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7 Millionen Tonnen Oxygenstahl

Auf den Menschen kommt es an

Schwerter Profil 1868/1968

100-Jahr-Feier in Schwerte

Die Betriebsratsvorsitzenden im Hoesch-Kreis
Menschen wie du und ich: Der Bilanzbuchhalter
Vor zehn Jahren berichtete WERK UND WIR
Ruhrfestspiele 1968

Wir lasen fiir Sie

50 Jahre bei uns

Jubilare

Die Werke und Gesellschaften der Hoesch AG

Fotowettbewerb

Titelseite:Ym vergangenen Monat wurde im
Blasstahlwerk Phoenix, (iber das wir in diesem
Heft berichten, die siebenmillionste Tonne
Oxygenstahl erschmolzen. Auf unserem Bild ent-
leert die Pfanne das Roheisen in den 170 Tonnen
fassenden Konverter, in dem das Eisen durch
das Aufblasen von Sauerstoff zu Stahl wird

Riickseite: Spezialprofile aus Stah/ des
Schwerter Profileisenwalzwerks - iiber dessen
hundertjéhriges Bestehen wir ausfihrlich
berichten - finden Aufnahme in fast allen stahl-
verarbeitenden Industrien. Unser Bild zeigt
einen Ausschnitt der neuen Walzstrafe 7, gesehen
von einem Steuerstand

Zur Hauptversammlung am 15. Mai .
Verdnderung im Aufsichtsrat und im Vorstand

Am 15. Mai findet die diesjdhrige Hauptversammlung der Hoesch AG statt. Sie
wird nicht nur iber den Jahresabschluf3 1966/67.beraten und abstimmen, sondern,
wenn sie den Anfrdgen des Aufsichtsrates zustimmt, auch wichtige Verdnderungen
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im Aufsichtsrat und im Vorstand beschliefen. Die Zahl der Vorstandsmitglieder |

der Hoesch AG wird sich verringern, Sosda die vielfiltigen Rationalisierungs-
mafinahmen, die der ZusammenschluBwonHoesch und der Hiittenunion seit dem
1. Oktober 1966 ermdéglichte, (ber alleyStufen der Fertigung, des Verkaufs und der
Verwaltung sozusagen bis inden Vlorstand hineinreichen. Seinen Beschluf3 gab der
Aufsichtsrat am 22. Mé&rz 4968 imeiner Pressemitteilung bekannt. Sie hat folgenden
Wortlaut:

In seiner Sitzung am.22. Marz billigte der Aufsichtsrat der Hoesch Aktien-
gesellschaftden vom Vorstand vorgelegten JahresabschluB zum 30. September
1967, dendamit festgestellt ist. Der Aufsichtsrat stimmte ferner dem Vorschlag
des Vorstandes zu, der am 15. Mai 1968 stattfindenden Hauptversammlung vor-
zuschlagen, fiir das Geschéftsjahr 1966/67 eine unverinderte Dividende von
6 v. H. auszuschiitten.

AuBerdem beschloB der Aufsichtsrat, einer Anregung seines Vorsitzenden
felgend, einmiitig, im Zusammenhang mit einer Verkleinerung des Vorstandes,
aus dem die Herren Dr. Ochel - am 15. Mai -, Dr. Harr - nach fast 35jahriger
Téatigkeit bei Hoesch am 30. September - und Dr. Koch - am 15. Mai - aus-
scheiden, der Hauptversammlung die Wahl der Herren Dr. Ochel und Dr.Koch
- diesen als 21. Mann des Aufsichtsrates - vorzuschlagen. Dieser Vorschlag
wurde dadurch erméglicht, daB Herr Dr. Janberg sein Amt als Vorsitzender
und die Herren Prof. Dr. Brandt und Dr. Eckhardt ihre Mandate zur Verfligung
gestellt haben. Nach der Wahl durch die Hauptversammlung beabsichtigt der
Aufsichtsrat, Herrn Dr. Ochel zum Vorsitzenden, Herrn Troche (bisher schon
stellvertretender Vorsitzender), Herrn Dr. Janberg (den bisherigen Vor-
sitzenden) und Herrn Dr. Koch zu stellvertretenden Vorsitzenden zu wahlen.
Damit wird - im Zuge der Neuordnung der Verwaltung und im Zuge der durch
den ZusammenschluB Hoesch/Hiittenunion ermdglichten Rationalisierungs-
maBnahmen, denen die Belegschaften und ihre Betriebsrite bereitwillig
folgten ~ der Vorstand, der nach dem ZusammenschiuB zunichst aus zehn
Mitgliedern bestanden hatte, nach den personellen Veranderungen nunmehr
aus sechs Mitgliedern, namlich Herrn Dr. Harders als Vorsitzendem und den
Herren Elkmann, Fischer, Hlkeskamp, Dr. Hufnagel und Schulte-Borberg als
ordentlichen Vorstandsmitgliedern bestehen. Herr Prof. Dr. Brandt wird als
21. Mann und stellvertretender Vorsitzender dem Beirat der Hoesch AG
Hittenwerke beitreten, aus dem Herr Dr. Schult zur gleichen Zeit nach mehr
als zehnjahriger Zugehdrigkeit ausgeschieden ist.
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7 Millionen Tonnen Oxygenstahl

Am 26. Mirz wurde im Blasstahlwerk Phoe-
nix die siebenmillionste Tonne Oxygen-
stahl erschmolzen. Das nehmen wir zum
AnlaB, allen WERK UND WIR-Lesern das
moderne Stahlwerk vorzustellen.

Bevor dieses Oxygenstahlwerk mit GroBkon-
vertern auf dem ReiBbrett entstand und schlieBs
lich vor knapp fiinf Jahren die Produktion auf-
nahm, wurden im Bereich Phoenix und{Union
zwei Hochofenwerke, zwei Thomasstahiwerke
und drei Siemens-Martin-Stahlwerke betrieben
und monatlich bis zu 240000 TenneniRohstahl
erzeugt. Die Stahlwerke entsprachen jedoch
nicht mehr dem Stand der/Technik.’Dazu kam,
daB der Absatz an Thomasstahlen, insbeson-
dere fiir Flacherzeugfiissey durch die sich lau-
fend steigernden _Qualitatsanspriiche der Kun-
den immer schwierigef™wurde. Es war abzu-
sehen, daB der Thomasstahl trotz aller Ver-
besserungen des Verfahrens von dem qualitativ
besseren Oxygenstahl auf die Dauer verdrangt
werden wirde.

Bgim »Thomasverfahren wurde bekanntlich
durch einen Diisenboden von unten Luft durch
das fliissige phosphorreiche Roheisen ge-
blasen, um die Nebenbestandteile wie Kohien-
stofl, Silicium und Phosphor mit dem Sauer-
stoff der Luft zu verbrennen. Die dabei ent-
stehende Warme wurde zum Teil durch die
groBen Abgasmengen abgefihrt, weil der zu
79 v.H. in der Luft enthaltene Stickstoff mitge-
schieppt werden muBte, wovon sich ein Teil
sehr nachteilig auf die Stahlqualitat auswirkte.
Wegen des erheblichen Stickstoftballasts konn-
ten nur geringe Mengen an Schrott einge-
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schmolzen weérden. Der_zum Abbinden des
verbrannten Phosphofsinden Thomaskonverter
gegebene Kalkyverfliissigte sich erst zu Ende
des Prozesses, so daB die heute geforderten
niedrigénWPhosphorwerte im Stahl nicht er-
reicht werden konnten.

Deémentscheidenden Vorschlag, statt mit Luft
mit reinemySauerstoff zu blasen, hatte Besse-
mer._bereits im vorigen Jahrhundert gemacht.
Jahrzehntelang stand jedoch kein preiswerter
Sauerstoff in ausreichenden Mengen zur Ver-
figung. Erst als das Linde-Frankl-Verfahren die
wirtschaftliche Herstellung groBer Mengen
reinen Sauerstoffes erlaubte, wurde der Vor-
schlag wieder aufgegriffen. Der reine Sauer-
stoff muBte von oben mit einer wassergekihliten
Lanze auf das Roheisen geblasen werden, weil
Versuche zeigten, daB der Boden des Thomas-
konverters ein Durchblasen von reinem Sauer-
stoff nicht aushait. Das Aufblasen von reinem
Sauerstoff ergab in metallurgischer Hinsicht
wesentliche Vorteile gegeniiber dem Thomas-
verfahren.

Die erzielten Stickstoffgehalte des Oxygen-
stahles sind niedrig. Durch die hohe Tempera-
tur am Auftrefipunkt des Sauerstoffes auf das
Roheisen wird der zugegebene Kalk laufend ver-
flissigt. Dadurch ist die Entphosphorung we-
sentlich giinstiger. Es wird ein Stahl erzeugt,
der fir die meisten Verwendungszwecke dem
Siemens-Martin-Stahl Gberlegen ist.

Die vom Gesetzgeber geforderte Entstaubung
der Konverterabgase war bei einem Thomas-
konverter wegen seiner groBen Abgasmengen
und der Beschaffenheit des Staubes schwie-
riger als bei einem Aufblaskonverter. Auch das
war ein wichtiger Grund fir die Einfiihrung des
neuen Aufblasvertahrens.
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A Die architektonisch klare Frontseite des Oxygenstahl-
werkes mit dem Chemischen Labor, mit den Betriebs-
biiros und mit der Zentralwaschkaue ist kennzeichnend
fiir die moderne Gesamtanlage. Von der frither typi-
schen braunen Rauchwolke ist dank der Entstaubung
nur noch eine weife Dampffahne geblieben

¥ Ausder Pfanne flieBt das Roheisen inden 170 Tonnen
fassenden Konverter. Aus seiner seitlich angeordneten
Kanzel (hinten links) lenkt der Kranfiihrer das Einleeren.
(Siehe auch unser Titelbild)
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Vom LD-Stah! zum LDAC-Verfahren

Ende 1952 fuhrten zwei dsterreichische Hatten-
werke in Linz und Donawitz das Verblasen von
phosphorarmen Stahlroheisen mit reinem Sau-
erstoff im sogenannten LD-Verfahren (be-
nannt nach den Anfangsbuchstaben der beiden
Orte) erstmals groBtechnisch durch. Das phos-
phorreiche Thomas-Roheisen konnte jedoch
nicht ohne weiteres nach diesem Verfahren zu
Oxygenstahl verarbeitet werden. Da in vielen
Lagerstatten Europas groe Mengen phosphor-
haltiger Erze vorhanden sind, die im Hochofen-
prozeB ein phosphorreiches Roheisen ergeben,
fehlte es nicht an Bemihungen, auch hierfar
ein Aufblasverfahren zu entwickeln.

Es entstanden dann einige geeignete Verfah-

1 Unsere graphische Darstellung der Entwicklung der
Rohstahlproduktion und des Warmblockversands seit
1963 zeigt, nach welcher Kurve die geplante Erzeugung
von 180000 Monatstonnen iiberschritten wurde. Im
Jahre 1967 13Bt sich der kréftige Anstieg nach Stillequng
des Thomaswerkes der Westfalenhiitte deutlich ablesen

2 Der Grundrif des Oxygenstahlwerkes zeigt in den mit
Pfeilen versehenen Linien den Stofffluf in und durch das
Werk. Es gibt keine Kreuzungen bei Transporten, und
dadurch sind Behinderungen ausgeschaltet

ren, davon ist eines das LDAC-Verfahren. Wie
die Abkiirzung verrat, wurde es aus dem LD-
Verfahren in Zusammenarbeit der luxemburgi-
schen Stahlgesellschaft ARBED und dem bel-
gischen Forschungsinstitut Centre National de
Recherces Metallurgiques entwickelt. Beim
LDAC-Verfahren wird gleichzeitig mit dem
Sauerstoff Kalkstaub durch die Lanze auf das
Roheisen geblasen. Es entsteht sehr schnell

* eine fliissige Schlacke, die eine rasche Ent-
phosphorung bewirkt. Als Nebenprodukt fallt
wie beim Thomasverfahren eine phosphorhal-
tige Schlacke an, die zu Mehl vermahlen und
als Diingemittel verkauft wird.

So wuchs das neue Werk

Bei der Planung eines neuen Stahlwerks in
Horde im Jahre 1959 entschlo8 man sich zum
Bau des ersten LDAC-Stahlwerkes mit 150-
Tonnen-GroBkonvertern fir eine Monatspro-
duktion von 180000 Tonnen. Entscheidend fir
die Wahl des Verfahrens waren die preislichen
Vorteile phosphorreicher Erze und die Verwer-
tung der anfallenden Schlacke als Thomas-
mehl. Erfahrungen lagen zu der Zeit nur von
einigen wenigen Kleinkonvertern in Europa vor,
die im Versuchsbetrieb nach dem LDAC-Ver-
fahren arbeiteten. Der Schritt zum GroBkon-
verter war also nicht ohne Risiko.

Rohstahl-Produktion und Warmblockversand
1000t des Oxygenstahlwerkes

140 : Rohstahlerzeugung
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» Das Roheisen wird in 80-Tonnen-Pfannen vom Hoch-
ofenwerk Phoenix auf einer Hochbahn in die Mischer-
halle geliefert. Auf unserem Bild leert ein Kran das Roh-
eisen aus der Pfanne in einen der drei 2000-Tonnen-
Mischer ein

Das LDAC-Stahlwerk wurde in zwei Baustufen
fertiggestellt. Fiir die erste Stufe, die den Bau
von zwei Konvertern vorsah, muBlten eine Reihe
von alten Betrieben, wie die beiden Hammer-
werke | und [l, die Vergiterei, Gasmischanlage,
ein Schalthaus sowie die Dolomitanlage des
Thomaswerkes abgebrochen werden. Die Mon-
tage des Oxygenstahlwerks begann am 20,
Januar 1962. Bereits am 16. Mai 1963 konnte die
erste Schmelze erblasen werden.

Nach einigen ,Kinderkrankheiten' stieg die
Produktion des neuen Stahlwerks rasch an.
So war es bereits Ende Oktober 1963 moglich,
das Uber fiinfzig Jahre alte Thomasstahlwerk
und damit auch das Hochofenwerk Union still-
zulegen. Nach einjahriger Betriebszeit wurde
die far den ersten Bauabschnitt vorgesehene
Produktion von 90000 Monatstonnen im Blas-
stahlwerk tiberschritten, so daBl zu Weihnachten
1964 das aus dem Jahre 1879 stammende Tho-
maswerk in Horde (es war das erste in Europa)
den Betrieb einstellen konnte. In den folgenden
zwei Jahren wurde nach und nach ein Grofteil
der Erzeugung des Martinwerkes Phoenix vom
Oxygenstahlwerk (ibernommen. Der zweite
Bauabschnitt, der den Abbruch des Maschinen-
hauses und des Thomaswerkes erforderte, war
mit der Inbetriebnahme des dritten Konverters
im Juli 1966 beendet.

Der Zusammenschiul wirkt sich aus

Der ZusammenschluB der Hiittenwerke machte
es nun mdglich, das letzte Thomasstahlwerk
der Hoesch AG im Werk Westfalenhiitte im
Juni 1967 stillzulegen. Entsprechend stieg von
diesem Zeitpunkt die Produktion des Oxygen-
stahlwerkes weiter an und (berschritt die ur-
spriinglich geplante Erzeugung /von 180000
Monatstonnen. Von den stillgelegten Betrieben
wechselten Stahlwerker zum Oxygenstahiwerk

¥ Das Roheisen wird vom Hochefenwerk der West-
falenhdtte iber 11,6 Kilometer der Dortmunder Eisen-
bahn in 200 Tonnen fassenden Torpedopfannen be-
fordert .

tber. Zwei Drittel der Belegschaft stammt aus
dem Thomaswerk und den Martinwerken Phoe-
nix, ein Drittel aus den Thomaswerken West-
falenhitte und Union.

In den letzten Monaten betrégt die Erzeugung
des Oxygenstahlwerks 210000 bis 220000 Ton-
nen. Das dazu erforderliche Roheisen wird
vom Hochofenwerk Phoenix und auch vom
Hochofenwerk Westfalenhiitte erzeugt. Die
Stahlproduktion geht zu zwei Dritteln zur
BrammenblockstraBe des Werkes Phoenix und

zu einem Drittel im Warmtransport zu den Block-
straBen Westfalenhiitte und Union sowie zur
BrammenstraBe Stockheide. Dieser Warm-
blocktransport erméglicht es, da Schwan-
kungen in der Rohstahlanlieferung der den
BlockstraBen vorgeschalteten Martinwerke
durch Oxygenstahl ausgeglichen werden kén-
nen. Nach beendetem Ausbau der dritten Ko-
killenhalle wird ab Juli dieses Jahres die Pro-
duktion auf tiber 250000 Tonnen im Monat
steigen. Diese Produktionserhdhung wird nur

erreicht durch die konsequente Ausnutzung
der Moglichkeiten, die sich durch den Zusam-
menschluB der Hiittenwerke ergeben.

Der Ablauf des Verfahgens

Als Einsatz fur das LDAC-Verfahren dient
flissiges Roheisen. Es hat rund 3,5 v.H. Kohlen-
stoff, 1,4-1,6 v.H. Phosphor, 0,20-0,30 v.H.
Silicium, 0,60-0,80 v.H. Mangan und 0,040-
0,050 v.H. Schwefel. Gleichzeitig wird eine be-
stimmte Menge Schrott als Kithlmittel mit ein-
gesetzt. Als Schiackenbildner zum Abbinden
des oxydierten Phosphors und Siliciums wird
Feinkalk mit dem Sauerstoff durch die Lanze
auf das Bad geblasen. Das Frischen des Roh-
eisens und damit die Umwandlung in Stahl er-
folgt in zwei Abschnitten. Nach dem Einsetzen
von Roheisen und Schrott wird die Lanze im
Konverter in eine bestimmte Stellung gefahren,
und der Blasvorgang beginnt. Die Feinkalk-
zugabe geschieht dann wahrend des Blasens,
und zwar in solchen Mengen, da8 immer ge-
nigend Kalk zum Abbinden der Begleitelemen-
te vorhanden ist. Die Steuerung des Prozesses
erfolgt iber die zeitlich zugegebene Sauerstofi-
und Kalkmenge sowie iiber den Abstand der
Lanze zum Eisenbad. Am Ende des ersten Blas-
abschnittes wird eine Badtemperatur von rund
1580 Grad sowie Kohlenstoff- und Phosphorge-
halte von 1,0 v.H. bzw. 0,1 v.H. angestrebt.

Nach dem ersten Blasabschnitt wird die
Schlacke weitgehend entfernt, die Temperatur

« Die 12 Tonnen fassende Chargiermulde kippt den
Schrott in die Miindung des Konverters. Die dabel auf-
tretenden Flammen verlangen besondere Vorsichtsmap-
nahmen
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gemessen und eine Probe fir die Bestimmung
der Zusammensetzung genommen. Man wiegt
die abgeschlackte Menge im Schlackentopf,
so daB sich die verbleibende Restschlacke im
Konverter errechnen 14Bt. Die abgezogene
Schlacke ist aufgrund ihrer Zusammensetzung
mit Gber 20 v.H. Phosphorsdure und rund
10 v.H. Eisen besser als die iibliche Thomas-
schlacke und wird nach einer Aufbereitung als
Dingemittel verkauft. Aufgrund der gemesse-
nen Temperatur und der ermittelten chemi-
schen Zusammensetzung werden mit Hilfe eines
Rechners die Mengen an Sauerstoff und Kiihi-
mitteln fir den zweiten Blasabschnitt berech-
net. Die errechnete Kuhlmittelmenge wird in
Form von Schrott vor dem Anblasen der zwei-
ten Periode zugesetzt.

Der zweite Blasabschnitt verlauft dhnlich dem
ersten. Ist die errechnete Sauerstoffmenge
verbraucht, wird der Blasvorgang beendet,
wiederum die Temperatur gemessen und dem
Bad eine Probe entnommen. Stimmt die Tempe-
ratur und Analyse mit den vorher errechneten
Werten liberein, so kann abgestochen werden.
Die Legierungselemente, wie Ferromangan,
Ferrosilicium, Aluminium usw. werden wih-
rend des Abstichs in die Pfanne zugegeben.
Das Abstechen durch das Abstichloch er-
laubt es, fast vollstandig schlackenfrei abzu-
stechen und die Restschlacke im Konverter zu
behalten. Diese Restschlacke, die Eisengehalte
von lber 20 v.H. hat, bildet die Ausgangs-
schlacke fur die nachste Schmelze.

