WIG-Schweißverfahren) unter Verwendung eines 
Schweiß-Stützringes (rechtes Bild), werden die einzelnen Polystal-Rohre verbunden. 
Vorher wird eine Spannvorrichtung angesetzt, mit deren Hilfe die Rohrenden auf 
den Schweißring aufgezogen werden. Danach folgt das Aufsetzen der Schweiß- 
zange (linkes Bild) 

Greiferzähne eines Baggers haben bereits verlegte Hoesch-Polystal-Rohre 
deformiert. Bei dem Luftinnendruckversuch, dem diese Rohrstücke in An- 
wesenheit des Rheinisch-Westfälischen TÜV unterzogen wurden, konnten 
weder bei 1 bar noch bei 5 bar Innendruck Undichtigkeiten festgestellt oder 
Formveränderungen beobachtet werden 

HANDELSPARTNER 
CHINA 

Anläßlich einer Europa-Reise 
besuchte die Handelsdelegation 
der China National Metals & Mi- 
nerals Import & Export Corporation 
aus Peking die Hoesch Handel AG. 
Dieter Berger, Vorstandsmitglied 
der Hoesch Handel AG, und Klaus 
Strunck, unser China-Delegierter, 
begrüßten als Gäste Chang Chi- 
Chuan, den stellvertretenden Gene- 
raldirektor der Minmetals Peking, 
Handelsrat Wang Pin, Leiter der 
Handelsvertretung bei der Botschaft 
in Bonn, Wang Hua-Yi, den zweiten 
Botschaftssekretär, Liang Shi-Lin, 
Direktor von Minmetals, und die 
Chefeinkäufer Sun Shin-Ying und 
Yu Shu-Hsin. Nach dem Besuch des 
Kaltwalzwerkes 2 und der neuen 
Verzinnungslinie bei unseren Hüt- 
tenwerken wurde die Delegation 
von Heinz Solbach, vom Vorstand 
der Hoesch Werke AG und von 

Dr. Kettler vom Vorstand der Hütten- 
werke empfangen. Anschließend 
kam es mit den Abteilungsleitern 
verschiedener Verkaufsbereiche 
des Hoesch Handels zu ausführ- 
lichen Fachgesprächen. Am Nach- 
mittag besuchten die Gäste das 
Kaltbandwalzwerk in Hagen-Kabel, 
und am Abend verabschiedeten sie 
sich nach einem Essen im Hohen- 
limburger Gästehaus. Die ausgie- 
bigen Gespräche mit den Gästen 
aus China dienten nicht nur einer 
Vertiefung der schon seit Jahren 
bestehenden Verbindung zur Natio- 
nal Metals & Minerals, sondern 
behandelten auch die Frage der 
Importe aus der Volksrepublik 
China. Ergebnis war, daß die 
Hoesch Handel AG ihre Aktivitäten 
auf dem Weg der Gegenseitigkeit 
auch auf Käufe aus China aus- 
dehnen wird. 
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Eine Befragung und ihr Ergebnis 

Leser 
unserer Werkbücherei 

sind recht lebendige 
Zeitgenossen 

Die Werkbücherei der Hoesch Hütten- 
werke gehört mit ihren drei Hauptausleih- 
stellen und sechs Nebenstellen zu den 
größten Werkbibliotheken der Bundes- 

republik Deutschland. Nur drei westdeutsche Werk- 
büchereien können einen Buchbestand von mehr als 
50 000 Bänden vorweisen. Mit ihren derzeit insgesamt 
57 408 Bänden ist die Hütte dabei (sogar ohne den 
weitaus umfangreicheren Buchbestand der Fach- 
bücherei). Um Genaueres über das Leseverhalten ihrer 
„Kunden“ zu erfahren, wurde 1975 von unserer 
Werkbücherei eine Befragungsaktion gestartet, über 
deren Ergebnis Wolfgang Krenek, Diplombibliothekar und 
Leiter der Büchereien unserer Hüttenwerke, berichtet. 

Das in der Benutzungsstatistik 
für 1975 ausgewiesene Gesamtaus- 
leihergebnis von 176 615 Bänden - 
bei einer Zahl von 5032 eingetra- 
genen („aktiven") Werkbücherei- 
lesern - kann sich sehen lassen. 
Vierzehn Prozent der erfaßten 
Leser, also 704 Personen, sind so- 
genannte „Werkfremde“, da die 
Buchereieinrichtungen der Hoesch 
Hüttenwerke öffentlich zugänglich 
sind und von jedermann benutzt 
werden können. Die verbleibenden 
4328 Leser stellen nun allerdings 
eine Größenordnung dar, die nur 
etwa 16,35 Prozent der derzeitigen 
Gesamtbelegschaft entspricht. 
Wenn auch über sieben Prozent 
der Belegschaft ausländische 
Arbeitnehmer sind, die wir bislang 
mit unserer Büchereiarbeit noch 
kaum erfassen, so bleiben doch 
die restlichen gut 76 Prozent Werk- 
angehörige offenbar der Biblio- 
thek fern, obwohl sie deutsch 
sprechen - und sicherlich auch zu 
lesen verstehen. 

Abgesehen davon, daß man sich 
mit den erreichten Leserzahlen 
durchaus zufrieden geben könnte, 
darf angenommen werden, daß 
viele dieser scheinbaren „Nicht- 
leser" in Buchgemeinschaften oder 
überhaupt durch den Kauf von 
Büchern (speziell Taschenbüchern) 
ihren Lektürebedarf decken und 
andere in kommunalen oder auch 
kirchlichen Bibliotheken lesen, 
nicht zuletzt, weil ihr Arbeitsplatz 
und ihre Wohnung zu weit von der 
Werkbücherei oder einer ihrer 
Zweigstellen entfernt sind, was an- 
gesichts der großen flächenmäßi- 
gen Ausdehnung unseres viel- 

teiligen, weiträumigen Hütten- 
werks nicht verwunderlich wäre. 
Und doch gibt die reine Zählstatistik 
schon hinsichtlich der Gesamt- 
leserzahl ein absolut falsches Bild 
wieder. Die konkrete Frage, ob 
Familienangehörige oder andere 
Personen die aus der Bücherei 
entliehene Bücher „mitlesen“, be- 
jahen knapp achtzig Prozent der 
Benutzer unserer Werkbücherei, 
und sie geben nicht nur einen, 
sondern auch zwei, drei oder noch 
mehr „Mitleser“ an. Oft sind es 
Arbeitskollegen, die in der Bücherei 
selbst nie in Erscheinung getreten 
sind. So wird zusätzlich zu jedem 
gezählten Leser eine statistische 
Dunkelziffer erkennbar; man muß 
die Leserzahl mit 2.4 multiplizieren, 
und aus 5000 Leser werden un- 
versehens 12 000! Die mutmaßlich 
verbundene Erhöhung der eigent- 
lichen Entleihungsquote erreicht 
allerdings nicht das gleiche Aus- 
maß, da manches Buch ausschließ- 
lich im Auftrag eines Kollegen, 
Freundes oder Familienangehöri- 
gen, also auch nur von diesem 

gelesen wird. Trotzdem ist auch 
hier ein beachtlicherMultiplikations- 
effekt nicht auszuschließen. 

Der befragte Leser  

Das Beispiel zeigt deutlich, daß 
man von der bloßen Leser- und 
Ausleihstatistik unbedingt zur Be- 
fragung übergehen muß, will man 
ein einigermaßen zutreffendes Bild 
von der wirklichen Nutzung der 
Bücherei erhalten. Wir wollten es 
also diesmal - im Berichtsjahr 1975 
- genauer wissen, und so kam es 
zur Befragungsaktion; mit Hilfe von 
Fragebogen und Einzelinterviews 
wurde eine Untersuchung durch- 
geführt, die manches Interessante 
zutage brachte. 

Nun ist mit rund 700 Fragebogen 
- auf 1000 auszuwertende Bogen 
war die Aktion ursprünglich ange- 
legt - nicht präzise das Lesever- 
halten aller 5000 (oder gar 12 000!) 
Leser zu erfassen, aber der Aus- 
sagewert von Repräsentativbefra- 
gungen und Stichprobenverfahren 
ist heute unbestritten, zumeist er-- 

geben sich nur minimale Abwei- 
chungen gegenüber den Resul- 
taten aufwendiger Gesamtzäh- 
lungen. 

Manche Zahlen bestätigen zu- 
nächst nur die bereits vorliegenden 
statistischen Additionssummen. Der 
Anteil der Arbeiter an unserer 
Leserschaft zum Beispiel liegt bei 
48 Prozent, das ergibt sowohl die 
Gesamtzählung wie auch die sorg- 
fältig ausgewertete Erhebung. 

Knapp sechzig Prozent der Be- 
fragten geben als Schulabschluß 
„Volks- beziehungsweise Haupt- 
schule“ an: gegenwärtig nehmen 
immerhin fünfzehn Prozent an wei- 
terbildenden Kursen, Lehrgängen 
oder Fernunterricht teil. 

Besonders aufschlußreich sind 
alle Angaben über die eigentlichen 
Lesemotivationen, Lektüreschwer- 
punkte und die das Leseverhalten 
beeinflussenden Interessen und 
Aktivitäten der Befragten: Ganze 
11.5 Prozent lesen zur reinen Un- 
terhaltung, 30 Prozent ausschließ- 
lich zur fachlichen Weiterbildung, 
33.5 Prozent zur Selbstbildung im 
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weitesten Sinne (Information, Er- 
weiterung des geistigen Horizonts), 
die restlichen bekennen sich zu 
einer gemischten Motivation (Un- 
terhaltungs- und Bildungsinter- 
esse). 

34 Prozent der befragten Leser 
bevorzugen Bücher aus dem Um- 
kreis von Naturwissenschaften und 
Technik (einschließlich der ent- 
sprechenden Belletristik), 25 Pro- 
zent Bücher über Geschichte, Zeit- 
geschichte (natürlich auch „Zeit- 
romane“), Politik, Wirtschaft, Recht, 
18 Prozent Geographisches, und 
22 Prozent geben andere Schwer- 
punkte an. 

Aber auch von denen, die die 
reine Unterhaltungsliteratur bevor- 
zugen, suchen nur acht Prozent 
bloße Ablenkung; 72 Prozent die- 
ser Leser entscheiden sich für die 
Formel „Entspannung = geistiges 
Auftanken“, und zwanzig Prozent 
sehen auch in der Unterhaltungs- 
lektüre „eine Form der Beschäfti- 
gung mit Problemen". 

Das Sachbuch 
steht an der Spitze 

Die nüchterne Statistik liefert er- 
gänzend hierzu die Gesamtzahl der 
im Jahre 1975 entliehenen Romane 
und Erzählungen: es sind 72 650 
Bände (von 176 615). Wenn die 
„Schöne Literatur“ mit nur rund 
41 Prozent an der Gesamtausleihe 
beteiligt ist, dürfte zwar der Beweis 

für das ständige Vordringen des 
Sachbuches gewissermaßen er- 
bracht sein, aber wie viele Sach- 
interessen sich auch noch im Lesen 
von Belletristik manifestieren, ent- 
zieht sich gemeinhin jeder Kennt- 
nis. Die Befragung bringt es an den 
Tag. 

Immerhin ergab auch die her- 
kömmliche Bestandsbeobachtung 
das gleiche Ergebnis wie die ge- 
zielte Frage nach den bevorzugten 
Lesestoffen: Technik-Bücher sind 
besonders gefragt; seit längerer 
Zeit erfreut sich auch die medizi- 
nische Literatur besonderer Beliebt- 
heit (ein Faktum, das in den Be- 
fragungsergebnissen übrigens nicht 
zu finden war!); den Naturwissen- 
schaften folgt die Geschichte, der 
wachsendes Interesse entgegen- 
gebracht wird; Psychologie und 
Pädagogik hinwiederum sind stark 
ausgeliehene Buchbestandsgrup- 
pen, ohne doch in unserer Unter- 
suchung besonders in Erscheinung 
getreten zu sein. - Dafür haben 
die ausgewerteten Fragebogen uns 
wissen lassen, daß 74 Prozent der 
Befragten regelmäßig fernsehen(!); 
Rundfunkhörer sind zudem 55 
Prozent, Theaterbesucher 16 Pro- 
zent und Kinogänger 8 Prozent. 
Zwölf Prozent sind regelmäßig Aus- 
stellungs- beziehungsweise Muse- 
umsbesucher - vielleicht die glei- 
chen zwölf Prozent, die auch 
künstlerisch tätig sind. Politisch 
aktiv beziehungsweise stark inter- 
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essiert sind 25 Prozent. Die Leser 
unserer Werksbücherei erweisen 
sich als recht lebendige Zeitge- 
nossen! 

Von großer Bedeutung ist noch 
eine Fragengruppe des immerhin 
fünf Seiten umfassenden Befra- 
gungsbogens, in der es um die 
Nutzung der Bücherei als Aus- 
kunftsstelle und Informationszen- 
trum geht. Vierzig Prozent der Be- 
fragten gaben an, daß sie Nach- 
schlagewerke in der Bücherei be- 
nutzen, 22 Prozent, daß sie dort 
Zeitungen und Zeitschriften lesen, 
ferner richten vierzig Prozent 
Literatur- und Sachfragen an das 
Bibliothekspersonal. (Überdies sei 
hier - nur am Rande - auf unseren 
ständigen telefonischen Auskunfts- 
dienst hingewiesen!) 

Zu allen diesen statistisch nicht 
erfaßbaren Formen der Nutzung 
der Werkbücherei und ihres gesam- 
ten „Informationsspeichers“ kommt 
noch das konzentrierte Durchblät- 
tern, „Anlesen“ und Kennenlernen 
von Büchern hinzu, die man jedoch 
nach erfolgter Kenntnisnahme nicht 
entleiht. 46 Prozent aller Befragten 
machen von dieser Möglichkeit bei 
jedem Büchereibesuch Gebrauch. 

Da die Befragten, wie es bei sol- 
chen Erhebungen üblich ist, nicht 
um Angabe ihrer Namen ersucht 
wurden, können wirdiejenigen nicht 
erreichen, die die Gelegenheit wahr- 
genommen haben und ihrerseits 
auf den Fragebogen eine Frage 
geäußert haben. Allen Anregungen 
wird nachgegangen werden; gern 
würden wir allerdings auch denen 
eine Nachricht geben, die be- 
stimmte Bücher, Zeitschriften, In- 
formationseinrichtungen vermißt 
haben, welche wir ihnen ohne wei- 
teres zur Verfügung stellen könn- 
ten -wenn wir die Adressaten ken- 
nen würden. 

Bemerkenswert ist freilich, daß 
neunzig Prozent aller Befragten 
ihre Zufriedenheit mit der Werk- 
bücherei und ihren Dienstleistun- 
gen ausdrücken und 82 Prozent 
der Ansicht sind, der Buchbe- 
stand biete insgesamt einen reprä- 
sentativen Überblick über die 
wichtigste Erzähl- und Sachliteratur. 

Aber auch seitens dieser großen 
Mehrheit von offenbar rundum zu- 
friedenen Werkbüchereibenutzern 
wurde der Fragebogen vielfach 
dazu benutzt, eine zusätzliche 
Aussage zu machen. Nützliche Wir- 
kungen des Bücherlesens wurden 
genannt - bis hin zur „Erbauung 
durch das dichterische Wort“. Hier 
hat keine falsche Scheu vor dem 
Begriff Erbauung dem Schreiber 
Einhalt geboten. Ein gutes altes 
Wort ist einfach in seinem ur- 
sprünglichen Sinne gebraucht 
worden. 

Ob Bücherlesen immer auch 
„bildet“, sei dahingestellt. Eine 
Chance, Kräfte zu wecken, um das 
Leben zu bestehen, enthält es 
allemal. 

Mitglieder- 
versammlung 
der Arbeits- 

gemeinschaft 
der Betriebs- 

krankenkassen 
Die Arbeitsgemeinschaft der Be- 

triebskrankenkassen von Dortmund 
und Umgegend hat am 18. Februar 
1976 ihre Mitgliederversammlung 
abgehalten. Die Arbeitsgemein- 
schaft betreut mit ihren 29 Mit- 
gliedskassen nahezu 300 000 
Menschen bei einem Beitragsauf- 
kommen von über 250 Millionen DM. 
Auf der diesjährigen Mitgliederver- 
sammlung standen die gesundheits- 
politischen Aufgaben der Arbeits- 
gemeinschaft im Vordergrund. Als 
Voraussetzung dafür muß die elek- 
tronische Datenverarbeitung aus- 
gebaut werden, um den zügigen 
Aufbau des Informationssystems 
der Betriebskrankenkassen voran- 
zutreiben. 

Im Anschluß an die Mitglieder- 
versammlung sprach Albert Holler 
vom Bundesministerium über „die 
Schwierigkeiten der Krankenkassen 
im Jahre 1976“. Er stellte fest, daß 
die gesetzliche Krankenversiche 
rung auch im Jahre 1976 vor äu- 
ßerst schwierigen Finanzproblemen 
stehe. Die Ausgaben für ärztliche 
und zahnärztliche Behandlung, für 
Arzneimittel und Zahnersatz und 
für Krankenpflege stiegen weiterhin 
wenn auch etwas verlangsamt. Auf 
der anderen Seite könnten die Kran 
kenkassen infolge der verhaltenen 
Lohn- und Gehaltsentwicklung nur 
mit wenig erhöhten Mehreinkom- 
men rechnen. Für das Jahr 1976 
ließen sich daher weitere Beitrags 
erhöhungen nicht ausschließen 
wenngleich die außerordentlich 
hohen Beitragssteigerungen der 
letzten Jahre der Vergangenheit 
angehören dürften. 

Krankenkassen: 
Ausgabenflut ohne Ende ? 

Ausgaben 
der gesetzlichen 
Kranken- 
versicherung 
in Mrd. DM 
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Döhner Feinprofile 
für den Sonnenschutz 

Bei der Suche nach interessan- 
ten Verwendungsmöglichkeiten für 
Hoesch-Stahlprodukte stießen un- 
sere Mitarbeiter des Kaltprofil- 
werkes Anröchte auf eine Branche, 
für die die Döhner AG inzwischen 
zu einem der wichtigsten Zulieferer 
wurde: Die Markisenindustrie, die 
mit ihren aufrollbaren Sennen- 
schutzdächern Balkons und Ter- 
rassen vor Sonne und leichtem 
Regen schützt und so das beliebte 
Wohnen im Freien um manche 
Stunde verlängert. 

Früher wurden Markisen in indi- 
vidueller Fertigung vor allem an 
Geschäftshäusern angebracht. 
Die Tücher wurden an der Tuch- 
welle mit Klemmleisten und Schrau- 
ben oder durch Kleben befestigt. 
Diese Befestigungsart war zeit- 
raubend, und verschlissene Tü- 
cher mußten von Fachleuten aus- 
gewechselt werden. 

