


Titelbild: Aktiondre bzw. deren Bevollmdchtigte bei der Abwicklung der

Eintrittsformalitdten vor Beginn def Houptversammliung




AM 25. ARPRIL 1956

In der diesjdhrigen Ordentlichen Hauptversammlung im Goldsaal waren 354 Aktionére bzw. deren Bevoll-
mdchtigte anwesend.

Der Aufsichtsratsvorsitzende Président Abs eréffnete die Sitzung mit einer kurzen Begrifung und erteilte
sodann dem technischen Vorstandsmitglied

Hittendirekior Dr. Harders

das Wort. In seinem Vortrag gab Dr. Harders nicht nur erschépfend ‘Auskunft ‘Gber den technischen Fortschritt
und die Produktion unserer Gesellschaft im verflossenen Geschdftsjahr, sondern berichtete vor allem ! Gber
die umfangreichen Forschungs- und Entwicklungsarbeiten, die fir die Zukunft unséres Unternehmens von ent:
scheidender Bedeutung sind. ' sl onlgsld

Der Vortragende fithrte folgendes aus:

Meine sehr verehrten Damen und Herren!

Bei der 1. Hauptversammlung unserer Gesellschaft im vergangenen Jahr berichtete ich lhnen iber die
Geschicke der Werke in den letzten Kriegsjahren und in der Nachkriegszeit.

In einigen Schaubildern wurde lhnen dabei die Entwicklung unserer Erzeugung vorgefihrt, die ich lhnen
heute, um die Produktion des letzten Geschéftsjahres vervollstdndigt, wieder zeigen méchte.

im WERK DORTMUND . hatte die Roheisenerzeugung (Bild 1a) in der Spitze im Geschdftsjahr
1951/52 788000 t. betragen. Sie war 1952/53 auf 717000 t und 1953/54 auf 649000 t abgesunken.
Im Berichts-Geschéftsjahr 1954/55 ist mit 1,027 Mio t die bisher héchste Roheisenmenge erschmolzen worden.
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Hierbei ist darauf hinzuweisen, doB die SM-Stahlerzeugung in Dortmund ohne Errichtung neuer Ofen nur
durch organisatorische Maf3nahmen und durch innere Rationalisierung laufend gesteigert werden konnte. Das
Dortmunder SM-Werk hatte im Monats-¢ vor dem letzten Krieg eine Erzeugung von 26000 t. Diese, ohne
Duplex-Material damals je Monat erreichbare Erzeugungshdhe konnte bis Ende des Berichtsjahres auf
32000 t gesteigert werden. Durch den Neubau eines Schrottplatzes, durch Saugziige an den Ofen und durch
Umbau der Giefigrube auf WagenguB ist in den ersten Monaten des jetzt laufenden Geschdftsjahres eine
Monatsleistung von 36000 t erreicht worden. Diese Monatsleistung wird sich nach voller Auswirkung der
eingeleiteten MafBnahmen in den néchsten Monaten auf 40 bis 41000 t steigern.
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HALBZEUG

Die Halbzeugfabrikation (Bild 2a) fir den Verkauf hat mit 220000 t nicht die Héhe der Erzeugung von
1951/52 erreicht. Der Grund daofiir ist der, da3 mehr Fertigerzeugnisse in der Gesellschaft selbst gewalzt
werden sollten und auch gewalzt wurden, wie Sie aus den folgenden Bildern erkennen kénnen.
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STAB- U. FORMSTAHL

Stab- und Formstahl (Bild 2b) sind entsprechend der vermehrien Rohstahlerzeugung und (der Verringerung
der Halbzeugfabrikate fir den Verkauf auf 351000 jeto angestiegen.
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SPUNDWANDSTAHL

Die Spundwandherstellung (Bild:3a), die.uns besonders am Herzen liegt, zeigt einen erfreulichen Anstieg
auf 84000 t, wobei das seit 1951 /52 kontinuierliche Steigen beachtlich ist.
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UNIVERSALSTAHL

Auch mit der Wiederaufwdrtsen:wicklung der Universalstahl-Erzeugung (Bild 3b) auf 125000 t kénnen wir
zufrieden sein.
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Im WERK HORDE st die Koks- und“Roheisenerzeugung (Bild 4) im Berichts-Geschéftsjahr mit
732000 t und 949000 t ebenfalls eine“neue Hoéchstleistung. Die hohe Roheisenerzeugung konnte durch
giinstigeren Ofenstand und durch_Anschluf3 einer neuen Cowpergruppe an den Ofen V erreicht werden.
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Die Rohstahlerzeugung (Bild 5a) von 1,347 Miot ist genau wie in Dortmund ohne die Erstellung neuer
Kapazitéten mit den vorhandenen Anlagen erreicht worden. Damit hat die Gesellschaft mit beiden Werken
zum ersten Mal Uber 2,5 Mio t Rohstahl erzeugt, wobei Hérde etwa 10000 t Rohstahl je Monat von
Dortmund zur Auswalzung Ubernommen hat. A
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m HALBZEUG

Die Halbzeugfabrikation (Bild 5b) hat mit 378000 t nicht die in 1952/53 gehabte Héhe erreicht, da
entsprechende Rohstahlmengen auf Grobbleche verwalzt werden.

T
T

EUCLUECULY  1945/46 46/47 47/48 48/49 49/50 50/51 51/52 52/53 53/54 54/55

STAB- U. FORMSTAHL

Dafir sind an Stub- und Formstahl'(Bild 6a) wieder 165000 t gewalzt worden.
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BLECHE

Die hochste Steigerung zeigt die Grob- und Mittelblech-Erzeugung (Bild 6b). Seit 1945/46 ist die Erzeugungs-
kurve gradlinig und steil nach oben verlaufen und hat im Berichts-Geschéftsjahr 579000 t Jahreserzeugung erreicht.




Diese Entwicklung gibt unserem vor Jahren gefaBten Entschlu8 zum Bau der Grobblech-Tandemstrafle recht.
Die Bedarfssteigerung hat noch stérker zugenommen, als wir es auf Grund vorsichtiger Schatzungen an-
genommen hatten. Die Erzeugung der demontierien 5-m-StraBBe betrug im besten Jahr nur 53 % unserer
letztighrigen Erzeugung auf der neuen halbkontinuierlichen Anlage.

Durch die im Bau befindliche BrammenblockstraBe wird die Grobblecherzeugung noch weiter gesteigert
werden konnen.

Im Rahmen der gesamten Rohstahlerzeugung der Bundesrepublik haben wir gegeniiber dem Vorjahr unseren
Anteil mit 12 % gehalten. Unsere Gesellschaft war von 1948 bis 1953 mit 13 % an der westdeutschen
Erzeugung beteiligt. Der Rickgang um 1 % ist durch neu erstellte Rohstahlkapazitdten bedingt, wéhrend wir
in diesem Zeitraum unsere Rohstahlerzeugung durch neue Anlagen nicht vergréfert haben.

Ist nun in Westdeutschland mit einer weiteren Steigerung des Stahlbedarfs zu rechnen und. ist ‘es zweck-
mé&Big, dafir auch die Rohstahlkapazitdt unserer Gesellschaft in den néchsten Jahren _zu erhGhen?

Dazu méchte ich Ihnen, ohne zundchst auf die Berechtigung eines solchen Vérgehens. einzugehen, einige
Darstellungen iiber die Entwicklung des Rohstahlbedarfs in den Vereinigten Staaten geben.

Sie sehen im folgenden Bild 7a in Millionen Tonnen die Rohstahlefzeugung der Vereinigten Staaten von
Amerika for die Zeit von 1950 bis 1955. Die Erzeugung bewegt ‘sich zwischen rund 90 und 105 Mio t,
wobei im Mittel im Laufe dieser 5 Jahre ein kontinuierliches/Ansteigen der Erzeugungskurve festzustellen ist.
Diese Entwicklung wird nur 1952 und 1954 durch die damaligen langen Streiks der Stahlarbeiter unterbrochen.
Auf dem Bild 7b sehen Sie die Rohstahlerzeugung.der USA in demselben Zeitraum bezogen auf den
Kopf der Bevolkerung. Wenn wir durch diese Kopfverbrauchskurve, wie wir sie einmal nicht ganz korrekt
nennen wollen, da sie ja die Verhdltniszahl Erzeugung je Kopf darstellt, eine mittelnde Linie legen, so
sehen wir, daf sich die etwa 600kg pro Kopf beiragende MeBzahl in den letzten Jahren ziemlich konstant
gehalten hat. Mit rond 635 kg Kopfverbrauch, 'das ist die Zahl fir 1955, wollen wir eine augenblickliche
Sattigung annehmen, obwohl in diesem Jahrudie Stahiproduktion der USA weiter zu steigen scheint.
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Werfen wir einen Blick auf die hauptséchlichen européischen Stahlléinder Deutschland, Frankreich und England,
deren Erzeugurg im Bild 8 dargestellt ist, so sehen wir, wie sich diewRohstahlproduktion aller 3 Lénder
. seit 1950 stetig aufwdrts entwickelt hat. Einen besonders steilen Anstieg zeigt die Bundesrepublik, was durch

den Wiederaufoau und die giinstige wirtschaftliche Entwicklung der letzten Jahre begriindet werden kann.
Der kurzfristige Abfall bei der Kurve der Bundesrepublik und/bei Frankreich hat seine Begriindung in dem
voriibergehenden Bedarfsrickgang an Stahl nach Beendigung des/Korea-Konfliktes.
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Auf Bild 9 sehen Sie nun dieselbe Bezugszahl, wie wir sie fir'die Vereinigten Staaten konstruiert haben,
deren Entwicklung im Gbrigen noch einmal zum Vergleich wiedergegeben ist. Zwischen 1950 und 1955 ist die
Bezugszahl fisr Westdeuschland von 255 auf 427 gestiegen. Der Kopfverbrauch Frankreichs stieg von 205 auf 291,
derjenige Englands von 327 auf 394. Damit liegen alle 3 genannten europdischen Lénder mit ihrem Kopf-
verbrauch noch erheblich unter dem der Vereinigten.Staaten. Das ist eine Tatsache, die uns bei einem Ver-
gleich der Volkswirtschaften und des Lebensstandards der Bevélkerung nicht weiter iberraschen dirfte. Nun
darf man sicherlich die amerikanischen Verhéltnisse nicht ohne Vorbehalte auf Deutschland und Europa
Ubertragen. Sehr wahrscheinlich wird EGropa mit seinen weit engeren Wirtschaftsréumen und im Hinblick auf
die geographisch und politisch ganz andere Lage der Entwicklung Amerikas nicht so schnell folgen kénnen.
Es darf z.B. infrage gestellt werden, ob'sich auch bei uns in absehbarer Zeit die fir den Stahlverbrauch
wichtige Entwicklung zur Konservernahrung in solch erheblichem Umfange anbahnt, wie sie fiir die ame-
rikanische Lebenshaltung so fiberaus charakteristisch ist. Auch wird die europdische Automobilindustrie trotz
der steigenden Motorisierung in Deutschland nicht auf die Verbrauchshéhe der amerikanischen Automobil-
industrie kommen. Das. ist.einmal begriindet in der geographischen Lage, in den Lebensgewohnheiten, dem
Lebensstandard und ‘dertinfolge der amerikanischen Treibstoffpreise schwereren Bauart der amerikanischen
Automobile. Auch darf man eine weitgehende Mechanisierung, wie sie bei vielen Lebensgebieten, z. B. bei
den groflen Farmen in Amerika anzutreffen ist und den dadurch bedingten Stahlverbrauch fiir Deutschland
sicherlich Aur_zégernd in Rechnung stellen. Jedoch ist sicher, da3 auch bei urs ein weiteres starkes Anwachsen
des Stahlverbrauchs, wie es unsere Bilder bis heute schon gezeigt haben, festzustellen sein wird. Bei allen
Vorbehalten und bei vorsichtiger Schétzung, wobei insbesondere damit gerechnet wird, daf3 in den néchsten
Jahren %eine kriegerischen Verwicklungen auftreten, disrfen und missen wir fir die Bundesrepublik mit einer
ichrlichen Zuwachsrate von etwa 1 Mio t Rohstahl rechnen. Wenn angenommen wird, daf3 diese geschdtzte
Zuwachsrate in den ndchsten 7 Jahren erreicht werden kann, so mifite die Rohstahlerzeugung der Bundes-
republik im Jahr 1962 rd. 28 Mio t betragen. Bei nicht erhdhter Bevélkerungszahl, d. h. bei 50,3 Mio Ein-
wohnern wird !der Kopfverbrauch dann ungeféhr bei 560 kg liegen. Wir glauben nicht, als allzu grofle
Optimisten verschrien zu werden, wenn wir behaupten, daf3 diese Zahl zu dem amerikanischen Kopfverbrauch
von 635 kg in der richtigen Relation liegen kénnte. Wenn man dies aber unterstellt, so ist die derzeitige
deutsche Rohstahlkapazitit viel zu klein. Bei restloser Ausnutzung der jetzt vorhandenen Kapazitét hdtte sie
bei diesem Kopfverbrauch im vergangenen Jahr nur 3/4 des Bedarfs abdecken kénnen. ‘Wenn die Hittenunion
ihren Anteil an der deutschen und europdischen Entwicklung in den nédchsten Jahren halten will, mifite ihre
Kapazitdt von 230000 moto auf mindestens 300000 moto erhéht werden.




Versuchen wir nun den voraussichtlichen Bedarf der verschiedenen Walzprodukie zu schétzen, indem wir
einen dhnlichen Vergleich wie beim Rohstahlbedarf durchfilhren. Teilt man dazu ebenfalls wieder unter den
bereits genannten Einschrdnkungen den errechneten oben genannten Séttigungswert von 560 kg Kopfverbrauch
Rohstahl = 400 kg Kopfverbrauch Walzstahl-Fertigerzeugnisse der Bundesrepublik nach dem Schliissel der
amerikanischen Walzprodukte auf, so mifiten auch bei uns rund 60 % der Walzstahl-Fertigproduktion auf
Flachstahl, der Rest auf sonstige Walzfabrikate entfallen.

Das wiirden 240 kg fir Flachstahl und 160 kg fiir sonstige Walzwerkserzeugnisse bedeuten. In Wirklichkeit
haben wir z. Zt. einen Kopfverbrauch von 123 kg an Flachstah! und von 161 kg an sonstigen Walzwerks-
Fertigprodukten. Es féllt auf, daf} die Zahl fiir sonstige Walzwerkserzeugnisse der Vorausberechnung schon heuie
entspricht, wéhrend die Zahl fir Flachstahlprodukte in Deutschland um fast 100 % = 117 kg niedriger liegt:

Das wirde bei der Flachstahlproduktion theoretisch eine Fehlkapazitdt von 6,85 Mio jato bzw. 570000 moto
bedeuten. Die bei den i{ibrigen Walzstahlprodukten sich zeigende Abdeckung des Solls, wie 'wir es einmal
nennen wollen, bedarf jedoch einer Einschrénkung. Man muf} bericksichtigen, dafd noch im Augenblick min-
destens /4 der vorhandenen Kapazitéten veraltet ist. Auch auf diesem Walzwerkssektor ergibt sich dadurch eine
noch zu erstellende Neukapazitdt von 2 Mio jato bzw. rund 167 000 moto.

