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Wir laden ein zum 
Hoesch 

Steckenpferd- 
tumier 
1971 

Als die ersten Besucher das Ausstellungszelt am Dortmunder 

Hoeschplatz betraten, verschwand unbemerkt durch den Notaus- 

gang am anderen Zeltende die kleine Gruppe derjenigen, die das 

Hoesch-Steckenpferdturnier 1965 aufgebaut hatte. 
Sauber ausgerichtet standen die Wände mit den Ölbildern, 

Aquarellen, Zeichnungen und Drucken. Der lange Mast einer Segel- 

jolle streckte sich bis wenige Zentimeter unter den Zeltfirst. Gut 

beleuchtet glänzten die Emaillearbeiten in den Schaukästen. Die 

Flügel einer Windmühle kreisten, und von der Amateurfunkstation 

rauschte und pfiff es. Blank geputzt lagen die Glasplatten über den 

Stein-, Münzen- und Briefmarkensammlungen, und die Podeste 

mit Plastiken, Leuchter und Holzarbeiten standen an ihrem Platz. 

Fast zweihundert Steckenpferdreiter warteten auf den großen 

Augenblick, in dem ihre tausend Arbeiten den Arbeitskameraden, 

der Verwandtschaft, den Freunden und Bekannten dargeboten 

werden sollten — kritischen und neugierigen, belustigten und ge- 

spannten, freundlichen und prüfenden Blicken. 

Rund viermal soviel Aussteller wie bei dem ersten Hoesch- 

Steckenpferdturnier waren 1965 mit etwa dreimal so vielen Ar- 

beiten vertreten. So war es 1965 — wie wird es 1971 sein? Wie- 

viel Aussteller werden wir beim fünften Hoesch-Steckenpferd- 

turnier Ende dieses Jahres zählen können? 

Alle unsere Belegschaftsmitglieder und Pensionäre sind herz- 

lich eingeladen! Niemand sollte 1971 aus falscher Bescheidenheit 

fehlen. Wir wollen ja keine Kunstausstellung aufbauen, sondern 

aufzeigen, wie vielgestaltig die Möglichkeiten zur eigenen Ent- 

faltung in der Freizeit sind. 

Wollen nicht auch Sie mitmachen? Satteln Sie Ihr Stecken- 

pferd! In wenigen Monaten erbittet WERK UND WIR Ihre Mel- 

dung für das Hoesch-Steckenpferdturnier 1971! 
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Wenn im Haushalt ein 
neuer Kühlschrank oder 
eine Waschmaschine 

angeliefert wird, wenn in den 
Eingangslägern der Werke und 
des Handels Maschinen und 
Ersatzteile in Kisten oder Ver- 
schlägen eintreffen oder wenn 
in den Versandabteilungen ton- 
nenschwere Bündel von Stab- 
oder Formstahl, Bleche oder 
Coils versandfertig gemacht 
werden — in vielen Fällen be- 
steht die Verpackung ganz oder 
zu einem Teil aus einer Stahl- 
bandumreifung, genauer: aus 
Verpackungsbandstahl. 

Die Hoesch Werke Hohenlim- 
burg-Schwerte AG sind mit dem 
Packbandwerk in Hagen-Kabel 
einer der größten Hersteller von 
Verpackungsbandstahl in der 
Welt. In Hagen-Kabel wird pro 
Jahr so viel Verpackungsband- 
stahl erzeugt, daß man damit 
die Entfernung Erde—Mond und 
zurück etwa einmal im Jahr 
überbrücken könnte. (Mittlere 
Entfernung Mond—Erde: etwa 
384 000 Kilometer.) 

Die Anforderungen an diesen 
schmalen, unscheinbaren Strei- 
fen Stahl sind vielseitig. Einmal 
benutzt man ihn, um eine Ver- 
packung wie Kisten oder Ver- 
schläge zusätzlich zu unterstüt- 
zen. Zum anderen werden die zu 
verpackenden Gegenstände di- 
rekt mit Verpackungsbandstahl 
umreift. Je nach Abmessung 
und Qualität kann Verpackungs- 
bandstahl ohne Probleme mit 
300 bis 4000 kg belastet werden 
— dabei sind noch die unter- 
schiedlichen Belastungszustände 
wie stoßartige Belastung, z.B. 
beim Rangieren, zu berücksich- 
tigen, die die Dehnbarkeit des 
Materials beanspruchen. 

Wenn man etwas von diesem 
Problem weiß, ist der entwick- 
lungs- und fertigungstechnische 
Aufwand für Verpackungsband- 
stahl, dem nur scheinbar »un- 
scheinbaren« Streifen Stahl, 
verständlich. 

Als Vormaterial wird Warm- 
band aus dem Hohenlimburger 
Walzwerk eingesetzt. Da auch 
der Stahl aus dem Hoesch-Kon- 
zern kommt, können die viel- 
fältigen Ansprüche an die Werk- 
stoffe und die anschließende 
Verformung besonders gut be- 
rücksichtigt werden. 

Durch Kaltwalzen wird das 
Warmband auf die für den Ver- 
packungsbandstahl gewünschte 
Stärkereduziert. Daskaltgewalzte 
Band wird dann in die Gebrauchs- 
breiten für Verpackungsstahl- 
band geschnitten. Die Streifen 

< Anschweißer Ewald Lossau 

kontrolliert, ob sich die Stahl- 

bänder fehlerlos in den Rollen- 

führungen bewegen 
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Verpackungsstahlband 
von Hoesch 

reicht jährlich 
von der Erde zum Mond 

und wieder zurück 
werden zu endlosen Bändern ver- 
bunden und in einem Produk- 
tionsdurchlauf entgratet, erhitzt, 
gewaschen, lackiert, mit Wachs 
oder Fett überzogen. Dazwischen 
liegen noch, je nach Qualität, 

Wärmebehandlungsprozesse. 
Dabei entsteht auch die für die 
höherwertigen Qualitäten in aller 

Regel typische Oberflächenfarbe, 
die »mattblaue« Oxydations- 
farbe. 

Die so behandelten Bänder 
werden zu Rollen aufgewickelt 
und — natürlich — mit Verpak- 
kungsbandstahl gesichert. Zum 
Versand werden mehrere solcher 
Rollen auf Holzpaletten zusam- 
mengebunden — mit Verpak- 
kungsstahlband. 

Aber die Reise geht nicht zum 
Verbraucher. Unsere Kunden 
sind die Lieferer von vollständi- 
gen Verpackungssystemen. Ver- 

packungsbandstahl kann nicht 
wie Draht oder Bindfaden ein- 
fach um die zu verpackenden 

Gegenstände geschlungen wer- 
den. Es wird mit Spanngeräten 
verschiedener Bauarten um die 
entsprechenden Gegenstände 
gespannt. Und hier zeigt sich, 
wie wichtig die Zusammenarbeit 
zwischen Verbraucher, System- 
firma und Verpackungsband- 
stahlerzeuger ist: Das Stahlband 
fnuß nicht nur den speziellen 

Anforderungen genügen, die Ki- 
sten, Bündel oder Maschinen in 
ihrer Form an Dehn- oder Belast- 
barkeitstellen, sondern es muß 
störungsfreies Funktionieren der 
dazu verwendeten Verschluß- 
und Spanngeräte garantieren. 
Der Versuch, Systemgeräte mit 
minderwertigem Verpackungs- 
bandstahl zu betreiben, führt 
häufig zu teuren Ausfällen an 
Verpackung und Maschinen. 

Hoesch liefert an mehrere 
Systemfirmen: so an die Hoesch- 
Tochter-Gesellschaft Titan in 
Schwelm. Darüber hinaus wer- 
den große Mengen in alle Welt, 
insbesondere in die USA, ex- 
portiert. 

Sollte Sie einmal eine Reise 
nach Finnland oder Schweden 
führen, und Sie sehen dabei mit 
Verpackungsstahlband gesicher- 
te Zellstoffpakete, oder in Kana- 
da und in den USA gefällte Holz- 
stämme, mit Verpackungsband- 
stahl zusammengefaßt, oder in 
Ägypten Baumwollballen, gehal- 
ten mit Verpackungsbandstahl, 
oder sollten Sie auf irgendeinem 
Umschlagplatz für Transport- 
güter mit Verpackungsbandstahl 
gesicherte Güter entdecken — ein 
Teil der dafür verwendeten Bän- 
der kommt sicherlich aus dem 
Packbandwerk der Hoesch Wer- 
ke Hohenlimburg-Schwerte AG. 

▲ Kaltgewalztes Mittelwarm- 
band läuft vom Bund (links) in 
die Längsteilanlage und wird 
dort in Streifen geschnitten. 
Rechts im Bild die Steuersäule 
für den Abwickelhaspel 

▲ Ob Kisten oder Blechpakete, 
ob Coils oder Stahlbündel — 

Verpackungsstahlband sichert 
den Transport 

▲ Ein Blick in das Versandla- 
ger: Helmut Nowack transpor- 
tiert auf einem Gabelstapler 
eine Palette mit eingepacktem 
Verpackungsstahlband 

61 

th
ys

se
nk

ru
pp

 C
or

po
ra

te
 A

rc
hi
ve

s



aus Kunststoff 
für Stahlrohre von Hoesch 

► Vor dem Sintern werden die 
Stahlrohre unter Gasbrennern 
so lange gedreht, bis sie genü- 
gend erhitzt sind, damit das 
PE-Pulver sofort auf der Ober- 
fläche verschmilzt 

► Stahlrohre im oberen Durch- 
messerbereich von 356 bis 
1620 Millimeter erhalten ihre 
Kunststoffhülle im Pulver- 
aufschmelzverfahren (Sintern). 
Alfred Fiedler und Dieter 
Schmidt steuern die Sinter- 
anlage in Hamm, die als Pilot- 
anlage für eine neue Anlage in 
Barop gebaut wurde 

► In Köln wurden von den 
Städtischen Gas-, Elektrizitäts- 
und Wasserwerken über fünf- 
zehn Meter lange Stahlrohre 
aus Hamm verlegt, die außen 
mit Polyäthylen überzogen und 
innen mit Zementmörtel aus- 
geschleudert worden waren 

* So sieht das Extrudieren aus: 
Im Extruder (links) wird ein be- 
stimmter Luftdruck erzeugt, so 
daß der normale Luftdruck die 
PE-Hülle fest auf das zuvor mit 
einem Klebemittel beschichtete 
ihahlrohr preßt 

Hier wird der Kunststoffman- 
tel in Form eines Schlauches 
über die Stahlrohre gezogen 
(extrudiert). Alfons Große- 
Budde überwacht den Arbeits- 
vorgang am Extruder, durch 
den Rohre im Durchmesser- 
bereich von 25 bis 324 Milli- 
meter laufen können 

T An einer Straße in Hamburg 
werden PE-umhüllte Stahl- 
rohre aus Hamm verlegt 

Die Ehe von Kunststoff und 
Stahl wird immer inniger. Nach 
dem großen Erfolg der kunststoff- 
beschichteten Hoesch-Bleche 
(Platal) haben unsere Mitarbei- 
ter der Röhrenwerke Hamm eine 
Anlage gebaut, auf der sie 
Hoesch-Stahlrohre mit einem 
Kunststoff-Mantel umhüllen. Der 
verwendete Kunststoff Polyäthy- 
len — kurz PE genannt — wehrt 
bei den im Erdboden verlegten 

Rohren alle Angriffe durch aggres- 
sive Bodenbestandteile oder elek- 
trische Ströme besonders erfolg- 
reich ab. 

Die schwarze Farbe macht den 
Kunststoffmantel unempfindlich 
gegen ultraviolettes Licht, der 
PE-Mantel selbst ist so ideal, weil 
er kaum Feuchtigkeit aufnimmt, 
elektrische Ströme nicht leitet 
und eine hohe chemische und 
mechanische Widerstandskraft 
besitzt. Da diese Umhüllung aus- 
gezeichnet am Rohr haftet, sehr 
glatt ist und kaum abgerieben 
werden kann, eignen sich PE- 
umhüllte Stahlrohre gut für Dü- 
ker und Durchpressungen. 

Die Kunststoffumhüllung er- 
halten die Stahlrohre je nach 
Durchmesser entweder im 
»Schlauchextrusionsverfahren« 
oder im »Pulveraufschmelzver- 
fahren«. Für beide Möglichkei- 
ten braucht das Rohr eine Vor- 
behandlung: die Sandstrahlan- 
lage befreit die Oberfläche des 
Rohres von Schmutz und Rost. 

Bei Rohren im unteren Durch- 
messerbereich, von 25 bis 323,9 
Millimeter, wird der PE-Mantel 
in Form eines Schlauches über- 
gezogen (extrudiert), nachdem 
auf das Rohr zuvor auf elektro- 
statische Weise eine sehr gleich- 
mäßige dünne Haftschicht auf- 
geschmolzen wurde. Von der 
Schlauchextrusion selbst ist nicht 

viel zu sehen, weil sie in einer 
geschlossenen Anlage, dem Ex- 
truder, stattfindet. Auf der ei- 
nen Seite läuft das erwärmte 
und haftmittelbeschichtete Rohr 
in die Maschine hinein, auf der 
anderen tritt es mit dem schwar- 
zen Kunststoffmantel heraus. In- 
nerhalb der Maschine verbindet 
sich, u.a. durch Luftunterdruck, 
der Kunststoffmantel innig mit 
der Stahlrohroberfläche. Unmit- 
telbar hinter der Maschine 
strömt Kühlwasser über das 
kunststoffumhüllte Rohr. Die 
PE-Schicht ist zwischen 0,6 und 
4,5 Millimeter dick. 

Sollen jedoch Stahlrohre im 
oberen Durchmesserbereich, 
also von 355,6 bis 1620 Milli- 
meter, eine Kunststoffumhül- 
lung erhalten, so wird das Rohr 
auf rund 320 Grad Celsius er- 
hitzt und dann mit Polyäthylen- 
Pulver überschüttet (gesintert). 
Bei diesem Vorgang dreht sich 
das erwärmte Rohr ununterbro- 
chen, so daß das PE-Pulver 
gleichmäßig auf der Oberfläche 
aufschmilzt. Über dem rotieren- 
den Rohr befindet sich eine 
schmale Rinne, aus der das Pul- 
ver auf das sich drehende Stahl- 
rohr geworfen wird. Man wählt 
bei Rohren dieses Durchmessers 
je nach Verwendungszweck 
eine Kunststoffumhüllung zwi- 
schen zwei und fünf Millimeter 
Dicke. Wie alle anderen Hoesch- 
Stahlrohre werden auch die mit 
PE-Umhüllung ständig sorgfäl- 
tig kontrolliert, so auf ihre 
Schichtdicke, Porenfreiheit und 
Haftfestigkeit. Zur Zeit entsteht 
bei unseren Röhrenwerken im 
Werk Dortmund-Barop eine wei- 
tere Anlage zur Kunststoffumhül- 
lung von Stahlrohren, über die 
wir in einer unserer nächsten Aus- 
gabe berichten werden. 
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Wir planen in der Regel für 
zehn Jahre im voraus — also von 
heute gesehen bis 1980. Für 
dieses Jahrzehnt sind in der Tat 
in erfaßbaren Grenzen schwan- 
kende Entwicklungstendenzen 
erkennbar und zu einem großen 
Teil auch zu quantifizieren. Da- 
gegen sind alle die 80er Jahre 
betreffenden Voraussagen nur 
mit erheblich größeren Vorbe- 
halten formulierbar. 

Da ist zunächst einmal die ge- 
sellschaftspolitische Entwick- 
lung. Ich gehe davon aus, daß 
unsere Gesellschaft weiß, was 
sie will, und daß die Industrie 
den Wohlstand ihrer Glieder ver- 
nünftig erhalten und fördern soll, 
und daß es sich also lohnt, für 
diese Gesellschaft zu planen und 
auch die Stahlindustrie weiter- 
zuentwickeln. 

Der Wunsch nach noch mehr 
Industrialisierung muß zusam- 
men mit der Notwendigkeit ge- 
sehen werden, für eine unver- 
seuchte Umwelt zu sorgen. Und 
man sollte weiter davon ausge- 
hen, daß alle humanen Belange 
über die Breite ihrer Notwendig- 
keiten berücksichtigt werden. 

Unter diesen Voraussetzungen 
stelle ich die Frage: Was wollen 
wir im technisch-wirtschaftlichen 
Bereich unter Rationalisierung 
verstehen? 

Lassen Sie es mich so sagen: 
Es gilt, die Gesamtherstellkosten 
eines Unternehmens frei Abneh- 
mer der Gruppen von Produkten, 
die dieses Unternehmen her- 
stellt, so niedrig wie möglich zu 
halten. Wir meinen also mit Ra- 
tionalisierung nicht etwa zum 
Beispiel nur Personaleinsparung 
oder Minimierung von Investi- 
tionskosten schlechthin, sondern 
die Optimierung aller Produk- 
tionsbedingungen innerhalb ei- 
nes gegebenen Gesamtsystems. 

Skizze der Idealhütte 

Bekanntlich werden in der 
Stahlindustrie bedeutende Ratio- 
nalisierungseffekte durch Zusam- 
menballen großer Produktions- 
mengen in einem zusammen- 
hängenden Industriekomplex er- 
zielt. Ich will Ihnen deshalb ein 
fortschrittliches, auf dem heu- 
tigen Stand der Technik basie- 
rendes »Idealhüttenwerk« vor- 
stellen, um mit Ihnen Möglich- 
keiten und Grenzen der Rationa- 
lisierung durch eine kritische Be- 
trachtung der Einzelbetriebe 
einersolchen Vision abzustecken. 

Ansatzpunkte für die Größen- 
abschätzung einer solchen Mas- 
senstahlhütte sind zunächst die 
Kernbetriebe zur Erzeugung von 
Flachprodukten. Diese haben 

eine besondere Zukunftschance, 
weil sie als Ausgangsmaterial 
für eine breite Weiterverarbei- 
tung dienen. Durch Verarbei- 
tung, Veredelung oder im Ver- 
bund mit anderen Werkstoffen, 
wie NE-Metalle und Kunststoffe, 
erhalten wir Produkte mit beson- 
ders hohen Wachstumsraten. 

Die in den kommenden Jahren 
zu errichtenden Zwei-Meter- 
Warmbreitbandstraßen werden 
Kapazitäten von sechs Millionen 
Jahrestonnen Halbzeugeinsatz 
haben. Um die Walzbreite dieser 
Anlagen dauernd voll nutzen zu 
können, müssen sie andererseits 
durch Walzstraßen mit geringe- 
ren Walzbreiten — z. B. 1 ’A Me- 
ter — ergänzt werden, die eine 
Halbzeugeinsatzkapazität von 
rund vier Millionen Jahrestonnen 
haben. Auch Grobblech wird in 
Einheiten mit drei Millionen Jah- 
restonnen Einsatz zu erzeugen 
sein, so daß sich ein Massen- 
stahlhalbzeugbedarf für nur die- 
se drei Produktionsaggregate 
von dreizehn Millionen Jahres- 
tonnen ergibt. 

