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Streb- und Streckenbruch
auf Emil-Fritz

Nach einer (iberaus schwierigen Rettungs-
aktion wurden am Sonntag, dem 5. Oktober,
um 18.30 Uhr finf von neun Bergleuten des
Verbundbergwerks Emil-Fritz in Altenessen
unverletzt geborgen, die seit dem Streb-
und Streckenbruch im Floz Roéttgersbank
am Donnerstag, dem 2. Oktober, kurz vor
10 Uhr 80 Stunden eingeschlossen gewe-
sen waren. Der Hauer Johann Hochschorner
fand bei dem Ungliick den Tod, die drei
Bergleute Horst Bahschmitt, Johann Gretsch
und Manuel Arguelles-Fueyo wurden in dem
Bruch verschittet. Bei Redaktionsschlu®
am 7. Oktober bestand kaum noch Hoffnung,
sie lebend zu bergen.

Aus noch nicht geklarter Ursache waren im
steil gelagerten Fl6z Rottgersbank, 7. Sohle —
Ort 3, Abteilung SW 81, in 670 Meter Teufe
die Ladestrecke auf einer Liange von rund
32 Metern und der Streb auf einer.La nge von
rund 15 Metern zu Bruch gegangen. Vier
Bergleute wurden verschittet, fiinf waren in
dem vorgetriebenen Teil der Ladestrecke ein-
geschlossen. Sie blieben' unverletzt: Heinz
Buttner, Franz DiorgoyArtur Kostbar, Glunter
Schumacher und Josef Wellbrink. 18 Mann
hatten in der Morgenschicht in diesem Be-
triebspunkt gearbeitet.

Unmittelbar nachsdem Ungliick setzte die
Suche nachden Vermiten ein, aber erst
fast acht Stunden{spater hatten die Ber-
gungsmannschaften, an der Spitze Berg-
werksdirektor Bengfort, Sprechverbindung
mit finf Eingeschlossenen uber ein Bohr-
lochmikrofon, das man durch eine fast un-

beschadigt gebliebene Wasserleitung schie-
ben konnte. Die Manner waren wohlauf und
berichteten, da® ein Mann tot unter dem
Gestein liege. Wegen der [ Gefahr durch
nachbrechendes Gestein konnten sie nicht
an ihn heran. Durch die Wasserleiting
wurden die funf auch bald in Abstimmung
mit dem Werksarzt regelmalig mit Tee und
Traubenzucker versorgt, sie hatten durch
ihre intakten Grubénlampen zundchst genii-
gend Licht, und auch die Luftzufuhr in dem
rund 40 Meter langen Streckenabschnitt
war ausreichend. Nach zwei Tagen spendete
eine in Betrieb genommene Druckluftlampe
standig Licht.

Flrdie sofort.eingeleiteten Rettungsarbeiten
wurden zwei Wege beschritten: Unter der zu
Bruch gegangenen Ladestrecke trieb man
eine Rettungsstrecke vor, die bei den Ein-
geschlossenen durchschlagig werden und
ihnen” den Rickweg offnen sollte; zum
zweiten setzte die Bohrabteilung der Berg-
bauforschung von der 7. Sohle schrag nach
unten zum Ort der Eingeschlossenen eine
Versorgungsbohrung von 193 Millimetern
Durchmesser und rund 80 Metern Lange an.
Uber diese Versorgungsbohrung sollten die
eingeschlossenen Bergleute mit Nahrung,
Decken und Luftmatratzen versorgt werden.
Neben der Versorgungsbohrung sollte pa-
rallel dazu eine zweite Bohrung in der Kohle
niedergebracht werden, die erforderlichen-
falls auf einen groReren Durchmesser auf-
gebohrt werden sollte, um die Bergleute mit
der Dahlbusch-Bombe zu retten, wenn beim
Vortrieb der Rettungsstrecke unvorherge-
sehene Schwierigkeiten auftreten sollten.
Die Versorgungsbohrung erreichte am Sams-
tagabend ihr Ziel. Dabei kam sie 8 Meter

neben dem Standort der Eingeschlossenen
in der Strecke aus, was als ausgesprochener
bohrtechnischer und bergmannischer Erfolg
zu werten ist. Als das Bohrgestange gezogen
war, stellte sich jedoch heraus, da durch
Quellen der Kohle das Bohrloch teilweise
wieder zugewachsen war. Dadurch gelang
es nicht, die bereitgestelite Verpflegung und
vorbereitete Versorgung der Bergleute mit
Behaltern durch das Bohrloch durchzufih-
ren. Die Eingeschlossenen verloren jedoch
auch in diesem Augenblick nicht den Mut,
zumal sie inzwischen durch eine Luftleitung
feste Nahrung bekommen hatten.

Neben der gesamten Belegschaft und den
Bergmannsfamilien nahm die Offentlichkeit
regen Anteil am Schicksal der durch das
Ungliick Betroffenen. Mehrfach téglich be-
richteten Fernsehen, Rundfunk und Presse
vom Fortgang der Bergungsaktion. Unmit-
telbar nach dem Unglick trafen der Vor-
sitzende und weitere Mitglieder des Parla-
mentarischen Ausschusses flir Gruben-
sicherheit, der Leiter des Oberbergamtes in
Dortmund, der Vertreter der Staatsanwalt-
schaft in Essen sowie Vertreter der IGBE auf
der Schachtanlage ein, um die Unglticks-
stelle zu befahren. Weiterhin unterrichteten
sich auf der Zeche Ministerprasident Heinz
Kihn, der IGBE-Vorsitzende Walter Arendt
und andere Personlichkeiten des offent-
lichen Lebens.

Am Sonntagabend um 18.30 Uhr — wesent- ~

lich friher als zunidchst angenommen — war
es geschafft: die mit Ablésung vor Ort unter
Beachtung aller SicherheitsmaBnahmen so
forciert wie moglich aufgefahrene Rettungs-
strecke hatte die Eingeschlossenen erreicht,
die funf Mann konnten ohne Hilfe ihrer Ka-

meraden durch den 1,80 Meter hohen Stol-
len und weiter zum Schacht gehen. Oben
auf der Hangebank erwartete sie die Kamera
des Fernsehens, und schon drei Stunden
spater lief das erste Interview mit den gliick-
lichen Bergleuten tber die Bildschirme. Ob-
wohl der Werksarzt keine kérperlichen
Schaden hatte feststellen konnen, fuhren sie
zu einer Untersuchung ins Krankenhaus.
Hier schlossen sie ihre Frauen und Kinder
nach uber 80 Stunden wieder in die Arme.
Wie ein Lauffeuer hatte sich die Nachricht
von der geglickten Bergung durch die vor
dem Zechentor wartenden Menschen in

A Erschopft, aber bei guter Gesundheit ver-
lassen die fiinf Geretteten den Férderkorb:
von links: Josef Wollbrink, Franz Diorgo, Ar-
tur Kostbar, Giinter Schumacher und Heinz
Bittner. — Unsere Zeichnung unten veran-
schaulicht die Situation Uber der Ungliicks-
strecke und die Planung der Rettungsaktion

ganz Altenessen verbreitet. Wenig spéter
traf auf der Zeche ein Telegramm von Mini-
sterprasident Heinz Kuhn ein: »Allen an der
Rettungsaktion Beteiligten spreche ich mei-
nen herzlichen Dank aus und driicke den
Geretteten die Hand.«

Querschisg SW2 ——F

5 Bergleute singeschiosson

Ladestrecke
Versorgungsimtung

~ 40 m
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Ein Druck auf die Mikrofontaste, das Ton-
band lauft. Das elektronische Notizbuch
speichert Eindriicke, Zahlen, Tatsachen von
der Internationalen Automobilausstellung
Frankfurt 1969. Auch der Berichterstatter
spielt mit der Technik, und das entspricht der
Umgebung: auch im Auto wird’'s immer
elektronischer.

Zunachst ein Kompliment an die Frankfurter
Verkehrspolizei. Toll, wie sie Zehntausende
von Fahrzeugen lenkt und vor allem unter-
bringt. Kein Warten, keine Stauung, kein
Chaos. Dagegen manchmal sogar Humor:
»Wir heiBen den Fahrer des grinen Ford
20 M, Kennzeichen DO — AX . .. und seine
Begleitung herzlich willkommen. Leider
stehen Sie unter einem Parkverbotsschild.
Fahren Sie bitte zehn Meter geradeaus und
dann links in die 47. Reihe, dort haben wir
fir Sie auf der rechten Seite einen schonen
Platz reserviert. Danke schon fir lhr Ver-
standnis, und — suchen Sie sich was hub-
sches Neues aus ...« Dann wieder Musik.
So gelang es, wie etwa am vierten Aus-
stellungstage, nahezu 40000 Wagen in

Reih und Glied aufzustellen. Ebenso rei-
bungslos wurden am selben Tage 140000
Besucher zu FuR und mit Nahverkehrs-
mitteln in die Ausstellung geschleust.

Ein Rennen im Stand

Die Vorhersage hatte gelautet: Dies wird die
grolte IAA, die es je gab. Sie erwies sich
bereits am ersten Tage als richtig. 24 000
Interessierte kamen in funf Stunden (1967:
15000). Zahl der Aussteller: 1385 (letztes
Mal: 1080). Ausstellende Lander: 29 (ge-
genuber 17). Was Hannover schon seit
Jahren als Gesamtindustrieschau ist, scheint
fir das Auto nun endgiiltig Frankfurt ge-
worden zu sein.

Und alle, alle kamen. 59 Pkw-Marken aus
11 Landern. Voran die Englander mit nicht
weniger als 15 Markennamen, gefolgt von
jeweils 10 Amerikanern und 10 Italienern.
Deutsches Aufgebot: 9 Firmen. Dann 6 ver-
schiedene Franzosen, je zweimal Japaner,
Russen, Schweden. Und schlieBlich je
einmal hollandische, Schweizer und tsche-
chische Kihlergrills.



Hoesch wie immer dabei

Positionsmeldung: Hoesch-Stand: 'Sc¢hau
der Produkte aus den Walzwerken Hohen-
limburg Schwerte, der Rothe .Erde-Schmie-
dag, den Rohrenwerken, dem Werk Dohner
und den Vereinigten®Achsenwetken. . Das
Ganze in klarer, harmonischeriGliederung.
Ubersichtlich, informativ und offensichtlich
anziehend. Und das nicht nur wegen der
gemiitlichen Besprechungsbar, wo es den
stiffigen »Dortmunder Florian« gibt. Und den
»Federn-Fizz«. Federn — jetzt haben wir den
Ubergang.

Ein ziemliches Gedringel hier auf dem
Stand., Wohlalles Fachleute. Denn ehrlich:
Von derOptik her sind Niveauregelelemente,
Blatt- und Schraubenfedern, Stabfedern und
Stabilisatoren, Profile, Biege- und Form-,
Pre8- und Stanzteile, Kurbelwellen, Achs-
schenkel, Pleuelstangen, Prazisionsrohre,
Kegelrollenlagerachsen, Kugellenkkranze...
halt dich zuriick, Junge, beim Aufzihlen,
was Hoesch fiirs Auto walzt, preBt, schmie-
det, gieBt und einbaufertig liefert... (»Hoesch
— alles furs Auto« war iibrigens das Stand-
motto dieses Jahres) — all das kann natirlich
optisch nicht so attraktiv sein wie etwa drii-
ben in der Pkw-Halle jene beiden von friih
bis spat umlagerten Stromlinienschonheiten,
die ohne Rucksicht auf den Entwicklungs-
etat ihrer Firmen von Toptechnikern und
raffinierten Stylingkinstlern entworfen und
gebaut wurden: der Mercedes C 111, mit
seinem Dreischeiben-Wankelmotor gute 260
Stundenkilometer schnell, und das auf ver-

Y Blick auf den Stand der Hoesch-Werke mit
den Ausstellungssticken auf Tischen und
Tafeln, dariber die Besprechungsraume
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kiirztem Diplomat-Fahrwerk gebaute Opel-
Coupé CD (besonderes Merkmal: pfosten-
lose ‘Rundumscheibe). Dreierlei ist beiden
»Studien« gemeinsam: die atemberaubende
Eleganz, die geringe Hohe von nur 111 cm
und — die Tatsache, daB sie nicht in Serie
gehen werden.

Bewahrtes und Neues

Serie, ein Stichwort fir das Hoesch-Pro-
gramm. Kein Wunder, denn Autos bestehen
nun mal zu fast dreiviertel aus Stahl. Und
was aus Stahl ist, kann von Hoesch sein. Im
Automobilbau wei man das. So gilt denn
auch heute, was gestern schon galt: kaum
ein deutsches Auto, in dem Hoesch nicht
irgendwie »in« ware.

Fetzen eines Fachgespraches: »... das ist
der Selbstpumpende. Der regelt wahrend
der Fahrt auf, im Stand ab . . .« ». . . und der
hier umgekehnt: Aufregeln im Stand, Ab-
regeln wahrend der Fahrt...« ». ..dann
muB das der Fremderregte sein, Auf- und
Abregeln im Stand ...« — Die Herren be-
gutachten die drei Grundtypen der Hoesch

A Prominenz aus Bonn beim ersten Rundgang
am Eroffnungstag: auf dem Foto links Bun-
deswirtschaftsminister Prof. Schiller am
Steuer; Bild rechts: Bundesprasident Dr. Hei-
nemann im Gesprach mit Dr. von Brunn, dem
Prasidenten des Verbandes Deutscher Auto-
mobilindustrie; links von ihm Oberbirger-
meister Prof. Brundert

Niveauregelelemente, den Hoesch »hieverq,
den Hoesch »lifter« und den Hoesch »ni-
veller«.