Wenn wir die Flachstahlproduktion néher betrachten und uns einmal von dem Beispiel der USA loslésen, so
vergleichen wir am besten die Bundesrepublik mit England und Frankreich, von.denen wir wissen, daB sie in
den Nachkriegsjahren viel Geld in die Neuanlagen von Walzwerken gesteckt haben. Im Bild 10 ist
dargestellt, wie sich die Kapazitdten auf dem Flachstahlgebiet bei den 3 Léndern-Deutschland, England und
Frankreich aufgliedern. $
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Wéhrend die Bundesrepublik in Grob- und Mittelblechen sowie in Schmal- und Mittelwarmbandstrafien an
der Spitze liegt, ist das Verhéltnis bei WarmbreitbandstraBen und Kaltwalzwerken umgekehrt. Auffallend ist
der hohe Anteil der Grob- und Mittelblech-Walzwerke an der deutschen Gesamtkapazitét, die mit 69/o Gber
Frankreich und mit 8¢/s Gber England liegen. Auch in den Vereinigten Staaten liegt dieser Anteil nicht so
hoch. Der gréBte Anteil an Flachprodukten geht dort wie in England und Frankreich iiber Breitbandstraf3en.
In Deutschland wurden jedoch schon immer mehr Grob- insbesondere Schiffsbleche gefragt, und zwar in
solchen Abmessungen, wie sie auf Breitbandstraflen iiblicher Bauart nicht gewalzt werden kénnen. Die
Grenzen zwischen BreitbandstraBen und modernen halb-kontinuierlichen Grobblechstraflen, wie z. B. in Hérder
sind jedoch flieBend. AuBlerdem ist bei der Planung der Hérder Strafle auch die Mdglichkeit vorgesehen
worden, die Erzeugung breiter Grobbleche mit der Erzeugung von Breitband zu kuppeln.

Stellen wir denselben Vergleich der 3 Ldnder bei den Profilstralen an, so ergibt sich das folgende Bild:
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Wir erkerinen,daraus eine Unterlegenheit der Bundesrepublik bei den Block- und BrammenstraBBen und eine
Uberlegenheit<bei schweren Profil- und Halbzeugstraflen. Aber auch bei den mittleren Straflen dirfte die
Bundesrepublik gegeniiber den beiden anderen Léndern im Nachteil sein, wenn man das Alter der Straflen
beriicksichtigt. Ist jedoch z. B. der Neuanteil in England beinahe doppelt so hoch als in der Bundesrepublik.
Gemeinsam taben alle 3 Lénder relativ wenig moderne mittlere Straflen. '

Die sich aus ciesen Vergleichen ergebenden SchluBfolgerungen finden wir in den beiden groflen Bauvorhaben
der Hittenunion verwirklicht. Es sind dies die Brammenblockstraf3e in Hérde, die in den néchsten Wochen
ihren Betrieb aufnimmt, und das Mitteleisenwalzwerk im Werk Dortmund, mit dessen Inbetriebnahme gegen
Jahresende zJ rechnen ist und Uber das bei der ndchsten Hauptversammlung berichtet werden soll. Die
erstere hat eine Monatskapazitat von 120 bis 150 000 t. Sie fiigt sich organisch in die fir Hérde bedeutsame
Flachstahlfabrikation ein. Durch das Walzen von Vorbrammen nimmt sie in der Tandemgrobblechstrafie einen
groBBen Teil der Verformungsarbeit ab. Damit ist nicht nur eine Kapazitétssteigerung dieses Grobblechwalz-
werkes und eine Ausweitung des Walzprogrammes nach diinneren Blechstdrken hin, sondern auch eine




Qualitatsverbesserung verbunden. Die Vorbrammen kénnen nach dem Erkalten verputzt werden und vor dem
Weiterwalzen eine zweite Hitze im Stoflofen erhalten. Dinnere Bleche — zu denen die Entwicklung im Ver-
brauch eindeutig tendiert — lassen sich nach Inbetriebnahme der Brammenblockstrafle besser und in gréflerer
Menge walzen, weil die Verringerung der Stichzahl eine hdhere Endwalztemperatur gewdhrleistet. Es kénnen
dann auch die Bleche, die bisher wegen Kaltverfestigung gegliht werden mufiten, ungegliht versandt werden.
Der durch das Zwischenputzen zu erwartende Rickgang an Blechen mit Oberfléchenfehlern, die einen ge-
ringeren Erlés brachten, wird auBBerdem eine schnellere Auftragsabwicklung bringen. Weiterhin wird das
Gieflen von dickeren Rohbrammen den Stahlwerken eine Vereinfachung des GiefBprogramms und der Gief3
arbeit bescheren. In Verbindung mit der Inbetriebnahme und nach einer angemessenen Anlauffrist.-der
Brammenblockstrafie wird die bisher betriebene Blockstrafle aus dem Jahr 1911 stillgesetzt, um in Betrigbs-
bereitschaft zu bleiben. Die verbesserte Blockfertigstrafie wird fir Halbzeug weiter betrieben. Das Mittel-
‘stahlwalzwerk aus dem Jahr 1897 verfallt dem Abbruch, seine Funktion wird die neue Dortmunder ‘Mittel-
eisenstrafie mit (bernehmen.

Es ware verfriht, Gber das Schicksal der aus dem Jahr 1892 stammenden und im Jahe 1925 modernisierten
Grobblechtriostrafle jetzt schon Entschlisse zu fassen. Die Zeit dafir wird kommen, wenn sich die Tandem-
grobblechstrafle auf deren Programm eingespielt hat. Eine Ablésung der 1897 erstellteniund in den Zwanziger
Jahren verbesserten Mittelblechstrafie ist erst durch weiteren Ausbau des neuen Blechwalzwerkes mit konti-
nuierlichen Fertiggeristen méglich.

In den Ausfihrungen, die ich an dieser Stelle im vorigen Jahr machen.durfte, versuchte ich zu zeigen, welch’
grofie Leistungen die modernen Walzenstraf3en erzielen und daf3 nuridurch sie der Wettbewerb in Selbstkosten
und Qualitédt bestanden werden kann. Dazu kommt, da3 nur ‘durch Meodernisierung der Leutebedarf gesenkt
werden kann bzw. der Forderung auf geringere Gesamtarbeitszeit.nachgekommen werden kann. Die gréfiere
Leistung bedingt jedoch mehr Rohstahl. Eine Entwicklung, die,.wie wir schon gesehen haben, sich auch durch
den Bedarf, den wir in néchster Zukunft erwarten missen, anbahnt. An dieser Stelle méchte ich nun heute
jedoch noch keine Angaben Uber die Erweiterung unserer Rohstahlkapazitdt machen, von der wir nur so viel
wissen, daf3 sie in den nédchsten Jahren je Monatssicherlich 30 bis 50000 t betragen mifite und dafl sie in
unseren jetzigen Walzwerken, d. h. mit der/Brammenblockstrafle durchgesetzt werden kann.

Auf ein grundsétzliches Problem méchte ich Sie.dabei hinweisen. Das ist die Frage der Entscheidung zwischen
Siemens-Martin- und Thomas-Stahl, wobei unter Thomasstahl sémtlicher Wind- oder Gas-gefrischter Stahl aus
Roheisen zu verstehen ist. In unseren Siemens-Martin-Stahlwerken wird der Stahl unter Verwendung von
rund 30% Roheisen und 70% Schrott gemacht. Der Thomasstahl entsteht aus 100% oder fast 100% Roh-
eisen mit nur sehr wenigem Schrott. In Amerika liegen die Verhdlinisse anders. Dort wird im Siemens-Martin-
Stahiwerk mit einem Roheisen-Einsatz bis zu 659/ gearbeitet. Der Tatsache, dafl bei uns jetzt und in Zukunft
nicht mehr geniigend Schrott zu” bekommen ist, um die Produktion zu steigern, kann jedoch nicht mit dem
amerikanischen Rezept, mehr Roheisen zu setzen, begegnet werden, weil bei uns die phosphorarmen Erze
nicht in dem erforderlichen Mafle zur Verfigung stehen.

Deshalb glauben wir, daf3, wenn wir mehr Rohstah! machen wollen, fir uns nur eine Vergréflerung der
Thomaskapazitdt ;und damit eine Vermehrung der Anzahl unserer Hochéfen infrage kommt. Leider sind
unsere Thomas-Stahlwerke stark veraltet, so dafd wir mit Sicherheit fir gréBBere Roheisen-Durchsétze ein neues
Thomaswerk bauen missen.

Sienwissen aus vielen Diskussionen, daf3 der SM-Stahl fir manche Verwendungszwecke geeigneter ist als der
Thomasstahl.

Wir haben uns daher seit vielen Jahren laufend um eine giitemdBige Verbesserung des Thomasstahles be-
miht. Infolge der Bedeutung dieser Frage méchte ich etwas eingehender Uber unsere Entwicklungsarbeiten auf
diesem Gebiet berichten.

Der Thomasprozef} ist ein sehr elegantes und sehr wirtschaftliches Verfahren zum Frischen von hochphosphor-
haltigen Roheisensorten, weil letztlich ja nur Luft durch Roheisen geblasen wird. Das Durchblasen von Luft
durch das phosphorhaltige Roheisen zum schnellen Herausfrischen des Phosphors und Kohlenstoffs hat aber




den Nachteil, daB3 der Stahl in stérkerem Mafle Gase aus der durchgeblasenen Luft aufnehmen kann. So
nimmt Thomasstahl im tblich gefiihrten Thomasprozefl rund 0,012 bis 0,014 9/o N auf, wéhrend beim Siemens-
Martin-Verfahren nur etwa 0,003 bis etwa 0,007 9/o N in den Stahl wandern.” Dieser erhdhte Sﬁcksf‘offgehalt
verursacht die bekannte Versprédungsempfindlichkeit unter dem EinfluB einer Kaltverformung und bedingt
die beschrénkte Anwendung des Thomasstahles. Der schnelle Ablauf des Thomasverfahrens — z. B. rund
14 min fir eine 40 t Charge im Vergleich zu etwa 11 h fir eine 150 t Siemens-Martin-Schmelze — erschwert
die Uberwachung und Beherrschung und damit die Einhaltung einer gleichméfiigen Stahlgite erheblich. Bei
dem Siemens-Martin-Verfahren mit seiner langen Zeitdauer ist es kein Problem, die Phosphor- und Schwefel-
gehalte auf den gewinschten Endwert einzustellen und durch eine entsprechende Abstimmung des Frisch=
verlaufes darawf zu achten, daf3 der Sauerstoffgehalt dem méglichen Minimum nahe kommt. Der Stickstoff-
gehalt braucht beim Siemens-Martin-Verfahren ohnehin normalerweise nicht beachtet zu werden. Beim Thomas-
prozef3 hingegan fihrt schon ein geringes Uberblasen Gber den angesirebten Endpunkt des Phosphorgehaltes
hinaus — es handelt sich hierbei um Sekunden — zu einer qualitétsverschlechternden Sauerstoffaufnahme des
Stahles und eirer entsprechend verstérkten Eisenverschlackung. Beim Siemens-Martin- und Elektroofen-Prozef
mit ihrer Warmezufuhr von aufen ist es einfach, begangene Fehler in der Schmelzfihrung; wenn auch notfalls
unter entsprectendem Zeitverlust, wieder rickgdngig zu machen und die Endtemperatur der Schmelzung auf
den gewiinscht=n optimalen Wert einzustellen. Bei dem so schnell ablaufenden Thomasprozef3, dessen ge-
samfe Wérmezufuhr aus der Verbrennung der Begleitelemente, insbesondere des Phorsphors, gedeckt wird,
besteht diese Méglichkeit der nachtréglichen Korrektur praktisch nicht mehr. Esterschien uns wichtig, diesen
schnell vor sich gehenden Thomasproze3 durch die Entwicklung einer entsprechenden MeBtechnik zu be-
herrschen. Die Bemihungen hierzu sind so alt wie der Thomasprozef selbst. Erst die allgemeine mef3-
technische Entwicklung der letzten Jahre jedoch bot die Méglichkeit, (dieses Problem mit gréBerer Aussicht
auf Erfolg als b sher aufzugreifen. Unsere Gesellschaft nahm sich zusammen:mit dem Max-Planck-Institut fur Eisen-
forschung dieser Aufgabe mit besonderem Nachdruck an. Heute sind wir so weit,da3 wir den Temperaturverlauf im




Konverter wéhrend des Blasens kontinuierlich messen und registrieren kénnen. Gleichzeitige spekiroskopische
Messungen an der Konverterflamme mit Hilfe geeigneter Fotozellen gestatten in Verbindung mit der konti-
nuierlichen Temperaturmessung unter Einbeziehung der ibrigen infrage kommenden EinfluBgréBen am Kon-
verter eine gute Endpunktbestimmung des angestrebten Phosphorgehaltes. Viele mathematisch-statistische und
metallurgische Untersuchungen waren notwendig, um dies zu erreichen. Schon jetzt zeichnet sich eine voll-
automatische meBtechnische Uberwachung des Konverterprozesses ab, die diesen kurzzeitigen und wirtschaft-
lich so bedeutsamen Prozef3 von den Unsicherheiten des menschlichen Auges unabhéngig macht und seine
Steverung ausschlieBlich nach objektiv registrierenden Mefigerdten gestattet. Die bei der einmal durchges
fohrten mathematischen Rechnung ermittelten gegenseitigen Abhéngigkeiten der zahlreichen auf den Prozef
einwirkenden EinfluBgréBen werden selbsttétig in der MeBapparatur mit Hilfe eines einfachen Analog-
rechners ausgewertet. Der Blasemeister kann dadurch seine Aufmerksamkeit voll dem betrieblichen ‘Ablauf
zuwenden, wahrend der Blaseproze3 von einer zentralen MeBwarte aus fir alle Konverter gesteuert. wird.
Eine derartige automatische Anlage ist z. Zt. fir eines unserer Thomas-Stahlwerke in der Errichfung, nachdem
umfangreiche Vorversuche die Sicherheit und Zuverlassigkeit dieser Arbeitsweise erwiesen haben. Durch diese
Anlage wird die notwendige gitemdfBige GleichmaBigkeit des Thomasstahles sichergestellt und damit zusam-
men mit anderen metallurgischen MaBnahmen das Anwendungsgebiet des Thomasstahles wesentlich erweitert.
Eine sichere Verfahrensbeherrschung und damit giiteméiBige GleichméBigkeit bleibentauch: auf das wirtschaft-
liche Ergebnis nicht ohne EinfluB. Ich nenne nur das erzielbare Ausbringen sowie /die Eisenverluste in der
Schlacke. Schon jetzt hat diese Arbeitsweise die betriebssichere und giitemdfBig befriedigende Herstellung
einer ganzen Reihe von wichtigen Sonderqualitdten im Thomaswerk erméglicht. Genannt seien hier hoch-
wertige Automatenstdhle, halbberuhigte Stéhle und insbesondere Dynamo- und Transformatorenstéhle. Bei
den Dynamo- und Transformatorenstdhlen z. B. konnten die Ausfallziffern bei den Kunden erheblich gesenkt
werden. Damit verbunden war eine gleichzeitige wesentliche Verbesserung der Watt-Verluste auf Werte, die
denen entsprechender Elekiro-Stahlgiiten nahekommen. Die internen Ausbringeziffern des Thomasstahles lieBen
sich infolge der geschilderten Mef3technik bei allen Thomasstahlsorten wesentlich heraufsetzen.

Weitere meftechnische Verfahren, deren Einsatz dersheutige allgemeine Entwicklungsstand méglich macht,
gehen mit dem geschilderten Mef3verfahren Hand in Hand. Neben der kontinuierlichen Temperaturmessung im
Konverter selbst werden wir in Kirze Uber selbstentwickelte MeBgerdte verfiigen, welche uns auch den Tem-
peraturverlauf des Stahles nach dem Verlassen desiKonverters frei von subjektiven Fehlern wiedergeben. Der
bereits begonnene Einsatz von MefBgliedern auf der Grundlage von Dehnungsmefistreifen oder magneto-
elastischen Gebern erméglicht die genaue Dosierung der in den Konverter gelangenden Roheisenmengen
wdhrend des Auskippens. Die Ausdehntng dieser Technik auch auf alle Zuschlagstoffe und auf den Gief3vor-
gang fihrt nach der automatischen Uberwachung zum automatisierten Konverter mit dem erreichbaren
HéchstmafB3 an giteméBiger und wirtschaftlicher Beherrschung.