Nun wissen wirauszahlreichen 
Marktuntersuchungen ziemlich 
genau, daß im kommenden Jahr- 
zehnt auf je zwei Tonnen Mas- 
senflachstahlabsatz ein Bedarf 
von etwa einer Tonne Profilstahl 
einschließlich Draht, Stabstahl 
und nahtlosen Röhren entfallen 
wird. Wir müssen deshalb in das 
Produktionsprogramm für unser 
Modellhüttenwerk noch ca. sie- 
ben Millionen Jahrestonnen 
Halbzeug für diese Sparten auf- 
nehmen, und zwar zwei Millio- 
nen Jahrestonnen für eine schwe- 
re Universalprofilstraße, drei Mil- 
lionen Jahrestonnen für Draht- 
und Stabstahlstraßen und zwei 
Millionen Jahrestonnen zur Halb- 
zeuglieferung an kleinere Verar- 
beitungseinheiten speziellen Zu- 
schnitts, wie Band- und Breit- 
flachstahlstraßen, Spezia Iprofil- 
walzwerke, Nahtlosrohranlagen 
und Gesenkschmieden. 

Der gesamte Flüssigrohstahl 
wird im Stranggußverfahren ver- 
arbeitet werden, so daß die her- 
kömmlichen Block- und Bram- 
menstraßen nicht benötigt wer- 
den. Allerdings werden wir eine 
Knüppelstraße brauchen, um 
Stranggußvorblöcke großen 
Querschnitts aus großen 
Schmelzaggregaten in Knüppel 
unterschiedlichen Anstichmaßes 
für verschiedenste Fertigstraßen 
umwandeln zu können. 

Drei Stahlwerke 
und sechs 
Zwölf-Meter-Hochöfen 

Massenstahl in Standardgüten 
wird in großen Sauerstoffaufblas- 

lm Jahre 1980 müßten drei nach dem heutigen Stand 
der Technik »ideale« Hüttenwerke die zu erwartende 
Stahlerzeugung der Bundesrepublik in Höhe von 60 Mil- 
lionen Tonnen bewältigen können. Ein Bild dieses »Ideal- 
hüttenwerks« entwarf Dr. Friedrich Harders, der Vor- 
sitzer unseres Vorstandes und Vorsitzer des Vereins 
Deutscher Eisenhüttenleute, in einem weithin beachte- 
ten Vortrag »Rationalisierungsmöglichkeiten in der 
Stahlindustrie unter großwirtschaftlichen Gesichtspunk- 
ten und dem Aspekt der kommenden zehn bis zwanzig 
Jahre« vor der Arbeitsgemeinschaft für Rationalisie- 
rung des Landes Nordrhein-Westfalen. Wir möchten 
unseren Lesern diesen interessanten Bericht —in gekürz- 
ter Fassung — nicht vorenthalten. 

Er?- Vor- und 
tufbereitunas- 

anlagen 

20Milü/a 

2 ■ 400 m2 

Pelletanlagen 
10 Mlll.t/a 

2-400 m2 

Sinteranlagen 
10 Mill.t/a 

Roheisenanlagen 

22 bis 24 Mill.I/a 
Konzentrate. Erze 

Agglomerate 
-6 Mill,t/a Koks 

7 Hochofen. 
12 m Gestell-Omr 

(1 Ofen in Reserve) 
12 Mill.t/a 

Stahlwerke 20 Mill.t/a 

„LD '-Stahlwerk. 3*400-t-Konverter 
(1 Konverter Reserve) 12 Mill.t/a 

ÜQQ 
.!0"-Stahlwerk. 3x250-t-Konverter 
(1 Konverter Reserve) 6 Mill.t/a 

Elektrostahlwerk. 4'150-t-Öfen 
2 Mill.t/a 

Harders 
1971 

Erzeugungsanlagen 

Walzwerke 20 Mill.t/a 

Flachwalzwerke 

4_ 

2-m-Warmbreithandstrafle 
6 Mill.t/a 

fl. 
1:/4-m-Warmbreitbandstraße 

4 Mill.t/a 

GrobhlechstraOe 
3 Mill.t/a 

Profilwalzwerke 
fl schwere Univer- 
J4 salgrofilstraOe 
"W 2 Mill.t/a 

StabstahlstraOe 

.. J«L.- Drahtstrafle 
3 Mill.t/a 

+ 2 Mill.t/a leichte Profile. 
Gesenkschmieden. Rohren 

Stahleisen 

V 591 
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konvertern erzeugt werden. Für 
höherwertige Güten werden LD- 
Konverter mittlerer Größe mit 
längerer Chargenzeit eingesetzt, 
und für Spezialstahlmarken 
mit höheren Kohlenstoffgehal- 
ten sollen Elektroofen bereitste- 
hen. Unsere Idealhütte soll des- 
halb drei Stahlwerke besitzen: 

Ein Zwölf-Millionen-Jahreston- 
nen-LD-Stahlwerk mit drei Vier- 
hunde rt-Tonnen-Konvertern, 

ein Sechs-Millionen-Jahreston- 
nen-LD-Stahlwerk mit drei 250- 
Tonnen-Konvertern und 

ein Zwei-Millionen-Jahreston- 
nen-Elektro-Stahlwerk mit vier 
1 50-Tonnen-Lichtbogenhochlei- 
stungsöfen. 

Zur Erschmelzung von acht- 
zehn Millionen Jahrestonnen LD- 
Stahl benötigen wir ca. fünfzehn 
Millionen Jahrestonnen Roh- 
eisen. Wir wollen es in sechs 
Zwölf-Meter-Hochöfen zu je 2,5 
Millionen Jahrestonnen Kapazi- 
tät erzeugen; ein siebenter Hoch- 
ofen gleicht Reparatur- und Zu- 
stellzeiten aus. 

Für die gedachte Roheisen- 
produktion werden 22 bis 24 
Millionen Jahrestonnen Konzen- 
trate, Erze und Agglomerate und 
etwa sechs Millionen Jahres- 
tonnen Koks benötigt. Für die 
Erzvor- und -aufbereitung müs- 
sen demnach Pelletisier- und 
Sinteranlagen für ca. zwanzig 
Millionen Jahrestonnen vorge- 
sehen werden. Das entspricht 
etwa je zwei Vierhundert-Qua- 
dratmeter-Pellet- und Sinterbän- 
dern mit Kapazitäten von je fünf 
Millionen Jahrestonnen und dar- 
auf abgestimmten Kokereikapa- 
zitäten. 

Ein Zulauf von 24 Millionen 
Jahrestonnen Erzen aller Art aus 
Übersee bedeutet eine Anlan- 
dung von 170 Schiffen zu je 
140 000 Tonnen im Jahr, d. h. 
praktisch alle zwei Tage Lö- 
schung eines Erzfrachters. 

Sollen Erzfrachter 
Superschiffe sein? 

Hier möchte ich zunächst noch 
einmal offenlassen, ob unser 
Idealtyp immer und ausschließ- 
lich an der Küste stehen muß. 
Aber der Blick auf dieses Modell 
lenkt uns auf eine wesentliche 
Fragestellung des heutigen Ta- 
ges: 

Wo liegen die wirtschaftlich 
vernünftigen Grenzen für die 
Größe technischer Anlagen? Si- 
cherlicherzielen größere Massen- 
gutfrachter für sich allein be- 
trachtet gegenüber den 140000- 
Tonner noch eine durchaus re- 
spektable Kostendegression, so- 
fern sie tatsächlich voll genutzt 

werden können. Aber gilt dies 
auch noch, wenn wir die vor- 
und nachgeschalteten Aggre- 
gate einbeziehen? Was kosten 
die Investitionen für eine genü- 
gende Anzahl von Lade- und 
Löschhäf en für Superschiffe? Pas- 
sen übergroße Ladehafenkapazi- 
täten, die ja notwendig sind, weil 
die Schiffsumlaufgeschwindig- 
keiten nicht abnehmen dürfen, 
zu den Grubenkapazitäten, die 
wiederum ein wirtschaftliches 
Verhältnis zwischen abbauwürdi- 
gem Vorkommen und eingesetz- 
tem Bergbaukapital und damit 

der Abbauzeit darstellen müssen? 
Ähnlich ist es im Löschhafen un- 
seres Beispiels: Die Löschanlage 
zur Entladung je eines Schiffes 
in 48 Stunden läßt sich optimal 
auslegen; wenn aber die Schiffe 
die doppelte Größe hätten, müß- 
ten die Löschanlagen auch auf 
die doppelte Kapazität ausgelegt 
werden, obwohl sie bei unse- 
rem Modell nur die Hälfte der 
Zeit beschäftigt werden können. 

Zusätzlich müßten übergroße 
Läger hüben und drüben ge- 
schaffen werden, in denen Ka- 
pital unproduktiv gebunden 
würde. Dann ist unter Umstän- 
den der 300 OOO-Tonnen-Frach- 
ter der Mähdrescher der Stahl- 
industrie. Der Mähdrescher 
schafft eine Erntearbeit in fünf 
Tagen und belastet 360 Tage die 
Kostenrechnung. Mit anderen 
Worten, wir müssen uns davor 
hüten, Investitionen zu früh oder 
in zu großem Umfang zu tätigen, 
lediglich in der Erwartung, wir 
könnten zu einem späteren Zeit- 
punkt um so größeren Nutzen 
daraus ziehen. 

Hochöfen mit einer 
Leistung von 2,5 Millionen 
Jahrestonnen 

Doch zurück zur Modellhütte! 
Nach unseren heutigen Erkennt- 
nissen scheint es so zu sein, daß 
Investitionen für hüttenmänni- 
sche Anlagen bis zu einer gewis- 
sen Größe um so günstiger wer- 
den, je höher ihre Kapazität ist. 
Über eine gewisse Größe hinaus 
nehmen die spezifischen Anlage- 
kosten wieder zu. So scheint für 
Pellet- und Sinteranlagen das 
spezifische Investitionsminimum 
bei Anlagen von ca. fünf Millio- 
nen Jahrestonnen je Band zu 
liegen — das ist eine Kapazität, 
die gut zum Gesamtzuschnitt 
unseres Werkes paßt. Beim 
Sprung zu doppelt so großen 
Anlagen würden die Kapitalko- 
sten die nur noch minimalen 
Kosteneinsparungen überkom- 
pensieren und zu einem Anstieg 
der Investitionskosten führen. 

weil die Konstruktionsgewichte 
der Anlagen überproportional 
ansteigen und die Personalko- 
steneinsparung nur noch sehr 
gering ist. 

Wenden wir uns nun dem seit 
über zweihundert Jahren zentra- 
len metallurgischen Aggregat je- 
den großen Hüttenwerkszu, dem 

Hochofenbetrieb. Er ist zentral 
nicht nur in bezug auf die Ka- 
pitalintensität, sondern auch in 
bezug auf die Forschungs- und 
Entwicklungstätigkeit der ver- 
gangenen und kommenden 
Jahre. Wieviel wurde und wird 
von seiner Ablösung durch an- 
dere Prozesse, vor allem durch 
das Direktreduktionsverfahren, 
gesprochen und wie unange- 
fochten beherrscht der Hochofen 
dennoch, ja mehr denn je, durch 
seine Ergänzung im Stahlwerks- 
bereich die Großkonverter, das 
Bild der Massenstahlhütten in 
aller Welt! Und das, obwohl uns 
die zukünftige Versorgung un- 
serer Werke mit Hochofenkoks 
nicht unerhebliche Sorgen be- 
reitet. 

In Woklum, unweit von Balve 
im Hönnetal, gibt es noch einen 
Hochofen, wo Anfang des vori- 
gen Jahrhunderts bis zu acht 
Tonnen Roheisen am Tag er- 
schmolzen wurden. 

1954 blies Hoesch auf der 
Westfalenhütte den damals größ- 
ten Hochofen Europas mit acht 
Meter Gestelldurchmesser an. 
Er liefert übrigens heute noch 
2000 Tonnen Roheisen je Tag. 
Aber das ist im Vergleich zu den 
neuen japanischen Zwölf-Meter- 
Öfen nur wenig, die Tag für Tag 
über 7000 Tonnen Roheisen er- 
schmelzen. Die Spitzenleistung 
lag dort im Dezember 1 970 bei 
9000 Tonnen je Tag. Zur Zeit 
wird bei der August-Thyssen- 
Hütte ein Vierzehn-Meter-Hoch- 
ofen gebaut. 

Die gewaltige Leistungssteige- 
rung um drei Zehnerpotenzen in 
1 50 Jahren ist nicht so sehr auf 
eine Vergrößerung der Anlagen- 
baumaße und der maschinellen 
Ausrüstung zurückzuführen, son- 
dern vor allem der neuen Tech- 
nologie und nicht zuletzt auch 
einer freieren Welthandelspolitik 
zuzuschreiben, die beim Erz —an- 
ders als bei der Kohle — schon 
seit langem die Versorgung aus 
den besten Lagerstätten in der 
Welt bei günstigsten Kosten er- 
möglicht. Dies führte nicht nur 
zu der bekannten Degression der 
Kapital- und Personalkosten 
durch Vergrößerung der Anla- 
gen, sondern auch zu erhebli- 
chen Einsparungen bei den 
Möllerkosten. 

Es scheint aber, daß jetzt die 

Grenze der Rationalisierungs- 
möglichkeiten im Hochofenbe- 
reich in Sicht kommt. 

Die theomodynamisch beding- 
te theoretische Grenze des Brenn- 
stoffbedarfs liegt bei vierhundert 
Kilo Koksäquivalent je Tonne 
Roheisen. Ich rechne damit, daß 
eine Verknappung und Verteue- 
rung der Kokskohle die Verwen- 
dung von Spaltgas attraktiv ma- 
chen wird. Zunächst liegt es aber 
noch näher, kostengünstigen 
Formkoks aus reichlich vorhan- 
denen, aber ursprünglich nicht 
verkokbaren Kohlesorten herzu- 
stellen. 

In unserer Modellhütte besteht 
ein weiterer Grund, nicht über 
Öfen mit 2,5 Millionen Jahres- 
tonnen Kapazität hinauszuge- 
hen, weil nämlich das Gesamt- 
system rationell betrieben wer- 
den muß. Bekanntlich müssen 
Hochöfen nach einem Roheisen- 
durchsatz von fünf bis sechs Mil- 
lionen Tonnen einige Monate 
lang außer Betrieb gesetzt, mit 
feuerfestem Material zugestellt 
und generalüberholt werden. In 

unserem so abgerundeten Werks- 
komplex sollte deshalb die ge- 
samte Roheisenkapazität auf 
möglichst gleich große Öfen auf- 
geteilt sein. Dann befindet sich 
immer gerade ein Ofen in Repa- 
ratur. Damit werden die vor- 
und nachgeschalteten Anlagen 
gleichmäßig versorgt bzw. be- 
lastet, ohne daß investiertes Ka- 
pital zeitweilig brachliegt. 

Als Kern ein LD-Stahl- 
werk mit Vierhundert- 
Tonnen-Konvertern 

Nun zu den Stahlwerken un- 
seres Modells. Im Bereich der 
Blasstahlwerke scheint der opti- 
male Punkt auch bei einfach- 
stem Massenprogramm bei 
LD-Werken mit drei Vierhundert- 
Tonnen-Konvertern erreicht zu 
sein. Solche Konverter sind nach 
unserer Meinung schon zu groß, 
wenn sie nicht durch kleinere 
Konvertereinheiten in einem 
zweiten Stahlwerk ergänzt wer- 
den. Hier besteht dann die Mög- 
lichkeit, ein schwieriges Quali- 
tätsprogramm abzuwickeln und 
sich einer veränderten Auftrags- 
lage besser anzupassen. 

Bei den nachgeschalteten 
Stranggußanlagen treten heute 
immer noch gewisse technische 
Schwierigkeiten auf, so daß sie 
heute noch einen erheblichen 
Einfluß auf die Konvertergröße 
haben. 

Schließlich sollte der gesamte 
Stahlwerkskomplex durch einen 
schrottmtensiven »Müllschluk- 
ker« abgerundet werden, also 
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durch ein Elektrostahlwerk. Ein 
solches Elektrostahlwerk ist un- 
ter Umständen kostengünstiger 
einzusetzen alsein LD-Stahlwerk. 
Das hängt nicht nur von der ab- 
soluten Höhe der Strompreise 
ab, sondern auch von der opti- 
malen, d.h. möglichst konstan- 
ten Stromabnahme des gesam- 
ten Hüttenwerks. 

Ein darin integriertes Elektro- 
stahlwerk kann aber kein Kon- 
junkturpuffer sein, obwohl dies 
zunächst naheliegen mag; denn 
in der Hausse wird ohnehin jede 
Kapazität benötigt, auch bei 
überhöhtem Schrottpreis; und 
in der Baisse haben die Schrott- 
preise oft die Tendenz, unter die 
Roheisenkosten abzusinken. 

Warum ein konventionelles 
Hüttenwerk? 

Als Rationalisierungsziel — sa- 
gen wir für die Jahre um 1 980 — 
habe ich ein zwar sehr großes, 
aber durchaus konventionelles 
Hüttenwerk vorgestellt. Warum? 

Das LD-Verfahren ist noch 
weiter im Vormarsch; es braucht 
den Hochofen. Natürlich wird es 
noch eine Menge von Detailver- 
besserungen geben: In der Möl- 
lervorbereitung, im Hochofenpro- 
zeß, im LD- und im Elektrostahl- 
verfahren wie auch beim Strang- 
gießen. Aber es ist bis heute noch 
nicht zu erkennen, daß diese Pro- 
duktionskette durch ein grund- 
sätzlich anderes Verfahrenssy- 
stem mit wirtschaftlichem Erfolg 
vor Mitte oder Ende der 80er 
Jahre abgelöst werden könnte. 

Um speziell das Direktreduk- 
tionsverfahren, über das sehr viel 
berichtet wird, in die Multimillio- 
nentonnentechnik einzuführen, 
braucht man eine sehr saubere 
Aufbereitung sehr hochwertiger 
Erze und für diese Größenord- 
nung voraussichtlich die sichere 
Beherrschung von Kernprozeß- 
wärme bei hohen Temperaturen, 
die wir nicht für einen früheren 
Zeitpunkt als etwa 1 985 in unser 
Kalkül einsetzen können, nach- 
dem wir schon so lange auf die 
Industriereife der Brutreaktoren 
für die Stromerzeugung und die 
Verfahrensänderung warten. 

