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Hoesch exportiert mehr als friher

Schon aus dem Geschaftsbericht der Hoesch AG (iber das Geschéftsjahr 1966/67 wis-
sen die Leser unserer Werkzeitschrift, daBder Anteil des Exports am Fremdumsatz in
diesem Geschaftsjahr auf 26,7 v.H. gegenitber 21,9 v.H. im Vorjahr gestiegen ist.
Einen solch hohen Anteil des Exportgesehéaftes an unserem Fremdumsatz haben wir
bisher nicht gekannt. Die starke Steigerung hat zwei Ursachen:

Erstens muf man sie vor dem Hintergrund der Rezession in der Stahlindustrie sehen,
die sich im Herbst 1966 angebahnt hatte und die bis spétin das Jahr 1967 hinein dauer-
te. Das Bemiihen der Wefksleitungen, den erheblichen Riickgang im Inlandgeschaft
durch Hereinnahme von.Auftragen aus dem Ausland auszugleichen, war verstandlich
und richtig. So konsten von den Belegschaften die Uberaus starken Auswirkungen
aus dem Riickgaig deslnlandgeschaftes ferngehalten werden. In dieser Lage nahmen
wir bewuBt Mindererléselin Kauf, zumal die bessere Auslastung der Kapazitaten auch
dem Ergebniis zugute kommt. Lebhaft war das Geschéft mit den USA, an dem Hoesch-
Export sich einen guten Anteil sichern konnte.

Die zweite Ursache fiir die Erhéhung des Exportanteils liegt darin, daB wir durch die
Zusammenfassung der einzelnen Betriebe der Hoesch Réhrenwerke in Hamm im Ex-
port viel leistungsfahiger geworden sind. Die Réhrenwerke haben schon im ersten
Jahr des Anlaufs in Hamm einen bedeutenden Beitrag zum Exportgeschaft der
Hoesch AG geleistet, der - das |&8t sich heute mit Sicherheit sagen — im Geschéfts-
jahr 1967/68 noch wesentlich gesteigert werden wird. Gerade bei den Hoesch Réhren-
werken haben die Verkaufsorganisationen, einschlieBlich Hoesch-Export, eine groBe
Elastizitdat bewiesen.

Besondere Beachtung findet in der Exportorganisation der Hoesch AG das Geschéft
mit den Landern des Ostblocks. Wir miissen hierbei in Rechnung stellen, daB die ein-
zelnen Lander, insbesondere auch die CSSR, in der Erzeugung eigener Walzstahl-
erzeugnisse in den letzten Jahren sehr leistungsféhig geworden sind und nun ihrer-
seits auf dem Weltmarkt und damit auch in der Bundesrepublik als Exporteure auf-
treten. Unser Geschaft entfallt hier in der Hauptsache auf Spezialitaten, und wir
stiitzen es seit Jahren durch regelmaBige Ausstellungen auf den Messen in Posen,
Briinn, Laibach und in anderen Stédten.

Wir sind in Zukunft weiterhin bestrebt, in erster Linie die Inlandsnachfrage zu befrie-
digen, aber auch in Zeiten eines gréBeren Inlandgeschéftes, wie es sich seit Friihjahr
1968 als Auswirkung der MaBrnahmen der Bundesregierung abzeichnet, werden wir
auf den Export nicht verzichten kénnen. Unsere Bemihungen sind deshalb darauf
gerichtet, einen angemessenen Teil der Kapazitaten unserer Verarbeitung, zu denen
wir auch die Réhrenwerke rechnen, im Ausland abzusetzen. Es kommt hier besonders
darauf an, unsere Kunden durch Qualitat, pinktliche Einhaltung von Lieferterminen

und guten Service zufriedenzustellen.




Rohre
tar
Kuwait

In diesen Tagen lauft der gréfite Oltanker
der'Welt in den Arabischen Golf ein. Mit
allerf/erdenklichen navigatorischen Sorg-
falt wird er sich auf einem drei Kilometer
breiten und fiinfzig Kilometer langen Schiff-
fahrtsweg bis in die Hohe Kuwaits vor-
schieben und dort an einer stidhlernen
Insel festmachen, dem ,,Kuwait offshore
crude terminal*, einem Olhafen fiir Mam-
muttanker, die infolge ihres groBlen Tief-
ganges keine der beiden Kuwaiter Hafen-
anlagen in Mina al Ahmadi anlaufen kén-
nen. Die mehr als 500 Meter lange und bis zu
45 Metern breite Insel ist sechzehn Kilo-
meter vor der Kiiste aus dem Wasser ge-
wachsen und wird durch eine 8lleitung von
rund 1,22 Meter Durchmesser mit den Oi-
stationen an Land verbunden. Diese Unter-
wasser-Pipeline ist derzeit die grofite der
Welt. Die Spiralrohre fiir dieses Projekt
lieferte das GrofBrohrkontor Hoesch-Salz-
gitter. Karlheinz Graudenz, der sich fiir
Hoesch mit einem Filmteam in Kuwait
aufhielt, berichtet iiber das kleine Land und
seine groBBen Pldne.

Waihrend eines nachtlichen Anfluges auf Ku-
wait, die Hauptstadt des gleichnamigen Ol
scheichtums* im Nordosten der arabischen
Halbinsel, macht der Besucher schon frih-
zeitig eine Unzahl lodernder Feuer aus, lange
bevor Millionen Lichter die Stadt selbst ahnen
lassen. Diese hellen Feuer sind brennendes
Erdgas, das abgefackelt werden muB. Es gibt
zuviel, als daB man es restlos nutzen kdnnte.

Doch wo Erdgas ist, ist auch Ol. Und dieses Ol
hat, nahezu tiber Nacht, dem kleinen Land von
der GroBe Schleswig-Holsteins und seinen
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400000 Einwohnern einen technischen, wirt-
schaftlichen und sozialen Aufstieg mdglich ge-
macht, der in der Welt seinesgleichen sucht.
Zu einer Zeit, da mit Hilfe der Gewinne des
legendaren Olkénigs John D. Rockefeller be-
reits Universitaten, Forschungsgesellschaften
und wohltatige Stiftungen im Werte von vielen
Milliarden Mark gegriindet worden waren,
dachte man in Kuwait noch langst nicht an Erd-
6l. Zwar sollen, so erzahlt man sich, bereits vor
funfzig Jahren Scheichséhne nach Burgan,
vierzig Kilometer siidlich der Stadt Kuwait, ge-
ritten sein und einen Bitumensee bestaunt
haben, der (ibrigens heute noch, wenn auch
versteint, erhalten ist. Doch diesen Hinweis der
Natur auf verborgene Schétze verstand niemand
zu deuten. Lediglich Nomaden nutzten das (o]R
soweit sie es zuféllig fanden - sie heilten damit
die Wunden ihrer Kamele ... Burgan aber gilt
heute als das grofite Erdéllager der Welt — mit
einer geschatzten Reserve von 1,5 Milliarden
Tonnen.

Aus drmlichen Lehmhiitten wurden
klimatisierte Hochhduser

In den dreiBiger Jahren machte man die ersten
Bohrversuche. Das groBe Geschaft ‘mit dem
Erdél begann aber erst nach dem zweiten Welt-
krieg. 1946 ibernahm ein ghglischer Tanker die
ersten 15000 Tonnen kuwaitischen Ols.