Ich hore, wie jemand angesichts der Profil-
schau meint: »Machen die auch nicht erst
seit gestern ...« Stimmt. Seit vorgestern.
Das erste Auto mit Hoesch-Profilen war der
Opel »Laubfrosch« in den goldenen zwan-
ziger Jahren. Meint ein Dritter: »Sehen Sie
mal, ein komplettes Luftfeder-Aggregat —
so was auch 7« Was er sah, war ein Erzeugnis
der Vereinigten Achsenwerke, Hagen. Was
er wohl nicht gewufBt hat: Rothe Erde-
Schmiedag ist an den VAW mit 50 v. H.
beteiligt.
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Habe die Fachleute unter sich gelassen.
Bummele wieder durch die Hallen. Beson-
ders lockt die Nummer fiinf. Qual der Wahl
unter 441 Personenwagen. Kein Wunder -
oder doch? In den ersten acht Monaten des
Jahres wurden in Deutschiand 1,5 Millionen
Automobile gebaut. Im gleichen Zeitraum
1969: 2 Millionen und 225000 Stick.
»Forderer und Kinder des Wohlstandes,
sagte ein Offizieller. Ubrigens: Uber den
Komplimenten, die man den Autobauern
machen muB (verbesserte Technik, erhohter
Komfort und gesteigerte Sicherheit), sollte
man die Anerkennung bewiesener wirt-
schaftlicher Vernunft nicht vergessen: Tat-
sache ist, daB der Preisindex deutscher
Personenwagen seit dem Jahre 19562 um
10 v.H. gefallen, der Lebenshaltungs-
index dagegen im gleichen Zeitraum um
33 v.H. gestiegen ist. ..

Stichwort Preise. Ein Blick auf die Billigsten
und die Teuersten. Der billigste Deutsche ist
noch immer der 1200er »Kafer« mit 4525,47
DM, der teuerste nach wie vor der mit dem
Stern: der 250pferdige 600er Mercedes fiir
DM 59318,40. Die Auslander unterbieten

und ubertreffen uns. Ein Fiat mit 18 PS ist
fur 3441,80 Mark zu haben, wahrend ein
Rolls Royce mehr als ein schmuckes Ein-
familienhaus kostet, namiich 136 200,—~ DM.
Die rote Lampe leuchtet auf. Noch eine
Minute Sprechzeit fir dieses Tagebuch auf
Band. Was zum Schlul sagen? Vielleicht
wiederholen, was andere, viele andere
meinten bei der ersten Zwischenwertung
auf dem Rickweg zum Parkplatz: Sehr
schon: das Audi S Coupé mit 115 PS und
185 Spitze; vollkommen ausgestattet: der
Ford 26 M, in den man — auBer vielleicht ei-
nem Fernseher — nichts Komfortsteigerndes
mehr einbauen kann, weil bereits alles dran
und drin ist, bis zur Heckscheibenbeliiftung
und ringsum getontem< Glas; sehnlich er-
wartet: der VW_.EL; dessen 80 PS auf Lang-
strecken besseres _Mitmischen gestatten;
und schlieBlich<lustig; der Karmann-Floh
»Buggy GF«, das Bastelauto fiir junge
Leute. Bausatz fir wenig mehr als 2000
Mark. Er.wurde vom TUV erst zwei Tage
vor |AA-Beginn zugelassen — und fand
wiahrend der ersten finf Ausstellungsstun-
den bereits 600 Kaufer. Karlheinz Graudenz

1 Alles von Hoesch fiirs Auto. Ubersichtlich
auf Wandtafeln angeordnet: Schmiedestiicke,
Achsen, Kugellenkkrinze, Spezialprofile und
Kaltprofile

2 In zum Teil aufgeschnittenen Modellen
zeigten die Vereinigten Achsenwerke einige
ihrer Produkte

4

3 An stilisierten Automodellen wurde die
Wirkungsweise der Hoesch Niveauregelele-
mente anschaulich demonstriert

4 Blatt-, Schrauben- und Stabfedern sowie
Stabilisatoren von Hoesch, seit vielen Jahren
an Personenwagen und Lastzigen bewihrt,
hier in einer vielfaltigen Ubersicht

HOESCH hiever
Selbstpumpend, Aufregeln wihrend
der Fahrt, Abregeln im Stand

HOESCH niveller
Fremaerregt, Auf- und Abregein
im Stand

HOESCH lifter
Selbstpumpend, Aufregeln im Stand,
Abregeln wahrend der Fahrt

¢ 4
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Die drei Grundtypen der zum erstenmal
gezeigten Hoesch Niveauregelelemente, die
sich in der Wirkungsweise unterscheiden. Da-
bei handelt es sich um hydropneumatische
Federn mit oder ohne Dampfung. Sie erfiillen
an Fahrzeugen als volltragende oder in Ver-
bindung mit Stahlfedern teiltragende Feder-
elemente hinsichtlich Fahrsicherheit und
Fahrkomfort wichtige Forderungen moder-
ner Fahrwerkskonstruktion. Durch die Niveau-
regulierung wird fiir alie Beladungszustinde
immer dieselbe statische Position erreicht, so
daB der gesamte Federweg fir die Schwin-
gungsbewegungen ausgenutzt werden kann
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HOESCH und KRUPP stellen vor:

AL

Am 14. 7. 1969 wurde in das Handels-
register des Amtsgerichtes Dortmund
die »WACMETAL Gesellschaft fir
Vakuum-Metallurgie mbH« ein-
getragen, eine von der Hoesch AG und
der Fried. Krupp Hiittenwerke AG
gegriindete gemeinsame Tochter-
gesellschaft, in der beide Unternehmen
die Nutzung ihres Forschungs- und
Entwicklungspotentials auf dem
Gebiet der Vakuum-Metallurgie
zusammengefallt haben und kiinftig
ihre auf dem Gebiet groflitechnischer
Vakuum-Stahlentgasung erworbenen
Patente gemeinsam verwerten
werden.

Die Anforderungen der Technik steigen
standig. Unterschiedlichste Industriezweige
verlangen immer hoherwertige Stahle. Diese
Entwicklung, seit Jahren im FluB, stellt
nicht nur Stahl- und Walzwerker vor neue
Aufgaben, sondern auch jene Wissenschaft-
ler, deren Arbeit Stahlqualitaiten und Pro-
duktgiiten entscheidend bestimmt: die Me-
tallurgen. Sie kennen genau den qualitats-
mindernden EinfluR bestimmter Beimen-
gungen, die fliissiger Stahl enthalt — vor-
nehmlich Wasserstoff, Sauerstoff und Stick-
stoff. Jahrzehntelang war die Entfernung

dieser storenden »Begleiter« bzw. ihre Re-
duktion auf ein qualitativ vertretbares Min-
destmaR nur auf dem Wege iiber lange
Schmelzzeiten und ausgedehnte Gliihpro-
zesse moglich. In den flinfziger Jahren je-
doch wurden erste groBindustrielle Versuche
unternommen, flussigen Stahl im Vakuum,
also unter Unterdruck zu entgasen und so,
vollstandiger als bis dahin moglich, zu
»reinigen«. Die Tir in das Zeitalter des
Vakuumstahls begann, sich zu 6ffnen.

Eines der neuen Verfahren ist das DH-Ver-
fahren, mit dessen Entwicklung wahrend
der finfziger Jahre — in der damaligen
Dortmund-Horder Hittenunion — begonnen
worden war. (WERK UND WIR berichtete
daruber im Heft 11/67.) Erinnern wir uns
des Prinzips:

Ein Stahl-Entgasungsgefall taucht mit sei-
nem Russel in die Stahlpfanne @in. Am
GefaR wird ein Vakuum erzeugt, 'das den
Stahl um rund anderthalb Metersteigen,]ait.
Der Unterdruck wirkt auf die groRe Bad-
oberflache ein und entziehtadem Stahl den
groRten Teil aller storenden, gasformig ent-
fernbaren Stoffe. Dann wird das Gefall ge-
hoben — der Stahl flieRt ‘mit hoher Ge-
schwindigkeit in‘die Pfanne zurick und ver-
mischt sich, mit der ubrigen Schmelze.
Dieser Vorgang witd innerhalb kurzer Zeit

MEAL

mehrmals wiederholt, so daR schiieBlich der
gesamte Pfanneninhalt das Entgasungs-
gefaB mehrmals durchlaufen und den ge-
wiinschten Reinheitsgrad serreicht hat. Der
Zeitaufwand ist erstaunlichy gering: etwa
zehn Minuten.

Was dem DH-Verfahren zusatzliche Bedeu-
tung verleiht, ist'die Tatsache, daR es die
Herstellung legierter Stahle wirtschaftlicher
macht. Die Eingabewon Legierungszusatzen
in denflussigemyStahl dient bekanntlich ent-
weder 'der_Sicherung eines bestimmten Er-
starrungsverhaltens oder der Einstellung
bestimmter mechanischer und technologi-
scher Eigenschaften. Werden nun Legie-
rungselemente wie Ublich an der Luft zu-
gegeben, so brennt ein Teil ab, bleibt also
ungenutzt, was — etwa bei dem teuren
Titan — wirtschaftlichen Verlust bedeutet.
Er wird verhindert, wenn man das Legie-
rungsmaterial in das VakuumgefaR gibt: das
»Ausbringen« an Legierungen ist erheblich
hoher.

Die Wiege der Stahlentgasung stand im
GuRstahlwerk Bochumer Verein, das heute
zu den Fried. Krupp Hittenwerken gehort.
Dort hatte man 1950 mit der Entwicklung
des BV-Verfahrens begonnen, das vornehm-
lich auf die Entfernung des Wasserstoffs aus
dem flussigen Eisen gerichtet war. Sein

» Eine groBtechnische DH-Vakuumanlage. In
dieser Anlage werden niedriglegierte Stahle
behandelt. Die Pfannengrofe betragt hier
70-100 Tonnen

grafischer Vereinfachung. Der Stahl wird
portionsweise angesaugt und entgast

¥ Das Prinzip des DH-Vakuumverfahrens in_
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Prinzip unterscheidet sich von dem des
DH-Verfahrens:

Unter normalen atmospharischen Bedin-
gungen wird Stahl in moglichst geschlos-
senem Strahl vergossen. Beim Vakuumgu
nach dem BV-Verfahren dagegen verfihrt
man umgekehrt: der GieRstrahl wird in eine
Vielzahl einzelner Tropfen aufgeteilt. Unter
der Wirkung des Vakuums bldhen sich diese
Tropfen auf, zerplatzen und setzen Gas frei,
das von Vakuumpumpen abgesaugt wird.
Damit sinkt der Wasserstoffgehalt des ent-
gasten Stahls auf ein so geringes MalR, dafl
spater am verarbeiteten Material keine durch
Flockenbildung verursachten Risse auf-
treten konnen. In folgerichtiger Weiterent-
wicklung der nunmehr gegebenen Ent-
gasungsmoglichkeiten entstanden drei Ver-
fahrensvarianten: Vakuum-BlockguB,
Durchlaufentgasung und direkte Abstich-
entgasung.

Sowohl das Hoesch-Verfahren wie das
Krupp-Verfahren haben neue, liberaus wirt-
schaftliche Wege zur Herstellung hochst-
beanspruchter Stahle fir unterschiedlichste
Zwecke erschlossen. lhre Bedeutung wurde
in der ganzen Welt erkannt. Innerhalb eines
Jahrzehnts haben mehr als 150 Werke der
Eisen- und Stahlindustrie in finf Kontinen-
ten mit der Herstellung von Vakuumstahlen
nach den in Bochum und Dortmund ent-
wickelten Verfahren begonnen. Sie konnten
dies um so eher tun, als sich die Vakuum-
behandiung des Stahls leicht in den Be-
triebsablauf eines jeden Stahlwerkes ein-
passen lallt, mag es sich nun um ein SM-,
ein Elektro- oder ein LD-Stablwerk handeln.
Dementsprechend bewegen sich die Gro-
Renordnungen der gegenwartig betriebenen
Vakuumstahlanlagen zwischen 2 und 400
Tonnen.

Wir begegnen dem Vakuumstahl heute
uberall in der modernen Technik. Er wird
beim Bau von Dusenflugzeugen und Rake-

ten ebenso eingesetzt wie beim Eisenbahn-
Fahrzeug- und -Schienenbau. Er entspricht
den hohen Qualitatsanspriichen, die fir be-
stimmte hochbeanspruchte Schmiede- und
StahlformguBstiicke gefordert werden, bei-
spielsweise fiir Turbinenlaufer und -gehause.
Er wird Kugellager und Kurbelwelle, Reaktor-
Bauteil und Elektro-Generator. Tatsichlich
gehort Vakuumstahl heute zu den meistver-
sprechenden Kindern der Metallurgie.

Wirtschaftliches Miteinander

Die Grindung der VACMETAL durch
Hoesch und Krupp erfolgte nicht zuletzt aus
der Erkenntnis, da Forschung und Entwick-
lung keinen Stillstand dulden und verniinf-
tige Zusammenarbeit erfordern. An die
Stelle unwirtschaftlichen Nebeneinanders
tritt das 6konomischere Miteinander.

Die VACMETAL — unter der Geschafts-
fihrung von Dipl.-Phys. Dr. rer. nat. Horst
Kutscher von Hoesch und Dipl.-Ing. Adolf
Sickbert von Krupp — hat sich mehrere Ziele
gesteckt. Sie wird kiinftig die Hoesch- und
Krupp-seitig bestehenden Schutzrechte auf
dem Gebiet der Vakuumbehandlung von Me-
tallen, insbesondere von Eisen und Stahl,
gemeinsam auswerten und dem Abschluf
von Lizenz- und Erfahrungsaustauschver-
tragen besondere Aufmerksamkeit schen-
ken. Sie wird die Weiterentwicklung vaku-
ummetallurgischer Verfahrenstechnik be-
treiben und zu diesem Zwecke entsprechen-
de Forschungsauftrige vergeben. Und! sie
wird im Auftrage Dritter sowohl Engineering-
Auftrage ausfliihren als auch schilisselfer-
tige Anlagen planen, herstellen, liefern und
einfahren. Nicht zuletzt sichern die auf'bei-
den Seiten vorhandenen Erfahrungen ebenso
wie die Schutzrechte eine breiteiBasis fiir die
Entwicklung von Verfahren, die iber den
gegenwartigen Stand hinausgehen.