Das hat sich seit einigen Jah- 
ren geändert - seitdem Markisen 
für Einzelhäuser wie für Etagen- 
wohnungen fast zur Selbstver- 
ständlichkeit wurden und eine Reihe 

▼ Vom Stahlband zum Nutrohr: 
fünf der zwanzig Verformungs- 
stufen an einer Profiliermaschine 
im Werk Anröchte 

Firmen sich auf ihre Herstellung in 
großen Serien einrichteten. Zu 
dieser Entwicklung trug auch die 
Döhner AG bei, denn bei ihr ver- 
wendete man zum erstenmal ver- 
zinktes Vormaterial für die Tuch- 
welle, um sie von innen und außen 
gegen Korrosion zu schützen. Diese 
kaltprofilierten Rohre sind ge- 
falzte Nutrohre mit einem äußeren 
Durchmesser von 55 Millimeter. 

Die nach innen gezogene Rund- 
nute hat einen Durchmesser von 
zehn Millimeter. In das Markisen- 
tuch wird lediglich ein sechs Milli- 
meter starkes Kunststoff profil ein- 
genäht, so daß sich das Tuch leicht 
in das Rohr einschieben läßt. Rohre 
dieser Abmessungen sind geeignet 
für Markisen bis zu einer Gesamt- 
breite von 5,40 Meter und bis zu 
einem Ausfall von 2,80 Meter. In- 

zwischen werden Markisen bis zu 
6,50 Meter Breite und 3,10 Meter 
Ausfall hergestellt, für die in An- 
röchte entsprechend stärkere Rohre 
mit einem Durchmesser von 70 Mil- 
limeter bei einer Wandstärke von 
1,5 Millimeter profiliert werden. 

Eine Markise besteht im wesent- 
lichen aus folgenden Teilen: 

1. Wandträgern 
2. Tragrohr 
3. Tuchwelle mit 

Stoffnut und Getriebe 
4. Gelenkarmen 
5. Fallstange mit Stoffnut 
6. Stoffbespannung mit Volant 
7. Handkurbel oder Antrieb durch 

Elektromotor 
8. Regenschutzdach bei 

Wandbefestigung 

A Helmut Krainick, Leiter der An- 
wendungstechnik und Vater des 
Döhner-Nutrohres (links), inspiziert 
gemeinsam mit Betriebsleiter 
Oswald Braun die auf Länge ge- 
schnittenen und geprüften Rohre, 
bevor sie gebündelt, entfettet und 
versandfertig gemacht werden 

Nachdem das Nutrohrprogramm 
für die Tuchwellen mit acht ver- 
schiedenen Durchmessern und 
Wandstärken komplett aufgebaut 
war und großen Anklang gefun- 
den hatte, entwickelte die Döhner 
AG auch verschiedene stabile Fall- 
stangenprofile, bei denen es mög- 
lich ist, das Tuch und den Volant 
in getrennte Nuten einzuführen. 
Die Doppelnut-Fallstange mit den 

Maßen 45 x 45 x 1,5 Millimeter 
wird aus sendzimier-verzinktem 
Material geliefert oder auch aus 
Kaltband, das anschließend galva- 
nisch glanzverzinkt wird. 

Da die Fallstange bei ausgeroll- 
ter Markise sichtbar ist und auch 
auf das Auge wohlgefällig wirken 
muß, verzinktes Material aber mit 
der Zeit verblaßt - entwickelt die 
Döhner AG zur Zeit ein Fall- 
stangenprofil aus Platal, dem kunst- 
stoffbeschichteten Hoesch-Stahl. 
Dieses Profil ist in seinen stati- 
schen Werten und auch vom Korro- 
sionsschutz her den viel verwen- 
deten Aluminium-Strangpreßprofi- 
len überlegen. 

Um den Kunden aus der Sonnen- 
schutzbrancheein komplettes Rohr- 

Horst Sleegers im Vorstand 
der Hoesch 

Hüttenwerke AG 

Wie schon kurz gemeldet, ist 
Diplom-Kaufmann Horst Sleegers 
seit dem 21. Januar 1976 Vor- 
standsmitglied der Hoesch Hütten- 
werke AG sowie Mitglied des Ko- 
ordinationsteams Stahl und Con- 
troller für die Koordinationsgruppe 
Stahl. 

Horst Sleegers wurde am 16. De- 
zember 1927 in Mülheim (Ruhr) ge- 
boren. Er legte 1947 am dortigen 
Staatlichen Gymnasium die Reife- 
prüfung ab. Die Berufsausbildung 
begann er mit einer kaufmänni- 

schen Lehre bei den damaligen 
Rheinischen Röhrenwerken in Mül- 
heim (Ruhr). Nach der Lehre folgte 
das Studium der Betriebswirt- 
schaft an der Universität in Köln, 
das Horst Sleegers 1953 mit dem 
Examen als Diplom-Kaufmann be- 
endete. Er kehrte zu seiner Lehr- 
firma zurück und war dort bis 1957 
im Verkauf Export und im Rech- 
nungswesen tätig. 

1957 wechselte Horst Sleegers 
zu Hoesch in die Kostenauswertung 
der Westfalenhütte. 1960 wurde er 
mit der Reorganisation des Rech- 
nungswesens beauftragt und 1963 
zum Abteilungsleiter für Grundsatz- 
fragen im Rechnungswesen er- 
nannt. 1965 wurde er stellvertre- 
tender Leiter der neugegründeten 
Kaufmännischen Betriebswirtschaft 
bei der Hoesch Hauptverwaltung 
und erhielt Handlungsvollmacht. 
1966 wurde ihm Prokura erteilt. 
1969 übernahm er die Leitung der 
Kaufmännischen Betriebswirtschaft 
und 1972 folgte die Ernennung zum 
Direktor. Nach dem Zusammen- 
schluß Hoesch-Hoogovens wurde 
er Leiter der Zentralen Betriebs- 
wirtschaft in der ESTEL-Hauptver- 
waltung in Nimwegen. 

Programm anbieten zu können, 
hat die Döhner AG auch mit der 
Lieferung der Tragrohre für die 
gesamte Markisenkonstruktion - 
das sind vorwiegend Vierkantrohre 
mit den Maßen 35 x 35 x 2 und 
40x40x2 Millimeter - begonnen. 

Die Wand- oder Deckenträger 
werden heute vor allem aus Alumi- 
nium-Kokillenguß oder aus Tem- 
perguß hergestellt. Hier bietet 
sich als Alternative ein Strangpreß- 
profil aus Stahl an. Die weitaus grö- 
ßere Festigkeit des Stahls hat ge- 
rade für Konsolen entscheidende 
Vorteile: Bei großen Markisen be- 
nötigt man weniger und schmaler 

gebaute Träger, bei denen auch 
keine Gefahr besteht, daß Lunker 
den Querschnitt unkontrollierbar 
schwächen. Im Werk Schwerte der 
Hoesch Hohenlimburg-Schwerte 
AG werden solche Stahlträger be- 
reits hergestellt. 

Das immer umfassendere Pro- 
filangebot der Döhner AG für die 
Hersteller von Markisen hat in den 
vergangenen Jahren aufgrund sei- 
ner Qualität so gute Aufnahme ge- 
funden, daß Bestellungen aus Hol- 
land und Belgien, Frankreich und 
Spanien, aus Norwegen und aus 
der Schweiz zum kaufmännischen 
Alltag in Anröchte gehören. 



Neues vom 
Elektrostahlwerk 

DZIGGEL: Große moderne Öfen 
werden von oben gefüllt, und zwar 
bei ausgeschwenktem Ofendeckel. 
Den Schrott chargiert der Kran in 
Rundkörben, deren Schalen oder 
Bodenlamellen sich über dem 
Herd öffnen. 

SCHROTT WERK UND WIR: Wie wird ein 
Lichtbogenofen entleert? 

DZIGGEL: Der gesamte Ofen ist 
zum Zwecke des Abstechens auf 
einer sogenannten Wiege abrollbar, 
das heißt, kippbar montiert. Nach 
dem Kippen kann der flüssige Stahl 
durch das Abstichloch über die 
Ofenrinne in die Pfanne laufen. 

Kürzlich besuchten wir 
das Elektrostahlwerk des 
Werkes Westfalenhütte. Wir 
sprachen mit Betriebsleiter 
Diplom-Ingenieur Klaus 
Dziggel, der uns über den 
Betrieb eines Elektrostahl- 
werkes informierte, und mit 
Betriebsleiter Diplom-Inge- 
nieur Manfred Marrenbach, 
der über eine Versuchsreihe 
mit dem Einsatzstoff „Eisen- 
schwamm“ berichtete. 

WERK UND WIR: Zunächst das 
Grundsätzliche: Was ist Elektro- 
stahl? 

DZIGGEL: Man bezeichnet mit 
Elektrostahl jeden in einem elek- 
trisch beheizten Ofen hergestellten 
Stahl, wobei man zwischen Licht- 
bogenöfen und Induktionsöfen un- 
terscheidet. Heute werden 95 Pro- 
zent des Elektrostahls im basischen 
Elektrolichtbogenofen erschmol- 
zen. In Deutschland beträgt der 
Anteil des Elektrostahls rund zehn 
Prozent des gesamten Rohstahls, 
während er in den USA und Japan 
bereits rund zwanzig Prozent aus- 
macht. 

WERK UND WIR: Wie entsteht 
die Wärme im Lichtbogenofen? 

DZIGGEL: Der schwenkbare 
Ofendeckel hat Öffnungen für drei 
Graphitelektroden. Diesen Elektro- 
den wird von einem Hochspan- 
nungsnetz über einen Ofentrans- 
formator in zum Ofen führenden 
wassergekühlten Hochstromkabeln 
elektrische Energie zugeführt, die 
sich in Form eines Lichtbogens 
zwischen dem Schmelzgut und der 
Elektrode entlädt. Der Lichtbogen 
hat eine Temperatur von rund 
'6000 Grad Celsius und wird in sei- 
ner Stromstärke automatisch ge- 
regelt. 

WERK UND WIR: Mit welchen 
Stromstärken und Elektroden- 
durchmessern arbeiten die Licht- 
bogenöfen? 

DZIGGEL: Große Lichtbogenöfen 
von 80 bis 360 Tonnen haben drei 

Elektroden von 500 bis 710 Milli- 
metern Durchmesser, von denen 
jede mit 40 000 bis 80 000 Ampere 
belastet werden kann. 

WERK UND WIR: Welchem Ver- 
schleiß unterliegen die Elektroden 
des Lichtbogenofens und wie wird 
der Abbrand ersetzt? 

DZIGGEL: Die Graphitelektroden 
verschleißen sowohl durch den so- 
genannten Spitzen- als auch durch 
Seitenabbrand. Während der Spit- 
zenabbrand hauptsächlich elektro- 
mechanischer Natur ist, entsteht 
der Abbrand an den Seitenflächen 
durch Oxidation in der sauerstoff- 
haltigen Ofenatmosphäre. Das Ein- 
stellen einer bestimmten Elektro- 
denstranglänge von den Klemm- 
backen bis zum Lichtbogen erfolgt 
sowohl durch elektrohydraulisches, 
automatisches Regeln, durch 
Nachfassen in den Klemmbacken 
als auch durch Aufschrauben 
neuer Teilstücke auf das obere 
Ende des Stranges. 

WERK UND WIR: Wie wird ein 
Lichtbogenofen gefüllt? 

▲ Der mit Schrott gefüllte Lamellen- 
korb über dem geöffneten Ofen- 
gefäß; rechts hinten der 
abgeschwenkte Ofendeckel mit 
den rotglühenden Graphit- 
elektroden 

WERK UND WIR: In welcher 
Größe baut man Lichtbogenöfen? 

DZIGGEL: Gängig sind heute 
Öfen von 80 bis 180 Tonnen Fas- 
sung mit Gefäßdurchmessern von 
5,7 bis 7,2 Meter. Der bisher größte 
Ofen wurde in den USA gebaut und 
hat ein Fassungsvermögen von 
360 Tonnen bei einem Gefäß- 
durchmesser von 11,4 Meter. 

WERK UND WIR: Für welches 
Stahlprogramm setzt man Licht- 
bogenöfen ein? 

DZIGGEL: Ursprünglich nur für 
die Edelstahlerzöugung gedacht, 
werden heute Hochleistungslicht- 
bogenöfen auch zur Erzeugung von 
Qualitäts- und Massenstählen ge- 
braucht. 

WERK UND WIR: Wie groß ist 
der Lichtbogenofen im Werk 
Westfalenhütte und welche Auf- 
gaben sind ihm gestellt? 

DZIGGEL: Das Fassungsver- 
mögen beträgt fünfzig Tonnen; die 
Monatserzeugung beläuft sich auf 
14 000 Tonnen Rohstahl. Die er- 
schmolzenen Stähle haben unter- 
schiedliche Qualitäten und werden 
zu den verschiedensten Produkten 
weiterverarbeitet: beispielsweise 
zu Automobilfedern, Schmiedetei- 
len, hochfesten Ketten und Reaktor- 
Schweißdrähten. 

T Eisenschwamm 
in Gestalt von Pellet-Kugeln 

MARRENBACH: Eisenschwamm 
wird auf dem Wege der Direkt- 
reduktion aus Eisenerz durch Ab- 
bau des Sauerstoffs mit festen oder 
gasförmigen Reduktionsmitteln er- 
zeugt. Die Umwandlung von Erz zu 
Schwamm läuft im festen Zustand 
ab, dicht unterhalb des Erwei- 
chungspunktes des Erzes. Die das 
Erz begleitende Gangart wird erst 
bei der Verarbeitung im Stahlwerk 
abgetrennt. Eisenschwamm kann 
in feinstückiger, pelletierter oder 
brikettierter Form vorliegen. Zu den 
bekannten Herstellu ngsarten zählen 
die Verfahren im Schachtofen, im 
Drehrohrofen, auf dem Festbett oder 
in der Wirbelschicht. 

WERK UND WIR: Wie verläuft 
der Weg des Elektrostahls vom Ofen 
bis zum Walzwerk? 

WERK UND WIR: Welche Vorteile 
hat der Einsatz von Eisen- 
schwamm? 

DZIGGEL: Nach dem Abstich in 
die Pfanne wird der Stahl in Kokillen 
zu Rohblöcken vergossen. Im Elek- 
trostahlwerk verwenden wir neuer- 
dings als Pfannenverschluß statt 
eines Stopfens einen hydraulisch 
betriebenen Schieberverschluß, der 
unter der Pfanne angebracht ist 
und vom Gießer auf Knopfdruck 
geöffnet und geschlossen werden 
kann. Ab 1977 werden wir Elektro- 
ofenschmelzen in einer im Bau be- 
findlichen neuen Gießhalle südlich 
des SM-Stahlwerkes II vergießen. 
Die vom Elektroofen gefüllten 
Pfannen werden gleislos dorthin 
gefahren. In einer ebenfalls neuen 
Stripperhalle werden die rotglühen- 
den Blöcke in Schmalspurwagen 
verladen und in die Tiefofenanlage 
des Walzwerkes I gefahren. 

WERK UND WIR: Man liest, daß 
heute neben Schrott in manchen 
Elektroofen Eisenschwamm einge- 
setztwird. Was ist Eisenschwamm? 

MARRENBACH: Für bestimmte 
Standorte und begrenzte Kapazi- 
täten ist die Kombination Eisen- 
schwammerzeugungsanalge - 
Stahlwerk der direkte Weg vom Erz 
zum Stahl unter Umgehung des 
Hochofenprozesses. Eine Stahler- 
zeugung auf der Basis von Eisen- 
schwamm bietet Vorteile in Gebie- 
ten mit relativ niedrigen Erz- und 
Gaspreisen oder mit niedrigem 
Schrottaufkommen. Für den wirt- 
schaftlichen Einsatz von Eisen- 
schwamm in schon bestehenden 
Stahlwerken sind unter anderem 
zwei Eigenschaften interessant, die 
definierte chemische Zusammen- 
setzung und die Stückgröße. Bei 
guter Auswahl der Eisenerze weist 
derEisenschwamm geringe Gehalte 
an Kupfer, Zinn und Schwefel auf. 
Damit senkt er in der Einsatzmi- 
schung (Schrott/Eisenschwamm) 
die vom Handelsschrott herrühren- 
den hohen Gehalte an Eisenbeglei- 
tern. Andererseits ist der Eisen- 

schwamm wegen seiner Korngröße 
bei Transport, Umschlag und Lage- 
rung gut zu handhaben. Innerhalb 
des Stahlwerkes sind die Förde- 
rung von Eisenschwamm und der 
Chargiervorgang gut automatisier- 
bar. 

WERK UND WIR: Ist im Licht- 
bogenofen der Westfalenhütte 
schon Eisenschwamm eingesetzt 
worden? 

MARRENBACH: Wir haben in 
unserem 50-Tonnen-Elektrolicht- 
bogenofen in den Monaten August 
bis Dezember 1975 rund 6500 Ton- 
nen Eisenschwamm versuchsweise 
verarbeitet. Zum Einsatz gelangte 

Chargieren von Eisenschwamm er- 
stellt, die die Auflagen füllte, den 
innerbetrieblichen Stofffluß nicht 
wesentlich zu behindern und die 
Verfügbarkeit der Krane nicht 
übernotwendigeinzuschränken.Die 
Chargieranlage bestand aus einem 
30-Tonnen-Bunker, der mittels Ab- 
setzkippermulden gefüllt wurde, 
einer steuerbaren Bunkerabzugs- 
rinne, einer Bandanlage und dem 
auf dem Oberofen montierten Fall- 
rohr. Das Rohr war im Deckel so 
geneigt, daß der Materialstrom der 
Schmelze in Ofenmitte zugeführt 
wurde. 

WERK UND WIR: Was ist über 
den Ablauf der Versuche zu sagen? 

nisse erzielt werden konnten. Die 
Hauptschwierigkeit bei den Ver- 
suchen bestand darin, die Char- 
giergeschwindigkeit des Eisen- 
schwamms auf die Energiezufuhr 
zur Schmelze abzustimmen. Dem 
Bad kann nur soviel Eisenschwamm 
pro Minute zugeführt werden, wie 
von der Lichtbogenwärme unmittel- 
bar aufgeschmolzen wird. Steigert 
man den Einsatz über die aufge- 
schmolzene Menge hinaus, kommt 
es zur „Eisbergbildung" in der 
Schmelze und damit zur Unter- 
brechung des normalen Schmelz- 
ablaufes. 

WERK UND WIR: Können Sie 
uns etwas über das Ergebnis der 
Versuche sagen? 