In den seither vergangenen 22 Jahren vollzog
sich in diesem Winkel#en Erde eine abenteuer-
liche Entwicklung, ‘atemberaubend in Tempo
und Ausmafl. Aussarmiichen Lehmhiitten wur-
den klimatisierte Hochhauser, aus staubigen
Trampélpfaden “breite, groBzigig beleuchtete
AutdstraBen. Der groBere Bevélkerungsteil gab
das Nemadendasein auf und zog in eine der
zahffeichen Siedlungen, die am Rande der
Hauptstadt und langs der Kiste errichtet wur-
den? Man muB schon verhaltnismaBig lange
suchen, ehe man noch einem Beduinenzelt be-
gegnet, doch selbst dann darf man sicher sein,
daB daneben ein StraBenkreuzer steht. Nicht
etwa ein klappriger Oldtimer, sondern eines der
neuesten Modelle, vornehmlich amerikanischer
oder deutscher Herkuntft.

Man bummelt iber Kuwaits Fahad Street. Dich-
ter dreispuriger Verkehr auf beiden Fahrbahnen,
die durch einen Mittelstreifen getrennt sind.
Plotziich erténen, harmonisch und doch un-
iberhérbar, Sirenen. Alle Wagen verlang-
samen die Fahrt, halten sich rechts, machen
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A Bevor das Ol das Leben im arabischen Scheichtum
Kuwait von Grund auf verdnderte, war eine Basarstrafe
wie diese ein selbstverstindlicher Anblick. Heute sind
malerische VerkaufsstraBen nur noch selten zu finden,
und in einem Jahr wird auch diese Héauserzeile moder=
nen Bauten gewichen sein

einer Kolonne Platz. FuBgénger tretem an den
Rand des Birgersteiges, beginnen/zu klat-
schen. Aus den Fenstern der Blirohduser win-
ken Menschen. Ihre B@geisterung ist ehrlich.
Sie gilt Scheich Abdullah Al Salem Al Sabah,
dem seit 1965 obersten Kuwaiti, den sie wie
einen Landesvater verehren.

Jahrhuddertelang hatte alle Macht in den Han-
den der jeweils| regierenden Familie gelegén.
Dann gab Al /Sabahs Vorganger Abdullah
seine ererbté’ Regierungsgewalt an eine in
freien Wahlen gebildete Nationalversammlung
ab, nicht ohne sicherzustellen, daB der standig
wachsende Reichtum des Landes jedem seiner
Einwohner zugute kommt.

Kuwait kennt keine Einkommensteuer. Man
kann innerhalb des ganzen Landes jederzeit
kostenlos telefonieren. Radio- und Fernseh-
gebiihren sind unbekannt. Das Durchschnitts-
einkommen der Bevolkerung — etwa 1000 Mark
pro Monat - gehort zu den hoéchsten der Welt.
Auf je sechs Einwohner kommt ein Kraftwagen.
Das gesamte Bildungswesen, vom Kinder-
garten bis zur Universitat, ist ebenso frei wie die
arztliche Betreuung in den modernen Kranken-
hausern. Kuwait importiert pro Kopf der Be-
vélkerung mehr als jedes andere Land. Die
Hauser seiner Hauptstadt, vielleicht der hei-
Besten der Welt, sind fast ausnahmslos klima-
tisiert. Sein Wasser mu8 es aus einer Salz-
wasser-Destillieranlage beziehen. Sie ist die
gréBte der Welt und kann taglich mehr als
7,5 Millionen Liter StiBwasser liefern. Das er-
laubt den Stadtarchitekten, Baume in den kar-
gen Boden zu pflanzen und jedes einzelne
Staimmchen mit einem jahrlichen Kostenauf-
wand von 4000 Mark bewidssern zu lassen.

Kuwai'f macht seine Wasserarmut
durch Olreichtum wett

Bis zum Jahre 1966 wurden insgesamt 600 Boh-
rungen niedergebracht. Aus mehr als 500 die-
ser Quellen flieBt heute, Gbrigens durch natir-
liches Gefalle, Ol in die Tankfarmen an der
Kiste.

A-Das Ol wandelte aber nicht nur das Gesicht der Stadt,
sondern anderte auch die Lebensform der Menschen:
die hochbezahlten Facharbeiter auf den ,,Olfarmen*’ des
Landes sind nicht selten Séhne wandernder Wiisten-
stimme, die langst ihr Nomadenleben aufgegeben
haben

1946 férderte die Kuwait Oil Company 800000
Tonnen. 1966, zwanzig Jahre spater, hatte die
Forderung mehr als 112 Millionen Tonnen
erreicht und sich damit verhundertvierzig-
facht.

Heute ist Kuwait der gréBte Ollieferant des
Mittleren Ostens und liegt in der Weltrangliste
der sifordernden Lander nach Amerika, Ruf3-
tand und Venezuela an vierter Stelie.

Ol ist praktisch die einzige Einkommensgquelle
des Landes. Andere Schatze weist der regen-
arme Boden nicht auf. So haben sich denn, seit
das schwarze Gold zu flieBen begann, alle Be-
miihungen darauf konzentriert, bestmégliche
technische Voraussetzungen fiir die Verschif-
fung des Ols zu schaften. Zeit ist auch hier
Geld.

Mina al Ahmadi mit seinen zwei groBen, T-f6r-
migen Pieranlagen hat nicht nur die groBte
Ladekapazitat, sondern gilt auch als der Welt
,schnelister” Olhafen. Hier werden durch-
schnittlich je Tag zehn Tanker abgefertigt. Die
Lademandver laufen wie nach einem General-
stabspian ab: von der Bereitstellung der je-
weils benbtigten Lademengen bis zur Einwei-
sung anlaufender Tanker iiber gesonderte
FahrwasserstraBen. Vom Einsatz der Schiep-
per, die Tanker aller GréBenordnungen in kiir-
sester Frist an eine der insgesamt acht Piers
bugsieren, bis zur peinlich genauen Uberwa-
chung der komplizierten Ladetechnik. Von der
Anlieferung aller erforderlichen Versorgungs-
guter bis zur Gesundheitskontrolle nach inter-
nationalen Vorschriften.

Kiinstliche Insel
fiir Mammuttanker

Nun hat die Entwicklung im Schiffbau auch hier
neue MaBstabe gesetzt. Um das Ol so wirt-
schaftlich wie moglich Giber Tausende Seemei-
len transportieren zu kdnnen, baute man immer
gewaltigere Tanker. GroBere Schiffe aber haben
groBeren Tiefgang. Der wiederum setzt ent-
sprechende Wassertiefen voraus, in den Fahr-
wassern ebenso wie in den anzulaufenden
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A Hiuser aus Stahl und Beton und beleuchtete Auto-
straBen sind typisch fir das moderne Kuwait, fir ein
Land, das sich mit seinem Ol allen erdenklichen Fort-
schritt leisten kann

Hafen. Im Olhafen Ahmadi kénnen Schiffe bis
zu neunzehn Metern Tiefgang festmachen. Das
ist viel und ermoglichte 1966 einem Giganten
wie dem japanischen 206000-Tonner ,,Idemitsu
Maru*, dort an die Pier zu gehen und mit der
{bernahme von 197000 Tonnen Rohdl einen

neuen Laderekord aufzustellen. Zu dieser Zeit
hatte die amerikanische Gulf Olgeselischaft,
die an der Kuwait Oil Company zu 50 v.H.
beteiligt ist, beschlossen, im Sidwesten
Irlands einen gewaltigen Olumschlagplatz fir
GroBttanker, den ,,Bantry Bay Terminal”, zét
errichten und von hier aus unter Einsatz klei-
nerer Tanker den europdischen Kontinent
schneller und rationeller als zuvor mit, Rohél
Zu versorgen,.