Wie grof3 das'der jungen, VACMETAL ent-

gegengebrachte Interesse ist, geht beispiels-
weise aus der Tatsache hervor, daB der erste
Auftraggeber fir die Errichtung einer Va-
kuumstahlanlage ein bedeutendes Edel-
stahlwerk war,

In der Tat kann die Gesellschaft den Stahl-
erzeugern in aller Welt, unter denen sich
ohnehin bereits zahlreiche Vakuumstahl-
hersteller befinden, ein umfassendes Ange-
bot von Erfahrungen und Rechten bieten —
von zuverldssiger Abstichentgasung, ent-
scheidender Senkung des Wasserstoffge-
haltes im vergossenen Stahl und verkirzten
Ofenzeiten bis zu zahlreichen Méglichkeiten
wirtschaftlicher Legierungstechnik. Zudém
hat die VACMETAL die Verfahren zur Ent-
kohlung fliissigen Stahls, aus dem\ spater
Transformatoren-, Dynamo-¢oder. Tiefzieh-
stahle werden sollen, ebenso zur Hand wie
jene zur Entkohlung rostfreier, Stahle.

Mit diesem wissenschaftlich-technischen
Leistungsangebot wirdy VACMETAL ent-
scheidend zu moderner (Stahlwerkspraxis
beitragen. Denn: Stahlwerksplanungen un-
serer Tage gehen'davon aus, dal Erschmel-
zen und Erblasen von Stahl Rumpfprozesse
sind, denen sich in"Vakuumanlagen metal-
lurgische Feinarbeiten anzuschlieRen haben.
Diese Vakuumanlagen werden kiinftig nicht
mehr nur bloBe Entgasungsvorrichtungen
sein,sondern als gesonderte stahlwerks-
technische Arbeitsbereiche ermoglichen,
metallurgisch differenzierter als bisher zu
arbeiten, und zwar auf dem Wege einer
Trennung der Schmelz- und Ofenprozesse
von metallurgischen Vorgangen und Be--
triebsablaufen. y

Bleibt noch zu erwadhnen, dafl auf dem
Programm der VACMETAL fur die nahere
Zukunft auch die grundliche Auseinander-
setzung mit einem Thema steht, dem bisher
nur wenig Aufmerksamkeit geschenkt wurde:
der Vakuumbehandiung von Nichtstahlen,
von Gufieisen und NE-Metallen.

» Der Vakuum-BlockguR. In dieser Anlage der
Fried. Krupp Hittenwerke AG werden im
Vakuum Bldcke bis zu 150 Tonnen hergestellt

v Das Prinzip der Abstichentgasung. Der
Stahl lauft aus dem Ofen Uber einen Einlauf-
trichter in eine Vakuumpfanne. Beim Einlau-
fen ins Vakuum wird der Stahl in feine Tropf-
chen verspriht und entgast
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schrott, Silizium und Mangan — gleichmaBig

und innig mit dem Roheisen verbinden. Die
‘ Ofen werden beheizt, damit die Temperatur
wahrend des einstiindigen Umlegierens nicht
absinkt. '
|

Ist die Behandlung abgeschlossen und eine

Charge fertig zur Weiterverarbeitung, folgt
der Abstich: Das Eisen flie3t aus dem Ofen in -
eine GieRpfanne, aus der es wiederum in

einen der vor den Trommel6fen aufgesteliten

Tiegel gefullt wird. Auch diese 1000 Kilo-
gramm fassenden Tiegel werden beheizt.
Der wichtigste Teil des Tiegels ist die seitlich
angesetzte Mantelkokille — die nichts weiter

als ein 200 bis 400 Millimeter lapges)Gras=
phitrohr ist, das ein von Kuhlwasser/durch-
flossener Mantel umschlief3t.

Das flissige Eisen tritt ausidemiTiegel in das
geklhlte Graphitrohr, owird, dabei abge-
schreckt und laRt sich ein, Stiick aus dem

¥ Heinz Grabow steuert beim StranggieBen
von einem Schaltpult aus den Rhythmus des
Ziehvorgangs

Diese zwei Schliffbilder verdeutlichen
das unterschiedliche Gefiige beim Sand-
und beim Stranggu: Wahrend beim
herkémmlichen SandguR die grofen
Graphitlamellen die Festigkeit des Ma-
terials beeintrachtigen (oben), zeichnet
sich das Gefilige beim StrangguB durch
sehr feinen und gleichmiRig verteilten
Graphit aus (unten)

Die Hoesch Maschinenfabrik Deutschland

hat ein neues Erzeugnis in ihr Programm auf- Ein Hubschlitten, dessen
genommen: stranggezogenen GrauguB, der gedffnete Klemm-

in Form von Rundstangen hergestellt wird. backen unser Bild zeigt,
Vor allem die Maschinenindustrie schatzt zieht den GuBstrang mit
Graugulteile, weil sie Schwingungen damp- sanften Rucken aus

fen und die Laufeigenschaften bewegter und der Diise

gegeneinander reibender Maschinenteile
verbessern. Zylinderbiichsen, Kolben, Lager,
Zahnstangen, aber auch GuRformen fir das
Blasen glaserner Flaschen sind einige typi-
sche Verwendungszwecke fiir GrauguB.

Im Frahjahr 1969 begann MFD-Gieflerei-
chef Werner Hahn mit dem Strangziehen.
Das Vormaterial — gerade erschmolzenes
Roheisen — wird unmittelbar nach dem
Hochofen-Abstich in einer Torpedopfanne
zur MFD gefahren. Das geschieht allerdings
schon seit 1968, seitdem man mit diesem
Stahlroheisen Kokillen fir unsere Stahlwerke
zu giefen anfing (s. Heft 8/68).

Seit einigen Monaten nun findet das Roh-
eisen weitere Verwendung: es wird von
GieRpfannen in zwei Trommelofen gefilit,
die sich bedachtig aber standig drehen, damit
sich die beigegebenen Zusétze — wie Stahl-
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Rohr herausziehen. Fliissiges Eisen folgt
nach, kuhit sich ebenfalls ab und wird her-
ausgezogen: auf diese Weise schiebt sich in
kleinen Rucken ein endloser GrauguBstrang
aus der Diise. Der Durchmesser des Stranges
wechselt zwischen 25 und 350 Millimetern,
je nach dem Durchmesser des an den Tiegel
angesetzten Graphitrohres in der Mantel-
kokille.

Die sanften Rucke, mit denen der Strang ge-
zogen wird, besorgt ein Hubschlitten, des-
sen Klemmbacken in genau eingehaltenem
Rhythmus den Strang fassen und ziehen.
Der von einem Schaltpult gesteuerte Rhyth-
mus hangt vom Durchmesser des Stranges
ab, muB aber auch allen Temperaturschwan-
kungen sofort angepaf’t werden. Der Mann
am Schaltpult beobachtet deshalb unaus-
gesetzt den gelbrot austretenden Strang,
in dem dunklere oder hellere Ringe schon
sehr geringe Temperaturschwankungen ver-
raten, so daf} die Anzeige des Pyrometers —
das die Temperatur standig mift und auf-
schreibt — die mit bloBem Auge erkannte
Abweichung lediglich bestatigt. Reagiert

der Steuermann nicht sofort, kann der
Strang abreifen und das fliissige Eisen aus
der Dise sprudein.

Durch das Abschrecken, bei dem das Eisen
bis zu einer gewissen Tiefe abkiihlt und sich
dann durch den heiRgebliebenen Kern von
innen her wieder aufwiarmt, entsteht die
gewiinschte Anordnung seiner kristallinen
Bausteine. Beim StrangguB zeichnet sich das
Gefuige vor allem durch den sehr feinen und
gleichmaRig verteilten Graphit aus. Beim
herkommlichen SandguR hingegen, bei dem
das Eisen nicht abgeschreckt wird, sondern
in seiner Form langsam erkaltet, bleiben die
Graphitlamellen sehr lang und grof und
beeintrichtigen dadurch die Festigkeit des
Materials (s. unsere Schliffbilder).

Der StrangguB erleichtert also nicht nur die
Herstellung von sehr dichtem GrauguB, son-
dern ermoglicht auch eine buchstiblich
nicht abreiBende kontinuierliche Arbeits-
weise. In einer Stunde werden bis zu
50 Meter Strang aus der Mantelkokille
gezogen, wenn der Stangendurchmesser

klein ist — bei dickem Durchmesser sind es
nur wenige Meter, obgleich dann das erzielte
Gewicht je Stunde bis zu 2000 Kilogramm
betrdgt, wahrend eine 50 Meter lange diinne
Stange nur 300 Kilogramm wiegt.

Hinter dem Hubschlitten wird der endlose
Strang in bestimmte Lingen geteilt: er wird
eingekerbt und abgebrochen. Die zumeist
drei Meter langen Stangen wandern nun zu
verschiedenen Bearbeitungsmaschinen, auf
denen die Oberfliche durch Uberdrehen
geglittet wird, mit denen die Stangen in
Scheiben zerschnitten werden oder auf
denen — um Biichsen zu erhalten — derdern
ausgebohrt wird.

Nach dem guten Anlauf der StrangguBanlage
will Werner Hahn bald auch rechteckige
Stangen gieBen und GuBbiichsen nicht
mehr durch Aufbohrenirunder:Stangen her-
stellen, sondern schleudern, das heiflt das
Eisen in eine rotierende Eisenform eintreten
lassen, in der esqdie Zentrifugalkraft an die
Rundung preftiiso daB"Biichsen auf diese
elegantere'Weise entstehen.

Josef Kurz gief3t
flussiges Stahlroheisen
in den Trommelofen

In diesen beheizten und sich
drehenden Trommeléfen wird
das Stahlroheisen durch ver-
schiedene Zuséatze zu hoch-
festem GufReisen umlegiert;
Dieter Gonschorek kontrolliert
die Brennereinstellung

Josef Kurz fillt einen der
Tiegel,.aus dessen

seitlich angesetzter
Mantelkokille der endlose
Strang gezogen wird

Der endlose Strang wird
eingekerbt und
abgebrochen

Bearbeitung der Strang-
guf8-Rundstangen:
Ernst Renner bohrt
Biichsen

Im Lager machen Heinz
Lutterbach und August
Renner Erzguflstangen
und Buchsen
versandfertig




ernagel
~vonHoesch
nale Erdtelle

Auf einer Strecke bei Neu-Delhi in indien,
die mit Hoesch-Fadernégeln verlegt ist, macht
~die  Arbeitskolonne der heranbrausenden
Dampflckomotive Platz

Das zur Rothe Erde-Schmiedag AG ge-
horende Werk Doérken in Gevelsberg konnte
kirzlich in seine (iber hundertjahrige Chronik
eine weitere Erfolgsnotiz aufnehmen: Dor-
ken-Federnagel bewahren sich jetzt in allen
finf Erdteilen. In seefesten Kisten verpackt,
wurde die erste Sendung nach Australien
geliefert. Auf Eisenbahnstrecken bei Sydney
und Brisbane werden die Schienen auf

Holzschwellen jetzt durch unsere Federnagel °

befestigt.

Damit ist schon die Funktion dieses Pro-
duktes kurz umrissen: Ein Federnagel hat
die Aufgabe, die Schiene mit der Schwelle
fest zu verspannen. Lange hatte man ge-
glaubt, daB die Haltbarkeit einer Schienen-
befestigung mit wachsender Starrheit ge-
steigert wirde, aber vor dreiRig Jahren
ergaben Versuche, daR ein federndes Nieder-
halten bei gleicher Spannkraft dem Nagel
wie der Schwelle eine groRere Lebensdauer
verleiht. Seitdem haben sich Federnagel
im Gleisbau immer mehr durchgesetzt.

35 Jahre Erfahrung

Die ersten Strecken mit Hoesch-Feder-
nageln wurden im Jahre 1934 bei Westhofen
in Westfalen und bei Minchen verlegt. Auf
der bayerischen Strecke lauft der Verkehr
heute noch! 1955 wurde der Doppel-
schaft-Federnagel entwickelt. Auch diese
Konstruktion bewadhrte sich auf Hunder-
ten von Kilometern der Bundesbahn, auf
Privatbahnen, bei Industriegleisen und
bei der StraBenbahn. Ein Beispiel: Die
schwerbelastete linksrheinische Schnell-
zugstrecke mit starkem Guterverkehr in
Hohe der Loreley wird seit 1957 von unseren

v Eisenbahningenieure unter dem Tropen-
helm Uberprifen in Thailand auf der Sid-
strecke von Bangkok iber die Halbinsel Ma-
lakka nach Malaysia und Singapur die Be-
festigung der Schiene mit, Federnageln aus
unserem Werk Dérken

Nageln in der Spur gehalten; die Schienen
mullte man vor Jahren auswechseln, die
ausgezogenen Federnagel aber konnte'man
in die gleichen Locher derlaiten ‘Schwellen
schlagen!

Neben dem Doppelschaft-Federnagel wird
auch weiterhin der  Einschaft-Federnagel
verwendet. Beiy schwerer Gleisbelastung
und in engen Kurven setzt man Doppeinagel
auf beidenfSeiten der Schiene; bei mittel-
schwerer| Belastung “Doppelniagel auBen,
Einschaftnagel innen; bei geringer Be-
lastdng genugen Einschaftnagel innen und
auBen. \Bei einem Schwellenabstand von
63_bis 65 Zentimetern liegen auf einem
Kilometer 1700 Schwellen. Da jede Schwel-
le vier Federndgel mit der Schiene verbindet,
ergibt sich die Zahl von 6800 Federnagel
je Kilometer.