-4 Der gesamte Lichtbogenofen 
wird zum Abstich gekippt 

▼ Während der Versuche mit dem 
Einsatzstoff Eisenschwamm 
wurde eine Bandförderanlage mit 
Einfülltrichter zur kontinuierlichen 
Beschickung des Ofens errichtet 

ein Eisenschwammgemisch, das im 
Midrex-Schachtofenprozeß aus 
einem schwedischen Erzpellet und 
einem brasilianischen Stückerz er- 
zeugt wurde. Das Ziel unserer 
Versuche war, eigene Erfahrungen 
mit diesem Einsatzstoff zu ge- 
winnen. 

WERK UND WIR: Wie wurde der 
Eisenschwamm dem Ofen zuge- 
führt? 

MARRENBACH: Grundsätzlich 
läßt sich Eisenschwamm auf zwei 
Arten chargieren: Einmal satzweise 
als Beiladung zum Schrott mit dem 
Chargierkorb. Diese vom Investi- 
tionsaufwand her günstige Einsatz- 
art hat sich mittlerweile als wirt- 
schaftlich nicht sinnvoll erwiesen. 
Zum anderen durch kontinuier- 
liches Chargieren mittels spezieller 
Förderanlagen durch den Ofen- 
deckel in den Ofenraum. Zur An- 
wendung gelangte die zweite ver- 
fahrenstechnische günstigere 
Arbeitsweise. Für unsere Versuche 
wurde in Zusammenarbeit mit den 
M-Betrieben eine Band- und Bun- 
keranlage zum kontinuierlichen 

MARRENBACH: Betriebsver- 
suche laufen nicht unbeeinflußt von 
menschlichen Faktoren. Jedes Ab- 
weichen von der normalen Arbeits- 
weise, insbesondere aber Unzu- 
länglichkeiten, die mit dem Betrieb 
einer Versuchsanlage verbunden 
sind, werden von der Belegschaft 
als Erschwernis empfunden. Um so 
erfreulicher ist es, wenn man nach 
Abschluß der Versuchsreihe fest- 
stellen kann, daß alle an den Ver- 
suchen Beteiligten durch umsich- 
tigen persönlichen Einsatz bei Be- 
wältigung aller Schwierigkeiten da- 
zu beigetragen haben, die Versuche 
zügig und ohne Zwischenfälle 
zum Abschluß zu bringen. Nach 
der Zielstellung der Versuche war 
die Abhängigkeit der wirtschaft- 
lichen Betriebskennzahlen (wie 
Stromverbrauch, Elektrodenver- 
brauch, Ofenleistung und Ausbrin- 
gen) vom Eisenschwammanteil im 
Schrott-Eisenschwamm-Einsatz zu 
untersuchen. Die vier Versuchs- 
reihen mit unterschiedlichen Eisen- 
schwammanteilen im Einsatz wur- 
den so angelegt, daß möglichst 
betriebsnahe, übertragbare Ergeb- 

MARRENBACH: Eisenschwamm 
kann als Schrottersatz oder als 
Schrottpreisregulans eingesetzt 
werden. Durch unsere Versuche 
konnte die Kostenschwelle ermit- 
telt werden, von der ab ein Einsatz 
von Eisenschwamm im Elektroofen 
wirtschaftlich ist. Wie aber das 
Rennen zwischen dem Eisen- 
schwamm-Schrott-Verfahren und 
einem in der Leistung gesteigerten 
100-P rozen t-S ch ro tt-Verf a h ren au s- 
geht, ist noch offen. Man kann 
durch organisatorische Maßnahmen 
-bessere Zeitausnutzung und bes- 
seren Stofffluß - aber auch durch 
wärmetechnische Maßnahmen 
(Sauerstoffbrenner) die Schmelz- 
leistung des Lichtbogenofens er- 
heblich steigern. Ob dann die er- 
zielbaren Leistungen auch mit 
Eisenschwammanteilen über fünf- 
zig Prozent erreicht werden kön- 
nen, erscheint fraglich. Wir sind 
jedenfalls der Meinung, daß die 
Verwendung von Eisenschwamm 
nur unter bestimmten Marktvoraus- 
setzungen und abhängig von der 
Eisenschwammqualität wirtschaft- 
lich sinnvoll ist. 
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22 Hoesch-Betriebsratsmitglieder 
für7 Hoesch-Aufsichtsrate 

Schon im Januarheft konnten wir 
die Betriebsratsmitglieder vorstellen, 
die von der Betriebsrätevollkon- 
ferenz als betriebliche Arbeitneh- 
mervertreter für den Aufsichtsrat 
der Hoesch Werke AG gewählt 
wurden. Im Februarheft folgten die 
vom Gemeinschaftsausschuß ge- 
wählten beiden deutschen betrieb- 
lichen Arbeitnehmervertreter für 
den Aufsichtsrat der ESTEL NV 
Hoesch-Hoogovens. 

Heute stellen wir die in diesen 
Wochen von den jeweiligen Be- 
triebsrätevollkonferenzen gewähl- 
ten betrieblichen Arbeitnehmer- 
vertreter für die Aufsichtsräte der 

Hoesch Hüttenwerke AG, 
Hoesch Werke Hohenlimburg- 
Schwerte AG, 
Hoesch Röhrenwerke AG, 
Hoesch Rothe Erde- 
Schmiedag AG, 
Schwinn AG, 

Hoesch Handel AG und 
Schrottverwertung Geller GmbH 

vor. Es sind insgesamt 22 Mit- 
arbeiter, die alle den entsprechen- 
den Betriebsräten angehören. 

Die betrieblichen Arbeitnehmer- 
vertreter für die Aufsichtsräte der 

Hoesch Siegerlandwerke AG, 
Hoesch Maschinenfabrik 
Deutschland AG, 
Dittmann & Neuhaus AG, 

und für den Beirat der 

Hoesch Packband GmbH 
waren bei Redaktionsschluß noch 
nicht gewählt und werden dem- 
nächst vorgestellt. 

Die Wahlen waren notwendig, 
weil die Amtszeit der Aufsichtsräte 
aller Hoesch-Gesellschaften mit 
dem Ablauf der diesjährigen Haupt- 
versammlungen endet. Die Amtszeit 
der neu zu bestellenden Aufsichts- 
räte wird einheitlich vier Jahre 
betragen. 

Hoesch 
Hüttenwerke AG 

Hoesch 
Hüttenwerke AG 

Hoesch 
Hüttenwerke AG 

Hoesch 
Hüttenwerke AG 

Hoesch Werke Hohen- 
limburg-Schwerte AG 

Hoesch Werke Hohen- 
limburg-Schwerte AG 

Hoesch Werke Hohen- 
limburg-Schwerte AG 

Hoesch Werke Hohen- 
limburg-Schwerte AG 

Willi Bruns, 51 
im Betriebsrat der 
Westfalenhütte 
und Mitglied des 
Betriebs- 
ausschusses 

Reinhold Rosen, 49 WernerSchäfer, 41 Theo Steins, 46 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Werk Phoenix 

stellvertretender 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Werk Union 

Schriftführer des 
Betriebsrates im 
Werk Westfalen- 
hütte und Mit- 
glied des Betriebs- 
ausschusses 

Günter Bels, 47 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Bereich Schwerte, 
stellvertretender 
Vorsitzender der 
Arbeitsgemein- 
schaft Betriebsräte 
HWHS 

Victor Groß, 46 
stellvertretender 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Werk Hohen- 
limburg und in der 
Arbeitsgemein- 
schaft Betriebsräte 
HWHS 

Hans Jürgen 
Träger, 36 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Werk Hagen- 
Kabel 

Paul Röttgers, 55 
zweiter stellver- 
tretender Vorsit- 
zender des 
Betriebsrates im 
Werk Hohen- 
limburg 

Hoesch 
Röhrenwerke AG 

Hoesch 
Röhrenwerke AG 

Hoesch 
Röhrenwerke AG 

Hoesch Rothe Erde- 
Schmiedag AG 

Hoesch Rothe Erde- 
Schmiedag AG 

Hoesch Rothe Erde- 
Schmiedag AG 

Hoesch Rothe Erde- 
Schmiedag AG 

'itx* 
Hans Finger, 54 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Werk Barop 

Manfred Gewalt, 34 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Werk Hamm und in 
der Arbeitsgemein- 
schaft Betriebsräte 
Röhrenwerke 

Paul Hesse, 31 
Vorsitzender des 
Angestellten- 
ausschusses im 
Werk Hamm 

Herbert Becker, 47 
Vorsitzender des 
Betriebsrates in 
Werk und Haupt- 
verwaltung Dort- 
mund, stellvertr. 
Vorsitzender der 
Arbeitsgemein- 
schaft Betriebsräte 
HRS 

Wilhelm Fischer, 42 
stellvertretender 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Werk Eckesey 

Heinrich Goertz, 54 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Werk Lippstadt, 
stellvertr. Vor- 
sitzender der 
Arbeitsgemein- 
schaft Betriebsräte 
HRS 

Karl-Heinz 
Schütter, 46 
Vorsitzender des 
Betriebsrates im 
Werk Haspe 

Schwinn AG Schwinn AG Hoesch 
Handel AG 

Hoesch 
Handel AG 

Hoesch 
Handel AG 

Schrottverwertung 
Geller GmbH 

Schrottverwertung 
Geller GmbH 

Werner Blum, 54 
Vorsitzender des 
Betriebsrates 

Alwin Mick, 53 
Schriftführer im 
Betriebsrat 

Karl-Heinz Berger, 
48, stellvertr. 
Vorsitzender des 
Betriebsrates und 
der Arbeitsgemein- 
schaft Betriebsräte 
Hoesch Handel AG 

Rudolf Detjen, 51 
Vorsitzender des 
Betriebsrates 
der Niederlassung 
Bremen 

Walter Weißner, 32 Gerhard Amediek, 
Vorsitzender des 34, stellvertr. 
Betriebsrates und Vorsitzender des 
der Arbeitsgemein- Betriebsrates 
schaff Betriebs- 
räte Hoesch 
Handel AG 

Andreas Bial- 
kowski, 60 
Vorsitzender des 
Betriebsrates 

68 



In den Reisekassen der Bundes- 
bürger gab es 1975 keine Rezes- 
sion. Im Gegenteil, die Deutsche 
Bundesbank errechnete 20,7 Mil- 
liarden DM Ausgaben im Auslands- 
reiseverkehr; das waren rund 2,5 Mil- 
liarden oder 13,5 Prozent mehr als 
im Jahr zuvor. Die Deutschen haben 
damit ihre Stellung als reiselustig- 
stes Volk der Welt weiter gefestigt; 

denn die zweiten im Auslandstouris- 
mus, die Amerikaner, blieben 1975 
häufiger im eigenen Land. Den 
Gastländern der deutschen Tou- 
risten und Geschäftsreisenden 
waren die reichlich hereinfließen- 
den Reise-DM hochwillkommen. Sie 
stützten das Wirtschaftswachstum 
und halfen mit, Lücken in den Zah- 
lungsbilanzen zu stopfen. 

Telefon8444244 und 844 4309 gibt Auskunft 
woran Sie vor und in den Ferien 

git 
denki en sollten 

Krank im Urlaub - was tun? 
Viele Versicherte unserer Be- 

triebskrankenkasse verbringen 
auch in diesem Jahr mit ihrer Fa- 
milie ihren Urlaub im Ausland. 
Wer im Urlaub krank wird, der 
kann viel Geld verlieren, wenn 
er sich nicht vor Antritt seiner 
Ferienreiseentsprechend absichert. 
Die Vorbereitung beginnt daher 
auch für den, der bei unserer Be- 
triebskrankenkasse versichert ist, 
vor der Reise. Der Weg zur Kran- 
kenkasse und derdamit verbundene 
Zeitverlust sind viel billiger als 
das Lehrgeld, das man später im 
Ausland zahlt. 

Während im Bundesgebiet der 
Krankenschein überallhin mitge- 
nommen werden kann, sieht es jen- 
seits der Landesgrenzen, wenn 
während des Urlaubs ambulante 
oder sogar stationäre Heilbehand- 
lung bei akuten Erkrankungen 
oder Unfall erforderlich ist, anders 
aus. 

Die Bundesrepublik Deutsch- 
land hat bisher mit fünfzehn euro- 
päischen Staaten zwischenstaat- 
liche Sozialversicherungsabkom- 

men abgeschlossen, und zwar mit 
Belgien, Dänemark, Griechenland, 
Großbritannien, Irland, Italien, 
Niederlande, Luxemburg, Frank- 
reich, Jugoslawien, Österreich, 
Portugal, Rumänien, Spanien und 
der Türkei. 

Wer in diesen Staaten akut er- 
krankt, braucht im Normalfall die 
entstehenden Kosten nicht zu be- 
zahlen, da der ausländische So- 
zialversicherungsträger zunächst 
die Kosten übernimmt, sie jedoch 
später über die deutsche Verbin- 
dungsstelle unserer Betriebskran- 
kenkasse in Rechnung stellt. Dazu 
benötigt man aber unbedingt eine 
Anspruchsbescheinigung, die der 
Versicherte auf Antrag vor Antritt 
der Reise von der Betriebskranken- 
kassen mit einem Merkblatt er- 
hält. Das Merkblatt sollte bereits 
vor Beginn des Urlaubs genaue- 
stens durchgelesen werden, damit 
der Versicherte im Ernstfall sofort 
weiß, wie er sich im Ausland ver- 
halten muß. Der Anspruchsausweis 
sollte auch nicht nurfürdas Urlaubs- 
ziel beantragt werden. Wer zum 
Beispiel nach Portugal fährt, kommt 
durch Frankreich und Spanien. 
Er kann dann leicht in beiden Län- 
dern in die Lage geraten, einen 
Arzt oder gar ein Krankenhaus 
aufsuchen zu müssen. In jedem 
Land sind etwas andere Vorschrif- 
ten gültig, deshalb sollte man sich 
vorher genau informieren. 

Wer also ins Ausland fährt, muß 
aufpassen. Trotz der bestehenden 
Sozialabkommen kommt es nicht 
selten vor, daß deutsche Touristen 
im Ausland von dortigen Ärzten 
nicht behandelt werden, obwohl sie 
die Bestimmungen genau beachtet 
haben. Der Grund besteht darin, 
daß die ausländischen Ärzte den 
deutschen Urlaubern Privatrech- 

nungen ausstellen, die erheblich 
höher liegen als die Honorarrech- 
nungen, die von ihren Kranken- 
kassen beglichen werden. 

Bemerken möchte die Betriebs- 
krankenkasse außerdem noch, daß 
in einigen europäischen Staaten, 
wie zum Beispiel in Frankreich, die 
Versicherten bei Inanspruchnahme 
der ärztlichen Behandlung, beim 
Kauf von Arzneimitteln und beim 
Krankenhausaufenthalt, mit einem 
Eigenanteil belastet werden. 

Unter Vorlage der quittierten und 
spezifischen Rechnung erstattet die 
Betriebskrankenkasse nach der 
Rückkehr nur den Betrag, den der 
ausländische Versicherungsträger 
für seinen Versicherten zahlen 
würde. Es ist daher zweckmäßig, 
eine private Zusatzversicherung ab- 
zuschließen. Bei unserer Betriebs- 
krankenkasse erhalten die Ver- 
sicherten entsprechende Vor- 
drucke. Bei einer Versicherungs- 
summe von 1 500 DM beträgt der 
Beitrag 1,50 DM pro Woche und 
pro Person bei Aufenthalt in einem 
europäischen Staat. 

Beim Urlaubsaufenthalt außer- 
halb Europas wird ein hundertpro- 
zentiger Zuschlag von der Privat- 
versicherung erhoben. Die Ver- 
sicherungssumme kann im übrigen 
beliebig erhöht werden. Entspre- 
chend erhöht sich der wöchentliche 
Beitrag. 

Ein Versicherter, der in einem 
Staat erkrankt, mit dem kein zwi- 
schenstaatliches Sozialabkommen 
besteht (wie zum Beispiel in der 
Schweiz), bekommt die ihm ent- 
standenen Kosten nicht von unserer 
Betriebskrankenkasse erstattet. In 
diesen Fällen ist es unbedingt rat- 
sam, die bereits erwähnte private 
Zusatzversicherung abzuschließen. 
Zu beachten ist, daß die Versiche- 

rungssumme von 1 500 DM sehr 
schnell verbraucht ist. Es wird da- 
her empfohlen, sich entsprechend 
höher zu versichern. 

Wer im Ausland krank wird und 
bei unserer Betriebskrankenkasse 
Anspruch auf Lohnfortzahlung oder 
Krankengeld hat, der sollte sofort 
unsere Betriebskrankenkasse ver- 
ständigen. Diese unterrichtet dann 
auch den Arbeitgeber. 

Wer vor dem Urlaub im Inland in 
Behandlung steht, sollte nicht ver- 
gessen, sich von seinem behan- 
delnden Arzt einen Überweisungs- 
schein ausstellen zu lassen. Damit 
wird er auch außerhalb des Gel- 
tungsbereiches unserer Betriebs 
krankenkasse im Inland kostenlos 
betreut. 

Wer bei unserer Betriebskranken- 
kasse versichert ist, der sollte sich 
unbedingt vor seinem Urlaub mit 
unserer Abteilung „Auslandsver- 
sicherungen“, Telefon 8 44 42 44 
oder 8 44 43 09 in Verbindung 
setzen. Unsere zuständigen Mit- 
arbeiter beraten gerne jeden Ver- 
sicherten. 
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Das 38. Hoogoven-Schachtumier 

IM BANN 
BES KÖNIGLICHEN 

SPIELS 

Die Sieger freuten sich, die Verlierer hoffen auf das nächste 
Turnier und die vielen Mitspieler ohne Meisterwürden denken 
gerne zurück an das 38. Hoogoven-Schachturnier, das vom 15. bis 
29. Januar 1976 in Wijk aan Zee stattfand. Daß das diesjährige 
Turnier im Zeichen der Sparsamkeit stand, nahm niemand die 
Freude. Die auf jeweils zwölf Köpfe beschränkten Großmeister-, 
Meister- und Damengruppen lieferten sich vierzehn Tage lang 
spannende Kämpfe im Hotel Kennermerduin. Das Turnier der Groß- 
meister endete mit einer Überraschung: der jugoslawische Groß- 
meister Ljubomir Ljubojevic und der isländische Großmeister Fridrik 
Olafsson teilten sich den Sieg. Doch auch bei diesem Turnier wurde 
nicht nur auf Topniveau gespielt. So gab es ein Simultanspiel gegen 
achtzehn kleine Patienten im Rehabilitationszentrum von Wijk aan 
Zee, und auch die politische und diplomatische Welt zeigte sich 
interessiert. Am ersten Wochenende spielten niederländische Par- 
lamentsmitglieder und am letzten Wochenende maßen sich die 
Botschafter von Bulgarien, Neuseeland, der UdSSR und der USA 
im friedlichen Wettstreit der schwarzen und weißen Figuren. 