Um nun aber den Antransport des vornehmlich
von Kuwait gelieferten Ols so wirtschaftlich wie

moglich zu gestalten, gab die Gulf in Japan
sechs 312000-Tonnen-Tanker in Auftrag, deren
erster im Sommer dieses Jahres fertiggestelit
sein wird.

Diese Riesen der Meere sind 356 Meter lang, 56
Meter breit und haben einen Tiefgang von 22
Metern, der das Anlaufen der Kiistenhéfen in
Ahmadi unmoéglich macht. Die Kuwait Oil Com-
pany muflte sich also einen Weg einfallen las-
sen, den Mammuttankern mit einer entspre-
chenden Wassertiefe entgegenzukommen,

So entstand ,,PEP', das ,Port Expansions
Project", ein ,,Hafenerweiterungsplan* von er-
staunlichem AusmafB. Er forderte eine kiinst«
liche Insel, die, 16 Kilometer vor der Kiste _ge-
legen, mit den Tankfarmen an Land durch eine
48-Zoll-Unterwasser-Rohdolleitung  verbunden
ist. Gleichzeitig wurde eine zweite Pipeline ge=~
plant, die in 20 Metern Abstand, paraliel verlau-
fend, als Versorgungstleitung fir Bunkerd!l und
Strom dient. Sie hat einen/Durchmesser von
rund 50 Zentimeter.

Den Auftrag fir die Lieferung, der 48-Zoll-Ol-
leitung erhielt das, GroBrohrkontor Hoesch-
Salzgitter. Die Versorgungsleitung wurde an
die HoeschnAG Rohrenwerke vergeben.

Beton vervierfacht das Rohrgewicht

Ein_Heer von Technikern ging nun an die prak-
tischedArbeit. Nicht nur in Kuwait, sondern auch
in Deutschiand. Das GroBrohrkontor Hoesch-
Salzgitter bereitete die Lieferung von 8500 Ton-
nen 48-Zoli-Spiralrohren der Stahlgtte X 52 mit
Wanddicken von rund 13 und 16 Millimeter fir
die Rohdlieitung vor, wahrend die Hoesch
Réhrenwerke dariber hinaus noch 2000 Tonnen
Langsnahtrohre mit 20 Zoll Durchmesser und
9,5 Millimeter Wanddicke fir die Versorgungs-
leitung zu fertigen begannen.

A Blick auf die SchweiB-, Verlege- und Absenkbahn der
125 Meter langen ,Barge’’ , auf der aus einzelnen Rohren
der Strang entsteht. Das Verlegeschiff wird seewdrls
unter der entstehenden Leitung weggezogen —~ siehe das
Titelbild dieses Heftes

< Auf Lastkihnen bringen Schiepper die Rohre von der
Kdiste zur ,Barge’’
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Um die Jahreswende 67/68)egten die)beiden
letzten Frachter mit unseren Rohren¥ir Kuwait
in den Weserhafen Bremerhavenund Brake ab,
vor sich einen 35-Tagetdrn rund um Afrika.
Denn der Suezkandl war noch immer gesperrt.
Nachdem sie ihreladung geléscht hatten,
wurden die fiir die, Landleitung bestimmten
Rohre direkt.zu’den einzelnen Bauabschnitten
gefahren®ind langs des Rohrgrabens abgelegt,
wo sie.an’Ort und Stelle nach vorheriger 1so-
lierung zu_einem endlosen Strang verschweifit
und verlegt wurden.

Andeérs die vorbereitende Behandiung der Spi-
ralrohre, die zur Unterwasserleitung werden
sollten. Speziallastwagen transportierten je-
weils finf Rohre, jedes acht Tonnen schwer
und zwolf Meter lang, zu einem Liegeplatz ge-
waltigen AusmaBes, wo sie zahlreiche Statio-
nen zu durchlaufen hatten.

Zunachst: nochmalige sorgfaltige Qualitats-
kontrolle. Dann lieBen Sandstrahlanlagen auch
die letzten Rostansatze verschwinden. Die
Rohroberfliche wurde gewissermaSen auf
stahlernen Hochglanz gebracht. Nachdem ein
Haftgrund aufgebracht war, begannen die Wik-
kelmaschinen zu rotieren und umgaben jedes
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Rohr mit einer Kunststofiisolierung. Erneute
Kontrolle, die dieses Malder Unversehrtheitdes
schwarzen Isoliermantels galt.

Dann hiillte man die Rohre in ein Drahtgeflecht,
in seiner Aufgabe vergleichbar dem im Bau-
wesen verwendeten Baustahlgewebe: es dient
als Halterung fir einen Betonmantel, mit dem
jedes Rohr umgeben wird, wobei man die Rohr-
enden beidseitig Giber 20 Zentimeter unbeman-
telt 1aBt, um die spater folgenden SchweiB-
arbeiten zu ermoglichen.

Diese Betonierung hat in erster Linie nicht et-
wa den Zweck zusatzlicher Isolierung. Vielmehr
muB man das Rohrgewicht vervielfachen, um
die Leitung auf den Meeresgrund absenken zu
kénnen. Natiirlich vergroBert eine solche Um-
mantelung den Rohrumfang. Je dicker aber
eine Leitung ist, um so hoher wird der techni-
sche Aufwand wahrend der Verlegung, speziell
bei Unterwasserleitungen. Es geht also darum,
den Betonmantel einerseits so diinn, anderer-
seits so schwer wie moglich zu halten. Das in
Kuwait zur Betonierung verwendete Gestein -
sogenanntes Magnetit, eine Art Eisenerz -
wurde aus Schweden bezogen. Der aus ihm
gegossene Mantel vergroBert den Rohrdurch-

1 Die Barge ist mit Krdnen, Schweifstdnden, Rontgen-
stationen, Verholvorrichtungen und zahlreichen ande-
rén téchnischen Anlagen ausgertstet

2 Des hoheren Gewichts wegen sind die Rohre mit
einem dicken Betonmantel umgeben. Sie werden vom
Vorschiff iiber Rollen auf den Verlegestrang transpor-
tiert und dort zusammengeschweifit

3 Sind die Rohre mit vier Nahten fallnahtgeschweift
und sind die Nihte mit Hilfe von Réntgenfilmen gepriift,
werden auch die Betonméntel miteinander verbunden.
Durch den Schlitz einer Blechmanschette flieBt das
Isoliergut, eine Zement-Asphalt-Mischung

& Uber die Absenkbahn gleiten die Rohre in das in den
Meeresboden gesprengte Rohrbett

w Die fiir die Landleitung bestimmlen Rohre wurden
gleich nach dem Ausladen aus dem Schiff zu den ein-
zelnen Bauabschnitten gefahren und lings des Rohr-
grabens abgelegt

» Das Z usammenschweiBen der Rohre sieht iberall
gleich aus: Nur ein um Kopf und Hals gewickeltes Tuch
verrét, daB diese Leitung in einem arabischen Land ent-
steht




messer nur um rund ein Flinftel, namlich von
1,22 Meter auf 1,47 Meter, wahrend sich das Ge-
wicht vervierfachte: es stieg von 8 auf 32 Ton-
nen.