Mangan-Silizium-Stahl

Der Doppelschaft-Federnagel, dessen Vor-
material auf der FeineisenstraRe der West-
falenhitte aus Mangan-Silizium-Stahl ge-
walzt wird, besteht aus zwei Nagelschaften;
je zwei gegeneinanderliegende, hochkant
zur Schiene gerichtete Federbander bilden
die Schafte. Die innen liegenden, einander
zugewandten Schaftfederbander sind un-
mittelbar Giber der Schwellenoberflache oder
uber der Oberflaiche einer Unterlagplatte zu
einem gemeinsamen Steg abgebogen, der
horizontal und parallel mit der Schiene ver-
lauft.

Dieser Steg bildet in Verbindung mit den
Nagelschiften einen Anschlag zur Fihrung
der Schiene und dient gleichzeitig als Ein-
schiagbegrenzung fir das Schienenbefesti-
gungsmittel. Die beiden aufien liegenden
Federbander sind in Form von Schleifen
nach der Stegmitte gefuhrt und dienen zur
Niederhaltung der Schiene. Die Federband-
enden sind dabei geradlinig gestaltet und
liegen in gespanntem Zustand in der ganzen
Lange flach auf dem Schienenfufl auf, wo-
durch groRe Auflageflichen entstehen, die
ein Minimum an Verschleil gewahrleisten.
Unsere Materialaufnahme laRt diese Kon-
struktion deutlich erkennen.

Schwellenproben aus aller Welt

Vor dem Einschlagen der Nagel bohrt man
Locher in die Holzschwellen. Bei weichen
Holzarten ist der Durchmesser geringer, bei
harten muR er groBer sein. Um einen guten
Halt der Nagel zu gewadhrleisten, fordert das
Werk Dorken Schwellenproben an. Aus
Ubersee gehen die Holzklotze mit dem
Flugzeug auf die Reise nach Deutschland,
und in Gevelsberg uberprift man deren
Harte und legt die Bohrlochdurchmesser
fest. Eingeschlagen werden die Federnigel
mit dem Hammer von Hand — wenn ge-
niigend Arbeitskrafte zur Verfugung stehen —
oder mit einem PreRlufthammer oder mit
einem Hammergerdt mit Benzinmotor. Fur
das Ausziehen zur Weiterverwendung bei
Schienenwechsel entwickelte Dorken zu-
sammen mit der Firma Plasser und Theurer,
Wien, ein hydraulisches Ausziehgerdt mit
grofer Leistung.

<« Auch bei StraRenbahnen haben sich die -

Federnagel aus dem Werk Dérken bewahrt.
Unsere Bilder zeigen Beispiele aus Miinchen
und Dortmund

Bevor die erste Sendung jetzt nach Austra-
lien ging, bewahrte sich das Hoesch-
Produkt nicht nur auf vielen Strecken in
Europa, sondern auch in Arabien, Pakistan,
Indien, Thailand, Malaysia, auf den Philip-
pinen, in Indonesien; in Afrika trotzten die
Nagel allen Temperaturen in Nigeria, Ghana
und Mozambique; in Siudamerika bestanden
sie ihre Bewahrungsprobe auf brasiliani-
schen und argentinischen Eisenbahnstrek-
ken.

Funf Hauptvorteile

In finf Punkten faft das Werk Dorken die
wesentlichen Vorteile der federnden Schie-
nenbefestigung zusammen:

® DerDS 18-—so die Typenbezeichnung des
Doppelschaftfedernagels — ist das ausge-
reifte Ergebnis jahrzehntelanger technischer
Forschung und praktischer Erfahrungen in
Konstruktion und Fertigung federnder Schie-
nenbefestigungen.

A Ein rotglihender Doppelschaft-Federnagel
verliRt den Warmbiegeautomaten. Die Ma-
schine wurde zusammen mit der Hersteller-
firma in unserem Werk Dorken entwickelt

® HoherHaftwertinder Schwelle undstarker
AnpreRdruck auf dem Schienenfu® ergeben
eine kraftschliissige Verspannung zwischen
Schiene und Schwelle. Deshalb entsteht
kein Abrieb auf den Schwellen. Unterlags-
platten, auBer in engen Kurven, sind ebenso
uberflissig wie Wanderschutzklemmen.

® Der Steg zwischen beiden Schaften dient
als Einschlagbegrenzung; dadurch ist ein
einfaches Einschlagen durch ungeschuite
Hilfskrafte moglich. Es besteht absolut
gleichméRige Federspannung. Das breite
Anliegen des Stegs am Schienenfull ge-
wihrleistet Spurhaltung auch bei langer
Liegedauer.

@ Der DS 18 148t sich bei Schienenwechsel
und Weiterverwendung der alten Schwellen
ohne wesentliche Verringerung des Haft-

. wertes mehrfach in die gleichen Locher der

Schwellen einschlagen.

277



® Mechanische Werkzeuge (pneumatisch
und hydraulisch) zum Einschlagen und
Ausziehen erméglichen einen schnellen
Einbau und Schienenwechsel.

Herstellung automatisiert

Verfolgen wir zum Schluf einmal die Her-
stellung eines Federnagels auf nach jiingsten
technischen Erkenntnissen automatisierten
Maschinen.

Der Federstahl 565 Si 7, aus dem die Feder-
nagel hergestellt werden, wird in 6 m langen
Staben gebiindelt von den Hoesch-Hutten-
werken geliefert. Im Werk Doérken werden
dann die Bunde den Schneidmaschinen zu-
gefiihnt, die die Stabe auf die fiir die Feder-
nigel benotigte Lange schneiden. Die
Stababschnitte gehen dann in die Magazine
der elektrischen Erwarmungsmaschinen. Aus
diesen Magazinen werden die Stdbe im
Takt der Fertigung entnommen und den
Induktionsspulen oder den Kontaktstellen
der Erwarmungsmaschine zugefihrt. Die
erwarmten Stabe werden automatisch aus-
gestoRen und lber ein Band in die Biege-

maschine gefordert. Hier l6st der einlaufende
Stab den automatisch ablaufenden Biege-
mechanismus aus.

Sechzehn hydraulische Arbeitszylinder ver-
formen den fertigen Stab zum Federnagel.
Dieser wird dann ausgestoRen, oder — wenn
Einschaftndgel benétigt werden — einer
automatischen Schneidmaschine zugefihrt,
die ihn in zwei Einschaftfedernagel zerlegt.
Die fertig gebogenen Federndgel durch-
laufen zwei automatische Vergutungsan-
lagen, bestehend aus Erwarmungsofen,
Olabschreckbad und Anlaofen. Die ge-
samte Ofenanlage ist selbstandig geregelt,
so daR ein genaues Einhalten aller Vor-
schriften sichergestellt ist. Die aus dem
AnlaRofen kommenden Federndgel werden
schlieBlich in Konservierungsol abgekiihit,
durch das sie den notwendigen Rostschutz
erhalten.

Wihrend der gesamten Fertigung sorgt ein
auf dem Prinzip der statistischen Qualitats-
kontrolle aufgebautes Uberwachungssystem,
daR jede Abweichung von der Norm sofort
erkannt und ausgeschieden wird. Die Uber-
wachung erstreckt sich sowohl auf die Uber-
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prifung samtlicher MaBe als auch auf die
Einhaltung der Hartevorschriften. Diese
sorgfaltige Uberwachung garantiert, daB
Produkte von absolut gleichméaRiger Quali-
tat das Gevelsberger Werk verlassen.

1 Aus der Produktionshalle unseres Werkes
in Gevelsberg zeigt diese Teilansicht eine der
automatischen Fertigungsanlagen. Im Vorder-
grund eben gebogene Doppelschaft-Feder-
nagel, die jetzt noch vergiitet und iberpriift
werden miissen

2/3 Eingeschlagen werden die Federnageliin
die Schwellen mit dem Hammer von Hand,
mit dem Preflufthammer oder, mitueinem
Hammergeradt mit Benzinmotor (unser Bild
unten links)

4 Fur schnellen Schienenwechsel, bei dem
unsere Federnagel herausgezogen und wieder
verwendet werden, sétzt man dieses hydrau-
lische Ausziehgerit /ein, das von unseren ‘
Technikern gemeinsam mit einer Wiener Her-
stellerfirmakonstruiert wurde
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In diesen Tagen fliet das erste Rohol durch
eine 850 Kilometer lange Pipeline, die die
Hafenstadt Durban mit einer neuen Olraffi-
nerie bei Johannesburg verbindet. Beide
Stadte liegen in der Republik Sidafrika, die
mit knapp 19 Millionen Einwohnern — unter
ihnen 3,5 Millionen WeiRe — nur sechs v.H.
der Bevodlkerung Afrikas stellt, aber dreimal
soviel Stahl und Elektrizitat wie alle anderen
afrikanischen Lander zusammen erzeugt.
Das Rohol fir das Johannesburger Indu-
striegebiet wird importiert, denn Sudafrika

besitzt zwar reiche Bodenschatze wie Gold,
Diamanten, Kupfer und Uran — aber Erdgas-
oder Rohdélbohrungen haben bislang nur
malRigen Erfolg gehabt.

Um den Weitertransport des im Hafen von
Durban geléschten Oles so wirtschaftlich
wie moglich zu gestalten, entschloR man
sich — ihrer vielfaltigen Vorteile wegen — fiir
eine Pipeline: Saisonale Schwankungen des
Olbedarfs machen einer Rohrleitung nichts
aus, die Trasse kann nahezu in der Luftlinie
angesetzt werden, Behalter fir den Oltrans-
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port werden nicht gebraucht, und an die
Gefahr von Verdunstungen braucht, man
auch nicht zu denken.

Die fur Sudafrika bestimmten Rohre =
45000 Tonnen langsnaht-unterpulverge-
schweilter Stahlrohre von 45 und, 55 Zenti-
metern Durchmesser (18" und 22)«mit
Wanddicken zwischen 6,35 und 12,7 Milli-
meter — wurden im Rohrwerk Hamm herge-
stellt. Von Bremen,, Hamburg und Rotter-
dam wurden sie nach Durban verschifft,
dann ging ihrerReise perEisenbahn und

spater per Lastkraftwagen zu den einzelnen
Depots, die entlang des vorgesehenen Lei-
tungsverlaufs eingerichtet worden waren.
Die Lkw-Transporte hatten oft mit grofen
Schwierigkeiten zu kampfen, denn viele
StraBen im Landesinnern verwandeln sich
nach starken Regenfallen in reilende Flisse

<« Vor einem der Rohrdepots im Innern Sid-
afrikas eridutert dieses Schild die Herkunft
und den Zweck der Rohre
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; oder sind mit so feinem Sand bedeckt, daR

die Wagen schon bei leichten Steigungen
stecken bleiben. Ein Ingenieur unserer
Rohrenwerke war fast ein Jahr in Studafrika,
um unseren Vertragspartnern mit Rat und
Tat zur Seite zu stehen.

Die Rohdlleitung nimmt ihren Anfang in
Durban und lauft entlang der Kiiste bis nach
Empangeni, wo »Richard’s Bay«, ein neuer
grofer Tankerhafen, entsteht, der Durban
entlasten soll. Nach seiner Fertigstellung
wird er durch eine Stichleitung mit der Roh-
olpipeline verbunden, die hier ins Landes-
innere abzweigt. Die Leitung verlaBt Natal,
durchquert die Provinz Orange und endet in
Ogies, in der Provinz Transvaal. Auf ihrem
Weg hat sie einen Hohenunterschied von
1900 Metern bewaltigt.

Die Verlegearbeiten fir die Leitung waren
angesichts der geologischen Verhéltnisse
recht schwierig. Ein groBer Teil der Aus-
schachtungsarbeiten fand im Fels statt. Die
italienische Firma Snam Progetti, die mit
dem Pipelinebau beauftragt war, arbeitete
mit 20 Baggern vom Typ RH-6 der Oren-
stein-Koppel und Liibecker Maschinenbau
AG, nachdem dieser Baggertyp bei einem
zweitagigen Test verschiedener Fabrikate
hinsichtlich Leistung, Grabkraft und Stei-
gungsfahigkeit am besten abgeschnitten
hatte. Der Arbeitstakt der Rohrverlegung
blieb immer gleich: Zunachst wurde der
Trassenverlauf vermessen und markiert,
dann wurden die Rohre aus den Depots
entlang der Baustelle ausgefahren. Fallnaht-
schweiBungen verbanden Einzelrohr mit
Einzelrohr. Der so entstehende endlose
Rohrstrang wurde (ber dem bereits ausge-
hobenen Rohrgraben gegen AuRenkorrosion
isoliert und schlieBlich von Seitenbaum-

<« Ein Seitenbaumtraktor beim»Vorstrecken«
der Rohre

traktoren auf die Grabensohle abgesenkt.
Planierraupen verfiillten den Rohrgraben,
und eine abschlieBende Druckpriifung stellte
die Dichtigkeit und Einsatzbereitschaft einer
neuen Pipeline aus Hoesch-Rohren sicher.

» AbschlieRend werden ‘die Rohre isoliert,
dann in den Graben abgesenkt

v Die einzelnen Rohre werden zum Strang
zusammengeschweiBt

v Regen oder feiner, nachgiebiger

machte viele StraRen schwer befahrbar

//

Sand
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Drel neue Gesetze fur die Arbeitswelt

Drei Gesetze, die viele
Beziehungen des Berufsiebens
neu regeln — das Arbeits-
forderungs-, das Berufsbildungs-
und das Ausbildungsforderungs-
gesetz —, sind in diesen Monaten
vom Bundestag verabschiedet
worden. Die wichtigsten Punkte
dieser Gesetze erlautert
Friedhelm Simelka, Leiter
unserer Kaufmannischen
Werkschule und seit 1966
Mitglied des Landtages von
Nordrhein-Westfalen.