► Für das Publikum wurden die 
Kämpfe der Großmeister in einen 
Nebenraum übertragen und 
kommentiert 

▼ 160 Teilnehmer hatten die Zehn- 
kämpfe 

M Das Spiel der Politiker: links der 
amerikanische Botschafter Gould, 
rechts der sowjetische Botschafter 
Romanow (der gerade von Profes- 
sor Dr. Max Euwe begrüßt wird) 

T Drs. Max Albrecht gratuliert den 
Siegern: dem jugoslawischen 
Großmeister Ljubojevic (links) und 
dem isländischen Großmeister 
Olafsson 
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HOESCH 
MITARBEITERINNEN 

HABEN HOBBIES 
Eine reine Männergesellschaft ist die Stahlindustrie schon 

lange nicht mehr: Allein bei Hoesch arbeiten rund 4 500 
Frauen, so daß fast jeder zehnte Mitarbeiter eine Frau ist. 
Haben wir in den vergangenen Jahren die vielseitigen 
Berufe vorgestellt, in denen Frauen bei Hoesch tätig sind, 
setzen wir heute die Berichte über Hobbies unserer Kolle- 
ginnen fort - über Beschäftigungen in der Freizeit, die (auch 
Männer) anregen können. 

Steilküste von Tribareth in 
Cornwall (Südengland)'', ge- 
malt von Helene Gaida: Weite 

grüne Hänge, in den Niederungen 
Buschwerk, einzelnstehende weiß- 
gekalkte Häuser mit roten Dächern. 
Unten das Meer. Am Horizont ein 
blaßblauer Himmel mit zarten weiß- 
rosa Wolken. 

Das Bild hat auf der Hoesch- 
Hobbyausstellung in Rußland, Ru- 
mänien und Holland großen An- 
klang gefunden. Jetzt hängt es im 
Wohnzimmer über dem Gläser- 
schrank. „So ist es dort wirklich", 
erzählt Helene Gaida. „Auf den 
Wiesen blühen winzige Blumen in 
den unmöglichsten Farben. Über 
den vielen Grüntönen liegt ein Grau- 
schimmer vom Meer. Wir wohnten 
in einem Sommerhaus.“ 

Es war 1970, als Helene Gaida 
mit der in Birmingham lebenden 
ältesten Tochter, mit ihrem Schwie- 
gersohn und drei Enkelkindern 
Urlaub in Cornwall machte. Sie 
besitzt noch viele Fotos und Blei- 
stiftskizzen von dieser Reise: unge- 
malte Bilder, die auf ihre Verwirk- 

lichung warten, wenn die Zeit ein- 
mal nicht so drängt. 

Helene Gaida wird dabei die Far- 
ben gewiß so traumsicher treffen, 
wie auf dem fertigen Bild, denn sie 
hat, wie andere, ein absolutes Gehör, 
ein absolutes Farbgedächtnis (sie 
kann beispielsweise Nähseide ein- 
kaufen, ohne eine Stoffprobe mit- 
zunehmen). Nach einem Grundriß, 
einer leichten Vorzeichnung, legt 
sie in Lasurmalerei mehrere Farb- 
schichten aufeinander und erreicht 
damit Transparenz und Schimmer. 

1967, als ihr Mann krank wurde, 
fing Helene Gaida mit dem Malen 
an. Doch leider kommt sie viel zu 
wenig dazu. Ihr Beruf nimmt sie in 
Anspruch. Sie ist kaufmännische 
Angestellte im Werk Hohenlimburg 
und seit sechs Jahren im Betriebs- 
büro Warmwalzwerk an der Halb- 
zeugeingangskartei beschäftigt. 
Und Haus und Familie fordern 
weitere Kraft. Die jüngste Tochter 
wohnt noch bei ihr, die beiden 
ältesten sind verheiratet. Mit den 
Enkelkindern in Birmingham tauscht 
sie deutsch-englische Briefe. Dafür 

DIE EMPFINDSAME 
MALEREI 
DERNELENE GAIDA 

lernt sie englisch, polnisch kann sie 
noch von der Schule in Oberschle- 
sien. Hohenlimburg ist ihr nach 
der Flucht am Ende des Krieges 
zur zweiten Heimat geworden . . . 

Zu Helene Gaidas minutiös ge- 
malten Bildern gehören zwei halb- 
fertige, von denen eins ein Stück 
Hohenlimburg zeigt: etwa zwei- 
hundert Meter von der Lennebrücke 
entfernt, auf dem sich das Hoesch- 
Verwaltungsgebäude in die Land- 
schaft einfügt. Hoffen wir, daß sie 

bald die Zeit zu seiner Vollendung 
und zu noch vielen empfindsamen 
Bildern in ihrem ganz persönlichen 
Stil findet. 
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Rinkenerosion 
in der Gesenkschmiede 

der Hoesch 
Rothe Erde-Sdmiedag AG 

m Hagen-Eckesey 

Wir haben einmal Gesenke mit 
Waffeleisen verglichen. Beide be- 
stehen aus zwei aufeinanderschla- 
genden Teilen, in die die Form des 
gewünschten Schmiede- oder Waf- 
felstückes negativ eingearbeitet ist. 
In der Schmiede wird durch Zusam- 
menpressen des Unter- und Ober- 
gesenks das erhitzte Vormaterial 
- Stahl der jeweils gewünschten 
Qualität - in die Form des Gesenks 
gebracht. Das Gesenk ist also das 
Werkzeug, mit dessen Hilfe die 
Formgebung erreicht wird. Die in 
der Schmiede im Werk Eckesey 
benötigten Gesenke werden in einer 
eigenen Gesenkmacherei herge- 
stellt. 130 Mitarbeiter sind allein 
mit dieser Spezialarbeit beschäf- 
tigt. Es gibt unterschiedliche Ver- 
fahren, Gesenke herzustelien: tra- 
ditionell ist die mechanische Be- 
arbeitung; das moderne Verfahren 
hingegen ist die „Funkenerosion“. 
In unserem Bericht wollen wir uns 
ausschließlich mit der Funken- 
erosion im Werk Eckesey beschäf- 
tigen. 

Bei der Funkenerosion wird für 
die Ausarbeitung der Gravur im 
Gesenk die Energie aufeinander- 
folgender „Elektrischer „D“urch- 
schläge (Funken) zur „M“etallab- 
tragung genutzt. Danach wird das 
Verfahren auch „EDM“-Verfahren 
genannt. 

Zunächst muß ein Modell des 
zu fertigenden Schmiedestückes 
hergestellt werden. Als Material 
dafür verwendet man im allge- 
meinen Kunstharz. Von diesem 
Modell wird auf der Kopierfräsma- 
schine eine Graphitelektrode ge- 
fertigt. Das geschieht, indem ein 
Fühler das Modell abtastet und ent- 
sprechend den Formen des Mo- 
dells aus einem Graphitblock eine 
exakte Kopie - eben die Elektrode - 
herstellt. Diese Elektroden ent- 
sprechen also in ihrer Gestalt ge- 
nau dem zu fertigendem Schmiede- 
stück. Die Kopierfräsmaschine 
ist so ausgelegt, daß von einem 
Modell zugleich vier Elektroden 
gefertigt werden können. 

10000Funken je Sekunde 
modellieren den Stahl 

Damit ist der eine Teil der Vorbe- 
reitungen für die Gesenkherstel- 
lung auf derFunkenerosionsmaschi- 
ne abgeschlossen. Der andere Teil 
betrifft den Gesenkblock - einen 
Block aus vergütetem Chrom- 
Nickel-Stahl —, in den die Gravur 
eingearbeitet werden soll. Zu seiner 
Vorbereitung gehören unter ande- 
rem das Anbringen der Befesti- 
gungsvorrichtungen (der soge- 
nannten Schwalben) und das An- 
zeichnen der Gravur. Die fertige 
Elektrode wird in die Funkenero- 
sionsanlage eingespannt. Der Ge- 
senkblock wird unter der Elektrode 
exakt ausgerichtet und auf dem aus 
Stahl bestehenden Maschinentisch 
befestigt. Dann werden der Ma- 
schinentisch und die Elektrode 
durch Stromkabel mit dem Gene- 
rator verbunden. 

Elektrode und Gesenkblock be- 
finden sich in einem Behälter, der 
nach dem Einspannvorgang mit 
einer dielektrischen (nichtleitenden) 
Flüssigkeit gefüllt wird - einem be- 
sonderen dünnflüssigenÖI-,so daß 
Block und Elektrode völlig von 
Flüssigkeit umgeben sind. Dann 
wird die Elektrode bis auf einen 
ganz geringen genau berechneten 
Abstand, den sogenannten Fun- 
ken-oder Bearbeitungsspalt, an den 
Gesenkblock herangefahren. Da- 
nach wird der Strom eingeschal- 
tet, und zwar in der Weise, daß 
Elektrode und Gesenkblock unter- 
schiedlich gepolt sind. 

Die Stärke des sich aufbauen- 
den elektrischen Feldes zwischen 
Elektrode und Gesenkblock be- 
wirkt, daß Funken von der Elektro- 
de zum Gesenkblock springen, so 
daß der sogenannte Durchschlag 
erfolgt. Dieser Funke trägt durch 
Verdampfen, Schmelzen und eine 
Explosivwirkung ein kleines Metall- 
partikelchen vom Gesenkblock ab. 
Er erodiert also ein Metallteilchen, 
das von der Arbeitsflüssigkeit fort- 
gespült wird. 

Der vom einzelnen Funken ver- 
ursachte Effekt ist relativ gering. 
Da jedoch die Funken in sehr 
schneller Abfolge - bis zu 10 000 
pro Sekunde - erzeugt werden, er- 
gibt die Summe aller Funken einen 
sehr starken Bearbeitungseffekt. 
Da der Funke nur dann springt, 
wenn der Bearbeitungsspalt eine 
gewisse Breite nicht übersteigt, 
ist gewährleistet, daß genau die 
Form der Elektrode in den Ge- 
senkblock eingearbeitet wird. 

Im Werk Eckesey arbeiten drei 
solcher Funkenerosionsanlagen 
unterschiedlicher Größe. Auf jeder 
dieser Maschinen können zwei 
Gesenke gleichzeitig bearbeitet 
werden. 

Die Vorteile des EDM-Verfahrens 
liegen in der großen Genauigkeit 
und in dem wesentlich schnelleren 
Herstellungsvorgang gegenüber 
dem Kopierfräsverfahren. Je kom- 
plizierter das zu fertigende Gesenk 
ist, desto größer wird die Zeiter- 

A Der Weg zum Gesenk; rechts die 
Graphitelektrode, die nach einem 
Kunstharzmodell (2. v. r.) herge- 
stellt wurde. Die Graphitelektrode 
bewirkt in der Funkenerosions- 
maschine,daßdurch Funkenschlag 
aus dem vorbereitetem Gesenk- 
block (Mitte) das fertige Gesenk 
(2. v. I. nach der Erosion; links 
schmiedefertig) herausgearbeitet 
wird 

sparnis beim Funkenerosionsver- 
fahren - es arbeitet bis zu viermal 
schneller. 

Da die Gesenkkosten ganz we- 
sentlich die Gesamtkosten eines 
Schmiedestückes beeinflussen, ist 
es klar, wie wichtig eine leistungs- 
fähige Gesenkmacherei als Vor- 
aussetzung für die rationelle Fer- 
tigung ist. Die gute technische Aus- 
stattung der Eckeseyer Gesenk- 
macherei sorgt ebenso wie der Ein- 
satz unserer fachlich sehr qualifi- 
zierten Mitarbeiter dafür, daß diese 
Voraussetzung gegeben ist. 
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▲ ▲▲Auf einer Kopierfräsmaschine 
wird von einem Fühler das Kunst- 
harzmodell (links) abgetastet und 
eine exakte Kopie aus Graphit 
(rechts) hergestellt 

▲ ▲ Wie ein großer Kasten sieht 
die - hier von Dietmar Lücker 
überwachte - Funkenerosions- 
maschine aus, in der mit Hilfe 
schnell aufeinanderfolgender 
elektrischer Funken die Gravur der 
Gesenke ausgearbeitet wird 

▲ Ein Ausschnitt der Funken- 
erosionsmaschine: Graphitelek- 
troden (oben) und Gesenkblöcke 
(unten) sind aus dem Behälter 
gehoben, in dessen 
nichtleitender Flüssigkeit die 
Funkenerosion abläuft 

▼ Blick in die Gesenkmacherei, in 
der 130 Mitarbeiter beschäftigt sind 
(Peter Hüttebräucker transportiert 
einen Gesenkblock) 

▼ ▼In den mehr als 1700 Fächern 
des Gesenklagers werden jeweils 
Gesenke zwischen 1,5 und 3 Ton- 
nen Gewicht gelagert (Gerd 
Dalhans führt den Regalstapler) 
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Sicherheitsbewußtsein wächst- 
weniger Unfälle 

Eine erfreuliche Tendenz hat 
sich auch 1975 fortgesetzt: Die 
Zahl der Arbeitsunfälle mit tödli- 
chem Ausgang ist weiter gesunken. 
Insgesamt starben 3408 Menschen 
am Arbeitsplatz, auf dem Weg zwi- 
schen Wohnung und Betrieb oder 
an den Folgen einer Berufskrank- 
heit. Das waren 417 oder elf Pro- 
zent weniger als 1974. Natürlich 
hat zum Teil die rückläufige Kon- 
junktur mit dazu beigetragen, daß 
die Unfälle weiter abgenommen 
haben. Denn wo weniger Menschen 
arbeiten, wo Maschinen und Fließ- 
bänderlangsamer laufen, sin kt auch 
das Unfallrisiko. Mit der Wirtschafts- 
lage allein ist die Entwicklung frei- 
lich nicht zu erklären. Offenbar 
ist auch das Sicherheitsbewußtsein 
in den Betrieben größer geworden. 
Denn schon seit einigen Jahren - 
also auch noch in Zeiten der Hoch- 

konjunktur - sind die Unfallzahlen 
gesunken. Die verstärkte Arbeit 
auf dem Gebiet der Unfallverhü- 
tung zahlt sich aus. 

Unfallkurve sinkt weiter 
Tödliche Arbeitsunfälle im gewerblichen Bereich 

1965 1967 1969 1971 1973 1975 

4854 4848_^^ 4746 

4343 

3408 

'Aufgliederung 1975 

Unfälle am 
Arbeitsplatz 

Wegeunfalle 
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Berufskrankheiten 
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EISEN 
UND STAHL 
Wir wollen uns zunächst mit der 

Gewinnung der Erze und den ersten 
notwendigen Behandlungsstufen 
abgebauter Erze vor ihrer Umwand- 
lung beschäftigen. Diese Verfah- 
rensstufen sind unter dem Begriff 
„Erzvorbereitung“ zusammenge- 
faßt. 

Wenden wir uns zunächst der 
Gewinnung der Eisenerze zu. Erze 
werden gewonnen im: 
- Tagebau 
- Tiefbau (Untertagebau) 

Tagebau  

Dort, wo die als abbauwürdig 
erkannten Eisenerzlagerstätten of- 
fen zutage treten, kann das Erz im 
Tagebau gewonnen werden. Den 
in Mitteleuropa bekanntesten Eisen- 
erztagebau stellt der Steirische 
Erzberg dar. Im Eisenerztagebau 
wird das Erz durch Sprengungen 
losgelöst. Zu große Brocken wer- 
den im Bedarfsfall nochmals ge- 
sprengt. Der Abtransport zur Auf- 
bereitung, Vorbereitung oder zum 
Weitertransport erfolgt mit allen 
gebräuchlichen Transportmitteln; 
zu nenen sind: Löffelbagger, Schau- 
felradbagger, Skraper, Mulden- 
kipper, Förderbänder oder Eisen- 

jiWAe: 

1 300 C 

Konzentrat 
4 Millionen Tonnei 

Geologie 
Die Entftehung des Erze» in Kiruna, Svappuvaara und Malmberpet begann vor 
etwa 1 600 Millionen Jahren. Im laufe ausgedehnter Vulkanausbrüche wurde 
das Gebiet mit Lava (Syenhporfyr) überzogen. Danach senkte sich der ganze 
Bereich und bildete ein Meer. Im Meeresgründe wurden eisen- und phosphor- 
reiche vulkanische Lösungen ausgefällt, aus denen allmählich Eisenoxid- und 
Apatitlinsen entstanden. Später hob »ich das land wieder und neue Vulkanaus- 
brüche führten dazu, dafl frische lava (Quarzporfyr) die Erzlinsen bedeckte. 
Nach später kam es zur Faltung des ganzen Bereiches und es entstand eine 
Gebirgskette, die gegenwärtig vollkommen abgenutzt ist. 

Erzgewinnung 
Die Gewinnungsverfahren hängen weitgehend von der Farm und Gräfte der 
Erzbrocken ab. Die engen, tiefgehenden Erzvorkommen in Kiruna und Malm- 
berget werden untertage abgebaut, während die breiteren, der Oberfläche 
näheren Erzvorkommen in Svappavaara im Tagebau abgebaut werden. Die 
Verfahren — Scheibenbruchbau bzw. Tagebau — wurden gewählt, weil sie 
sicher, leicht zu mechanisieren und außerordentlich produktiv sind. 

Separieren 
Das von den einzelnen Strecken gewonnene Erz fällt in Klumpen verschiede«* 
Gräften an und enthält zum Teil taubes Gestein. Durch Zerkleinern und Sieb«, 
in mehreren Stufen werden Klumpen annehmbarer Gräfte erzieh, während 
magnetische Trennung die Abscheidung des tauben Gesteins ermöglicht. Di« 
Endprodukte werden je nach der Gräfte als Stückerz oder Feinerz bezeichn« 

Anreicherung 
Trotz des Separieren» enthält ein Teil der Erzbrocken verschiedene Prozent- 
sätze Taubgestein. Falb es sich lohnt dos Taubgestein ganz zu entfernen, so 
geschieht dies durch Anreicherung. Die Erzbrocken werden zu einem Pulver 
zermahlen und noch einmal separiert. Dabei gelangen große Mengen Was- 
ser zur Anwendung, so daß die Endprodukte, Konzentrate, getrocknet wer- 

Pelletierung 
Pulverförmiges Erz kann nicht in einen Hochofen eingeführt und geschmolzen 
werden. Der Hochofenprozeft setzt voraus, dafl das Erz eine gewisse Gräfte 
hat. Dies wird auf der Grube dadurch erreicht, daft das pulverförmige Erz zu 
Pellets gerollt und gesintert wird. 

Transport 
Etwa 90 % aller schwedischen Exporte von Eisenerz entfallen auf die IKAB. 
Die Erzschiffe fahren hauptsächlich noch europäischen Häfen, doch manchmal 
auch nach entfernten ländern wie Japan. Von den Gruben in Kiruna und Molm- 
berget wird das Erz mit dem Zug noch den Häfen in Narvik und luleä und dann 
weiter auf dem Seewege befördert. Sowohl die Züge ab auch die Schiffe si 
eigens für diese Frachten gebaut. 