Ein Gang durch das Werk

Verfolgen wir nun bei einem Gang durch die
gesamte Anlage die Produktionsstufen. In
80-Tonnen-Pfannen kommt das Roheisen auf
einer Hochbahn vom Hochofenwerk Phoenix
in der Mischerhalle an. Ein Kran nimmt die
Pfannen aus dem Wagen und setzt sie in die
Abschlackstande. Eine Abschlackmaschine
zieht die mitgelaufene Hochofenschlacke vom
Roheisen in einen Schlackentopf ab. Die
Pfanne wird dann wieder mit dem Kran aufge-
nommen und in einen der drei 20000 Tonnen
Roheisen fassenden Mischer entleert, in dem
ein Analysen- und Wéarmeausgleich des Roh-
eisens stattfindet.

Die Zufuhr des Roheisens mit der 80-Tonnen-
Pfanne vom Hochofenwerk Phoenix ist aus bau-
lichen Griinden bedingt. Die zusétzlichen Rohei-
senmengen vom Werk Westfalenhiitte werden in
200 Tonnen fassenden Torpedopfannen ange-
liefert. Der Mischer entleert sein'Roheisen iin
die 170-Tonnen-Roheisenpfanne, die im Kran
vor dem Mischer hangt. In dem Kran ist eine
elektronische Waage eingebaut)so daB das ge-
forderte Gewichtexakt eingéhalteniwerden kann.
Der Kran fahrt mit der gefilitén Pfanne zum Kon-
verterundleertdas Roheiseninden Konverter ein.
Auf dem Schrottumsthlagplatz &stlich des
OxygenstahlwerksladteinPortalkranden Schrott
vom Waggon| direkt\in groBe Schrottmulden
um, die auf einem, Alnhanger stehen. Eine Zug-
maschin@zieht den Hanger zum Stahlwerk und
stelltdhn so in'die Konverterhalle, daB die Mul-
den vom Schrofteinsatzkran erfaBt und auf die
Konverterbihne gesetzt werden kénnen. Der
Kran setzt dann die gewiinschte Schrottmenge
in den Konverter ein,

Der Chargenverlauf sowie der FIuB des Ein-
satzmaterials werden vom Leitstand der Kon-
verterbiihne aus gesteuert und iberwacht. Die
Zuschlage wie Feinkalk, Kalkstein und Erz
werden von hier aus Gber Transportbander und
Schwingrinnen von den Vorratsbehiltern in die
Wiegebunker und von dort wahrend des Blasens
in den Konverter gegeben. Die Analysenergeb-
nisse aus dem Labor wie auch die Temperatur-
messungen und Schlackengewichte laufen hier
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ein. Die Zusammenfassung aller dieser Werte
im Leitstand erméglicht es, schnell und sicher
die notwendigen Entschliisse zu fassen, um
einen kontinuierlichen Ablauf und damit héch-
ste Wirtschaftlichkeit des Verfahrens zu er-
Zielen.

Die direkt aus dem Konverter austretenden Ab-
gase fiihren groBe Staubmengen mit sich und
bestehen im wesentlichen aus Kohlenoxyd. Bei
Luftzufuhr tritt eine Verbrennung zu Kohlen-
dioxyd ein, wobei groBe Warmemengen frei wer-
den. Diese Abgase, die beim Verlassen des
Konverters eine Temperatur von 1600 bis 1800
Grad haben, werden in einem Kesselsystem auf
600 bis 800 Grad heruntergekiihit. Mit diesen
Temperaturen treten die Gase in den Vorwi-
scher ein, der das Abgas durch Eindiisen von
Wasser weiter abkiihlt und den groben Staub
ausscheidet. Vom Vorwéscher geht es weiter
in den Feinwascher, der gleichzeitig als Was-
serabschneider dient. Von dort wird dann das
gereinigteGas abgesaugtunddurch einen hohen
Kamin ins Freie geblasen. Die Regelung und
Uberwachung der Wassermengen, Driicke und
Temperaturen erfolgen fiir alle Konverter im
Kesselleitstand.

Abstich-Abguf3—Transport

Der im Konverter erzeugte Stahl hat noch nicht
die geforderte Endanalyse. Sie wird durch Zu-
gabe von Legierungsmitteln wiahrend des Ab-
stichs in die GieBpfanne erreicht. Der Stahl
wird in eine GieBpfanne, die in einem Stahient-
nahmewagen steht, abgestochen und in die
GieBhalle gefahren. Dort ibernimmt ein GieB-
kran die Pfanne und féahrt liber die vorbereiteten
Kokillen oder Gespanne zum AbgieBen des
Stahls. Insgesamt stehen drei GieBkrane und
auch drei GieBstandgruppen zur Verfiigung.

Parallel zu beiden Seiten der GieBhalle liegt je-
weils eine Stripper- und Kokillenhallé. In'diesen
Hallen werden die Kokillen auf GieBzige aufge-
setzt und zum AbguB vorbereitet) EinuSpezial-
schlepper driickt die GieBziigen die GieBhalle.
Nach AbguB der Schmelze driickt der Schiepper
die GieBzlige wiedefin die Stripperhalle, wo der
flissige Stahlin den Kokillen erstarrt. Nach dem
Erstarren ziehen die Stripperkrane die Kokillen
von den Blockeniab und setzen sie auf Roste
zum Abkiihlen. Die'gestrippten Blocke werden
fir dastWalzwerk Phoenix in sogenannte Kérb-
chen, die auf'Wagen stehen, geladen und zum




Tiefofen gefahren. Die Blocke, die fiir die Walz-
werke Union oder Westfalenhiitte bestimmt
sind, werden in Warmblocktransportwagen
verladen und abgefahren. Aller Ab- und An-
transport von Materialien wie Steine, Sand,
Legierungsmittel und auch Schrott zum Stahl-
werk erfolgt mit gleislosen Fahrzeugen. Selbst
die schweren Schlackentopfe, die ein Gesamt-
gewicht bis zu 90 Tonnen haben, werden mit
schweren Hangern iiber die WerksstraBen trans-
portiert. Lediglich die Anfuhr des Roheisens,
sowoh! vom Hochofenwerk Phoenix als auch
vom Hochofenwerk Westfalenhiitte, sowie der
Warmblocktransport zum Werk Union und zur
Westfalenhitte laufen Gber die Schiene.

Wenn in diesen Tagen nach knapp fanfjahriger
Betriebszeit die siebenmillionste Tonne Oxygen-
stahl erschmolzen wurde, zeigt sich darin, daB
der Schritt zum LDAC-Verfahren in GroB3kon-
vertern, der ohne Vorbild und daher nicht ohne
Risiko getan wurde, Erfolg hatte. Es ist gelun-
gen, einen qualitativ hochwertigen Stahl in gro-
Ben Mengen wirtschaftlich zu erzeugen. Auf
dem Wege dahin war der ZusammenschluB der
Hittenwerke eine der wichtigsten Vorausset-

zungen.

1 Der fertige Stahl wird nach dem Blasvorgang aus dem
Konverler in die GieBpfanne, die darunter im Stahlent-
nahmewagen steht, abgestochen und dann’in die GieB-
halle gefahren

2 Im Leitstand am[Konverter 2 beobachtet Ridiger
Fischer den Blasvorgang und die Uberwachungsinstru-
mente und stéuerl-entsprechend die Lanzenhéhe und
die Menge an Sauerstoff sowie an Feinkalk

3 Die200-PS-Zugmaschine fahrt den Sch werlastanhdn-
_ger mit dem groPen Schlackentopf zum Schlackenplatz.
Der Anhénger hat mit Inhalt ein Gesamtgewicht bis zu
90.Tonnen

4 Eine 170-Tonnen-Baustahlschmelze wird in 16-Ton-
nen-Brammenkokillen, die bei steigendem Gup ein Ge-
spann bilden, abgegossen. Vorarbeiter Fleischer (rechts),
GieBer Ruhnke (links) und die GieBgrubenménner Fregin
und Scheerbeck fiihren die dazu notwendigen Arbeiten
aus

5 Die fiir das Walzwerk bestimmten heifen Blocke
stehen im Warmblocktransportwagen. Der Stripperkran
deckt sie mit der ausgemauerten Haube ab




Auf den Menschen kommt es an

t\?é?tn:u:\(lji;kdsishZUkunfzre((:;ht einschétzen wollen, miissen wir in die Vergangen
auen. An Gedenktagen ist es eine Gewohnhei icht
nur zuriickzublicken, sondern Umschau bR g e
auf kommende Zeiten zu halten. e e
;Jiz;e;gtlémwelt, von Wissenschaft und Technik zunehmend geformt, andert

it beangstigender Beschleunigung. So schnell wird alles anders, wie es

rende Wissen, besonders von d i
en, en Entdeckungen und von den E i
S‘c:;el\:azturmssens'cl;aften befruchtet, verdndert Natur und Menscfzgzzn;srzzrt]
usammenleben in jeder Form der Gemeinschaft mit ei \
. . ! N t mit einer Gewalt, d
wir uns nicht entziehen kénnen. Leicht k & e
. : ' \ ommt dadurch das Gefiihl bei
selbst nicht eingreifen zu kdnnen, das Gefiihl, da mit unser : l\lllbeI P e
Sarr i L 3 er Macht nichts
w
gegrr[?s;;rxs:ddeeritjg::\rden andec;s? Damals, als das Schwerter Profilwalzwerk
: ; essen Geschichte dieses Heft fuhrli i
Ja und nein. Zwar hatten wir klei i e
. einere, liberschaubare Verhaltni
damals gehdrten Mut und Ideali bl =
_ . alismus dazu, dieses i i i
:lchse I\1Nagms auf sich zu nehmen. Es ist gelunge:. T g 1
120030\11v_i:i:nng<::ﬂl:e'ute 130(; Mitarbeiter ihr Brot; eine Kapazitat von jahrlich
5000 eisen und ein Umsatz von 83 Milli i
die wir stolz sein kdnnen. Sch i §ok e Lt
. b wert i '
Pyt i er Spezialprofile haben in der ganzen Welt
Wir wi y A 3
ve:av:;‘slvs:r?l,j:;Iiﬁdruiahin:_'nc!er iilesz-s Erwerbsunternehmens nicht zuletzt aus
eimat und deren Menschen den Grundstei i
' te -
:i?ag;/ﬁr:ug‘sl;?‘: hzben.BS|e waren begeistert von dem Gedank;: zgt\(/jvfs
; n, das Bestand und Zukunft hab isieni
P aben sollte. Und diejenigen
gten, dachten ebenso. D isi ifkin
et D L . Der Mut zum Risiko bliéb in
t Jah i T
S o e ren ungebrochen, und die Miihe aller wurde
% 3 .
H;::ehsrl::‘e tbrauchen wir Begeisterung fiir unsere Arbeit. Das Werkdunserer
sk wir?sct;jr;itlei;it dagndge:?ze Freude, wenn es nicht nurzir Befriedigung
. ' : en Bedirfnisse dient. Ideen und Geist, Zielé i
3;r;&rd2;'nzlgtent{lche Relchtum des Menschen. Selbstloser 'und hil:lzit:/:;”esrj
N woahlzsts;;:: die pehste Sicherheit fiir eine besgere Zukunft Schwe?'er
: an sich wiegen die Kraft und d i ® ihn
bringen vermégen. Der Men i ool Renliiagiy
! ) sch ist gerade heute i
3 . - , mehr alsyin der Ve -
dslrtbe;;:fg;eruf;n, trot"z elner.ungestum liber uns'hereinbrechenden R;?/(a)?u%?:n
ge und Umstéande, dieses Ziel nicht.aus dem Auge und dem Herzen zu

lassen.
. \Dr. Friedrich Harders

nie seit Menschengedenken der Fall war. Das sich explosionsartig vermeh-

A 1968': Blick auf die Werksanlagen des Schwerter- §
Profileisenwalzwerks: im Mittelpunkt stefien die Walz- s

werkshallen (nicht mehr sichtbar ist die neue Walz-
strafe 7), ganz links sind die Verwaltungsgebéude erj‘

kennbar, und links oben liegen an der WerkstraBe das )|

Ziehwerk und dahinter das Prefwerk

Y Bei der ,,Grundsteinlegung des neuen Puddlings-
und Walzwerks der Herren Kissing und Schméle zu
Schwerte‘ am 2. April-1868 wutde diése Griindungsur-
kunde verlesen und eingemauert
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SCHWERTER PROFIL 1868

: ‘.;Iweiter April achtzehnhundertachtundsechzig.
‘_i)amals mag, mehr noch als heute, gegolten

haben, was ein westfalischer Barde uber sein
Land an der Ruhr sang:

., Wiekostlich dasist, dieses Ruhrtalvon Schwer-
te, Hattingen, Kettwig, eine Welt, eingesponnen
in grinliche, schwarze Tone, der anmutige
Solosatz einer Symphonie pathétique, frisch,
sprod, allegro moderato auf dem Cello zu
spielen ..."

In der feierlichen Stille des sonnigen Vor-
friblingstages wurde ,,auf den Grundsticken
Flur IX No 87.95 bis 113 incl. der Steuergemeinde
Schwerte'" eine Urkunde verlesen:

,.Das Werk, zu welchem wir heute den Grund-
stein legen, 1aBt die Firma Kissing & Schméle
zu Menden erbauen. ..

Die Inhaber der Firma sind:

1) der Koénigliche Commerzienrath Gustav
Kissing zu Iserlohn, geboren am 7. Janr. 1812...
2) der Kaufmann Ludwig Schméle senior zu
Iserlohn, geboren am 26. Febr. 1806 . . .

Die beiden Inhaber associrten-sich-am 1. Juli
1839 mit dem Herrn Theodor von Diicker zu
Roédinghausen bei Menden und grindeten
unter der Firma von Diicker, Schméle & Comp.
in Menden ein Puddlings-, Stabeisen- und
Blechwalzwerk & zwar das dritte Werk dieser
Gattung, was damals in Westphalenbestand..."
Genaue Angaben iiber die technische Aus-
stattung des Rodinghausener Betriebes und
die, zur Zeitim Geschaftfungierenden Beamten"
folgten. Und dann:

,Es wurden im Sommer 1867 in der Néhe von
Schwerte & unmittelbar am Bahnhofe daselbst
36 preuBische Morgen Landes pro Morgen zu
Thaler 750~ erworben, um die beabsichtigte
Anlage von 30 Puddlingsoefen nebst den dazu
erforderlichen SchweiBoefen, von 3 Dampft-
hammern, 3 Luppenwalzmaschinen & 4 Walzen-

straBen fir die Fabrikation von gewalztem
Eisendrath, den verschiedenen Gattungen run-
den, kantigen & flachen Eisens auszufiihren.
Mége der Segen, der bisher auf dem alten Ge-
schafte in Menden in so reichem MaaBe ge-
waltet hat, auch dem neuen Unternehmen zu
Theil werden!

Das walte Gott!"

Feierlich, wie sie verlesen worden war, wurde
die Urkunde eingemauert. Und nicht wenige
der 3018 Schwerter Birrger werden gehofit
haben, daB diese Griindung eines zukunfts-
trachtigen Gewerbebetriebes mithelfen moge,
dem bescheidenen Acker- und Handels-
stadtchen an der Ruhr etwas von seiner frihe-
ren Bedeutung wiederzugeben.
Jahrhundertelang waren hier Handel und
Handwerk betrieben worden. Markische Grafen
hatten das Stadtchen gegen Ende des Mittel-
alters befestigt. Hier wurden Gildebriefe be-
siegelt, Vikarien errichtet, Miinzen geschlagen
mit Inschriften wie ,Moneta in Sverte* oder
»Marka Moneta Sverte". Abgaben waren be-
reits im fiinfzehnten Jahrhundert nach,,Schwer-
ter MaaB* zu entrichten, nicht nur in Schwerte
selbst, sondern auch in Letmathe und Hohen-
limburg. Drahtziehereien, Panzer- und Waffen-
schmieden schufen frithzeitig die Grundlage
far weitreichende Handelsbeziehungen, die
sich bis zu den nordischen Landern und nach
RuBland ausdehnten, nachdem Schwerte 1419
dem Hansebund beigetreten war.

Fiir einen blanken Landsknechtsharnisch wur-
den 8 Gulden und 15 Marienthaler erzielt. GroB-
kaufleute tauschten Ware gegen Ware, etwa
Panzer gegen Blei, Wasserrohre und Muni-
tions-Schlackenkugeln oder Wein gegen Bich-
sen. Schwerter Bier war so berihmt, dalB
Herdecker Biirger die Abtissin ihres Stiftes
baten, Bier aus Schwerte holen zu darfen.

Gleichen Ruf genoB Schwerter Brot. Im Vesten-
recht von Hagen wurde 1503 bestimmt, das
Brot solle in Hagen so schwer gebacken, das
Bier so gut gebraut werden wie in Schwerte.
In zahlreichen Kirchen des Ruhrgebietes klan-
gen Orgeln, die Schwerter Meister gebaut, und
Glocken, die Schwerter GlockengieBer gegos-
sen hatten. Die heute vielbesuchte St.-Viktor-
Kirche, mit deren Bau bereits im 12. Jahrhun-
dert begonnen worden war, erhielt wertvolle
Fresken, einen gotischen Dom und den be-
kannten Antwerpener Schnitzaltar - Zeugnisse
hoher mittelalterlicher Baukunst.

Doch der Wohistand war, wie in so vielen
Stadten des Ruhrgebietes, nicht von Dauer.
Der Einfall des Spaniers Mendoza um die
Wende des 15. Jahrhunderts, dem wenig spater
Pest und DreiBigjahriger Krieg folgten, tihrte
zu vollstandiger Verarmung. SchlieBlich ver-
nichteten drei Feuersbriinste nahezu alle
Birgerhduser und verwandelten die einst
blihende Hansestadt in ein bedeutungsloses
Ackerstadtchen, aus dem nicht einmal mehr
Napoleons Truppen Abgaben herauszupres-
sen vermochten. Und als dann gar die einst
Gber Schwerte fihrende Fahrpost zwischen
Berlin und Kleve umgeleitet wurde, schien die
Kkleine Stadt endgiiltig von der AuBenwelt
abgeschnitten.

Doch dann kam die Eisenbahn. Mit dem Bau
der Bahnlinie Hagen-Holzwickede, die ihren
Betrieb im Netz der ,,Bergisch-Mérkischen
Eisenbahn* am 1. 4. 1867 aufnahm, begann
Schwertes Weg in eine neue Zeit. Zu den
ersten, die erkannten, daB3 dem Schienenstrang
in kisrzester Frist entscheidende wirtschaftliche
Bedeutung zukommen wirde, gehérten die
Fabrikanten Kissing und Schméle aus Iserlohn.
Und sie errichteten in Schwerte ,,ein neues
Etablissement’.
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Auf den Spuren eines Freiherrn

Dieser Schritt war alles andere als ein wag-
halsiges Abenteuer der Vorgriinderzeit. Die
beiden Iserlohner Kaufleute brachten eine
nahezu zwanzigjahrige Erfahrung im Umgang
mit dem Eisen mit. Sie hatten sich 1839 mit
einem Manne ,associrt”, dessen Familie, ob-
wohl limburgischem Uradel entstammend,
bereits seit mehr als einem Jahrhundert Eisen
zu erschmelzen und Stabeisen ebenso wie
Draht zu erzeugen verstand: Theodor Freiherr
von Diicker, der Gutsherr war und sich stolz
nwHittenbesitzer* nannte.