Am Ende der Legislaturperiode hat der Bun-
desgesetzgeber drei teilweise lebhaft um-
strittene Gesetze verabschiedet: das Arbeits-
forderungsgesetz, das Berufsbildungsgesetz
und das Ausbildungsforderungsgesetz. Diese
Gesetze unterstreichen den hohen Wert, der
der beruflichen Bildung in unserer demokra-
tischen und offenen Leistungsgesellschaft
beizumessen ist. Berufliche Bildung und
ihre Forderung sind zu einer der wichtigsten
gesellschaftspolitischen Aufgaben gewor-
den.

Das Arbeitsforderungsgesetz

Durch das Arbeitsforderungsgesetz wird die
alte »Bundesanstalt fur Arbeitsvermittiung
und Arbeitslosenversicherung« in »Bundes-
anstalt fur Arbeit« umgetauft. In diesem
Namenswechsel dokumentiert sich die Aus-
weitung und Schwerpunktverlagerung im
Aufgabengebiet der Bundesanstalt. Hatte
man friher kurzfristig lediglich auf die je-
weilige Angebots- und Nachfragesituation
auf dem Arbeitsmarkt reagiert, so ist man in
Zukunft gehalten, die Lésung aller Beschaf-
tigungsprobleme in der Wirtschaft lang-
fristig zu planen. Auch hier heifit also das
Motto: Vorbeugen ist wichtiger — und so-
zialer! — als heilen.

Die neue Bundesanstalt fur Arbeit wird
durch das Arbeitsforderungsgesetz tiefgrei-
fend umorganisiert:

1. Sie erhélt ein abgerundetes System finan-
zieller und organisatorischer Moglichkeiten,
um berufliche Grund-, Weiter- und Fort-
bildungsmaBnahmen zu fordern.

2. Die Berufsaufklarung der Offentlichkeit
und die individuelle Berufsberatung nach
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personlicher, fachlicher und betrieblicher
Eignung werden ausgebaut und intensiviert.
Hier bietet sich ein weites Feld der Zusam-
menarbeit mit den Industrie- und Handels-
kammern als Selbstverwaltungseinrichtun-
gen der Wirtschaft.

3. Das Arbeitsamt wartet nicht mehr, bis
seine Hilfe angefordert wird. Es soll sich
vielmehr aktiv und dynamisch mit modernen
Werbemitteln als wichtiges Dienstleistungs-
unternehmen in das Bewultsein der arbei-
tenden Bevolkerung einpragen und um ein
neues »lmage« werben. Damit wird eine
Entwicklung gesetzlich gesichert, die die
Arbeitsamter des Reviers, die in Struktur-
und Konjunkturkrisen der Vergangenheit
eine besondere Bewahrungsprobe bestan-
den, bereits seit Jahren vorbereitet haben.

Das Berufsbildungsgesetz

Nizht so einhellig begrit wurde das Berufs-
bildungsgesetz, das Grundgesetz der be-
trieblichen Berufsbildung, um das seit
50 Jahren ein harter Interessentenstreit
stattfindet. Es konnte nichts anderes als ein
Kompromifigesetz werden, wobei bereits
die Ansichten dariiber, ob es sich um einen
faulen oder um einen klugen Kompromi®
handelt, weit auseinandergehen. Die einen
behaupten, dieses Gesetz stelle eine brauch-
bare Basis fir eine dynamische Berufsaus-
bildung dar, die anderen sehen in ihm nur
eine Verfestigung berholter Strukturen und
haben so grundsatzliche Bedenken, daf} sie
trotz 50jahrigen Wartens lieber gar kein
Gesetz als dieses hatten haben wollen.

in den 113 Paragraphen des Berufsbildungs-
gesetzes finden sich aber trotz allem mo-
derne und fortschrittliche Ideen und impulse:
1. Im Sinne eines umfassenden Bildungs-
verstandnisses wird der alte Streit zwischen
Allgemeinbildung und Berufsbildung tiber-
wunden, denn jede Allgemeinbildung min-
det in berufliche Bildung und hat sich mit
ihr in der Arbeits- und Berufswelt zu be-
wahren. Bildung bedeutet »Daseinserken-
nung zwecks Daseinsbewaltigung« (Jas-
pers), und gerade diese Begriffsbestimmang
trifft fir die berufliche Bildung besonders
zu. Es ist deshalb folgerichtig gewesen, auf
den bekannteren, aber miBverstandlichen
Begriff »Berufsausbildung« zugunsten des
Wortes »Berufsbildung« zu verzichten:

2. Berufliche Bildung nach .dem. Berufs-
bildungsgesetz umfalt nicht nur die erste
Grundausbildung des jungen<Menschen,
sondern auch die Fortbildung und Umschu-
lung des Erwachsenen.

3. Der Grundsatz der »Dualbildung« im Be-
trieb und in dersbegleitenden Berufsschule
wird beibehalten, wobei neue Verzahnungs-
maglichkeiten von Beruf und Schule aus-
dricklich gewiinscht.werden. Es gibt bereits
heute auf diesem Gebiet eine Fiille erfolg-
reicher Versuche.

44 Die Rechtszersplitterung auf dem Gebiet
der Berufsbildung wird groRtenteils be-

seitigt. Beamte und Seeleute bleiben aller-
dings au3erhalb des,Geltungsbereichs dieses
Gesetzes. Uberdie Berechtigung einer Son-
derkonstruktion fir die handwerkliche Be-
rufsbildung, _die durch den VorstoB einer
Gruppe von CDU/CSU-Abgeordneten mit
FDP-Unterstitzung in der zweiten Lesung
eingefligt worden ist, gibt es lebhafte Zwei-
fel."Die antigewerkschaftliche Richtung der
geanderten Ausschuflvorlage, die mit der
knappen Mehrheit von 188 gegen 185 Stim-
men erfolgte, ist unverkennbar. Der Deutsche
Gewerkschaftsbund reagierte entsprechend
hart. Er will auf Grund der Erfahrungen und
zukinftigen Entwicklung priifen, ob er eine
Ausbildung im Handwerk in Zukunft Gber-
haupt noch empfehlen kann.

5. Ein Bundesinstitut flir Berufsbildungs-
forschung in Berlin wird Probleme der Be-
rufsbildung wissenschaftlich analysieren
und so die Berufsbildung an die technische,
wirtschaftiiche und geselischaftliche Ent-
wicklung anpassen helfen. AuBerdem wird
dieses Institut eine wichtige Kontrollaufgabe
fur den berufsbildenden Fernunterricht
wahrnehmen, da auf diesem Gebiet mit der

Bildungsbereitschaft der Arbeitnehmer oft
triilbe Geschafte gemacht werden.

6. Die Mitbestimmung der Arbeitnehmer und
die Mitwirkung der Berufsschullehrer in den
Ausschissen fur Berufsbildung auf Bundes-,
Landes- und Kammerebene ist gewahrleistet.
Von der Personalauswahl der beteiligten
Gruppen wird es abhangen, mit welchem
Erfolg diese Ausschiisse arbeiten werden.
7. Die Kammern erhalten als Selbstverwal-
tungseinrichtungen (der unternehmerischen
Wirtschaft) groRere Moglichkeiten der be-
trieblichen Leistungskontrolle, und die Be-
triebe sind zur Ausbildung eines qualifi-
zierten Ausbildungspersonals verpflichtet.
8. Der Zustandigkeitsstreit zwischen Arbeits-
und Wirtschaftsminister ist im Sinne dieses
Kompromisses freundschaftlich beigelegt:
Fir die berufliche Grundbildung ist im Nor-
malfall der Wirtschaftsminister zustandig;
fiir Fortbildung, Umschulung und den Bun-
desausschuf fir Berufsbildung der Arbeits-
minister; das Institut fur Berufsbildungs-
forschung wird von beiden unterhalten.
Trotz aller Bedenken, die gerade von den

Gewerkschaften als verdienstvollen und

unermudlichen Mahnern auf diesem Gebiet
gegen das verabschiedete Gesetz vorge-
bracht werden, ist zu hoffen, daR es eine
gute Grundlage fiir die zukiinftige Entwick-
lung der Berufsbildung auf dem Hintergrund
wirtschaftlicher Veranderungen und im Rah-
men des fortschrittlichen Ausbaus unseres
gesamten Bildungswesens darstellen wird.
Allerdings wird der Gesetzgeber schon bald
zweckmaRigere Formen der Finanzierung
der beruflichen Grundbildung anstreben
mussen, um drohende Fehlentwicklungen
zu vermeiden. Auf diese haben sowohl der
Deutsche Bildungsrat in seiner vieldisku-
tierten Empfehlung vom 31. 1. 1969 »zur
Verbesserung der Lehrlingsausbildung« hin-
gewiesen als auch der »Gesprachskreis fur
berufliche Bildung« bei den Bundesmini-
stern fiur Wirtschaft und Arbeit. Eine Lo-
sungsmoglichkeit bestiinde darin, einen
zentralen Fond zu schaffen, in dem alle
Betriebe nach einem bestimmten Schlussel
(Umsatz, Beschaftigtenzah!l u. a.) Beitrige
zahlen und Ausbildungszuschiisse in dem
Male erhalten, wie sie Lehrlinge nach den
festgesetzten Richtlinien ausbilden. Da-

durch wiirde die augenblickliche Ungerech-
tigkeit behoben, die darin besteht, daR Be-
triebe, die wegen der hohen Kosten selbst
nicht ausbilden, bei der Einstellung ausge-
bildeter Fachkrafte von der Ausbildungs-
arbeit anderer Betriebe profitieren. Abwer-
bung darf keine betriebswirtschaftlich bil-
ligere Losung sein als Ausbildung!

Das Ausbildungsforderungsgesetz

Zu dem letzten der drei verabschiedeten Ge-
setze, dem Ausbildungsforderungsgesetz,
gibt es dagegen wieder einhellige Zustim-
mung. Es sieht ab 1. Juli 1970 fiir Schuler
im allgemeinbildenden Schulwesen von der
elften Jahrgangsklasse an und fiir Schiler
des berufsbildenden Schulwesens Aus-
bildungsbeihilfen vor, die als verlorene Zu-
schiisse des Bundes gewahrt werden. Man
rechnet mit einem jahrlichen Gesamtauf-
wand von 400 Millionen DM und ab 1972
mit 500 Millionen DM. Dabei werden die
Fehler des »Pennélergehaltes« von 1965 ver-
mieden, das an arm und reich nach dem
GieRkannenprinzip gewahrt wurde und 1967
bei der tiberfalligen Sanierung der Bundes-
finanzen wieder fortfiel. Die Ausbildungs-
beihilfen nach dem Ausbildungsférderungs-
gesetz werden finanziell schwacheren
Schichten den durch Leistung verdienten
Schritt {iber jede Ausbildungsstufe erleich-
tern.

Als monatlicher Unterhaltszuschu kénnen
gezahlt werden:

150,— DM fir Schiiler aligemeinbiidender
Schulen, von Fachoberschu-
len und Berufsfachschulen,

290,— DM fir Schiler von Fachschulen,
Abendrealschulen, Abend-
gymnasien und Kollegs,

320,— DM wenn der Schiiler wiahrend
der Ausbildung nicht bei den
Eltern wohnen kann.

Die Zuschisse staffeln sich nach dem Ein-
kommen der Eltern. Die Einkommensgren-
zen sind »dynamisiert«, das heiRRt sie wach-
sen mit der allgemeinen Entwicklung der
Lohne und Gehélter.

Damit erfillt das Ausbildungsférderungs-
gesetz die wichtige Forderung, die durch das
Grundgesetz garantierte  Durchlassigkeit
unserer Bildungs- und Leistungsgesellschaft
auch finanziell zu erméglichen. Eine spatere
Einbeziehung der Lehrlinge, der Schiiler des
10. Schuljahres und der im Augenblick nach
dem sogenannten »Honnefer Modell« ge-
forderten Studenten zeichnet sich bereits ab.
Alle drei Gesetze sind nicht nur Marksteine
auf dem Wege zu einer sozialen Leistungs-
und Bildungsgesellschaft, sie dokumen-
tieren auch, daR langfristig fiir die Wett-
bewerbsfahigkeit unserer wachsenden Wirt-
schaft Bildungsimpulse genauso wichtig
sind wie Kapitalbildung und Rationali-
sierung. Und schlieflich sind Bildungsaus-
gaben die beste Investition fiir die soziale
Sicherheit in unserer Gesellschaft.
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Hoesch
gibtdem
Nachwuchs
noch mehr
Chancen

Beihilfe zur Forderung von Ausbildung
und Fortbildung nach neuen Richtlinien

Seit dem 1. Oktober dieses Jahres gelten
im Hoesch-Bereich neue Richtlinien fur die
Gewahrung von Ausbildungsbeihilfen oder
-darlehen an Studenten und fur die Vergabe
von Fortbildungsbeihilfen an Belegschafts-
mitglieder.

Mit diesen Richtlinien hat der Hoesch-
Vorstand die Moglichkeit geschaffen, daf}
in allen Werken und Gesellschaften des
Konzerns die Nachwuchsforderung mit der

gleichen Intensitat und unter gleichen Vor-
aussetzungen vorgenommen werden kann.
Weitere Vorteile der neuen Regelung erge-
ben sich fir die mittel- und langfristige
Personalplanung dadurch, daR die kinftig
bendtigten Spezial- und Fihrungskréfte
nicht nur mit den erforderlichen finanziellen
Mitteln auf ihre Aufgaben vorbereitet werden
konnen, sondern dall die Nachwuchskrafte
im gesamten Hoesch-Bereich auch diesel-
ben Bedingungen fiir ihre Forderung vor-
finden. AuBerdem unterstiitzen die Richt-
linien eine wichtige personalpolitische
Grundeinstellung der Unternehmensleitung:
moglichst vielen Belegschaftsmitgliedern
berufliche Aufstiegschancen zu bieten und
bei der Besetzung der qualifizierten Arbeits-
platze zuerst an Hoesch-Mitarbeiter zu
denken.