Tagebau 

Üi-U*. 

««fördert. Jeder Abschlag ergibt «tw^ToSo 

Hefen 
Di« LKAt hat eigen« Höfen zur Verschiffung 
von Ers in Narvik (Norwegen) und Luleä. Der 

„ Zwischenprodukte 
■ |T* —» Utw., die sowohl En 

,<A e—»fj -• ’’••'a als auch foubgestein 
. • • ■n. enthalten, werden so 

-. . zerkleinert, daß die 
.?■" 1^— ' lyl En- und Taubgeslem 

Dos Konzentrat 
mit einem Sind 

KtTbWen p’elta 
Rotierende Mühl« ^ körner separiert 

den können. K7 

f; CCS".,.' getrennt. . 
großen Fr», 
üeräten, in 

»y.v y.K xWs-x 
Sintern 
Die Pellets werden ge- 
trocknet und in Ofen 
bei einer Temperatur 
von etwa I 300* C ge- 
sintert. Die IKAB hat 

Hb 

Pollots zur LloforsHtg  h wmm 
Untartageabbau 
Der Scheibenbruchbau umfaßt drei Haupt 
Phasen — Ausrichtung, Vorrichtung und 
Iruchbou. Zu den Aufrichtungsarbeiten zählt 
die Erstellung von Schächten. Brechstationen, 
Hauptniveaus utw. Beim Vorrichten werden 

Pellets 
8 Millionen Tonnen 

die Slreckentirste aufgebohrt und die Ab- 
schläge, einer noch dem anderen, gesprengt 

[oubgestein 

Stückerz 
18 Millionen Tonnen 

Für uns als Mitarbeiter eines der größten stahlerzeugenden Unter- 
nehmen in der Welt lohnt es sich gewiß ab und an, ein wenig über 
das Grundsätzliche von Eisen und Stahl nachzudenken - über das 
Wesen der Werkstoffe also, die in unseren Werken erzeugt und ver- 
arbeitet werden. Unsere Zusammenschau mit einer Vielzahl interessanter 
Fakten begannen wir in Heft 1 /1976 mit der Vorstellung der wichtigsten 
Eisenerze. Heute folgt ein Bericht über die Gewinnung der Erze und 
über ihre Vorbehandlung.  

Erzgewinnung 
underste 
Vorbehandlung 
bahnwagen. Viele der genannten 
Transportmittel dienen sowohl dem 
innerbetrieblichen als auch dem 
außerbetrieblichen Transport über 
große Entfernungen. Bei der Be- 
schreibung der Transportmöglich- 
keiten und derTransportwege sowie 
der Transportentfernungen gibt es 
kein allgemeines Schema; sie rich- 
ten sich nach den örtlichen Ge- 
gebenheiten. 

Tiefbau  
Der Tiefbau (Untertagebau) der 

Eisenerze ist kostenintensiver als 
der Tagebau. Daher lohnt sich der 
Tiefbau nur bei umfangreichen Vor- 
kommen und Erzen mit hohem 
Eisenanteil, geringen Mengen an 
Gangart sowie günstigen Abbau- 
bedingungen; allein beim Zusam- 

mentreffen dieser Bedingungen 
lassen sich die sehr teuren aber 
notwendigen hochleistungsfähigen 
Betriebs- und Fördermittel wirt- 
schaftlich einsetzen. Ein Beispiel 
für den wirtschaftlichen Tiefbau 
von Eisenerzen ist der Erzabbau in 
Kirunavaara, Nordschweden. Bis 
vor einigen Jahren wurde dort das 
Erz im Tagebau gewonnen. Man 
mußte, da die offen liegenden Teile 
des mächtigen Erzkörpers aus 
Magnetit abgebaut waren und sich 
der scheibenförmige Erzkörper mit 
starker Neigung unter der Erdober- 
fläche fortsetzt, zum Tiefbau über- 
gehen. Beim Tiefbau werden die in 
den verschiedenen Stollen im 
Bruchbau oder Streckenvortrieb 
(Bohren und Sprengen) gelösten 
Erze durch ein ausgeklügeltes 
Transportsystem - ähnlich wie beim 

Kohlebergbau - gesammelt und 
zutage gefördert. In ihrer modern- 
sten Form werden solche Trans- 
portsysteme automatisch und über 
EDV-Anlagen gesteuert. 

Die Transporte im Tiefbau können 
grundsätzlich nach den gleichen 
Methoden wie im Tagebau vorge- 
nommen werden. 

Vom Bergwerk - Tagebau oder 
Tiefbau - gelangt das Eisenerz 
entweder unmittelbarzu den Lager- 
plätzen der Hochofenwerke oder 
erst nach langen und weiten Trans- 
portwegen per Bahn- oder Schiffs- 
transport, wobei der Schiffstrans- 
port über See oder Wasserstraßen 
erfolgen kann. Meist muß das Erz 
mehrfach umgeladen werden. 

Muß das Erz über weite Strecken 
zum Verbraucher geliefert werden, 
dann ist es meist unwirtschaftlich, 
das Erz im Gewinnungszustand zu 
transportieren und abzugeben. Am 
häufigsten ist dann die Abtrennung 
der Gangart vom Erz vor der Weiter- 
verarbeitung und dem Weitertrans- 
port mit Hilfe eines oder mehrerer 
der nachfolgend geschilderten Ver- 
fahren. 

Erze sind Produkte, die in sehr 
großen Mengen transportiert und 
gelagert werden müssen. An jeder 
Umschlagstelle sind also Lager- 
flächen mit leistungsfähigen Be- 
und Entladeanlagen notwendig. Nur 
auf diese Weise können die Erze 
auch über weite Strecken wirt- 
schaftlich befördert werden. Die 
Leistungsfähigkeit der Be- und Ent- 
ladeanlagen soll durch einige 
Zahlen belegt werden. Über Selbst- 

greifer, Schaufelradhaldengeräte, 
Verladebrücken, Förderbänder, 
Wagenentladevorrichtungen usw., 
lassen sich bei Verladung auf oder 
vom Seeschiff je Stunde 5 000 t 
und mehr Eisenerz weitgehend 
automatisiert Umschlagen. Der Um- 
schlag in Fluß- oder Kanalhäfen 
ergibt geringere Umschlagleistun- 
gen. Neuere Transport- und Lager- 
einrichtungen für Erze arbeiten 
vorzugsweise mit Förderbändern. 

Der Idealfall bestünde nun darin, 
daß die Erze, so wie sie abgebaut 
werden, der Weiterverarbeitung zu- 
geführt werden. Das ist leider nicht 
so. 

Vorbehandlung 
Die abgebauten Eisenerze be- 

sitzen weder die für eine Weiter- 
verarbeitung optimale Korngröße, 
weisen einen zu geringen Fe-Gehalt 
auf, enthalten zuviel Gangart und 
liegen in einer unerwünschten 
chemischen Bindung vor; darüber 
hinaus können sie unerwünschte 
chemische Bestandteile enthalten. 
Aus diesen praktischen Gegeben- 
heiten lassen sich die notwendigen 
weiteren Be- und Verarbeitungs- 
stufen der Eisenerze ableiten. Da- 
bei kann man nach folgenden Ver- 
fahrensgruppen der Erzvorbehand- 
lung unterscheiden: 
- Erzvorbereitung 
- Erzaufbereitung 
- Stückigmachen 

Die zu den genannten Verfahrens- 
gruppen gehörigen Bearbeitungs- 
schritte und Einzelverfahren kön- 

nen sowohl beim Erzeuger am Ge- 
winnungsort, vor dem Weitertrans- 
port oder beim Verarbeiter ganz 
oder teilweise durchgeführt werden. 
Die zugehörigen Verfahren müssen 
auch nicht alle oder in der ange- 
schriebenen Reihenfolge vorge- 
nommen werden. Ihr Einsatz oder 
die Kombination verschiedener Ver- 
fahren richtet sich nach der jewei- 
ligen Lagerstätte, den späteren 
Anforderungen an das Erz oder der 
bei der Gewinnung vorliegenden 
Form der Eisenerze. 

Brechen 

Wir wenden uns nun der ersten 
Verfahrensgruppe, der Erzvorbe- 
reitung, zu. Zur Erzvorbereitung 
zählen: 
- Brechen 
- Sieben 
- Mischen 
- Rösten 

Erze und Zuschläge-über die vor 
Behandlung der Hochofenprozesse 
noch gesprochen werden muß - 
sind, das ist inzwischen klarge- 
worden, meist nicht direkt zu ver- 
arbeiten. Zu große Erzstücke 
machen Schwierigkeiten bei der 
Begichtung und bei der chemischen 
Umwandlung der Erze im Hochofen; 
Feinerze erschweren die Gas- 
durchlässigkeit in der Hochofen- 
säule und führen ebenfalls zu 
Störungen des Hochofenbetriebes. 

Das Brechen der Erze stellt den 
ersten Schritt der Erzvorbereitung 
dar und wird vielfach in einer ersten 
Stufe noch vor dem Transport zum 

Hüttenwerk vorgenommen. Je nach 
Erzsorte werden hauptsächlich 
folgende Arten von Brechern ver- 
wendet: Nockenwalzen-, Backen-, 
Schlag- und Kegelbrecher; dane- 
ben sind andere Typen und Bau- 
arten in Gebrauch. Oft wird zu- 
nächst vor- und nachgebrochen. 
Vor dem Brechen kann auch über 
Siebe oder Rollenroste eine Vorab- 
scheidung des Feingutes oder 
eines Teils des Feingutes erfolgen. 

Das Zerbrechen der Eisenerze 
wird nach folgenden Größenord- 
nungen unterteilt: 
- Grobzerkleinerung (rd. 100 mm) 
- Zwischenzerkleinerung 

(100-30 mm) 
- Feinzerkleinerung (30-1 mm) 
- Mahlen (unter 1 mm) 

Sieben  

Nach dem Brechen oder nach 
dem Durchlauf einzelner Brecher, 
die auf die Erzeugung unterschied- 
licher Korngrößen eingestellt sind, 
muß das zerkleinerte Erz gesiebt 
werden. Das geschieht beider Grob- 
siebung mit Hilfe von Stangen-, 
Rollen- oder Rostsieben. Feineres 
Gut wird über Schwingsiebe ge- 
leitet und gesiebt. Wichtig bei allen 
Siebarten sind Vorkehrungen, die 
ein Zusetzen des Siebes verhindern. 
Durch geeignete Hintereinander- 
schaltung von Sieben zu sog. Sieb- 
stufen oder Siebkaskaden läßt sich 
die Trennung in mehrere Korn- 
klassen erreichen. 

Das fertiggesiebte Gut wird nach 
der Stückgröße gekennzeichnet 

(z. B. Feinerz, Feinsterz). Aufschluß- 
reicher ist die Angabe einer Sieb- 
analyse mit der Aufschreibung des 
prozentualen Anteils verschiedener 
Korngrößenklassen in Form von 
Summenhäufigkeitskurven oder 
Häufigkeitskurven. Damit erhält 
der Hüttenmann anhand des Korn- 
bandes den besten Aufschluß über 
die Verarbeitbarkeit der gebroche- 
nen und gesiebten Erze. 

Mischen 

Nach dem Sieben werden die 
Eisenerze vielfach noch gemischt. 
Auf diese Weise werden Ungleich- 
mäßigkeiten innerhalb der Erze 
eines oder verschiedener Gewin- 
nungsorte ausgeglichen. Man 
spricht dann von einer Homogeni- 
sierung der Erze. Das Mischen der 
Erze erfolgt auf sog. Mischbetten. 
Ein Mischbett besteht aus minde- 
stens zwei langgestreckten Erz- 
lagern, von denen gleichzeitig eins 
aufgebaut und das andere abge- 
baut wird. Beim Aufbau werden 
dünne Erzschichten verschiedener 
Analyse und Körnung aufgelegt. 
An der Schmalseite des fertig auf- 
geschichteten Haufens bestreicht 
ein Räumgerät mit einem Rechen 
auf einmal die gesamte Fläche 
mit den verschiedenen Erzlagen 
und schiebt das so vermischte Erz 
auf ein Förderband ab. 

Rösten 

Zur Erzvorbereitung zählt auch 
das Sonderverfahren des Röstens. 
Beim Rösten von Eisenerzen wird 
durch Erhitzen bei Luftüberschuß 
aus dem Spateisenstein die Kohlen- 
säure ausgetrieben (2 FeC03 -* 
2 FeO + 2 C03; 2 FeO + 02 -» 
2 Fe03). Durch das Rösten ergibt 
sich eine Gewichtsersparnis von 
max. 30%. 

Ein Sonderfall des Röstens ist das 
später besprochene magnetisie- 
rende Rösten. Bei Erzen aus NE- 
Metallen versteht man unter Rösten 
weitergehende Behandlungsver- 
fahren. 

Mit der Beschreibung der Mög- 
lichkeiten zur Gewinnung von Er- 
zen, deren Transport, Lagerung 
und Vorbereitung soll gezeigt wer- 
den, daß das Massenprodukt Eisen- 
erz vor seiner Verarbeitung als 
Einsatzstoff im Hochofen bereits 
viele Behandlungsstufen durchlau- 
fen hat, und daß die Transport- 
und Fördereinrichtungen eine ent- 
scheidende Rolle spielen (siehe 
auch Abb.). 

Die Verfahrensgruppe der Erz- 
aufbereitung bezweckt die An- 
reicherung mit Eisenoxiden durch 
Abtrennung der Gangart oder an- 
derer Beimengungen. Diese Ver- 
fahren werden im nächsten Ab- 
schnitt behandelt. 

Artur-Klaus Bolbrinker 
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Gichtgas 
Im Hochofen entsteht bei der 

Verbrennung von Koks mit Sauer- 
stoff während der Reduktion der 
Erze Gichtgas. Das Hochofengas 
(Gichtgas), das sehr kalorienarm 
ist, wird in solchen Mengen frei - 
eine Million Kubikmeter pro Stunde 
-, daß es eine nicht zu vernach- 
lässigende Energiequelle darstellt, 
vor allem, wenn es mit Koksofen- 
gas angereichert wird. 

Das oben aus dem Ofen ent- 
weichende Gas wird durch eine 
Falleitung zur Gasreinigung gelei- 
tet. Dort strömt es zuerst durch den 
Staubsack, wo ein großer Teil des 
im Gas vorhandenen Staubes 
aufgefangen wird. Danach wird 
das Gas durch einen „nassen“ 
Waschturm geleitet, wonach es 
praktisch staubfrei ist. 

Ein großer Teil des Gichtgases — 
es sind durchschnittlich fünfzig 
Prozent - wird im eigenen Werk 
für die Beheizung der Winder- 
hitzer, Kessel, Koksöfen, Heiz- 
und Glühöfen verwendet. Der Über- 
schuß geht an das benachbarte 
Elektrizitätswerk der Provinz Nord- 
Holland. 

Oft werden die hohen Kamine 
und riesigen Kesselhallen von PEN, 
Provinciaal Electriciteitsbedrijf 
van Noord-Holland, für Werksan- 
lagen von Hoogovens gehalten. 
Kein Wunder, denn PEN entstand 
vor 45 Jahren auf einem Gelände, 
das ursprünglich Hoogovens ge- 
hörte. Damals wurde beschlossen, 
daß PEN die Elektrizitätsversorgung 
von Hoogovens übernehmen und 
bei der Energieerzeugung das über- 

Wo und wie arbeiten unsere holländischen Kollegen? 
Was ist an der Nordseeküste anders als an der Ruhr? 
In einer Reihe von Berichten folgen wir dem Pro- 
duktionsfluß in IJmuiden und stellen Schritt für Schritt die 
Arbeitsstätten unserer holländischen Kollegen vor. 
Nach unserem einleitenden Besuch im Hafen berichteten 
wir in Heft 9/1974 über die Erzlager und Mischfelder, 
in Heft 2/1975 über die Sinter- und Pelletieranlagen, 
und in Heft 9/1975 stellten wir die fünf Hochöfen 
von Hoogovens vor. Heute wollen wir über die Verwen- 
dung der beiden Nebenprodukte der Eisengewinnung 
berichten: über Gichtgas und Hochofenschlacke. 

Zwei wichtige Nebenprodukte 
der Eisengewinnung 

Gichtgas und 
Hochofenschlacke 
schüssige Gichtgas von Hoogovens 
verwenden solle. 

1931 wurde PEN in Betrieb ge- 
nommen. Die beiden Parsons-Tur- 
binen, mit denen alles begann, 
leisteten 30 MW (MW = Mega- 
watt = 1000 Kilowatt), was reichlich 
genug war, um den seinerzeitigen 
Tagesbedarf zu decken. Heute, 
nach 45 Jahren, würden 60 MW 
nicht einmal ausreichen, um den 
gedrosselten Strombedarf von 
Hoogovens während der Nacht 

zu decken; ganz zu schweigen 
von den übrigen Kunden von 
PEN - der gesamten Provinz Nord- 
Holland. 

Heute betreibt PEN sieben Tur- 
binen (einschließlich einer Gastur- 
bine) mit einer Leistung von 1095 
MW. Die Jahresproduktion an 
elektrischem Strom betrug 1975 
3340 Millionen Kilowattstunden, 
von der Hoogovens mehr als 1700 
Millionen Kilowattstunden in An- 
spruch nahm. 

Hochofenschlacke 
Neben dem Gichtgas ist Hoch- 

ofenschlacke das andere bedeu- 
tende Nebenprodukt der Eisen- 
erzeugung. Die aufgrund des ge- 
ringeren spezifischen Gewichts 
auf dem Roheisen schwimmende 
flüssige Schlacke wird direkt nach 
dem Abstich durch die Schlacken- 
rinne zu den Granulationsgruben 
geleitet, wo sie mit starken Was- 
serstrahlen abgeschreckt wird. Da- 
bei entsteht das sogenannte Gra- 
nulat, das zur Zementfabrik trans- 
portiert wird. 

Schlacke, die nicht für die Ze- 
mentherstellung verwendbar ist, 
wird zu Schlackengruben gelei- 
tet, wo die Schlacke langsam er- 
starrt. Diese Schlacke wird später 
ausgegraben, gebrochen und ge- 
siebt, um als Straßenbaumaterial 
verwendet zu werden. 