Ein bescheideneres Ziel setzen 
sich diejenigen, die der kontinu- 
ierlichen Stahlerzeugung nach 
dem Sauerstoffaufblasverfahren 
nachstreben. Aber auch auf die- 
sem Forschungssektor scheint es 
nach dem gegenwärtigen Stand 
der Untersuchungen immer noch 
so zu sein, daß einem denkbaren 
wirtschaftlichen Vorteil enorme 
technische Schwierigkeiten im 
Wege stehen. Man sollte die 
Frage einmal so stellen: Was 

kann uns die kontinuierliche 
Stahlerzeugung noch bringen? 
Die Kohleverkokung ist noch 
diskontinuierlich. Aber der Möl- 
ler wird seit langem kontinuier- 
lich vorbereitet. Die Hochöfen 
laufen quasi kontinuierlich, seit 
die Öfen mit mehreren Eisenab- 
stichen ausgestattet sind. Das 
Stranggießen ist ein fast schon 
ununterbrochener Prozeß. Und 
seit die Portionsgrößen in den 
Stahl- und Walzwerken die heu- 
tigen Dimensionen erreicht ha- 
ben, macht uns die Diskontinui- 
tät in der Arbeitsweise dieser 
Aggregate keine Kopfschmerzen 
mehr, zumal wir gelernt haben, 
die Gleichmäßigkeit der Erzeug- 
nisse mit relativ einfachen tech- 
nischen Hilfsmitteln sicherzustel- 
len. So scheint es mir, daß wir 
für die absehbare Zukunft bei 
Planung unserer technischen 
Anlagen noch konventionell blei- 
ben müssen. Jedoch liegen viele 
und große progressive Aufgaben 
vor uns. 

Optimale Standorte: 
Niederrhein und Nordsee- 
küste 

Bei der Betrachtung eines ra- 
tionell betriebenen Großhütten- 
werkes der Zukunft müssen auch 
der beste Einsatz der heute be- 
stehenden Werksanlagen und 
des geschulten Personals und 
die Standorte der abnehmenden 
Verarbeitungsindustrie berück- 
sichtigt werden. 

Ein Hüttenwerk kann ja immer 
nur kostengünstig betrieben wer- 
den, wenn es in der Nähe des 
Frachtkostenoptimums steht. 
Das bedeutet wegen der höhe- 
ren Ablauffrachten, daß ein Mas- 
senstahl-Hüttenwerk bei kosten- 
günstiger Versorgung von Roh- 
stoffen in der Nähe seiner Kun- 
den grundsätzlich gut angesie- 
delt ist. Betrachten wir unter 
diesen genannten Gesichtspunk- 
ten unsere nähere Umgebung, 
so erkennen wir, daß für Groß- 
hüttenwerke der beschriebenen 
Art eigentlich nur zwei Stand- 
orte in Frage kommen: Der Nie- 
derrhein in der Nähe der Ruhr- 
mündung und die verbrauchs- 
nahe Nordseeküste. Dabei brau- 
chen die Anlagen nicht innerhalb 
eines einzigen Werkszaunes zu 
liegen, sie müssen aber orga- 
nisch zusammen arbeiten kön- 
nen. In Blickrichtung auf die Zu- 
kunft darf man in diesem Sinne 
sicherlich von optimalen Stand- 
orten Duisburg-Huckingen-Thein- 
hausen sprechen. — Aber ebenso 
wissen Sie, daß Hoesch und 
Hoogovens beabsichtigen, in 
Rotterdam ein großes Hütten- 

werk zu errichten, das unter Ein- 
beziehung der Werke in Ijmuiden 
und Dortmund schon bald einen 
wohlabgewogenen Verbund dar- 
stellen kann. 

Für mittelgroßes Hütten- 
werk guter Standort 
im östlichen Ruhrgebiet 

Bisher mag der Eindruck ent- 
standen sein, nur Hüttenwerke 
der betrachteten Größe können 
rationell betrieben werden. Dies 
ist keineswegs so. Vielmehr 
werden kleinere Hüttenwerke bei 
geographisch oder durch die Pro- 
duktpalette begrenztem Markt 
sogar wirtschaftlicher als eine 
zu weit entfernte Großhütte ar- 
beiten können. So wird z. B. ein 
in Zukunft als mittelgroß einzu- 
stufendes Hüttenwerk im. öst- 
lichen Ruhrgebiet die benach- 
barte Kundschaft, frei Abnehmer 
gerechnet, ebenso kostengünstig 
wie die entferntere Großhütte 
beliefern können, zumal beim 
Binnenlandtransport die Diffe- 
renz im Tonnenkilometerpreis 
zwischen den Zulauffrachten — 
und hier besonders des Erzes — 
und den Ablauffrachten der Fer- 
tigerzeugnisse noch anwachsen 
wird. Mit einer relativen Steige- 
rung der Ablauffrachten müssen 
wir besonders dann rechnen, 
wenn die im Stadium der Vor- 
überlegung befindlichen Projekte 
für ein modernes Schüttguttrans- 
portsystem realisiert sein wer- 
den. 

Mini-Stahlwerke haben 
ihren Platz 

Ein typisches Beispiel für die 
überaus rationelle Arbeitsweise 
von kleineren Massenstahl-Hüt- 
ten stellen die sogenannten »Mi- 
nistahlwerke« dar. Sie stützen 
sich auf örtliche Schrottaufkom- 
men, billigen Strom und Ver- 
brauchernähe. Das begründet 
ihren Frachtvorteil bei den Zu- 
und Ablauffrachten. Sie sparen 
die ersten metallurgischen Ar- 
beitsgänge ein und produzieren 
in Einzweckanlagen Einheitspro- 
dukte. Über die Stufen Elektro- 
lichtbogenöfen, Stranggußanla- 
gen und Stabstahlstraßen erzeu- 
gen sie z. B. Betonstahl für 
einen örtlich begrenzten Markt. 
Damit leben sie im Schatten der 
erzreduzierenden Großwerke so- 
zusagen vom Müll der Stahlver- 
braucher und sind deshalb auch 
in umwelthygienischer Hinsicht 
von erheblicher Bedeutung. 

Die skizzierte technische Aus- 
legung unseres Modells entsprä- 
che idealen Produktionsverhält- 
nissen. Die Realität sind unsere 

heute vorhandenen Produktions- 
stätten, die — weil historisch ge- 
wachsen — mit einer großen Zahl 
nicht idealer Faktoren behaftet 
sind. Deshalb ist die Realität an- 
ders als unser Idealtyp. 

Die Erzeugung der Bundesre- 
publik Deutschland vom Jahre 
1970 mit rd. 45 Millionen Jah- 
restonnen kann in zwei unserer 
Idealhütten erzeugt werden, 
wenn man einmal von der Edel- 
stahlerzeugung absieht, für die 
andere Bedingungen gelten. 

Für eine Erzeugung von schät- 
zungsweise sechzig Millionen 
Jahrestonnen um das Jahr 1 980 
würden drei solcher Komplexe 
ausreichen. 

1980 reichen fünfzig 
»ideale« Hütten 
für die ganze Welt 

Im Blick auf die Welt sieht es 
nicht viel anders aus. In rund 
zehn Jahren oder etwas mehr 
wird die Weltrohstahlerzeugung 
eine Milliarde Tonnen betragen. 
Diese Menge könnte in nur fünf- 
zig Stahlwerken unseres Zu- 
schnitts erzeugt werden. Fast 
achtzig stahlerzeugende Länder, 
von denen einige bis zu zwei 
Dutzend Stahlunternehmen be- 
herbergen, stehen dem heute 
entgegen. Allerdings sind in Ja- 
pan bereits fünf Hüttenwerke 
dabei, sich zu der von mir als 
ideal bezeichneten Größe zu ent- 
wickeln. 

Es wäre utopisch zu erwarten, 
daß der Idealzustand in wenigen 
Jahren hergestellt wird. Aber 
das sollte uns nicht davon ab- 
halten, solchen Zielen zuzustre- 
ben, ohne den Boden der Reali- 
tät unter den Füßen zu verlieren. 

Wir sollten auch folgendes be- 
rücksichtigen: 

In den hochindustrialisierten 
Ländern wächst der Stahlver- 
brauch innerhalb der nächsten 
zwanzig Jahre nur noch relativ 
langsam. 

Insgesamt aber wächst der 
Weltstahlverbrauch in den kom- 
menden zwei Jahrzehnten rasch. 

Internationale Zusammen- 
arbeit notwendig 

Für die exportorientierte euro- 
päische Stahlindustrie gilt es 
also, am Wachstum des Stahl- 
marktes voll teilzunehmen. Von 
den Japanern ist dies bereits er- 
kannt worden, und von ihnen 
werden wir herausgefordert. Nur 
durch moderne Anlagen an ko- 
stengünstigen Standorten kann 
die europäische Stahlindustrie 
dieser Herausforderung be- 
gegnen. 
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Die Stahlindustrien werden 
aber auch zu einer verstärkten 
internationalen Zusammenarbeit 
bereit sein müssen. Ich möchte 
nicht mißverstanden werden. Ich 
rede hier nicht einem Weltstahl- 
kartell das Wort. Wir bekennen 
uns zum Wettbewerb als Motor 
des technischen Fortschritts! Ge- 
meint ist der Kontakt von Unter- 
nehmen über nationale Grenzen 
hinweg, wo immer dies möglich 
und sinnvoll ist. Zusammenarbeit 
bei der Erschließung von Roh- 
stoffquellen sollte dabei im Vor- 
dergrund stehen. 

Für hochindustrialisierte Stahl- 
erzeugungsländer ergibt sich 
hieraus die Frage, durch Kop- 
pelung privatwirtschaftlicher Ex- 
plorationsvorhaben draußen in 
in den Rohstoffländern mit staat- 
licher Entwicklungshilfe der In- 
dustrienationen und eigener In- 
itiative der Rohstoffländer, die 
notwendige Infrastruktur (Fläfen, 
Verkehrswege, Verlade- und La- 
gereinrichtungen usw.) zu schaf- 
fen. 

Es ist also keine Frage des 
Wollens, sondern des Müssens, 
wenn immer wieder darauf hin- 
gewiesen wird, daß Kooperation 
und Fusion auf internationaler 
Basis ein Gebot der Stunde sind. 

Der größere Wirtschafts raum 
der EWG bietet hier zunächst 
Ansatzpunkte. Aber schon heute 
ist es eine unbestrittene Tat- 
sache, daß die nationalen Stahl- 
industrien auch über die EWG- 
Grenzen hinweg weltweit Zu- 

sammenarbeiten müssen. Das 
gilt, wie schon gesagt, in erster 
Linie für die Rohstoffversorgung 
unserer Werke. 

Roh Stoff ve rso rg u n g 
mit Erz und Schrott 

ln der BRD werden um das 
Jahr 1 980 bei sechzig Millionen 
Tonnen Rohstahl 20 bis 22 Mil- 
lionen Tonnen Koks benötigt. 
Bei der Erzversorgung sind wir 
ganz besonders vom Weltmarkt 
abhängig. Einer Weltrohstahl- 
erzeugung von einer Milliarde 
Tonnen in der ersten Hälfte der 
achtziger Jahre entspricht ein 
Erzbedarf von rund 620 Millio- 
nen Tonnen Fe-Inhalt. Das sind 
fast 50 v. H. mehr als heute. 

In den letzten Jahren mehren 
sich die Stimmen, die für eine 
breitere eigentumsmäßig abge- 
sicherte Rohstoffbasis der west- 
deutschen Industrie plädieren. 

In Afrika und Südamerika hat 
die deutsche Stahlindustrie in 
internationalen Konsortien Erz- 
lagerstätten erschlossen. Nach- 
dem rund sechshundert Millio- 
nen DM investiert worden sind. 

steht heute eine Produktionska- 
pazität von sieben Millionen Ton- 
nen jährlich zur Verfügung. Im 
Ausbau begriffen sind Kapazi- 
täten über weitere drei Millionen 
Tonnen, wofür nochmals zwei- 
hundert Millionen DM investiert 
werden müssen. 1972 werden 
dann 20 v. H. des westdeutschen 
Eisenerzbedarfs aus eigenen 
Gruben und Beteiligungen kom- 
men. Aber das genügt vielen 
nicht. Einige vertreten die An- 
sicht, daß die Hälfte oder gar 
zwei Drittel des Erzbedarfs aus 
eigenen Gruben kommen müß- 
ten. Geht man jedoch von 
60 v. H. Eigenversorgung aus, 
so hieße das, daß nochmals 1,6 
bis 1,7 Milliarden DM investiert 
werden müßten. 

Angebot und Nachfrage nach 
Schrott werden in etwa ausge- 
glichen bleiben. Sechzig Millio- 
nen Tonnen Rohstahl bedeutet 
bei vierhundert Kilo Schrott je 
Tonne Rohstahl einen Schrott- 
bedarf von 24 Millionen Tonnen 
im Jahr 1 980. Der Schrottpreis 
wird sich langfristig am Roh- 
eisenpreisorientieren, weil inner- 
halb bestimmter Grenzen bei 
den einzelnen Verfahren Aus- 
tauschmöglichkeiten bestehen. 

30 Milliarden DM 
Investitionen in den 
nächsten zehn Jahren 

Wenn wir um das Jahr 1 980 
in der BRD etwa sechzig Millio- 
nen Tonnen Rohstahl erreichen 
wollen, setzt das voraus, daß 
die vorhandenen Produktions- 
kapazitäten in beträchtlichem 
Umfang ausgebaut und erneuert 
werden. 

Das Volumen der in Deutsch- 
land notwendigen konventionel- 
len Erweiterungsinvestitionen 
etwa bis zum Jahre 1 980 ist re- 
lativ leicht abzuschätzen, weil 
der heutige Stand recht gut be- 
kannt ist. 

Wesentlich problematischer 
ist eine Aussage über den Mo- 
dernisierungsbedarf. Dabei ist 
der Mindestbedarf vorgegeben 
durch die schon jetzt veralteten 
und die noch brauchbaren An- 
lagen, die in absehbarer Zeit 
durch neue Anlagen ersetzt wer- 
den müssen, um die Werke in 
die Lage zu versetzen, wenn 
schon nicht in kurzer Zeit opti- 
malen Zuschnitt zu erreichen, 
so doch ihre Stellung im inter- 
nationalen Wettbewerb einiger- 
maßen zu behaupten. 

Wir wissen, daß der Überalte- 
rungsprozeß in Zukunft weit ra- 
scher fortschreitet als noch vor 
zehn oder zwanzig Jahren. Der 
Erneuerungsbedarf der deut- 

schen Stahlindustrie ist deshalb 
maximal damit zu umschreiben, 
daß im Hochofen-, Stahl- und 
Walzwerksbereich von allen 
heute vorhandenen Anlagen in 
den nächsten zehn Jahren min- 
destens die Hälfte bis zu zwei 
Drittel durch neue Anlagen er- 
setzt werden müssen. 

Daraus ergibt sich ein rech- 
nerischer Finanzbedarf in Wer- 
ten von heute von 22,5 Milliar- 
den DM für diesen sogenannten 
»Harten Kern«. Dazu kommen 
weitere Investitionen im Roh- 
stoffbereich, namentlich beim 
Eisenerz in Form von Betei- 
ligungen bei der schon geschil- 
derten Erzexploration, bei Frach- 
tern, aber auch bei Sauerstoff- 
werken, Elektrozentralen bis 
hin zu Endproduktanlagen und 
sonstigen Einrichtungen zur 
Oberflächenbearbeitung, Schlak- 
kenfabriken und anderen »Ne- 
benbetrieben« usw. Schließlich 
verschlingen auch Forschungs- 
investitionen und Aufwendun- 
gen für den Umweltschutz wei- 
tere Millionen. Der tatsächliche 
Aufwand wird deshalb in den 
nächsten zehn Jahren minde- 
stens eine Größenordnung von 
dreißig Milliarden DM erreichen 
oder mindestens 2,2 Milliarden 
DM im vergangenen Jahrzehnt. 

Wie sollen diese Beträge finan- 
ziert werden? In den vergange- 
nen zehn Jahren ist der Vermö- 
genszugang unserer Industrie 
langfristig zu zwei Drittel über 
Innenfinanzierung und damit ins- 
besondere über Abschreibungen 
finanziert worden. Das letzte 
Drittel ist durch langfristige 
Schulden, Grundkapitalerhöhun- 
gen und über kurzfristige Ver- 
bindlichkeiten aufgebracht wor- 
den. Damit wird deutlich, welche 
Finanzierungsprobleme bei dem 
steigenden Investitionsbedarf 
sich in Zukunft stellen werden. 
Um sie zu lösen, ist es unerläß- 
lich, die Ertragskraft unserer In- 
dustrie durch großwirtschaftliche 
Rationalisierung nachhaltig zu 
stützen. 
(Hier folgt ein Abschnitt über die 
rasche Entwicklung der elektro- 
nischen Datenverarbeitung, den 
wir aus Platzgründen fortlassen 
mußten. Red.) 

Wirksame Führung nur 
durch kooperativen 
Führungsstil 

Rationalisierungsmaßnahmen 
sind keine mathematischen 
Formeln. Wie überhaupt das 
menschliche Miteinander im Be- 
trieb eine wesentliche Voraus- 
setzung für jeden Rationalisie- 
rungserfolg ist. Dazu gehört 

auch, daß unseren Mitarbeitern 
die Furcht vor der Rationalisie- 
rung genommenwird. Deshalbsei 
noch ein Wort zur Bedeutung 
des Führungsstils angeführt. 
Eine wirksame Führung großer 
Unternehmen, wie wir sie in der 
Stahlindustrie haben, und erst 
recht in Zukunft haben werden, 
muß kooperativ sein, d. h. wir 
müssen Aufgaben und Verant- 
wortung delegieren. Das gilt in 
ganz besonderem Maße für die 
schwierige Aufgabe der Rationa- 
lisierung, die mit einem zentra- 
listischen Führungsstil nicht zu 
lösen wäre; hierzu müssen wir 
die Mitarbeiter aller Ebenen her- 
anziehen. 

Rationalisierungsmaßnahmen 
sind auch nicht loszulösen 
von der Geschichte unserer In- 
dustrie, die seit mehr als hundert 
Jahren den Raum Nordrhein- 
Westfalens wesentlich prägt. 
Doch dürfen wir nicht vergessen, 
daß gerade unsere Industrie seit 
eh und je gezwungen war, dau- 
ernd ihren Standort zu wech- 
seln. Zuerst ansässig auf dem 
Erz, mußte sie zur Kohle wan- 
dern. Seitdem das höherwertige 
Auslandserz die Voraussetzung 
für höhere Produktion, Wirt- 
schaftlichkeit und damit für Kon- 
kurrenzfähigkeit wurde und dazu 
langfristig bessere Marktchancen 
in den entwicklungsfähigen Län- 
dern hinzukommen, geht derZug 
zu noch transportgünstigeren 
Standorten. 

Die Stahlindustrie wird ein we- 
sentliches Element der ökonomi- 
schen Struktur dieses Landes blei- 
ben. Doch muß der Verschiebung 
der technischen und wirtschaft- 
lichen Gewichte möglichst früh- 
zeitig und freiwillig Rechnung 
getragen werden. Wir sind offen 
für die technisch-wirtschaftlichen 
Wandlungen im eigenen Bereich, 
aberauchim Bereich derVerarbei- 
tung. Wir von der Stahlindustrie 
wünschen, daß die Palette noch 
breiter wird. Das gibt auch uns 
immer wieder neue Chancen. Wir 
werden sie ergreifen und dabei 
über die Grenzen dieses Landes 
und der Bundesrepublik hinaus- 
schauen. 