Wie die Rohre unter Wasser kommen

Die Verlegung der Unterwasserieitung in Mina
al Ahmadi liegt in Handen der auf diesem Ge-
biete besonders erfahrenen Gesellschaft:
Brown & Root aus Houston in Texas. Sie hat
fir diesen Zweck Spezialwasserfahrzeuge ent-
wickelt wie die ,,L. E. Minor" (siehe Titelbild),
etwa 125 Meter lang und 40 Meter breit, ausge-
stattet mit einer komplizierten technischen Aus-
riistung: mit Kranen, Schweilstanden, Rént-
genstationen, Nachisolieranlagen, Zement-
mischwerken, Verholvorrichtungen, Taucher-
versorgungseinrichtungen und einer Absenk-
bahn fir den Rohrstrang. Die , L. E. Minor"
kann sich nicht etwa wie ein Schiff mit Motor-
kraft durch das Wasser bewegen. Sie ist viel-
mehr eine ,,Barge", vergleichbar einer riesigen
Schute, nur - voller modernster maschi-
neller Anlagen fiir die Unterwasserrohrverle-
gung.

Sie liegt (iber dem in den Meeresboden ge-
sprengten Rohrbett, das, je nach nautischen
Notwendigkeiten, zwischen 1,50 und 5 Metern
tief ist und wird vorn und achtern durch je vier
an langen Trossen ausgebrachte Anker gehal-
ten. An ihrer Steuerbordseite verlauft die
SchweiBstrale, auf der die Spiralrohre zur Lei-
tung verbunden werden.

Finf 1200-PS-Schlepper bringen die Rohre auf
Lastkdhnen von der Kiste zur Barge. Ein Uber
die gesamte Schiffslange verfahrbarer 50-Ton-
nen-Kran hievt sie an Bord und stapelt sie im
Vorschiff, wo die erste Schweilistation liegt.
Uber Rollen kénnen nun die einzelnen Rohre

auf den Verlegestrang transportiert werden.
Sobald die SchweiBler die erste Naht gesetzt
haben, wird die Barge selbst um eine Rohr-
ldnge seewirts gezogen. Dieser Vorgang wie-
derholt sich, wann immer eine SchweiBstelle
der néchsten ,,Station* zugefihrt werden muB.
AuBerlich sieht der Verlegevorgang so aus, als
wandere der Rohrstrang achtern ins Wasser.
Tatsachlich aber bewegt sich die Leitung selbst
nicht - vielmehr wird das Verlegeschift unter
dem Strang hinweg nach vorn verholt. Der Be-
wegungsrhythmus liegt bei etwa vier bis finf
Minuten. So viel Zeit nimmt jede Phase der Ver-
wandlung von Rohren in eine endlose Leitung
in Anspruch,.

Die Verwandlung beginnt mit den Schweif-
stationen, auf denen die Rohre mit insgesamt
vier Nahten falinahtgeschweillt werden. Dann
folgt die Kontrolle der Nahte mit Hilfe von Ront-
genfilmaufnahmen, die in Minutenschnelle aus-
gewertet werden. Nach dem o. k. der Réntgen-
fachleute erfoigt die Nachisolierung der Rohr-
verbindungen. Hierbei kommt es darauf an, nun
auch die Betonummantelung miteinander zu
verbinden. Zu diesem Zwecke wird um die Ver-
bindungsstellen eine Blechmanschette gelegt.
Durch einen oben freigelassenen Schliitz kann
dann das Isoliergut, eine in bordeigenen An-
lagen hergestelite Zement/Asphaltmischung,
einflieBen.

Dieser Vorgang ist der letzte vor dem Absen-
ken. Wieder ertonen Hupsignale, wieder laufen
die Winschen an, wieder verholt sich die Barge
um eine Rohrlange in Richtung auf die kinst-
liche Insel, 16 Kilometer vor der Kuste:' Und
achtern gleitet erneut ein Stick Pipeline, uber
die Absenkbahn in das blaue Wasser des Gol-
fes von Kuwait.

In diesen Tagen beginnt sie 81 zu leiten, 15000
Tonnen je Stunde.

Y 4 ‘QK?J

Des/Friedrich Harders
im Direktorium des IS

Am 22. Mai 1968 wurde Dr. Friedrich Harders
als Nachfolger von Dr. Willy Ochel in das Direk-
torium des Internationalen Eisen- und Stahl-
instituts (11SI) gewéhlt, dem aile groBen stahl-
erzeugenden Unternehmen der westlichen
Welt angehéren. Das Institut, das wir anlag-
lich seiner ersten Jahrestagung in Heft 1/1968
vorstellten, hat sich zum Ziel gesetzt

@ die zahlreichen Untersuchungen {iber den
Stand und die Entwicklung der Weltstahl-
industrie zusammenzufassen und zu erganzen,
zum Beispiel Gber die zukiinftigen Rohstoft-
quellen, die technischen Anlagen, die In-
vestitionen und deren Finanzierung, die For-
schungsvorhaben und den zukiinftigen Absatz
der Stahlerzeugnisse,

@ Statistiken Gber Produktion, Verkauf,
Beschaftigung, Ausristung und Anlagen und
so weiter auf weltweiter Basis zu sammeln
und zu veréffentlichen,

@ Sprachrohr der Weltstahlindustrie zu sein
und sich stiandig zu bemihen, der Offentlich-
keit die Bedeutung der Stahlindustrie fir die
Weltwirtschaft darzulegen und in weiten
Kreisen Verstandnis fiir die Leistungen und
far die Probleme der Stahlindustrie zu wecken,
@ die Verwendung von Stahl und Stahl-
erzeugnissen (berall in der Welt tatkraftig zu
férdern, die Verbindung zu staatlichen
institutionen, Organen der Vereinten Nationen,
Wirtschaftsverbdnden und ahnlichen Gruppen
herzustellen, die sich mit Angelegenheiten

der Stahlindustrie befassen,

@ mit seinen Jahresversammlungen ein

Forum zu bieten fir die Erdrterung gemein-
samer Probleme der Eisen- und Stahlindustrie
der Welt.
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850 Kilometer Rohre
von Qgies nach Durban
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Die ersten Hoesch-Rohre fiir eine

850 Kilometer lange Rohdlleitung in
Siidafrika werden verlegt. Die Leitung
- die aus 45000 Tonnen langsnaht-
geschweiBter Rohre mit einem
Durchmesser von rund 45 Zentimetern
(18 Zoll) besteht - soll um die Jahres-
wende fertig sein und die Hafenstadt
Durban mit einer neuen Olraffinerie
im Johannesburger Industriegebiet
verbinden. Da die Arbeitsverhéltnisse
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in Siidafrika recht schwierig sind -
die Halfte der Ausschachtungs-
arbeiten findet in hartem Fels statt,
und die Leitung muBB Héhenunter-
schiede von 1900 Metern iliberwinden -,
stellten die Auftraggeber auch an

die Baumaschinen besonders hehe
Anforderungen. Sie veranstalteten
sogar einen zweitdgigen Test ver-
schiedener Fabrikate, beirdem die
Bagger der Orenstein/Koppel und
Libecker Maschinenbau/AG - an
deren Kapital wir'mit mehrals 50 v.H.

beteiligt sind - amesten abschnitten.

Zwanzig O.4&aK-Bagger der Type RH 6
wurden darauf-bestellt und haben
inzwis¢henrin Siidafrika angefangen,
Graben fiir unsére Rohre auszuheben.
Uber.den Bau der Leitung sowie

iiber Land und Leute im suidafrikani-
schen Natal, Orange und Transvaal
werden wir noch ausfiihrlich
berichten.