Die neuen Teilhaber waren nicht ohne Ideen.
Das Fabrikationsprogramm, bislang vorwie-
gend auf Stabeisen gestiitzt, wurde auf die
Erzeugung von Walzdraht ausgerichtet. Das
»Neuwerk' wurde erstellt, ein Drahtwalzwerk,
in dem Draht nicht mehr mihselig Gber Rolien,
Bénke und Winnenscheiben gezogen zu wer-
den brauchte. Der Erfolg war erstaunlich: Mit
nur acht Mann konnte die 36fache Leistung
eines bisherigen ,,Bankzogers" erzielt werden.
Der nun aus Puddeleisen hergestelite Draht
kostete nur mehr die Halfte des vordembaus
Oesemundeisen gezogenen Drahtes.

Im Jahre 1850 entschloB sich der Freihet, aus
der Firma auszuscheiden. Neuer Name ‘des
Unternehmens: Kissing & Schmélelin Menden.
Zwei Jahre spéter steht hier die etste deutsche
Schnellwalze. Und ein Berichtiiber »Das Berg-,
Hitten- und Gewerbewésen des Regierungs-
bezitkes Arnsberg-Iserlolin 1856* spiegelt den
planméBigen Ausbau des Rédinghausener
Werkes: Das Puddelwerk enthalt 7 Puddeldfen
und einen Stiffthammer zur Bearbeitung von
Eisenluppen, imWalzwerk werden auf 4 Walzen
Stabe gefertigt, 4 SchweiBdfen dienen dem
Glihefinund)\ ZusammenschweiBen der Stibe
vorsder Fertigwalzung auf Kaliber-, Draht- oder
Blechwalzen./Doch: alle Maschinen werden
durch Wasserrader angetrieben.

Da fuhrt plétzlicher Wassermangel der Hénne

zu Betriebsstérungen. Kissing und Schméle.

gehen mit der Zeit, stellen kurzerhand eine
Damptmaschine auf, lassen schon bald zwei
weitere folgen und sind vom H&énnewasser
unabhéngig. Die Nachfrage nach Draht, ins-
besondere Telegrafendraht, steigt. Kann das
Unternehmen 1861 29000 Zentner absetzen, so
sind es ein Jahr spater bereits 69000 Zentner.
Doch mit der Erweiterung des Betriebes wach-
sen auch die Sorgen. Steigende Kosten fiir

Roheisen und Steinkohle, mangelnde Trans-
portmoglichkeiten und spiirbarer Wettbewerb
seitens der frachtglinstiger gelegenen groBen
Eisenwerke an der Ruhr zwingen, rechtzeitig in
die Zukunit zu planen. Die Transportfrage wird
zum brennenden Problem, sowoh! hinsichtlich
der Beschaffung von Rohstoffen als alich des
Absatzes der Erzeugnisse.

Diese Entwicklung traf jedoch die Iserlohner
Handelsherren in Menden keineswegs unvor-
bereitet. Frithzeitig schon hatten sieein Gut-
achten erstellen und sichlin der Frage eines
zweckmaBigeren Standorteshfiir ihr Unter-
nehmen beraten lagssen. DaB eine Eisenbahn-
verbindung ebenso gegeben sein muBte wie
groBtmoglichevNihe zur Kohle, verstand sich
von selbst. Und die Empfehlung der Gutachter
fiel auf Schwerte, das langsam aus seinem
Dornréschenschiaf erwachende Handelsstadt-
chen an der Ruhr.

1865 wurde mit dem Erwerb geeigneter Grund-
stiicke begonnen, zwei Jahre spiter folgte das
an, den Magistrat gerichtete Gesuch, die
Schwerter Stadtverwaltung mége die Errichtung
eines Puddel- und Walzwerkes von wenigstens
24,Ofen genehmigen. Heute noch, ein Jahrhun-
dert spéater, muB den Stadtvatern von damals
eine fiir jene Tage nicht alltigliche Weitsicht
bescheinigt werden: nur achtundvierzig Stun-
den nach Eingang des Gesuches versprachen
sie den Herren Kissing und Schméle volle Un-
terstiitzung. Tatsachlich lieB denn auch die Ge-
nehmigung der ,,Kéniglichen Regierung, Ab-
theilung des Innern" nichtlange auf sich warten.
Gebuhr: Ein halber Thaler, 15 Gr.

Am 2. April 1868, dem Tage, dessen wir heute
gedenken, senkte sich der Grundstein Gber jene
Urkunde, die unseren Riickblick eingeleitet hat.

Ein anderer Name

Noch im Dezember des Griindungsjahres 1868
nahmen die Aufsichtsbehérden alle Einrichtun-
genund Anlagenab,sodaBinder Vorweihnachts-
woche mit der Produktion von Luppen-Walz-
draht und Formeisen begonnen werden konnte.
Uber die Entwicklung wihrend der ersten Jahre
weiB man aus Vermerken der Dortmunder Indu-
strie- und Handelskammer, daB in Schwerte
1870 mit einer Belegschaft von 300 Mann
15 Puddel- und 4 SchweiBéfen, 2 Hammer,
5WalzenstraBen und 2 Dampfhammer betrieben
wurden und die Kapazitat 45 Millionen Pfund
Walzdraht und Formeisen betrug.

A Y- 1872: Vier Jahre nach der Griindung des Unterneh-
mens konnten sich Werk und Belegschaft durchaus
sehen lassen

Nach Beendigung des deutsch-franzdsischen
Krieges geriet der Kapitalmarkt in Bewegung.
Die aus der Kriegsentschadigung flieBenden
Gelder eréffneten weitreichende wirtschatftliche
Mdglichkeiten, deren sich auch die Eisenhiitten-
industrie bediente. Und die Schwerter waren
dabei.

Unter dem Vorsitz des Commerzienrathes Gu-
stav Kissing trat ein Bankkonsortium zusam-
men, um iiber eine Umwandlung der im Besitz
der Firma Kissing & Schméle befindlichen
Werke Schwerte und Menden in eine Aktien-
gesellschaft zu beraten. Am 29. August 1872
beurkundet der Kéniglich-PreuBische Notar des
Kéniglichen Appellationsgerichtes in Hamm,
daB ,,am heutigen Tage des Notariatsregisters
fur das laufende Jahr eine Aktiengesellschaft
unter der Firma Eisenindustrie zu Menden und
Schwerte Aktiengesellschaft mit dem Sitz in
Schwerte' gegriindet worden sei.

Die Bedeutung dieser Neugriindung wurde
auch jenseits der engeren Grenzen des Ruhr-
gebietes gewiirdigt, so etwa in der Kdniglich-
privilegierten Berliner Zeitung, die ihren Lesern
am 12. September 1872 nicht nur den Verwal-
tungsrat und die technische Leitung des Unter-
nehmens vorstellte, sondern auch Giber die An-
lagen berichtete und ausdriicklich darauf hin-
wies, daB die Firma einen ausgezeichneten Ruf
als Hersteller von Walzdraht und Feineisen ge-
nieBe, ausnahmslos héchste Preise erziele und
die Nachfrage kaum befriedigen kdnne.

In den wenig mehr als neun Betriecbsmonaten
des ersten verkiirzten Geschéftsjahres 1872/73
konnten 47000000 Pfund Roheisen verarbeitet
und 30000000 Pfund Fertigwaren zum Versand
gebracht werden.

Nach diesen ersten Erfahrungen glaubte man,
kiinftig bei normalem Geschéaftsgang 50 bis
60 Millionen Pfund Fertigmaterial jahrlich nicht
nur erzeugen, sondern auch absetzen zu
kénnen.

Doch die Hoffnungen erfiliten sich nicht. Auf-
trdge zu den werkseitig kalkulierten Verkaufs-
preisen waren nicht zu beschaffen, Gebote der
Kunden nicht annehmbar. Die Auslastung der
Fertigungsbetriecbe bereitete Schwierigkeiten,
Das Eindringen billiger Auslandsware ebenso
wie die Konkurrenz rheinisch-westfilischer
GroBfirmen machte sich zunehmend bemerk-
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bar. SchlieBlich konnte die Produktion nicht ein-
mal mehr zu Kampfpreisen, die unter den
Selbstkosten lagen, abgesetzt werden.

So blieb nichts anderes tbrig, als die Walz-
drahtfertigung einzuschranken und statt ihrer
die Herstellung von Feineisen und Bandeisen
voranzutreiben. Zu diesem Zwecke wurde
die Rédinghausener FeineisenstraBe nach
Schwerte verlegt, daneben mit dem Bau einer
BandeisenstraBe begonnen.

Doch die Preise geben weiter nach, und zwar
ungleich starker, als die Rohmaterial- und Lohn-
aufwendungen zuriickgehen. Eine zusétzliche
Stérung des Preisgefiiges wird durch betracht-
liche Erhdhung der Eisenbahnfrachttarife verur-
sacht. Am1. Januar1875beginntman, nicht mehr
mit Thalern und Silbergrosehen, sondern mit
Mark und Pfennigen zu rechnen und statt in
Pfunden nach Tonnen zd wiegen —erste Auswir-
kung der drei Jahre zuvor‘erfolgten Einfihrung
des metrischen Systems.

Die anhaltenden “Preiskampfe dréangen 2u
grundsatzlicher Ents€heidung. Wie den Betrieb
aufrechterhaltén, wie ein Abwandern alter
Kundschatt :zuf “Konkurrenz verhindern? Der
Aufsichisrat trifit eine mutige Entscheidung:
weliterer. Ausbau der Anlagen und Erweiterung
desFertigungsprogrammes. Ein Walzwerk nach
dem amerikanischen Lautschen-Patent wird ge-
bauf. Doch die 1877 errichtete Anlage muB3 be-
reits funf Jahre spater stillgelegt werden. Sie
hat entscheidende technische Mangel und er-
weist sich als Fehlinvestition. Demgegeniiber
zeigt das ,,Drahtwalzen nach Bockerschem Sy-
stem' so ausgezeichnete Erfolge, daB man
nacheinander alle WalzstraBen auf dieses Ver-
fahren umriistet. Die Selbstkosten sinken er-
heblich, wahrend die Produktion von Draht, in
Starken bis zu 4 Millimetern in einer Hitze ge-
walzt, wesentlich steigt.

Die Kunde dieser technischen Leistung, von
keinem anderen Walzsystem jener Tage er-
reicht, dringt wieder bis nach Berlin, wo die
Bérsenzeitung am 8. Januar 1883 Uiber Schwerte
schrieb:

,,Die Gesamteinrichtungen der Werke sind lei-
stugsféhig und in bestem Zustand. Durch die
Patentwalzen Ubertreffen die Werke in ihrer Lei-
stungsféahigkeit alle concurrierenden Werke. Die
technische Leistungsfahigkeit entspricht infolge
der’ obenbezeichneten Verbesserungen und
Neéuanlagen jetzt voll den Anforderungen der
Neuzeit, was Vertreter der Concurrenz wieder-
holt anerkannten."

Harter Wettbewerb

Trotz der noch immer wachsenden Sorgen um
Absatz und Rentabilitat vernachldssigt die Ge-
schaftsleitung nicht die sozialen Belange ihrer
Mitarbeiter. Insbesondere das Jahr 1883 ver-
dient, vermerkt zu werden. Zahlreiche Werks-
wohnungen, samtlich mit Stallungen und Gar-
tenland ausgestattet, wurden errichtet. Mit der
Einrichtung einer Fabrikkrankenkasse fir Werks-
angehérige und deren Familienmitglieder, mit
der Bestellung eines Werksarztes, dem Sani-
tatspersonal zur Seite stand, mit einer Schutz-
versicherung aller Belegschaftsmitglieder ge-
gen Betriebsuntfalle, mit einer Werksunterstit-
zungskasse fiir bediirftig gewordene Mitarbeiter,
mit der Gewahrung von Krankenhaus- und Kur-
aufenthalten gehdrte das Unternehmen zu den
ersten, die der in Vorbereitung befindlichen
Sozialgesetzgebung Rechnung trugen. Diese
Leistungen wurden von Arbeitern und Ange-
stellten um so mehr anerkannt, als letztlich nie-
mandem verborgen bleiben konnte, daB noch
immer wirtschaftliche Schwierigkeiten den wei-
teren Aufstieg des Werkes hemmten.

Noch immer iiberstieg die Produktion den Be-
darf. Wahrend die Qualitatsanspriiche weiter
wuchsen, sanken die erzielbaren Preise unter
die Selbstkostengrenze.

Auf Grund eines ausfuhrlichen Gutachtens
faBt man 1884 zwei wichtige Beschliisse. Zum
einen: den Walzdraht im eigenen Betrieb zu ge-
zogenem Draht, Drahtstiften und sonstigen
Drahtfabrikaten weiterzuverarbeiten und eine
entsprechende Anlage zu errichten. Zum ande-
ren: das Werk in Menden zu verauBern und die
dort frei werdenden Arbeitskraftenach Schwerte
zu {ibernehmen.

1885 sieht sich der Vorstand gezwungen, das
Aktienkapital von 4,5 auf 1,25 Millionen Mark
herabzusetzen, eine schwerwiegende Entschei-
dung, die von der ordentlichen Generalver-
sammlung einstimmig gebilligt wird. Dieser
Schritt macht das Werk schuldenfrei und finan-
ziell gesund.

Und dann scheint es, als solite der Mut belohnt
werden. Nach Jahren def Unsicherheit macht
sich in der Eisenindustrie wieder €ine Belebung
des Marktes bemerkbar. Das Werk gehort zu
den ersten, die af‘ihpteilhaben. Der Auftrags-
eingang ist befriedigend, die Erlése sind an-
nehmbar. Endlich kann wieder auf langere Sicht
disponiert werden.

Der Kapitalmarkt nimmt eine Kapitalerhdhung
des Unternebmens um 2 Millionen Mark ohne
Schwierigkeit auf. Der Weg zum weiteren Aus-
bad des Werkes wird frei. Der Zug des Erfolges
beginnt, schneller zu fahren. Die Drahtverfei-
nefung arbeitet in Tag- und Nachtschichten.
Die Drahtzieherei wird mit 50 Grob-, 20 Mittel-
und 100 Feinscheiben betrieben. In der Stifte-
fabrik laufen 70 Maschinen, 47 weitere sind in
Auftrag gegeben, fur insgesamt 150 ist Platz
vorhanden. Die Stabeisenfabrikation wird er-
weitert. Fassoneisen 148t sich immer besser ab-
setzen.

Und doch miissen erneut weitreichende Ent-
scheidungen getroffen werden.

Besserer Stahi

In der Schwerindustrie waren einfluBreiche
Verkaufsverbande entstanden. lhre kartellahn-
liche Tatigkeit erschwerte zahlreichen weiter-
verarbeitenden Unternehmen die Beschaftung
preisglinstigen Rohmaterials. Diese Abhéngig-
keit veranlaBte nicht wenige Firmen der eisen-
verarbeitenden Industrie, sich mit dem Bau von
Siemens-Martin-Stahlwerken eine eigene Stahl-
basis zu schaffen. Der Gedanke lag um so naher,
als sich die Uberlegenheit des SM-Stahles
ebenso wie des Bessemer- und Thomasstahles
gegeniiber dem bislang verwendeten Puddel-
eisen bereits eindeutig erwiesen hatte.

So begann man denn auch in Schwerte 1890
mit dem Bau eines Siemens-Martin-Stahlwer-
kes und gab gleichzeitig, neuesten Erfahrungen
folgend, ein in den Bauplan einbezogenes
Blockwalzwerk in Auftrag. Zur Finanzierung
beider Vorhaben wurde das Aktienkapital wie-
der auf 4,5 Millionen Mark erhoht.

Inzwischen war das gesamte innerbetriebliche
Transportwesen durch den Bau eines Betriebs-
bahnhofes und den Einsatz eigener Lokomo-
tiven und Waggons nicht nur beschleunigt,
sondern auch wirtschaitlicher gestaltet wor-
den.

Das SM-Werk arbeitet vom ersten Tage an sto-
rungsfrei. Die ausgezeichnete Stahlqualitat und
der hohe Bedarf machen schon bald seine Ver-
groBerung um zwei weitere Ofen notwendig.
Der Betrieb wird nach Angliederung einer wei-
teren Drahtstrae an das Blockwa|zyverk noch
lohnender.

Die Aufiésung des rheinisch-westfalischen
Walzwerksverbandes im Jahre 1892 brachte
einen starken Verfall der Walzeisenpreise mit
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sich und stelite auch fiir das Schwerter Unter-
nehmen, (ibrigens nicht zum ersten Male, die
Erwagung in den Raum, sich ein Hochofenwerk
und eine Zeche anzugliedern, um so rohstoff-
unabhangig zu werden. Und man begann, sich
nach einer geeigneten Maglichkeit umzusehen.
Inzwischen erreichte der Auftragsbestand eine
noch nie erzielte Hohe: 21000 Tonnen. Das gab
AnilaB zu weiterem Ausbau des Martinwerkes
bei gleichzeitiger Ausdehnung des Fertigungs-
programmes auf Stangendraht und dinne
Drahte bis zu 0,2 mm. Daneben wurde eine
BandeisenstraBe mit erhohter Maschinenlei-
stung in Betrieb genommen. 1897 konnte die
Produktion gegenliber dem Vorjahr um 15000
Tonnen gesteigert werden. Die Belegschaft
zahlte 1500 Mann.

Unmittelbar vor der Jahrhundertwende kann
ein weiterer Schritt nach vorn getan werden. Die
»Eisenindustrie zu Menden und Schwerte"
tUbernimmt bei gleichzeitiger Erhdohung des
Grundkapitals auf 5,7 Millionen Mark die Johan-
neshiitte Siegen und ist nun im Besitz eines
Hochofenwerkes mit 2 Ofen, die jahrlich
60000 Tonnen Roheisen erschmelzen.

So geht das Schwerter Unternehmen in das
20. Jahrhundert.

Modernisierung

Die Jahrhundertwende steht im Zeichen eines
pldtzlichen Konjunkturriickganges, der das ge-
samte Wirtschaftsleben nachhaltig beeintrach-
tigt und auch die Eisenindustrie in Bedrangnis
bringt. Konkurse sind an der Tagesordnung.
Die Preise stiirzen. Man entschlieBt sich, Auf-
trége zu Verlustpreisen hereinzunehmen, was
gunstiger beurteilt wird als eine Stillegung der
Anlagen.

Die Grindung des Stahlwerkverbandes im
Jahre 1904 soll die Absatzmdglichkeiten fiir

Hochofenerzeugnisse verbessern. Ein Berg-
arbeiterstreik zwingt zum Ankauf teurer aus-
landischer Kohle. Trotzdem kénnen die Werks-
aniagen, in denen jetzt 1361 Arbeiter beschaf-
tigt sind, weiter verbessert werden. Die Johan-
neshitte erzeugt 45000 Tonnen Spiegel-, GieBe-
rei-, Stahl- und Puddeleisen. Auf der ihr ange-
gliederten Eisensteingrube Jakobskrone sind
die Vorbereitungen fiir den Abbau in vollem
Gange.

Doch abermals gilt es, weiter zu denken, Plane
far den Ersatz der teilweise veralteten Betriebs-
einrichtungen zu entwerfen und die erforder-
lichen finanziellen Voraussetzungen fir eine
technische Erneuerung zu schaffen. Die Gene-
ralversammlung beschlieBt, den von einem
Sachverstandigengremium erarbeiteten Plan zur
Finanzierung zu verwirklichen: Vier alte Vor-
zugsaktien werden in drei neue umgewandelt,
die nicht zur Umwandlung eingereichten Aktien
im Verhaltnis 2:1 zusammengelegt. Das verblei-
bende Aktienkapital betragt nun 3,8 Millionen.
Das Werk ist in der Lage, den Anlagewert her-
abzusetzen und Neubauten in Angriff zu neh-
men.

Im Geschaftsjahr 1910/11 werden die gesamten
Werksanlagen modernisiert, ohne dal3 der Be-
trieb inden einzelnen Abteilungen unterbrochen
zu werden braucht. Die Entwicklung bestatigt
die Richtigkeit dieser Entscheidung. Die Nach-
frage nimmt wieder zu, und die Schwerter kén-
nen die qualitativ und mengenmaBig gesteiger-
ten Walzwerkserzeugnisse ihrer verbessertéen
Anlagen voll absetzen. Die Erzeugung/ der
Stahlwerke wird durch den Bau zweier, weiterer
Martinéfen der Leistungsfahigkeit der Walz-
werke angeglichen.