Die Uberwachung und Regelung des. Thomasverfahrens wurde bewuf}t in den Vordergrund gestellt, da sie
die Voraussetzung fir alle weiteren metallurgischen MaBnahmen bilden, die zur Verbesserung der Thomas-
stahlgite notwendigisind. In.den letzten Jahren ist die Anwendung von Sauerstoff bei den metallurgischen
Prozessen und insbesondere beim Thomasverfahren stdrker in den Vordergrund getreten. Durch die Sauverstoff-
anreicherung der' Geblaseluft auf Sauverstoffgehalte bis zu etwa 409/o gelingt es bekanntlich, die Stickstoff-
aufnahme des’Stahles wahrend des Blasprozesses zu hemmen und Stickstoffwerte zu erreichen, die denen des
Siemens-Martin-Stahles entsprechen. Da die Anwendung der Sauverstoffanreicherung zugleich eine gréfere
Freiziigigkeit“beziglich des Wdarmehaushaltes beim Konverterprozef3 ergibt, vereinfacht sie auch die Be-
herrschung “niedriger Phosphor- und Schwefelgehalte durch die Anwendung von Zweitschlacken. Nach dem
Abziehen/der ersten, die Hauptmenge des Phosphors enthaltenden Frischschlacke wird hierbei eine zweite
Frischschlacke in entsprechender Zusammensetzung und kleinerer Menge aufgebracht, welche, da sie frei
von Phosphor und Schwefel ist, eine gute Aufnahmeféhigkeit fir diese Elemente hat. Das Aufschmelzen
derartiger Zweitschlacken kostet natiirlich Wérme, die im normalen Thomasprozefl kaum zur Verfigung
steht, beim Blasen mit Sauerstoffanreicherung jedoch vorhanden ist. Mit sauerstoffangereichertem Wind
werden heute bei allen Thomaswerken erhebliche Mengen verbesserten Konverterstahles hergestellt. Bei den
unberuhigten Stdhlen sind diese Stahlsorten durchaus dem Siemens-Martin-Stahl ebenbirtig und werden
dementsprechend auch fir die gleichen Verwendungszwecke genommen. Durch die Anwendung von Sauver-
stoff wird jedoch die Frage der giitemdfBigen GleichméaBigkeit noch schwieriger, da die Sauerstoffanreicherung
den Prozef} beschleunigt und damit die Uberwachung erschwert. Die Anwendung der geschilderten mef3-
technischen Konverteriberwachung beseitigt diese Schwierigkeit.




Di= Anreicherung' der GeolZseluft 't Sauerstoff isi durch die Haltbarkeit der Konverterbéden auf maximal
etwa 400/y begrarz-, Eine weitere S-e gerung des Scuerstoffgehaltes beim Durchblasverfahren ist nur unter
Zugade von Gesen mdg i, we cze die hohen Recktionstemperaturen am Konverterboden verringern. In-
frcge kommen hierbei z. B. \Wossardampf und Koh eacioxyd, die beide eine entsprechend hohe Zersetzungs-
warmes haben. Eu-cn die-: Avnwendurg derartiger Gesgamische gelingt es, besonders niedrige Stickstoffgehalte
bic zu etwa 0,02% zu ermechen. Wdéhrend. sich das Arbeiten mit Sauverstoff-Kohlensdure-Gemischen aus
wi-schaftlichen Griaden nigti het cu-chsetzen kénren, werden Sauerstoff-Wasserdampf-Gemische fallweise
zur Herstellung vcn Sondergiten verwendet.

Meosen das Durmbldsverfakren ist ir den letzten Johren zum Frischen besonders von phorphorarmen Roh-
eicensorten das Aufolasverfch—=n gstraten, bei welckem reiner 3auverstoff durch geeignete Diisen unmittelbar
cuf das(Bad au-jeblasen wi-=.

Disses. Verfahren iefert eirev gitemaBig hochwerlicen Stahl, der dem Siemens-Martin-Stah! gleichwertig ist.
Ein Vorzug dieses Verfoh-er: iegt darin, daf3 der Kohlenstoffgshalt des Bades parallel mit dem Phosphor-
cehalt herausge™ischt wird, s< da? zu jedem Ze tpunld des Prozesses Kohlenstoff als wirksames Desoxydations-
mit-el vorhander ist. Beim Dachblasverfahren ist es bisher noch nicht gelungen, die gleichzeitige Kohlenstoff-
unc Phosphorve-brennung =z erzwi-gen, sonderr der Kohlenstoff eilt dem Phosphorgehalt stets voraus. Infolge
cer geringen Anlagekosten ux car qualitativ guter E-gebnisse 1at sich das Aufblasverfahren fiir phosphor-
crme Roheisenszrien einfitre~ +3-nen. Dagegen is- es noch richt gelungen, das Aufblasverfahren in den
lau enden Betrieb -i- das =ris=ser von Thomasroheisensorten eirnzufUhren. Ein wesentlicher Hinderungsgrund
ist dabei die kz2i den phoszhowreichan Roheisersorten notwendige grofle Schlackenmenge. Es ist hierbei
sshwizrig, die Kohlenstoff- _nd Fhosohor-Reaktion batrieblich sicher zu beherrschen. Versuche mit mehreren,




verschieden eingestellten Blaslanzen sowie Versuche zur Regelung der Kohlenstoff-Reaktion durch gleich-
zeitiges Durchblasen von Gasen durch das Bad haben auch beim Thomasroheisen giinstige Ergebnisse ge-
zeigt. Bei diesen in Gemeinschaft mit anderen Werken durchgefihrten Arbeiten missen jedoch noch weitere
Entwicklungsarbeiten geleistet werden. Andere Werke haben Versuche durchgefihrt, um beim Sauerstoff-
Avufblasverfahren die Regelung des Kohlenstoffabbrandes wdhrend des Herausfrischens des Phosphors durch
die Verwendung von rotierenden Gefiifien zu I6sen. Anlagen dieser Art im Betriebsausmaf3 arbeiten bereits,
ohne daB bisher Endgiltiges Uber die Sicherheit in der betrieblichen Beherrschung dieses Verfahrens sowie
iber die Wirtschaftlichkeit gesagt we-den kann.

Die Arbeiten zur qualitativen Verbesserung des Thomasstahles sind somit an vielen Stellen in FluB. Nében
der Entwicklung einer geeigneten Me3technik beim ThomasprozeB sowie Versuchsarbeiten zum Sauerstoffs
Aufblasverfahren beim Thomasroheisen beschdftigen wir uns selbstversténdlich auch mit allen anderen zur
Verbesserung des Thomasstahles infrage kommenden Méglichkeiten, Es wdre verfriht, tber. dievhier. durch-
gefihrten Arbeiten schon heute zu sprechen. Dies muB3 einem spdteren Zeitpunkt vorbehalten, bleiben. Da
unsere Gesellschaft auch das Problem der Sauerstoffmetallurgie des Thomasstahles noch nicht” als abge-
schlossen ansieht, haben wir trotz aller Versuche und trotz der laufenden Arbeit mit sauerstoffangereichertem
Geblasewind im Betrieb bisher von der Beschaffung einer eigenen Sauerstofferzetigungsanlage abgesehen.
Wir neigen zu der Ansicht, daf3 die Entwicklung beim Thomasstahl noch zu sehr imsFluB ist, um sich jetzt
schon festzulegen.

Ich habe mich lénger als Gblich mit den Entwicklungsfragen aufgehaltensum’zu zeigen, wie wichtig diese
Fragen gerade zur Zeit sind. Wir sind der Meinung, daf3 die Forschungakurz vor der Lésung dieser Probleme
steht, deren wirtschaftliche Bedeutung durch die Kostenhdhe des Schroftsiund durch seine Knappheit sowie
durch die Notwendigkeit, mehr Stanl auf Héchstleistungsstrafien firstnsere Volkswirtschaft zu machen,
evident ist.

Vielleicht haben Ihnen jedoch die Ausfihrungen ein Bild geben kénnen, wie nahe Betrieb, Investitionen und
Forschung gerade heute bei den Eisenhiittenwerken nebeneinander liegen und wie sie sich gegenseitig
bedingen.




Nach den interessanten Ausfihrungen von Dr. Harders ging der Aufsichtsratsvorsitzende
Président Abs

ausfihrlich auf die finanziellen Probleme unserer Gesellschaft — Preise, Kostenlage und Investitionen — ein.

Er sagte:

Meine Damen und Herrenl!

Zu Beginn meiner Ausfihrungen darf ich Sie bitten,
sich mit mir zum Gedenken der Toten zu erheben.

Die meisten der durch den Tod abberufenen Ménner
und Frauen haben dem Werk Jahrzehnte gedient
und ihre Arbeits- und Lebenskraft dafir eingesetzt.

Unser Gedenken gilt besonders den Toten, die in
Ausibung ihres Berufes ihr Leben gelassen haben.
Darunter erwdhne ich vor allem die sieben Ménner,
die durch das Hochofen-Explosionsungliick vom
25. November 1955 an ihrer Arbeitsstétfe den Tod
gefunden haben. Dieses Ungliick hatte seine Ursache
in einer Haufung unabwendbarer Zufélle; nur da-
durch konnte es solche AusmaBe annehmen. Ich
mdchte im Namen der Hauptversammlung allen An-
gehdrigen unser tiefstes Mitgefihl zum Ausdruck
bringen. Nach den Feststellungen der behdrdlichen

und werklichen Sachversténdigen liegt ein mensch- .

liches Verschulden nicht vor. Trotzdem soll das Un-
glick jeden einzelnen von uns anspornen, noch mehr
als bisher fur die Sicherheit in den Werken zu tun.

Ich danke lhnen, daf3 Sie sich zu Ehren der Toten
von lhren Platzen erhoben haben.

Wenn ich nunmehr Uber das mit dem 30. September
1955 zu Ende gegangene Geschéftsjahr sprechen
darf, so freue ich mich, zundchst feststellen zu kén-
nen, da3 die Hoffnung auf einen giinstigen Verlauf
des Geschiftsjahres 1954/55, die ich im vorigen Jahr
an dieser Stelle zum Ausdruck. gebracht hatte, in
Erfillung gegangen ist.

Das wirtschaftliche <Ergebnis des
Geschdftsjahres 1954/55 beléuft sich
auf rd. DM 42 Mio.

Aus der Bilanz des,vorigen Ge-
schéftsjahres wird. der Verlustvor-

trag Ubernommen in Hdhe von rd. DM 33 Mio.

Dieser Verlustvortrag war im we-
sentlichen dadurch entstanden, daf3
die ‘Gesellschaft in den Vorjahren
von der Abschreibungsméglichkeit
des § 36 des Investitionshilfege-
setzes Gebrauch gemacht hatte.

Nach Deckung des Verlustvortrages

verbleibt ein Gewinn von rd. DM 9 Mio.

Aufsichtsrat und Vorstand schlagen vor, diesen Ge-
winn zur Ausschiittung einer Dividende von 5% auf
das Aktienkapital von DM 184 Mio zu verwenden.

Ich méchte in diesem Zusammenhang darauf hin-
weisen, daf} die Hittenunion auch im Jahre 1954/55
noch Sonderabschreibungsmoglichkeiten nach §+36
IHG in H&he von rd. DM 31 Mio hatte.

Um diese Sonderabschreibungen vornehmen.zu kén-
nen, sind DM 31 Mio aus der Ricklage, die bei
Neuvordnung der Gesellschaft im Jahre 1951 gebildet
wurde, entnommen worden. Damit sind die Abschrei-
bungsméglichkeiten nach § 36/IHG bei der Gesell-
schaft bis auf einen relativ geringen Betrag von
einigen Mio DM, der im' Jahre+1955/56 noch abge-
schrieben werden kann, erschépfi. Im ganzen sind
damit bis zum 30./September 1955 rd. DM 126 Mio
Sonderabschreibungen ‘verrechnet worden. Ich muf3
allerdings darauf. hinweisen, da3 diese Sonder-
abschreibungen nicht voll verdient worden sind, son-
dern daf

im Jahre 1953/54 rd. DM 15 Mio
und — wie ich soeben ausgefihrt
habe — im Jahre 1954/55 rd. DM 31 Mio

insgesamt also rd. DM 46 Mio

aus den Ricklagen entnommen worden sind. Ich
hoffe, daf3 die kommenden Jahre die Mdglichkeit
bieten werden, die Ricklage wieder aufzufillen.

Der lhnen vorliegende Geschafisbericht versucht,
lhnen ein klares und wirklichkeitsnahes Bild iber
die wirtschaftlichen Vorgénge bei der Huttenunion
zu geben. Ich verweise besonders auf Seite 15 des
Berichtes, aus der Sie die Produktionsziffern der
letzten Jahre im Vergleich zu den Produktionsziffern
im letzten Vorkriegsjahr ersehen kénnen. Ich glaube,
wir kdnnen mit den in allen Produktionszweigen
erreichten Leistungen zufrieden sein.

An dieser Stelle méchie ich aber noch einige Ge-
sichtspunkte herausstellen, die das wirtschaftliche
Geschehen in unserem Unternehmen beleuchten. Ich
méchte nochmals auf die riesigen Kriegs- und De-
montageschdden, die beide Werke erlitten haben,
hinweisen. Das Werk Dortmund hat den Betrieb
praktisch erst 1950 wieder aufgenommen. Im Werk
Hérde war die bekannte 5-m-Grobblechstrafle, in
Dortmund war die 10.000-to-Presse demontiert wor-
den. Heute kann ich feststellen, da3 wir erheblich
vorangekommen sind. Aus den Ziffern ersehen
Sie, daBB auch im verflossenen Geschéfisjahre rd.
DM 102 Mio fisr Neubauten ausgegeben worden
sind. Seit der Wdhrungsreform hat die Hittenunion




insgesamt rd. DM 434 Mio fir Investitionen aufge-
wendet. Aufler den grofien Wiederherstellungs-
arbeiten sind mit diesen Betrdgen neugeschaffen
worden:

Im Werk Horde eine 3- und'4-m-Grobblechstrafle
im Tandembetrieb und

eine BrammenblockstraBBe;.die in einigen Wochen
anlaufen wird.

Die Grobblecherzeugung konnte dadurch von 9.500 t
im Monatsdurchschnitt des Geschéftsjahres 1951/52
auf rd. 44.000t im Monatsdurchschnitt des Geschéfts-
jahres (1954/55 gesteigert werden. Sie lag in den
letzten Monaten bei rd. 50.000 t und wird Mitte
dieses Jahres voraussichtlich eine H&he von rd.
60.000 t monatlich erreichen. Wie ich gegeniber
manchen Stimmen der Kritik betonen méchte, steht
heute fest, nachdem die Tandemsivafle fast 4 Jahre
lguft, daBB diese Investition von rd. 160 Mio DM ein
voller Erfolg gewesen ist. Die Strafle ist seit ihrem
Anlaufen im Jahre 1952 voll ausgenutzt worden. Wir
haben zurzeit Auftrdge fir diese Strafle fir 1 bis
11/> Jahre in den Biichern. Wenn der deutsche
Schiffsbau die stolzen Ziffern, die bekannt sind, in

den letzten Jahren erreichen konnte, so ist das zu
einem nicht unwesentlichen Teile der Leistung dieser
Grobbleshstrafle zuzuschreiben.

Im Werk Dortmund befindet sich mit einem voraus-
sichtlichen Kostenaufwand von rd. DM 100 Mio eine
MitteleisenstraBBe nazh den neuesten Erkenntnissen
der Technik im Bau. Wir hoffen, daB3 diese Strafle
bereits Ende dieses Jahres mit grofien Teilen in Be-
trieb kommen wird.

Was die Zukunft betrifft, so ist beabsichtigt, bis 1959
ein weiteres Bauprogramm auf den verschiedensten
Gebieten unserer Werksanlagen im Gesamtumfange
von rd. DM 300 Mio durchzufihren. Nach Abschluf3
dieser Arbeiten werden unsere beiden Werke von
Grund auferneuvert,modernisiert und rationalisiert sein.

Die Gesellschaft war gezwungen, diese gro3zigigen
Investiticnen vorzunehmen, wollte sie nicht Gefahr
laufen, in der Konkurrenzfaghigkeit auf dem Inlands-
und Avuslandsmarkt geféhrlich zuriickzubleiben. Sie
wissen, daB unsere Nachbarldnder, insbesondere die
Lander der Montanunion, uns in der Nachkriegszeit
voraus waren. Ich erinnere an die Breitbandstraflen,
die unsere Nachbarldnder errichtet haben, und zwar




in einer Zeit, als wir noch den schérfsten Beschrén-
kungen unterlagen. Unsere Anlagen dagegen wiesen
zum Teil ein Alter von 40 bis 50 Jahren auf.