Glücklicherweise können wir 
feststellen, daß es in der Vergan- 
genheit immer gelungen ist, in 
Zusammenarbeit aller Beteiligten 
soziale Härten zu vermeiden, 
ohne den technischen Fortschritt 
aufzuhalten. 

Die sachlichen und guten Ge- 
spräche mit Vertretern der Ge- 
werkschaften in Sachen Rationa- 
lisierungsgemeinschaften bei 
Stahl haben bewiesen, daß wir 
es auch in Zukunft so halten wol- 
len. 
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Karl-Heinz Luhmann 
25 Jahre 
bei Hoesch 

Am 26. Februar 1971 stand 
Karl-Heinz Luhmann, Geschäfts- 
führer der Hoesch Wohnungs- 
gesellschaft mbH, 25 Jahre in 
den Diensten von Hoesch. 

Karl-Heinz Luhmann, der am 
3. Januar 1925 in Datteln ge- 
boren wurde, hatte die Schul- 
entlassung noch nicht lange hin- 
ter sich, als er schon einberufen 
wurde: Bald danach diente er 
der Luftwaffe als Einflieger. 

Nach dem Krieg begann er 
1946 bei Hoesch seine beruf- 
liche Laufbahn. Er war im Ein- 
kauf zunächst in Dortmund und 
nach der Trennung des Bergbaus 
vom Stahlbereich in Altenessen 
beschäftigt. 1951 wechselte er 
zur Wohnungswirtschaft und in 
die Tochtergesellschaft »Heim 
und Scholle«, aus der nach der 
Neuordnung 1952 die »West- 
falia Gemeinnützige Wohnungs- 
baugesellschaft« wurde. Dort 
erhielt Karl-Heinz Luhmann 
1955 Handlungsvollmacht und 
im selben Jahr Prokura. 1958 
wurde er zum Geschäftsführer 

dersechs Jahre späterin »Hoesch 
Wohnungsgesellschaft mbH« 
umbenannten Firma bestellt. Zu 
seinem Aufgabengebiet gehören 
die nicht immer leicht zu lösen- 
den Finanzierungs- und Belei- 
hungsfragen der zahlreichen 
großen Bauvorhaben unserer 

Wohnungsgesellschaften, über 
die wir während der vergange- 
nen Jahre wiederholt in WERK 
UND WIR berichteten. 

Stahlrohre 
bieten 
Sicherheit 

Bei unseren Röhrenwerken in 
Hamm waren am 28. und 29. 
Januar 1971 Mitglieder des Un- 
terausschusses »Fernleitungen« 
imDeutschenAusschußfürbrenn- 
bare Flüssigkeiten (DAbF) aus 
dem gesamten Bundesgebiet zu 
Gast. Während ihrer 5. Arbeits- 
tagung befaßten sie sich ein- 
gehend mit wassergefährden- 
den Flüssigkeiten, Schutzrohren 
sowie der Sicherheit von Mine- 
ralölleitungen. Auf unserem 
mittleren Bild ganz links der 
Vorsitzer des DAbF-Unteraus- 
schusses, Oberingenieur Dipl.- 
Ing. Kurt Pressei vom Rheinisch- 
Westfälischen TÜV in Essen. 

Ein neuer 
Düker 

Ein neuer Pipeline-Düker aus 
Großrohren unseres Baroper 
Rohrwerkes wurde durch das 
Hansa-Dock im Hafen von Ant- 
werpen eingezogen. Unser Fo- 
toentstand wenige Minuten, be- 
vor der Düker ins Wasser gesenkt 

wurde. Er bildet einen Teil der 
hundert Kilometer langen Hoch- 
druck-Rohölpipeline zwischen 
Rotterdam und Antwerpen, für 
die das Großrohrkontor Hoesch- 
Salzgitter die Rohre lieferte. Die 
Rohre haben einen Durchmesser 
von rund 85 Zentimeter. Der 
Stahl entspricht der Stahlsorte 

X 60 nach API. Beim Bau der 
Rohrleitung wurde in den ersten 
Septembertagen des letzten Jah- 
res einer der größten Düker Eu- 
ropas durch das »Hollandse 
Diep« eingeschwommen (wir be- 
richteten im Oktober 1970 dar- 
über). Die neue Pipeline wird 
die großen Ölraffinerien, die an 
den bedeutendsten Hafenstädten 
von Holland und Belgien liegen, 
miteinander verbinden und noch 
in diesem Jahr in Betrieb ge- 
nommen. 

Rudolf Loskand 
Oberbürgermeister 
von Hagen 

ln Hagen wurde zum zweiten- 
mal ein Mann der Schmiedag 
Oberbürgermeister. Nach Hel- 
mut Turck —*der das Amt von 
1956 bis 1963 innehatte und 
heute dem Direktorium der Ha- 
gener Versorgungs- und Ver- 
kehrsgesellschaft angehört — 
wurde Rudolf Loskand am 11. 
Februar 1971 vom Rat der 
Stadt in das höchste Amt ge- 
wählt. Rudolf Loskand war be- 
reits Stellvertreter des Oberbür- 
germeisters seit Juli 1970. Er 
ist Abteilungsleiter der Allgemei- 
nen Verwaltung der Hoesch 
Rothe Erde-Schmiedag AG. 
1 939 begann er als Werkzeug- 
dreherlehrling im Werk Eckesey, 
1952 wurde er in den Betriebs- 
rat, 1963 zum Betriebsratsvor- 
sitzenden und zugleich in den 
Gemeinschaftsausschuß aller 
Hoesch-Betriebsräte gewählt. Er 
schied 1 968 aus dem Betriebsrat 
aus, als er seine neuen Aufgaben 
als Abteilungsleiter übernahm. 
Auf unserem Bild Rudolf Los- 
kand und der neue 1. Stellver- 
treter des Oberbürgermeisters 
Dr. Fritz Eggert. 

Herbert Reusch 
Vorstandsmitglied 
bei der Blefa 

Am 1. Januar 197-1 ist Dipl.- 
Ing. Herbert Reusch zum tech- 
nischen Vorstandsmitglied der 
Blefa AG in Kreuztal berufen 
worden. 

Herbert Reusch wurde am 20. 
August 1930 in Trier geboren; 
er ist verheiratet und hat zwei 
Kinder. 

Nach dem Besuch des humani- 
stischen Gymnasiums in Trier 
studierte Herbert Reusch von 
1952 bis Anfang 1957 an der 
Technischen Hochschule in 
Darmstadt. Nach dem Diplom- 
Examen war er in mehreren 
Betrieben der Kunststoff- und 
Metallverarbeitung tätig, unter 
anderem von 1960 bis 1964 
bei der Firma H. Römmler 
GmbH, Groß-Umstadt, einer 
Tochtergesellschaft von BBC, 
und von 1 964 bei der Firma Ro- 
sista GmbH, die ihren Firmen- 
sitz 1967 von Dortmund nach 
Unna verlegte. In diesem Unter- 
nehmen war Dipl.-Ing. Herbert 
Reusch von 1966 bis 1970 — 
bis zu seinem Wechsel zur Blefa 
im Hoesch-Konzern — als tech- 
nischer Geschäftsführer tätig. 
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Vom 
Geheimtreff 
zur 
Belegschafts- 
versammlung 

Um die Wende zum achtzehn- 
ten Jahrhundert erschien das 
erste Dortmunder Adreßbuch. 
Dem Geduldigen vermittelt es 
ein aufschlußreiches Bild von 
der beruflichen Struktur der 
4000 Menschen zählenden 
Stadtbevölkerung jener Tage. 
1 23 Weber, Färber und Spinner 
vertraten das Textilhandwerk. 
Wenn man die Kaufleute, Fuhr- 
männer, Wirte, Apotheker, 
Fettschliefer, Postmeister 
und Eseltreiber zu einer Gruppe 
»Handel, Verkehr und Wirt- 
schaft< zusammengefaßt hätte, 
wäre man auf die Zahl 118 
gekommen. 88 Schneider, 
Schuh-, Hut- und Perücken- 
macher sorgten für Bekleidung. 
Nahrungs- und Genußmittel 
bereiteten 81 Bäcker, Metz- 
ger, Fuselbrenner, Öl- und Wind- 
müller. Ebenso hoch war die 
Zahl der Beamten und Ange- 
stellten, 33 Berufe umfassend 
und vom Bürgermeister bis zum 
Nachtwächter reichend. Dann 
erst kamen die Schmiede, 
Schlosser und anderen Metall- 
handwerker, darunter ein Kaffee- 
mühlenmacher, sowie die Zim- 
merleute, Maurer, Steinhauer 
und Glasmacher. Ganz am 
Ende — noch hinter Drechslern 
und Schreinern, hinter Sattlern 
und Buchbindern, hinter 
Ärzten und Notaren, hinter Ma- 
gistern und Philosophen — stan- 
den 9 Berufe aus der >Ur- 
produktionc 5 Hirten, 3 Gärt- 
ner, 1 Bauer. Die Berufs- 
angabe »Ackerbürger fehlte — 
der Bürger hatte zwar Vieh und 

Land, betrachtete beides jedoch 
als Teil der Hauswirtschaft. 
Und wer die Gilde der Bier- 
brauervermißt, mag wissen, daß 
damals das Bier teils als Haus- 
getränk, teils von Bäckern, 
die gleichzeitig Wirte waren, 
hergestellt wurde. Übrigens: 
nur »quartier- und steuerfähige< 
Leute standen in dem Adreß- 
buch ... 

Vor diesem historischen Hin- 
tergrund muß man sehen, was 
etwa fünfzig Jahre später 

100 
JAHRE 
HOESCH 

Bilder 
aus der 
Arbeitswelt 
zwischen 
1871 und 1971 
von Karlheinz Graudenz 

geschah. Der Werktätige, wel- 
chem Arbeitsbereich auch 
immer er angehören mochte, 
fand sich unversehens in eine 
neue, beängstigend fremde 
Umwelt gestellt, die technisch, 
wirtschaftlich und soziologisch 
im Zeichen eines krassen Wan- 
dels der Gesellschaftsform 
stand. 

»Das Fabrikwesen gestaltet 
die heutige Welt völlig um « 

Da schwanden plötzlich 
die von ehrwürdigem Zunft- 
denken geprägten Handwerks- 
ordnungen, die das Leben des 
einzelnen seit alters her streng, 
aber nicht ungerecht gelenkt, 
seine Zukunft überschaubar 
gemacht hatten: Wer Lehrling 
war, wußte, daß er eines Tages 
Geselle sein und man in ihm 
dann den künftigen Meister 
sehen würde, selbständig, 
unabhängig, geachtet auf Grund 
individuellen Könnens und 
täglich erneut sichtbar wer- 
dender persönlicher Leistung. 

»In neuester Zeit greift die 

Industrie mit solcher Macht 
und solcher Bedeutung in die 
Verhältnisse des Lebens, 
daß ein Vergleich mit früheren 
Zuständen kaum möglich ist; 
das Fabrikwesen gestaltet die 
heutige Welt völlig um< — 
ein Satz, der 1855 geschrieben 
wurde. 

Die Industrialisierung schuf 
einen neuen, breiten Arbeits- 
markt. Der Mensch ging in die 
Fabrik, wurde zum »Werk- 
tätigen in einer Arbeitswelt, die 
anders als die bis dahin ver- 
traute war und andere Ord- 
nungsprinzipien hatte. Die 
Fabrik offenbarte sich ihm als 
eine auf Grund nüchterner 
Überlegungen geschaffene 
Einheit, die der Güterproduk- 
tion oder anderen ökonomischen 
Zwecken diente. Er selbst war, 
weil nicht begütert, gezwungen, 
seine Arbeitskraft als Ware 
anzubieten. Und er mußte 
feststellen, daß es mit dem 
Gütesiegel des Liberalismus', der 
so oft zitierten Freiheit eines 
jeden, nicht weit her war. 
Gewiß, er hatte die Freiheit der 
Arbeitsplatzwahl, doch Ge- 
brauch konnte er schwerlich 
von ihr machen — wenn er 
leben wollte, mußte er zu jeder 
Bedingung arbeiten, die ihm 
diktiert wurde. Seiner Recht- 
losigkeit, seiner unmittelbaren 
Abhängigkeit stand die All- 
macht der Unternehmer 
gegenüber. 

»...auf das Niveau 
der Arbeitstiere herab- 
gedrückt« 

ln seinen Erinnerungen 
schildert Julius Vahlteich, An- 
hänger des redegewaltigen Fer- 
dinand Lassalle, wie es damals 
um das Verhältnis der Arbeiter 
bestellt war: 

»Es war nur ein sehr kleiner 
Teil der Arbeiter, welcher die 
allernotwendigsten Lebens- 
bedürfnisse einigermaßen be- 
friedigen konnte, die ungeheure 

Mehrzahl war tatsächlich auf 
das Niveau der Arbeitstiere 
herabgedrückt. In den Fabriken 
wurde in der Regel von früh 
sechs bis abends acht gearbeitet. 
Es gab eine Mittagspause ... 
und Pausen für Frühstück und 
Vesper. Der Lohn reichte 
für den geschicktesten, best- 
bezahlten Arbeiter nicht aus, 
um, sofern er unverheiratet war, 
ein eigenes Zimmer zu mieten. 
Die Gesellen schliefen in 
Bodenkammern unmittelbar 
unter dem Dach ... Verheiratete 
Handwerksgesellen gab es 
sehr wenige, und es haftete 
einer solchen Ehe ein gewisser 
Makel an. Es sollte nach dem 
herrschenden Vorurteil nie- 
mand heiraten, der sich nicht 
selbständig machen konnte. 
Die Lage der Verheirateten war 
natürlich noch schlechter als die 
der Ledigen. Frau und Kinder 
mußten arbeiten, um nur 
die kümmerliche Existenz zu 
sichern. Männliche Fabrik- 
arbeiter waren wenig geachtet, 
weibliche unterlagen einer vor- 
urteilsvollen Verachtung. 
Gesetzgebung, Gerichte und 
Polizei behandelten den Ge- 
sellen als ein notwendiges 
Übel, einen Gemeinschaden, 
ein Versuchsobjekt, kurzum als 
Geschöpf ohne Rechte, das man 
nach Belieben reglementieren 
konnte. Die Arbeiter befanden 
sich, wie die Dienstboten, 
durchaus unter einer Aus- 
nahmegesetzgebung Die Pflege 
des Körpers wurde genauso 
vernachlässigt wie die des 
Geistes. Die Nahrung war 
schlecht. Der Genuß von vie- 
lem trockenen Brot verursachte 
außer anderen Übelständen 
besonders Sodbrennen, das 
man durch Kreideessen be- 
kämpfte ... Es war vielfach 
Gebrauch, zu zweien in einem 
Bett zu schlafen.< 

Die dem »Arbeiterstand«, wie 
es damals hieß, angehörende 
Volksschicht erkannte langsarq 
die Abhängigkeit der Industrie 
von ihren, der anonymen 
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Masse Händen. Hier lag die 
>Achillesferse des Kapitals^ Als 
wirtschaftlich ungleich Schwä- 
cherer konnte der Arbeiter seine 
Interessen nur mit dem Ge- 
wicht der Zahl, der Einmütig- 
keit des Willens wie des Han- 
delns und der Bereitschaft, 
sich in einer Interessenvertre- 
tung zu organisieren, durch- 
setzen. So entstanden die ersten 
>zum Wohle der arbeitenden 
Klassem gegründeten Arbeiter- 
vereine, von den Liberalen 
mit unverhohlenem Mißtrauen 
beobachtet, denn: der Liberalis- 
mus jener Jahre stand auf dem 
Boden der Monarchie. Was 
gut oder schlecht, richtig 
oder falsch, zu tun oder zu 
lassen war, bestimmte der Bür- 
ger, nicht der Arbeiter. Wer 
sich zur Demokratie bekannte, 
war in hohem Maße suspekt — 
ein Republikaner, der den Thron 
abschaffen und womöglich 
Eigentumsverhältnisse ändern 
wollte. 

Die ersten Arbeitervereine 
werden verboten 

Im März 1848 ging das Volk 
buchstäblich auf die Barrikaden. 
Doch das Losungswort von der 
Verbrüderung der Volks- 
klassen< erwies sich schon bald 
als inhaltslos. Zwar stellten 
die Arbeiter auf einer Volks- 
versammlung in Berlin ihre 
Forderungen nach höheren 
Löhnen und kürzerer Arbeits- 
zeit — teilweise noch 14 Stun- 
den! —, nach vierzehntägiger 
Kündigungsfrist, nach Besei- 
tigung der Frauenarbeit. 
Zwar versuchte der Schriftsetzer 
Stephan Born, aus örtlichen 
Arbeitervereinen eine große 
Organisation aufzubauen, 
die Arbeiterverbrüderung. Zwar 
waren 1850 auf der in Leipzig 
abgehaltenen Generalver- 
sammlung dieser Arbeiter- 
verbrüderung mehr als fünfzig 
Bezirksvereine vertreten. Die 
Kluft zwischen dem >vierten 
Stand< und dem Bürgertum 
blieb. Noch in demselben Jahr 
wurden, zunächst in Berlin, 
dann in Preußen und schließlich 
auch in den anderen Bundes- 
ländern, die demokratischen 
Arbeitervereine als politische 
Vereine« verboten. 

Ein Jahr zuvor bereits hatte 
der P.reußenkönig Friedrich 
Wilhelm IV. den besitzenden 
Klassen, Adel und Bürgertum, 
deren Loyalität mit der Verkün- 
dung des Dreiklassenwahl- 
rechtes, das bis 1918 galt, 
honoriert. Es teilte die Wähler 
nach der Höhe ihrer Steuern in 
drei Klassen, deren jede ein 
Drittel des Stimmgewichtes 
hatte. In der Praxis bedeutete 

dieses Wahlverfahren, das 
zudem noch öffentliche Stimm- 
abgabe vorschrieb: 5 v. H. der 
Wähler erster Klasse hatten 
gleiches Stimmgewicht wie 
83 v. H. der Wähler dritter 
Klasse. 12 v. H. gehörten der 
zweiten Klasse an. In mehr als 
2000 preußischen Wahlbezirken 
bestand kurz nach 1 900 die 
erste Klasse aus — einem 
Mann .. . Ein Wahlsystem, das 
weder gleich noch geheim war. 
Und dementsprechend hörte 
sich dann auch der Tages- 
befehl« eines Werftdirektors an: 

>... daß von Euch erwartet 
werden muß, daß Ihr, die Ihr 
von einer kaiserlichen Behörde 
Lohn, Beschäftigung sowie 
Unterstützung in Krankheits- 
und sonstigen Unglücksfällen 
erhaltet, gemäß dem alten 
Sprichwort: »Wes Brot ich esse, 
des Lied ich singe« nur den- 
jenigen Wahlmännern Eure 
Stimme geben werdet, welche 
bereit sind, die den kaiser- 
lichen Willen repräsentierende 

ließ Arbeiterbildungsvereine 
entstehen. Ferdinand Lassalle 
konnte sie 1 863 im »Allge- 
meinen Deutschen Arbeiter- 
bund«, der ersten sozialistischen 
Partei Deutschlands,vereinigen. 
Sechs Jahre später entstand 
die »Sozialdemokratische 
Arbeiterpartei«. Mit dem Zu- 
sammenschluß beider Vereini- 
gungen im Jahre 1875 begann 
die eigentliche Geschichte 
der deutschen Sozialdemokratie. 