Die Johanneshitte ‘kann infolge, Quotenver-
kaufs an den Roheisenverband Anfang Januar
1914 stillgelegt und zum Abbruch verkauft wer-
den. Der EntschiuB fiel nicht schwer, da die vom

Verband gezahlte Entschadigung den Buchwert
der Anlage tbertraf.

Die Mehrheitsaktiondre

Mit dem Kriegsausbruch am 1. August 1914 er-
wuchsen Probleme, wie sie sich den meisten
Unternehmen der Eisenindustrie in ahnlicher
Form stellten: Schwierigkeiten bei der Beschaf-
fung von Rohstoffen, Betriebsmitteln und Er-
satzteilen, Preissteigerungen und Héchstpreis-
Verordnungen und nicht zuletzt Facharbeiter-
mangel, nachdem 25 v.H. der Belegschatft ein-
berufen worden waren. -
Das Kriegsende machte die Lage nicht leichter.)
Streck- und Feierschichten muBten eingelegt
werden. Drei Monate lang lag der gesamte Be-
trieb still. Nach Wiederaufnahme der Fertigung
blieben noch einige Sorgenty, gestiegenen
Selbstkosten standen regierungsseitig vorge-
schriebene, viel zu niedrige Verkaufspreise ge-
geniiber. Forderungen der Belegschaft machten
Schiichtungsverfahren notwendig. Besetzung
des Ruhrgebietes. Lebensmittelknappheit, Geld-
entwertung, politische'Kampfe, Rohstoffmangel
taten einuiibriges:

Dann, 1923, wachst neue Hoffnung: die Mark
wird stabil. Endlich kann wieder mit sicheren
Werten garechnet werden. Obwohl die von der
Reichsbank verhadngte Kreditsperre den Geld-
umlauf auf das &duBerste beschrankt und die
Anlagen des Schwerter Unternehmens vorerst
aur durch Annahme unrentabler Auftrage be-
schaftigt werden kénnen, wagt man den Neubau
eines Martinstahlwerkes mit einem 50-Tonnen-
Ofen. Dieser Schritt wurde getan, da die Inter-

¥ Warmgewalzte Spezialprofile entstehen auf der neuen
WalzstraBe 7




essengemeinschaﬂ Stumm sich zur Abnahme
eines erheblichen Teiles der Produkte ver-
pflichtet hatte.

Und mit dem Namen Stumm féllt ein neues
stichwort.

per Neunkirchener Stumm-Konzern, ein Indu-
strieunternehmen mit Bergwerksanlagen, Eisen-
und Stahlwerken und weiterverarbeitenden Be-
trieben im Saargebiet, hatte seit September1920
als Mehrheitsaktionar des Schwerter Unterneh-
mens EinfluB auf den Geschaftsbetrieb. Inner-
halb dieses Konzerns suchte man nach Még-
lichkeiten einer Senkung der Produktionskosten
durch ZusammenschluB gleichartiger Betriebe.
Die gleichen Bestrebungen bestanden auch bei
den Vereinigten Stahlwerken, einer 1926 ge-
grindeten Aktiengesellschaft mit Sitz in Dis-
seldorf. Beide Gruppen vereinbarten einen
Quotenaustausch. Damit ibernahmen die Ver-
einigten Stahlwerke auch die Wahrung aller
Geschafte der ,Eisenindustrie zu Menden und
Schwerte', die ihre Werksanlagen verpachtete.
Entscheidender Auftakt zu einer vollig neuen
Entwicklung.

Programmbereinigung

Die gesamte Stahlindustrie beginnt zu rationa-
lisieren. Noch im Jahr ihrer Griindung beschlie-
Ben die Vereinigten Stahlwerke, das Schwerter
Unternehmen technisch und programmaBgig vol-
lig neu zu organisieren. Martinstahlwerk, Block-
walzwerk, Kniippelwalzwerk, Drahtwalzwerk und
Nebenbetriebe werden stillgelegt. Nur das Pro-
filwalzwerk mit drei StraBen und die Stab-
zieherei bleiben in Betrieb. Das Programm
kann erweitert, der Auftragseingang so gestei-
gert werden, daB man zwei neue WalzstraBen
bauen muB. Die Zahl warmgewalzter Spezial-
profile nimmt sténdig zu.

Um diese Erzeugnisse fir bestimmte Zwecke

auch kalt nachprofilieren zu kénnen, wird eine
Profilzieherei errichtet.

Damit war die neue Ausrichtung der tech-
nischen Entwicklung in Schwerte vorgezeichnet.
Ein im Jahre 1929 erschienenes Profilbuch ver-
merkt 1293 verschiedene Profile mit Meter-
gewichten zwischen 0,25 und 65 Kilogramm.
Das Angebot reicht von A bis Z. Abgeflachtes
Rundeisen und Briickenschienen, Concave-

Eisen und Domflanschwinke!, Eckreifeneisen
und Fingerbalkenstahl, Greiferwinkel und
Hemmschuhstahl, Jalousie-Eisen und Kran-
laufschienen, Leichtprofile in E-Form und Mali-
winkel, Nippelstreifen und Ovaleisen, Pflug-
balkenstahl und Querwellen-Roststabeisen,
Reelingeisen und Seilbahnschienen, Treppen-
bordvorstoBschienen und U-Profile, Verstar-
kungseisen und Waggonprofile und schlieBlich
Zargeneisen.

Doch damit nicht genug. Die Schwerter konnten
im Vorwort des Profilbuches betonen:

,,Unser jetziges Fabrikationsprogramm ist durch
die in diesem Buch aufgefiihrten Profile nicht
erschopft, sondern erweitert sich standig durch
Hinzunahme neuer Sonderheiten in Profilen..."
In der Tat wurden Monat fir Monat neue Profile
eingeschnitten. Erweiterte Anlagen und mo-
derne Maschinen gestatteten die Ausrichtung
der Fertigung auf breiteste technische Bereiche.
Schwerter Profile fanden Absatz im Bergbau,
im Briicken- und Hochbau, in Stahlleichtkon-
struktionen, im Post- und Telegratenwesen, im
Gerate-, Elektro- und Landmaschinenbau, im
Eisenbahnwesen, in der Automobil- und Fahr-
zeugindustrie, im Aufzugbau. So lag es nahe,
diesen vielseitigen Fertigungsmoglichkeiten
auch im Firmennamen Ausdruck zu geben. Zu
Beginn des Jahres 1936 wurde das Unterneh-
men in ,,Schwerter Profileisenwalzwerk Aktien-
Gesellschaft' umbenannt.

Ein knappes Jahrzehnt spater sanken die
Schwerter Anlagen unter fint Bombenteppi-
chen in Trimmer. Die ,,EisenindustriestraBe”
war dem Erdboden gleich. Und auch in Schwerte
muBte man neu beginnen.

Im November 1945 erteilte die englische Militér-
regierung die Genehmigung zurf Wiederaui-
nahme des Betriebes. Innerhalb ‘weniger Wo-
chen konnte die erste WalzstraBe wvon Trim-
mern freigelegt und betriebsfahig gemacht wer-

A Ein glithender Block wird in den Bockaufnehmer der
Stahlistrangpresse gedriickt, die besonders komplizierte
Voll- und Hohlprofile herstellt

den. Noch vor Jahresende verlieBen warm-
gewalzte Spezialprofile das Werk. Im Mai 1946
folgten blankgezogene Spezialprofile.

DaB sie bei Regen und Schnee monatelang
unter freiem Himmel walzen muBte, stérte die
Belegschaft, dem Werk teilweise seit Genera-
tionen verbunden, nicht. Diese vorbildliche Ein-
satzbereitschaft jedes einzelnen half die Spuren

unseligen Geschehens langsam verwischen.
Zuversicht befligelte den Neubeginn.

Ein neuer Anfang

Der neue Anfang stand im Zeichen der von den
Besatzungsméachten geforderten Neuordnung
der Eisen- und Stahlindustrie. Im Zuge der Ent-
flechtungspolitik war die Vereinigte Stahlwerke
Aktiengesellschatt aufgeldost worden. Damit
wurde am 1. Juli 1952 die Neugriindung der
,Schwerter Profileisenwalzwerk Aktiengesell-
schaft" méglich. Ihr Kapital betrug 4,5 Millionen
DM und hatte damit die gleiche Hohe wie das
Grundkapital der 1872 geschaffenen .Eisen-
industrie zu Menden und Schwerte Aktien-
gesellschaft'. Die Anteile der Schwerter Profils
wie das Unternehmen seither im allgemeinen
Sprachgebrauch genannt wird; waren im Besitz
der Dortmund-Hérder Hiittenunion AG;die1951
durch den ZusammenschiuBider Dortmunder
Huttenwerk Hérde AG ‘mit der Dortmund-
Hoerder Hiittenverein®AG) entstanden war.
Diese Konzernzugehbrigkeit bestimmte nun
die weitere Zukunft des _Schwerter Unterneh-
mens. Schwerter Profil verfiigte bei der Hitten-
union Uber einenVormaterialbasis fiir die vom
Walzwerk bedétigten Blocke und Knippel und
konnte damit'die gesamte von der Industrie an
denDortmunder Konzern herangetragene Spe-
zialprofilfertigung Gbernehmen. Sie umfaBte zu
jener Zeit warmgewalzte und kaltgezogene Spe-
zialprofile aus Stahl. Samtliche Anlagen waren
gut ausgelastet. Das Umsatzvolumen lag bei
o5 Millionen DM. Doch iibersahen die Verant-
wortlichen nicht, daB in Kirze die teilweise
iberalterten und oftmals nur unvollkommen in-
stand gesetzten Anlagen eine Erfillung der
standig steigenden Qualitats- und Formwiin-
sche des Kundenkreisesin Frage stellen wiirden.
Eine nach neuesten technischen Erkenntnissen

ausgestattete Blankzieherei, 1956 errichtet,
schuf die Voraussetzungen fir qualitativ hoch-
wertige Fertigung von blankgezogenen Ein- und
Mehrzweckprofilen. Der groBzigige Ausbau
entsprach der Bedeutung des Programms. Und
wenn heute, beispielsweise, Aufzugsfihrungs-
schienen in blankgezogener oder gehobelter
Austihrung ein in aller Welt bekannter Marken-
artikel sind, so nicht zuletzt deshalb, weil
bereits vor mehr als einem Jahrzehnt voraus-
schauend geplant wurde.

Auch wurden technische Entwicklungen auf-
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merksam beobachtet. So verkannte man nicht
die Bedeutung einer 1946 von dem Franzosen
Séjournet ersonnenen Méglichkeit, Profile im
StrangpreBverfahren zu erzeugen. Das Strang-
pressen von NE-Metallen war bereits langer
bekannt und hatte sich bewahrt. Die Versuche
jedoch, auch Stahiprofile auf diesem Wege
herzustellen, waren bisiang an dem unwirt-
schaftlich hohen Verschlei der StrangpreB3-
werkzeuge gescheitert. Séjournets Verfahren
schuf neue, wirtschaftlich annehmbare Vor-
aussetzungen. Wahrend der ersten flinfziger
Jahre stellte man in Frankreich und den USA
bereits auf mehreren Anlagen stranggeprefite
Rohre und StahistrangpreBprofile nach der
Lizenz Séjournet her. 3

Sorgfaltige Uberlegungen fiihrten zu dem Ent-
schiuB, die Lizenz des Verfahrens fir Deutsch-
land zu erwerben.

Die StrangpreBaniage mit ihrer liegenden
hydraulischen Presse von 1800 Tonnen Druck-
kraft ermdéglichte maBgebliche Erweiterungen
des Schwerter Profil-Programmes. |hr Einsatz
hatte drei entscheidende Vorziige:

Einmal konnten nun auch kleinste Lose walz-
barer Profile auBerst wirtschaftlich hergestellt
werden. Zum zweiten lieBen sich innen- und
auBenprofilierte Hohlformen fertigen, Profile
also, die an sich nicht walzbar gewesen waren.
Drittens wurde jetzt die Verformung legierter
und hochlegierter Werkstoffe zu wirtschaft-
lichen Bedingungen maglich.

Die Entwicklung hat bewiesen, da3 man mit
dem Bau des StrangpreBwerkes im Jahre 1957
die kiinftige Bedeutung des stranggepreBten
Profiles sowohl in Schwerte als auch in Dort-
mund richtig eingeschatzt hatte. In schnell
wachsendem MaBe machten die Konstrukteure
von den hier gebotenen neuen technischen
Méglichkeiten Gebrauch.

Mit dem Ziehwerk und dem StrangpreBwerk,
zwei Betrieben, deren technische Ausstattung
wirtschaftlichste Fertigungsgrundiagen bot, er-
fuhr das Profilwerk Erganzung und Erweiterung.
Nun galt es, einer anderen Entwicklung Rech-
nung zu tragen.

Der steigende Bedarf an blankzug-verfeinerten
ebenso wie warmgewalzten Spezialprofilen
brachte eine Uberlastung der funf alten Walz-
straBen mit sich. Metergewichte, Profilierungen
und Mengen der vom Markt geforderten Profile
Uberschritten immer haufiger die Liefermoglich=
keiten. Nun muB sich aber das Programm eines

¥ Blick auf eine Dreifachziehbank, die blagkgezogene
Spezialprofile erzeugt

Spezialprofilwerkes dem jeweils neuesten
Stand der Konstruktionstechnik aller belieferten
Industrien anpassen. Damit wurden markt-
gerechte Produktionsbedingungen zum drin-
genden Gebot. Eingehende Uberlegungen gal-
ten der Frage, wie die Walzwerksbetriebe am
zweckmaBigsten erweitert und modernisiert
werden kénnten. Dabei machte man sich selbst
aus wirtschaftlichen Grinden heraus strenge
Auflagen. Erstens: die Walzen-Werkzeuge der
stillzulegenden StraBen sollten mdéglichst un-
verandert iibernommen werden kdnnen. Zwei-
tens: das alte Programm muBte, mit minimalen
Einschrdnkungen, unverandert fortzufiihren
sein. Drittens: die neue Anlage sollte eine
Programmerweiterung durch starkere Profilie-
rungen ermdglichen. Viertens: wirtschaftliche
Herstellung auch kleinster Walzlose.

1965 stand die neue Anlage, eine kombinierte
offene Duo-/Trio-StraBe mit Walzen von 380,
500 und 650 mm Durchmesser. lhre Geriiste
kénnen bei Programmwechsel innerhalb von
15 Minuten ausgefahren und gegen andere
ausgetauscht werden.

Innerhalb eines Jahrzehnts waren in allen Be-
reichen des Unternehmens Betriebseinrich-
tungen entstanden, die dank ihres technischen
Leistungsstandes Grundlage eines ebenso
breiten wie qualitativ hochwertigen Program-
mes wurden. Es reicht von allen Arten warm-
gewalzter Spezialprofile (ber warmstrang-
geprelite Spezialprofile bis zu blankgezogenén
Spezialprofilen und dient nahezu allen Berei-
chen des technischen Alltags, nimmt{seinen
Weg in eine Vielzahl von Industriem und halt
sogar bereit, was gebraucht wird, wennudie
Technik fiir morgen baut.

Dieses vielseitige Programm wire ‘nicht voll-
standig, wenn man nicht imsSinne des Kunden
noch einen Schritt weiter gedacht hatte, indem
man mechanische Werkstatten schuf, in denen
mit groBtmaglicher Prazision Profile einbau-
fertig bearbeitetéwerden konnen.

im grofBen Verbund

Im Jahre 1966 wurde die Schwerter Profil-
eisenwalzwerk AG zu einem Unternehmen der
Hoesch-Gruppe. Seit 1952 hatten die Anteile
am Schwerter Werk in Handen der Dortmund-
Hérder Huttenunion gelegen. Am 1. Oktober
1966 erfolgte der ZusammenschluB der Hitten-
union mit der Hoesch AG, Dortmund. Mit die-
sem Schritt wurden zwei bedeutende Unter-
nehmen der deutschen Eisen- und Stahi-
industrie vereint. Unter ihren zahireichen

Werken und Gesellschaften der Weiterver- =
arbeitung nimmt Schwerter Profil einen bedeu-

tenden Platz ein. Die technische Ausriistung
der Schwerter Anlagen, jahrzehntelange Er-
fahrung in der Entwicklung und Fertigung
von Profilen, Aufmerksamkeit gegeniber neuen
Marktforderungen, das Bestreben, jedem Ver-
braucher jedes Spezialprofil zu liefern und ihm
zuséatzlich material- und kostenunglnstige,
risikoreiche Bearbeitungsstufen zu ersparen -
die Summe dieser Gegebenheiten sollte ge-
sunde Grundlage auch fiir kiinftige Leistungen
sein,

Gustav Kissing und Ludwig Schméle
grinden in Schwerte ‘ein  Puddel- und
Walzwerk
Das Unternehmenjwird vergréBert und
in eine Aktiengesellischaft umgewandelt,
die den Namen ,,Eisenindustrie zu Men-
den undsSchwerte Akt.-Ges." erhilt
Die Puddel- und SchweiBéfen werden
durch ein Siemens-Martin-Stahiwerk er-
ganzt
Drahtzieherei und Stiftefabrik entstehen
Das Unternehmen erwirbt die Johannes-
hiitte Siegen, ein Hochofenwerk, dem die
Eisensteingrube Jakobskrone angeglie-
dert ist
Erneuerung der
Werksanlagen
1914 Stillegung der Johanneshiitte
1920 Der Stumm-Konzern ist Mehrheits-
aktionar und nimmt EinfluB auf die Ge-
schaftsfiihrung
1926 Die ,Eisenindustrie zu Menden und
Schwerte' verpachtet ihre Werksanlagen
an die Vereinigte Stahlwerke Aktien-
gesellschaft und entwickelt sich zu einem
Spezialwerk fiir warmgewalzte und blank-
gezogene Profile. Schwerter Profil wird
zum Begriff
Die Firma wird in ,,Schwerter Profileisen-
walzwerk Aktiengesellschaft'* umbenannt

Beginn des Wiederaufbaus der zerstorten
Werksanlagen

Im Zuge der Neuordnung in der Eisen-
und Stahlindustrie wird das Unternehmen
der Dortmund-Harder Hiittenunion ange-
schlossen

Neubau eines Ziehwerkes

Errichtung der ersten deutschen Strang-
preBanfage zur Herstellung von Hohl-
und Vollprofilen

Inbetriebnahme einer kombinierten Duo-/
Trio-WalzstraBle

Mit dem ZusammenschiuB der Dortmun-
der Unternehmen Hoesch und Hiitten-
union unter dem Namen Hoesch Aktien-
gesellschaft wird das Schwerter Profil-
eisenwalzwerk in die neue Hoesch-
Gruppe einbezogen

1872

1890

1894
1899

1910 gesamten Schwerter

1936

1945

1952

1956

1957
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Feierstunde am 2. April im ,,Freischiitz

Am 2. April, auf den Tag genau hundert Jahre
nach dem Datum, das die Griindungsurkunde
von 1868 tragt, fand im Saal des Freischitz" im
Schwerter Wald eine Feierstunde zum Jubildum
des Schwerter Profileisenwalzwerkes statt. In
seine GruBworte an die Festversammlung
schioB Vorstandsmitglied Dr. Heinrich Eckardt
zahireiche Ehrengéste ein. Unter ihnen waren
Regierungsprasident Ernst Schlensker, Landrat
Dr. Fritz Willmes, Biirgermeister Werner Stei-
nem, die Vertreter der Wirtschaftsvereinigun-
gen, der Industrie- und Handelskammer, der
Schwerter Industrie, der Industriegewerkschaft
Metall, der Kirchen und nicht zuletzt viele Ge-
schaftsfreunde des Werkes aus dem inland und
Ausland. Als Giste ,,aus der eigenen Familie"
begriiBte Dr. Eckardt Mitglieder des Vorstandes
der Hoesch AG, des Betriebsrates und Werks-
jubilare.