Die unerwiinschte, aber unausweichliche Folge der
umfangreichen Investitionen ist leider, daff die Ge-
sellschaft erhebliche Schulden hat aufnehmen mis-
sen. Die langfristige Verschuldung der Gesellschaft
ist gestiegen von rd. DM 65 Mio am 1. September
1951, dem Stichtag der Neuvordnung der Gesellschaft,
auf rd. 176 Mio am 30. September 1955. Damit ist
ein hoher Grad der Verschuldung erreicht worden.
Vorstand und Aufsichtsrat haben diese Verschuldung
verantworten kdnnen, weil sie wirtschaftlich richtig
war. Sie haben nach dem Prinzip gehandelt, die
Investitionen entweder aus vorhandenen eigenen
Mitteln oder mit Hilfe langfristiger Fremdmittel durch-
zufihren. Es ist also kein kurzfristiges Geld verwen-
det worden, um langfristige Investitionen durchzu-
fohren. Im Ubrigen gibt die Gesellschaft nur solche
Bestellungen fir Investitionen heraus, fir die eine
Deckung durch verfiigbare Mittel vorhanden ist. Sie
sehen in der Bilanz, daf3 fir die Investitionen ein
Betrag von rd. DM 77 Mio reserviert ist.

Wir hoffen zuversichtlich, daf3 wir in den kommen-
den Geschdftsiohren die Abschreibungen, wie im
verflossenen Jahre in Héhe von rd. DM 54 Mio,
verdienen werden, ja daf} sich diese Beirdge sogar
noch aufgrund der degressiven Abschreibungsmég-
lichkeiten etwas erhdhen werden und daf3 uns daraus

Mittel fir die Durchfihrung der Bauvorhaben zu-
flieBen. Dies wird jedoch eine Frage der allgemeinen
Konjunktur in den kommenden Jahren sein. Die
Erzeugnisse der Hittenunion, wie die Erzeugnisse
der eisenschaffenden Industrie Uberhaupt, sind auf
dem Inlandsmarkt, auf dem Marki der Montanunion
und auf dem Markt der sog. 3 Lénder sehr gefragt.
Die Hittenunion hat einen Auftragsbestand, der ihr
eine Beschdftigung von rd. 1 Jahr sichert. Danach
mifiten die Aussichten eigentlich glénzend sein.

Ich muf3 leider aber Wasser in den ‘guten Wein
schitten. Was Vorstand und Aufsichtsrat mit grofer
Sorge betrachten, ist die Entwicklung der Kosten
ungeféhr seit Beginn des neven Geschdftsiahres. Die
Gesellschaft hat sich unter Anspannung aller Kréfte
bemiht, durch Rationalisierung,sLeistungssteigerung
und Investitionen die Leistungen und damit das Er-
gebnis zu bessern. Diesem Bestreben tendieren seit
einem halben JahrsKestenerhéhungen bei verschie-
denen wesentlichen Produktionselementen entgegen.
Zunéchst wurden auf dem internationalen Markt die
Erzpreise erhoht. Die Mehrkosten des Auslandserzes
gegeniiber dem” Vorjahre belaufen sich in diesem
Jahre” durchschnittlich auf iber 159/y. Die Verteue-
rung beruht im wesentlichen auf der auflergewshn-
lichen Steigerung der internationalen Seefrachten.
Dieinladndischen Erzpreise sind demgegeniber nur
um 5 bzw. 89/ gestiegen. Wenn Sie bedenken, daf3
die Hittenunion in einem Jahre rd. 2,4 Mio t Aus-
lands- und rd. 1,5 Mio t Inlandserze bezieht in einem
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Gesamtwert von rd. DM 184 Mio, so kénnen Sie sich
vorstellen, welche Auswirkungen sich hier ergeben.
Die Léhne und Gehdlter sind durch die bekannten
Vereinbarungen der Sozialpartner im November
vorigen Jahres um 7 bis 89/ gestiegen.

Grofie Sorge macht uns der Schrott. Die Montan-
union kann den Bedarf in ihrem Raum aus Eigen-
aufkommen nicht decken. Deutschland allein hat vor
dem Kriege — bei der damaligen geringen Produk-
tion — durchschnittlich 500.000 t+ Schrott im Jahr
importiert. Durch die Offnung der Grenzen im Rah-
men der Montanunion ist das grofle Bedarfsland
ltalien, das seinen Schrottbedarf zu etwa 60 bis 70 %/,
aus Importen decken muB, sozusagen Inlandsmarkt
geworden. Unter diesen Umstdnden hat man beson-
dere Maf3nahmen ergreifen mijssen in Form der sog.
Brissseler Kasse. Durch die Brusseler Kasse wird
Schroft zu erheblichen Mehrpreisen aus dritten Lén-
dern importiert und durch eine gemeinsame Aus-
gleichszahlung auf den Inlandspreis herabgeschleust,
so daB der Preis fiir den Importschrott fiir alle Montan-
unionlénder mit gewissen Variationen auf die gleiche
Hoéhe gebracht wird. Hierdurch soll vermieden wer-
den, daoBB man sich Schrott auf dem Markt der
Montanunion in unwirtschaftlicher Weise sireitig
macht und ihn hin- und hertranspertiert. Die Tatigkeit
dieser Kasse sehen wir als einen Erfolg der Montan-
union an.

Diese MaBBnahmen haben aber leider nicht{verhin-
dern kénnen, daf3 das spekulative Moment, das beim
Schrott immer vorhanden war, heute noch wirksam
ist. In den letzten zwei Jahren hat sich der Schrott-
preis stark nach oben entwickelt. Die Standardsorte
Schrott kostete im Mérz 1954 DMt 126,— zuziiglich
DM/ 0,26 Umlage der Brijsseler. Kasse. Sie kostet
heute DM/t 170,— zuziigl. DM/t 47,— Brisseler Um-
lage. Obwoh! durch, die ausldndischen Importe im
gegenwdrtigen Zeitpunkteder Bedarf der Montan-
union voll gedeckt fist,sund obwohl die Schrottlager
bei den Werken_und Héndlern im letzten Johre um
rd. 700.000 t dufgestockt worden sind, ist im Januar
dieses Jahres eine Erhohung des Schrottpreises um
DM 16,— eingetreten.

Die Hittenunion ist der Auffassung, daf3 diese Preis-
erhéhung véllig unndtig war und rein spekulative
Grinde hat.

Eine weitere Preiserhdhung hat sich bei der Kohle
ergeben. Ich kann hierzu nur sagen, daf3 sie fir die
Hittenunion viele Millionen ausmacht. Dazu kom-
men die Mehrbelastungen, die sich aus dem Import
der teuren US-Kohle in diesem Jahr gegeniiber dem
vorigen Jahr ergeben. Ich darf hierzu einige Ziffern
nennen: Die Hittenunion war im Laufe des letzten
Kohlenwirtschaftsjahres, und zwar im Zeitraum vom

1. April 1955 bis 31. Mdrz 1956, mit rd. 250.000 t an
den Kohleimporten aus den USA beteiligt. Die ersten
Importe erforderten einen Mehrpreis gegeniiber dem
deutschen Preis von rd. DM 16,— pro t. Dieser Mehr-
preis ist dann durch die Erhéhung der Seefrachten
und durch die Erhéhung der Kohleneinkaufspreise in
Amerika gestiegen. Der Mehrpreis, der heute gezahlt
werden muf}, beléuft sich pro t Kohle auf rdt
DM 37,—. Das macht fiir die t Koks Gber DM 50~
aus. Die Huttenunion wird im laufenden Geschéifts-

jahr mehr Kohle importieren miissen als im_vorigen
Jahr.

Ich méchte mit Nachdruck betonen, daf3 die Hitten-
union, als gréfites stahlproduzierendes Unternehmen
der Bundesrepublik, ein besonderesinteresse an der
Stabilitéit der Eisenpreisechat. Dabei geht unser Be-
streben dahin, den Eisenpreis so'hiedrig wie méglich
zu halten. Ich mu3 aber genau so klar feststellen,
daB es uns trotz allec’ Rationalisierungserfolge nicht
zugemutet werden kann, die auf uns zukommenden
Kostensteigerungen ofir Erz, Schrott, Kohle, L&hne
usw. in ithrem/vollen Ausmafle aufzufangen. Durch
Kostensteigerungen werden die bisher erzielten
Rationalisierungserfolge aufgezehrt. Falls es nicht
méglich sein sollte, eine Senkung der Kosten herbei-
zufihren, werden wir gegen unseren Willen eine
gewisse Anpassung unserer Preise durchfihren
missen.

Die Hittenunion ist nicht der Auffassung, daf3'sie zur
Verbesserung ihrer Ertragsverhéltnisse eine Erhé-
hung der Exporte vornehmen sollte. Zurzeit kdnnten
wir fir einen groflen Teil unserer Erzeugnisse bei
Export in dritte Lénder bis DM 200,— pro t mehr
erzielen. Schiffsbleche zum Beispiel, fir die wir im
Inland ca. 120 Dollar erzielen, wéren im Ausland
mit 180 Dollar absetzbar. Im Interesse der Versor-
gung der deutschen weiterverarbeitenden Industrie
mit Material wird sich die Huttenunion in ihren
Exporten beschrdnken.

Wenn ich einen Blick auf die Lage der deutschen
Hottenindustrie im ganzen werfen darf, so kann ich
feststellen, dof3 die Rationalisierung es méglich ge-
macht hat, trotz der Kostenerhéhungen bei Léhnen,
Kohle und Schrott die Eisenpreise zu halten. Die
Rationalisierung darf aber keineswegs als abge-
schlossen betrachtet werden. Wenn Preissteigerungen
bei den Erzeugnissen der Hiittenindustrie vermieden
werden sollen, missen wir auf diesem Wege
energisch fortfahren. In die gleiche Richtung dréngt
uns auch der bestehende Stahlmangel. Aus der Not-
wendigkeit, auch in Zukunft erhebliche Investitionen
in der Eisenindustrie vorzunehmen, erwachsen Finan-
zierungsprobleme. Diese werde ich demndchst an
anderem Ort zur Sprache bringen. '




Die Hittenindustrie im Dortmunder Raum wird durch
die Pléne fir den Ausbau des Dortmund-Ems-Kanals
besonders bervhrt. Der Dortmunder Raum bezieht
seine Auslandserze ber den Dortmund-Ems-Kanal.
Man ist seit ungefdhr 30 Jahren dabei, diesen Kanal
auf eine SchiffsgréBe von 1.500 t auszubauen. Die
Hittenunion wartet seit Jahrzehnten auf den Aus-
bau, der ihr wenigstens eine bescheidene zuséizliche
Verbesserung ihrer Transportkosten bringen wiirde.
Sie hatte gehofft, daf die 1. Baustufe statt 1959 schon
im Jahre 1958 fertiggestellt wisrde. Dann kénnten
auf dem Kanal Schiffe mit 1.000 t Belastung statt
jetzt mit nur 700 t Belastung fahren. Zusammen mit
anderen Werken im Dortmunder Raum hat die
Huttenunion sich sogar bereit erklért, finanzielle Hilfe-
stellung zu geben, um die Fertigstellung des Baues ein
Jahr vorzuverlegen. Leider sind biirokratische Hemm-
nisse eingetreten, die diese volkswirtschaftlich so
wichtige Vorverlegung verhindert haben. Es handelt
sich um einen Betrag von einigen Millionen DM, der
im Hinblick auf das Gesamtobjekt und die volks-
wirtschaftliche Bedeutung einer beschleunigten Fertig-
stellung nicht ins Gewicht fallen wirde.

Meine Damen und Herren, ich hoffe, daf3 ich lhnen
mit meinen Ausfihrungen einige wesentliche
Probleme aus dem Bereiche unseres Unternehmens
erldutert habe.

Zu unseren Beteiligungen méchte ich kurz bemerken;

dafB sie durchweg mit guten Erfolgen arbeiten. Un-

sere 1009/pigen Tochter- und Organgesellschaften,
die Schwerter Profileisenwalzwerke AG., Schwerte,
die Eisenwerk Rothe Erde GmbH., Dortmund, und
die Kettenwerke Schlieper GmbH:;Griine,

haben wir mit ihren Bilanzen in unserem Geschéifts-

bericht aufgefihrt. Auf Seite Z1 des Berichts finden

Sie eine konsolidierte Bilanz.

Unseren Pflichten als ‘Arbeitgeber haben wir auch
im vergangenen Geschdftsjohr unsere volle Auf-
merksamkeit gewidmet. "Auf Seite 22 ff. des Ge-
schaftsberichtes finden'Sie den Sozialbericht, in dem
wir einen kurzen Abrifl Uber die Hauptleistungen

auf sozialem Gebiet bringen. Besonders méchte ich
auf unsere Bemihungen im Wohnungsbau hinweisen.
Diese Frage ist fir den betrieblichen Ablauf beson-
ders wichtig, da nur der Arbeiter und Angestellte voll
arbeitsfdhig angesehen werden kann, dessen Wohn-
bedingungen angemessen geregelt sind. Wir haben
noch 2.500 Wohnungssuchende. Diese fehlenden
Wohnungen kdnnen wir nur schrittweise herstellen,
weil unsere Mittel nicht unbeschrénkt sind. Vor allen
Dingen fehlt es an der Restfinanzierung, die aus den
staatlichen Wohnungsbaumitteln aufgebracht werden
muB3, da nur dadurch die Mieten tragbarigestaltet
werden kénnen. Wir werden in unseren Anstrengun-
gen nicht nachlassen und hoffen,.in den néchsten
Jahren den dringendsten Bedarf. durch Fortfilhrung
des sozialen Wohnungsbaues decken zu kénnen.

Das Unternehmen kann sich” auf eine grofienteils
jahrzehntelang mit ihm verbundene Arbeiter- und
Angestelltenschaft stitzen. Ich darf wohl in lhrer
aller Namen sprechen, wenn ich allen Belegschafts-
mitgliedern den. Dank der Hauptversammlung fiir
die geleistete Arbeit zum Ausdruck bringe.

Meine’ Damen und Herren, ich komme damit zum
Schlusse_meiner Ausfihrungen. Die Bilanz, die wir
Ihnen heute vorlegen, zeigh, dafl wir auf ein gutes
Geschéftsiahr zuriickblicken kénnen. Ich habe hnen
leider die Entwicklung im laufenden Geschéftsjahr
nicht in ganz so hellen Farben schildern kénnen.
Meine Ausfilhrungen im vorigen Jahr an gleicher
Stelle und bei gleicher Gelegenheit endeten mit
einem ginstigeren Ausblick. Ich glaube, daf3 wir trotz
aller Schwierigkeiten auch heute allen Grund haben,
die Zuversicht nicht zu verlieren. Durch die vorge-
nommenen Investitionen hat sich der technische Stand
der Werke von Jahr zu Jahr wesentlich verbessert.
Ich hoffe, daB3 die Konjunktur und die Leistungen der
Werke, ihrer Belegschaft und ihrer Leitung uns auch
fur die Zukunft den erwiinschten Erfolg sichern. Dazu
winsche ich namens des Aufsichtsrats allen Betei-
ligten, lhnen, meine sehr verehrten Aktiondre, dem
Vorstand und der Belegschaft, ein herzliches

Glickaufl

Nach ‘Beendigung seiner Darlegungen gab Président Abs das Ergebnis der Stimmenzéhlung bekannt.
Es. waren vertreten: 155.640.500,— DM Aktienkapital = 1.556.405 Stimmen, das sind 84,6 % des gesamten

Aktienkapitals von 184 Mill. DM.