Auch die Zementfabrik IJmuiden 
BV, Cemij, liegt im Werksbereich 
von Hoogovens, am Nordseekanal. 
Hoogovens ist an ihr zu fünfzig 
Prozent beteiligt. Cemij stellt im 
Jahr mehr als eine Million Tonnen 
Hochofenzement Klasse A und B 
her, das sind rund zwanzig Pro- 

▲ Das Elektrizitätswerk PEN, 
dessen Kamine und Kesselhallen 
sich unmittelbar an die Werks- 
hallen von Hoogovens anschließen, 
verwendet bei der Energieerzeu- 
gung das überschüssige Gichtgas 
von Hoogovens und versorgt 
Hoogovens (und die Provinz 
Nord-Holland) mit elektrischer 
Energie 
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eine Temperatur von etwa 1450 
Grad Celsius. Dieser weißglühende 
Schlackenstrom „stößt“ in der 
Granulationsgrube auf einen Strom 
kalten Wassers, der von unten her in 
den Schlackenfluß kommt, während 
etwas weiter einige breite, flache 
Wasserstrahlen beim schnellen 
Abkühlen und bei der Zerschlagung 
der Hochofenschlacke zu kleinen 
Körnern hilft. Die Schlacke er- 
starrt durch dieses Abschrecken 
zu einem glasartigen Produkt 
aus kleinen Körnern. Es ähnelt 
Sand und wird daher auch Schlak- 
kensand genannt. Diese nasse gra- 
nulierte Schlacke wird mit Lkw 
zur Lagerhalle von Cemij gebracht. 

Für die Schlackenqualität ist von 
großer Bedeutung, daßdie Schlacke 
nicht kristallisiert, da sie dadurch 
eine latente Energie behält, die 
später als Bindeenergie genutzt 
werden kann. Neben einer günsti- 
gen pysikalischen Beschaffenheit 
durch eine gute Granulation beein- 
flußt die chemische Zusammen- 
setzung der Schlacke ihre Ver- 
wendbarkeit. Es finden deshalb 
regelmäßig Beratungen über die 
Schlackenqualität zwischen Cemij 
und dem Hochofenwerk statt, um 
möglichst eine Schlacke von opti- 
maler Qualität zu erhalten. 

▲ Eine der sieben Turbinen von 
PEN - und ein gezeichneter Quer- 
schnitt 

zent des Zementverbrauchs in den 
Niederlanden. 1975 sind 817000 
Tonnen Hoogovens-Hochofen- 
schlacke von Cemij und dazu noch 
319000Tonnen von der Schwester- 
fabrik Robur zu Zement verarbei- 
tet worden. 

Nach der Definition im Normblatt 
ist Hochofenzement ein hydrau- 
lisches Bindemittel, das aus min- 
destens 15 und höchstens 69 Ge- 
wichtsprozenten Portlandzement 
und höchstens 85 und mindestens 
31 Gewichtsprozenten granulier-, 
ter basischer Hochofenschlacke 
besteht. Diesen Rohstoffen darf 
beim Feinmahlen und Mischen ein 
„die Bindezeit regelnder Zuschlag“ 
beigegeben werden. Dieser Zu- 
schlag ist bei Cemij Anhydrit. 

Portlandzementklinker und An- 
hydrit werden mit Schiffen her- 
angebracht. Er wird in einer Klin- 
kerhalle gelagert und geht von dort 
über ein Transportband zu den 
Mühlenbunkern für Klinker und 
Anhydrit. 

Die Hochofenschlacke entsteht 
bei der Reduktion von Eisenerzen 
zu Roheisen im Hochofen. Das mit 
dem Erz verbundene Ganggestein 
ebenso wie Bestandteile, die aus 
dem Brennstoff Koks stammen, 
werden bei der Reduktion durch 
Zugabe von Kalkstein und Dolomit 
gebunden. Im Hochofen entsteht 
so eine Schlacke, deren Zusammen- 
setzung der von Portlandzement- 
klinker ähnelt. 

Beim Abstich hat die Schlacke 

4 Im Werksbereich von Hoogovens 
liegt am Nordseekanal die Zement- 
fabrik Cemij, an der Hoogovens zu 
fünfzig Prozent beteiligt ist 

▲ Von Cemij und einer Schwester- 
fabrik wurden allein 1975 mehr als 
1,1 Millionen Tonnen Hochofen- 
schlacke abgenommen (unser Foto 
zeigt die Schlackensandlager) 

■4 In dieser gewaltigen Trommel 
wird die Schlacke feingemahlen 
und mit Zementklinker und einem 
Zuschlag zu Hochofenzement ver- 
arbeitet 
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Der Werkschor Trierer Walzwerk Wuppertal 
wird 25 Jahre alt 

Kääls, watt hä visungen! 
„Fiefuntwintig Joahr es ät här, 

do sungen vi ob usem Betriebs- 
utflug so richtig ut däm Hiätten. 
Kääls, watt hä vi do met twölf Mann 
dohengelach (dahingelegt). Alle, 
ok use Olle, können nich genaug 
kriegen. No däm „Dütschen Sän- 
gergruß“ don vi fuotten (taten wir 
sofort) en Verein gründen. Un 
dornet datt ok richtig klappede, 
kregen vi ok noch ein Klawer 
(Klavier)." 

Das geschah 1951, der Werks- 
chor Trierer Walzwerk Wuppertal 
war gegründet, und wer nach- 
rechnet, wird feststellen, daß der 
Chor in diesem Jahr sein 25jähriges 
Bestehen feiert. „Dat es en Grund 
torn fiern“, meinen die vierund- 
zwanzig aktiven Sänger, die alle 
Schwelmer Platt sprechen, obwohl 
die meisten in Wuppertal-Langer- 
feld wohnen. Aber Langerfeld ge- 
hört eben noch zu Westfalen, wäh- 
rend die Wuppertaler selbst schon 
waschechte Rheinländer sind. Die 
innere Zugehörigkeit zu Westfalen 
hat sich bei den Langerfeldern 
erhalten - in der Sprache und beim 
Feiern, wenn sie an diesem 20. 
März im Kolpinghaus in Schwelm 
ihr Jubiläum begehen. 

Von den vier Gründern des Ver- 
eins - dem Betriebsratsvorsitzen- 
den Fritz Hammerschmidt, dem 
Hofmeister Franz Gras, dem Walzer 
August Paulus, und dem Schreiner 
Paul Fehl - lebt heute nur noch 
Pensionär Paul Fehl. Doch seit 
25 Jahren, also von Anfang an, sind 

auch PensionärFritz Weber,Schlos- 
ser Franz Gras, und Prokurist Wil- 
helm Koch - seit 24 Jahren der 
erste Vorsitzende - dabei. 

Wenn der Verein nicht mehr ganz 
so oft in Erscheinung tritt wie 
früher, so liegt das einfach daran, 
daß weniger gefeiert wird. Unter 
dem jetzigen Dirigenten Günter 
Wönkhaus, 45 - vorher leitete von 
1952 an der verstorbene Musik- 
direktor Franz Ernst den Chor, 
und allererster Dirigent war für ein 
Jahr Georg Reinhardt, damals 
Lohnbuchhalter, heute Pensionär - 
wird zu Betriebsfeiern gesungen, 
zu Weihnachten in Altenheimen und 
Krankenhäusern. Zwei- bis dreimal 
im Jahr finden zusammen mit 
anderen Chören Konzerte statt. 

Seit dem zehnjährigen Bestehen 
wird jedes Jahr ganz groß das 
Stiftungsfest gefeiert. „Un am 
twintigsten März bie usem Jubiläum 
im Kolpinghus", kürt Fritz Weber, 
„wä vi allen wiesen (zeigen), wa vie 
kött. Stiefstödig (feingemacht) trek 
vi dohen. Met Singen, Drinken un 
Danzen wä vi dä Gründungsdag 
gehörig fiern." 
T Der gerade einjährige Chor bei 
der Weihnachtsfeier 1952. Sitzend: 
zweiter von links Diplom-Ingenieur 
Martin Reimann, rechts daneben 
der erste Vorsitzende des Vereins, 
Fritz Hammerschmidt, daneben 
MusikdirektorFranz Ernst; stehend: 
dritter von rechts Paul Fehl, zweiter 
von links Wilhelm Koch und 
siebter von links Fritz Weber 
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Hoesch Werke AG 

1. 3. 1976 
Wilhelm Straube 
Betriebskrankenkasse 

1. 4. 1976 
Emil Diederichs 
Geschäftsstelle Hagen 

1. 4. 1976 
Bruno Marienfeld 
Betriebskrankenkasse 

Hoesch 
Hüttenwerke AG 
1. 4. 1976 
Fritz Richwin 
Werk Union 
Block- und Profilwalzwerke 

1. 4. 1976 
Günter Voss 
Werk Westfalenhütte 
Verkauf 

1. 4. 1976 
Heinrich Hoffmann 
Werk Union 
Rechnungsprüfung 

1 4. 1976 
Hermann Broeer 
Werk Phoenix 
Materialwirtschaft 

1. 4. 1976 
Bernhard Bednarski 
Werk Westfalenhütte 
Allgemeine Verwaltung 

1. 4. 1976 
Gustav Neumann 
Werk Union 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Karl Billenkamp 
Werk Westfalenhütte 
Verkauf 

1. 4. 1976 
Walter Grünberg 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4 1976 
Heinrich Kröze 
Werk Westfalenhütte 
Siemens-Martin-Stahlwerke 

1. 4. 1976 
Paul Winkler 
Werk Westfalenhütte 
Stahlwerke 

1, 4. 1976 
Heinz Böhme 
Werk Westfalenhütte 
Forschung und Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Franz Schmidt 
Werk Union 
Rechnungswesen 

1. 4. 1976 
Albert Jahn 
Werk Phoenix 
Stahlgießerei 

1. 4. 1976 
Werner Schebaum 
Werk Phoenix 
Stahlgießerei 

1. 4. 1976 
Otto Cremer 
Werk Phoenix 
Energiebetriebe 

1. 4. 1976 
Heinrich Söder 
Werk Phoenix 
Mechanische Reparaturbetriebe 

1. 4. 1976 
Walter Blum 
Werk Union 
Eisenbahnbetrieb 

1. 4. 1976 
Heinz Overbeck 
Werk Union 
Eisenbahnmaschinendienst 

1. 4. 1976 
Arthur Sattler 
Werk Union 
Fährbetrieb 

1. 4. 1976 
Karl Holzhauer 
Werk Westfalenhütte 
Profilwalzwerke 
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UNSERE JUSLARE 
1. 4. 1976 
Willi Riske 
Werk Westfalenhütte 
Elektrotechnische Betriebe 

1. 4. 1976 
Willi Kelle 
Werk Westfalenhütte 
Elektrotechnische Betriebe 

1. 4. 1976 
Heinrich Esfeld 
Werk Westfalenhütte 
Elektrotechnische Betriebe 

1. 4. 1976 
Heinz Marotzki 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Reparaturbetriebe 

1. 4. 1976 
Erwin Viefhaus 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Reoaraturbetriebe 

1. 4. 1976 
Rudolf Willkowski 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Walter Wegner 
Werk Westfalenhütte 
Verkauf 

2. 4. 1976 
Franz Schick 
Werk Westfalenhütte 
Werksicherheit 

15. 4. 1976 
Karl-Heinz Jabold 
Werk Union 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

15. 4. 1976 
Fritz Schäfer 
Werk Union 
Sozialwirtschaftliche Betriebe 

15. 4. 1976 
Heinz Schuchardt 
Werk Phoenix 
Rechnungswesen 

15. 4. 1976 
Karl-Heinz Hibbeln 
Werk Westfalenhütte 
Verfrachtung 

22. 4. 1976 
Herbert Koch 
Werk Phoenix 
Walzwerke Ph 

25. 4. 1976 
Walter Nett 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

29. 4 1976 
Anton Maciejewski 
Werk Westfalenhütte 
Eisenbahnbetrieb 

30. 4. 1976 
Franz Braun 
Werk Phoenix 
Block- und Profilwalzwerke 

Hoesch 
Siegerlandwerke AG 
1. 4. 1976 
Gerhard Siegeler 
Hauptverwaltung Siegen 
Betriebsabrechnung 

1. 4. 1976 
Kurt Haumann 
Werk Attendorn 
Technisches Büro 

1. 4. 1976 
Fritz Heck 
Hauptverwaltung Siegen 
Finanzbuchhaltung 

3. 4. 1976 
Werner Müller 
Werk Eichen 
Adjustage Kaltwalzwerk 

6. 4. 1976 
Werner Dreute 
Werk Kreuztal 
Leichtapparatebau 

6. 4. 1976 
Werner Stein 
Werk Kreuztal 
Lohnbüro 

6. 4. 1976 
Heinz Wittrock 
Werk Kreuztal 
Magazin 

9. 4. 1976 
Hans-Joachim Belitz 
Werk Eichen 
Versuchsanstalt 

14. 4. 1976 
Albrecht Müsse 
Werk Kreuztal 
Magazin 

15. 4. 1976 
Willi Holzner 
Werk Eichen 
Sanitäter 

15. 4. 1976 
Helmut Siebei 
Werk Kreuztal 
Betriebschef 

Hoesch Werke Hohen- 
limburg-Schwerte AG 

1. 4. 1976 
Werner Richard 
Profilwerk Schwerte 
Instandhaltung und Reparatur 

1. 4. 1976 
Hermann Rogge 
Profilwerk Schwerte 
Walzendreherei 

1. 4. 1976 
Friedrich Schank 
Kaltwalzwerk Nahmer 
Kranfahrer/Packstube 

1. 4. 1976 
Otto Schütte 
Profilwerk Schwerte 
Warmwalzwerk 

1. 4. 1976 
Joseph Vogt 
Kaltwalzwerk Nahmer 
Walzerei 

2. 4. 1976 
Gerhard Schettler 
Profilwerk Schwerte 
Instandhaltung und Reparatur 

6. 4. 1976 
Adolf Becker 
Blankstahlzieherei Hohenlimburg 
Technische Betriebswirtschaft 

7. 4. 1976 
Karl Winterhager 
Kaltwalzwerk Nahmer 
Waschkaue 

14. 4. 1976 
Emil Hölting 
Federnwerk Hohenlimburg 
Schlosserei 

15. 4. 1976 
Helmuth Frettlöh 
Instandhaltung und Reparatur 
Zentralbüro Hohenlimburg 

21. 4. 1976 
Werner Sasse 
Federnwerk Lütringhausen 
Stabilisatorenfertigung 

Hoesch 
Röhrenwerke AG 
15. 4. 1976 
Johannes Steckelbrock 
Werk Hamm 
Produktion Präzisrohre 

Hoesch Rothe Erde- 
Schmiedag AG 
1. 4. 1976 
Fritz Kesting 
Werk Eckesey 
Werkzeugmacherei 

22. 4. 1976 
Fritz Meier 
Werk Eckesey 
Schmiede 

Dittmann & Neuhaus AG 

20. 4. 1976 
Willi Ostwinkel 
Mechanische Werkstatt 

20. 4. 1976 
Heinz Schrowang 
Schraubenfedern 

20. 4. 1976 
Hugo Schrowang 
Mechanische Werkstatt 

21. 4 1976 
Karl-Heinz Münch 
Zubehörmagazin 

Hoesch 
Packband GmbH 
1. 4. 1976 
Emil Harke 
Werk Schwelm 
Kontrolle 

Hoesch Handel AG 
1. 4. 1976 
Fritz Wilke 
Zentrale Dortmund 
Finanz- und Rechnungswesen 

1. 4. 1976 
Walter Basfeld 
Zentrale Dortmund 
Finanz- und Rechnungswesen 

1. 4. 1976 
Heinrich Brandenburger 
Niederlassung Hagen 
Niederlassungsleiter 

Hoesch Werke AG 
1. 4. 1976 
Dr. Adolf Stock 
Konzernrevision 

1. 4. 1976 
Josef Tallmann 
Gehälter und Pensionen 

1. 4. 1976 
Horst Wojtkowiak 
Zentrale Datenverarbeitung 
Hoesch 

2. 4. 1976 
Dieter Jakubowicz 
Personalwesen Tarifbereiche 

30. 4. 1976 
Ernst Grönke 
Öffentlichkeitsarbeit 

Hoesch 
Hüttenwerke AG 
1. 4. 1976 
Hans Rith 
Werk Westfalenhütte 
Verkauf 

1. 4. 1976 
Horst Schlehenkamp 
Werk Phoenix 
Neubauabteilung 

1. 4. 1976 
Horst Middeldorff 
Werk Phoenix 
Hochofenwerke 

1. 4. 1976 
Aloys Wennemann 
Werk Westfalenhütte 
Sozialwirtschaftliche Betriebe 

1. 4. 1976 
Anneliese Siepmann 
Werk Westfalenhütte 
Rechnungswesen 

1. 4. 1976 
Karl-Heinz Fennig 
Werk Westfalenhütte 
Breitbandwalzwerk 

1. 4. 1976 
Heinz Werner 
Werk Phoenix 
Sozialwirtschaftliche Betriebe 

1. 4. 1976 
Dr. Arno Engel 
Werk Phoenix 
Neubauabteilung 

1. 4. 1976 
Gerd Jura 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

1. 4. 1976 
Horst Rose 
Werk Union 
Rechnungswesen 

1. 4. 1976 
Werner Pawlak 
Werk Phoenix 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Herbert Kozianka 
Werk Union 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Wolfgang Weiermann 
Werk Phoenix 
Betriebsrat 

1. 4. 1976 
Hans-Dieter Franke 
Werk Union 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Friedhelm Krieg 
Werk Phoenix 
Kaltwalzwerk 

1. 4. 1976 
Willi Nohl 
Werk Phoenix 
Stahlgießerei 

1. 4. 1976 
Freiwald Keller 
Werk Phoenix 
Neubauabteilung 

1. 4. 1976 
Heinz Hannemann 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4.1976 
Wolfgang Weiter 
Werk Westfalenhütte 
Materialwirtschaft 

1. 4. 1976 
Fredi Schimpf 
Werk Union 
Maschinenbetriebe 

1. 4. 1976 
Gerd Schroeder 
Werk Phoenix 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Fred Siekmann 
Werk Westfalenhütte 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Horst Griese 
Werk Union 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Walter Kamolla 
Werk Westfalenhütte 
Kaltwalzwerk 

1. 4. 1976 
Haribert Braun 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Gerhard Sprenger 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Hans-Gerhard Scheeren 
Werk Union 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Gerhard Kasper 
Werk Union 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Heinz Kamradt 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

1. 4. 1976 
Reinhold Dickmann 
Werk Phoenix 
Verkehrsbetriebe 

1. 4. 1976 
Ulrich Ebbers 
Werk Union 
Sozialwirtschaftliche Betriebe 

1. 4. 1976 
Dieter Höhne 
Werk Westfalenhütte 
Block- und Profilwalzwerke 

1. 4. 1976 
Karl-Heinz Jeron 
Werk Westfalenhütte 
Verkauf 

1. 4. 1976 
Dieter Schallenberg 
Werk Westfalenhütte 
Verkehrsbetriebe 

1. 4. 1976 
Werner Rohmann 
Werk Union 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Werner Kaluzny 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Helmut Caszka 
Werk Phoenix 
Sozialwirtschaftliche Betriebe 

1. 4. 1976 
Friedhelm Biesalski 
Werk Union 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Bernhard Wallrafen 
Werk Union 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Willi Steinkühler 
Werk Phoenix 
Hochofenbetrieb 