Rickblick und Ausblick

Den Festvortrag hielt DroFriedrich Harders,
Vorsitzender des Aufsichtsrates'der Schwerter
Profileisenwalzwerk AG: Er stellte eingangs die
Griindung des Werkesvor'den geschichtlichen
Hintergrund und’erlauterte die Grinde fiir die
damalige Standortwahl am Rande des Ruhr-
gebietes.in seiner Betrachtung, wie es gewisser-
maBen zwangslaufig zu dem Profileisenwalz-
werk yon heute kam, das sich mit nur wenigen
anderen Werken in der Welt in die Spezial-
profilkategorie einordnen 148t, umri Dr. Har-
ders.die Entwicklung von der Stahlerzeugung fir
die eigene Verarbeitung in enger Bindung mit
Siegerlander Erzgruben und Hutten bis zur vor-
ausschauenden Beschriankung auf die Weiter-
verarbeitung um die Jahrhundertwende.

Nach einem Blick auf die schon friih vorbildli-
chen sozialen Einrichtungen des Werkes ging
Dr. Harders auf das entscheidende Ereignis
nach dem ersten Weltkrieg ein, auf die Griin-
dung der Vereinigten Stahiwerke, die in einer
fir die Stahlindustrie lebensgeféahrlichen Krise
auf den Plan traten. Dazu sagte er:

,,Dieser Konzern, in dem auch die Eisenindu-
strie zu Menden und Schwerte zunachst pacht=
weise eingebracht wurde, hat damais\beispiel-
haft die vielen Probleme der Stahlindustrie an
der Wurzel angepackt undgdurch eine groB-
angelegte Konzentration und Rationalisierung
des groBten Teils der deutschen Stahlindustrie
das Rad der Geschichte unserer Technik wei-
tergedreht. im’ Hinblick,auf die Ziele, die sich
der Stahlverein fiir gine Modernisierung und
neue Ausrichtung unserer Industrie gesetzt
hatte, muBten imuSchwerter Werk das Stahi-
werk, dasiBlock- und Drahtwalzwerk, der Draht-
zug und die Stiftfabrik mit Nebenbetrieben fal-
len.. Sehwerte wurde Weiterverarbeiter im be-
reinigten .engen Rahmen, dem von den Kon-
zernhiittenwerken das Vormaterial gesichert
war. Es erhielt jedoch im groBen Verbund eine
iRteressante Sonderaufgabe: die Herstellung
von Spezialprofilen. Schwerte nahm sich dieser
Aufgabe mit groBem Elan an. Bald wurden hier
Tausende von Profilen gewalzt und gezogen.
Abnehmer waren praktisch alle Bereiche der
Technik. Um die neue Ausrichtung des Betrie-
bes sichtbar zu machen, wurde der alte Name
,Eisenindustrie zu Menden und Schwerte' in
»Schwerter Profileisenwalzwerk'' gedndert.
Nach zwanzig Jahren der Zugehdrigkeit zum
Vereinigten Stahlkonzern wurde das Werk, in
der Fachwelt schon als Spezialwerk anerkannt
und geachtet, im Jahre 1945 fast vollig zerstort.
Aber trotz aller Schwierigkeiten liefen schon
1945 im Winter unter freiem Himmel bei Eis und
Schnee wieder die ersten Walzen. Im Frihjahr
1946 konnten dazu wieder blankgezogene Pro-
file geliefert werden.

Aus der Zeit der sogenannten Entflechtung der
Vereinigten Stahlwerke ging Schwerte 1952 als
Tochter der Dortmund-Hérder Hittenunion
hervor. Auch diese war aus den Vereinigten
Stahlwerken entstanden. Die Verbindung war
fiir Schwerte ginstig, da in Dortmund die ge-
eignete Vormaterialbasis fur die hier benotigten
Blécke und Knappel lag. Auch im neuen Ver-
bund behielt Schwerte seine Spezialaufgabe, es
konnte seine Stellung als Spezialprofilherstel-
ler festigen und ausweiten.

10:Jéhf-Eeiérﬁn’S{’ch@erf‘; :

1956 wurde eine neue Blankzieherei errichtet,
1957 wurde die Lizenz zum Strangpressen nach
dem Patent Sejournet erworben. Dadurch
konnte Schwerte innen- und auBenprofilierte
Hohlformen aus Stahl fertigen. Profilformen
also, die durch Walzen oder Kaltprofilieren bis-
her tiberhaupt nicht oder nicht so kostengiinstig
erzeugbar waren. Dieses Verfahren gestattete
es auch, selbst kleine LosgréBen im Gegensatz
zum Walzen wirtschaftlich herzustellen, und
dies gilt auch fir legierte und halblegierte
Werkstoffe. Gerade auf dem Edelstahlgebiet
sind hier mit den langjahrigen Erfahrungen An-
satzpunkte fiir zukilinftige Entwicklungen zu
sehen.

Auch die Walzwerke wurden in den letzten dah-
ren vdllig modernisiert, so daB Qualitat, Genau-
igkeit, geringe Herstellungskosten bei groBer
Flexibilitat gesichert wurden. Sie, meine lieben
Mitarbeiter, kénnen stolz auf das Erreichte sein.
Es ist hier etwas geschaffen worden, das der
Kritik standhalt und von dem wir heute sagen
konnen, es bietet jede Chance fiir die Zukunft.
Unsere Devise kann nur sein, stets die besten
Profile fiir tausenderlei Zwecke anzubieten und
diesen Zwecken auch den Werkstoff anzupas-
sen. Das wird noch besser im Rahmen der
neuen Hoesch-Gruppe mdéglich sein, die aus
dem ZusammenschluB von Hoesch und Hit-
tenunion entstanden ist. Der Hoesch-Konzern
wird immer bereit sein, sich fiir Sie und mit th-
nen fir die Zukunft lhres Werkes und das
Wohiergehen lhrer Mitarbeiter einzusetzen."
Dr. Harders schloB mit den Worten: »Der
Wohistand dieser Welt ist vor allen Dingen
durch Kampf mit der Materie, durch den Willen
zum Fortschritt, durch die Phantasie der Wis-
senschaftler, Techniker und Wirtschaftler ent-
standen. Sicherlich nicht durch den Gedanken
an Reichtum und Wobhlleben. Die Manner, die
in den letzten hundert Jahren auch dieses Werk
zu dem heute bewunderten Stand entwickelt
haben, haben wohl 6fter an andere als an sich
gedacht. Sie haben dadurch die Kraft gehabt,
diesen Wohistand zu schaffen, von dem die
Stadt Schwerte und viele Menschen nun den
Nutzen ziehen. Mégen auch wir und unsere
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Nachfolger die Autgabe so sehen und die
Starke der Initiative und der Ideen behalten,
aus der Wohlstand, soziale Sicherheit und Fort-
schritt der Menschheit erwachsen. Dann wer-
den wir die Zukunft meistern. In der Grindungs-
urkunde vom 2. April 1868 ist diese Zuversicht
mit Worten ausgedriickt, die an die Inschrift
eines Hauses erinnern,welchesfirGenerationen
einer Familie erbaut ist. Diese Worte lauten:
Mbge der Segen, der bisher auf dem alten Ge-
schafte in Menden in so reichem MaBe gewaltet
hat, auch dem neuen Unternehmen zuteil wer-
den. Das walte Gott.*

GriiBBe und Gliickwiinsche

Regierungsprasident Ernst Schlensker hob
nach seinem herzlichen Glickwunsch hervor,
daB die Geschichte des Werkes die Geschicke
der Menschen vieler Generationen mit ihrer Ar-
beitim Wandel derGesellschaftvon hundertJah-
ren beispielhaft spiegele. Das Profileisenwalz-
werk habe mit seinen Produkten einen weltwei-
ten Begriff fir Markenartikel aus Westfalen ge-
pragt. Mit einem Gliickauf fir die Zukunft ver-
band er den Wunsch auf ein bestandig gutes
Gedeihen des Werkes.

v Ein Blick in die Festversammlung wahrend des Vor-
trages Dr. Harders’ (am Rednerpult). In der ersten Reihe
die Ehrengdste und Redner des Tages (von rechis):
Generaldirektor J. Sejournet, Paris; Gerhard Elkmann
und Walter Hélkeskamp vom Vorstand der Hoesch AG;
Heinrich Stréter, Mitglied des Aufsichtsrates des Schwer-
ter Profileisenwalzwerhes; Vorstandsmitglied der Hoesch
AG Dr. Harald Koch; Dr. Heinrich Eckardt vom Vorstand
des Profileisenwalzwerks, Regierungsprasident Ernst
Schlensker; Landrat Dr. Fritz Willmes,; Biirgermeister
Werner Steinem; Dr. Herbert Kohler vom Vorstand der
Wirtschaftsvereinigung Eisen- und Stahlindustrie;
Giinter Jucho, Vizeprasident der Industrie- und Han-
delskammer Dortmund,; Walter Hévelmann, Komple-
mentdr der Schwerter Firma Hundhausen; Betriebsrats-
vorsitzender Giinter Bels und Dr. Heinrich Husemann
vom Vorstand des Schwerter Profileisenwalzwerks

Landrat Dr. Fritz Willmes betonte, da8 dieses
fur den Kreis Iserlohn bedeutende Werk we-
sentlich dazu beigetragen habe, kommunale
Aufbauleistungen zu vollbringen, und daB es
damit allen Bewohnern des Kreises unabhangig
von politischen Schwankungen innerhalb der
vergangenen hundert Jahre gedient habe. Da-
fir sprach er allen Mitarbeitern besonders herz-
lichen Dank aus und wiinschte ihnen bleibende
Arbeitsfreude und Kraft fir den weiteren Weg.
Biirgermeister Werner Steinem {iberbrachte
Gruf und Glickwunsch des Rates und der Ver-
waltung der Stadt Schwerte. In der Chronik
kénne man nachlesen, so sagte er, daB die
Stadtvater zu allen Zeiten das Wachsen des
Werkes unterstiitzt und aufmerksam verfolgt
hatten. Besonders anerkennende Worte fand er
fur die sozialen Einrichtungen des Werkes. Er
schloB mit der Hoffnung, daB die hier arbeiten-
den Menschen in Frieden und Freiheit die noch
gesteckten Ziele verfolgen kénnten.

Dr. Herbert W. Koéhler, geschaftsfiihrendes
Vorstandsmitglied der Wirtschaftsvereinigung
Eisen- und Stahlindustrie in Diisseldorf, brachte
mit seinen Gliickwiinschen den besonderen
Dank fir die gute Zusammenarbeit mit der
Wirtschaftsvereinigung zum Ausdruck. Er
umriB noch einmal die gliickliche Entwickiung
des Werkes und brachte zum Ausdruck, daB in
der Spezialisierung der Produktion gute Vor+
aussetzungen lagen fir eine gesicherte Zukunft.
Vizeprasident Giinter Jucho (iberbrachte die
GriBe und Gliickwiinsche der Industrie-, und
Handelskammer zu Dortmund. Er stelite heraus,
daB das Werk in der Herstellung ‘von Profilen,
deren Qualitat international anérkannt sei, seit
langem eine Sondersteliung einnehme, und dies
trotz der Randlage zum Ruhrgebiet. Dieser Er-
folg mége das Werk auch weiterhin begleiten.
Walter Hovelmann, (Komplementar der Firma
Walter Hundhausen in Schwerte, Gberbrachte
die GriiBe der heimischen Industrie. Er gab
seiner Freude 'dariiber Ausdruck, da3 zwischen
den Nachbarn imiRuhrtal immer ein gutes Ver-
héltnis bestanden habe. Dem Werk und den in
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i
ihm arbeitenden Menschen wiinschte er auch f
fir die Zukunft alles Gute. 9

Ergebnis guter Zusammenarbeit

Betriebsratsvorsitzender Giinter Bels erinnerte
daran, daB die Geburtsstunde des Werkes mit
der Entstehung der Gewerkvereine, der Arbeij.
tervereine und Gewerksgenossenschaften zu.
sammenfiel. Damals sei der Grundstein gelegt
worden fir die stindig steigende Mitarbeit ung
Mitgestaltung durch die Arbeitnehmer. Auf dem
tangen gemeinsamen Weg habe es gewiBl man-
che Spannungen gegeben, aber auch_im"Zeit-
alter der Rationalisierung und dersAutomation
lieBen sich alle aufkommenden Probleme auf
dem Wege der Verstandigung I6sen./Die bis-
her vertrauensvolle Zusammenarbeit mit dem
Vorstand habe besondérs im Zeichen der eben
abgeklungenen Rezession der Wirtschaft gute
Ergebnisse gezeigt. Datiir sprach Ginter Bels
dem Vorstand.den herzlichen Dank der Beleg.
schaft aus. An diesen Dank knipfte er die Hofi-
nung auf weitere gute Zusammenarbeit mit dem
Ziele einersich entfaltenden, freien und erfolg-
reicheniProduktionsgemeinschaft.

In seinem SchiuBwort fate Dr. Heinrich Huse-
mann, Vorstandsmitglied des Schwerter Profil-
eisenwalzwerks, den herzlichen Dank fir alle
GriBe und Gliuckwinsche zusammen. Er be-
tonte, daBl das Jubildum nicht nur Anla3 zur
Freude gabe, sondern auch als Verpflichtung
aufgefalit werde, das Werk weiter auszugestal-
ten, die Erfahrungen eines ganzen Jahrhunderts
in die Zukunft weiterzutragen und zum ge-
schéftlichen Erfolg den bisher engen Kontakt
zu allen Kunden noch weiter zu festigen. Er
schioB mit einem Wort des Dankes an den Aul-
sichtsrat und den Vorstand der Hoesch AG fir
die vertrauensvolle Zusammenarbeit nach dem
ZusammenschluB der Dortmunder Unterneh-
men in die neue Hoesch-Gruppe.

Zur festlichen Stunde spielte die ,,corona mu-
sica" des Stadtischen Konservatoriums Dort-
mund.
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Die Betriebsratsvorsitzenden
im Hoesch-Kreis

Unsere neuen Betriebsrate sind gewahlt.* Drei Jahre lang
werden sie nun die Belegschaften vertreten und - wie es im
Betriebsverfassungsgesetz von 1952 heiBt - ,,zusammen mit
dem Arbeitgeber im Rahmen der geltenden Tarifvertrage
vertrauensvoll und im Zusammenwirken mit den im Betrieb
vertretenen Gewerkschaften und Arbeitgebervereinigungen
zum Wohl des Betriebes und seiner Arbeitnehmer unter
Beriicksichtigung des Gemeinwohls zusammenarbeiten*'.
Sie werden also als Représentanten der Belegschatt in
sozialen, personelien und wirtschaftlichen Angelegenheiten
mitbestimmen und mitwirken. Fiir diese nicht immer leicht
7u erfiillenden Aufgaben wiinschen wir den neu gewahiten
Betriebsvertretungen und ihren Vorsitzenden Gliick und
Erfolg. Hoffen wir, da auch kiinftig alle Beratungen und
Verhandlungen in partnerschaftliichem Geist und damit so
fruchtbar wie in der Vergangenheit verlaufen.

* Die Betriebsratsvorsitzenden der erst im April gewahiten Betriebsrite der Hoesch
AG Walzwerke Hohenlimburg, des Hoesch-Werkes Federstahl Kassel, des Hoesch
Eisenhandels und des Dortmunder Eisenhandels stellen wir im Juni vor. Bei der
Schwinn AG wird der neue Betriebsrat erst im September gewdhit.

» Bei den Betriebsratswahlen sollte sich jeder Mitarbeiter klar sein, daB.die gewéhi-
{en Belegschaftsvertreter im Sinn einer echlen Mitbestimmung an der L6sung aller
wichtigen wirtschafts- und sozialpolitischen Fragen der Werke und Gesellschaften

beteiligt sind

Hoesch AG Hauptverwaltung

—

Wilhelm Hesselnberg gehért seit 1961
dem Betriebsrat der Hoesch AG an,
glessen Vorsitz er im Dezember 1967
Ubernommen hat. Von 1934 an bei
Hoesch, leitete er seit1958in derLiegen-
schaftsabteilung mit Handlungsvoll-
macht das Grundstiickbiiro der West-
falenhiitte und war Stelivertreter des
Abteilungsleiters. Wilhelm Hesseln-
berg ist 57 Jahre alt.

Heinz StoltefuB Ist kaufminnischer
Angesteliter, 48 Jahre alt und seit 1946
bei Hoesch. Er arbeitet in der Verwal-
tung des Hoesch-Bergbaus in Alten-
essen und ist seit 1953 im Betriebsrat.
Seit 1957 ist er Betriebsratsvorsitzen-
der. 1965 wurde er in den Beirat der
Hoesch AG Bergbau gewéahit. Heinz
StoltefuB gehdrt dem Bezirksvorstand
der 1G Bergbau und Energie an.

Hoesch AG Bergbau
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Paul Tenhagen ist 36 Jahre alt, von
Beruf Hauer und seit 1946 bei Hoesch.
1957 wurde er in den Betriebsrat der
Zeche Fritz-Heinrich gewahit, dessen
Vorsitz er 1859 (ibernahm. Seitdem
gehdrt er auch dem Gemeinschafts-
ausschuB aller Hoesch-Betriebsréte an.
1965 ibernahm Paul Tenhagen den Vor-
sitz des Gesamtbetriebsrates aller
Hoesch-Schachtanlagen. 1966 wurde er
in den Aufsichtsrat der Hoesch AG ge-
wahit. Paul Tenhagen ist seit 1964 auch
im Hauptvorstand der 1G Bergbau und
Energle.

Hoesch AG Bergbau
Bauabteilung der Schachtanlage
Carl

Herbert Dornseifer iibernahm 1965 das
Amt des Betriebsratsvorsitzenden der
Bauabteilung der Schachtanlage Carl.
Er ist seit 1930 als Schlosser im Hoesch-
Bergbau beschaftigt. 1953 wurde er auf
Schacht Carl in den Betriebsrat ge-
wiahit. Heute ist Herbert Dornseifer
52 Jahre alt.
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Hoesch AG Bergbau
Schachtanlage
Flirst Leopoid-Baldur

Heinz Orzelski - von Beruf Kessel-
schlosser - hat in diesem Jahr zum
siebentenmal den Vorsitz im Betriebs-
rat von First Leopold-Baldur ibernom-
men, dem er seit 1947 angehért. Er ist
seit 1934 auf unserer Zeche beschéftigt.
Der heute 48jahrige, der auch Mitglied
des Beirates der Hoesch AG Bergbau
und des Gemeinschaftsausschusses
aller Hoesch-Betriebsrite ist, {iber-
nahm 1955 das Amt des stellver-
tretenden Biirgermeisters von Dorsten
und ist Abgeordneter des Kreistages
im Landkreis Recklinghausen.

Schmiedag AG, Werk Eckesey

Dankward Bérngen ist seit 1950 Schmied
im Werk Eckesey der Schmiedag AG.
1959 wurde er in den Betriebsrat ge-
wihlt, dessen Vorsitz er nach dieser
Wah! iibernommen hat. Dankward
Boérngen - heute 38 Jahre alt ~ gehort
auch dem Aufsichtsrat der Schmiedag
AG an.

Dittmann & Neuhaus AW

Siegfried Wilimzik arbeitet seit 1946 bei
der Dittmann & Neuhaus AG. Er ist ge-
lernter Maschinenschlosser und 53
Jahre alt. 1950 wurde er zum erstenmal
in den Betriebsrat des Werkes gewéhlt,
dessen Vorsitz er seit 1953 innehat.
Siegfried Wilimzik gehért auch dem
Aufsichtsrat der Dittmann & Neuhaus
AG an,
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Hoesch AG Bergbau
Schachtantage Radbod

Erwin Forster ist seit 1945 als Hauer aut
der Zeche Radbod in Bockum-Hove!
beschiftigt. 1952 wurde er in den
Betriebsrat gewahlt. Zum {finftenmal
ist er jetzt Betriebsratsvorsitzender ge-
worden. Er gehért dem Gemeinschafts-
ausschufl aller Hoesch-Betriebsrate an

-und ist im Aufsichisrat der Hoesch

Wohnungsgesellschaft mbH., Dort-
mund. Seit 1966 ist er Mitglied des Bei-
rates des Hoesch Bergbaus. Erwin
Forster, 39 Jahre alt, gehoért dem Rat
der Stadt Bockum-Hével an.