In Erledigung der Tagesordnung wurden zundchst der Jahresabschlu3, der Bericht des Vorstandes und Auf-
sichtsrates fir das verflossene Geschéftsiahr genehmigt und entsprechend dem Vorschlag des Aufsichtsrats
aus dem Reingewinn von rd. 9 Mill. DM die Ausschiittung einer Dividende von 5% gegen 17.487 Nein-
Stimmen beschlossen. Einige Aktiondre forderten die Erhdhung des Dividendensatzes auf 7 %.

Die Beschluifassung iiber die Entlastung des Vorstandes und des Aufsichtsrates erfolgte mit allen gegen
30 Nein-Stimmen. Die vorgeschlagene Vergitung an den Aufsichtsrat und die Wahl des AbschluBprifers

wurden einstimmig gebilligt.

Damit war die Tagesordnung erschépft, Prasident Abs schlofl die Versammlung mit einem Dank an alle Aktiondre.




-‘l'/
L
(]
(l
il ||||||

RN A
LIIRRRII "o

AUS DEM BERICHT DES VORSTANDES

iiber das Gesché&afisjahr 1954/55

Wirtschaftliche Entwicklung

Im abgelaufenen Geschéfisjahr, das im Zeichen
der allgemeinen wirtschaftlichen Hochkonjunktur
stand, konnten in vielen Bereichen unserer Gesellschaft
die hachsten Produktionsziffern seit ihrem Bestehen
erreicht werden. Gegeniiber dem Vorjohr waren
auf allen Produktionsgebieten durchweg erhebliche

Steigerungen zu verzeichnen. Die Rohstahlerzeugung
erhéhte sich bei /der Hittenunion um rd. 29 %;
im Bundesgebietbetrug die Erhdhung im Durchschnitt

rd. 26 %.
Eine Gegeniiberstellung der Gesamt-Erzeugung im

Monatsdurchschnitt der Jahre 1938/39 und 1951/52
bis 1954/55 geben wir nachfolgend:

Geschéftsjahr
Erzeugung
1954/55 | 1953/54 | 1952/53 | 1951/52 | 1938/39
t t t t
KOksmarat il = < £85I A ey e 61 035 56 528 59 755 52 151 47 218
Roheisen ausschl. Umschmelzeisenw.. 0. 4 . . 164 687 110 161 116 309 125 782 128 805
Rohstahl

Thomasstahl . . . . . W Q& « - - - 111548 74 083 90 583 110724 92 330
Siemens-Martin-Stahl v 0. . . . . .. 99 205 89 395 82 453 72 899 81 245
Elektrostahg .#. Q& - - -« « « « . . - - - 1225
210753 163 478 173 036 183 623 174 800

Erzeugung der Warmbetriebe
1:"Halbzeug fiir Verkaufusw.*), Rohblécke 3 4 799 6110 62
Vorgewalztes Halbzeug . . . . . . 49 811 37917 46 727 73 733 46 077
49814 37 921 47 526 79 843 46 139
2. Walzwerksfertigerzeugnisse . . . . . 110520 84 155 86 045 64972 81 446
3. Erzeugung der Schmieden . . . . . 4 859 2952 4044 4 554 6 905
4. StahlformguB3-Erzeugung . . . . . . 1 095 893 1090 1 051 2632
insgesamt (Summe 1-4) . . . . . . 166 288 125 921 138 705 150 420 137 122

*) Die ausgewiesenen Halbzeugzahlen verstehen sich ausschl. zwischenwerklicher Lieferungen

(von Werk Hérde nach Werk Dortmund und umgekehrt)




Der Gesamtumsatz in den letzten vier Geschéfts-
jahren entwickelte sich wie folgt:

Inland Ausland Gesamtumsatz

DM % DM % DM o

1954/55 | 777000000 | 86,5 | 121000000 | 13,5 | 898000000 | 100
1953/54 | 565000000 | 84,2 | 106000000 | 15,8 671000000 | 100
1952/53 | 737000000 { 92,51 60000000 ( 7,5{797000000 | 100
1951/52 | 663000000 91,61 61000000| 8,4|724000000 | 100

Die aufgezeigten Produktionssteigerungen, die sich
im Zusammenhang mit dem allgemeinen Konjunktur-
aufschwung im Geschdftsjahr 1954/55 ergaben, waren
nicht zuletzt eine Folge unserer Investitionen in den
vergangenen Jahren. Seit der Wéhrungsreform haben
wir hierfir unter Inanspruchnahme erheblicher Kredit-
mittel rd. DM 434 Mill. aufgewendet. Das Investi-
tionsprogramm ist z. Z. noch in voller Durchfihrung
begriffen. Wir werden auch im laufenden Geschéftsjahr
einen Betrag von rd. DM 100 Mill. investieren, wofiir
die erforderlichen langfristigen Geldmittel zur Ver-
fiigung stehen. Die hohen Baukosten fiir die Erstellung
von neuen Anlagen erfordern erheblichen Kapital-
einsatz, woraus sich starke kostenméBige Belastungen
ergeben, die wir als besonders driickend empfinden.
Trotzdem sind wir gezwungen, die Investitionen in
groflem Umfange durchzufihren, um die erlittenen
Kriegs- und Demontageschéden zu beseitigen und
veraltete Anlagen zu ersetzen sowie durch steigende
Rationalisierung eine Verbesserung unserer Produk-
tionskosten zu erreichen.

Uber den Betriebsablauf in unseren beiden Werken
Dortmund und Hérde berichten wir nachstehend:

Im Werk Dortmund wurden vier Hochéfen durchge-
hend betrieben. Ein Hochofen erzeugte Stahleisen zum
Selbstverbrauch in den Siemens-Martin-Stahlwerken
der Werke Dortmund und Hérde.

Der Hochofen | wurde im November 1954 nach
einer groBeren Reparatur wieder angeblasen und
Hochofen Il im Mérz 1955 zur Neuzustellung stillge-
setzt. In der Zwischenzeit wurden kleinere Reparaturen
bzw. Instandsetzungen an den brigens Hochéfen
durchgefiihrt.

Im Thomas-Stahlwerk istim Mérz 1955 ein viertes 30-t-
Konvertergefdaf3 eingebaut worden. Neuentwickelte
MefBanlagen zur Uberwachung der Badtemperaturund
des Schmelzverlaufes haben zur Verbesserung der
Wirtschaftlichkeit des Thomasstahl-Verfahrens
beigetragen. Als Folge vorstehender Entwicklung
wurde die Erzeugung’ven Dynamo- und Transforma-
torenstéhlen aufgenommen. Im Geschéftsjahr 1954/55
konnten in diesen Stahlgiten ca. 2000 t monatlich
erschmolzen werden.

Nachdem:das Werk Hérde durch den Wiederaufbau
der. demontierten Grobblechstrale in wesentlichen
Teilen erneuert und rationalisiert wurde, ferner in
einigen Monaten der Neubau einer Brammenblock-
siraf3e vollendet sein wird, haben wir nunmehr auch
die Erneverung unseres Dortmunder Werkes in
Angriff genommen. Als erste Etappe wurde der Bau




eines Mitteleisenwalzwerkes im September 1955
begonnen.Der Aufwand hierfiir wird etwa DM 100 Mill.
betragen. Die Arbeiten an der Baustelle und bei den
Maschinenfabriken schreiten ziigig voran, so daf3
der fir die Inbetriebnahme vorgesehene Termin
Oktober/November 1956 voraussichtlich eingehalten
werden wird.

Der Ofen Il im Siemens-Martin-Stahlwerk bekam
Anfang Mérz 1955 einen Saugzug. Durch diese
MafBBnahme wurde eine Leistungssteigerung von ca.
20 % bei einer gleichzeitigen Brennstoffersparnis von
15% erreicht. Der Einbau von Saugzuganlagen bei
den anderen Ofen ist fir die nédichste Zeit geplant.
Im September 1955 wurde der Umbau der Gief3-
grube auf Wagenguf3 in Angriff genommen. Nach
seiner Durchfihrung ist mit einer Mehrerzeugung
von ca. 7000 mo/t (Monatstonnen) Siemens-Martin-
Stahl zu rechnen. Eine ebenfalls in Bau befindliche
Schrottklassierungsanlage wird zur weiteren Ver-
besserung der Wirtschaftlichkeit des Siemens-Martin-
Stahlwerkes beitragen.

Monatlich wurden planméflig 10 000 t Rohstahlblécke
an das Werk Hérde abgegeben.

Alle Walzenstralen wurden in der Berichtszeit drei-
schichtig betrieben. Sowohl die Leistung als auch
das Ausbringen konnten weiter gesteigert werden.

Im Zuge des Neubaues der Mitteleisenstrafle mufiten
verschiedene Hilfsbetriebe in bereits vorhandene und
besonders hergerichtete Hallen verlagert werden.
Hierdurch wurde zugleich eine Zentralisation und
Rationalisierung dieser Hilfsbetriebe erreicht.

Im Werk Horde wurde in der Kokerei.Ende Februar
1955 die neue Batterie IV in<Betrieb ‘genommen.
Dafir ist die Batterie Il stillgesetzt-worden.

Das Hochofenwerk hatte ‘in *der Berichtszeit stdndig
vier Hochéfen in Betrigb. Drei Hochéfen erschmolzen
Thomas-Roheisen, wéhrend der vierte Hochofen Stahl-
eisen erzeugte.

Das Thomas<Stahlwerk war in der Berichtszeit voll
ausgelastet” Infolge der guten Auftragslage auf der
Thomasseite wurde das Duplizieren weiter einge-
schrénkt.. Wéhrend zu Beginn des Geschéftsjahres
1954/55 zu diesem Zweck noch ungeféhr 10 000 mo/t
an. das Siemens-Martin-Stahlwerk abgegeben wur-
den, waren es gegen Ende der Berichtszeit nur noch
2000 mo/t. Im Mai 1955 lief zur Behebung des
Engpasses in der Windversorgung ein neues Turbo-
gebldse an.

In den beiden Siemens-Martin-Stahlwerken wurde
die Leistung trotz des Absinkens der Duplexmenge
weiter gesteigert.

Als gréfites Bauvorhaben im Werk Hérde léuft z. Z,
der Bau der BrammenblockstraBe, die einen Auf-
wand von rd. DM 85 Mill. erfordern wird. Die
Bauarbeiten sind so weit fortgeschritten, dafl wir die
Inbetriebnahme dieser Strafle fir Mai 1956 vor-
gesehen haben.

Die fir die demontierte 5-m-Grobblechstrafle neu-
erstellte Grobblechstrafe in Tandembetrieb ist in
Etappen seit Oktober 1952 in Betrieb genommen
worden. Es hat sich hierdurch eine Steigerung unserer.
monatlichen Grobblechfabrikation von 9500wt im
Jahre 1951/52 auf rd. 44000 t im Jahre. 1954/55

ergeben.

Die Grobblechstrafe ist in der Berichtszeit voll be-
schéftigt gewesen. Die Leistung dieser Strafe liegt
z. Z. bei rd. 43000t pro Monat., Auf3erdem haben
wir noch eine alte 2,3-m-Strafle in Betrieb. Sobald
die Brammenblockstrae. anlduft, wird diese Strafle
stillgelegt, da ihre Erzeugung auf der neuen Grobblech-
TandemstraBBe durchgefthrt werden kann. Es wird
sich dann eine weitere Leistungssteigerung der
Grobblech-TandemstraBe ergeben.

Das Ausbringen auf der Grobblechstrafle konnte im
Geschéftsjahr 1954/55 weiterhin verbessert werden.
Im Jahre 1954/55 haben wir die Ausstattung der
Grobblech-Tandemstra3e durch einen achten Tief-
ofenblock, ferner durch ein Stauchgeriist an der
4-m-Straf3e, einen dritten Tiefofenkran, drei Herdéfen,
eine Warmrichtmaschine und einen zweiten Schrott-
kran an der &stlichen Blechadjustage ergdnzt.

Die hohe Erzeugung auf allen Fabrikationsgebieten
beeinfluBte naturgeméf auch die Rohstoffbeschaf-
fung. Insbesondere galt dies fir die Erzversorgung.
Eine auf beschrénkten Ofenraum und knapper ge-
wordene Koksdecke zugeschnittene Verdnderung
des Hochofenméllers erforderte einen steigenden
Anteil an Auslandserzen. Bei einer Steigerung der
Roheisenerzeugung um rd. 50% betrug der Mehr-
verbrauch an Auslandserzen rd. 70%.

Ein mit dem deutschen Erzbergbau getroffenes Liefer-
abkommen fishrte ab Juni/Juli 1955 zu einer Erhdhung
der Preise fur Inlandserze um 5 bis 8%. Auf Grund
der friher getdtigten Abschlisse blieben die Preise
for Auslandserze im Berichtsjahr im wesentlichen un-
verdndert. Die Abschlisse fir das Jahr 1956 konnten
nur zu um ca. 15% hodheren Preisen gegeniber den
bisherigen Abschlissen getdtigt werden.

Die Schrottversorgung war dank der Tétigkeit des
sog. ,Brisseler Biros” zufriedenstellend. Bekanntlich
importieren die Montanunionlénder Giber das Brisseler
Biro den Bedarf an Schrott gemeinsam. Das Biro

. arbeitet in Ubereinstimmung und unter Aufsicht der




Hohen Behérde. Wir sind der Auffassung, daB3 sich
die Einrichtung des B-Usseler Biiros fir die Schrott-
versorgung der Montarunion auf3erordentlich bewdéhrt
hat, da ohne diese Einrichtung sicherlich eine Mangel:
loge in der zuriickliegenden Zeit nicht heitte. ver-
mieden werden kénner. Bei dieser Betrachtung geher
wir davon aus, daf3 irnerhalb der Montanenion eir
struktureller Fehlbedarf an Schrot besteht.

Unsere vorjdhrige Bevorratungspclitik erméglichte es
uns, mit guten Besténden in das Berichtsjahr hinein-
zugehen, die wir auzh bis heute halten konnten.

Die Inlandsschrettpreise erfuhrens im Januar 1955
eine Erhéhung um DM 20,— je 1. Im Juli 1955 folgte
eine Preisermdfligung um DM 6,— je t.

Auf Grund von Werksselbstverbrauchs- und Sonder-
lieferungsvertréigen. konnten wir den gré3ten Teil
urserer Brennstoffyersorgung durch die Hansa Berg-
bau AG/bzw. die Dortmunder Bergbau AG sichern.
Allerdings .muf3ten wir uns zur Beschaffung von Rest-
mzngen an den Importen amerikanischar Kohle
beteiligen. Bei diesen Importen ergaben sich steigende
Mehraufwendungen cegeniiber den Inlandspreisen,
hervorgerufen vor allem durch die erheblichzn Fracht-
erhdhungen. Die von uns zu tragenden Mehraufwen-
dungen beliefen sich im Berichtsjahr auf rd. DM 5 Mill.

Der Bedarf an feuerfesten Stoffen ging im Berichtsjahr
iiber die Erzeugungsméglichkeiten unseres eigenen
Betriebes hinaus. Wir waren gezwungen, in ernéhtem
Mafle fremde Firmen zur Lieferung feuerfester Stoffe
heranzuziehen.

Die Versorgung mit Zuschlagstoffen, Ferro-Legierun-
gen, Zusatzrohzisen usw. verlief stérurgsfrei. In den
letzten Monatem haben Lohnerhdhunger bei einzelnen
der. vorgenanrten Hilfsstoffe Preiserh3hungen von
3 bis 5% ausgeldst.

Die seit dem Sommer 1954 herrschende Eisen- und
Stah!konjunktur brachte uns ein umsatzméflig beson-
ders gutes Geszhdft. Die anhaltend starke Nachfrage
aus dem Inlanc zwang uns zu einer gewissen Zuriick-
haltung bei der Hereinnahme von Bestellungen, um
die an sich schon langen Lieferfristen nicht noch
weiter auszudehnen. Wenn hierdurch viele uns zu-
gedachte Auftrége zuriickgegeben werden muBiten
so konnten wir doch unsere Stammkundschaft be-
friedigend mit Walzmaterial versorgen.