In den sechziger Jahren 
wurde dann ein zweites Mal der 
Versuch unternommen, Gewerk- 
schaften ins Leben zu rufen. 
Entfernungen konnten nun, da 
das Eisenbahnnetz ständig 
wuchs, schneller überbrückt, 
Kontakte enger gestaltet, In- 
formationen und Beschlüsse 
rascher übermittelt werden — 
über die Grenzen der deutschen 
Länder hinweg. Daß viele Mit- 
glieder der in den Jahren 
zwischen 1863 und 1878 aus 
lokalen Gewerkvereinen gebil- 
deten zentralen Berufsverbände 

Staatsregierung unbedingt zu 
unterstützen. . .< 

Die Ächtung des vierten 
Standes bleibt bestehen 

Drei Jahre nach ihrer Ver- 
kündung, im August 1851, 
wurden die in der Frankfurter 
Paulskirche erlassenen Grund- 
rechte des deutschen Volkes 
wieder aufgehoben — durch die 
Vertretung der im Deutschen 
Bund vereinten Staaten, den 
Deutschen Bundestag. Und 
abermals drei Jahre später 
verpflichtete derselbe Bundes- 
tag die Regierungen, innerhalb 
zweier Monate alle eventuell 
noch immer bestehenden 
Arbeitervereinigungen aufzu- 
lösen und jeder »linken« Betäti- 
gung entgegenzuwirken. 

Vor dem Hintergrund dieser 
innenpolitischen Landschaft 
entstand die moderne Arbeiter- 
bewegung. Der Bildungshunger 

mit der sozialistischen Idee 
sympathisierten, lag auf der 
Hand. Noch hatte ihnen das 
Bürgertum die Hand nicht ge- 
reicht. Und die Kluft wurde 
tiefer, als Bismarck 1878 das 

Sozialistengesetz schuf, das den 
Sozialdemokraten jede poli- 
tische Betätigung verbot. Die 
Gewerkschaften wurden zwar 
von dieser Entwicklung an- 
fänglich nicht betroffen — Bis- 
marck wollte den Arbeiter sogar 
»Anteil an den Erträgnissen der 
Industrie« haben lassen. Doch 
statt seiner handelte das 
Preußische Obertribunalgericht, 
indem es die Gewerkschaften 
kurzerhand zu politischen Ver- 
einen erklärte, womit sie eben- 
falls der Auflösung verfielen. 
Daß sie unter Opfern und 
Gefahren getarnt weiterzu- 
bestehen verstanden, obwohl 
ihre Zeitungen verboten, ihre 
Führer verhaftet oder ausge- 
wiesen worden waren, hat ihnen 
die Möglichkeit gegeben, in 

den zwölf Jahren erzwungener 
Tatenlosigkeit — das Sozialisten- 
gesetz wurde erst 1 890 nach 
Bismarcks Entlassung aufge- 
hoben — die gedanklichen 
Grundsteine ihres späteren 
Wirkens zu legen. Die Ächtung 
des vierten Standes, fast täglich 
sichtbar werdend, ließ so 
etwas wie Katakombengeist 
entstehen. 

»... die außerordentlich 
gesteigerte Vergnügungs- 
sucht. ..« 

Wenn der Werktätige wissen 
wollte, wie man über ihn und 
seine Wünsche dachte, brauchte 
er nur zu lesen, was zur 
»Arbeiterfrage« geschrieben 
wurde. Da gab es einen »Verein 
zur Wahrung der gemein- 
samen wirtschaftlichen Inter- 
essen in Rheinland und West- 
falen«. In den achtziger Jahren 
klärte er »Seine Excellenz den 
Königlichen Regierungspräsi- 
denten von Westfalen« und 
»Seine Hochwohlgeboren den 
Königlichen Regierungspräsi- 
denten« über die wirtschaft- 
lichen Verhältnisse in Rhein- 
land-Westfalen auf, wobei man 
sich gestattete, »auf mehrere 
bezüglich der socialpolitischen 
Gesetzgebung bestehende 
Wünsche des Näheren ein- 
zugehen«: 

»Wir können nicht genug 
vor. . . Stimmen warnen, welche 
eine Fortsetzung der social- 
politischen Arbeit in bezug auf 
Wittwen- und Waisenver- 
sorgung ... in Angriff genom- 
men wissen wollen.« Die Be- 
gründung war verblüffend: Die 
Wahrer wirtschaftlicher Inter- 
essen konnten sich »nicht ver- 
hehlen, daß die Gefahr nahe- 
liegt, der Arbeiter werde 
schließlich jedes Gefühl für die 
eigene Verantwortung verlie- 
ren . .. Dieses Gefühl ist schon 
sowieso ... in nur geringem 
Maße vorhanden .. .< 

Einen Schiedsobmann oder 
eine neutrale Instanz zur 
Schlichtung von Differenzen 
zwischen Unternehmer und 
Arbeiter? >... . wir können nicht 
glauben, daß es zu besseren 
Zuständen führen werde, wenn 
man zwischen Arbeitgebern 
und Arbeitern Instanzen schafft, 
denen die Rolle eines Vermitt- 
lers .... zustehen soll. Wir 
halten es im Interesse der 
Disciplin .... für sehr bedenk- 
lich, wenn der Fabrikant .... 
einen zweiten Willen neben sich 
bekommt.. .< 

>.... und sind deshalb der 
Ansicht, daß man nicht 
durch unnöthige Experimente 
.... das ohnehin schwierige 
Verhältnis zwischen Arbeit- 
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gebern und Arbeitern noch 
mehr erschweren möge.« 

>Als Krebsschaden wird all- 
gemein die außerordentlich 
gesteigerte Vergnügungssucht 
der Arbeiter betrachtet. . . . Der 
Arbeiter .... will weniger 
arbeiten, aber viel verdienen, 
um Zeit und Geld zu haben, 
um den im Frühjahr von der 
übermäßigen Anzahl von 
Vereinen veranstalteten Stif- 
tungs-, Sommer- u.s. w. Festen 
beizuwohnen. . . . Eine Anzahl 
dieser Feste beginnt am Sams- 
tag Nachmittag und endigt .... 
oft erst am Dienstag. ... Er- 
schwerung des Branntwein- 
trinkens durch Verminderung 
und schärfere Überwachung der 
Schnapswirthschaften wird .... 
auf das angelegentlichste 
empfohlen . . .< 

Bergarbeiterstreik 1889 

Überall sah sich der Arbeiter- 
stand massiver Kritik und un- 
verhohlenem Mißtrauen ausge- 
setzt. So behaupteten die 
industriellen«, wie sie sich selbst 
nannten, das Krankenversiche- 
rungsgesetz verleite den Werk- 
tätigen >zur Simulation« oder 
doch >zur Einstellung der Arbeit 
bei geringem Unwohlsein«. 
Auch das Unfallversicherungs- 
gesetz werde in steigendem 
Maße mißbraucht, suchten doch 
die Arbeiter >aus den kleinsten 
Fällen Kapital zu schlagen 
und die Heilung in die Länge 
zu ziehen«. >Was das Invalidi- 
täts- und Altersversicherungs- 
gesetz betrifft, so wird es mehr- 
fach als zweckmäßig angesehen, 
daß die Ausführung so weit als 
thunlich hinausgeschoben wird«. 
Und die Industriellen rieten 
auch, »zur Verhütung einer 
ungehinderten Agitation unter 

den Arbeitern dem Socialisten- 
gesetz keine Abschwächung 
zu theil« werden zu lassen. 

Als anläßlich des Bergarbeiter- 
streikes im Jahre 1889 eine 
dreiköpfige Delegation von 
Kaiser Wilhelm empfangen 
wurde — »Jeder Unterthan . . . 
hat selbstverständlich seines 
Kaisers Ohr« —, wußte der 
Monarch Wohlwollen und 
Strenge sorgsam und unmiß- 
verständlich zu dosieren. Zu- 
nächst durften Schröder, Bunte 
und Siegel, die drei Delegierten, 
die Forderungen der Arbeiter 
formulieren. »Wir fordern, was 
wir von unseren Vätern ererbt 
haben, nämlich eine acht- 
stündige Schicht. Auf die Lohn- 
erhöhung legen wir nicht 
Werth.« 

Majestät versprachen, sich der 
Sache anzunehmen: >. . . so 
werde Ich diese (Forderungen) 
durch Meine Regierung genau 
prüfen . . . lassen. Sollten aber 
Ausschreitungen gegen öffent- 
liche Ordnung und Ruhe Vor- 
kommen, sollte sich ein Zu- 
sammenhang der Bewegung mit 
socialdemokratischen Kreisen 
heraussteilen, so würde Ich 
nicht imstande sein, eure 
Wünsche mit Meinem König- 
lichen Wohlwollen zu er- 
wägen . . .< 

Und dann fiel jener Satz, der 
in die Entwicklungsgeschichte 
deutscher Demokratie einge- 
gangen ist: 

>. . . denn für Mich ist jeder 
Socialdemokrat gleichbedeu- 
tend mit Reichs- und Vaterlands- 
feind.« So werde er denn 
gegen jede socialdemokratische 
Tendenz mit »unnachsichtlicher 
Strenge« und »voller Gewalt«, 
die ihm zustehe — und »dieselbe 
ist eine große« —, einschreiten. 

Einen Tag später empfing Wil- 
helm II. eine Abordnung der 
Bergwerksbesitzer, die ver- 
sicherte, daß »jeder Einzelne von 
uns den feiernden Bergleuten 
die Hand zum Frieden« böte. 
Der Kaiser, keineswegs glück- 
lich in seiner Vermittlerrolle, 
mag davon nur bedingt über- 

zeugt gewesen sein. »Ich möchte 
Sie (Merke: hier sagten Majestät 
nicht »euch«...) bitten . . . 
sich vor allen Dingen immer 
vor Augen zu halten, daß die- 
jenigen Gesellschaften, welche 
einen großen Theil Meiner 
Unterthanen beschäftigen . . 
auch die Pflicht haben, für das 
Wohl ihrer Arbeiter nach besten 
Kräften zu sorgen und vor 
allen Dingen dem vorzubeugen, 
daß die Bevölkerung einer gan- 
zen Provinz wiederum in solche 
Schwierigkeiten verwickelt 
werde. . . . Die Arbeiter lesen 
Zeitungen und wissen, wie das 
Verhältnis des Lohnes zu dem 
Gewinne der Gesellschaften 
steht.« 

Die Gewerkschaften lassen 
sich nicht mehr verbieten 

Im August des Jahres 1889 
beschlossen 200 Delegierte, die 
66 Zechen und 44 Knappen- 
vereine vertraten, im Gasthof 
Ziegler zu Dortmund-Dorstfeld 
die Gründung des »Verbandes 
zur Wahrung und Förderung der 
bergmännischen Interessen 
in Rheinland und Westfalen«. 
Diese Versammlung war der 
Beginn des Aufbaus der deut- 
schen Gewerkschaftsorgani- 
sationen. Initiatoren waren 
übrigens dieselben drei Männer, 
die der Kaiser wenige Monate 
zuvor empfangen hatte. Zu 
ihnen gehörten Schröder und 
Bunte von den Zechen West- 
phalia und Kaiserstuhl, die 
später von Hoesch erworben 
wurden. 

1 890, im Jahr der Entlassung 
Bismarcks, wurde auch das 
Sozialistengesetz aufgehoben. 
Der vierte Stand konnte be- 
ginnen, seine Lage in aller 
Öffentlichkeit zu bedenken, 
dem Unternehmertum Zuge- 
ständnisse abzuringen, die 
sozialen Kraftverhältnisse zu- 
gunsten der unselbständigen 
Erwerbstätigen zu verändern, 
neue gesellschaftspolitische 
Tatsachen zu schaffen und ihre 

Errungenschaften rechtlich 
abzusichern. 

Das Bürgertum mußte sich dem 
neuen Zeitgeist stellen. Wie 
schwer ihm das fiel, spiegelte 
sich im Schrifttum jener Zeit 
wider. In den neunziger Jahren 
erschien eine »Gemeinschaftliche 
Darstellung des Eisenhütten- 
wesens«. Darin wurde ein Pro- 
fessor zitiert, der »die Werth- 
steigerung des Eisens infolge 
seiner weiteren Verarbeitung 
an einem hübschen Beispiele 
nachgewiesen« hatte. 

»Bei Annahme eines Grund- 
preises von 6% ch (Pf) für das 
Kilo Roheisen, schließt die lange 
Reihe der immer kostspieligeren 
Gestaltung mit den in werth- 
volle Taschenuhren eingesetzten 
Stahlcylinderchen, deren Preis 
auf obige Gewichtseinheit 
berechnet, den des Roheisens 
um das 45millionenfache über- 
steigt. Diese Wunder sind das 
Ergebnis menschlicher Ar- 
beit . . .< Und dieser Mitteilung 
folgte denn jener Satz, der dem 
Autor schwer angekommen sein 
muß: »Es ziemt sich deshalb 
wohl, auch in diesem Buch 
einige Worte unsern Arbeitern 
zu widmen . . .< 

Wie wahr, was Professor 
Adam, Wirtschaftspädagoge an 
der Universität Frankfurt, 1967 
schrieb: »Das Bürgertum hat die 
Industriearbeiterschaft des 19. 
Jahrhunderts meistens als ein 
Element angesehen, das die 
gesellschaftliche Ordnung nicht 
nur störte, sondern bedrohte.« 

In der Tat fehlten zunächst 
alle Ansätze zu einer neuen, 
den veränderten Verhältnissen 
angepaßten Gesellschaftsord- 
nung. Damals bereits hätte in 
Angriff genommen werden müs- 
sen, was sich heute überall ab- 
zeichnet; die »Einbeziehung der 
Wirtschaft in die Gesamtkultur«. 
Viel zu lange wurde versäumt, 
der Arbeiterschaft innerhalb des 
Standessystems der Industrie- 
gesellschaft einen Platz zuzuwei- 
sen, der ihrer Bedeutung, ihrer 
Leistung, ihrem gesellschafts- 
politischen Beitrag entsprochen 
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hätte. So war nur folgerichtig, 
daß der Werktätige um seine 
gleichberechtigte Eingliederung 
in die soziale Verfassung zu rin- 
gen begann — er, der als immer 
höher qualifizierter Fachmann 
tagtäglich erneut die Voraus- 
setzungen für materiellen Fort- 
schritt schaffen half. So wurde 
aus dem Klassenbewußtsein des 
Industriemenschen die Erkennt- 
nis der eigenen Bedeutung, ein 
Prozeß allerdings, der Jahr- 
zehnte dauern sollte. Und mit 
der Erkenntnis wuchs die Bereit- 
schaft, in der neuen Gesellschaft 
eine Funktion zu übernehmen, 
eine mitbestimmende Rolle zu 
spielen. 

Bürgerfreiheit auch im 
Bereich der Arbeit 

Im Gründungsprotokoll des 
Deutschen Gewerkschaftsbun- 
des aus dem Jahr 1 949 ist deut- 
lich gemacht worden, was in 
weiten Kreisen übersehen wurde 
— daß nämlich die Mitbestim- 
mung nicht als Kampfinstrument 
zur Durchsetzung materieller 
Forderungen gedacht war: 

»Die Betriebe als Zellen der 
Volkswirtschaft arbeiten nicht 
zum Selbstzweck, sondern müs- 
sen auf das gemeinsame Wohl 
der gesamten Bevölkerung ab- 
gestellt sein. Ihre Existenz ist 
nicht in erster Linie eine Frage 
des vorhandenen Kapitals, son- 
dern entscheidend vom Faktor 
Arbeit abhängig. Das Kapital 
kann nur durch die Arbeit des 
Menschen eine nützliche und 
wirksame Rolle spielen; es kann 
deshalb in den Betrieben nicht 
allein bestimmend sein. Wir for- 
dern daher die verantwortliche 
soziale, personelle und wirt- 
schaftliche Mitbestimmung der 
Arbeiter in allen Betrieben der 
Wirtschaft . . .< 

Bereits im Jahre 1 907 ging es 
im Deutschen Reichstag um das, 
was wir heute überbetriebliche 
Mitbestimmung nennen würden, 
nämlich die Rolle der Arbeiter- 
ausschüsse in den Betrieben und 
Arbeiterkammern bei der Ver- 
tretung der Arbeiter aller Wirt- 
schaftszweige. Und es war 
Friedrich Naumann, der liberal- 
soziale Politiker und spätere 
Mitgründer der Deutschen 
Demokratischen Partei, der den 
Aufbau einer neuen »Industrie- 
verfassung< forderte, die das 
Koalitionsrecht »wirklich« sichern 
und bis zu einem »Industrie- 
parlamentarismus« führen sollte, 
einem »System der Mitwirkung 
der Angestellten und Arbeiter 
an der Arbeitsverfassung der 
Industrien im ganzen . . .«. 

Rund fünfzig Jahre später 
sagte Carlo Schmid in einer 
vielbeachteten Rede vor Juri- 

sten und Gewerkschaftern: 
>. . . Bürgerfreiheit auch im 
Bereich der Arbeit zu schaffen, 
ist der Sinn des Mitbestim- 
mungsrechtes. Es geht dabei 
nicht nur um sozialpolitischen 
Fortschritt, es geht dabei auch 
um eine echte Umgestaltung 
unserer Gesellschaft. Der arbei- 
tende Mensch will sich nicht nur 
darauf beschränken, Bürger 
zu sein, wenn der Staat ihn zu 
politischen Wahlen ruft, er will 
auch dort Bürger sein, wo der 
Schwerpunkt seines Lebens 
liegt, im Betrieb, im Büro, in der 
Fabrik. Bürger sein heißt aber, 
einem Befehl nur dann gehorchen 
brauchen, wenn man diesen 
Befehl mitgebildet hat.« 

Soziale Gerechtigkeit — 
Grundlage der Demokratie 

Die Mitbestimmung im 
Hoesch-Bereich ist nahezu ein 
Vierteljahrhundert alt. Sie be- 
gann, als 1 947 erstmals ein 
paritätisch besetzter Hoesch- 
Aufsichtsrat zusammentrat, ein 
Gremium also, in dem die Ver- 
treter der Arbeitnehmer gleich 
stark wie die Aktionäre vertreten 
waren. Damals wurde auch zum 
ersten Mal ein Arbeitsdirektor 
als gleichberechtigtes Mitglied 
in den Vorstand berufen. Seit 
jenem Zeitpunkt sind unsere 
Beschäftigten mitbestimmend, 
mitgestaltend und mitverant- 
wortend an den Entscheidungen 
beteiligt, die das Schicksal des 
Unternehmens und damit ihr 
eigenes betreffen. 