1. 4. 1976 
Paul Klimek 
Werk Phoenix 
Oxygenstahlwerk 

1. 4. 1976 
Gerhard Wächter 
Werk Phoenix 
Stahlwerke 

1. 4. 1976 
Gerhard Duhme 
Werk Phoenix 
Stahlgießerei 

1. 4. 1976 
Willi Schoof 
Werk Phoenix 
Werksicherheit 

1. 4. 1976 
Günter Schmiding 
Werk Phoenix 
Stahlgießerei 

1. 4. 1976 
Hans Müller 
Werk Phoenix 
Walzwerke Ph 

1. 4. 1976 
Gerd Uhlenbrock 
Werk Phoenix 
Walzwerke Ph 

1. 4. 1976 
Horst Golembusch 
Werk Phoenix 
Walzendreherei 

1. 4. 1976 
Ingo Henning 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

1. 4. 1976 
Herbert Schmält 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

1. 4. 1976 
Hermann Schleimer 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

1. 4. 1976 
Horst Ups 
Werk Phoenix 
Energiebetriebe 

1. 4. 1976 
Manfred Jankowski 
Werk Phoenix 
Energiebetriebe 

1. 4. 1976 
Heinz Bötzel 
Werk Phoenix 
Energiebetriebe 

1. 4. 1976 
Günter Potthoff 
Werk Phoenix 
Energiebetriebe 

1. 4. 1976 
Horst Paul 
Werk Phoenix 
Wärmetechnischer Betrieb 

1. 4. 1976 
Ludwig Witte 
Werk Phoenix 
Elektrotechnische Betriebe 

1. 4. 1976 
Heinrich Burrichter 
Werk Phoenix 
Elektrotechnische Betriebe 

1. 4. 1976 
Lothar Grunwald 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Fritz Jakubeit 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Wilhelm Bartels 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Günter Wilke 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Heinz-Werner Gryszka 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Arnold Horbach 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Norbert Pubanz 
Werk Phoenix 
Eisenbahnmaschinendienst 

1. 4. 1976 
Dieter Bruck 
Werk Phoenix 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Karl-Heinz Schönrath 
Werk Phoenix 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Manfred Knauf 
Werk Phoenix 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Fritz Hiepier 
Werk Union 
Siemens-Martin-Stahlwerke 

1. 4 1976 
Egon Keuling 
Werk Union 
Profilwalzwerke 

1. 4 1976 
Horst Kistner 
Werk Union 
Profilwalzwerke 

1. 4. 1976 
Rudi Lippold 
Werk Union 
Walzendreherei 

1. 4. 1976 
Bernhard Majorczyk 
Werk Union 
Walzendreherei 

1. 4. 1976 
Friedrich Varlemann 
Werk Union 
Energiebetriebe 

1. 4 1976 
Helmut Kiehl 
Werk Union 
Elektrotechnische Betriebe 

1. 4. 1976 
Hubert Gosch 
Werk Union 
Elektrotechnische Betriebe 

1. 4. 1976 
Wolfgang Körber 
Werk Union 
Elektrotechnische Betriebe 

1. 4. 1976 
Franz-Josef Göhn 
Werk Union 
Mechanische Reparaturbetriebe 

1. 4 1976 
Theo Rang 
Werk Union 
Mechanische Reparaturbetriebe 
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1. 4. 1976 
Josef Wittfeld 
Werk Union 
Mechanische Reparaturbetriebe 

1. 4 1976 
Ortwin Hartmann 
Werk Union 
Mechanische Reparaturbetriebe 

1. 4, 1976 
Heinz Pollmeier 
Werk Union 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Rudolf Wagener 
Werk Union 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Wilhelm Dreier 
Werk Union 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

1. 4. 1976 
Helmut Walter 
Werk Union 
Eisenbahnmaschinendienst 

1. 4. 1976 
Klaus Sandmann 
Werk Union 
Eisenbahnmaschinendienst 

1. 4. 1976 
Horst Wiedelmann 
Werk Union 
Eisenbahnmaschinendienst 

1. 4. 1976 
Gerd Hoffesommer 
Werk Union 
Fährbetrieb 

1. 4. 1976 
Karl-Ernst Grote 
Werk Union 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Horst Geltenpoth 
Werk Union 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Herbert Biller 
Werk Union 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Herbert Fischer 
Werk Union 
Qualitätskontrolle 

1. 4. 1976 
Walter Schloßmann 
Werk Union 
Technische Sozial betriebe 

1. 4. 1976 
Günter Tebbe 
Werk Union 
Allgemeine Verwaltung 

1. 4. 1976 
Dieter Laser 
Werk Westfalenhütte 
Elektrotechnische Betriebe 

2. 4. 1976 
Fredi Franke 
Werk Westfalenhütte 
Maschinenbetriebe 

2. 4. 1976 
Bernhard Dreyer 
Werk Phoenix 
Rechnungswesen 

2. 4. 1976 
Gerhard Niggemann 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Ewald Holster 
Werk Phoenix 
Forschung und 
Qualitätskontrolle 

2. 4. 1976 
Herbert Muszkiewicz 
Werk Phoenix 
Umweltschutz 

2. 4. 1976 
Horst Strelecki 
Werk Westfalenhutte 
Sozialwirtschaftliche Betriebe 

2. 4 1976 
Norbert Czerwonka 
Werk Westfalenhutte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Günter Weiss 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Hans Lauritsch 
Werk Westfalenhütte 
Betriebsrat 

2. 4. 1976 
Klaus Neubürger 
Werk Westfalenhütte 
Verkehrsbetriebe 

2. 4. 1976 
Wilhelm Kötter 
Werk Westfalenhütte 
Verkehrsbetriebe 

2. 4. 1976 
Hans-Werner Baeth 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4 1976 
Josef Erdmann 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4 1976 
Friedhelm Gottschewski 
Werk Westfalenhütte 
Breitbandwalzwerk 

2. 4. 1976 
Horst Bestmann 
Werk Westfalenhütte 
Büro-Investitionen, IR-Büro, 
Normenstelle 

2. 4. 1976 
Hans-Hermann Hebben 
Werk Westfalenhütte 
Sozialwirtschaftliche Betriebe 

2. 4. 1976 
Norbert Schmidt 
Werk Westfalenhütte 
Block- und Profilwalzwerke 

2. 4. 1976 
Horst Matschuck 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Walter Hirsch 
Werk Phoenix 
Technische Ausbildungswerkstatt 

2. 4. 1976 
Hans-Ludwig Lübben 
Werk Union 
Elektrotechnische Betriebe 

2. 4. 1976 
Karl-Heinz Nebel 
Werk Union 
Elektrotechnische Betriebe 

2. 4. 1976 
Günter Brail 
Werk Union 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Manfred Sengera 
Werk Westfalenhütte 
Hochofenbetrieb 

2. 4. 1976 
Helmut Pihl 
Werk Westfalenhütte 
Hochofenbetrieb 

2. 4. 1976 
Friedhelm Luhmann 
Werk Westfalenhütte 
Siemens-Martin-Stahlwerke 

2. 4. 1976 
Manfred Jadzinski 
Werk Westfalenhütte 

Siemens-Martin-Stahlwerke 

2. 4. 1976 
Arno Scharfschwerdt 
Werk Westfalenhütte 
Profilwalzwerke 

2. 4. 1976 
Heinz Besken 
Werk Westfalenhütte 
Walzendreherei 

2. 4. 1976 
Werner Kempkes 
Werk Westfalenhütte 
Walzendreherei 

2. 4. 1976 
Helmut Krummnacker 
Werk Westfalenhutte 
Breitbandwalzwerk 

2. 4. 1976 
Adolf Nölle 
Werk Westfalenhutte 
Breitbandwalzwerk 

2. 4. 1976 
Walter Kramer 
Werk Westfalenhutte 
Kaltwalzwerk 

2. 4. 1976 
Hans-Joachim Göttner 
Werk Westfalenhütte 
Kaltwalzwerk 

2. 4. 1976 
Arno Lublow 
Werk Westfalenhütte 
Kaltwalzwerk 

2. 4. 1976 
Dieter Neuss 
Werk Westfalenhütte 
Drahtverfeinerung 

2. 4. 1976 
Hans Niezurawski 
Werk Westfalenhütte 
Drahtverfeinerung 

2. 4. 1976 
Herbert Bitenc- 
Werk Westfalenhütte 
Drahtverfeinerung 

2. 4. 1976 
Günter Mathes 
Werk Westfalenhütte 
Drahtverfeinerung 

2. 4. 1976 
Walter Krüger 
Werk Westfalenhütte 
Drahtverfeinerung 

2. 4. 1976 
Raimund Kowalski 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

2. 4. 1976 
Gerhard Wiegand 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

2. 4. 1976 
Siegfried Melzer 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

2. 4. 1976 
Heinz-Hartmut Schöttler 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

2. 4. 1976 
Herbert Furtwengler 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

2. 4. 1976 
Heinz Jordan 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

2. 4. 1976 
Helmut Schmidt 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

2. 4. 1976 
Herbert Brink 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

2. 4. 1976 
Werner Froning 
Werk Westfalenhütte 
Elektrotechnische Betriebe 

2. 4. 1976 
Gerhard Nakken 
Werk Westfalenhütte 
Elektrotechnische Betriebe 

2. 4 1976 
Walter Kamhöfer 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Reparaturbetriebe 

2. 4. 1976 
Horst Resinneck 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Reparaturbetriebe 

2. 4. 1976 
Karl-Heinz von Kölln 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Reparaturbetriebe 

2. 4. 1976 
Johannes Zander 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Reparaturbetriebe 

2. 4. 1976 
Willi Krause 
Werk Westfalenhütte 
Baubetriebe 

2. 4. 1976 
Horst Ostenhötter 
Werk Westfalenhütte 

Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Ernst Pihl 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Hermann Duenbostell 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Heinrich Schütter 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Horst Klein 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Karl-Heinz Kramer 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Karl-Heinz Klein 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Heinz Dorka 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Hugo Fest 
Werk Westfalenhütte 
Werksicherheit 

2. 4. 1976 
Harald Zipper 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Hans Piwosz 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4 1976 
Erich Straub 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

2. 4. 1976 
Gerhard Lepinski 
Werk Westfalenhütte 
Eisenbahnbetrieb 

2. 4. 1976 
Manfred Lockert 
Werk Westfalenhütte 
Eisenbahnbetrieb 

2. 4. 1976 
Ernst Otterbein 
Werk Westfalenhütte 
Eisenbahnmaschinendienst 

2. 4. 1976 
Karl Denzl 
Werk Westfalenhütte 
Qualitätskontrolle 

2. 4. 1976 
Helmut Szubyn 
Werk Westfalenhütte 
Qualitätskontrolle 

2. 4. 1976 
Heinz Szczublewski 
Werk Westfalenhütte 
Qualitätskontrolle 

2. 4. 1976 
Karl-Heinz Hagenkötter 
Werk Westfalenhütte 
Stoffwirtschaft 

2. 4. 1976 
Rolf Neuss 
Werk Westfalenhütte 
Stoffwirtschaft 

2. 4. 1976 

Hans Heinz 
Werk Westfalenhütte 
Stoffwirtschaft 

2. 4. 1976 
Günter Kelch 
Werk Westfalenhütte 
Werksicherheit 

3. 4. 1976 
Karl-Heinz Richter 
Werk Westfalenhütte 
Eisenbahnbetrieb 

4 4. 1976 
Walter Domachowski 
Werk Union 
Block- und Profilwalzwerke 

4. 4. 1976 
Karl-Heinz Betten 
Werk Phoenix 
Mechanische Reparaturbetriebe 

5. 4. 1976 
Heinz Dahlbüdding 
Werk Union 
Werksärztlicher Dienst 

5. 4. 1976 
Rudolf Drews 
Werk Phoenix 
Stahlgießerei 

6. 4. 1976 
Helmut Münch 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

6. 4. 1976 
Gustav Schramm 
Werk Union 
Stoffwirtschaft 

7. 4. 1976 
Kurt Hasse 
Werk Westfalenhütte 
Verkehrsbetriebe 

7. 4. 1976 
Franz-Josef Bauer 
Werk Westfalenhütte 
Profilwalzwerke 

7. 4. 1976 
Hans Becker 
Werk Westfalenhütte 
Profilwalzwerke 

7. 4. 1976 
Franz Held 
Werk Westfalenhütte 
Kaltwalzwerk 

8. 4. 1976 
Walter Gaffran 
Werk Westfalenhütte 
Qualitätskontrolle 

9. 4. 1976 
Josef Wiesenhöfer 
Werk Union 
Technische Sozial betriebe 

9. 4. 1976 
Bernhard Reich 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

10. 4. 1976 
Franz Mayer 
Werk Phoenix 
Werksicherheit 

10. 4. 1976 
Reinhard Zuter 
Werk Westfalenhütte 
Hochofenbetrieb 

10. 4. 1976 
Bernhard Schippers 
Werk Westfalen hütte 
Profilwalzwerke 

10. 4. 1976 
Rudolf Harnischfeger 
Werk Westfalenhütte 
Siemens-Martin-Stahlwerke 

11. 4. 1976 
Wolfgang Tilker 
Werk Union 
Maschinenbetriebe 

11. 4. 1976 
Alfred Pubanz 
Werk Phoenix 
Eisenbahnbetrieb 

11. 4. 1976 
Hermann Overbeck 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

11. 4. 1976 
Karl Klimmeck 
Werk Westfalenhütte 
Werksicherheit 

12. 4. 1976 
Arnold Rehage 
Werk Union 
Rechnungsprüfung 

12. 4 1976 
Günter Stitz 
Werk Union 
Technische Stabsstellen 

12. 4. 1976 
Josef Mosler 
Werk Westfalenhütte 
Sozialwirtschaftliche Betriebe 

12. 4. 1976 
Friedhelm Heinath 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

12. 4. 1976 
Walter Lück 
Werk Phoenix 

Eisenbahnbetrieb 

12. 4. 1976 
Otto Seifert 
Werk Phoenix 
Eisenbahnbetrieb 

12. 4 1976 
Fritz Krafzik 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

12. 4. 1976 
Paul Zablotny 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

13. 4. 1976 
Hans Tibbe 
Werk Union 
Verfrachtung 

13. 4. 1976 
Willi Hillebrand 
Werk Westfalenhütte 
Hochofenwerke 

13. 4. 1976 
Herbert Jankofsky 
Werk Phoenix 
Walzwerke Ph 

13. 4. 1976 
Hugo Bellermann 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

13. 4. 1976 
Karl-Heinz Zimmermann 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

13. 4. 1976 
Josef Edler 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

13. 4. 1976 
Anton Austermann 
Werk Westfalenhütte 
Werksicherheit 

14. 4. 1976 
Valentin Imschweiler 
Werk Westfalenhütte 
Organisation /Revision 

14. 4. 1976 
Johann Makowski 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

14. 4. 1976 
Artur Kühling 
Werk Westfalenhütte 

Siemens-Martin-Stahlwerke 

14. 4. 1976 
Helmut Riemekasten 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

16. 4. 1976 
Eugen Becker 
Werk Phoenix 
Verkehrsbetriebe 

16. 4. 1976 
Werner Caspari 
Werk Phoenix 
Verkehrsbetriebe 

16. 4. 1976 
Günter Duhme 
Werk Phoenix 
Betriebsrat 

16. 4. 1976 
Wilhelm Fischer 
Werk Phoenix 
Technische Stabsstellen 

16. 4. 1976 
Wilhelm Fischer 
Werk Phoenix 
Wärmetechnischer Betrieb 

16. 4. 1976 
Werner Ohm 
Werk Phoenix 
Eisenbahnbetrieb 

16. 4. 1976 
Walter Müller 
Werk Phoenix 
Stoffwirtschaft 

16. 4. 1976 
Günter Krause 
Werk Union 

Eisenbahnmaschinendienst 

16. 4. 1976 
Otto Lutzinski 
Werk Westfalenhütte 
Energiebetriebe 

16. 4. 1976 
Georg Peter 
Werk Westfalenhütte 
Elektrotechnische Betriebe 

17. 4. 1976 
Fritz Schlutz 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 
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17. 4. 1976 
Siegmund Schwarz 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

17. 4. 1976 
Konrad Dietrich 
Werk Phoenix 
Eisenbahnbau 

17. 4. 1976 
Willi Wiegand 
Werk Westfalenhütte 
Siemens-Martin-Stahlwerke 

17. 4. 1976 
Manfred Galka 
Werk Westfalenhütte 
Kaltwalzwerk 

17. 4 1976 
Manfred Gutke 
Werk Westfalenhütte 
Eisenbahnbetrieb 

18. 4. 1976 
Hans Neckel 
Werk Phoenix 
Stahlgießerei 

18. 4 1976 
Friedhelm Büscher 
Werk Phoenix 
Rechnungswesen 

18. 4. 1976 
Adolf Schuy 
Werk Phoenix 
Sozialwirtschaftliche Betriebe 

18. 4 1976 
Heinrich Ratayczak 
Werk Phoenix 
Walzwerke Ph 

18. 4 1976 
Josef Große-Schallau 
Werk Phoenix 
Walzwerke Ph 

18. 4. 1976 
Heinz Kirschen 
Werk Westfalenhütte 
Eisenbahnbetrieb 

19. 4. 1976 
Walter Berg 
Werk Phoenix 
Block- und Profilwalzwerke 

19. 4. 1976 
Hans Tappe 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

19. 4. 1976 
Günter Sobottka 
Werk Phoenix 
Eisenbahnbetrieb 

19. 4. 1976 
Johann Kreuzhof 
Werk Union 
Stoffwirtschaft 

19. 4. 1976 
Reinhard Lischeck 
Werk Westfalenhütte 
Hochofenbetrieb 

19. 4. 1976 
Hans Eisenhardt 
Werk Westfalenhütte 
Eisenbahnmaschinendienst 

21. 4. 1976 
Rudi Timmer 
Werk Phoenix 
Betriebsrat 

21. 4. 1976 
Ernst Walzak 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

23. 4. 1976 
Herbert Quittmann 
Werk Phoenix 
Verfrachtung 

23. 4. 1976 
Albert Nittka 
Werk Phoenix 
Oxygenstahlwerk 

23. 4. 1976 
Wilhelm Pfannkuche 
Werk Phoenix 
Stahlgießerei 

23. 4. 1976 
Anton Fricker 
Werk Phoenix 
Stahlgießerei 

23. 4. 1976 
Alfred Seidel 
Werk Phoenix 
Walzwerke Ph 

23. 4. 1976 
Bernhard Mücke 
Werk Phoenix 
Walzwerke Ph 

23. 4. 1976 
Helmut Schmidt 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