Die Einfuhr ven Woalzeisen, insbesondere aus den
westlichen Léndern, hat sich trotz der hdheren Preise,
welche die deutschen Verbraucher dafiir bezahlen
missen, gegealber dem Vorjahre stark erhdht;
wdhrerd sie m Monatsdurchschnitt ces Geschdfts-
johres 1953/54 124 000 t betrug, bel ef sie sich im
Berichtsjahr acf monatlich 213 000 +t.

Am Woalzstahlexport der Bundesrepub ik war unsere
Gesellschaft argemessen beteiligt. Trotz des Anreizes
zur Ausfuhr, den die Preise auf den mternationalen
Mdrkten boten — sie lagen durchweg tber den
deutschen Inlandspreisen — vermocien wir bei
weitem nicht, alle uns zugehenden Auftrége zu
buchen, um die inlédndischen Verbraucher und Héindler
mengenméfig nicht zu benachteiligen.




In der Absatzlage fir die Erzeugnisse unserer weiter-
verarbeitenden Betriebe (StahlguBB, Schmiedestiicke
und sonstige Werkstéttenprodukte) trct im Verlauf
des Berichtszeitraumes eine allméhliche Eesserung ein,
die zur Auslastung unserer Betriebsandagen fijhrte.
AuBBerdem war eine Anhebung des Preisniveaus zu
verzeichnen.

Der Absatz unserer Nebenerzeugnisse — Thomasmehl,
Hochofen- und Kokereinebenproduk-e— ibereitete
keine Schwierigkeiten.

Die lebhafte Konjunktur der. Stahlindustrie in
der gesamten Welt dauert unvermindert an. Die
Marktlage in allen wesentlichen stahlerzeugenden
Landern ist auch heute ‘noch durch rage Nachfrage,
grofle Aufiragsbesténde und eine bis an die Kapa-

zitdtsgrenze gehende Erzeugung gekennzeichnet.
Auch die 3erichte der letzten Wochen lassen nirgend-
wo ein Abflauen erkennen, so daf3 mit einem weiterhin
guten Geschéftsgang fir absehbare Zeit zu rechnzn ist.

Trotzdem missen wir in diesem Zusammenhang eine
gewisse Besorgnis zum Ausdruck bringen, die sich
aus der Kosten- und Preisentwicklung in den letzten
Monaten ergeben hat.

Wir haben, wie die Gesamiwirtschaft Giberhaugt, ein
Interesse an der Stabilitét des Preisspiegels. Alle kosten-
steigernden Momente, die in vielen Teilen gdnzlich
auBBerhalb unserer Beeinflussungsméglichkeit lizgen,
wirken jedoch unseren stédndigen Bestrebungen, durch
Rationalisierung und Leistungssteigerung Kostensen-
kungen zu erzielen, entgegen.

Sozialbericht

Auch im Geschéaftsjahr 1954/55 bewdhrte sich
die gule Zusammenarbeit zwischen Vorstand und
Betriebsvertretung in allen Fragen. Der eingangs
dieses Berichtes bereits erwdhnte hohe Produktions-
stand mit seinen Héchstleistungen wirkte sich im sozi-
alen Bereich der Gesellschaft besonders giinstig aus.

Alle im Geschéftsjahr 1953/54 notwendic gewordenen
MaBinahmen, die infolge der Absatzkrise und des
dadurch bewirkten Produktionsriickgangs getroffen

werden mufiten, konnten durchweg aufgehoben wer-
den. Das laufende Ausscheiden der iiber 65jdhrigen
wurde als Dauermaf3nahme beibehalten.

Die steigende Produktion bedingte ein Anwadhsen
der Belegschaft. Gegeniber dem niedrigsten Stand
am 1.Juli 1954 mit 19303 Werksangehérigen stieg die
Belegscheftszahl bis zum Schluf des Geschaftsjahres
auf 20752 an. Sie erreichte damit fast den Héchststand
vom 1. Aoril 1953 mit 20757 Werksangehérigen.




Am 30. September 1955 betrug die Zahl der Arbeits-
jubilare (25-, 40- und 50jdhriges Arbeitsjubildum)
- insgesami 3974.

In der Zeit vom 1. Oktober 1954 bis 30. Septem-
ber 1955 hat die ,,Dortmund-Hérder HUTTENUNION
Unterstitzungskasse GmbH" insgesamt rd.
DM 77000,— an unverschuldet in Not geratene
Belegschaftsmitglieder verausgabt.

Die Altersversorgung erfafite nach dem Stand vom
30.September 1955 5305 Rentenberechtigte (Arbeiter/
Arbeiterwitwen, Angestellte/ Angestelltenwitwen) und
zusatzlich 485 Halb- und Vollwaisen.

Auf die Heranbildung eines fachlich tichtigen
Nachwuchses wurde auch im abgelaufenen Ge-
schaftsjahr gréfter Wert gelegt. Die Ausbildung
unserer gewerblichen Lehrlinge erfolgte in modern
eingerichteten Lehrwerkstdtten durch hochqualifizier-
tes Ausbildungspersonal. Auf der kaufmdnnischen
Seite wurde die Lehrlingsausbildung durch die Lehr-
kréfte des kaufménnischen Ausbildungswesens unter
Mitwirkung der einzelnen Abteilungsleiter durchge-
fihrt. Alle kaufménnischen und gewerblichen Lehrlinge
erhalten zusdtzlichen Werksunterricht. Weiterhin wur-
den seitens der Gesellschaft Mafinahmen getroffen,
um ein zusdtzliches Erwachsenenbildungs-Programm
fir alle Sparten anlaufen zu lassen.

In der Berichtszeit nahmen 204 gewerbliche Lehrlinge
an der Facharbeiterprifung, 46 kaufménnische Lehr-
linge an der Kaufmannsgehilfenprisfung und 64 Biro-
gehilfinnen an der Birogehilfinnenprifung teil..Davon
bestanden die Priifung mit dem Prédikat ,sehr gut”
6 gewerbliche und 1 kaufmdnnischer Lehrling sowie
3 Biirogehilfinnen; das sind 8 Prisflinge mehr als im

Geschaftsjahr 1953/54. Die insgesamt erzielten Pri-
fungsergebnisse liegen vielfach iiber dem Durchschnitt
des Kammerbereiches. Ein Erfolg, der fir die gute
Lehrlingsauswahl und die Qualifikation des Aus-
bildungsstandes der Gesellschoft spricht.

Am 30. September 1955 waren in Ausbildung:
524 gewerbliche Lehrlinge und Anlernlinge {davon
4 weiblich), 98 kaufménnische Lehrlinge (davon 55
weiblich einschl. 43 Birogehilfinnen mit 2jdhriger
Anlernzeit), 32 Praktikanten.

Die Werksfiirsorge betreute in vorbildlicher Weise
Kranke, Verunglickte, Flichtlinge, Spédtheimkehrer und
sonstige Belegschaftsmitglieder, die einer Hilfe bedurf-
ten. Sie leistete unentbehrliche wertvolle Kleinarbeit for
einmalige Beihilfen aus der,Unterstiitzungskasse an
unverschuldet in Not geratene Belegschaftsmitglieder.

Die Werkbiichereien beider Werke hatten am
30. September 1955 einen Bestand von insgesamt
15375 Bichern.( Die.lnanspruchnahme ist laufend
gestiegen und stellt.das steigende kulturelle Interesse
der Belegschaft besonders unter Beweis.

Blas- und Unterhaltungsorchester, Volksbithne, Bicher-
gilde=Gutenberg, Teilnahme an den Ruhrfestspielen
sind Einrichtungen, die aus dem Gesamtrahmen des
sozialen Bereiches nicht mehr hinwegzudenken sind
und bei der Gesamtbelegschaft ein sehr starkes
Interesse finden.

Die sehr gute Witterung wéhrend der Badesaison 1955
brachte dem werkseigenen Schwimmbad ,,Am Schall-
acker” 82398 Besucher (Vorjahr 61763).

Auf dem Gebiete des Arbeitsschutzes und der Un-
fallverhiitung wurden auch weiterhin Aufklérungs-
aktionen in Wort und Schrift durchgefiihrt. Neu zur

Aus 20 m Haehe fiel ein Abbrandstick herunter und
blieb in der Kappe stecken. 1,5 cm drang die an-
geschérfte Spitze des Flacheisens durch die Kappen-
decke. Der 19 [dhrige Tridger der Kappe war zwar
kreidekleich geworden, aber eine Schédelverletzung
hat er nicht erhalten.

Bist Du auch so vecniinftiy und wach
wie dieser junge Wecksangehirige?




Einstellung kommende Belegschaftsmitglieder erhalten
vor Arbeitsaufnahme eine eingehende Einweisung am
speziellen Arbeitsplatz und werden durch die Arbeits-
schutzstellen Uber die Unfallverh#tung aufgekldrt.

Im Geschdéftsjahr 1954/55 betrug der Arbeitsausfall
infolge Krankheitim Durchschnitt 5,4 % ; er stieg gegen-
tiber dem vorhergehenden Geschéftsiahr um 0,4%.

An der Urlauberverschickung 1255 nahmen teil:

a) Erwachsenenverschickung

Erholungsheim der Belegschaft
auf Norderney . ... .. 780

Werksfremde Erholungsstétten
(Bad Rothenfelde, . DFG-Fahrten

usw.) 1126
b) Jugendverschickungsaktion . 750

insgesamt 2656

Im Rahmen des sozialen Wohnungsbaues hat cas
Wiederaufbauministerium fir das Baujahr 1954/55
zur Weiterfihrung des Stahlarbe terwohnungsbau-
Programms weitere Landesmittel zur Verfigung
gestellt.

Folgende Wohnungseinheiten bzw. Réume wurden
bisher im Rahmen des Stahlarbeiterwohnungsbau-
Programms erstellt:

Geschiftsjahr Wf)hnl.mgs- R&ume
: einheiten

1949/50 655 1845
1950/51 787 2216
19€1/62 525 1 541
19£2/53 943 2718
1963/54 459 1428
19£4/55 533*%) 1651%)
Insgesamt 3902 11 399

*) davon 58,9 o fertiggestellt, 18,9 o rohbaufertig,
18,4 % in Bau und 3,8 9% in Planung.

Fir das Baujahr 1955/56 sind 220 Wohnungseinheiten
geplant, dazu kommt ein Sonderprogramm wegen
Werkserweiterung mit 101 Wohnungseinheiten. Das
Sonderprogramm wird mit ersten Hypotheken und
Werksmitteln finanziert; Landesmittel stehen hierfir
nicht zur Verfigung.

Der Vorstand dankt an dieser Stellz allen Beiegschaﬂ'songehérigen‘fﬁr die im Berichtsjahr geleistete Mitarbeit.

Auch fir die weitere Zukunft werden wir bestrebt sein, die uns gemeinsam gestellten Aufgaben zu lésen.




AKTIVA Baianz zZum

Stand Ab- Stand
am 1. 10, 1954 Zugang Abgang | Umbuchungen | cibingen | am 30.9. 1955

-DM DM DM DM DM DM

I. Anlagevermdgen
Bebaute Grundstiicke
mit Geschdfts- oder
Wohngebc“:uden 0 7426082,06 1105271,27 20573,16 |+ 1346769,74 335285,12 9522264,79
Fabrikgeb&uden
oder anderen Bau-

lichkeiten . . . . . 54542886,81 2609956,78| 1383208,54 4+ 2160396,78 2969727,41 54960304,42
Unbebaute Grund-
sticke . . . . . B 475871,74 303589,65 871,03 |+ 216,71 - 778807,07

Maschinen und
maschinelle Anlcgen 255809411,55| 18478188,98| 1996002,96 | 1-38592646,40| 55158771,47 | 265725472,50

Werkzeuge, Betriebs-
und Geschdfts-

ausstattung . . . . 8887822, — - - — - 8887822, -
Reserveteile . . . .| 12507562,23 - - - - 12507562,23
Werksgerdte . . . .| 15090690,74 - - - - 156090690,74

Konzessionen, Patente,
Lizenzen, Marken-
und &hnliche Rechte 2,- - = 2 i 2,-

354740329,13( 22497006,68| 3400655,69 | +42100029,63| 58463784,— | 357472925,75

In Bau befindliche

Anlagen . . . . . 48352587,02| 25647313,25 174,12 39501573,13 4365885, — 30302 129,02

Geleistete Anzahlun- + 7169861,
gen fir Neu0n|ogen 4904338,97| 60854520,72 - - 2768317,50| 22398075,— 40592467,19
' 407997255,12| 108998840,65| 3400829,81 - 85227744,—- | 428367521,96
Beteiligungen . . . . 74452988,- | 448418,25 1,- - 5168,75 74896236,50
482450243,12| 109447 258,90| 3400830,81 - 85232912,75| 503263758,46

il. Bereitgestellte Mittel fiir Investitionen

(davon Wertpapiere DM 16247405,38) . . ... . ... . . . . .. 8L 77647 405,38
I1l. Umlauvfvermdgen

Vorréte

Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe .«. . ... o.. . . 1 | A ) 72371226,26

Halbfertige Erzeugnisse . . .“u ot o o o L o oo oo 18669880,75

Fertige Erzeugnisse . . . @&, .. Do S o SRS & a1 14606701,87 (105647808,88

Forderungen

Hypotheken . . .. . . . i IR A P e £ o oo 567587,86

Zinslose Darlehensfor Wohnungsbau . . . . . . . . . . . . . .| 14455406,23

{davon DM 7730565,18 dinglich gesichert)

abzigl. Absetzung geméf3 § 7¢ EStG . . . . . . ... L oL L 14310687,38 144718,85

Sonstige langfristige Darlehen. . . . . . . . . .. .. ... L 1011277,87

Geleistete Anzehlungen fir Warenbeziige und Lleistungen . . . . . 1610146,71

Forderungen auf Grund von Warenlieferungen und Leistungen . . . 85149879,54

Forderungen an Konzernunternehmen . . . . . . . . . . .. .. 5958062,94

Forderungen an sonstige nahestehende Unternehmen . . . . . . . : 623916,43

Forderungen gemdf3 § 80 AktGes . . . . . . 5 o 5heNa B BT g ¢ 72859,76

(dinglich gesichert)

Sahstige Forderungen . . . . . . . . . ... 0oL L 14989912,12

Flussige Mittel

Wechsel (von Konzernunternehmen DM 41016007) . . . . . . . . . 5088945,53

Kassenbestand, Landeszentralbank- und Postscheckguthaben . . . . . 417055,74

Andere) BankgUthaben i, ags P S e, L e oL a. o YL 10348895,01 | 15854896,28| 231531067,24
IV. Posten, die der Rechnungsabgrenzung dienen . . . . . . . . 2964187,03

815406418,11




30.

September 1955

PASSIVA

DM

VL.

VIIL.

VIII.

. Grundkapital

. Riicklagen

Gesetzliche Ricklage
Andere Ricklagen
Ricklage fur Ersatzbeschaffung

. Wertberichtigungen zu Posten des Umlaufvermdgens

. Rickstellungen fiir ungewisse Schulden

Pensionen

Sonstige

. Verbindlichkeiten

Anteil an den Dollaranleihen der ehemaligen VSt AG .. . . . . . . . . . ..
(dinglich gesichert)
7% ige Order-Teilschuldverschreibungen 1954

(dinglich gesichert)

Hypotheken
Langfristige Darlehen

(davon DM 83737582,50 dinglich gesichert)
Erhaltene Anzahlungen

Verbindlichkeiten auf Grund von Warenlieferungen und Leistungen

Verbindlichkeiten gegeniber Konzernunternehmen

Verbindlichkeiten gegeniber sonstigen nahestehenden Unternehmen
Wechselverbindlichkeiten
Kurzfristige Darlehen

Sonstige Verbindlichkeiten

Posten, die der Rechnungsabgrenzung dienen

18400000, -
122382269,02
42412,17

118718782,-
12757004,09.