A Diese Bilder hat ein sidafrikanischer Fotograf fiirjuns
aufgenommen. Sie zeigen, wie unsere Rohre im Hafen
geléscht, mit der Eisenbahn weitertransportiert und auf.
Speziallastwagen an die Baustelle gebracht werden

w Die italienische Firma SNAM PROGRETTIjdie mit
dem Bau der Rohrleitung in_Sidafrika betraut wurde,
bestellte bei der Orenstein-Koppel und Liibecker Ma-
schinenbau AG in Dorliund 20 Bagger des Typs RH 6,
deren Leistung, Grabkraft und Steigungsfihigkeit be-
sonders iiberzeugten. Auf dem Bild unten sehen wir an-

laBlich der Ubergabe dieses Auftrages v.l.n.r. Gert Hille-
brandvon O &K, Mailand; Dr. Helmut Heusler, Karl Bach
und Wolfgang Hillebrand vom O & K-Vorstand; Giorgio
Toti, Paolo Strina, Angelo Follivon SNAM PROGRETTI;
Werner Grass von O & K und Enrico Marchesi von
.$NAM PROGRETTI. Das Bild rechts zeigt, wie die
O & K-Bagger des bestellten Typs im Harz Grében fir
eine 68 Kilometer lange Erdgashochdruckleitung aus
Hoesch-Rohren ziehen
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IV. Internationale DH-Vakuum-Tagung

Treffpunkt war der Biirgens

Auf dem Biirgenstock, unweit von Luzern und
450 Meter Ober dem Vierwaldstatter See, lud
Hoesch zur IV. Internationalen DH-Vakuum-
Tagung. Rund 70 Stahlfachleute folgten dem
Ruf in die Schweiz. Sie kamen aus Schweden
und Frankreich, GroBbritannien und der Tsche-
choslowakei, den USA und Japan, kurz, aus aller
Welt, denn die 54 Anlagen, die heute das
in unserem Werk Union entwickelte DH-
Vakuumverfahren betreiben, sind auf zwolf
Lander und vier Kontinente verteilt.

Ebenso wie bei den fritheren Tagungenin Liech-
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tenstein, Puerto Rico und Berlin war auch dies-
mal Zweck der viertagigen Zusammenkunft,
neugewonnene Erfahrungenim metallurgischen
Bereich und auf dem Gebiet des Anlagenbaus
auszutauschen.

Dr. Friedrich Harders, der Vorstandsvorsitzende
der Hoesch AG, stellte in seiner BegriBungs-
ansprache mit Zuversicht fest, daB bei fort-
schreitender Industrialisierung auch der Stahl-
verbrauch weiter steigen und der Stahl damit
auch in Zukunft der bedeutendste Industrie-
grundstoff bleiben werde. Voraussetzung aller-

dings sei, neue und von Werk zu Werk aus-
tauschbare Stahlqualitaten zu erzeugen, die
Herstellungsverfahren weiter zu rationalisieren
und neue Anwendungsgebiete fir Stahl zu er-
schlieBen.Diese Notwendigkeitenhabedie Stahi-
industrie allgemein erkannt und deshalb in den
letzten Jahren den Forschungsaufwand laufend
erhéht. Dr. Harders sagte: ,,In der Bundesrepu-
blik wendet die Stahlindustrie zur Zeit etwa 0,7
v.H. ihres Umsatzes fiir Forschung und Ent-
wicklung auf. Sie steht damitkaumhinter anderen
Stahlerzeugungslandern, wohl aber erheblich
hinter Betrieben der Elektrotechnik oder Chemie
zuriick, die funf bis sieben v.H. ihres Umsatzes
fiir Forschung und Entwicklung ausgeben. Beim
heutigen Stand der Technik wird der Weg zum
neuen Verfahren immer schwefrer und l&nger

¥ Dr. Friedrich Harders, unser Vorstandsvorsitzender,
eréfinete die Tagung. Als Voraussetzungen fiir eine gute
Zukunft des Stahls nannie_er in seiner BegriiBungs-
ansprache die Entwicklung neuer und von Werk zu
Werk austauschbarer Stahlqualititen, die weitere Ra-
tionalisierung der Stahlerzeugung und die Suche nach
neuen Anwendungsgebieten fir den Stah!

und ist mit immer gré8eren Risikenyvérbunden.
Die Entwicklung des DH-Verfahrens, die etwa
zehn Jahre in Anspruch genommen hat, ist vom
heutigen Standpunkt schon als kurz anzusehen.
Im allgemeinen mu8 mit wesentlich langeren
Entwicklungszeiten gerechnet werden. Gerade
wegen dieses hohen Aufwandes und des gro-
Ben Zeitbedarfs fir alle Entwicklungsarbeiten
istreshnotwendig, Schwerpunkte in der For-
schung zu bilden mit dem Ziel, im Wettbewerb
zu bestehen. Die Méglichkeiten zur Zusam-
menarbeit sollten in der Stahlindustrie gerade
auf internationaler Ebene mehr als bisher ge-
nutzt und>gepflegt werden. Ich freue mich, da
es gelungen ist, dies auf dem Gebiet des DH-
Vakuumverfahrens starker als auf manchen
anderen wichtigen Gebieten zu verwirk-
lichen."

Nach der BegriiBung, bei der vor allem die zahl-
reichen in den letzten zwei Jahren neu hinzu-
gekommenen Lizenznehmer angesprochen wur-
den, gab Dr. Horst Kutscher — Beauftragter fir
Lizenzvergabe und Zusammenarbeit mit Lizenz-
nehmern - einen Uberblick iber Anwendung
und Verbreitung des DH-Vakuumverfahrens.
Er teilte mit, daB seit der letzten Tagung vor
zwei Jahren sechzehn DH-Vakuumanlagen in
Betrieb genommen oder bestellt worden seien.
Eine Umfrage bei den Lizenznehmern habe er-
geben, daB bisher etwa 14 000 000 Tonnen Stahl
in DH-Vakuumanlagen behandelt worden seien
und daB der augenblickliche Durchsatz etwa
350 000 bis 400000 Tonnen monatlich betrage.
In der nichsten Zeit dirfte die monatliche Pro-
duktion erheblich ansteigen, da mehrere An-
lagen in Bau seien, die in Oxygen- oder anderen
produktionsintensiven Stahiwerken betrieben
werden. Dr. Kutscher leitete damit die Fachvor-
trage ein, die ebenso wie die umfangreichen
Diskussionen jeweils durch Simultaniberset-
zung in deutscher und englischer Sprache ge-
hért werden konnten.