Fur die Ausbildungsférderung stelit der
Hoesch-Vorstand jeweils zu Beginn eines
Geschaftsjahres die voraussichtlich erfor-
derlichen Mittel zur Verfiigung. Die Studien-
forderung wird in Form eines Darlehens oder
einer Beihilfe gewahrt und von der Hoesch
AG Hauptverwaltung an den zu Fordernden
gezahlt. Eine besondere Betreuung wahrend
der Ausbildungszeit soll den Studenten von
dem Werk zuteil werden, in dem er nach
AbschluB des Studiums tatig werden moch-
te.

Die Fortbildungsforderung von Beleg-
schaftsmitgliedern dagegen ist ausschlie3-
lich Angelegenheit des einzelnen Werkes
oder der einzelnen Geselischaft. Die Werks-
oder Geschaftsleitung stellt hierfur auch die
finanziellen Mittel zur Verfugung., Selbst-
verstandlich soll die Entscheidung tber jede
Vergabe von Ausbildungs=y und® Fortbil-
dungsbeihilfen mit dem Betriebsrat abge-

stimmt werden. Auch diese Mitarbeit des
Betriebsrates ist in den Richtlinien festge-
legt, deren wichtigste Einzelheiten und
MaRnahmen nachstehend zusammengefalt
sind.

Die Ausbildungsférderung

Uber die Voraussetzungen fiir die Gewah-
rung der Ausbildungsbeihilfen oder -dar-
lehen heiBt es in den Richtlinien zunachst:
Eine Ausbildungsforderung konnen Perso-
nen beantragen, deren Ausbildung mit
ganztagigem Studium Gber einen langeren
Zeitraum verbunden ist, zum Beispiel" mit
dem Studium an einer Universitat, s/Hoch-
schule, Staatlichen Ingenieurschulé, Hohe-
ren Fachschule, Technischenoder” Wirt-
schaftswissenschaftlichen, Akademie und
dahnlichen Schulen.

Voraussetzung ist die/Forderungswiirdigkeit.
Férderungswiirdig_ sind Personen, deren
Forderung aufgrund _ihrer Interessen und
Leistungen sowie der spateren beruflichen
Einsatzmogfichkeitim Hoesch-Bereich wiun-
schenswert erscheint, die aber eine ihrer
Begabung: entsprechende Ausbildung aus
eigenen ‘Mitteln, mit Mitteln der zu ihrem
Unterhalt.gesetzlich verpflichteten Personen
oder mit Mitteln Dritter, insbesondere 6ffent-
licher Stellen, nicht ausreichend ermdglichen
konnen.

Umfang und Art der Forderung

Die Ausbildungsforderung umfaft die an-
fallenden Kosten der Ausbildung (Semester-
gebihren, Anmeldegebuhren, Prifungsge-
bihren, Kolleggelder, Biicher und Arbeits-
mittel sowie sonstige erforderliche Aufwen-
dungen). Dariiber hinaus kann ein Zuschuf}
zum Lebensunterhalt wahrend der Studien-
monate bis zur Héhe von DM 100 uber
dem Héchstbetrag des »Honnefer Modells«
gewahrt werden. Ab drittem Semester bei
Fachhochschulen, Staatl. Ingenieurschulen
und Hoéheren Fachschulen und ab viertem
Semester bei Hochschulen und Universitaten
kann der monatliche Zuschuf® zum Lebens-
unterhalt auch fur die Dauer der Semester-
ferien gezahlt werden. Der Zuschul zum
Lebensunterhalt ist Bestandteil der Aus-
bildungsforderung.

Die Mittel fiir die Ausbildungsforderung
darfen den Differenzbetrag zwischen den

Gesamtkosten der Ausbildung einschlieB-

lich Lebensunterhalt und den Mitteln, die
dem zu Fordernden entweder selbst zur
Verfligung stehen oder aber von dritter
Seite beschafft werden konnen, nicht ber-
schreiten und werden grundsatzlich erst vom
Antragsmonat ab gezahit.

Beihilfen oder Darlehen

Die Ausbildungsforderung kann durch Ver-
gabe von Ausbildungsbeihilfen oder Ge-
wahrung von Ausbildungsdarlehen erfolgen.
Ausbildungsbeihilfen erhalten Studierende,
die keinen Anspruch auf Studienférderung
aus offentlichen Mitteln haben. In allen
anderen Fallen werden Ausbildungsdarlehen
gewidhrt. Die Ausbildungsbeihilfe oder das
Ausbildungsdarlehen einschlieBlich des Zu-
schusses zum Lebensunterhalt wird in
monatlichen Raten am Monatsanfang ausge-
zahlt.

Die Ausbildungsbeihilfe wird unter der Vor-
aussetzung gewahrt, da® der Geforderte nach
erfolgreichem Abschiul des Studiums im
Hoesch-Bereich in dem entsprechenden
Fachgebiet titig wird.



Die Hoesch AG wird dem Geférderten spé-
testens vor Beginn des letzten Semesters
mitteilen, ob nach AbschluR des Studiums
eine Beschaftigung bei der Hoesch AG oder
den mit ihr verbundenen Werken und
Gesellschaften moglich ist, und ihm ge-
gebenenfalls eine geeignete, seiner Aus-
bildung entsprechende Tatigkeit anbieten.

Rickzahlung des Darlehens

Nimmt der Geforderte nach erfolgreichem
AbschluR seiner Ausbildung eine Tatigkeit
im Hoesch-Bereich auf, wird die Darlehens-
schuld innerhalb von ein bis vier Dienst-
jahren — gestaffelt nach der Hohe des Dar-
lehens — in gleich hohen Monatsraten von
mindestens 75 DM erlassen. Die auf die
ErlalRraten anfallende Lohnsteuer tragt der
Darlehensnehmer.

Scheidet der Geforderte vor dem volligen
Erla® des Darlehens aus dem Hoesch-
Bereich aus, so ist das Darlehen einschlief3-
lich der Zuschlsse zum Lebensunterhalt in
der noch bestehenden Hohe in monatlichen
Raten zurlickzuzahlen.

Tritt der Geforderte innerhalb der nachsten
zwolf Monate nach AbschluRR seines Stu-
diums nicht in die Dienste der Hoesch AG
oder eine ihrer Gesellschaften, so(ist ‘das
Darlehen in monatlichen Raten zurickzu-
zahlen.

Wird der Geforderte aus Grunden, die’beim
Unternehmen liegen, innerhalb von zwolf
Monaten nach Abschluf® seines Studiums
nicht im Hoesch-Bereich’beschaftigt, kann
ihm die Rickzahlung des*Darlehens aus
sozialen Griinden 'gestundet oder ganz oder
teilweise erlassen werden.

Was gehort zum Antrag?

DerAntrag auf Ausbildungsférderung ist im
Regelfalleian den Vorstand, das Direktorium
oder die Geschaftsleitung der Gesellschaft
oder .des Werkes zu richten, in der be-
ziehungsweise in dem der Antragsteller
nach Beendigung seines Studiums tatig
werden will. Dem Antrag sind beizufiigen:
ein handgeschriebener Lebenslauf; der vor-
gesehene vom Antragsteller ausgefillte
Fragebogen; eine Aufstellung Gber die vor-
aussichtlichen Gesamtkosten der noch be-
vorstehenden Ausbildung mit Angabe des
Betrages, der nicht mit eigenen oder Mitteln
Dritter gedeckt werden kann; Nachweise

A Studenten der Ruhr-Universitit in Bochum
auf dem Wege zur Vorlesung

tber die eigenen sowie uber die Einkom-
mens- und Vermogensverhiltnisse der El-
tern; Leistungsnachweise wie Zeugnisse
usw.

Bei direkt an die Hauptverwaltung gerich-
teten Antragen holt die Hoesch AG_Sozial-
abteilung die Vorentscheidung der Werks-
oder Geschéaftsleitung ein, die ‘an einer
Beschaftigung des Antragstellers nach Be-
endigung seiner Ausbildung interessiert ist.
Die Vorentscheidung ist‘mit dem“zustandi-
gen Betriebsrat abzustimmen.

Pflichten des Geforderten

Der Geforderte ist verpflichtet, jede mogliche
finanzielle Forderung aus offentlichen Mit-
teln in_Anspruch zu nehmen. Jede Veran-
derung in» den schulischen oder pers6n-
lichen Verhaltnissen, die fiir die Gewahrung
und die Hohe der Beihilfe oder des Dar-
lehens maRgebend waren, ist unverziglich
derrHoesch AG Sozialabteilung mitzuteilen.
Der Geforderte hat folgende Studienbelege
vorzulegen: zu Beginn des Semesters eine
immatrikulations- oder Studienbescheini-
gung; am Ende jeden Semesters, das heift
spatestens zum 1. September und 1. April
des Jahres, einen ausfiihrlichen Semester-
bericht; Fotokopie oder beglaubigte Ab-
schriften aller Ubungs- und Seminarscheine
sowie derZwischen- und Priifungszeugnisse,
eine Zweitschrift der Prifungsarbeiten
(Sechswochenarbeiten, Diplomarbeiten
u. a.).

Entfallen oder verandern sich wesentliche
Voraussetzungen, die bei Genehmigung des
Antrages vorlagen, wahrend des weiteren
Verlaufs der Ausbildung, kann die Forderung
eingeschrankt, ausgesetzt oder eingestellt
werden. Bei Einstellung der Forderung sind
die gewahrten Darlehensbetrdge in monat-
lichen Raten zuriickzuzahlen; ihre Hohe
wird von der Hoesch AG unter Bericksich-
tigung der wirtschaftlichen Verhaltnisse des
Geforderten festgesetzt. Die Mindestrate
betragt 76 DM. Das gleiche gilt, wenn der
Geforderte den genannten Verpflichtungen
nicht nachkommt. In einem solchen Falle
behilt sich die Hoesch AG auch eine Riick-
forderung der bereits gezahlten Ausbildungs-

beihilfe vor.

Die Fortbildungsbeihilfen

Fortbildungsbeihilfen konnen Belegschafts-
mitglieder der Hoesch AG, ihrer Werke und
Gesellschaften in aller Regel nach drei-
jahriger Betriebszugehorigkeit beantragen.
Die Lehrzeit wird in diesem Falle nicht als
Betriebszugehorigkeit angerechnet.

Fur die Gewahrung der Fortbildungsbeihilfe
gelten folgende Voraussetzungen:

Besuch eines Lehrganges mit Ganztags-
oder mit Teilzeitunterricht (berufsbegleitend)
tber mehr als 160 Unterrichtsstunden oder,
Teilnahme an einem Fernlehrgang;

eine von der Werks- oder Geschaftsleitung
anerkannte AbschluBprifung.
Férderungswiirdig sind Belegschaftsmit=
glieder, deren Fortbildung ‘@ufgrund. ihrer
beruflichen und menschlichen Eignung fiir
hoher qualifizierte Aufgaben, im) betrieb-
lichen Interesse liegen. ‘Der Geforderte ist
auch hier wieder verpflichtet, jede mogliche
finanzielle Forderung aus éffentlichen Mit-
teln in Anspruch zu nehmen.
Fortbildungsbeihilfen konnen fir Fortbil-
dungskosten gewahrt werden. Das sind die
Kosten eines _Lehrganges und der Prufung
sowie die Kasten fur die Anschaffung von
Bilchern und'Arbeitsmitteln. Zu den Fort-
bildungskosten zahlen auch Fahrt-, Reise-
undsonstige Nebenkosten.
Fortbildungsbeihilfen konnen vor Ablegung
derwAbschluBprifung bis zur Héhe von
50 v.H. der Fortbildungskosten gewahrt
werden. Nach bestandener AbschluBpri-
fung kann die Beihilfe — gestaffelt nach dem
Ergebnis der Prifung — bis auf 100 v.H. der
Fortbildungskosten erhoht werden.
Wahrend des Besuches der Fortbildungs-
mafnahmen kann der Geforderte, wenn er-
forderlich, unter Beibehaltung seiner bis-
herigen Bezige von der Arbeit freigestellt
werden (zum Beispiel Prifungstermine,
Nahunterricht bei Fernstudien u. a.). Der
Lohn- oder Gehaltsaufwand ist dem Bei-
hilfebetrag zuzurechnen.

Vorbehalte und Antrag

Die Fortbildungsbeihilfe wird unter der
Voraussetzung gewahrt, daB der Geforderte
nach erfolgreichem AbschlufR der Fortbil-
dungsmalinahmen von der Hoesch AG oder
einer ihrer Gesellschaften weiterbeschaftigt
wird. Trifft dies nicht zu, oder scheidet er bei
anschlieBender Weiterbeschaftigung inner-
halb der genannten Zeit wieder aus, gilt das
in den Richtlinien unter »ErlaB und Rick-
zahlung des Ausbildungsdarlehens« Gesagte
sinngemaR.

Bei Nichtbestehen der AbschluBpriafung
oder bei vorzeitigem Abbruch der Fortbildung
behalt sich das Werk beziehungsweise die
Gesellschaft vor, die bereits gewahrte Fort-
bildungsbeihilfe zurickzufordern.

Der Antrag auf Gewahrung einer Fortbil-
dungsbeihilfe ist vor Beginn der Fortbildung
Uber den zustandigen Vorgesetzten, der
gemeinsam mit dem Betriebsrat eine aus-
fahrliche Stellungnahme zu der Forderungs-
wirdigkeit des Antragstellers gibt, an die
jeweilige Werks- oder Geschaftsleitung zu
richten. Diese entscheidet Uber die Ge-
wahrung des Darlehens. Bei der Antragstel-
lung ist das hierfur vorgesehene Formular zu
verwenden.