13327 724,69

40000000, -

401704,99
122277087,12

275735,76
53154069,57
1745520,66
4059269,91
37791186,90
38261680,29
35741344,39

9291896,75

91896,75

Gewinn
Gewinn im Geschéftsjahr 195455 . . 0 . . . . . . .. DM 42849406,21
abzigl. Verlustvortrog QN B . N - - - - . ... DM 33557509,46
Sonderabschreibungensgemdf3, § 36 IHG . . . . . . DM 31541269,-
Entnahme aus ,Andere Ricklagen” . . . . . . . . . . .. DM 31449372,25
Haftungsverhdélinisse :
Wechselobligas™ . . . . . . . . .. ... ... DM 45463044,95
Birgschticgs %W 5 | e nt o T DM 579450, —
Sonstige Eventualversindlichkeiten . . . . . . . . . . . .. DM 2258880,—
DM 48301374,95
Vermerk gemdf3 § 218 LAG:
Vorl. Gegenwartswert der Vermdgensabgabe . . . . . . . DM 81724000,
Vorl. Vierteljahresbetrag . . . . . . . . ... ... ... DM 1413000,-

184000000, —

140824 681,19

2835699,63

131475786,09

347035324,28

34926,92

9200000, -

815406418,11




Gewinn- und Veclustrechnung vom 1. 10.

AUFWENDUNGEN

1954 bis 30.9. 1955

DM

IchneRUndRGE halfena il S EEIEE S A SRS P
Soziale Abgaben
Gesetzliche soziale Abgaben . . . . . . . . . ... ..
Sonstige soziale Aufwendungen . . . . . . . .. .. ..
Wertberichtigungen zu Posten des Anlagevermégens
Normalabschreibungen

Sonstige Abschreibungen . . . . . . . . .. ...

13959278,16
29552040,12

52203939,78
1487703,97

133259880,85

43511318,28

Sonderabschreibungen gemaB § 36 IHG . . . . . . . . . ... 31541269, — 85232912,75
Spenden, die dem Gemeinwohl dienen . . . . . . ... ... L 179380,70
Zinsen, soweit sie die Ertragszinsen Ubersteigen . . . . . . . . . . . .. 9560514,10
Stevern ;
vom Einkommen, Ertrag und Vermdégen . . . . . . . . . . . . . .. 9660690,93 |
Lastenausgleich /Vermdgensabgabe . . . . . . . . ..o oL oL L 565247517
anderefSteuenmmuundRAbgabe nises SRR S e 36045283,49 51358449,59
Beitrdége an gesetzliche Berufsvertretungen . . . . . . . . . . . .. ... 78000, -
AuBerordentliche Aufwendungen . . . . . . . . L 0oL oo oL L 2765395,86
Ve ER R Ao a4 18 6 16 6 wbisud Bl bor o a0 0.6 Tl oo 4t 3% oqia 33557509,46
Gewinn ;
Gewinn im Geschéfisjahr 1954/55 . . . . . . . . DM 42849 406,21
abzigliaVerUshyontiagis st S e DM 33557509,46 9291896,75
Sor;derobschreibungen geméB § 36 IHG . . . . . DM 31541269,—
Entnahme aus ,,Andere Ricklagen” . . . . . . . DM 31449372,25 91896,75 9200000, -
368703361,59
ERTRAGE
DM DM DM
Jahresertrag geméfB § 132, (1) 1 1 AktGes . . .. 331664 340,12
(nach Organschaftsabrechnung)
Ertrdge aus Beteiligungen. . . . . . . T oL L 736721,41
Auferordentliche Ertrége
Entnahme aus ,,Andere Ricklagen”
steverlich nicht abzugsfdhiger Teil
der Lastenausgleich/Vermégensabgabe . . . . . 3768313,40
SonstigefEntnahment g NSRSy SN T i 31449372,25 36217 685,65
Verschiedene auflerordentliche Ertrége . . . . . . . 1084614,41 36 302 300,06
368703361,59
Dortmund, im"Februar 1956 DORTMUND-HORDER HUTTENUNION AKTIENGESELLSCHAFT |
|
Der Vorstand
Dr. Elshoff Dr. Harders Janaschek Schéfer |

Bestédtigungsvermerk:

+Nach dem abschlieBenden Ergebnis unserer pflichtmdBigen Priifung auf Grund der Biicher und der Schriften der
Gesellschaft sowie der vom Vorstand erteilten Aufkldrungen und Nachweise entsprechen die Buchfihrung, der
JahresabschiuBB und der Geschdftsbericht, soweit er den JahresabschluB erldutert, den gesetzlichen Vorschriften.”

Mulheim (Ruhr), im Februar 1956

WESTDEUTSCHE INDUSTRIE-TREUHANDGESELLSCHAFT MBH
Wirtschaftsprisfungsgesellschaft

Dr.U. Roser
Wirtshaftsprifer

Dr. J. P. Magnussen
Wirtschaftsprifer




LEHRLINGSEINWEISUNGSFEIER 1956

Ein entscheidender Schritt ins Leben bedeutete fiir
329 junge Menschen der Einfritt in die grofie Betriebs-
gemeinschaft der Dortmund - Hérder Hittenunion.
Denn mit dem AbschluB des Schulbesuches ist fir sie
die sorglose Jugendzeit vorbei. Die nun beginnende
Berufsausbildung mit ihren vielféltigen Aufgaben
erfordert den vollen Einsatz jedes einzelnen Lehrlings.

Die groBe Umstellung wird fir viele Jungen und
Médchen gewi8 nicht ganz leicht sein, und manche
von ihnen sind sicherlich mit zwiespéltigem Herzen
und bangen Erwartungen zu derLehrlingseinweisungs-
feier gekommen. Wer aber mit wachen Sinnen die
herzlichen und aufmunternden Worte aufgenommen
hat, die sowohl Hittendirektor Dr. Elshoff als auch
der Betriebsratsvorsitzende Keuning an sie richtete,
wird das bervhigende Gefihl mit“nachiHause ge-
nommen haben, daf3 ihnen auch fir die weitere
Zukunft jederzeit verstdndnisvelle, “helfende und
beratende Menschen zur Seite'stehen, die ihnen den
Weg ins fernere Leben ebnen. :

Die Feierstunde im Universum-Filmtheater am 3. April,
zu der neben den-kehrlingen mit ihren Eltern die
Werksleitung, die‘Betriebsvertretungen und die Aus-
bilder erschienen'waren, trug auch in diesem Jahr der
Bedeutung des Tages entsprechend eine festliche Note.

Das Werksorchester der Hittenunion, Willem Hoen-
selaars*von.den Stddtischen Bihnen und die Dort-
munder® Séngerknaben unter der Leitung ihres
Dirigenten Helmut Bogenhardt gaben der Veranstal-
tung.mit ihren beifdllig aufgenommenen Darbietun-
gen einen wirdigen Rahmen.

Namens des Vorstandes der Gesellschaft begrifite
Huttendirektor Dr. Elshoff

die Erschienenen. Er fihrte in seiner Ansprache fol-

gendes aus:

Sehr verehrte Eliern, liebe Lehrlinge, meine Damen
und Herren!

Ich méchte Sie namens-des Vorstandes unserer
Werke Dortmund und Hérde zu dieser kurzen Feier-
stunde begriflen.

Wir sind hier_zusammengekommen, um den Eintritt
der Lehrlingé des Jahrganges 1956 in unsere Werke
in festlicher wund feierlicher Form gemeinsam zu
begehen. Wir ‘legen als Werk besonderen Wert
daragf, die Einfihrung in dieser Form vorzunehmen,
da.wir. damit die Wichtigkeit dieses Tages fir Euch,
liebeiLehrlinge, und auch fir unser Werk besonders
herausstellen wollen.

Fiur Euch, liebe Lehrlinge, ist dieser Tag ein Meilen-
stein in Eurem Leben iberhaupt. Nachdem I|hr die
Schulzeit beendet habt, tretet |hr aus der Hut Eures
Elternhauses in eine neue und Euch bisher un-
gewohnte Umgebung. Ihr werdet nun Euren Arbeits-
tag mit Maschinen — soweit thr gewerbliche Lehr-
linge seid — oder auf den Biros — soweit lhr in
die kaufménnische Lehre eintretet — verbringen. lhr
werdet hier in der neven Umgebung neue Menschen
treffen. thr werdet zusammensein mit den neuen
Kollegen, die die gleiche Lehre durchmachen wie
thr, lhr werdet zusammensein mit Euren neuven Lehr-
meistern. Und hier gebe ich Euch einen guten Rat:
Seid aufgeschlossen gegeniber dem, was Euch die
dlieren Arbeiter und was Euch Eure Lehrmeister
beibringen werden. Gebt gut Obacht, damit |hr
einmal, genau so tichtig, die gleichen Leistungen
vollbringen kénnt wie sie. Es ist heute wichtiger
denn je, da3 der Mensch, der im Berufsleben steht
— sei es auf dem Kontor oder in der Werkstatt —
sein Fach gut versteht. |hr wifit, daf3 wir mehr und
mehr zur maschinellen Tdtigkeit Gbergehen. Die
eigentliche Handarbeit wird in vielen Teilen der
Industrie der gewerblichen Wirtschaft immer mehr
und mehr ersetzt durch die Maschine. Das bedeutet
aber nicht, dal wir keine tichtigen Facharbeiter
und Fachkréfte mehr brauchen. Das bedeutet genau so,
daB Ihr besondere Fahigkeiten und Handfertigkeiten
haben und Euch aneignen mifit, um diess meist
wertvollen Maschinen zu bedienen und richtig zu
handhaben. Das bedeutet aber auch, daf3 lhr eine
besonders sorgfiltige und grundlegende Schulung
in den verschiedenen Berufen, die lhr nun ergriffen
habt, erwerben mifit.




Es ist noch kein Meister vom Himmel gefallen und
Lehriahre, das wissen wir alle, sind besonders
schwierig. Aber trotzdem konnt lhr frohgemut in die
Zukunft sehen. Wir glauben, daf3 wir Euch in unseren
Werken auf Grund unserer guten Schulungen und
der guten Institutionen, die wir haben, eine sehr gute
Lehre vermitteln kénnen, eine so gute Lehre, die
sonst normalerweise den Lehrlingen nicht geboten
werden kann. Ich bin sicher, daf3 |hr in unseren
Werken eine gute Atmosphére der Zusammenarbeit
zwischen den Vorgesetzten und Betriebsangehérigen
findet.

Die Mihe, die wir uns dadurch geben, daB wir durch
unsere Einrichtungen und Institutionen den Lehrlingen
eine gute und fachliche und auch charakterliche
Grundlage geben, kann aber nur dann zur richtigen
Wirkung kommen, wenn wir hierin durch das Eltern-
haus unterstitzt werden. Wir haben deshalb die
dringende Bitte an die Eltern, uns in unseren Be-
strebungen, die jungen Menschen einmal zu guten
fachlichen Arbeitern zu machen, zu unterstitzen,
uns aber auch andererseits dabei zu helfen, wenn
wir den Versuch machen, die Menschen — die Lehr-
linge — auch charakterlich zu ordentlichen und
strebsamen jungen Leuten heranzubilden. Diese
Aufgabe ist sicherlich in manchen Féllen, wenn wir
einmal an die Schwierigkeiten der Nachkriegsverhdlt-
nisse denken, besonders schwer, und wir erwarten
von den Eltern, daB sie unsere Bestrebungen unter-
stitzen. Wir streben hier eine vertravensvolle Zu-
sammenarbeit zwischen dem Elternhaus, den Familien
und unserem Werk an und wir mdchten Sie, als
Eliern, bitten, wenn Sie Winsche und Anregungen
haben oder wenn Sie sehen, daff irgend etwas. in
der fachlichen oder charakterlichen Ausbildung falsch
lauft, sich dann mit uns in Verbindung zu ‘setzen,
d. h. mit den dafir zusténdigen Stellen. Ich bin sicher,
daB das Ergebnis unserer Ausbildung umeso besser
sein wird, je mehr wir eine Unterstitzung seitens des
Elternhauses haben. )

Ich sagte am Anfang, daf3 das, Interesse an den
Lehrlingen genau so beim Werk wie beim Lehrling
selbst liegt. Das Werk hat ein'grofies Interesse daran,
sich einen guten Nachwuchs, heranzubilden, da es
seinen weiteren Besfand. hieraus immer wieder
schépfen muB. Wir kénnen in unseren Werken auf
eine hundertjdhrige Geschichte zurickblicken und
mit besonderer Freude feststellen, daf verschiedene
Familien bereits seit Generationen mit unserem Werk
verbunden sifid. Fir den Bestand des Werkes wird
es sicherlichwin der Zukunft mehr als bisher wichtig
sein, daf_es“sich auf Menschen stitzen kann, die
fachlich“und charakterlich auf der Hshe sind.

Der Mensch wird im Betrieb — trotz aller Mecha-
nisierung — in der Zukunft eine gréfiere Rolle spielen
als bisher. Deshalb ist ein gutes menschliches
Fundament, das wir durch unsere Lehrlinge und durch
unseren Nachwuchs immer neu bilden, wichtiger als
die Sicherung der Rohstoffe oder der Maschinen,
die sich zwangsldufig ergibt.

Bei der Wichtigkeit des Menschen im Betrieb méchte
ich an dieser Stelle etwas mit ganz besonderem
Nachdruck herausstellen: Das ist die Erhaltung der
Gesundheit und vor allen Dingen die Verhitung von

Unfdllen. Ich méchte Euch, meine lieben jungen
Freunde, mit ganz besonderem Nachdruck auf die
Unfallgefahren hinweisen, die Euch beim Neuveintritt
in die Werke bei Unachtsamkeit umlavern. Haltet
die Augen offen, achtet auf Warnschilder, hért auf
Ermahnungen, die Euch in dieser Hinsicht Eure Vor-
gesetzten geben, und gebt besondere Obacht, daf
Euch keine Unfélle auf dem Weg von und zur
Arbeitsstatte und auf den &ffentlichen Verkehrswegen
passieren. |hr seid berall mehr als bisher von
Gefahren umgeben, und Thr miBt uns dabei hélfen
— schon in Eurem eigenen Interesse — die WUnfélle
auf ein Mindestmaf zu beschrénken.

Es haben bei uns im letzten Jahr insgesamt'270 Lehr-
linge mit gutem Erfolg ihre Lehre beendet und wir
stellen jetzt zu diesem Termin insgesamt 329 Lehr-
linge neu ein. Ich méchte bei_dieser, Gelegenheit
allen Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern, die sich bei
der Ausbildung der Lehrlinge, die. am 31. Mérz ihre
Lehre beendeten, mitgewirkt haben, den besonderen
Dank des Vorstandes aussprechen. Nehmen Sie auch
diese jungen Menschen, die jetzt hier bei uns sitzen,
in lhre Obhut und (leiten Sie sie auf den Weg, dafd
sie gute Facharbeiter.und Mitarbeiter unserer Werke
werden. Wir;d. h.eder Vorstand, wiinschen Euch
Lehrlinge fur Euren Lebensweg und fir Eure Tétig-
keit in den Werken der Dortmund-Hérder Hiitten-
union.ein, herzliches Glickauf!

Dann. hief3

Betriebsratsvorsitzender Keuning

‘im Auftrage der Betriebsveriretungen beider Werke

die neuen Lehrlinge mit ihren Angehérigen herzlich
willkommen:

Sehr verehrie Eltern unserer Lehrlinge! Liebe Médel,
liebe Jungen! Liebe Kolleginnen und Kollegen!

Fir die Betriebsvertretungen beider Werke méchte
ich zu dieser feierlichen Stunde herzliche GriBle iber-
bringen und beste Wiinsche fiir eine erfolgreiche Lehre
aussprechen. Euch, liebe Médel und Jungen, nimmt
nun eine neue Welt auf. Aber sie nimmt Euch
herzlich auf. Das kindliche Spiel geht zu Ende.
Nicht von heute auf morgen, aber es klingt langsam
ab. Der Ernst des Lebens tritt an Euch heran.

Die Hand, die vielleicht bisher schiichtern noch Vatis
oder Muttis Hand suchte, wird nun die Hand des
Arbeitskameraden suchen, des Mannes, der nun
daneben steht und mit darauf achtet, was aus diesem
jungen Menschen werden wird, der nun dem Werk
anvertraut ist.