Als die Bevölkerung der 
Bundesrepublik 1 949 ihren 
ersten Bundestag gewählt hatte, 
der nun Gesetz-gebungsgewalt 
erhielt, waren die Vorausset- 
zungen für eine gesetzliche 
Verankerung des auf Grund von 
Vereinbarungen eingeführten 
Mitbestimmungsrechtes und 
dessen Ausdehnung auf den 
Bergbau gegeben. Dieses Recht 
wurde in dem am 21. Mai 1 951 
in Kraft getretenen Gesetz über 
die Mitbestimmung bei Kohle 
und Stahl Wirklichkeit. Es mußte 
noch zweimal ergänzt werden. 

In den folgenden fünf Jahren 
entstanden Holding-Gesellschaf- 
ten, die das Mitbestimmungs- 
gesetz von 1951 nicht erfaßte. 
Dementsprechend trat 1 956 ein 
»Gesetz zur Ergänzung des Ge- 
setzes über die Mitbestimmung« 
in Kraft. Die qualifizierte Mit- 
bestimmung wurde damit auch 
auf diejenigen Holding-Gesell- 
schaften ausgedehnt, deren 
Bergbaubetriebe und Hütten- 
werke mehr als die Hälfte der 
Wertschöpfungerbrachten. Diese 
Mitbestimmung hätte jedoch in 
einigen Holding-Gesellschaften 
aufgegeben werden können, als 

deren Wertschöpfung in den 
sechziger Jahren infolge der 
Strukturkrise des Bergbaus und 
der zunehmenden Konzentration 
im Montanbereich unter die 
50-Prozent-Grenze sank. Das 
hätte eine Aushöhlung der Mit- 
bestimmung zur Folge gehabt. 
Der Bundestag verhinderte diese 
Entwicklung 1967 durch eine 
gesetzliche Änderung des Ergän- 
zungsgesetzes von 1 956, indem 
er abermals ein Ergänzungs- 
gesetz schuf, das zwangsläufig 
heißen mußte: »Gesetz zur Än- 
derung des Gesetzes zur Er- 
gänzung des Gesetzes über die 
Mitbestimmung«. Es erhält die 
qualifizierte Mitbestimmung 
in Holding-Gesellschaften, so- 
lange deren Wertschöpfung aus 
dem Montanbereich fünf Jahre 
lang nicht unter der 50-Prozent- 
Marke bleibt. Diese Frist hatte 
im ersten Ergänzungsgesetz nur 
zwei Jahre betragen. 

Über die Mitbestimmung 
bei Hoesch hat WERK UND 
WIR mehrfach ausführlich be- 
richtet. Erinnern wir uns hier 
noch einmal kurz des Grund- 
sätzlichen: 

Die Belegschaft wählt den 
Betriebsrat. Die Betriebsratsmit- 
glieder und die Gewerkschaft 
wählen 10 Vertreter der Arbeit- 
nehmerseite in den Aufsichts- 
rat, die anderen 10 Mitglieder 
werden von der Arbeitgeberseite 
delegiert. Das 21. Aufsichtsrat- 
mitglied hat die Rolle des »neu- 
tralen Mannes«, der nur mit Zu- 
stimmung beider Seiten bestellt 
werden kann. Der Aufsichtsrat 
beruft den Vorstand und beauf- 
sichtigt ihn. Dessen Mitglieder 
haben nach dem Aktiengesetz 
von 1965 »unter eigener Verant- 
wortung die Gesellschaft zu 
leiten«. Dem Vorstand gehört 
ein Arbeitsdirektor an, der als 
gleichberechtigtes Mitglied zwar 
vornehmlich für den Personal- 
und Sozialbereich zuständig ist, 
jedoch bei gleicher Entschei- 
dungsbefugnis wie seine tech- 
nischen und kaufmännischen Kol- 
legen in gleichem Maße die 
Verantwortung für alle Angele- 
genheiten des Unternehmens 
trägt. Den Vorstand schließlich 
verbindet wiederum enger Kon- 
takt mit dem Betriebsrat, dem 
qualifizierten Sprachrohr 
der Belegschaft. Damit schließt 
sich der Kreis, in dem sich der 
Arbeitnehmer gleichberechtigt 
neben dem Anteilseigner vertre- 
ten weiß, in dem er sein »Recht 
auf Teilhabe an der Trägerschaft 
und an der Herrschaft im Unter- 
nehmen« honoriert sieht, in dem 
Männer seines Vertrauens täg- 
lich und stündlich für die Erhal- 
tung dessen arbeiten, was Kurt 
Schumacher Grundlage der De- 
mokratie nannte — die soziale 
Gerechtigkeit. 

Was Ergo- 
nomie 

« und will 
m ff und war- 

um sie uns 
alle an- 
geht, er- 
läutert Dr- 

ing. Herbert Schnaubet, 
der bei der Hoesch AG die 
neu eingerichtete Stabs- 
stelle für Ergonomie leitet. 

ln den letzten Jahren gewann 
im Bereich der Arbeitswissen- 
schaften ein Gebiet besonders 
an Bedeutung, das die arbeits- 
biologischenGrundlagengebiete, 
so die Arbeitsmedizin, die Ar- 
beitspsychologie und die Arbeits- 
physiologie auf die praktischen 
Verhältnisse und Bedingungen 
am Arbeitsplatz zu übertragen 
versucht. Wesentliche Voraus- 
setzungen hierzu wurden in fast 
sechzigjähriger Forschungsarbeit 
vom Max-Planck-Institut für Ar- 
beitsphysiologie in Dortmund 
geschaffen. 
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Während bei der Konstruktion 
von Maschinen im klassischen 
Maschinenzeitalter des 19. 
Jahrhunderts das Funktionieren 
der Maschinen im Vordergrund 
stand, sollte sich heute jeder 
Konstrukteur, Organisator, De- 
signer oder Arbeitsstudienmann 
bemühen, die »Maschine« (das 
Gerät, die Arbeitsbedingungen, 
die Umgebungseinflüsse) dem 
Menschen anzupassen. 

Diese Forderung wird, obwohl 
sie sich auf das Endergebnis des 
Arbeitsprozesses günstig aus- 
wirkt, immer Vvieder vernachläs- 
sigt. Wie lange hat es gedauert, 
bis der Straßenbahnfahrer sit- 
zend fahren konnte, obwohl doch 
alle Automobile im Sitzen gesteu- 
ert wurden? Vergleicht man den 
annähernd anatomisch gestalte- 
ten und verstellbaren Sitz eines 
Personenkraftwagens mit dem 
aus Blech geformten und schlecht 
gepolsterten Traktorsitz oder dem 
sehr einfachen, kaum gefederten 
Sitz eines Gabelstaplers, so 

leuchtet die Forderung der besse- 
ren Anpassung sofort ein — um 
so mehr, als eigentlich die täg- 
lich achtstündig und oft sogar 
jahrelang zu benutzenden Geräte 
und Maschinen besser gestaltet 
sein sollten als die nur zeitweise 
benötigten. 

Ein anderes Beispiel: Auf die 
Lärmdämmung der Motorenge- 
räuschegegenüberdem Fahrgast- 
raum wird bei Kraftfahrzeugen 
geachtet, sie erscheint mitunter 
sogar als Werbeargument. Wer- 
den derartige Aussagen aber 
schon bei Sägen, Exzenterpres- 

sen, Webstühlen, Formmaschi- 
nen gemacht? Wenn ja, dann 
höchstens ganz vereinzelt. 

Gerechterweise muß jedoch 
gesagt werden, daß die in zu- 
rückliegender Zeit aufgestellten 
Forderungen nach und nach bei 
der Anpassung der Maschine 
an den Menschen Eingang fin- 
den. Ober die Auflagen hinaus- 
gehend, die von behördlicher 
Seite gemacht werden, gewinnt 
die Erkenntnis an Bedeutung, 
daß sich durch entsprechende 
Gestaltung der Arbeitsplätze die 
menschliche Leistungsfähigkeit 
besser erhalten und entfalten 
läßt. In sehr vielen Fällen wer- 
dendiefürderartige Maßnahmen 
aufgewendeten Kosten sogar in 
Form erhöhter Produktivität wie- 
der eingebracht, in anderen Fäl- 
len äußern sie sich durch gerin- 
gere Fehlzeiten, niedrigere Fluk- 
tuation sowie in einer verminder- 
ten Anzahl entschädigungs- 
pflichtiger Berufskrankheiten. 

Die Gesunderhaltung des Men- 

/V' 

sehen am Arbeitsplatz ist an eine 
Reihe von Voraussetzungen ge- 
knüpft. Eine dieser Vorausset- 
zungen besteht in hinreichend 
gesicherten Kenntnissen über 
schädigende Arbeitsbedingun- 
gen. Hier könnten Erfahrungen 
der Arbeitsphysiologie und der 
Arbeitsmedizin herangezogen 
werden, so z.B : 

höchstzulässige Grenzwerte 
für Schallintensitäten bei un- 
terschiedlichen Arbeitsanfor- 
derungen, Angaben über be- 
hagliche Temperaturen, Be- 
leuchtungsstärken und Er- 

schütterungen, Grenzwerteder 
körperlichen und geistigen Be- 
anspruchung u.a.m. oder — 
sogenannte »maximale Ar- 
beitsplatzkonzentrationen« — 
(MAK-Werte) für gesundheits- 
schädliche Gase, Dämpfe und 
Schwebestoffe. 
Werden diese Grenzwerte ein- 

gehalten, dann sind die Ein- 
flüsse auch bei einer täglich 
achtstündigen Einwirkungszeit 
über eine längere Dauer nicht 
gesundheitsschädlich. Liegt der 
Schallpegel unter 85 bis 90 dB, 
dann kann eine Gehörschädigung 
ausgeschlossen werden, jedoch 
nicht ohne weiteres auch solche 
Reaktionen, die durch die per- 
sönliche Einstellung zur Schall- 
quelle und die individuell unter- 
schiedliche Auswirkung bedingt 
sind. Derartige Grenzwerte soll- 
ten beim Entwurf neuer Anlagen 
und Aggregate beachtet werden. 

Tritt an einem bestehenden 
Arbeitsplatz der Verdacht einer 
Schädigung auf, so muß der 
erste Schritt die Messung der 
Arbeitsplatzkonzentration oder 
Arbeitsbelastung sein. Im zwei- 
ten Schritt sind die Meßergeb- 
nisse zu bewerten, wobei der 
Grenzwert die Bewertungsgrund- 
lage darstellt und die erforder- 
liche Minderung der Konzentra- 
tion oder Belastung bestimmt. 
Im dritten Schritt schließlich 
müssen Art und Weise der Ver- 
besserung festgelegt werden. 
Die Durchführung der Abhilfe- 
maßnahmen ist dann die daraus 
folgende wichtige Forderung, die 
zugleich den schwierigsten Teil 
der Aufgabe darstellt. Hier bietet 
sich eine Reihe von Möglichkei- 
ten an, die bis hin zu den tech- 
nischen, gegen die Gefahr un- 
mittelbar gerichteten und damit 
wirksamsten Methoden reichen. 

Wird die Dauerleistungsfähig- 
keit für körperliche oder geistige 
Arbeiten überschritten, so sind 
auch hier technische oder orga- 
nisatorische Maßnahmen mög- 
lich, durch die die ermüdenden 

Arbeitsanforderungen ausge- 
schlossen werden. 

Oberflächenfehler, z. B. Risse 
oder Einwalzungen, werden nur 
dann erkannt, wenn alle mög- 
lichen Fehlerquellen mindestens 
0,1 Sekunden im Bereich des 
scharfen Sehens fixiert werden. 
Läuft das Blech schnelleram Kon- 
trolleur vorbei, so kann er mit 
den Augen nur noch einen klei- 
neren Teil der Oberfläche ab- 
tasten. 

Derartige Grenzwerte existie- 
ren für alle Organe, so z.B. für 
die Wahrnehmung akustischer 
Signale, für die Reaktionsge- 
schwindigkeit, für die Aufnahme 
und Verarbeitung von Informa- 
tionen über den Arbeitsprozeß 
und die Umgebungsbedingun- 
gen, für Körperkräfte, für Griff- 
und Bewegungsräume, für den 
Herzmuskel. Die spezifischen 
Eigenschaften und Dauerleistun- 
gen des entsprechenden Organs 
sollten deshalb bei der Arbeits- 
und Arbeitsplatzgestaltung be- 
rücksichtigt werden. 

Optimale Voraussetzungen zur 
Erhaltung und vollen Entfal- 
tungdermenschlichen Leistungs- 
fähigkeit über einen langen Zeit- 
abschnitt werden geschaffen, 
wenn die geforderten Leistungen 
mit geringstem Aufwand mög- 
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lieh sind. Wenn es beispielsweise 
gelingt, den Kreislauf durch 
technische Verbesserungen am 
Arbeitsplatz zu entlasten und da- 
mit den energetischen Aufwand 
von vielleicht vier kcal/min 
(mittlere körperliche Dauerlei- 
stungsfähigkeit für Männer) auf 
drei kcal/min zu drücken, so er- 
höht sich damit bei Abnahme 
der Ermüdung und der Abnut- 
zungserscheinungendesmensch- 
lichen Körpers gleichzeitig der 
Wirkungsgrad. 

Vom Spazierengehen her weiß 
man, daß es eine optimale Geh- 
geschwindigkeit gibt. Wird sie 
unter- oder überschritten, so stel- 

Um diese Lösungen bemüht 
sich die »Ergonomie«, der sich 
damit ein weites Betätigungs- 
feld eröffnet, das die günstigste 
Gestaltung von Werkzeugen, Ma- 
schinen, Arbeitsbedingungen, 
Arbeitsabläufen und Umge- 
bungsbedingungen umfaßt. Der 
Begriff selbst ist aus den beiden 
griechischen Wörtern »ergon«, 
das Werk, die Mühe, und »no- 
mos«, die Lehre, das Gesetz, ge- 
bildet worden und kann als »Ar- 
beitslehre« oder »Arbeitskunde« 
ins Deutsche übertragen werden. 
Ziel der Ergonomie ist es, den 
Arbeitsplatz und die Arbeitsplatz- 
bedingungen menschengerecht 

Gesundheitsgefahren zu mindern 
und die Arbeitsplätze, Arbeits- 
anforderungen und Umgebungs- 
einflüsse so günstig wie möglich 
zu gestalten, sollte sich die Er- 
gonomie um folgende Maß- 
nahmen bemühen: 

1. Mitwirkung und Stellung- 
nahme bei der Gestaltung der 
Arbeitsplätze und ihrer Um- 
gebungsbedingungen schon 
im Planungsstadium. »Nach- 
zuvollziehende« Verbesserun- 
gen sind in den meisten Fäl- 
len teurerals rechtzeitige, d.h. 
schon bei der Planung und 
Ausführung verwirklichte ar- 

»Ziel der Ergonomie 
ist es, den Arbeits- 

platz und die 
Arbeitsplatz- 
bedingungen 

menschengerecht 
zu gestalten und 

nicht den Menschen 
zu zwingen, sich etwa 

einer Maschine, 
einem Arbeitsplatz 
oder ungünstigen 

Umgebungs- 
bedingungen 

len sich stärkere Ermüdungser- 
scheinungen ein, als das bei der 
Optimalgeschwindigkeit der Fall 
ist. Auch die Höhe der Treppen- 
stufen oder der Sprossenabstand 
einer Leiter machen sich deut- 
lich im Wirkungsgrad bemerk- 
bar. Optimale Bedingungen wer- 
den jeweils in eng begrenzten 
Bereichen geschaffen, bei allen 
anderen Verhältnissen ist der 
Aufwand bei gleichem Nutzeffekt 
erhöht. 

Nicht nur körperliche Arbeiten 
lassen sich verbessern, auch im 
Bereich der Überwachungs-, 
Steuer- und Kontrolltätigkeiten 
ergeben sich Möglichkeiten der 
günstigeren Leistungsentfaltung 
bei gleichzeitiger Minderung des 
Aufwandes. So sollen sich die 
verwendeten Instrumente und 
Betätigungsteile schnell, sicher 
und möglichst einfach ablesen 
bzw. bedienen lassen 

Diese Beispiele könnten fort- 
gesetzt werden. Sie würden alle 
zeigen, daß bei Berücksichtigung 
arbeitshygienischer und arbeits- 
physiologischer Grundsätze und 
Empfehlungen zusätzlich zu den 
besseren Arbeitsbedingungen 
auch wirtschaftlich günstige Lö- 
sungen zu erreichen sind. 

zu gestalten und nicht den Men- 
schen zu zwingen, sich etwa einer 
Maschine, einem Arbeitsplatz 
oder ungünstigen Umgebungs- 
bedingungen anzupassen. 

Man beschäftigte sich schon 
früh mit ergonomischen Pro- 
blemen. Der Begriff jedoch wurde 
erst im Jahre 1 949 in England 
geprägt und gab der »Internatio- 
nalen Gesellschaft für Ergono- 
mie« (»International Ergonomics 
Research Society«) den Namen. 
Man wollte damit den umfassen- 
den Charakter der Aufgabenstel- 
lung zum Ausdruck bringen, ohne 
eines der Grundlagengebiete 
überzubewerten. Das Gebiet ist 
jedoch keineswegs wissenschaft- 
liches Neuland, es ist vielmehr 
das Ergebnis vieler Jahre allmäh- 
licher Entwicklung. Es beruht auf 
der Erkenntnis, daß jedes Ar- 
beitsergebnis von vielfältigen 
technologischen und biologi- 
schen, vor allem aber humani- 
tären Faktoren, wie Leistungs- 
fähigkeit und Leistungsbereit- 
schaft, unmittelbar beeinflußt 
wird, und daß diese Faktoren 
von Mensch zu Mensch zum Teil 
erheblich schwanken. 

Entsprechend der Aufgaben- 
stellung: die arbeitsbedingten 

beitsphysiologische, arbeits- 
psychologische und arbeits- 
hygienische Grundlagen. 

2. Bestehende, den Menschen 
aber in irgendeiner Weise z.B 
durchLärm, HitzeoderZwangs- 
haltungen mehr als gesund- 
heitlich vertretbar belastende 
Arbeitsplätze sollten unter-- 
sucht und entsprechende Ab- 
hilfemaßnahmen eingeleitet 
werden. 

3. Zusammenarbeit mit Herstel- 
lerfirmen, um angestrebte er- 
gonomisch sinnvolle Lösun- 
gen schon bei der Konzeption 
zu verwirklichen. 

4. Inangriffnahme von grund- 
sätzlichen Untersuchungen 
zusammen mit anderen Abtei- 
lungen oder Instituten und 
Gründung von Arbeitskreisen 
zur Bearbeitung spezieller 
Fragen. 

Mit dieser Anpassung des Ar- 
beitsablaufes und der Arbeitsbe- 
dingungen an den Menschen 
strebt die Ergonomie die Ge- 
sunderhaltung des arbeitenden 
Menschen und die Schaffung 
optimaler Voraussetzungen am 
Arbeitsplatz an — zum Nutzen 
jedes einzelnen wie zum Nutzen 
des Unternehmens. 