Weitere Einzelheiten erfahren die Interes-
senteh bei den zustindigen Personalabtei-
lungen der Werke und Gesellschaften. Dort
stehen auch die Antragsformulare fur eine
Ausbildungs- oder Fortbildungsforderung
zur Verfugung.
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11 Prozent mehr Lohn
und mehr Urlaub

Der neue Tarifvertrag in der
Eisen- und Stahlindustrie

Die Tarifabschliisse fir die Beschaftigten der
metallverarbeitenden Industrie (siehe WERK
UND WIR, Heft 9), die gegenwartige Hoch-
konjunktur und die Arbeitsniederlegungen
im vergangenen Monat flihrten zu vorzeiti-
gen Tarifverhandlungen fiir die Beschaftig-
ten der Eisen- und Stahlindustrie Nordrhein-
Westfalens. Drei Monate vor Ablauf des
bestehenden Tarifvertrages wurden Lohn-
und Gehaltserhohungen von 11 v.H. und
eine stufenweise Verlangerung des Urlaubs
vereinbart.

Wenn in der Stahlindustrie die Tariferhohung
mit 11 v.H. hoher liegt als in der metallver-
arbeitenden Industrie, in der sie 8 v.H. .be-
trug, so ist das darauf zurtuckzufihren, dal®
bisher die vergleichbaren Tariflohne und
-gehalter in der Stahlindustrie um etwa
3. v. H. niedriger lagen als in der Metall-
industrie.

Nachdem die groBe Tarifkommission der
IG Metall eine 14prozentige Lohn- und
Gehaltserhohung mit Wirkung vom 1. Sep-
tember 1969 gefordert hatte, traten die
Tarifpartner der Eisen- und Stahlindustrie
am 11. September 1969 in Krefeld zu Tarif-
verhandlungen zusammen. Nach mehr, als
achtzehnstindigen Beratungen, an. denen
zeitweise auch der |G-Metall-Vorsitzende
Otto Brenner teilnahm, einigten, sich die
Tarifpartner am 12. September um 5:.00 Uhr
frih auf folgende Tarifvereinbarungen:

Lohne und Gehalter

Lohne, Gehalter und Lehrlingsvergiitungen
werden ruckwirkend.ab 1. September 1969
um 11 v.H. erhéht. Die Ecklohne steigen
dadurch@wvon 3,99 DM auf 4,43 DM je
Stunde.

Stufenweise mehr Urlaub

Die Arbeiter und Angestellten der Stahl-
industrie erhaiten kinftig langeren Urlaub,
weil innerhalb von drei Jahren die Sams-
tage bei der Berechnung der Urlaubsdauer
nicht mehr berilcksichtigt werden sollen.
Ein Samstag wird schon im nachsten Jahr
nicht mehr auf den Urlaub angerechnet.

Im einzelnen sieht die Urlaubsregelung wie
folgt aus: der Urlaub betragt im Kalenderjahr

ab Urlaubsjahr 1970

far Arbeitnehmer vom 19. bis zum 25.
Lebensj. 16 Arbeitstage; bis zum 30.
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Lebensj. 19 Arbeitstage; nach dem 30.
Lebensj. 21 Arbeitstage;

ab Urlaubsjahr 1971

fur Arbeitnehmer vom 19. bis zum 25. Le-
bensj. 17 Arbeitstage; bis zum 30. Lebensj.
20 Arbeitstage; nach dem 30. Lebens;j.
22 Arbeitstage;

ab Urlaubsjahr 1972

fir Arbeitnehmer vom 19. bis zum 25. dLe-
bensj. 18 Arbeitstage; bis zum 30. Lebensj.
21 Arbeitstage; nach dem 30. Lebens;.
24 Arbeitstage.

Aufgrund des Gesetzes Uber die)Beschafti-
gung Schwerbeschadigter' erhalten diese
einen zusatzlichen Urlaub'vonu6"Werktagen
= 5 Arbeitstagen im,Jahr.

Arbeitstage sind alle Kalendertage, an denen
der Arbeitnehmer_in)regelmaRiger Arbeits-
zeit zu arbeiten hat. Auch wenn die regel-
maRige Arbeitszeit auf mehr oder weniger
als 5/ Tage in, der Woche — gegebenenfalls
auch'im Durgchschnitt mehrerer Wochen —
verteilt list, /gelten 5 Tage je Woche als
Arbeitstage.

Arbeitnehmer in Betrieben, in denen in re-
gelmaBiger Wechselschicht oder vollkonti-
nuierlich gearbeitet wird, sowie Teilzeit-
beschaftigte haben unter Beachtung der
jeweiligen Schichtplane einen Urlaubsan-
spruch, der dem Urlaub eines Arbeitnehmers
entspricht, der im Einschichtbetrieb an b5
Tagen in der Woche regelmaRig beschaftigt
wird. -

Beiderseits anerkannt

Nachdem die groRe Tarifkommission der
IG Metall noch am 12. September das
Verhandlungsérgebnis mit groRer Mehrheit
annahm, erteilte der Arbeitgeberverband
Eisen und Stahl am 17. September — einen
Tag vor Ablauf der Erklarungsfrist — seine
Zustimmung.

Die Lohn- und Gehaltsabkommen sowie das
Abkommen uber Lehrlingsvergitung sind
mit Monatsfrist zum Monatsende, erstmals
zum 30. September 1970, kiindbar. Die
Bestimmungen Uber die Urlaubsdauer tréten
am 1. 1. 1970 in Kraft und sind mit dreimo-
natiger Frist, erstmals zum 31. 12. 1973,
kiandbar.

Die Eisen- und Stahlindustrie hat mit dem
vorzeitigen Abschlu des neuen Tarifver-
trages bewiesen, daR sie den gewerkschaft-
lichen Forderungen Verstandnis entgegen-
brachte. Sie war bereit, ihre Beschaftigten
am wirtschaftlichen Aufschwung in der
Stahlindustrie zu beteiligen.

Kaltgewalztes Feinstblech —
0,17 bis 0,49 Millimeter dick =
wird im Hoesch-Kreis bei den
Hittenwerken Siegerland

und bei der Westfalenhitte
erzeugt und elektrolytisch oder
auf dem Weg der, Feuer-
verzinnung mit einem
hauchdiinnen Schutziberzug
aus Zinn versehenyDas so
entstandene WeiRblech — ein
wichtiges Hoesch-Erzeugnis —
wird zu Coils aufgerollt, meistens
jedoch zu Tafeln zerschnitten,
bevor.es auf die Reise zu den
Blechverpackungswerken geht.

Weiblech nennt man ein aus weichem
Stahl gewalztes Feinstblech mit einer Dicke
unter 0,5 Millimeter, dessen Zinniiberzug
die Oberfliche gegen Korrosion schiutzt.
Weilblech vereint also die Festigkeit und
Verformbarkeit des Stahls mit der Korro-
sionsbestandigkeit und der guten Lotbarkeit
des Zinns. Tauchte man die Stahlbleche
friher in flissiges Zinn, so werden sie heute
— als Folge der im Kaltwalzverfahren erziel-
ten hervorragenden Oberflache — Uberwie-
gend auf elektrolytischem Weg verzinnt.

Den Hauptanteil an der Weltjahresproduk-
tion von zur Zeit etwa 12 Millionen Tonnen
WeiRblech verbraucht die Verpackungs-
industrie, denn die Mehrzahi aller Erzeug-
nisse der Nahrungs- und Genuflmittel-
Industrie, der Chemie, der Pharmazie sowie
zahlreiche andere Verbrauchsgiter werden
in WeiBblech verpackt auf den Markt ge-
bracht. Das ist nicht verwunderlich, denn
Weillblech erflllt nahezu ideal auch die
hdchsten Anspriiche an Verpackungsgut: es
kann rationell gefertigt werden, 1aBt sich mit
Farben, Schriften und Bildern bedrucken, ist
lichtdurchldssig, bruchsicher und witte-
rungsbestiandig, hat ein geringes Gewicht
und ermoglicht die Herstellung von gut
stapelfdhigen Verpackungen. Weilblech
wird aber nicht ausschlieBlich als Verpak-
kungswerkstoff verwendet, sondern auch
bei der Herstellung von so unterschiedlichen
Erzeugnissen wie Spielwaren, Kuchenfor-
men, Papierkorben, Schildern, Bausteinen
zur Neutronenabschirmung, Tropenkoffern,
Hulsen fiir Trockenbatterien und Taschen-
lampen sowie Lippenstiften, Bienenzucht- °
geraten, llluminationsnapfchen, Schmuck-
dosen und tiefgezogenen Tabletts gebraucht.

Mit dem Zinn ins Metallzeitalter,

Als Bestandteil der Bronze hat Zinn bereits
mitgeholfen, den Menschen der Steinzeit in
das Metallzeitalter zu bringen. Die alten
Chinesen kannten schon Zinnbleche und
Zinnfolien, und die friihen Europder sowie
die Phonizier beuteten Zinnvorkommen in
Cornwall aus. Von der Eisen-Zinn-Verbin-
dung héren wir in der Schrift »Wom Feuer«
des Theophrastus (um 327 bis 287 v. Chr.),
und Plinius d. A. (23 bis 79 n. Chr.) rihmt die
Verzinnerkunst der Gallier so hoch, daB er
sie fiir die Erfinder des Verfahrens halt. Sie



Der Siegeszug des WeiBblechs\

verzinnten in der Tat metallische GefaBe. Die
Blechverzinnung dagegen ist eine deutsche
Erfindung.
Das oberfrankische Stadtchen Wunsiedel
besitzt urkundliche Nachrichten aus/dem
Jahre 1422, die nachweisen, daB bereitsor
1400 innerhalb seiner Mauern Blech ver*
zinnt wurde. Allerdings erhebt atich Niirn-
berg den Anspruch, Ort der ersten Weil3-
blechherstellung zu seins Die. Rohbleche
bezogen sowohl Wunsiedel als auch Nirn-
berg aus der Oberpfalz. Doch dauerte es
nicht lange, bis die, oberpfalzische Stadt
Amberg selbst begannsWeilblech zu er-
zeugen.
Im Jahre 1633 wurde die Amberger Zinn-
blechhandelsgesellschaft gegriindet, die ei-
nen beachtlichen Aufschwung nahm und
zeitweise sogar eine Art WeiRblech-Monopol
innehatte: lhre Jahresdividenden steigerten
sichvon 14 v. H. im Jahre 1615 bis auf
188,8 v. H. im Jahre 1621. Ein nicht uner-
heblicher Wettbewerb entstand den Amber-
gern im 16. Jahrhundert in Sachsen, dessen
Weillblechindustrie im 17. und 18. Jahr-
hundert marktbeherrschend wurde.
Die WeiBbleche des 16. Jahrhunderts waren
etwa 16 mal 28 Zentimeter grof3. Sie wurden
zu 300 Stiick in Fassern verpackt. Die Fas-
ser trugen das Zeichen der Zinnermeister.
Uberwiegend wurde WeiRblech damals zu
GefalRen aller Art verarbeitet, insbesondere
zu GefaRen, die der Lebensmittelzubereitung
dienten. Auch als Dachbedeckung loste es in
Burgen und reichen Birgerhausern das Stroh
und die Schieferplatten ab. Heute mutet uns
seltsam an, daf die Einfuhrung von Léffeln
aus Weiftblech eine ganze Industrie entste-
hen lassen konnte (zum Beispiel in Schle-
sien). Der verzinnte Loffel war geradezu das
Kennzeichen der guten mittelstandischen
Birgerfamilie, denn die armen Leute alen
ihre Suppe mit hoélzernen, die Reichen mit
silbernen Loffeln.
Um das Jahr 1667 erhielt der Engldander
Andrew Yarranton den Auftrag, nach Sach-
sen zu fahren. Er sollte dort »snoop around«
(herumschnuffeln), um das Geheimnis der
Weilblechherstellung zu ergrinden. Doch
er brauchte gar nicht zu spionieren, denn
man zeigte ihm arglos das Verfahren. Nach
einigen miBgliickten Versuchen in England
stellte jedoch erst 1730 John Hanbury in
Pontypool {(Monmouthshire) Weillbleche
in zufriedenstellender Gute her. Das war
der Beginn der fur lange Zeit weltbeherr-
------ englischen WeiBblechindustrie.
istanden von 131 Weilblech-
197 ifiEagland und nur 5 in
{auptabnehmer ent-
endem MaRe die Ol-
und Dosen aus WeiB-
g 0lé (als Nahrungsmittel und
pen-Brennstoffe) in groBen Mengen
otigte.