Neue Menschen treten an Euch heran. Die Ausbilder
in den Lehrwerkstéitten, die Lehrenden, die Vor-
gesetzten, der Betriebsrat, die Jugendvertreter. Sie
alle kommen zu Euch, um zu helfen. Alle wollen
mit dazu beitragen, Euch die bestmégliche Aus-
bildung zu geben. Niemand ist auf diesem Werk
interessiert, Eure junge Arbeitskraft irgendwie aus-
zunutzen. Das sage ich sehr betont, weil ich weif3,
daf3 es so ist, wie ich es sage. Alle, die sich hier
bemihen, bemithen sich aus dem Ernst heraus, den
jungen Menschen ein gutes fachliches Fundament
fir das ganze Leben in dieser kurzen Zeit zu geben.




Diese Zeit der Lehre ist ja flir Euch, thr Jungen,
auch zu gleicher Zeit die«Zeit 'des menschlichen
Reifens und oft wird es so sein, daB lhr glaubt, lhr
wifltet mehr als diejenigen;=die sich mit Euch be-
schéftigen werden. Undies wird nicht immer so gern
angenommen, was cie anderen Euch anzubieten
haben. Das wird auch'in der Familie so sein. Aber
ich sagte eben, schon, seid versichert, daf3 alles, was
geschieht, mit dem Willen geschieht, Euch das beste
beruflichesFundament zu geben. Diese Lehrzeit ist
eine wichtige Entwicklungszeit in Eurem Leben und
Ihr erkenni-zu Beginn noch nicht, wie wichtig sie ist.
Ich hoffe aber, daf3 es Euch wdhrend der Zeit auf-
gehen wird. lhr werdet erleben, ein wie winziges
Teilchen 'lhr in dem grofien Getriehe des Werkes
seid. Alle, die daran mitwirken, die Hittenarbeiter,
die Handwerker, die Stenotypistin, die Buchhalterin,
der Techniker, der Kaufmann, sie alle wirken mit
wie Teile einer grofien Maschine. Denn das ganze
Werk, so glaube ich sagen zu kénnen, ist eine
einzige grofle Maschine, und jeder von uns wirkt
irgendwo an seinem Platz als kleines Radchen mit.
Wenn [hr Euch ein Auto vorstellt, das Euch allen
ja viel vertrauter ist, dann wif3t lhr, daf3 das Schaltbrett

eine schéne Sache ist mit verschiedensten Knépfer.
Da braucht man nur darauf zu driicken und gleich
lduft der Wagen. So &hnlich sieht es in dem grofien
Werk aus. Nicht alle sind Schaltknépfe, nicht all2
sind an solcher Stelle, wo sie sichtbar irgendwie ein2
Funktion ausiiben. Viele sind irgendwo im Olbad
des Getriebekastens tdtig.

Wenn nun im Getriebekasten harte schmutzige Arbet
geleistet wird, dann ist dort -rotzdem jeder so w chtig
und verd'ent volle Beachtung und Anerkennung wie
der blanke Knopf auf dem Armaturenbrett. Uns
kommt es darauf an, was fiir ein Kerl in diesem
Arbeitskittel steckt, ob er das Herz auf dem
richtigen Fleck hat, ob er ein guter Arbeitskamerad
mit sauberem Charakter und sauberer Gesinnurg is-.

Eure Lehrzeit beginnt mit einer Feier. Normalerweise
ist es so, daf3 erst am AbschluB eines bestimmten
Ereignisses, nachdem man etwas Besonderes geleistet
hat, gefetert wird. Nun, thr habt auch schon was
geleistet — die Aufnahmeprifung bestanden. ich weif2,
sie war auch nicht leicht, aber das allein wére noch
kein Grund, eine grofie Feier zu veranstalten. Ich
glaube, sie so deuten zu kénnen, daf3 wir sagen




wir wollen mit dieser Feierstunde die andere Seite
des Lebens betonen. Daf3 die Arbeit nicht gemacht
werden soll wie von einem Lasttier, das nach der
Arbeit mide umfallt und keine Interessen mehr hat
fur irgendwelche Dinge, die um es herum vorgehen.

So glaube ich, kann diese Feierstunde angesehen
werden, daf sie hinweist auf den Sinn der Arbeit.
Die Arbeit soll nicht Last sein, sie kann — ja soll
Freude geben. Sie erméglicht es uns, an den Schén-
heiten und Freuden teilzunehmen, die uns die Erde
bietet. Dazu gehéren aber auch die Kinste und
das geistige Schaffen. Hier auf der Bihne seht
Ihr Kollegen aus dem Werk, und lhr seid sicher
begeistert von dem, was sie heute dargeboten haben.
Ich weil nicht, wo die einzelnen stehen im Betrieb,
aber seid sicher, daB mancher aus diesem Werks-
orchester im Getriebekasten steht, von dem ich eben
sprach, und trotzdem sich aufschwingt, nach der
Arbeit sich hier der Kunst zu widmen, Freude selbst
zu erleben und anderen Freude zu schenken. Oder
wenn Herr Hoenselaars eben hier zu Euch sprach,
~dann wissen wir, da3 er ein alter Vertrauter vieler
Menschen auf der Hittenunion ist, die regelméfig
ins Theater gehen, die als Mitglieder der Volksbihne
schéne und erhebende Vorstellungen erleben.

Seht |hr Jungen, daf3 es so ist, dazu haben sehr viel
die Gewerkschaften beigetragen, die Betriebsrdte
auvf dem Werk, die Jugendsprecher, die ich eben
erwdhnte. Alle diese Kreise haben im Laufe von
vielen Jahren mit daran gewirkt, dafl den arbeitenden
Menschen mehr und mehr Freizeit gegeben wurde,
daB3 sie mehr und mehr Urlaub bekamen, ym» das
zu erleben, was ich eben andeutete. So werden
sicher bald Mdénner der Betriebsvertretung oder
gleichaltrige Freunde mit Euch ein Gespréach iber
die Gewerkschaften fihren. Hort bitte zu, was sie
Euch zu sagen haben. Vielleicht haben aber auch
Vater und Geschwister schon mit’Euch dariber ge-
sprochen, was die Gewerkschaften.in unserem Leben
bedeuten. Viele Millionen Menschen sind heute Mit-
glieder der Gewerkschaften. Wenn Uber Léhne und
Gehadlter, Freizeit, Arbeitsrecht gesprochen wird,
dann wissen wir, da8 diese’Dinge nur durch das
Mitwirken ‘der Gewerkschaften geregelt und ver-
bessert werden.

Ihr seid nun auf einem Werk, in dem die Mit-
bestimmung gesetzlich verankert ist. Hier tragen
Werksleitung und Belegschaft, letztere sichtbar durch
ihren Betriebsrat, die Verantwortung fir das Ge-
deihen in diesem Werk. Aus dieser Sicht ist unser
Wounsch besonders herzlich, daf3 Ihr gute Facharbeiter
werden moget, weil nur eine fachlich bestens
geschulte Belegschaft Garantie fir ein gutes
Gedeihen und Bestehen des Werkes ist. Wir leben
in einer Wirtschaft, in der die Konkurrenz gref3_ist.
Und wenn wir uns nicht behaupten, dann ist es um
das Werk, aber auch um die Arbeitspldize der ein-
zelnen in dem Werk Tétigen sehr schlecht_bestellt.

Aber das Werk ist nur ein Teilwunseres *Lebens,
davon sprach ich eben schon. Wir.alle\leben in einer
eng verflochtenen Gemeinschaft. Keiner steht fur
sich allein, jeder nutzt fir sich die.Erfahrung vieler,
vieler anderer. Er bedenktdas nicht in jedem Moment,
wenn er sie nutzt, aber dochuist es so. Das sollte
jedem AnlafB3 sein, selbst der Gemeinschaft das Beste
zu geben, was von.ihm aus méglich ist und damit
selbst am Aufbau(einer bestméglichen Gemeinschaft
beitragen. Das ist es,.was Euch von gewerkschaftlicher
Seite nun in‘nédchster Zeit vorgetragen wird. Und je
wertvoller. der’einzelne ist, liebe junge Freunde, desto
wertvoller ist'die gesamte Gemeinschaft. Darum auch
die Verpflichtung fir jeden einzelnen, an sich selbst zu
arbeiten, ein wertvolles Glied der Gemeinschaft zu
werdens Nicht duBerlicher Schein bestimmi den Wert,
sondern das, was in dem Menschen steckt. Das
mochte ich sagen mit einem Spruch, der mich immer
wieder begeistert hat und ich glaube, daf3 er auch
zu der heutigen Feier besonders gut pafit:

Mensch, alles was aufler Dir,
das gibt Dir keinen Wert.
Ein Kleid macht keinen Mann,

ein Sattel macht kein Pferd.

Muntere Volksliederweisen, gesungen von denSénger-
knaben und ein Musikstick, gespielt vom Werks-
orchester, gaben der eindrucksvollen Feier einen
festlichen Ausklang.

Es wurden zum 1. April 1956 eingestelit:

Hérde Dortmund Ges.

Auf der gewerblichen Seite  gewerbliche Lehrlinge und Anlernlinge . . 96 95 191
Hittenjungleute IR E T N e b 820 24 53

Praktikanten (2-j. Ausbildung) . . . . . . . 4 4 8

Boten 10 7 17

139 130 269

Auf der kaufménnischen Seite mdnnliche Lehrlinge 28
weibliche Anlernlinge . 60

Gesamteinstellung: 329




Werk Hérde

Werk Hérde

Werk Dortmund Boire, Johann, MB Grobwalzwerk

Werk Hérde

Fiir umsichtiges Verhalten und tatkré&ftiges Eingreifen zut
Verhiitung von Unfd&llen wurden belohnt:

Link, Friedrich, Thomasstahlwerk

Klowski, Albert, Thomasstahlwerk Maas, Paul, PreBwerk-Werkstatt

Diele, Hubert, ETB Specht, Herbert Paul, Feinwalzw.
Piplak, Heinz, Steinfabrik Behler, Fritz, ETB
Reinfandt, Otto, Hammerwerk | Weif3, Heinz, ETB

Sandhoff, Friedrich, StahlgieBerei Ostermann, August, MB Stahlw.

Gaise, August, Dortmund-Héchsten, Obermarkstr. 118

ihre Goldene Hochzeit die Eheleute:

Werk Dortmund Herrlet, Wilhelm, Dortmund-Hérde, Seydlitzstrafie 47

Sare, Wilhelm, Dortmund-Hérde, Graudenzer Str. 8
Amedick, Johannes, Dortmund-Hérde, Cimbernstr. 44
Schmitt, Jakob, Dortmund-H&-de, Felicitas 20

Fehsel, Friedrich Wilh., D.-Hérde, Am Marksbach 8
Heidbreder, Gustav, D.-Hérde, Teutonenstrafle 4
Buschjost, Wilhelbm, Dortmund-Hérde, Brickenstr. 4
Kastner, Max, Dortmund-Hérde, Benninghofer Str. 29
Quernheim, Heinrich, D.-Wellinghofen, Beitterstr. 13
Scheeren, Fritz, Dortmund-Hérde, Burgunder Str. 28

Wir gratulieren!
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Aus der im Ruhestand befindlichen Belegschaft feierten
ihre Diamantene Hochzeit die Eheleute:

2. 5.195%6

21. 4. 1956

25. 2. 1956
20. 3. 1956
25. 3. 1956
7. 451956
7. 4. 1956
28. 4. 1956
28. 4. 1956
28. 4. 1956
19. 5. 1956




50 JAHRE

40 JAHRE

25 JARRE

UNSTERE

(April und Mai

Werk Hérde

Giildenhaupt, Hugo, MB Hochofenw.
Hintermeier, Franz, MB Walzwerke Il
Héing, Wilhelm, ETB

Werk Dortmund

Bachner, Theodor, Hochofen
Borghardt, August, Prefiw.-Werkstatt
Decher, Franz, MB Grobwalzwerk
Domberg, Otto, Verfrachtung
Halagiera, Bruno, Blockwalzwerk
Hartmann, Gustav, Metallurg. Abt.
Hols, Wilhelm, Kleinbau

Jéger, Fritz, Kraftwerk

Kegenhoff, Karl, Martinstahlwerk
Killing, Paul, HDKW

Michalak, Adam, Hochofen

Werk Hérde

Bock, Karl, Martinwerk

Bracht, August, Blockwalzwerk
Grawe, Franz, Hechofenbetrieb
Grote, Wilhelm, Hammerwerk
Grzenia, Josef, Martinwerk
Jakobi, Wilhelm, Kokerei

Gesellschaft
Fromme, Wilhelm, Rechtsabteilung

Werk Dortmund

Becker, Georg, Metallurgische Abt.
Elsner, Paul, MB Stahlwerk

Karls, Wilhelm, Metallurgische Abt.
Kornelson, Max, Kleinbau

Werk Hérde

Berendes, Franz, MB Walzwerke |
Bovermann, Hermann, Pref3bau
Fischer, Johann, Bauabteilung
Fischer, Karl, Mech. Werkstdtten
Henning, Erich, Mech. Werkstdtten
Kimm, Heinrich, MB Hochofenwerk

JUBILARE
1956)

Knierim, Fritz, HRW
Kriger, Otto, Hammerwerk |
Meyer, Fritz, Eisenbahn

Mdller, Heinrich, Metallurg. Abt.
Miller, Heinrich, " MB Stahlwerk
Noffz, Richard, Elektr. Betrieb
Orth, Friedrich,.Zuricht. Ww. lI]IV
Radig, Fritz,.Hauptlager
Schlender, Theodor, Hochofen
Schéneberg, Johann, Baubetrieb
Synow, Paul, HIW

Umbach, Hans, Aktenverwaltung
Welschhoff, Paul, Elektr. Betriecb
Wienke, Robert, Hochofen

Kooke, Bernhard, Blechwalzwerk
Kortbrock, Karl, Mech. Werkst.
Linnenbrink, Gerhard, ETB.
Porthoff, Erhard, Blechwalzwerk
Roxlau, Johann, Mech. Werkst.
Ufer, Wilhelm, MB Walzwerke |

Schréer, Peter, MB Hochofen
Sniegowski, Johann, HIW
Suplie, Franz, Kleinbau
Wancki, Johann, HDKW

Krampikowski, Josef, Blockww.
Kresse, Bruno, MB Hochofw./EKW
Lagemann, Willi, Mech. Werkst.
Lidke, Helmut, Mech. Werkst.
Miersch, Erwin, MB Hutte
Ronschke, Bruno, Martinwerk
Schatkowski, Paul, MB Vers.-Bet.




S TERUBETFATLILE

Werk Dortmund Fiedler, Otto, Eisenbahnbetrieb am 26. 2. 1956
Vahlkamp, Eugen, HIW am 22. 2. 1956
Brock, Heinrich, Werksaufsicht am 3. 3. 1956
Hesse, Clemens, Stoffwirtschaft am 9..3. 1956
Reitz, Hugo, Walzwerk | am 16. 3..1956
Weidekat, Fritz, Werksaufsicht am 14. 4. 1956
Werk Hérde Zerwuhn, Elise, Werkskiiche am 25. 2. 1956
Bullmann, Ewald, MB Hutte am 26. 2. 1956
Fischer, Wilhelm, MB Stahlwerke am 29. 2. 1956
Hansen, Otto, Martinwerk am 29. 2. 1956
Reichardt, Wilhelm, Eisenbahn am 2. 3. 1956
Merfelskemper, Clemens, Mech. Werkst. am 11. 3. 1956
Walkenhorst, Adolf, Mech. Werkstétten am 17. 3. 1956
Twer, Otto, Mech. Werkstdtten am 19. 3. 1956
Niehaus, Wilhelm, Martinwerk am 21. 3. 1956
Wigginghaus, Julius, Stoffwirtschaft am 1. 4. 1956
Koralewski, Anton, MB Hochofenwerk am 7. 4. 1956
Gesellschaft Meyer, Heinrich, Neubauabteilung am 24. 3. 1956

Wir werden den Verstorbenen stets ein dankbares Gedenken bewahren!
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