Schmiedag AG, Werk Haspe

Fritz Schaake ibernahm zum zweiten-
mal den Vorsitz im Betriebsrat des
Werkes/Haspe, dem er seit Marz 1965
angehdrt. Er ist seit 1951 bei Hoesch
und,libtin unserem Werk den Beruf des
Schweilers aus. Am 10. November
1968 wird Fritz Schaake 37 Jahre alt.

Eisenwerk Rothe Erde GmbH
Werk Lippstadt

Heinrich Goertz, 46 Jahre, arbeitet seit
28 Jahren beim Eisenwerk Rothe Erde
als Maschinenschlosser. 1963 wurde er
in den Betriebsrat und gleich zu dessen
Vorsitzendem gewéhlt. Seit fiinf Jahren
gehért er dem Aufsichtsrat des Wer-
kes an und seit Dezember 1966 auch
dem GemeinschaftsausschuBl aller
Hoesch-Betriebsrate. Heinrich Goertz,
der in Lippstadt im Ortsvorstand der
IG Metall ist, hat auBerdem 1964 beim
Arbeitsgericht Hamm - das Amt eines
Landesarbeitsrichters (ibernommen.

Hoesch AG Bergbau
Kaiserstuhi-Betriebe

Karl Wagner gehért seit 1955 dem Be-
triebsrat der Schachtanlage Kaiserstuhl
an. Nach deren Stillegung wurde am
21. Dezember 1966 fiir die verbliebenen
Betriebe (Kraftwerk, Kokerei und Zen-
tralwerkstatt) ein neuer Betriebsrat ge-
wihit, dessen Vorsitzender er.seitdem
ist. Karl Wagner ist von Beruf Hauer
und heute 41 Jahre alt.

Schmiedag AG,’W

Erwin Neugebauer arbeitet seit 19
Jahren als Former im Werk Werdohl
der Schmiedag AG, dessen Betriebs-
rat er seit 1962 angehort. In diesem
Jahr ibernahm Erwin Neugebauer zum
zweitenmal das Amt des Betriebsrats-
vorsitzenden. Er ist 33 Jahre alt.

Eisenwerk Rothe Erde GmbH
Werk Dortmund

Herbert Becker ist seit 1952 als kauf-
ménnischer Angestellter im Werk
Dortmund des Eisenwerkes Rothe Er-
de GmbH beschiftigt. 1961 wurde er
zum erstenmal in den Betriebsrat ge-
wiéhlt. Nach der Wahl 1965 wurde er
stellvertretender Vorsitzender. Nach
dieser Wahi riickte er zum Vorsitzenden
des Betriebsrates auf. Herbert Becker
ist 39 Jahre alt.

Hoesch AG Hilttenwerke
Werk Westfalenhiitte 1

Albert Pfeifter, der,1928 als Versand.
schreiber _zum) damaligen Stahlwerk
Hoesch/kam und vor wenigen Wochen
sein 40jéhriges) Dienstjubilaum feierte,
wurde vorzweiundzwanzig Jahren zum
erstenmal in den Betriebsrat gewahl
dessen Vorsitz er seit zehn Jahren in.
nehatuDer heute 55jahrige gehort dem
Aufsichtsrat der Hoesch AG an. Er ist
im» Vorstand der Hoesch-Betriebskran-
kenkasse. Als Vorsitzender steht e
dem Gemeinschaftsausschull alle
Hoesch-Betriebsrate vor.

Schwerter Profileisenwalzwerk AG
Schwerte

Giinter Bels gehort seit sieben Jahren
dem Aufsichtsrat des Schwerter Pro-
fileisenwalzwerkes an, in dem er seit
siebzehn Jahren als Walzer beschéf-
tigt ist. Genausolange gehdrt er auch
als Vorsitzender dem Betriebsrat an.
Gunter Bels ist 39 Jahre alt, Mitglied der
Ortsverwaltung der |G Metall und Rats-
vertreter der Stadt Schwerte.

”

Hoesch Drahtseilwerke GmbH

Willi Friedrich wurde nach der dies-
jahrigen Wahl zum zweitenmal Be-
triebsratsvorsitzender der Hoesch
Drahtseilwerke. Er ist seit 1958 als
Betriebsschlosser beschaiftigt und seit
1961 im Betriebsrat. Willi Friedrich
wird 30 Jahre alt.



sesch AG Hiittenwerke
E:Unlon

Siegfried Rosentreter, seit 1950 Walz-
werksmaschinist im Werk Union, ist
seit 1961 Mitglied und seit 1965 Vorsit-
zender des Betriebsrates. Der heute 53-
jihrige war ab 1965 Aufsichtsratsmit-
glied der Dortmund-Hérder Hatten-
unlon, seit 1966 gehdrt er dem Belrat
der Hoesch AG Huttenwerke an.

Trierer Walzwerk AG
Werk Wuppertal-Langerfeld

Ernst RoB kam 1959 in den Betriebsrat,
dessen Vorsitz er 1961 zum erstenmal
iibernahm. Der 55jahrige Installateur
ist seit 1951 bei Hoesch beschaftigt
und wurde 1965 in den Aufsichtsrat
der Trierer Walzwerk AG gewahit.

Hoesch Hammerwerk
Rlﬁginb“g GmbH 4

Vlgtor Amelon ist als Kugelschmied
seit 1948 im Hammerwerk Ruegenberg
beschaftigt. Im Dezember 1967 wurde
ar in den Betriebsrat und gleich zu
dessen Vorsitzendem gewidhit. Am
31. Januar wurde Victor Amelon 46
Jahre ait.

Hoesch AG Hiittenwerke
Werk Phoenix

A PSS
Walter Tebbe wurde als Betriebsrats-
vorsitzender des Werkes Phoenix 1966
in den Beirat der Hoesch AG Hitten-
werke gewdhlt, nachdem er zuvor dem
Aufsichtsrat der Dortmund-Hdérdet
Hiittenunion angehdrt hatte. Der heute
vierzigjahrige Maschinenschlosser kam
1943 zur Hittenunion, er wurde 1951 in
den Betriebsrat gew#hlt und ist seit1963
Betriebsratsvorsitzender.

Trierer Walzwerk AG
Werk Trier

Josef Gorges ist Schlosser, 58 Jahre
alt und arbeitet seit 45 Jahren bei
Hoesch. Er ist seit"1950 Betriebsrats-
mitglied des Werkes Trier'der Trierer
Walzwerk AG. Nach der diesjahrigen
Wah! wurde dJosef Gorges, der auch
dem Aufsichtsrat der Trierer Walz-
werk AG angehdrt, das viertemal zum
Betriebsratsvorsitzenden gewahit.

ch Reederei
d Kohlenhandel GmbH

Wolfgang Schug arbeitet seit 1955 als
kaufmannischer Angesteliter bei der
Hoesch Reederei und Kohlenhandel
GmbH in Essen. Er hat dort Handlungs-
vollmacht und ist seit 1959 Vorsitzender
im Betriebsrat. Wolfgang Schug ist 44
Jahre alt.

Hoesch AG
Bbhrenwerko Hamm

Georg Mayer wurde nach den dies-
jahrigen Wahlen zum drittenmal Be-
triebsratsvorsitzender. Bisher vertrat
er unser stillgelegtes Werk Hiltrup.
Jetzt Gbernahm er dieses Amt bei den
Hoesch Réhrenwerken in Hamm. Georg
Mayer ist ElektroschweiBer, 52 Jahre ait
und seit 1963 Im Betriebsrat tétig.

Hoesch
Maschinenfabrik Deuucm%

Erich Ruhrmann, gelernter Maschinen-
schlosser, wird in diesem Jahr 46 Jahre
alt. Nach dieser Wahl {ibernahm er
zum siebentenmal den Vorsitz im Be-
triebsrat der MFD, dem er seit 1954
angehdrt. Er ist Aufsichtsratsmitglied
der Maschinentfabrik Deutschiand, Vor-
sitzender der Betriebskrankenkasse
und gehdrt dem Gemeinschaftsaus-
schuB aller Hoesch-Betriebsréte an.

Celler & Co. GmbH

Andreas Bialkowski ist 52 Jahre alt und
seit 1960 als SchweiBer Vorarbeiter bel
der Celler & Co. GmbH. Im Jahre 1964
wurde er zum erstenmal in den Be-
triebsrat gewahlt. Seit dreieinhalb
Jahren ist er Betriebsratsvorsitzender.
Auch bei dieser Wahl wurde ihm
dieses Amt ibertragen.

Hoesch AG R3hrenwerke
Werk Barop

Hans Finger wird im Mai 1968.47 Jahre
alt. Seit zehn Jahren arbeitet“er im
Werk Barop der Hoesch AG Réhren-
werke als Dreher) Seitdem ist er auch
im Betriebsrat und), zugleich dessen
Vorsitzender./Hans Finger gehort dem
Beirat der R8hrenwerke an, er ist im
Vorstand(der Hoesch Betriebskranken-
kasse und Vorsitzender der Orts-
gruppe Barap der |G Metall.

Dérken AG

e

Hugo Dé&rner arbeitet seit 13 Jahren
als Presser bei der Ddrken AG in
Gevelsberg. Vor sechs Jahren wurde
er in den Betriebsrat gewahlt, dessen
Vorsitz er bei der Wahl im Jahre 1966
ibernommen hat. Hugo Dérner ist 39
Jahre alt.

Hoesch Export GmbH

Emil Schluck ist seit 20 Jahren bei der
Hoesch Export GmbH als kaufméan-
nischer Angestellter beschaftigt. Im
Jahre 1961 wurde er zum erstenmal in
den Betriebsrat und gleich zum Be-
triebsratsvorsitzenden gewahit. Auch
nach der diesjihrigen Wahl Gibernahm
er dieses Amt wieder.

103



In dieser Aufsatzreihe slellen wir unseren Lesern aus der Viel-
zahl der in unseren Werken und Verwallungen ausgeiibten
Berufe und Titigkeiten Menschen vor, die slellveriretend fir
ihre Arbeitskollegen stehen. Nachdem wir 1964 den Hochéfner,
den Hauver, die Laborantin, den Ausbilder, den Seilermeister,
die Stenoltypistin, den Betriebsdirektor, den Elekirohauer, den
Schmied, den Forschungsassistenten, den Kaufmann, den
Walzer, 1965 den Schachlschmied, den Matrosen, den
Maschinenschlosser, den Former, den Konstruktionstech-
niker, den Lokfiihrer, den Fertigungsingenieur, den Ofen-
maurer, den Werkzeugmacher, den Lackierer, den Kontrolleur
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Der Bilanzbuchhalter

und den Dreher, 1966 den Kraftwerkselekiriker ,den Innentrans-
portfahrer, den Programmierer, den Belriebsassistenlen, den
Feuerwehrmann, den Schweifer, den Kokereisleiger, den
Industriekaufmann im Verkauf, den Modellschreiner, den Wal-
zendreher, den Hirter und den Kranfihrer, 1967 den Wei-
chensleller, den Feuerfestformer,den Arbeitsvorbereiter, den
Wettermann, den Oberschmelzer, den Rechnungspriifer, den
Mann im Sinterleitstand , den Lkw-Fahrer, den Elektroniker und
den Geschiftsstellenleiter vorgestelll haben, setzten wir unsere
Reihe 1968 mit dem Federnwickler, dem Sicherheitsingenieur
und dem Chemotechniker fort.

In diesem Monat hatten wir uns vorgenomfen,
unseren Lesern einen Buchhalter,verzustellen,
Gleich wurden wir gewarnt: einensBuchhalter
zu finden, sei wohl nicht allzu schwer, aber ej.
nen Buchhalter mit Steckenpferd aufzutreibep,
nahezu unmaoglich. Buéhhalter seien namlich
so stark beschétftigteskeute; dafl sie kaum Frei-
zeit Gbrig hatten."Wir glaubten nicht recht dar-
an, wurden aberibald, eines Besseren belehr:
Hans Werner(und seine sechs Mitarbeiter von
der Betriebsbuchhaltung und der Finanzbuch-
haltung derHoesch Drahtseilwerke hatten in der
Tat vontAnfang September 1967 bis Mitte Fe- |
bruar\1968 eine erkleckliche Anzahl Uberstun-
den geleistet. Das war notwendig geworden,
weil zu'der Mehrarbeit des Jahresabschlusses
die Umstellung auf die Mehrwertsteuer hinzu-
gekommen war.

So wild ging und geht es in den Buchhaitungen
unserer Werke allerdings nicht immer zu. Aber
dennoch ist richtig, daB zu gewissen Terminen
die Arbeit ibermaBig anschwillt und trotzdem
bewaltigt werden muB.

Deshalb brauchen unsere Buchhalter auf ein
Steckenpferd allerdings nicht zu verzichten:
Hans Werner beispielsweise bestatigt das mit
dem rechts stehenden, von seiner Frau geknip-
sten Foto vom Skilaufen. Als wir ihn aufsuch-
ten, war er gerade aus dem Winterurlaub zu-
rickgekommen. Braugebrannt und erholt, sah
man ihm von den zuriickliegenden Anstren-
gungen nichts mehr an.

Hinter die Kulissen sehen‘

Hans Werner wirkt schon auf den ersten Blick
gar nicht so trocken, wie man sich einen Buch-
halter vorstellt, und deshalb fragten wir gleich,
ob es - Hand aufs Herz! - nicht langweilig sei,
einen Beruf auszutiiben, bei dem es - wie im
Lexikon steht - vor allem darauf ankommt
nSystematisch, liickenlos und chronologisch
Geschaftsvorfalle aufzuzeichnen®,

»Iim Gegenteil", meinte Hans Werner. ,,Fiir je-
den, der ein biBchen Neigung dazu hat, hinter
die Kulissen zu sehen, kann der Beruf des
Buchhalters sogar sehr spannend werden. In
der Buchhaltung lauft doch alles Zahlenmate-
rial eines Unternehmens zusammen, so daB der,
der es zu lesen und zu deuten versteht, iiber die
Geschaftslage genau informiert ist. Er kann also
einen Betrieb unserer GréBenordnung bis in
den letzten Winkel durchschauen. Und diese
Durchsichtigkeit zu erreichen und stindig zu
erhalten, ist ja auch unsere wichtigste Aufgabe.
Sie ermoglicht der Geschéftstithrung den not-
wendigen Einblick und Uberblick iiber den Ver-
lauf von Erzeugung und Verkauf, der wiederum
erst die Voraussetzung fiir jede erfolgreiche
Geschaftsfiihrung schafft." Und nach einer
Pause erganzt Hans Werner: ,,Im Grunde ist es
wohl wie in jedem Beruf: Man muB genug davon

<« » Hans Werner (links) bei der allmonatlichen Bilanz-
besprechung mit dem kaufménnischen Geschéftsfihrer
Helmut Koepchen ~ und im Skiurlaub in den Bergen



yerstehen, um die Zusammenhange zu begrei-
fen. Ist man soweit, macht die Arbeit auch

Freude.”

Vom kaufmiannischen Lehrling
zum Bilanzbuchhalter

Und wie kommt man soweit? Hans Werner bei-
spielsweise beendete 1953 als Achtzehnjéhri-
ger die kaufmannische Lehre bei einer Dort-
munder GroBhandelsfirma. Nach einem Ar-
peitsjahr im GroBhandel ging er als Verwal-
mngsangestellter zur Deutschen Angestellten-
gewerkschaft. Nach einem weiteren Jahr be-
fegte er die Buchhalterkurse der DAG, und 1956
wechselte er als Buchhalter zu unseren Dort-
munder Drahtseilwerken. Schnell lernte er, das
Grundsatzliche des Schulwissens mit der viel
verzweigteren und verwickelteren Wirklichkeit
zu vereinen, und schon zwei Jahre spater fihlte
er sich imstande, Monatsabschlisse selbstéan-
dig auszufiihren.

Um diese Zeit fragte man ihn, ob er bereit sei,
die Buchhaltung der Carl Fligge GmbH, einer
Verkaufsgesellschaft der Drahtseilwerke, zu
ibernehmen. Hans Werner sagte zu, arbeitete
sich ein und erwarb im Laufe der nachsten Jahre
durch seine weitgehend selbstdndige Arbeit
weitere Kenntnisse, die er auch theoretisch
untermauerte und abrundete, indem er am
Abend ein Bilanzbuchhalterseminar besuchte
und 1964 die Bilanzbuchhalterprifung ablegte.

Neue Moglichkeiten
durch Datenverarbeitung

Im selben Jahr erhielt Hans Werner eine neue
Aufgabe: Er sollte eine moderne Betriebsbuch-
haltung bei den Drahtseilwerken aufbauen. Um
das mit Erfolg tun zu kdnnen, beschloB er, sich
zunachst eingehend mit der betrieblichen
Praxis vertraut zu machen. Ein Jahr lang arbei-

tete er freiwillig nach Feierabend in der Spule-
rei, in der Zurichterei und in der Seilerei. Da-
nach gelang es ihm ohne groBe Schwierigkei-
ten, den Betrieb sinnvoll in Kostenstellen ein-
zuteilen und je Kostenstelle die Kosten der
Léhne und Materialien zu ermitteln. 1966 {iber-
nahm er neben der Betriebsbuchhaltung auch
die Finanzbuchhaltung. 1967 erhielt er Hand-
lungsvollmacht und wurde in zwei Ausschisse
der Drahtseilvereinigung gesandt, in denen er
mithilft, Richtpreise fir Drahtseile auszuarbei-
ten. Aber auch im eigenen Werk blieb fir Hans
Werner genug zu tun: Neue Aufgaben und neue
Maglichkeiten bot die Datenverarbeitung, der er
inzwischen viele buchhalterische Arbeiten
ibertragen konnte, so daB die Buchhaltung der
Drahtseilwerke bei stark gestiegener Produk-
tion die allmonatlich aufzubereitenden 8000
Belege schneller, genauer und mit niedrigerem
Aufwand als zuvor zu erstellen und zu verwer-
ten vermag.

Jede freie Minute gehdrt der Familie

Uber der Kontrolle aller Kosten — sie bietet ne-
ben der Kontrolle selbst auch Anhaltspunkte
zur Rationalisierung wie zur Bereinigung des
Programms -, iber Wirtschaftlichkeitsberech-
nungen fir neue Maschinen, Gber der Arbeit
am JahresabschluB, an der inventur oder an
Finanzplanen - tber all diesen vielfaltigen Auf-
gaben vergiBt Hans Werner nicht, daB er jung,
verheiratet und Vater der dreijéahrigen Britta ist.
Er eriibrigt jede freie Minute fur seine Familie,
in deren Kreis er sich am wohisten fihit. Das
Skilaufen im Winterurlaub und das Wandern'im
Sommer werden deshalb gemeinsam aésgeibt.
Und auch fir das Sammeln von Briefmarken
und Miinzen konnte Hans Werfer ‘hicht“nur
seine Frau, sondern auch schon die kleine Britta
interessieren, obgleich deren Eiferydie Brief-
marken meist nicht gewachsen'sind.

Vor zehn Jahren
berichtete
Werk und Wir

Sozialer Klimbim?

Zur Hauptversammlung 1958 leiteten wirden
Bericht (iber das Geschehen im sozialen
Bereichmitfolgenden Uberlegungenzudem
Schlagwort vom ,,sozialen Klimbim* ein:

Der Mensch bedarf der Gemeinschaft. Die wirt-
schaftliche Entwicklunggmit threm ,{iberhand-
nehmenden Maschinenwesen!' hat manche der
herkdmmlichen Gemeinschaften, insbesondere
den Familienverbandy, gelockert, andere Ge-
meinschaften, wiender Betrieb, gewannen an
Bedeutung.

Niemand wird ‘ernsthaft die Ansicht vertreten,
der Betrieb wolle die Familie und andere Sozial-
gebilde/vetdrangen oder auch nur einengen;
nur totalitire Systeme streben dies bewuBt an.
Aber .auch wir missen anerkennen, daB das
Verhaltnis des Menschen zu seinem Betrieb
Gber die Lohntiite hinausreicht. Der Mensch ist
auch im Betrieb in erster Linie als Einzelperson-
lichkeit zu werten und zu achten. Die verschie-
densten Sozialgebilde unserer Gesellschafts-
ordnung — und wir meinen: auch der Betrieb -
haben neben der Erfitlung ihrer Zwecke immer
auch die Aufgabe, in ihrem Rahmen der Einzel-
personlichkeit zu helfen, sich zu entwickeln,
sich zu entfalten.