MITTEN 
IM LEBEN 

MIT 68 
Daß der Ruhestand kein Bankrott 
zu sein braucht zeigt uns das 
Beispiel ehemaliger Hoesch-Mit- 
arbeiter. Über die vielen mög- 
lichen Beschäftigungen die ge- 
eignet sind den Alltag auszufül- 
len berichten in dieser Aufsatz- 

reihe Rentner und Pensionäre 
die trotz ihres Alters mitten im 
Leben stehen 

Nicol Puchta ist ein Tüftler. 
Er hat immer ein Problem. Aber 
das ist ihm gerade recht! Augen- 
blicklich denkt er darüber nach, 
wie man Bleche ohne aufwen- 
dige Abkantpresse abkanten 
kann. Wer ihn kennt, ist davon 
überzeugt, daß er auch dieses 
Problem löst. 

Ein eigenes kleines technisches 
»Entwicklungsbüro« mit Werk- 
statt hat sich Nicol Puchta im 
Keller eingerichtet. Es fing ganz 
harmlos an, als er noch bei der 
Blefa in Siegen Oberingenieur 
der Abteilung »Schwerer Behäl- 
terbau« und »Chemischer Ap- 
paratebau« war. Hier beriet er 
Kunden, die mit Anfragen kamen, 
wenn sie neue technische Anla- 
gen planten. Er errechnete den 
Preis und betreute in vielen Fällen 
den Auftrag bis zur Montage der 
bestellten Behälter und Apparate. 
Nicol Puchta war aber auch erfah- 
ren im Rohrleitungsbau. So ent- 
stand sein Hobby, Springbrun- 
nen zu bauen mit einer Unzahl 
kleiner Röhren und Düsen. Und 
schließlich ist noch seine Nei- 
gung zum Holz anzuführen: Mit 
Holz zu arbeiten, hatte ihm schon 
immer Spaß gemacht. Als Schul- 
junge hatte er sich sogar ge- 
wünscht, Zimmermann zu wer- 
den. Heute kann er es sich lei- 
sten, aus Eichen- oder Kirsch- 
baumholz Brunnentröge zu 
schnitzen. Das Holz holt er beim 
Förster, und Abnehmer für sol- 
che Zierbrunnen finden sich im- 
mer in der Familie und im Be- 
kanntenkreis. 

Seit 1967 ist Nicol Puchta 
pensioniert. In seiner Werkstatt 
entwickelte er inzwischen eine 
zweiteilige aufklappbare Stütz- 
form aus Expoxydharz mit Glas- 
fasergewebe. In dieser Form wird 
eine Mischung aus Hartmolto- 
pren eingegossen. In zehn Mi- 
nuten ist die Masse erhärtet. 
Man kann die Form öffnen — das 
Sesselgerüst ist zum Polstern 
fertig. 

Wie Nicol Puchta dazu kam? 
Sein Schwager hat eine Polster- 
möbelfabrik. Er bezog früher die 
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Nicol Puchta 
ist einTOftler ◄ Um das Mischen und Gießen 

zu beschleunigen, hat Nicol 
Puchta einen Misch propeller 
konstruiert 

Sesselgerüste für teures Geld. 
Und immer, wenn die Möbel- 
mode wechselte, mußten neue 
Formen geschaffen werden. Was 
lag aber näher, als Stützformen 
selbst zu fertigen und Sessel- 
gerüste im eigenen Betrieb zu 
gießen. 

»Ich wollte es wenigstens ver- 
suchen, und ich hatte Glück, 
daß es mir gelungen ist. Eigent- 
lich wollte mich mein Schwager 
darauf gleich in seiner Fabrik ein- 
spannen. Aber mein Hobby soll 
nicht in Arbeit ausarten. Ich will 
frei sein und meinen Spaß dar- 
an haben.« 

Doch kaum war das erste Pro- 

blem gelöst, folgte das zweite: 
Um die Sesselgerüste zu gießen, 
muß zuvor die Gießmasse in zehn 
Sekunden gemischt werden. Da- 
zu braucht man ein Mischgerät. 
Nicol Puchta dachte sich einen 
Mischpropeller aus, der unten 
und oben nach einem bestimm- 
ten System angeordnete Rippen 
besitzt. Darunter ist ein Auswurf- 
propeller, der mitmischt, aber 
hauptsächlich dazu da ist, die 
Mischung innerhalb einer Se- 
kunde in die Form zu schleudern. 
Drei Sesselgerüste goß Nicol 
Puchta zur Probe schon in seine 
Form. 

»Nur wenn Schwierigkeiten 

-4 Beim Opa in Siegen ist es nie 
langweilig, finden Monika und 
Marion 

Nicol Puchta erklärt, wie er 
Sesselgerüste aus Kunststoff 
gießt 

da sind, macht es Spaß«, sagt 
Nicol Puchta, und seine tech- 
nische Erfahrung hilft ihm bei 
der Lösung der Probleme. Man 
fragt ihn deshalb gerne um Rat. 
Als wir kürzlich anriefen, war er 
gerade mit einem Bekannten un- 
terwegs, der ihn um technische 
Hilfe in einem besonders ver- 
zwickten Fall gebeten hatte. 
»Wenn ich nicht nachdenken 
und arbeiten kann, bin ich 
krank.« 

Nur wer Nicol Puchtas schwe- 
re Krankheit kennt, die er aus 
Krieg und Gefangenschaft mit- 
brachte, schätzt ihn richtig ein. 
Die Ärzte hatten ihn damals auf- 
gegeben. Mit unermüdlichem 
Training unter Schmerzen half 
er sich selbst. »Ich muß in Be- 
wegung bleiben! Praktische Ar- 
beit hilft dabei am besten.« 

»Er ist ein ausgesprochener 
Praktiker«, sagte ein Mitarbeiter 
der Blefa, der ihn von seiner 
Dienstzeit gut kennt. Man schick- 
te ihn gerne dorthin, wo Schwie- 
rigkeiten auftraten, wie damals 
zur August Thyssen Hütte nach 
Hamborn. Die Blefa hatte für 
Hochofen 9 sämtliche Gasleitun- 
gen geliefert. Dann fiel die Mon- 

tagefirma plötzlich aus, und Ni- 
col Puchta sprang über Monate 
in Hamborn ein. 

Geboren ist er in Gottfrieds- 
reuth bei Hof. In Schwarzenbach 
an der Saale erlernte er das 
Schlosserhandwerk. Eigene Wei- 
terbildung befähigte ihn, die In- 
genieurschule in Ilmenau zu be- 
suchen. Dann arbeitete er als 
Techniker im Stahlheizkessel- 
bau. Als der Krieg ausbrach, war 
er in einem Siegerländer Betrieb 
Technischer Leiter. Ganz zuletzt 
wurde Nicol Puchta dann noch 
Soldat und kam in russische Ge- 
fangenschaft 

Krank kam er am Datum sei- 
nes Hochzeitstages am 25 Ok- 
tober 1 945 zurück — zu neunzig 
Prozent kriegsbeschädigt Nach 
seiner Leidenszeit, die er mit bei- 
spielhafter Energie überstand, 
war er seit März 1946 wieder 
in seinem Beruf beschäftigt 
1954 kam er zur Blefa nach 
Kreuztal. Zwei Söhne studierten 
Und heute baut Nicol Puchta 
den Enkelkindern das erste Spiel- 
zeug. »Opa, du baust uns ein 
schönes Vogelhäuschen, nicht 
wahr?« Und Nicol Puchta läßt 
alles andere stehen 
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Ein verschwindend winziges 
Pünktchen im Weltall trägt den 
Namen Erde. Darauf wohnen 
Wesen, die das Geschehen au- 
ßerhalb ihres Planeten im Weltall 
beobachten und zu ergründen 
versuchen. In Bochum-Sundern 
beispielsweise steht am West- 
hahg des Böckenberges in etwas 
mehr als 160 Meter Höhe über 
dem Meeresspiegel das Institut 
fürWeltraumforschung—eine der 
Stationen, von denen aus »Stern- 
gucker« mit Hilfe komplizierter 
technischer Geräte in den Welt- 
raum schauen und horchen. Erst 
vor wenigen Wochen registrier- 
ten hier die Wissenschaftler und 
Techniker der Sternwarte Bo- 

chum jeden einzelnen Schritt 
der amerikanischen Apollo-14- 
Astronauten auf der Mondober- 
fläche, nachdem sie kurz zuvor 
die Bewegungen und Funkbilder 
des unbemannten russischen 
Mondautos »Lunochod 1« auf- 
gefangen hatten. 

Dieses Institut ist ein Knoten- 
punkt im großen Netz der Welt- 
raum-Beobachtungsstation. Sein 
Aufbau begann am 4. Oktober 
1957. Die Russen hatten den 
ersten Satelliten, ihren »Sputnik 
I«, auf eine Erdumlaufbahn ge- 
schossen. Im Keller seines Hau- 
ses auf dem Böckenberg suchte 
der Chemieingenieur und Ama- 
teurfunker Heinz Kaminski mit 

seinem Funkempfangsgerät den 
Ätherab, bis es ihm als einem der 
ersten in der westlichen Welt ge- 
lang, die Funksignale des »Sput- 
nik I« deutlich aufzufangen. Von 
jenem Tage an riß das Interesse 
von Presse, Rundfunk und Fern- 
sehen an der Arbeit Kaminskis 
nicht mehr ab — und bald ent- 
stand aus dem Einmann-Betrieb 
das heutige Institut für Welt- 
raumforschung. 

Die Entwicklung dieses Insti- 
tutes hielt Schritt mit den Ent- 
wicklungen auf dem Gebiet der 
Weltraumforschung. Was die 
Amerikaner oder die Russen 
auch außerhalb der Atmosphäre 
unternahmen: Heinz Kaminski 

▲ Unsere Zentrale Datenverar- 
beitung war — rechnerisch — 
dabei, als drei Apollo-Besat- 
zungen in Richtung Mond 
schwebten. Hier Alan B. She- 
pard von Apollo 14 bei einem 
Mondspaziergang; links der 
Karren mit den Werkzeugen 

und seine Mitarbeiter in Bo- 
chum-Sundern fingen esein, hiel- 
ten es fest, ordneten es ein und 
gaben es in Form allgemeinver- 
ständlicher Informationen an die 
Öffentlichkeit weiter. Inzwischen 
hat sich in Sündern viel getan. 
Kaminski sitzt längst nicht mehr 
im Keller seines Hauses vor dem 
selbstgebastelten Empfangs- 
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gerät. Eine Parabolantenne mit 
zwanzig Meter Durchmesser re- 
gistriert die noch so feinen Im- 
pulse aus dem Weltall. Dieser 
auf einem stählernen Gerüst be- 
festigte, bewegliche Riesenteller 
ist vor Witterungseinflüssen ge- 
schützt durch ein kugelförmiges 
Tragluftzelt. Zu der Parabol- 
antenne gehören ein Steuerraum 
mit verwirrend vielen Schalt- 
knöpfen, Kontrollampen und 
Skalen und — in einem anderen 
Gebäude — ein Fernsehteleskop 
sowie mehrere große Außen- 
antennen für Erdsatelliten- 
empfang. 

Das »Gehirn« des gesamten 
Institutes ist jedoch das Rechen- 
zentrum, in dem Hans-Eberhard 
Nafe und Werner Rüskang wir- 
ken. Und mit diesem »Gehirn« 
gerieten die Bochumer »Stern- 
gucker« eines Tages in Schwie- 
rigkeiten, denn die Fülle der 
technischen Daten, die in kürze- 

ster Frist elektronisch verarbeitet 
werden mußten, wuchsen in eine 
beängstigende Größenordnung. 
Also mußten noch stärkere und 
leistungsfähigere Computer an- 
geschafft werden. Das ist jedoch 
nicht so leicht durchführbar. So 
kam es, daß das Institut von Ja- 
nuar bis November 1 969 ohne 
einen Computer dastand. Doch 
Heinz Kaminski wußte sich zu 
helfen. Er und seine Mitarbeiter 
wandten sich um Hilfe an die 
Zentrale Datenverarbeitung von 
Hoesch. 

Die Experten unserer ZDH in 
Dortmund spielten mit. Allein 
die Umstellung der Sterngucker- 
Programme von der kleinen elek- 
tronischen Datenverarbeitung 
des Institutes auf die großen An- 
lagen des Konzerns wäre so 
schnell und ohne Hilfe unserer 
Mitarbeiter nicht möglich gewe- 
sen. Dann rechnete man in un- 
serer ZDH die Bahnen der ameri- 

▲ Hans Eberhard Nafe, Leiter 
des Rechenzentrums im Insti- 
tut für Weltraumforschung, ar- 
beitet heute wieder an seinen 
Maschinen. 1969 mußte er 
mehrere Monate lang die Com- 
puter unsererZDH in Anspruch 
nehmen 

◄ Zwanzig Meter beträgt der 
Durchmesser der Parabol- 
antenne im Tragluftzelt auf dem 
Wienkopp (oben); winzig klein 
wirkt dagegen der Mensch in 
der Mitte. Im Steuerraum der 
Parabolantenne wird konzen- 
triert gearbeitet. Technischer 
Assistent Manfred Fütterer, 
Techniker Manfred Hünerbein 
und Heinz Kaminski, Direktor 
der Bochumer Sternwarte und 
des Institutes für Weltraum- 
forschung (von links nach 
rechts), beim Empfang der Sen- 
dungen vom russischen Mond- 
auto »Lunochod 1« 

kanischen Weltraumunterneh- 
men, Apollo 10 (Mai 1969), 
Apollo 1 1 (Juli 1 969) und Apollo 
12 (November und Dezember 
1 969) aus. Internationale Presse- 
agenturen und weitere Nachrich- 
tenverbreitungsorganisationen 
stützten ihre Informationen mit 
auf die mathematisch fundierten 
Angaben des Bochumer Institu- 
tes für Weltraumforschung. In 
jenen Monaten erhielt Kaminski 
mit Hilfe der ZDH außerdem 
eine Vielzahl von Berechnungen 
über Quellen von Radiostrahlun- 
gen aus dem Weltenraum und 
über Röntgenstrahlung der 
Sonne. 

Heute benötigt das Institut nur 
noch selten die Hilfe der Hoesch- 
Computer. Aber Heinz Kaminski 
denkt dankbar an die Zeit der 
Zusammenarbeit und Hilfe zu- 
rück: »Ohne die Hilfe von Hoesch 
wären wir damals aufgeschmis- 
sen gewesen . ..« 

Hinweis 
fGr 

Stern- 
freunde 

Für Menschen, die ihre 
Blicke gern zu den Sternen 
schweifen lassen, bietet die 
Stadt Bochum drei Möglich- 
keiten; das Planetarium an 
der Castroper Straße 67, die 
astronomische Beobach- 
tungsstation (Volksstern- 
warte) der Schillerschule am 
Waldring 71 und das Insti- 
tut für Weltraumforschung 
in Bochum-Sundern auf dem 
Wienkopp (Blankensteiner 
Straße 200a). In Einzelvor- 
trägen und Seminaren kann 
sich jeder astronomisch In- 
teressierte über das aktuelle 
Geschehen am Sternenhim- 
mel, über die Geschichte 
der Astronomie sowie über 
die jüngsten Entwicklungen 
in der Weltraumfahrt infor- 
mieren. Diese Veranstaltun- 
gen finden zumeist im Pla- 
netarium statt. 

★ 

79 

th
ys

se
nk

ru
pp

 C
or

po
ra

te
 A

rc
hi
ve

s



HOESCH 
Berufsbildung 

1970 

hat eine Chance 
Eine moderne betriebliche Be- 

rufsbildung ist wesentlicher Be- 
standteil der gesamten Konzep- 
tion fortschrittlicher Unterneh- 
menspolitik. Diese Feststellung 
trifft Walter Hölkeskamp, Vor- 
standsmitglied der Hoesch AG, 
in der soeben erschienenen Bro- 
schüre »Hoesch-Berufsbildung«, 
die einen Gesamtüberblick über 
die Situation der Berufsbildung 
des Unternehmens gibt. 

In einer Zeit, in der das ge- 
samte Bildungswesen in der Bun- 
desrepublik in Bewegung ge- 
kommen ist, widmet sich auch 
die Wirtschaft noch stärker als 
bisher der Berufsbildung. Beson- 
dere Bedeutung kommt dabei 
der Erwachsenenbildung zu, die 
es dem Mitarbeiter ermöglicht, 
seine Fähigkeiten den neuesten 
Erkenntnissen anzupassen und 
ihm gleichzeitig die Chance des 
beruflichen Aufstiegs gibt. Der 
Vorsitzende des Gemeinschafts- 
ausschusses aller Betriebsräte, 
Albert Pfeiffer, hebt besonders 
die Bemühungen hervor, quali- 
fizierte Mitarbeiter heranzubil- 
den, in Werkstätten wie im Un- 
terricht eine gute, pädagogisch 
durchdachte Arbeit zu leisten 
und Möglichkeiten der Fortbil- 
dung zu eröffnen. Neben dem 
fachlichen Unterricht stehen 
Wirtschafts- und Sozialkunde, 
denn »wir brauchen einen Nach- 
wuchs, der gelernt hat, gesell- 
schaftspolitisch mitzudenken, um 
einmal Mitverantwortung tragen 
zu können«. 

Die Berufsbildung bei Hoesch 
umfaßt die Berufsausbildung, die 
berufliche Fortbildung und die 
Umschulung. Zur Berufsausbil- 
dung gehören die technische 
und kaufmännische Berufsaus- 
bildung. Die Ausbildung des 
technischen und kaufmänni- 

schen Führungsnachwuchses, 
die Ausbildung der Praktikanten 
sowie die Ausbildung zu mathe- 
matisch-technischen Assisten- 
ten. Die berufliche Umschulung 
gibt zahlreichen Mitarbeitern die 
Möglichkeit, nach erfolgreichem 
Abschluß einen besser bezahlten 
und sichereren Arbeitsplatz zu 
erreichen. 

Ziel der beruflichen Fortbil- 
dung ist es, die Fähigkeiten der 
Mitarbeiter den ständig wach- 
senden Forderungen anzuglei- 
chen und die Anpassungsfähig- 
keit zu fördern. An der innerbe- 
trieblichen Fortbildung mit Ar- 
beitstagungen und Fortbildungs- 
lehrgängen nahmen im letzten 
Geschäftsjahr weit über 2000 
Mitarbeiter teil. 

Bei Arbeitstagungen für obere 
Führungskräfte wurden Proble- 
me der kooperativen Führung, 
der Organisation, der Datenver- 
arbeitung und der Informations- 
systeme erörtert. Auch arbeits- 
rechtliche Tagungen für obere 
Führungskräfte und Betriebsräte 
wurden abgehalten. Besondere 
Arbeitstagungen wurden für Aus- 
bildungsleiter, Meister und Be- 
triebsräte veranstaltet. 

Fortbildungslehrgänge für An- 
gestellte wurden von rund 500 
Mitarbeitern besucht. Fortbil- 
dungslehrgänge für Mitarbeiter 
im technischen Bereich dienen 
insbesondere der Anpassung an 
die moderne technische Entwick- 
lung. Schließlich werden seit 
10 Jahren Lehrgänge für die Fort- 
bildung zum Meister abgehalten. 
Allein im letzten Jahr haben 125 
Mitarbeiter diese Meisterkurse 
besucht. 