Vortrige und Diskussionsbeitrage waren in
sechs Gruppen nach Sachgebieten aufgeteilt.
Zunichst wurde iiber grundsatzliche Fragen der
Vakuumbehandlung von Massenstahl sowie
iber die damit verbundenen wirtschaftlichen
Vorteile diskutiert. Einen bedeutenden Umfang
nahm hierbei das Thema Vakuumentkohlung
des unlegierten Stahles ein. Darauf folgte eine
ausfiihrliche Erérterung der Vakuumbehand-
lung niedriglegierter Edelstihle. Durch die Ver-
einfachung der metallurgischen Arbeitsweise
des Schmelzbetriebes konnten zahlreiche Edel-

<« Ober dem Vierwaldstitter See in der Schweiz liegt der
Biirgenstock, auf dem 70 Stahlfachleute aus aller Welt
zurlV. Internationalen DH-Vakuum-Tagung zusammen-
trafen

¥ Auf dem Bild oben sehen wir unter den Gésten und
Veranstaltern des viertigigen Erfahrungsaustausches
die Herren Oeters (1), Jauch (2) und Goldstein (3),
Deutschiand; Schempp (4), USA; Harders (5), Deutsch-
land; Parker (6), USA; Kutscher (7), Deutschiand; Sorby
(8), Aldrich (9) und Leach (10), GroBbritannien; Brotz-
mann (11), Rattiger (12) und Stolte (13), Deutschland.
Auf dem Bild unten sind abgebildet die Herren Trydegard
(1), Akesson (2) und Wallén (3}. Schweden; Newell (4)
und Mac Naughton (5), USA; Lundkvist (6), Schweden;
Ottmar (7), Deutschland; Tanoue (8), Niimiya (9) und
Tomizawa (10), Japan; Bansen (11), Deutschland ; Ohku-
bo (12) und Tanaka (13), Japan; Brulebois (14}, Frank-
reich; Hill (15), GroBbritannien; Nakazawa (16), Japan;
Pape (17), Deutschland; Gajdosik (18), CSSR; vor dem
Esche (19), Deutschland, und Becvidr (20), CSSR
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stahihersteller tiber erhebliche Einsparungen an
Ofenzeit berichten. Ferner beschaftigte man
sich mit der DH-Vakuumbehandlung hochle-
gierter Stahle. Schwerpunkt war dabei die Her-
stellung von rostfreiem Stah! mit extrem niedri-
gem Kohlenstoffgehalt, wobei Schmelzzeitver-
kiirzungen bis zu 40 v.H. der Gesamtofenzeit
erzielt wurden.

Fiir sachgemaBe Anwendung der Vakuum-Me-
tallurgie, ErschlieBung neuer Anwendungs-
gebiete und Weiterentwicklung ist die Grund-
lagenforschung von entscheidender Bedeutung.
Sowoh! bei Hoesch, wo sich eine eigene For-
schungsgruppe mit diesen Fragen beschaftigt,
als auch bei den uns befreundeten Firmen
werden umfangreiche Forschungsprogramme
durchgefiihrt. Hieriiber wurde in einer Gruppe
von Vortragen berichtet. Diese Ausfiihrungen
vermittelten Einblick in physikalische, physiko-
chemische und metallurgische Vorgange, de-
nen groBe praktische Bedeutung zukommt. Ge-
rade der Anlagenbau, iber den in weiteren Vor-
tragen berichtet wurde, muB laufend die neuen
Erkenntnisse nutzen, um eine optimale Arbeits-
weise nach modernstem Stand der Technik zu
gewabhrleisten. In den Diskussionen wurde auf-
gezeigt, wie neue Ergebnisse und Erkenntnisse
von Anlage zu Anlage lbertragen und damit
allen Beteiligten nutzbar gemacht werden kon-
nen.

Entwicklung und Bedeutung
des DH-Verfahrens

AbschlieBend méchten wir fir unsere Leser
nochmals eine kurze Beschreibung des DH-
Vakuumverfahrens und einen Riickblick auf
seine Entwicklung geben sowie auf seine Be-
deutung fiir die Stahlherstellung hinweisen.

in den fiinfziger Jahren wurden im Werk Union
Schmiedeblécke erzeugt. Die wachsenden For-
derungen an den Reinheitsgrad des Stahles,
verbunden mit verbesserten Prifmethoden, so-
wie das Bestreben, den Produktionsablaut zu
rationalisieren, ergaben die Notwendigkeit, den
flissigen Stahl iber die Mdglichkeiten des Ofen-
betriebes hinaus einer besonderen Behandlung
zu unterwerfen. Hierzu bot sich die Entgasung
an, da der Sauerstoff- und Wasserstoffgehalt
des Stahles durch Unterdruck verringert werden
kann. Gerade der Sauerstoft ist oft die Ursache
stérender nichtmetallischer Einschliisse im
fertigen Stahl. Deshalb wurde im Werk Union
ein Verfahren entwickelt, das es erlaubt, vor
allem den Sauerstofigehalt des Stahles vor der
Zugabe sauerstofibindender Elemente wie Siti-
zium oder Aluminium zu senken. Das Verfahren
bot auBerdem die Méglichkeit, die vorgenannten
Elemente nach der Behandlung im Vakuum zu-
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zugeben. Es ergab sich dariber hinaus, daB
auch die Zugabe anderer Legierungselemente
im Vakuum metalturgische und wirtschatftliche
Nutzen bringt. Damit wurde interessant, neben
dem Schmiedestah! zahlreiche weitere Stah!-
qualitaten zu behandeln.

Das so entstandene DH-Vakuumverfahren ar-
beitet in der Weise, daB einer Pfanne mit Hilfe
eines Vakuumhebers portionsweise Stahl ent-
nommen, entgast und in die Pfanne zuriick-
gegeben wird. Dabei wird eine hohe Turbulenz
erzeugt, die eine gleichméaBige Entgasung so-
wie schnelle Verteilung zugegebener Elemente
pewirkt. Durch den Sauerstoffabbau im Stahi
und die Einstellung einer gleichméBigen Ana-
lyse fand das DH-Vakuumverfahren bald die
Anerkennung der Edelstahlerzeuger. Viele ent-
schlossen sich, das Verfahren durch Lizenz-
vertrag zu (bernehmen. Gerade bei der Edel-
stahlerzeugung miissen nach dem Einschmel-
zen zahlreiche Elemente zulegiert werden. Um
eine gleichmaBige Zusammensetzung des
Stahles zu gewahrleisten, muBte bei der friiher
iiblichen Arbeitsweise der fliissige Stahl nach
der letzten Legierungszugabe langere Zeit im
Ofen gehalten werden. Hierdurch ging wertvolle
Ofenzeit verloren. Durch Einfilhrung des DH-
Verfahrens erfolgt das Legieren nicht mehr im
Ofen, sondern in der Vakuumanlage. Die Le-
gierungselemente werden wéhrend der Behand-
jlung automatisch gewogen, in die Vakuum-
kammer eingeschleust und im Vakuum mit
flissigem Stahl durchmischt.

Im Verlauf der letzten Jahre hat auch im Be-
reich der Massenstahlerzeugung eine Wand-
lung eingesetzt. Das Bestreben, das Gewicht
von Konstruktionsteilen und Bauelementen
weiter zu senken, fiihrte zwangslaufig zu
héheren Anforderungen an den Reinheitsgrad
des Stahles. AuBerdem lernte man, dem
unlegierten Stahl durch Zugabe bestimmter
Legierungselemente bessere Eigensehatten zu
verleihen. Hierzu werden nur gefinge Mengen
der betreffenden Elemente benétigt. Sie miissen
jedoch gleichmaBig im Stahl verteilt, sein,
damit die Qualitat des Stahlesmachidem Aus-
walzen tberall die gleicheist. Djese gleich-
miBige Durchmischung wirdysbei der DH-
Vakuumbehandiung sehr leicht erreicht.

Das DH-Verfahren ist in Massenstahlwerken
wegen dergkurzen Behandlungszeiten gut an-
wendbar. (Besonders bei dem raschen Be-
triebsahlauf in Oxygenstahlwerken ist jede
Minute kostbaf.'Es ist daher verstandlich, da8
sichidas DH-Verfahren in diesen Stahlwerken
immer mehr durchgesetzt hat. Von den neun
zurh. Zeit in \ Bau befindlichen DH-Anlagen
werden sechs in Kombination mit Oxygen-
konvertern arbeiten.