Allzu bequem ware, diese Entwicklungen zu
leugnen, und alles, was in den Beziehungen
zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer Gber
das reine Arbeitsverhaltnis hinausgeht, mit dem
Schlagwort vom ,,sozialen Klimbim® abzutun.
Das gilt in besonderem MaBe fir Mitbestim-
mungsbetriebe, in denen die Beziehungen zwi-
schen Mensch und Betrieb, denen eine gemein-
same im Gesetz niedergelegte Verantwortung
zugrundeliegt.besondersvorbildﬁch seinsollen.
Sicherlich begriindete und rechtfertigte die Not-
lage der Nachkriegsjahre manche betriebliche
SozialmaBnahme, ohne die der Betrieb als Gan-
zes nicht so angelaufen ware, wie es gesche-
hen ist. Es mufBiten aber in jenen Hungerjahren
Kiichen und Kantinen angelegt werden; es
muBten Notunterkinfte und Wohnungen ge-
baut werden (Gbrigens Wohnungen auch heute
noch!); es muBten Kindergarten eingerichtet
werden, um die mitarbeitenden Frauen zu ent-
lasten. Ohne Scheu sollten wir allerdings daran-
gehen, solche Sozialma3nahmen abzubauen,
die unter den verbesserten Verhaltnissen nicht
mehr berechtigt sind. Aber was heiBt schon
,,sozialer Klimbim*? Vom Sprachgebrauch her
bezeichnet es ein Gberflissiges, nicht der Sache
wegen, sondern um des Prestiges oder ahnli-
cher Grinde willen betriebenes Drum und
Dran. Im Gbrigen gibt es fir Art und Ausmal
betrieblicher SozialmaBnahmen und Sozial-
einrichtungen kaum absolute MaBstabe. Eine
Werksbiicherei, ein Werkskindergarten ~ auch
die Sozialberaterin - sind dann nicht »sozialer
Klimbim*, wenn solche Einrichtungen nicht
ausreichend verfiigbar sind oder wenn sie der
einzelne nicht beniitzen kann. Nur so kann nach
unserer Ansicht die betriebliche Sozialarbeit
gesehen werden, und so haben wir sie auch im
vergangenen Geschaftsjahr gestaltet.
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TERMINPLAN

RUHR-FESTSPIELE 1968 § 4«
LI ” 8. Mai Eréffnungsfeier im Festspielhaus
f' ‘ ? .? . ' ab 9.Mai  Troilus und Cressida
. X ! ab 21. Mai  Die Chinesische Mauer
: ab 1. Juni Italienische Nacht
ab 4. Juni JegorBulytschowund die anderen
ab 12. Mai  jungesforum '68

13.-17. Mai Woche der Wissenschaft

Theaterwissenschaftliches
Kolloquium

18. Mai

25. - 29. Mai Begegnung zwischen Arbeitern
und Kunstlern

28. Mai Verleihung des Kulturpreises des

DGB
28.-31. Mai War-Requiem

29, ~30. Mai Europaisches Gesprach

25. Juni Moses und Aron

26. - 29. Juni Bihnentechnische Tagung

Am 8. Mai, friher als in den letzten Jahren, werden im Festspielhaus
Recklinghausen die diesjahrigen Ruhrfestspiele er6ffnet. Wieder hebt sich
der Vorhang zu Theaterauffihrungen des eigenen Ensembles und zu
Gastspielen zweier bekannter Berliner Biihnen, ladt das Museum zum
Besuch der Kunstausstellung ein, treflen sich Wissenschaftier und
Politiker zum traditionellen Europdischen Gesprach oder zur Woche der
Wissenschaft, und wieder ruft der Deutsche Gewerkschaftsbund die
Jugend zu einem eigenen Forum. Vor unseren weiteren Berichten hier ein

Blick in das Programm der Veranstaltungen in der Zeit vom 8. Mai bis
29. Juni:

Sie verkérpern die Titelrollen in ,, Troilus und Cressida‘:

Christine Wodetzky (Cressida)

Hubert Suschka (Achill)

Margot Trooger (Helena)
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Ensemble der Ruhrfestspiele

Troilus und Cressida William Shakespeare

Inszenierung und Bearbeilung: Heinrich Koch. In den Hauptrollen: Margol
Trooger, Christine Wodetzky, Arno Assmann, Kurt Heintel, Hans Hessling, Kurt
A. Jung, Rudolf Kalvius, Gerd Seid, Hubert Suschka.

Mit besonderer Spannung darf man der Auffihrung Shakespeares ,, Troilus und Cres-
sida‘’ entgegensehen, denn die 1609 entstandene Tragddie ist eines der problematisch-
sten Stiicke des groBen Dramatikers, es stellt bis heute den Regisseur vor schwie-
rigste Aufgaben in der Deutung und setzt beim Publikum einige Shakespeare-Kenntnis
voraus. In einer Flille von Motiven aus dem Kampf um Troja erleben wir, wie die Liebe
zwischen Troilus und Cressida in dem alle Werte verderbenden Krieg zerbricht. I der
sehr eigenwilligen Weise, den Stoff der llias zu behandeln, stellt der Dichter die Charak-
terisierung wahren Meldentums neben Heldenverspottung, echte Liebemneben Kuppelei
in einer Umgebung des Hasses und des Verrats, wie sie nur der Krieg hervorrufen kann.

1

97.-28. Juni Arbeitskreis ,,Arbeit und Leben"

Freie Volksbihne Berlin

ltalienische.Nacht Odon von Horvath

Inszenierung: Hansjorg Utzerath. Darsteller: Ruth Drexel, Christine Osterlein,
Maria Emo, Axel Bauer, Hans Brenner, Robert Dietl, Ulrich Faulhaber, Norbert
Kappen, Eric Pohlmann.

In der931 in Berlin'uraufgefiihrten politischen Satire entlarvt Odon von Horvath die in
diesVereinsmeierei verliebten Biirger, die als bequeme Republikaner und sorglose
Demokraten)- sie felern eine unbekiimmerte , ltalienische Nacht'* - nicht erkennen und
nicht glauben wotlen, wie um sie herum der nationalsozialistische Radikalismus wachst.
Du hintergrondige Volksstiick — heute wieder in Berlin auf dem Programm - ist in

hseiner Anklage gegen den politisch verschiafenen Biirger zeitlos giltig und in mancher-

‘lebHinsicht wieder aktuell.

W Deutsche Oper am Rhein

Die Chinesische Mauer Max Frisch

Inszenierung: Dietrich Haugk. Darsteller der Hauptrollen: Hartmut Reck, Benno
Sterzenbach, Uta Sax, Wolfgang Schwarz, Eva Brumby, Axel Scholtz, Klaus Héhne,

Isolde Miler, Peter Kuiper, Jochen Sostmann, Peter Grub
s e | ruber, Gaby Gasser,

Max Frisch, neben Friedrich Dirrenmatt’ der bekannteste deutsch-schweizerische
Dramatiker, nimmt in seinem 1948 entstandenen Denkspiel mit kabarettistischen Ziigen
Stellung zu dem ewig neuen und nach der deutschen Niederlage wieder aktuellen
Problem von Macht und Schuld. Die Epoche des blinden Gehorsams spiegelt sich in
vielen Abschnitten der Menschheitsgeschichte, die der Autor mischt und aus denen er
Leitbilder von Pontius Pilatus Giber Brutus, Napeleon und Kénig Philipp bis zu Don
Juan und Kelumbus auttreten 1aBt. In leichter Formyentwickelt sich die Drohung und

kVYarnung, durch MiBbrauch der Macht trotz aller bitteren Erfahrung alles zerstdren zu
énnen.

SchloBpark-Theater Berlin

Jegor Bulytschow und die anderen
Maxim Gorkij

Inszgnlerung: Boleslaw Barlog. Es wirken mit: Carl Raddatz, Marie Bardischewski,
an/ Berger, Inga Biinsch, Christine Gerlach, Charlotte Joeres, Marlene Koffshy,
Gisela Mattishent, Christa Rossenbach, Reinhild Solf, Elsa Wagner, Lothar
Blumenhagen, Gerd Béckmann, Fritz Eberth, Max Grothusen, Karl Hellmelr, Claus

a/q{:r, Moritz Milar, Heinz Rabe, Erhard Siedel, Manfred Tiimmler, Herbert
ilk.

Maxim Gorkij hat iber 30 Dramen geschrieben, deren wichtigste die russische Gesel-
schaft vor der Revolution spiegeln. Eines der letzten ist wJegor Bulytschow und die
anderen. Der todkranke 'Jegor, ein beneideter Kautmann, dem der Reichtum nichts
mehr nitzt, sagt jetzt, da er sterben muB, allen riicksichisios die Wahrheit. Fir die
anﬂderen sind seine Wahrheiten nur Gerede, das mit Geduld und geheucheltem Ver-
standnis ertragen wird. Man ist mit wichtigeren Dingen beschaftigt, denn man ist Erbe
und. dara.uf gilt €s sich einzurichten. Frau und Tochter, der Schwie;';ersohn die Schwé-.
gerln,‘ die Kirche, die Polizei, der junge Revolutionar, der Gesundbeter' die Wahr-
sagerin und alle kleinen Egoisten um den Sterbenden aber verrechnen sich:'bavor Jegor

Bulytschow die Augen fir immer schlieBt, hort i i
. 0 9 er die Revolut aber-
ziehen, die alle diese Erben enterbt. e

Moses und Aron Arnold Schonberg

Musikalische Leitung: Giinther Wich. Inszenierung: Georg Reinhardt. Choreo-
graphie: Erich Walter. Chére: Rudolf Staude. Solisten sind: Wilhelm Ernest
(Aron), Peter Meven (Moses). Beteiligt sind: der Chor und das Ballett der Deut-
schen Oper am Rhein (Theatergemeinschaft Diisseldorf-Duisburg), die Diissel-
dorfer Symphoniker.

Als ein Experiment erscheint auf den diesjéhrigen Ruhrfestspielen die Oper ,,Moses
und Aron*, ein unvollendet gebliebenes biblisches Mysterienspiel aus den Jahren 1930/
32.1n diesem Fragment stehen sich gegeniiber Moses, der idealistische Geistesmensch,
und sein Bruder Aron, der den Massentrieben nachgebende Realist. Moses ist berufen,
das jidische Volk aus Agypten zu fihren, und auf der anderen Seite wird uns die Orgie
des Tanzes um das Goldene Kalb vorgefithrt. Moses zweifelt an sich selbst und zerbricht
die Gesetzestafelin. Der dritte, nicht mehr ausgetithrte Aufzug sollte die Rechtfertigung
Moses’ und den Tod Arons bringen. Die bisherigen Auffdhrungen in Zarich, Berlin und
London gingen bis an die Grenzen des Darstellbaren.

War-Requiem Benjamin Britten

Gesamtleitung: Hubert Reichert. Solisten sind: Annabella Bernard (Sopran),
Alexander Young (Tenor), Thomas Hemsley (Bariton). Verpflichtet wurden:
Chor und Kinderchor der Radio-Televizija Beograd, das Niederlindische Streich-
quartett, das Basler Bliserquintett und das Westfilische Sinfonieorchester.

Benjamin Britten hat dieses , Kriegs-Requiem* zur Einweihung der im Kriege zerstdrten
und wiederaufgebauten Domkirche zu Coventry komponiert und zur Vertonung Verse
des im ersten Weltkrieg gefallenen, finfundzwanzigjahrigen Wiltried Owen gewabhit.
Das Requiem wird von einem gemischten Chor und Solosopran mit groBem Orchester
und Schlagzeug zelebriert. Hinzu kommen ein zweistimmiger Knabenchor mit Orgel-
begleitung und als dramatisches Zentrum eine kleine Gruppe, der die Gedichte von
Owen anvertraut sind. Tenor und Bariton werden von einem Kammerorchester beglei-
tet. Dieser Appell des 1913 geborenen englischen Komponisten an die Menschlichkeit
istam 28., 29., 30. und 31. Mai zu héren.

Die Kunstausstellung:

Reiche des Phantastischen

Die diesjahrige Kunstausstellung der Ruhrfestspiele zeigt vom 8. Mai bis 29. Juni
Werke von Bacon, Beckmann, Bellmer, Brauner, Carra, Delvaux, Giacometti, Gerlach,
Janssen, Jubin, Lam, Matta, Miro, Picasso, Schoeffer, Wunderlich. Der Bogen reicht
bis zu den ,,phantastischen Bildern" der jungen Wiener Schule. Thomas Grochowiak

will in der Ausstellung berichten von den Maskenumtrieben James Ensors, von den
Gratenwildern und erstarrten Stadten des Max Ernst, von Chiricos unheimlichen
Platzen und beunruhigenden Musen, von der Beschwdrung des Geheimnisvollen in
Bildern vertrauter Dinge bei Magritte oder Dali, von den apokalyptischen Stadtvisionen
Ludwig Meidners, aber auch von den Wachtraumen Moreaus, von den Zaubergérten
Paul Klees, von den Urwaldabenteuern des Zdilners Rousseau, von Redons Himmel-
fahrten des Apoll, von Chagalls Traumen der Verliebten. Das Thema wird eingefangen
in Kunstwerken aus unserem Jahrhundert.

Deutscher Gewerkschaftsbund

XVII. Europaisches Gespréach

Nachdem sich das ,,Europédische Gesprach' des vergangenen Jahres mit den politischen
und gesellschaftspolitischen Folgen der wirtschaftlichen integration befaBte, lautet das
Thema dieses Jahres ,,Bildungspolitik in Europa ~ Schule zwischen Wissenschaft und
Politik’. Die Veranstaltung findet vom 29. bis 30. Mai statt.

DGB, Abteilung Jugend; Stadt Recklinghausen

»junges forum ’68"

Die verschiedenartigen Veranstaltungen umfassen: Theater der Jugend, Seminare fir
Theater und bildende Kunst, Jazz-Workshop-Konzert, Abend fir junge Hbrer, Hoch-
schule fir Musik Berlin: Opernauffihrung ,Albert Herring", Sinfoniekonzert experimen-
telles Konzert, Diskussionen: ist Studieren auch Arbeit?, Grundrechte, Betrieb und

Schule.

DGB und Gewerkschaft Erziehung und Wiss enschaft

Woche der Wissenschaft

In der Zeit vom 13. bis 17. Mai behandeln nachmittags ab 15 Uhr Vortrage und Diskus-
sionen folgende Themen: Planung oder Verplanung des Menschen - Konformismus —
Massenpsychose — Demagogie; Kann, darf und soll man den Menschen verandern?;
Anpassung und Widerstand; Politischer Unterricht — Politik in der Schule?

DGB und Volkshochschulen

Arbeitskreis Arbeit und Leben

Am 27. und 28. Juni stellt sich die Arbeitsgemeinschaft fur politische Bildung des
DGB und der Volkshochschulen das Thema: .Kritik, Opposition und Widerstand in der

Demokratie".

Arbeiter und Kinstler

Vom 25. bis 29. Mai findet eine Begegnung zwischen Arbeitern und Kinstlern statt.
Berufstatige aus verschiedenen européischen Landern, die sich in ihcer freien Zeit mit
Malen, Zeichnen und plastischem Gestalten beschaftigen, werden sich mit bekannten
Matern und Bildhauern aus dem Ruhrgebiet treflen.

Verleihung des Kulturpreises

des Deutschen Gewerkschaftsbundes am 28. Mai im Haus der. Ruhrfestspiele an den
Maler und Grafiker Prof. Helmut Grieshaber.
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Zum
Nach-
denken
und
zur

Kritik

Das Amt des Betriebsrats

Bel diesem ,,Amt'’ denkt gliick-
licherweise noch niemand von
uns an eine Behérde, an Biro-
kratie und Verwallung, sondern
an Menschen. Hier ist die Person
noch nicht durch die Anonymitit
einer ,Dienststelle’’ dem Blick
enfzogen. Wer ein Anliegen vor-
zubringen, wer Sorgen oder auch
Arger loszuwerden hat, der geht
zu ,,seinem’'’ Betriebsral. Und
spricht mit ihm nicht durch ein
Schalterfenster, sondern auf
Tuchfihiung,wobeidas kollegiale
Du noch ein weiteres dazu bei-
tragt, die Distanz zu verringern.
Trotzdem ein Amt? Ein Aml
ohne Beamle, aber ausgestattel
mit einem Auftrag kraft Gesetzes.
Ein Amt ohne staatliche Funktion,
dennoch ein wichtiger Posten im
Geflige unserer demokratischen
Gesellschaft.

Alle drei Jahre werden in den
Betrieben der Bundesrepublik die
Maénner und Frauen neu gewihlt,
die treuhédnderisch die Interessen
ihrer Kollegen im Arbeitsalltag
zu vertreten haben. Demokratie
im Belrieb -, in dieser Wahl findet
sie ihren Ausdruck.

Das Amt des Betriebsrals er-
fordert Sachverstand, unabhin-
giges Urteilsvermégen, Verant-
wortungsgefih! und Zivilcourage.
Zwar umreift das Gesetz die
Aufgaben des Betriebsrats, legt
seine Rechte und Pflichten fest;
aber welche Bedeutung das Be-
triebsratsamt in der Praxis des
Betriebes gewinnt, das hédngt
ganz von der persénlichen und
sachlichen Qualildt seiner Triger
ab.

Tarifvertrdge und Sozialgeselze,
Arbeitsrecht und birgerliches
Recht, Versicherungswesen und
Rentengesetzgebung, Aktienrecht
und Bilanzwesen, dazu Belriebs-
und Volkswirtschaft - das sind
Gebiete, mit denen ein Betriebs-
rat im Laufe seiner Tétigkeit zu
tun bekommt und von denen er
einiges verstehen muB. Hinzu
kommt, daB ihm Arbeitsverfahren
und Arbeitsbedingungen in sei-
nem Betrieb auch in denjenigen
Bereichen vertraut sein miissen,
die er nicht aus eigener Titigkeil
und Anschauung kennt.

Solcher Sachverstand fliegt nicht
durch Zufall an; er sammelt sich
auch nicht von heute auf morgen.
Das Wissen will erarbeitet sein,
aus Erfahrungen gewonnen. Dar-
um war es ein guter Entschluf
des Gesetzgebers, die Wahldauer
des Betriebsrats von zwei auf drei
Jahre zu verlingern.

In die Beziehungen zwischen
Werksleitung und Arbeitnehmer-
vertretern kommt durch die ver-
ldngerte Amtsdauer der gewihiten
Betriebsrite eine grofere Stelig-
keit und Bestindighkeit. Man
kennt einander und weif, was
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man voneinander zu halten hat.
Viele unserer Belriebsratsmitglie-
der haben ihr Amt schon seit
einem guten Jahrzehnt und lin-
ger inne, einige bereils seit An-
fang der finfziger Jahre, als es
das  Belriebsverfassungsgesetz
noch gar nicht gab, sondern nur
das Kontrollratsgesetz der Besat-
zungsmichte. DaB sie bei jeder
Wah! wieder das Vertrauen der
Arbeitskollegen bestatigt erhiel-
ten, zeugt gewip fir ihre Vertrau-
enswlirdigkeit, und es spricht da-
fir, daf Schwatzer und Freistil-
ringer auf der Bihne des Betrie-
bes auf die Dauer ebensowenig
Erfolg haben wie die bloBen Ja-
Sager und zungenfertigen Leise-
treter ohne Rickgrat.

Gewif, der Alltag des Betriebs-
rals besteht aus viel miihseliger
Kleinarbeit, was jeder bestitigen
kann, der nur einen Vormitlag
lang im Betriebsratszimmer den
Gespriachen zugehért hat. Be-
schwerden, Klagen, Wiinsche;
sehr viele Wiinsche, berechtigte
und - noch hdufiger — unberech-
tigte. Nicht immer ist es ganz ein-
fach, einen Anlragsteller endlich
davon zu iberzeugen,.dafBl sich
sein Verlangen nicht erfillen 1aBt.
Wenn namlich alle dasselbe woll-
ten...