23. 4. 1976 
Günter Böcker 
Werk Phoenix 
Weiterverarbeitung 

23. 4. 1976 
Ernst Schneider 
Werk Westfalenhütte 
Siemens-Martin-Stahlwerke 

23. 4. 1976 
Herbert Wagner 
Werk Westfalenhütte 
Arbeitseinsatz 

24. 4. 1976 
Ewald Langwald 
Werk Westfalenhütte 
Fährbetrieb 

24 4. 1976 
Günter Gedatus 
Werk Phoenix 
Walzwerke Ph 

25. 4. 1976 
Arnold Freidel 
Werk Phoenix 
Forschung und Qualitätskontrolle 

25. 4 1976 
Wolfgang Graßhoff 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

25. 4. 1976 
Erich Schulz 
Werk Union 
Eisenbahnbau 

25. 4 1976 
Helmut Becker 
Werk Westfalenhütte 
Siemens-Martin-Stahlwerke 

25. 4. 1976 
Konrad Aßhauer 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

26. 4. 1976 
Fritz Mang 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

27. 4. 1976 
Otto Hegenberg 
Werk Westfalenhütte 
Hochofenbetrieb 

28. 4. 1976 
Günter Vogel 
Werk Westfalenhütte 
Technische Sozial betriebe 

29. 4. 1976 
Helmut Habel 
Werk Phoenix 
Hochofenbetrieb 

29. 4. 1976 
Walter Heinath 
Werk Phoenix 
Hochofenbetrieb 

29. 4. 1976 
Rudolf Blaschke 
Werk Phoenix 
Hochofenbetrieb 

30. 4. 1976 
Willi Scharfe 
Werk Phoenix 
Hochofenbetrieb 

30. 4. 1976 
Bruno Gesterling 
Werk Phoenix 
Hochofenbetrieb 

30. 4. 1976 
Alfred Diederichs 
Werk Phoenix 
Mechanische Erhaltungsbetriebe 

30. 4. 1976 
Erich Szmatta 
Werk Phoenix 
Fährbetrieb 

Hoesch 
Siegerlandwerke AG 

1. 4. 1976 
Paul Albert Wickel 
Hauptverwaltung Siegen 
Neubauabteilung 

1. 4. 1976 
Edwin Garbarek 
Werk Wissen 
Haubenglüherei 

2. 4. 1976 
Hans-Hermann Stötzel 
Werk Eichen 
Wärme- und Energieabteilung 

2. 4. 1976 
Rudolf Wagner 
Werk Wissen 
Reparaturwerkstatt 

2. 4. 1976 
Josef Schmittchen 
Werk Wissen 
Platz 

2. 4. 1976 
Hermann Blöcher 
Werk Kreuztal 
Leichtapparatebau 

2. 4. 1976 
Paul Feisel 
Werk Kreuztal 
Schlosserei 

2. 4. 1976 
Horst Gernand 
Werk Kreuztal 
Leichtapparatebau 

2. 4. 1976 
Willi Hanses 
Werk Kreuztal 
Verzinkerei 

2. 4. 1976 
Ulrich Pfeifer 
Werk Attendorn 
Technisches Büro 

2. 4. 1976 
Erhard Weiss 
Werk Kreuztal 
Leichtapparatebau 

2. 4. 1976 
Siegfried Wurm 
Werk Kreuztal 
Leichtapparatebau 

9. 4. 1976 
Gerhard Droste 
Werk Attendorn 
Stahlbau 

23. 4. 1976 
Walter Hirsch 
Werk Kreuztal 
Labor 

23. 4. 1976 
Horst Fick 
Werk Eichen 
Elektroabteilung 

23. 4. 1976 
Dieter Thilo 
Werk Eichen 
Elektroabteilung 

23. 4. 1976 
Otto Wurmbach 
Werk Eichen 
Adjustage Kaltwalzwerk 

Hoesch Werke 
Hohenlimburg- 
Schwerte AG 

2. 4. 1976 
Rolf Gosker 
Warmwalzwerk Hohenlimburg 
Fertigungsplanung und 
-Steuerung 

2. 4. 1976 
Hans-Dieter Mindt 
Profilwerk Schwerte 
Zurichtung und Verladung 
Walzwerk 

2. 4. 1976 
Helmut Hertel 
Profilwerk Schwerte 
Instandhaltung und Reparatur 

2. 4. 1976 
Karl-Alfred Hoffmann 
Kaltprofilwerk Hagen-Kabel 
Instandhaltung und Reparatur 

2. 4. 1976 
Günther Jäkel 
Beizerei Hohenlimburg 
Zurichterei / Verladung 

2. 4. 1976 
Ludwig Gerhardt 
Profilziehwerk und Mechanische 
Bearbeitung Schwerte ' 

2. 4. 1976 
Erwin Langescheid 
Blankstahlzieherei Hohenlimburg 
Instandhaltung und Reparatur 

2. 4. 1976 
Theo Dauk 
Federnwerk Hohenlimburg 
Entwicklung 

2. 4. 1976 
Karl-Heinz Dornseifer 
Federnwerk Lütringhausen 
Stabilisatorenfertigung 

2. 4. 1976 
Richard Eisenblätter 
Zieherei Hohenlimburg 
Schlosserei 

2. 4. 1976 
Franz Fernau 
Kaltprofilwerk Anröchte 
Profilzieherei 

2. 4. 1976 
Gerhard Gierth 
Zieherei Hohenlimburg 
Kontrolle 

2. 4. 1976 
Klaus Grasemann 
Warmwalzwerk Hohenlimburg 
Beize 

2. 4. 1976 
Siegfried Helbig 
Federnwerk Hohenlimburg 
Betriebsrat 

2. 4. 1976 
Horst Hoffmann 
Warmwalzwerk Hohenlimburg 
Fährbetrieb 

2. 4. 1976 
Adolf Honselmann 
Warmwalzwerk Hohenlimburg 
Bauabteilung 

2. 4. 1976 
Herbert Koch 
Federnwerk Hohenlimburg 
Versand 

2. 4. 1976 
Heinz Kreinberg 
Kaltwalzwerk Nahmer 
Walzerei 

2. 4. 1976 
Herbert Paul 
Kaltwalzwerk Nahmer 
Verladung 

2. 4. 1976 
Fritz Querner 
Zieherei Hohenlimburg 
Schlosserei 

2. 4. 1976 
Reinhard Schildwächter 
Warmwalzwerk Hohenlimburg 
Verladung 

2. 4. 1976 
Heinz Schlotmann 
Warmwalzwerk Hohenlimburg 
Werkschutz 

2. 4. 1976 
Reinhard Schröder 
Kaltprofilwerk Hagen-Kabel 
Profilierung 

2. 4. 1976 
Karl-Heinz Tillmann 
Warmwalzwerk Hohenlimburg 
Brandschutz 

3. 4. 1976 
Heinrich Meschede 
Kaltwalzwerk Nahmer 
Glüherei 

3. 4. 1976 
Horst Linde 
Warmwatzwerk Hohenlimburg 
Mittelbandstraße 

4. 4. 1976 
Horst Einhaus 
Protilwerk Schwerte 
Qualitätswirtschaft 

6. 4. 1976 
Wolfgang Buttenmüller 
Kaltwalzwerk Hagen-Kabel 
Roh bandlager 

9. 4. 1976 
Otto Raatz 
Warmwalzwerk Hohenlimburg 
Werkschutz 

17. 4 1976 
Walter Wilkes 
Protilwerk Schwerte 
Ziehwerk 

19. 4. 1976 
Albert Molzahn 
Federnwerk Hohenlimburg 
Rohmateriallager 

25. 4. 1976 
Hans-Günter Walter 
Warmwalzwerk Hohenlimburg 
Magazin 

Hoesch 
Röhrenwerke AG 

1. 4. 1976 
Hans Böing 
Werk Hamm 
Hilfsbetriebe 

2. 4. 1976 
Günther Barnickel 
Werk Hamm 
Produktion Präzisrohre 

Hoesch Rothe Erde- 
Schmiedag AG 

1. 4. 1976 
Willibald Löwe 
Werk Haspe 
Instandhaltung 

1. 4. 1976 
Friedrich Stiepermann 
Hauptverwaltung 
Kostenträgerrechnung 

1. 4. 1976 
Erich Gantke 
Werk Dortmund 
Pkw-Betrieb 

1. 4. 1976 
Helmut Boquoi 
Werk Eckesey 
Gesenkmacherei 

1. 4. 1976 
Heinz Dieckmann 
Werk Eckesey 
Schmiede 

1 4 1976 
Dieter Hoffmann 
Werk Eckesey 
Mechanische Werkstatt 

1. 4. 1976 
Eugen Oberhäuser 
Werk Eckesey 
Gesenkmacherei 

1. 4. 1976 
Heinrich Schäfer 
Werk Eckesey 
Gesenkmacherei 

1. 4. 1976 
Winfried Wortmann 
Werk Eckesey 
Gesenkmacherei 

2. 4 1976 
Horst Frahne 
Werk Eckesey 
Arbeitsvorbereitung 

2. 4 1976 
Kurt Smigalski 
Werk Werdohl 
Formerei und Schmelzbetrieb 

3. 4. 1976 
Rudolf Westphal 
Werk Eckesey 
Schmiede 

6 4 1976 
Hans Mielzarek 
Werk Dortmund 
Vergüterei 

9. 4, 1976 
Wilhelm Schreiber 
Werk Eckesey 
Arbeitsvorbereitung 

13. 4. 1976 
Erich Ambrosius 
Werk Eckesey 
Probenanfertigung 

13. 4. 1976 
Gerhard Kuhn 
Werk Dortmund 
Erhaltung 

14. 4. 1976 
Albin Tenge 
Hauptverwaltung 
Angebotskalkulation 

2. 4. 1976 
Heinz Sassmannshausen 
Kaltprofilwerk Hagen-Kabel 
Profilierung 

16. 4. 1976 
Josef Schmidt 
Werk Lippstadt 
Monteure 

Schwinn AG 

9 4. 1976 
Günter Scherschel 
Werkstatt 

25. 4. 1976 
Hans Hasenfratz 
Schmiede 

Hoesch Maschinenfabrik 
Deutschland AG 

1. 4. 1976 
Heinrich Borowczak 
Fertigungs-Wirtschaft 

2. 4. 1976 
Friedhelm Herlinghaus 
Gießerei 

2. 4. 1976 
Konrad Heyen 
Maschinen- und Nebenbetriebe 

2. 4. 1976 
Herbert Köhler 
Maschinenbau II 

2. 4. 1976 
Alfons Kröger 
Revision 

2. 4. 1976 
Hans Rumpa 
Schreinerei 

2. 4. 1976 
Günter Sadroschinski 
Maschinenbau II 

2. 4. 1976 
Paul Steinrücke 
Maschinenbau I 

3. 4. 1976 
Werner Schulz 
Maschinenbau II 

4. 4. 1976 
Wolfgang Aichinger 
Maschinenbau I 

5. 4. 1976 
Artur Runge 
Gießerei 

9. 4. 1976 
Josef Cremer 
Maschinenbau I 

25. 4. 1976 
Wilfried Hellmann 
Revision 

Dittmann & Neuhaus AG 

2. 4. 1976 
Wolfgang Kompa 
Werkzeugbau 

2. 4 1976 
Heinz Rohmann 
Schraubentedern 

2. 4. 1976 
Ewald Rosendahl 
Mechanische Werkstatt 

2. 4 1976 
Heinz Rosendahl 
Mechanische Werkstatt 

Hoesch Handel AG 

1. 4 1976 
Otto Bedue 
Zentrale Dortmund 
Finanz- und Rechnungswesen 

1. 4 1976 
Günter Röder 
Export Dortmund 
Schiffbau 

Schulte & Schemmann 

2. 4. 1976 
Heinz Sievers 
Verkauf 

Schrottverwertung 
Geller GmbH 

5. 4 1976 
Friedhelm Mohr 
Betrieb Hafen 
Brenner 
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DE GESELLSCHAFTEN 
DER HOESCH WERKEAG 

INLAND 
Hütten- und Walzwerke 

Hoesch Hüttenwerke AG Dortmund 

Hoesch Siegerlandwerke AG Siegen 

Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwerte AG 
Hohenlimburg  
Döhner AG Letmathe 

Weiterverarbeitung 

Hoesch Röhrenwerke AG Hamm 

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG 
Dortmund 
Schwinn AG Homburg/Saar 

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG 
Dortmund 
Dittmann & Neuhaus AG Herbede/Ruhr 

Blefa AG Kreuztal, Kr. Siegen 

Hoesch Packband GmbH Schwelm 

Handel und Export 

Vereinigte Drahtseilwerke GmbH Dortmund 

Gese'lschaft für Metall Praecis-Formung mbH 
Westhofen 
Hydropneumatik Federungselemente GmbH 
München 
VACMETAL Gesellschaft für Vakuum- 
Metallurgie mbH Dortmund 
Hoesch Liegenschaften GmbH Dortmund 

Hoesch Wohnungsgesellschaft mbH Dortmund 

Industriewerte Versicherungskontor GmbH 
Dortmund 
Mathematischer Beratungs- und 
Programmierungsdienst GmbH Dortmund 

AUSLAND 
Weiterverarbeitung 

Schwinn Särl Henin-Beaumont 
(Pas de Calais/Frankreich) 
Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires 
(Argentinien) 
Hoesch Scripelliti SA Indüstria de Molas 
Säo Paulo (Brasilien) 
Forjaria Säo Bernardo SA 
Säo Bernardo do Campo (Brasilien) 
Suspensiones Automotrices SA 
Tlalnepantla (Mexiko) 
Lesjöfors AB 
Lesjöfors (Schweden)  
Rotek Incorporated Ravenna 
(Ohio, USA) 

Handel 

Hoesch Handel AG Dortmund 

Dortmunder Eisenhandel GmbH Dortmund 

Schulte & Schemmann Hamburg 

Titan Verpackungssysteme GmbH Schwelm 

Schrottverwertung Geller GmbH Dortmund 

Hoesch Brennstoffhandel GmbH Essen 

Sonstige Beteiligungsgesellschaften 

O & K Orenstein & Koppel AG Berlin/Dortmund 

Rheinisch-Westfälische Kalkwerke AG Dornap 

Dolomitwerke GmbH Wülfrath 

Eine Zeitschrift für die Mitarbei- 
ter der Hoesch Werke Ak- 
tiengesellschaft. Herausgeber: 
Hoesch Werke Aktiengesell- 
schaft Dortmund • Verant- 
wortlich für WERK UND WIR 

Hoesch Werke Aktiengesellschaft: Walter Hölkes- 
kamp • Verantwortlicher Redakteur: Erhard Jahn. 
Redaktion: Annemarie Stenderhoff • Grafische 
Gestaltung: Jutta Lukowski von Wolff • An- 
schrift der Redaktion: Bornstraße 166, 46 Dort- 
mund 1, Telefon 84 41, Fernschreiber 08 22 294/ 
08 22 123 • Druck: W. Girardet, 43 Essen • 
Verantwortlich für WERK UND WIR, Ausgabe 
HÜTTENWERKE, Seiten 33—48, Dr. Günter Sieber 
• Redaktion: Dipl.-Kfm. Josef Lüftner (verant- 
wortlich) und Alex Forster • Anschrift der 
Redaktion: Eberhardstraße 12, 46 Dortmund 1, 
Telefon 8441, Fernschreiber 0822123/0822294 • 
Druck: Westfalendruck Dortmund • WERK UND 
WIR erscheint monatlich und wird kostenlos an 
alle Belegschaftsmitglieder abgegeben. 

Hoesch America Inc. Atlanta 
(Georgia, USA) 
Hoesch Belgique SA 
Hoesch Belgie NV Brüssel (Belgien) 
Hoesch France Särl Paris 
(Frankreich) 
Hoesch Handelsges. mbH Wien 
(Österreich) 
Hoesch Indüstria e Comercio Ltda. Säo Paulo 
(Brasilien) 

Hoesch Italiana SpA Milano 
(Italien) 
Hoesch Limited Morden 
(Surrey/Großbritannien) 
Hoesch SA Madrid 
(Spanien) 
Hoesch Zürich AG Zürich 
(Schweiz) 
Nippon Roballo Comp. Ltd. Tokyo 
(Japan) 

Roballo Engineering Company Ltd. London 
(Großbritannien) 
Roballo France Särl Neuilly-sur-Seine 
(Frankreich) 
Rothe Erde Italiana SpA Milano 
(Italien) 
Rothe Erde-Schmiedag Ges. m. b. H. Wien 
(Österreich) 

Titelseite: Lotte Hertling; Rückseite Hans-Joachim 
Janke; beide Dortmund. Schwarzweißaufnahmen: 
Emil Ahring, Helmut Hering, Lotte Hertling, 
Hans-Joachim Janke, Manfred Kampmann, Erich 
Kreuzner, Erhard Pankau, Robert Sack, Günter 
Steininger, Anni Wölk, Gustav Adolf Wüstenfeld, 
alle Dortmund. Foto Kirchberger, Dortmund; 
Gerhard Kasper, Dortmund; Bruno Waske, WDR; 
und Werks- und Privatfotos. Zeichnungen: Karl- 
Heinz Jahn, Dortmund. 
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BEWERB 
Hund und andere Tiere 

ä Günter Birk 
Hoesch Hüttenwerke AG 

Siegfried Reuter 
Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG 

0 Otto Wolff 
Hoesch Siegerlandwerke AG 

0 Adolf Preuß 
Hoesch Hüttenwerke AG 

0 Birgit Rosier 
Hoesch Werke AG 

Q Karl Lauber 
Hoesch Hüttenwerke AG 

Für den Fotowettbewerb können unsere Beleg- 
schaftsmitglieder und Pensionäre bis zum 3. April 
1976 Fotos zu dem Thema „Fotografische Ex- 
perimente" und bis zum 3. Mai 1976 Fotos zu 
dem Thema „Bei der Arbeit“ einreichen. 

WERK UND WIR 
Fotowettbewerb 1976 

Januar Urlaub 75 

Februar Alte und neue Fassaden 

März ■ Hunde und andere Tiere 

April Gesichter 

Mai Fotografische Experimente 

Juni Bei der Arbeit 

Juli Aufgeblüht 

August Licht und Schatten 

September Kinder und Kindeskinder 

Oktober Sport fotografiert 

November Mein schönstes Urlaubsbild 

Dezember Voriges Jahr im Winter 

Für jedes veröffentlichte Bild erhält der Einsender 
eine Prämie von vierzig Mark. Die eingereichten 
Bilder sollen - um eine gute Wiedergabe im Druck 
zu ermöglichen - möglichst nicht zu klein und auf 
weißem Hochglanzpapier vergrößert sein. Bitte 
vergessen Sie nicht, auf jedem Bild Ihren Namen, 
Ihre Anschrift und das Werk, in dem Sie beschäf- 
tigt sind, anzugeben. Unsere Anschrift lautet: 
Fotowettbewerb WERK UND WIR, Hoesch Werke 
AG, Eberhardstraße 12, 46 Dortmund 1. 
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