Die Konservendose begrundete
den Aufstieg des Weillblechs

Aber den steilen Aufstieg des WeiB-
blechs begriindete doch erst die Erfindung
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}mﬁf : 4 Diese ilteste erhalten gebliebene Konser-

£ it - vendose stammt aus dem Jahr 1824. Als man

r o R sie 114 Jahre spater 6ffnete, war der Inhalt —

: m" 5 Fleisch mit Karotten — noch durchaus genieR-
bar

der Konservendose. Zuvor waren Tonkriige,
Glasgefalle und Steinguttopfe die wichtig-
sten Behaltnisse, in denen unsere Vorfahren
einige Nahrungsmittel wie Fleisch, Gemuse
oder Obst fiir eine beschrankte Zeit aufbe-
wahrten, indem sie sie einsalzten oder in
Wein, Alkohol, Essig oder Zucker einlegten.
Dieses durch Jahrtausende hindurch getibte
Verfahren loste erst der Pariser Koch Frangois
Appert im Jahr 1804 ab, als er eing'Methode
erfand, Nahrungsgtiter einzumachen: Er
kochte genul¥fertig vorbereitete, Nahrings-
mittel in Eisendosen, die ‘érnyanschliefend
zulotete.
Mit diesen Dosen ging'esjjedoch nicht lange
gut; sie oxydierten, und die Lebensmittel
verdarben. Die rettende, Idee — das Eisen-
blech zu verzinnen — hatte drei Jahre spater
der Landrat ¥on Resch. Er empfahl 1807, in
kleinen, Weiblechdosen Fleischpulver fir
Notzeiten aufzubewahren.
Reschs Empfehlung wurde aber wohl nicht
in die Praxis umgesetzt. Mehr Erfolg mit der
gleichen Idee hatte der englische Kaufmann
Peter, Durand, der im Jahre 1810 mit den
Weilblechbehaltern die schweren und zer-
brechlichen Glas- und TongefilBe ersetzte.
Sein Beispiel fand ein starkes Echo insbeson-
dere bei den napoleonischen Truppen-
Verpflegern.
Die ersten WeiRblechdosen waren aus
dickem Blech, da sie Jahr fiir Jahr wieder-
verwendet wurden. Zunichst gab es in
Deutschland viereckige Dosen, weil vor
allem Spargel konserviert wurde. Man legte
den Stangenspargel in flache Dosen, lotete
sie zu und offnete sie spater mit Hilfe eines
heiBen Biigeleisens, das, auf die Dose ge-
stellt, die Lotmasse schmelzen lieR. Die vier-
eckige Dose verschwand aber bald, da der
Klempner nicht gern »eckig arbeitete« und
ovale oder runde Dosen vorzog. Dann loste
die Technik die rein handwerkliche Dosen-
herstellung ab: die ersten Maschinen wurden
entwickelt und im Laufe der Jahre immer
wieder verbessert. Heute fertigt ein »Body-
maker« — oder besser: eine vollautomatische
Fertigungslinie — 55000 Dosen je Stunde:
groBe und kleine, eckige, ovale oder runde,
bedruckte und »blanke«, mit verschiedenen
Offnungssystemen und fiir unzahlige Full-
guter.
In der Gegenwart — das heillt, seit rund
50 Jahren — hat die amerikanische Weil3-
blechindustrie die englische bei weitem
uberfligelt. 1975 wird eine Welt-Weif3-
blecherzeugung von rund 15 Millionen Ton-
nen erwartet, die zu etwa 60 v. H. von der
Verpackungswirtschaft verbraucht wird.
Trotz starkem Wettbewerb der Glas- und
Kunststoffverpackung steigert sich der Weif3 -
blechverbrauch auf diesem Gebiete immer
noch, nicht =zuletzt durch die Erschlie-
Bung neuer Markte. In WeiRblech verpackt
kann man heute bereits Fertiggerichte,
Kuchen, Kartoffein, Fische, Tabakwaren,
Hundefutter, SuRigkeiten und alle Arten von
Getranken (selbst Rotwein) kaufen, ja sogar
; Damenkleider. Bier und alkoholfreie Ge-
y oy —_n o ;) o 5 iy~ 7 . - ; tranke in Dosen sind bereits allgemein
Aisrrriachiwars ansuschon wi £ MDCCT XV aourat : : bekannt, ebenso wie der Kronenkorken-
' - verschluR (aus Weilblech) von Bier- und

« Das Stadtchen Wunsiedel nimmt den Ruhm
in Anspruch, daf in seinen Mauern zualiererst
— und zwar vor 1400 — Blech verzinnt wurde




«

anderen Getrankeflaschen. Zwei Drittel des
gesamten Umsatzes an Sprihdosen beste-
hen aus Weillblech.

Auf lange Sicht — so sagen Nahrungsmittel-
experten und Verarbeiter — wird WeiBblech
seinen Wettbewerbsstoffen (berlegen blei-
ben. Welche Marktchancen WeiRblech
allein in Westeuropa hat, ergibt sich aus
einem Vergleich des Je-Kopf-Verbrauchs,
der in den USA zur Zeit 29,4 Kilogramm, in
Holland 17,8 Kilogramm, in England 15,4
Kilogramm und in Westdeutschland 8,8 Kilo-
gramm betragt.

Vielleicht kann man von den Versuchen in
den USA, besonders diinnes Weillblech her-
zustellen (Folien von nur 0,025 Millimeter
Dicke), eine weitere interessante Entwick-
lung erwarten (wenn auch die Mengen
vorerst gering bleiben werden): WeiBblech
als Einwickelpapier, WeiRblech zur Her-
stellung von Gefrierbehéltern, als Dich-
tungsfolie, als Abschirmung gegen &aufere
Magnetfelder und Streu-Elektronen in der
Fernsehtechnik, als flexiblen Flachenstrahler
und schlieBlich als elektrisch erhitzbare
»Heizungstapete«.

HARRY J. POHLERS
TRAT IN DEN RUHESTAND

Harry J. Pohlers, seit 1955 Leiter unserer
Auslandsgeschéftsstelle »Hoesch Italiana
S. p. A.«in Mailand, trat am 1. Oktober in den
Ruhestand. Er war bis zu diesem Zeitpunkt
neunzehn Jahre lang fiir Hoeschtatig.
Nach dem Abitur und einer kaufmannischen
Lehre in einer Hamburger Exportfirma ver-
brachte er zunéachst viele Jahre in Ostasien
und arbeitete dann nach dem 2, Weltkrieg in
ltalien. 1950 kam er zu Hoesch und organi-
sierte den Absatz fester Brennstoffe fiir
Hoesch Reederei< und. Kohlenhandel in
Italien sowie in_anderen Teilen der Welt. Ab
1955 erschloB er-dann ausschlieBlich den
italienischen. ‘Markt fir die Erzeugnisse
unserer Gesellschaft.

Harry J. Pohlers, der am 30. Mai sein 65. Le-
bensjahryvollendete, bleibt auch nach sei-
nem Ausscheiden noch mit Hoesch ver-
bunden. Das wird ihm besonders dadurch
erleichtert, daR er verschiedenen Verwal-
tungsraten von italienischen Gesellschaften
angehort, die mit Hoesch in enger Geschafts-
verbindung stehen. Zum Ubertritt in den
Ruhestand wiinschen wir ihm noch viele
weitere Jahre in guter Gesundheit und
Schaffensfreude. GewiR wird er sich jetzt
mehr seiner Lieblingsbeschaftigung in der
Freizeit widmen konnen, dem Golfspiel.

b e P —

UNSERE JUBILARE

Am 10. November 1969 feiert
Paul Schiffke sein fiinfzigjah-
riges Arbeitsjubildaum bei der
Hoesch AG Walzwerke Hohen-
limburg. Er kam ins Warmwalz-
werk, wo er schlieBlich im Laufe
der Jahre an allen Walzge-
rusten arbeitete. Im Februar
1936 wurde er Walzmeister,
kurz vor einem schweren Unfall,
nach dem er seine_bisherige
Tatigkeit nicht mehr austiben
konnte. Im Kriege  war Paul
Schiffke in der Werkstoffprifung beschattigt. Er
stand dort an der ZerreiBmaschine, wo die Material-
festigkeiten gemessen wurden{ Danach war er im
Magazinbiro des Warmwalzwerkes. Seit dem 1. De-
zember 1954 ist er Lohnschreiber im Betriebsbiro
der Zieherei. Paul Schiffke ist der jtingste von vier
Briidern, die alle uiber oder fast 50 Jahre in unserem
Hohenlimburger Werk beschaftigt gewesen sind.
in seiner Freizeit, im Urlaub und auf Wanderungen
ist unserem Jubilar das Fotografieren sein liebstes
Steckenpferd.

Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg

Paui Schiftke, Werkschreiber

S0

10. 11,1969

40

3.11.1969

Hoesch AG Hittenwerke

Fritz Weller, Maschinist
Werk Westfalenhiitte

Helmut Witt, Maschinist
Werk Phoenix

Josef Teine, Maschinist
Werk Westfalenhtitte

Johann Woloszek, Kranfuhrer
Werk Westfalenhitte

Ewald Krone, Schlosser
Werk Phoenix

Josef Rathorst, Techniker
Werk Westfalenhutte

8. 11. 1969

11.11. 1969

21.11. 1969

24.11. 1969

26.11. 1969

Hiittenwerke Siegerland AG

Josef Ebach, Karteifiihrer
Werk Wissen

16.11. 1969

Hoesch AG

Walzwerke Hohenlimburg
1969 Paul Staffel, Kontrolleur

1969

21.11.

25.11. Gerhard Méller, Verkaufsdirektor

Blefa GmbH
Rudoif Schaler, Betriebsschreiner
Werk Kreuztal

Albert Minker, Kfm. Angest.
Werk Kreuztal

15.11. 1969

18.11. 1969

Jedes Jahrzehnt

des Menschen hat sein
eigenes Glick,

seine eigenen Hoffntngen
und Aussichten
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1969

1969
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Hoesch AG Bergbau

Wilhelm Petrikowski, Isolierer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Hoesch AG
Heinz Brune, Kraftfahrer

Kurt Hosemann, Operator

Hoesch AG Hittenwerke
Kurt Schleifer, Vorarbeiter Ofen
Werk Union

Werner Zeps, Obermeister
Werk Union

Ginter Hachenei, Betriebstechniker
Werk Phoenix

Hans Aukskel, Chemotechniker
Werk Westfalenhutte

Horst Schwarz, Brenner
Werk Westfalenhitte

Albert Broscheit, Waschkauenwarter
Werk Union

Withelm Steinkraus,
Chemotechniker
Werk Phoenix

Alfred Rentzing, Schreiner
Werk Phoenix

Hans Rorig, Magaziner
Werk Union

Heinz Bethlehem, Starkstrom-
elektriker
Werk Phoenix

Kart Ganskopf, Vorarbeiter,
Starkstromelektriker
Werk Phoenix

Heinrich Késter, Feinmechaniker
Werk Union

Fritz Lebert, GieBgrubenmann
Werk Phoenix

Fritz Westermann, Stahiwerker
Werk Phoenix

Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland AG

Anni Pacholski, Lohnbdchhalterin

Hans Kurkowski, Stapelfahrer

Hoesch AG Bergbau
Ernst Sallach, Kfm. Angest.
Schachtanlage Furst Leopold-Baldur

Julius Nahle, Schweiler
Schachtanlage Radbod

Heinrich Tiggemann, Schlosser
Schachtanlage Radbod

Bernhard Lodenkemper, Schlosser
Kraftwerk Emscher
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DIE WERKE
UND GESELLSCHAFTEN
DER HOESCH AG

Dortmund-Horder Hittenunion AG
Dortmund

Hoesch Werk Federstahl Kassel
Kassel

Schwinn Sarl
Hénin-Liétard (Pas de Calais)

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires

Hoesch Scripelliti SA Industria de Molas
Sao Paulo

Suspensiones Automotrices SA
Tlalnepantla Mexiko

WETT
BEWERB

IM GEBIRGE

STAHLERZEUGUNG

Industriewerte AG Dortmund

Hoesch AG Huttenwerke Dortmund

KOHLE

WEITERVERARBEITUNG Hoesch AG Bergbau Essen-Altenessen
Huattenwerke Siegerland AG  Siegen HANDEL
INLAND UND EXPORT
Hoesch AG Walzwerke Hoesch Eisenhandel mbH Dortmund
Hohenlimburg Schwerte
Hoesch AG Rohrenwerke Hamm Dortmunder Eisenhandel GmbH
Dortmund
Rothe Erde — Schmiedag AG  Dortmund Celler & Co GmbH Dortmund

Schwerter Profileisenwalzwerk AG
Schwerte

Hans Kaupmann GmbH
Wanne-Eickel

Trierer Walzwerk AG
Wuppertal-Langerfeld

Hoesch Reedereisund Kohlenhande! GmbH
Essen

Dohner AG Letmathe

Hoesch ExporttGmbH Dortmund

Hoesch Maschinenfabrik Deutschiand AG
Dortmund

American Hoesch inc  New York

Schwinn AG  Homburg/Saar

Hoesch France Sarl Paris

© Rudi Briiggemann
Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg
Friesenbergsee mitiHochpfeiler/
Zillertaler Alpen

© Wilhelm Eichhofer
Hoesch AG Hittenwerke
St. Jakobam Arlberg

© Gunter Nordhues
Hoesch AG
Sustenpal3/Schweiz

© Joachim Wittkopf
HoeschAG
Walzwerke Hohenlimburg
Sulzenau- Hiitte

@ Wilhelm Bertram

Rothe Erde - Schmiedag AG
Karwendel bei Mittenwald

Fir den Fotowettbewerb konnen unsere
Leser bis zum 3.November Fotos zu dem
Thema»Sport«und biszum 3. Dezember Fotos
zu dem Thema »Aus der Industrie« einreichen.

R A )

WERK UND WIR -
FOTOWETTBEWERB ‘69

Dittmann & Neuhaus AG Herbede/Ruhr Hoesch Italiana SpA Mailand aaey; Xuefx:aeh?:\::;onste

Februar In der GroRstadt
Blefa GmbH Blechverarbeitung und Hoesch Limited London Marz Die Gruppenaufnahme
Fassfabrik Kreuztal (Kr. Siegen) April Rauchwolken

3 : Mai Das menschliche Gesicht

Hoesch Drahtseilwerke GmbH" Dortmund Hoesch SA Madrid ki I T

Juli Kinder unbeobachtet
Titan Verpackiingssysteme GmbH Hoesch Nederland NV Den Haag August Bluten
Schwelm September Strand und Wasser -

, Oktober B im Gebirge
Schiffswerft Gustavsburg GmbH Gesamtbelegschaft 63000 TP im Wald gefunden
Gustavsburg/Hessen

Dezember Sport
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