Doch hiefle es die Aufgabe des
Betriebsrats zu sehr verkleinern,
sein Amt zu eng und zu diirftig
sehen, wolltle man ihm nur diesen
téglichen Betriebsdrger mit Kol-
legen und Vorgesetzten aufbiir-
den. Es liefe auch den Grundge-
danken des Paragraphen 49 des
Belriebsverfassungsgesetzes vom
,vertrauensvollen Zusammenwir-
ken'’ miBverstehen, wenn man
den Betriebsrat zum ,,Mdllablade-
platz'’ fiir alle argerlichen Angele-
genheiten entwerten wollte, die
der Werksalltag mit sich bringt,
oder ihn als eine Art von ,,Blitz-
ableiter’’ zu betrachten, wenn
sich die betriebliche Atmosphire
einmal mit Spannung aufgeladen
hat.

Er ist der legitimierte Gesprachs-
partner in allen Fragen, bei denen
es um das Wohl des Betriebes
und seiner Belegschaft geht. Sein
vom Gesetz mit einem festen Auf-
trag erfilltes Amt weist ihm in
einer vielfdltigen und bestimmlen
Anzahl von Fallen eine echte Mit-
sprache zu.

WIR SALZDETFURTHER
Werkzeitschrift der
Salzdetfurth AG, Januar 1968

Hamburger @ Abendbiall

Devise der Zukunft:
Lernen und umlernen

,Es gibt ein aktuelles Beispiel
dafiir, wie gering die Bundes-
regierung bisher die Gefahren
der Automatisierung, lberhaupt
die gesamte Fluktuation auf dem
Arbeilsmarkt, beachtet hat: Ein
Mikrozensus des Statistischen
Bundesamtes aus dem Jahre
1964, der damals schon die
Schidfer hitte wecken miissen,
kam erst vor wenigen Wochen
an die Offentlichkeit. Jeder dritte
in der Bundesrepublik arbeilet
nicht mehr in dem Beruf, den er.
einmal erlernt hat!...Der ‘ein-
mal gelernte Beruf reicht nichi
mehr aus, um darauf eine
Existenz firs ganze Lebenhauf-
baven zu _ kénnenvun, Vielleicht
wird man ‘kiinftig alle finf, sechs
Jahre an anderer Stelle stehen
und jedesmal “hailbjihrliche An-

lernzeiten auf sich nehmen miis-
sen. Es ist denkbar, daf dem
Job* die Zukunft gehdrt.

Ob die wirtschaftliche Stabilitét
fir die nidchsten Jahrzehnte ge-
wihrleistet werden kann, ob die
Berufstitigen die Kraftprobe mit
der Automation bestehen, hingt
zu einem sehr wesentlichen Teil
davon ab, wie in der Bundes-
republik Ausbildung und Weiter-
bildung angepackt werden. Zur
Zeit steht es — wie lingst bekannt
ist —= nicht zum besten damit. -
Von den Lehrlingen aus der
gewerblichen Wirtschaft besteht
jeder sechste die abschliefende
Priifung nicht. Die Zahl der Ver-
sager bei den kaufmdnnischen
Lehrlingen ist noch um die Hilfte
héher als bei den Industrielehr-
lingen. Fasl jeder finfte Schiiler,
der 1965 aus der Volksschule ent-
lassen wurde, hatte kein Ab-
schluBzeugnis, das heiBt, diese
nahezu zwanzig Prozent haben
nicht einmal die letzte Klasse der
Volksschule erreicht. — Wer Dr.
Hildegard Hamm-Briichers bil-
dungspolitischen Report ,Auf-
bruch ins Jahr 2000' liest, findet
bestitigt, daB die Bundesrepublik
keine einheitliche Bildungspolitik
hat, sondern daf elf kleine Bun-
deslinder, abgeschirmt gegen-
einander und fast neidisch auf-
einander, ihr eigenes ,Bildungs-
siippchen’ kochen. Dr. Hamm-
Briicher fragt: ,Wer fiihlt sich
eigentlich zustindig fir die
alarmierenden Berichte der Wirt-
schaft oder der Bundeswehr iiber
den miserablen Stand der All-
gemeinbildung? Eine Bildungs-
offensive, wie sie in aller Welt
vor sich geht, kann man nicht
- um im Bilde zu bleiben — mit elf
v6llig verschieden ausgeriisteten
Armeen fihren, die noch nicht
einmal ein gemeinsames Ober-
kommando, geschweige denn
einen gemeinsamen Generalstab
haben.’ - Wir sind nicht geriistet
fir den Aufbruch ins Jahr 2000.
Die Grofie Koalition hat es
wenigstens erkannt; sie drdngt
auf Abhilfe. Ein Arbeitskreis fir
Automation wurde beim Wirl-
schaftsministerium, ein Referat
und AusschuB fir Automation
beim  Arbeitsministerium ein-
gerichtet. Die Bundesanstalt fir
Arbeitsvermittlung und Arbeits-
losenversicherung, die heute
kaum die Entwicklung des Ar-
beitsmarktes flir die ndchsten
2ehn Jahre abschédtzen kann,
richtet endlich in Erlangen ein
Institut fiir Berufs- und Arbeits-
marktforschung ein. Das ge-
schieht sehr spét. .. - Indessen
verschieben sich bei den Aus-
einandersetzungen zwischen Ar-
beitgebern und Arbeitnehmern
die Akzente. Hohere Léhne sind
noch gefragt, wichtiger scheint
jedoch die Sicherung der Arbeils+
plitze zu werden. Die 1G Metall
will erreichen, daB Rationalisie-
rung und betriebliche Verdnde-
rungen grundsétzlich_den,sozia-
len Besitzstand der Arbeitnehmer
nicht mehr bedrohen ... Eine
entscheidende Besserung des
allgemeinen_Bildungsstandes er-
hofft sich( die Bundesregierung
vom Entwurf €ines‘neuen Ar-
beitsférderungsgesetzes, der vom
Bundeskabinett__bereils verab-
schiedet_ist . .".'= Die Verdnde-
rungen, die der Berufstitige in
den pachsten zwanzig, dreifig
Jahren_adf dem Arbeitsmarkt zu
erwarten hat, tragen mit Sicher-
heit  Ziige einer zweiten indu-
siriellen Revolution. In gewagten
Prognosen, die hier mit allem
Vorbehalt wiedergegeben werden,
spricht man von der Viertage-
woche im Jahre 2000 . . ."

HAMBURGER ABENDBLATT
vom 22. Februar 1968

50 Hoesch AG Hiittenwerke

Am 14. Mai begeht Hugo
Kuhr sein finfzigjahriges
Arbeitsjubilaum bei den
Hoesch AG Hittenwer-
ken. Hugo Kuhr begann
in der Eisenbahnabtei-
lung des damaligen Ei-
sen- und Stahlwerks
Hoesch als Schmalspur-
anhénger, wurde danach
Lokheizer, 1928 Schmal-
spurlokfiihrer und wech-
selte schlieBlich auf
Normalspurtokomotiven
iiber. Beim Wiederauf-
bau des Betriebes nach dem Kriege fithrte er eine Ar-
beitskolonne. Danach iibernahm er den Platzbetrieb,
wo er unter anderem den Rangiernachwuchs schulte
und sich inshesondere der Arbeitssicherheit widme-
te. Erhotung fand Hugo Kuhr in seinem Wochenend-
haus im Sauerland.

40 Hoesch AG Bergbau

1.5.1968 Otto Wertelewski, Schlosser
. Verbundbergwerk Emil-Fritz

22.5.1968 Fritz Adler, Vulkaniseur
Kokerei Emil

1.6.1968 Adolf Grabenhorst, 1. Verm.-Steiger
Verwaltung

Hoesch AG Hiittenwerke

1.5.1968 Albert Ising, 1. Kalkulator
Werk Westfalenhiitte

5.5.1968 Wilhelm Ménninghoff, Garagenmeister
Werk Union

8.5.1968 Gordon Rode, Elektriker -
Werk Westfalenhiitte

16. 5.1968 Wilhelm Kuhlgert,.Oberlaborant
Werk Westlalenhtte

16. 5. 1968 Walter Miiterthies, Werkmeister
Werk Westfalenhiitte

21. 5.1968 Walter Gafiran, Schichtenbuchfiihrer
Werk Westfalenhitte

26. 5. 1968, _Helmut Menn, Mechaniker
Werk Westfalenhiitte

1.6:1968 Josef Ubelacker, Schablonenschiosser-
meister
Werk Union

1.6.1968 Josef Thiele, Abteilungsleiter
Werk Westfalenhiitte

2.6.1968 Julius Schauff, Werkmeister
Werk Westfalenhiitte

8.6.1968 Rudolf Meierhuber, Walzwerker
Werk Union

8.6.1968 Hans Requardt, Maschinist
Werk Westfalenhitte

12.6.1968 Erich Langer, Montageschlosser
Werk Union

14.6.1968 Gustav Kraska, Baufacharbeiter
Werk Phoenix

18.6.1968 Hermann Zimkeit, Betriebsassistent
Werk Westfalenhiitte

19.6.1968 Otto Pukall, Scherenmann
Werk Westfalenhiitte

21.6.1968 Otto Steinau, Betriebsschlosser
Werk Westfalenhiitte

Unsere Jubilare

Hoesch AG Bergbau

Am 30. Marz 1968 feierte
Heinrich Lewecke sein
finfzigjdhriges Arbeits-
jubilaum auf der Schacht-
anlage Radbod in Bok-
kum-Hével. Heinrich Le-
wecke war fiinfzehn Jahre
alt, als erauf dieser Zeche
das Schmiedehandwerk
zu erlernen begann. Nach
vierjahriger Arbeit in der
Schmiede war er 22 Jahre
als Maschinenschlosser
unter Tage tatig. Seit 1942
hat Heinrich Lewecke
als Kraftfahrer zuerst einen LKW, dann den Kran-
kenwagen der Zeche Radbod gefahren. Unser Ju-
bilar ist seit 40 Jahren im Roten Kreuz tatig. Er hat vie-
le Jahre die DRK-Wache betreut. Viele kennen ihn
auch als Mitglied des Zitherclubs, in'dem er seit eben-
falls 40 Jahren Mandola spielt.

22.6.1968 Eugen Fortmeyer, Elektromeister
Werk Westfalenhitte

25.621968 Georg Stangl, Reparaturschlosser
4 Werk Westfalenhitte

Hoesch AG Walzwerke Hohenlimburg

2.5,1968 Fritz Busse, Arbeiter
Warmwalzwerk

14.5.1968 Walter Kreisler, Kontrolleur
Kaltwalzwerk {

16.5.1968 Paul Rischenschmidt, Verlader
Warmwalzwerk

21.5.1968 Waliter Trapp, Blauer und Hérter
Kaltwalzwerk [

8.6.1968 Julius Szezesny, Federnhirter
Federnwerk

18.6.1968 Heinrich Rommel, Expedient
Werk Federstahl Kassel

Schmiedag AG

15.6.1968 August Borchert, Schmiedearbeiter
Werk Eckesey

Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland AG

3.4.1968 August Lippold, Vorarbeiter

Schwinn AG
5.6.1968 Ludwig Heintz, Pfértner

Dittmann & Neuhaus AG
11.5.1968 Gustav Lange, Federnpriifer

Eisenwerk Rothe Erde GmbH
22.6.1968 Paul Krasse, Kranfahrer

Hoesch Eisenhandel mbH

11.5. 1968 Georg Krepstekies, Kraftfahrer
Niederlassung Dortmund

25 Hoesch AG

1.4.1968  Wilhelm Blume, Kraftfahrer
1.6.1968 Helmut PreuB, kfm. Angesteliter

Das kostbarste Gut eines Volkes sind seine Menschen, in deren Ge-
danken die Plane entstehefl, deren"Hande die Werte schaffen und
deren Herzen mutig gentig'sind,/Gefahren auf sich zu nehmen, da-
mit wir und unsere Kindereiner gesicherten Zukunft entgegengehen.

Wir schulden ihnen'Dank und jede erdenkliche Hilfe.

HEINRICH LOBKE

Hoesch AG'Walzwerke Hohenlimburg

Dieterich Breer war noch
nicht vierzehn Jahre alt,
alsier bei derDdhner AG
in Letmathe, im heutigen
Kaltwalzwerk = |1 der
Hoesch AG Walzwerke
Hohenlimburg, die Arbeit
aufnahm. Er wurde an der
Walze angelernt und ar-
beitete im Laufe von vier-
zig Jahren an verschiede-
nen Walzgeriisten als
Kaltwalzer. In den letzten
JahrenwareralsBetriebs-
piortner tatig. Dieterich
Breer ist nicht als einziger seiner Familie im Letma-
ther Betrieb titig gewesen. Sein Bruder ist dort noch
heute beschéftigt, und sein Vater hat dreiBig Jahre in
der Beize gearbeitet. Am 22. Januar 1968 feierte Die-
terich Breer sein fiinfzigjahriges Arbeitsjubifaum.

Hoesch AG Bergbau

30.3.1968 Paul Gnatowski, Waschearbeiter
Schachtanlage Fiirst Leopold-Baldur

3.5.1968 Wilhelm Schneider, Elektrohauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

7.5.1968 Erich Biller, Lehrhauer
Schachtanlage Radbod

8.5.1968 Heinz Klose, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

2.6.1968 Hans Werner Lendorf, Labortechniker
Kokerei Radbod

6.6.1968 Herbert Weigle, Hauer
Schachtanlage Fiirst Leopold-Baldur

28.6.1968 Erich Lindner, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Hoesch AG Hiittenwerke

1.4.1968 Werner Lange, Fahrer
Werk Union

8.4.1968 Erich Mohn, Verwieger
Werk Westfalenhitte

1.5.1968 Elisabeth Gellert, kfm. Angestelite
Werk Westfalenhutte

1.5.1968 Ruth Ehlert, Birogehilfin

Werk Union

1.5.1968 Gabriele Schwarz, Stenotypistin
Werk Union

1.5.1968 Herbert Uelsberg, Schlosser
Werk Union

3.5.1968 Walter Mann, Maschinist
Werk Phoenix

4.5.1968 Bruno Rohde, Schiosser
Werk Westfalenhitte

5.5.1968 Werner Lumpe, Maschinist
Werk Phoenix

8.5.1968 Josef Woitkowiak, Vorarbeiter
Werk Union

13.5.1968 Franz Langowski, Akkumonteur
Werk Phoenix

17.5.1968 Viktor Borucki, Lokomotivfahrer
Werk Westfalenhiitte

17.5.1968 Rudolf Michalak, Elektriker
Werk Westfalenhitte

20.5.1968 Wilhelmine Knies, Kranfahrerin
Werk Union

Hoesch AG Walzwerke Hohenlimburg

Erich Becks Vater arbei-
tete im alten Werk Lan-
genkamp der Hohenlim-
burger Walzwerke als
Verlader. Neun Jahre
nach seinem Tode fing
der Sohn am 11, Februar
1918 als Strecker im
Warmwalzwerk an. Mit
siebzehn Jahren kam
Erich Beck an die Walze -
zuerst an ein350er Gerist.
Im Laufe der Jahre hat er
dann auch an 320er und
450er Walzgeriisten ge-
standen. Nach 28 Jahren wurde er 1946 als Walzwerker
in der Schlackenkolonne eingesetzt. Ervertrat dort auch
den Vorarbeiter. Erich Beck, der am Fotografieren und
Lesen Freude findet, beging am 11. Februar sein
fanfzigjahriges Arbeitsjubilaum.

21.5.1968 Heinrich Miller, Walzwerker
Werk Union

28.5.1968 Arthur Blattermann, Walzenumbauer
Werk Union

29.5.1968 Paul Westermann, Schlosser
Werk Union

1.6.1968 Ernst Winkler, Gruppenleiter
Werk Union

2.6.1968 Walter Lethaus, Arbeiter
Werk Phoenix

4.6.1968 Heinrich Meck, Maschinenwart
Werk Union

4.6.1968 Wilhelm Potthoff, Stoffwéarter
Werk Phoenix

4.6.1968 Gustav Strauch, Elektriker
Werk Westfalenhitte

11.6.1968 Johann Becker, Kranfahrer
Werk Westfalenhitte

12.6.1968 Franz Sinkovic, Ankerwickler
Werk Union

18.6.1968 Heinrich Schiitte, Hochofen-Facharbeiter
Werk Phoenix

30.6. 1968 Hans Schwerdt, Schichtmeister
Werk Union
Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg

1.5.1968 Konstanze Becker, Kontoristin
Werk Federstakl Kassel

3.5.1968 Guinter ltzenh3user, Betriebstechniker
Warmwalzwerk

6.5.1968 Albert Brammen, Walzenschleifer
Warmwalzwerk
Schwerter Profileisenwalzwerk AG
3.5.1968 Manfred Windus, Abteilungsleiter
22.5.1968 Friedrich Wagner, Maschinist

Trierer Walzwerk AG
15.5.1968 Peter Erasmy, Pf6rtner

Werk Trier

Schwinn AG
19.5.1968 Kurt Agne, ElektroschweiBer
15.6.1968 Friedrich Spies, Kontrolleur

Schiffswerft Gustavsburg GmbH
26.6.1968 Richard Schénberg, Elektroschweier
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Die Werke und Gesellschaften
der Hoesch AG

Dortmund-HérEr_Hﬁttenunion AG Dortglrng

KOHLE

Hoesch AG Bergbau Essen-Altenessen

Schiﬂswerft. Gustav‘sburQ‘GmbH
Gustavsburg/Hessen

Hoesch Werk Federstah! Kassel
Kassel

Schwinn Sarl Hénin-Liétard (Pas de Calais)

STAHL

Hoesch_»b—wgentina S.A.lL.yC. Bue;o—s_ Aire; <

Hoesch AG Hiittenwerke Dortmund

Hoesch Industria de Molas SA”
Sé&o Paulo

Hittenwerke Siegerland AG Siegen

Suspensiones Automotrices SA
Mexiko

WEITERVERARBEITUNG

Hoesch AG Walzwerke Hohenlimburg
Hohenlimburg

H_oesch AG Roéhrenwerke Hamm

S‘chrxmiedag AG Hagen

Schwerter Profileisenwalzwerk AG Schwerte

Trierer Walzwerk AG  Wuppertal-Langerfeld

D_éhner AG Letmathe

ﬁgé;h ﬁa;&;en?éﬁﬁk Deutscmand —AG
Dortmund

Schwinn AG Hombuarg/Saar

airken AG Geyelsberg

Dittmann & Neuhaus AG Herbede/Ruhr

éis—;nwzerk F\;the_Er.d; GmbH— X Dortmund—

Bl(—efg Blec_hwaren- und Fanabril-('GmbH
Kreuztal (Kr. Siegen)

Ho:a—s—ch Drahtseilwerk; GmbH Bonmuna

Industriewerte AG Dortmﬁﬁd

HANDEL UND EXPORT

Hoesch Reederei und. Kohlenhandel GmbH
Essen

Hoesch Eisenhandel mbH Dortmund

Dort&mﬁﬁder Eisenhandel GmbH
Dortmund

Celler & Co. GmbH Dortmund

Hans Kaupmann Gmbl-i
Wanne-Eickel

Hoesch Ex—;;); Gm.t;_H Dgr;(muﬁd

I:Iansa Stahlexport Gmgl-'i Dﬁsse]dorf

Hoesch SA Madrid

American Hoesch l-nc New York

Hoesch Italiana SpA Mailand

Hoesch Limited London

Hoescﬁa?ce-garl - Paris

Hoesch Hammerwe;( Ruegeriberg GmbH
Olpe i. Westf.
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Hoesch AG Hiittenweske
Dérken AG, Gevélsberg

Hoesch AG Hiittenwerke
Hoesch AG Huttenwerke

Fiir den WERK UND WIR-Fotowettbewerb kénnen
unsere Leser bis zum 3. Mai Aufnahmen zu dem
Thema ,,Zum Frihling"’ und bis, zum 3. Juni Auf-
nahmen zu dem Thema ,,Menschen in Bewegung'’

einsenden.