Der 22. Mai 1968 war ein
wichtiger Tag in der Geschichte
der Gie3erei unserer
Maschinenfabrik Deutschland

Damit die Erinnerung an den 22. Mai 1968 nicht
so schnell verlorengeht, lie@ GieBereichef
Werner Hahn eine kleine Eisenplatte gieBen,
auf der eine Torpedopfanne beim AbguB unter
der Inschrift ,,Erstes Stahleisen fiir Kokillen*
abgebildet ist. Am 22. Mai war namlich zum
erstenmal eine Torpedopfanne mit flissigem
Stahleisen von den Hochéfen des Werkes
Westfalenhtitte zur GieBerei der Maschinen-

fabrik Deutschland gefahren, wo das Stahl-

eisen unverziiglich zu Kokillen vergossen wurde
- siehe auch die Rickseite dieses Heftes.
Die in allen Stahlwerken gebrauchten Kokillen
sind guBeiserne Formen, in die der Rohstahl
abgegossen und aus denen er nach dem Erkal-
ten in Gestalt eines Blocks oder einer Bramme
herausgezogen wird. Diese Kokillen wiegen
ungefiillt sechs bis 23 Tonnen und werden in
groBer Zahl - tiglich etwa 16 - bei der Maschi-
nenfabrik Deutschland hergesteliit.

Fir den GuB verwendete man vor dem 22. Mai

A Die Bedeutung dieses fiir die GieBerei unserer MFD
wichtigen Tages unterstreichen Wilhelm Engelbrecht (1)
und Karl RoBkoth (2) vom Vorstand der MFD. Bei der
Ansprache Wilhelm Engelbrechts sehen wir unter den
Zuhdrern Betriebsleiter Werner Hahn (3), Rolf Sawitzki
(4), Rudi Krebs (5), Roland Glaus (6), Frau Kurkowsky
(7), Dieter Schneider (8), Karl-Heinz Timmermann (9),
Hermann Schénfeld (10), Hartmut Schreiber (11}, Harry
Retting (12), den Betriebsratsvorsitzenden Erich Ruhr-
mann (13), Udo Reitemeier ( 14),“Winfried Naujoks (15},
Dieter Schwarz (16), Klaus Fischer (17), Hans Krontal
(18), Erich Rautenberg (19), Bodo Backhaus (20), Nor-
bert Streckenbach (21), Betriebsleiter Johannes Kemper
(22), Lothar Giesebrecht (23), Rolf Dietrich (24), Alfred
Welz (25), Willi Engel (26), Bundesbahn-Amtmann
Friedrich Hollmann (27), Hans-Bernd Redenz (28), Fritz
Pickardt (29), Walter Hauner (30), Friedhelm Deese (31),
Burkhard Blank (32), Karl Minikowski (33), Giovanni
Carrano (34), Erich Hiibner (35) und Heinz Fieber (36)

« Das ist der Zug, mit dem am 22. Mai die erste Torpedo-
pfanne mit Stahleisen von den Hochéfen des Werks
Westfalenhditte bei der Maschinenfabrik Deutschland
eintraf - auf dem Zug Heinz Lutterbach und Rainer Hodde

Eisen, tias bei MFD in eigenen Kupoléfen aus
Hamatit (erkalteten Roheisenstiicken), aus Ko-
kilenbruch, aus Stahlschrott und aus Zuschla-
gen mit Koks erschmolzen wurde. Dieses GuB-
eisen hatte drei Nachteile: es enthielt zuviel
Schwefel, sein inneres Gefiige wurde durch
das Umschmelzen ungiinstig beeinflut, und
auch seine Haltbarkeit lieB zu wiinschen (ibrig.
Gegen den Schwefel ging man zwar durch eine
Sonderbehandlung in der Schittelpfanne an,
verteuerte aber dadurch zugleich den Herstel-
lungspreis.

Als nun wahrend der letzten Jahre der Mangan-
gehalt des in unseren GroBhochdfen erzeugten
Stahleisens gesenkt werden konnte, bot sich
dieses sehr viel preiswerter erzeugte Stahl-
eisen zum KokillenguB an, zumal auch sein
Schwefelgehalt wesentlich niedriger ist. Ver-
suche ergaben, daB die kostenginstigeren
Stahleisen-Kokillen zugleich haltbarer sind: so
ibersteht eine Brammenkokille aus Stahleisen
iber hundert Abgiisse im Gegensatz zur Ha-
matitkokille, die kaum 80 Abgisse aushalt.

Die Folgerung aus diesen Versuchen und Er-
kenntnissen war klar: seit dem 22. Mai 1968 wird
das Stahleisen unmittelbar nach dem Hoch-
ofen-Abstich in einer 120 Tonnen fassenden
Torpedopfanne zur Maschinenfabrik Deutsch-
land gefahren. Der Zug halt unter einem eigens
errichteten Anbau vor der GieBerei, und ein
Kran stellt die GieBpfanne vor der drehbaren
Torpedopfanne ab. Das mit einer Temperatur
von etwa 1370 Grad Celsius eingefillte Stahl-
eisen flieBt nun ~ wahrend des Transports um
nicht mehr als 20 Grad abgekiihit - in die Gie@-
pfanne, aus der es gleich daraufin die in die Erde
versenkte Kokillenform abgegossen wird. Einige
Male wandert die GieBpfanne hin und her, bis
die Torpedopfanne geleert und die letzte Form
gefallt ist. Vier bis sechs Tage spater sind die
Kokillen abgekihlt, sie werden herausgehoben,
geputzt und dem Stahlwerk Gbergeben.

Wie am 22. Mai die erste Torpedopfanne mit
dem Zug ankam, wie sie von unseren Mitarbei-
tern empfangen wurde und wie die erste MFD-
Kokille aus Stahleisen gegossen wurde, zeigen
unsere Bilder....
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Eine Pressemitteilung, die der Vorstand am
1. August herausgab, lautete: ,,Die Hoesch AG
hat im Einvernehmen mit Hoogovens ihre
grundsétzliche Bereitschaft erklért, sich an dem
- geplanten Breitbandwalzwerk in Duisburg-
Huckingen der Mannesmann AG hélttig zu be-
teiligen. Die Gesellschaften werden prifen,
welche Mbglichkeiten der Zusammenarbeit
zwischen Hoesch, Hoogovens und Mannes-
mann auch auf anderen Gebieten bestehen."
Hoesch und Mannesmann hatten sich bereits
1954 zu erster Zusammenarbeit entschlossen.
Hoesch beteiligte sich damals zu 35 v.H. an
einem GroBrohrwerk, das Mannesmann in
Duisburg-Huckingen errichtete. Aus betrieb-
lichen Griinden gab Hoesch 1962 die Zusam-
menarbelt auf und bertrug Mannesmann den
eigenen Geschéftsanteil. i
Die in der Pressemitteilung vom 1. August
verdffentlichte Bereitschaft, nunmehr gemein-
sam mit Mannesmann ein Breitbandwalzwerk
zu bauen und dariber hinaus weitere Maglich-
keiten der Zusammenarbeit zu prilfen, hat in
der Offentlichkeit ein starkes Echo gefunden,
wie die zahireichen Presseberichte bestétigen.