Darüber hinaus nahmen über 
5000 Hoesch-Mitarbeiter an 
außerbetrieblichen Lehrgängen 
und Veranstaltungen teil. 

UNSERE JUBILARE 

Emil Balzer 
Hoesch Hüttenwerke AG 
Werk Union 

Emil Balzer trat 
am 1. April 1921 
im Werk Union 
der Deutsch 
Luxemburgischen 
Bergwerks AG — 
wo sein Vater als 
Walzmeister ar- 

beitete — die Elektrikerlehre an. 
Nach der Lehre war er in den 
Walzwerken und im Stahlwerk 
als Betriebselektriker tätig. In 
Abendkursen besuchte er die 
Ingenieurschule, drei Jahre spä- 
ter legte er die Prüfung zum 
Techniker ab. Nach dem Besuch 
von Meisterkursen bei der Hand- 
werkskammer Dortmund über- 
nahm er 1948 einen Meister- 
bereich im Werk Union. Seit 
1 962 ist er in der Maschinen- 
technischen Elektroabteilung 
Obermeister. Viele Sportfreunde 
kennen Emil Balzer als Fußball- 
schiedsrichter und Fußballtrai- 
ner des Turnvereins Eintracht. 

Alex Hoffmann 
Hoesch Rothe Erde- 
Schmiedag AG 
Werk Eckesey 

Heinrich Harke 
Hoesch Hüttenwerke AG 
Werk Westfalenhütte 

Wer wie Hein- 
rich Harke im Be- 

f ruf mit der Ver- 
frachtung von Ei- 
sen und Stahl in K'/k das In- und Aus- 
land zu tun hat, 

:¾¾¾ fährt manchmal 

auch in Gedanken auf Schiffen 
und Eisenbahnen den Frachtweg 
mit. Geographie warjedochschon 
in der Schule Heinrich Harkes 
Lieblingsfach. Als Vierzehn- 
jähriger begann er am 1. April 
1921 beim Eisen- und Stahlwerk 
Hoesch die kaufmännische 
Lehre. Er durchlief danach ver- 
schiedene Abteilungen in der 
Verwaltung und fand in der 
Spedition — heute heißt sie Ver- 
frachtung/Verkehrswesen — sei- 
nen ständigen Arbeitsplatz 1 948 
wurde Heinrich Harke Gruppen- 
leiter in der Bahnexpedition der 
Abteilung »Zentralversand«. Am 
1. April 1 971 feiert er dort sein 
fünfzigjähriges Arbeitsjubiläum. 

*9* 
' 

Am 1. April 
jk 1971 feiert Alex 
V Hoffmann bei der 
T»’ Hoesch Rothe 

Erde-Schmiedag 
AG das fünfzig- 
jährige Arbeits- 
jubiläum. Er be- 

gann als Lehrling bei den Witte- 
kindswerken, die Waggonbe- 
schläge und Eisenbahnbedarfs- 
artikel herstellten. Sein Vater war 
dort Graveur. Alex Hoffmann 
lernte vier Jahre Schlosser und 
Elektriker. Die Wittekindswerke, 
das Grünthaler Eisenwerk, die 
Firmen Schlesinger, Wlass und 
Schwinn vereinigten sich im 
März 1928 zur Schmiedag. 
Alex Hoffmann war seitdem un- 
unterbrochen als Bauschlosser 
beschäftigt. In der Mechanischen 
Werkstatt Abteilung Schlosserei 
montierte er Werkstücke, haupt- 
sächlich Verschlüsse für die 
Bundesbahn — war Verputzer 
und Entgräter. Auch sein Sohn 
arbeitet bei der Rothe Erde- 
Schmiedag AG. 

Paul Starke 
Hoesch Handel AG 
Niederlassung Kassel 

Am 1. April 
1971 begeht Paul 
Starke das fünf- 
zigjährige Arbeits- 
jubiläum. Er be- 
gann im Eisen- 

.^^^_und Stahlwerk 
flMH Hoesch als kauf- 

männischer Lehrling und war 
nach abgeschlossener Lehrzeit 
ein Jahr in der Einkaufsabteilung 
tätig. Dann wechselte er zur 
Dortmunder Eisenhandlung, 
dem heutigen Hoesch Handel. 
1 930 wurde er Abteilungsleiter, 
1935 bekam er Handlungsvoll- 
macht. Am 1. April 1 949 erhielt 
er Prokura. Zur Unterstützung 
des damaligen Leiters der Kasse- 
ler Niederlassung wurde Paul 
Starke 1949 nach Kassel beru- 
fen. 1954 übernahm er diesen 
Bereich. Unter seiner Leitung 
sind heute in der ältesten aus- 
wärtigen Hoesch-Niederlas- 
sung — sie besteht seit 1913 — 
65 Mitarbeiter tätig. 
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Jedes Jahrzehnt 
des Menschen 
hat sein 
eigenes Glück, 
seine eigenen 
Hoffnungen 
und Aussichten 
GOETHE 

40 

Hoesch Hüttenwerke AG 

1.4.1971 
Erich Boriss ■ Gruppenleiter 
Werk Westfalenhütte 

1.4.1971 
Franz Suplie • Kolonnenführer 
Werk Union 

1.4. 1971 
Max Kornelson • Dreher 
Werk Union 

3.4. 1971 
Franz Zillner ■ Vorarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

5.4.1971 
Julius Possekel ■ Vorarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

11.4.1971 
Georg Becker • Gruppenleiter 
Werk Union 

1 1.4. 1971 
Helmut Lüdke • Dreher 
Werk Phoenix 

15.4. 1971 
Hans Borgelt • Walzwerksarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

Hoesch Werke 
Hohenlimburg-Schwerte AG 

1.4. 1971 
Paul Knebel ■ Schlosser 
Kaltprofilwerk Hagen-Kabel 

7.4. 1971 
Gisbert Schmidtmann Schlosser 
Maschinenbetrieb 

7.4.1971 
Heinz Deutsch • Bauarbeiter 
Warmwalzwerk Hlbg 

Hoesch Trierer Walzwerke AG 

5.4. 1971 
Wilhelm Heblich • Packer 
Werk Trier 

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG 

5.4. 1971 
Josef Neuhaus • Kalkulator 
Werk Werdohl 

Hoesch Handel AG 

1.4 1971 
Heinz Albers • Kfm. Angestellter 
Niederlassung Bremen 

Hoesch AG 

1.4.1971 
Herbert Middeldorf ■ 

Ingenieur für Vermessungstechnik 

18.4. 1971 
Willi Hüser • Prokurist 
Hoesch AG Bergbau (alt) 

Hoesch Hüttenwerke AG 

6.3. 1971 
Ferdinand Busch • 1. Stahlaussucher 
Werk Westfalenhütte 

1.4. 1971 
Helmut Bingel • Gruppenleiter 
Werk Westfalenhütte 

1.4.1971 
Hugo Braun Meister 
Werk Westfalenhütte 

1.4.1971 
Wilhelm Decker ■ Kalkulator 
Werk Westfalenhütte 

1.4.1971 
Werner Funke • Gruppenleiter 
Werk Phoenix 

1.4.1971 
Karl-Heinz Gerstkamp • Abteilungs- 
leiter 
Werk Westfalenhütte 

1.4. 1971 
Lothar Giesebrecht - Wagenmeister 
Werk Westfalenhütte 

1.4. 1971 
Hannelore Heller • Kfm. Angestellte 
Werk Westfalenhütte 

1.4.1971 
Werner Hohlt • Wartungstechniker 
Werk Westfalenhütte 

1.4.1971 
Otto Klein • Hauptgruppenleiter 
Werk Phoenix 

1.4. 1971 
Gerhard Peuser • Schichtmeister 
Werk Westfalenhütte 

1.4 1971 
Erich Renno • Meister 
Werk Phoenix 

1.4.1971 
Ernst Steinbach ■ Sachbearbeiter 
Werk Phoenix 

1.4. 1971 
Johann Steube • Rechnungsführer 
Werk Union 

1.4.1971 
Stefan Witkowski ■ 1. Kalkulator 
Werk Union 

1.4.1971 
Günter Jordan • Schlosser 
Werk Westfalenhütte 

1.4. 1971 
Gisbert Rajkowski ■ Vorarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

1.4.1971 
Erwin Strehl • Schlosser 
Werk Westfalenhütte 

1.4. 1971 
Willi Genditzki • Maschinist 
Werk Westfalenhütte 

1.4. 1971 
Karl Koslowski ■ Schweißer 
Werk Westfalenhütte 

1.4.1971 
Heinrich Wienke • Schlosser 
Werk Westfalenhütte 

1.4.1971 
Siegfried Köstler • Vorarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

1.4. 1971 
Günter Vogelsang ■ Kraftfahrer 
Werk Westfalenhütte 

1.4. 1971 
Hermann Läufer ■ Schlosser 
Werk Union 

1.4.1971 
Willi Brenne • Pförtner 
Werk Phoenix 

3.4.1971 
Heinrich Wollenhaupt Meßgehilfe 
Werk Westfalenhütte 

4.4. 1971 
Herbert Iwanczik • Schlosser 
Werk Westfalenhütte 

4.4.1971 
Otto Höbener • Magaziner 
Werk Phoenix 

6.4. 1971 
Kurt Scholz • Revisor 
Werk Phoenix 

6.4. 1971 
Herbert Künne ■ Schlosser 
Werk Phoenix 

8.4. 1971 
Alois Nabel • Magaziner 
Werk Union 

10.4. 1971 
Albert Zygmund • Kranfahrer 
Werk Phoenix 

11.4.1971 
Theodor Blasberg • Verlader 
Werk Phoenix 

13.4. 1971 
Walter Bernatzki Konstruktions- 
techniker 
Werk Phoenix 

1 5.4 1971 
Harald Gohmann ■ Schichtmeister 
Werk Union 

1 5.4. 1971 
Erich Günnewig ■ Gruppenleiter 
Werk Westfalenhütte 

15.4. 1971 
Helmut Hering • Kfm. Angestellter- 
Werk Westfalenhütte 

15.4 1971 
Emil Schierbaum Magazinverwalter 
Werk Westfalenhütte 

15.4. 1971 
Arnold Seiler • Kalkulator 
Werk Westfalenhütte 

15.4.1971 
Aloys Domnick • Schlosser 
Werk Westfalenhütte 

15.4.1971 
Bernhard Preuß • Kauenwart 
Werk Westfalenhütte 

15.4. 1971 
Walter Neumeier • Pkw-Fahrer 
Werk Union 

15 4. 1971 
Helmut Wydra Vorarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

15.4. 1971 
Rolf Melchert - Elektriker 
Werk Union 

1 5 4.1971 
Erwin Marquardt ■ Schlosser 
Werk Union 

15 4. 1971 
Franz Bengner ■ Vorarbeiter 
Werk Union 

15.4.1971 
Oskar Sterna ■ Schlosser 
Werk Union 

15.4. 1971 
Fredi Schwappach • Elektriker 
Werk Union 

15.4.1971 
Günter Kayser - Stoffwärter 
Werk Union 

15.4.1971 
Georg Schneider ■ Elektriker 
Werk Phoenix 

15.4. 1971 
Hans Schadwell ■ Fertigungs- 
schlosser 
Werk Phoenix 

15.4. 1971 
Willi Nittka • Elektriker 
Werk Union 

16.4. 1971 
Franz Niggemann • Maschinist 
Werk Phoenix 

16.4. 1971 
Bernhard Erbe • Elektromechaniker 
Werk Phoenix 

16.4.1971 
Wilfried Wesselink • Schlosser 
Werk Phoenix 

16.4. 1971 
Günter Eisenberg ■ Lkw-Fahrer 
Werk Phoenix 

18.4. 1971 
Wilhelm Strauß • Zeitstudien- 
angestellter 
Werk Phoenix 

23.4. 1971 
Achim Heck • Elektriker 
Werk Phoenix 

23.4 1971 
Eduard Wagner • Dreher- 
Kolonnenführer 
Werk Phoenix 

24.4. 1971 
Willy Templin • Schlosser 
Werk Union 

24.4. 1971 
Hans Kreuzkamp Kranfahrer 
Werk Westfalenhütte 

24.4. 1971 
Eduard Katlewski • Kolonnenführer 
Werk Westfalenhütte 

24 4. 1971 
Günter Bracht • Schlosser 
Werk Union 

25.4. 1971 
Fritz Ehrlichmann ■ Bademeister 
Werk Phoenix 

26.4.1971 
Eugen Janta Maschinist 
Werk Phoenix 

29 4 1971 
Bernhard Hufnagel • Schichtmeister 
Werk Union 

29.4.1971 
Günter Siedhoff ■ Vorarbeiter 
Werk Westfalenhütte 

29.4. 1971 
Werner Eggert • Elektriker 
Werk Westfalenhütte 

30.4. 1971 
Herbert Günther • Mechaniker 
Werk Westfalenhütte 

Hoesch Siegerlandwerke AG 

15.4. 1971 
Erwin Stadermann ■ 1. Schlosser 
Werk Eichen 

23.4.1971 
-Helmut Kraus Elektriker 
Werk Eichen 

23.4. 1971 
Wilhelm Wagener • Steuerpultfahrer 
Werk Eichen 

Hoesch Werke 
Hohenlimburg-Schwerte AG 

1.4.1971 
Heinrich Tolksdorf • Schlosser 
Warmwalzwerk Hlbg 

1.4. 1971 
Horst Puschadel Hubstaplerfahrer 
Federn werk 

44 1971 
Wladislaus Jankowski Betriebs- 
reiniger 
Blankstahlzieherei 

17.4. 1971 
Willi Krafft • Leitmann 
(Richtmaschine) 
Wamrwalzwerk Hlbg 

23.4. 1971 
Heinrich Lübke • Knicker 
Kaltwalzwerk Hlbg 

24.4.1971 
Walter Borbeck ■ Walzwerker 
Walzwerk Schwerte 

27.4.1971 
Helmut Möbius • Elektriker 
Elektrobetrieb 

Hoesch Trierer Walzwerk AG 

1.4.1971 
Erich Emmrich • Werkmeister 
Werk Trier 

Hoesch Röhrenwerke AG 

6.11.1970 
Georg Dannenberg ■ Betriebsleiter 
Werk Hamm 

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG 

15 4. 1971 
Hans Schwonek • Sachbearbeiter 
Werk Dortmund 

24.4. 1971 
Helmut Idel • Organisator 
Werk Dortmund 

Schwinn AG 

8.4.1971 
Johannes Krupp • Schleifer 

15.4. 1971 
Hermann Geimer • Kontrolleur 

BLEFA AG 

1 4.1971 
Horst Seiffarth • Schweißer 
Werk Kreuztal 

Hoesch Handel AG 

23.4. 1971 
Hella Schwarz • Kfm. Angestellte 
Niedert Düsseldorf 

26.4. 1971 
Georg Emmert ■ Vorarbeiter 
Niedert Frankfurt 

Hoesch Reederei und 
Kohlenhandel GmbH 

1 4. 1971 
Fritz Richter Handlungs- 
bevollmächtigter 
Zweigniedert Berlin 

Walzstahlkontor Westfalen GmbH 

154 1971 
Werner Belläe Abteilungsleiter 

154 1971 
Gerhard Birkenhauer 
Sachbearbeiter 

20 4 1971 
Elisabeth Kömngsmann 
Kfm. Angestellte 
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DIE GESELLSCHAFTEN 
DER HOESCH AG 

INLAND 

Hütten- und Walzwerke 

Hoesch Hüttenwerke AG Dortmund 

Hoesch Siegerlandwerke AG Siegen 

Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwerte AG 
Hohenlimburg 

Hoesch Trierer Walzwerk AG 
Wuppe rtal-Langerfeld 

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 

Titan Verpackungssysteme GmbH Schwelm 

Handel und Export 

Hoesch Handel AG Dortmund 

Sonstige Beteiligungsgesellschaften 

Orenstein & Koppel AG Berlin/Dortmund 

Rheinisch-Westfälische Kalkwerke AG Dornap 

Dolomitwerke GmbH Wülfrath 

Vereinigte Drahtseilwerke GmbH Dortmund 

Gesellschaft für Metall Praecis-Formung mbH 
Westhofen 

Vereinigte Achsenwerke GmbH Dortmund 

Hydropneumatik Federungselemente GmbH 
München 

VACMETAL Gesellschaft für Vakuum-Metallurgie 
mbH Dortmund 

Industriewerte Versicherungskontor GmbH 
Dortmund 

AUSLAND 

Weiterverarbeitung 

Schwinn Särl Henin-Lietard 
(Pas de Calais/Frankreich) 

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires 

Hoesch Scripelliti SA Industrie de Molas 
Säo Paulo 

Forjaria Säo Bernardo SA 
Säo Bernardo do Campo (Brasilien) 

Suspensiones Automotrices SA 
Tlalnepantla (Mexiko) 

Rotek Incorporated Ravenna (Ohio, USA) 

Nippon Roballo Comp. Ltd. Tokio 

Handel 

American Hoesch Inc. New York 

Hoesch Belgique SA — 
Hoesch Belgie NV Brüssel 

Hoesch France Särl Paris 

Hoesch Italiana SpA Milano 

Hoesch Limited London 

UWETT 
BEWERB 

Das Gruppenbild 
0 Lothar Schubert 

Hoesch AG 

© Karl Herrmann 
Hoesch Hüttenwerke AG 

© Anton Reder 
Hoesch Hüttenwerke AG 

© Heinz Brozek 
Hoesch 
Werke Hohenlimburg-Schwerte AG 

© Gert Wiggernhaus 
Hoesch Hüttenwerke AG 

o Franz Behler 
Hoesch Hüttenwerke AG 

Für den Fotowettbewerb können unsere Be- 
legschaftsmitglieder und Pensionäre bis zum 
3. April Fotos zu dem Thema »Spiegelun- 
gen« und bis zum 3. Mai Fotos zu dem 
Thema »Straßen, Mauern, Häuser« einrei- 
chen. 

WERK UND WIR- 
FOTOWETTBEWERB '71 

Dortmunder Eisenhandel GmbH Dortmund 

Schulte & Schemmann Hamburg 

Schrottverwertung Geller GmbH Dortmund 

Hoesch Reederei und Kohlenhandel GmbH 
Essen 

Verwaltungsgesellschaft 

Industriewerte AG Dortmund 

Hoesch Nederland NV Den Haag 

Hoesch SA Madrid 

Hoesch Zürich AG Zürich 

Roballo Engineering Company Ltd. London 

Roballo France Särl Paris 

Rothe Erde Italiana SpA Milano 

Januar Regen 

Februar Reklame überall 

März ■ Das Gruppenbild 

April Winter hier und anderswo 

Mai Spiegelungen 

Juni Straßen, Mauern, Häuser 

Juli Das Steckenpferd 

August Landschaft 

September Tiere 

Oktober Mensch und Arbeit 

November Aus dem Urlaub 

Dezember Unsere Kinder 

WERK 

WIR 
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