Hoesch und
Mannesmann
planen
gemeinsam

Breitband-
walzwerk

- Stahl-Kooperation auf neu e pos e

Gemeinsame BreitbandstraBe Mannesmann/H Hoesch und Mannesmann‘pl
$ Von unserem Korrespo

Von Karl Heinrich Herchenrode: J. G. Diisseldorf,

Die Mannesmann {

' Die Nachricht, da8 die Mannesmann AG Erwartung, daB plant in ihrem Hiitte ,és, uisburg-
und die Hoesch AG gemeinsam eine Warm- mit einem andet Huckingen den Bad@ einer Warmbreit-
bandstraBe, die in rer sten Ausbau-

reitbandstraBe in Duisburg-Huckingen errich- kosten gespart :
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der ihr nahestehenden hollandischen Hooc Neue BreitbandstraB8e mit 2,4 Mill. t Kapazitét geplant
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vens-Gruppe an dem Vorhaben in Hucking
zur Halfte beteiligen will und die Maglichk = =
ten einer Zusammenarbeit mit Hoesch, Hoo¢: = An eplanten Warmbreitband-StraBe der Mannesmann
) will sich die Hoesch AG (Dortmund) zur Hélite
das Dortmunder Unternehmen mitteilte, ist es

vens und Mannesmann auch auf anderen ¢ AG (Dds
bieten gepriift werden sollen. Das Beisp be
% nehmen mit seinem holldndischen GroSaktionir,

zeigt, daB nicht immer nur Fusionen oder ¢'d

Ubernahme von Aktienmehrheiten erford_de
nd-StraBe, die eine Monatskapazitidt von 200 000 t haben
td im Werk Duisburg-Huckingen der Mannesmann AG

AG. Dortmund,

st SN o

lich sind,, um die aus Kosten-, Rentabilits
~und Wettbewerbsgriinden erfordeslic
~ engere Zusammenarbeit in der westdentsch
. Stahlindustrie zu erreichen. Die Erricht
von Gemeinschaftsanlagen ,dur¢ch ‘mehrc = Von Hoesch ist weiter zu man sich fiir die Partrerschaft
! Stahlunternehmen ist eine andere Moglis horen, daB zusétzliche Mdglich- mit Hoesch entschieden.

keit, die jetzt von Mannesmannm)'unduHoes keiten der Zusammenarbeit

ergriffen wird. In den Stahlifidustrien ande zwischen den drei Konzernen Inlundsgeschﬁﬂ bei
européischer Ldnder, besondersyin Frankre gepriift werden sollen. Die A

und Belgien, wird diese Form der Kooperati neue Verbindung ist ein wei- B SF Wieder besser
_schon seit langem mit lg"anktizien. {teres Glied in der Kette der
gy M _Verflechtung von Montankon-

a { zernen.

- Mannesmann hat sein Breit- brik (BASF) hat sich von April
‘band bisher im Rahmen eines bis einschlieBlich Juni
langfristigen Liefervertrages seit ldngerer Zeit erstmals
von der August Thyssen-Hiitte wieder besser entwickelt als

SELDORF, 1. August. Die Man; AG (Duisburg) bezogen. Der das Auslandsgeschift, Wie das
sichtigt, in 1SIDH meabkanwda- Radavrf diirfta dar TIntarnahman

breitbandstrafe
t im Monat in
ichten. Der Invest:

Das Inlandsgeschdft der Ba-
dischen Anilin-

AT e BTN, AR

je Hoesch AG hat im Ei
ollandischen Hoogovens-G

satzliche Bereitschaft erkl Eigener Bericht

waz LUDWIGSHAFEN |
und Sodafa-
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ersten Anlaufstufe Anfang der siebziger

Mannesmann—Hoesch gemeinsam

W. Th. DUSSELDOREF, 1. August. Die
Mannesmann AG in Diisseldorf und die
Hoesch AG in Dortmund haben be-
schlossen, gemeinsam mit je fiinfzigpro-
zentiger Beteiligung in Duisburg-Huk-
kingen ein Breitbandwalzwerk zu er-
richten. Es handelt sich um eine Strafle
mit einer Bandbreite von zwei Metern.
In der ersten Stufe soll deren Kapazi-
tat 2,5 Millionen Tonnen jihrlich be-
tragen. Die Planungs- und Bauzeit ist
mit drei Jahren angesetzt. Das neue
Breitbandwalzwerk soll also Anfang des
Jahres 1972 betriebsbereit sein. Die
Hoesch AG verfligt bereits tliber ein
Breitbandwalzwerk mit einer Bands
breite von allerdings nur 1,5 Metern
und einer Kapazitiat von 1,75 Millionen
Tonnen. Dieses Werk ist voll ausgela-
stet. Die Mannesmann AG dagegen-hat
bisher auf den Bau einesseigenen Breit-
bandwalzwerkes verzichtet und statt-
dessen 1965 mit der August Thyssen~
Hiitte AG, die im Jahre zuver ihr zwei-
tes Breitbandwerk in Betrieb genom-
men hatte, einen Lohnwalzvertrag ab-
geschlossen. fAus _dep Tatsache, daf
Mannesmann'| \mit Hoesch — {librigens
im Einvernehmengsmit der niederlindi-
Hoogovens — iibereingekommen

uisburg-Huckingen ein Breit-
: vk zu errichten, kann ge-
n werden, dafl Mannesmann be-

thandwalzwerk
ine Anlage von 200 Mill. DM

hat im Einvernehmen mit ihrem hol~
lindischen Kooperationspartner Hoogo-
vens ihre grundsidtzliche Bereitschaft
erklirt, sich an diesem Vorhaben h&lf-
tig zu beteiligen. Alle drei Gesellschai-
ten werden priifen, welche Moglichkei-
ten der Zusammenarbeit auch noch auf
anderen Gebieten bestehen. Mit diesen
gleichlautenden knappen Sédtzen haben
Hoesch und Mannesmann jetzt den seit
langem bedeutendsten Fall kooperativer
Investitionen in der deutschen Stahl-
industrie angekiindigt.

Das neue Breitbandwalzwerk diirfte
mindestens 200 Mill. DM Kkosten. Die
Marktchancen fiir kaltgewalztes Fein-
blech und Rohren werden von den bei-
den Partnern offensichtlich auch langer-
fristig so giinstig eingeschétzt, daB sich
diese Kapazititserweiterung auf der
Vormaterialstufe trotz des beachtlichen
Investitionsaufwands lohnt, Hoesch ist
mit seiner bislang einzigen Warmbreit-
bandstraBe, die bis zu 150000 t je Mo~
nat produziert, iibervoll ausgelastet.
Mannesmann bezieht Breitband bisher
im Rahmen eines noch bis in die 70er

~ Jahre laufenden Acht-Jahres-Vertrages
“ wvon der August Thyssen-Hiitte AG
: (ATH) in Duisburg.

Weitere von Hoesch und Mannesmann

 angedeuteten Kooperationsmoglichkei-
‘ten konnten sich auch auf den Grob-

echbereich erstrecken (wo Mannes-
ann  bisher gleichfalls Bezieher der
TH ist) und nicht zuletzt schlieBlich
uf die Rohrenproduktion, womit

Hoesch seine im Herbst 1962 gefillte
Entscheidung revidieren wiirde; danals

hatte Hoesch seine 35prozentige Betei-
ligung an dem Mannesmann-Grofrohr-
werk aufgegeben.

yesch — Mannesmann bauen zusammen
armbreitbandstrafie von 200000 Tonnen Kapazittit / Hoesch zur Hiilfte beteiligt

menarbeit zwischen den drei Unterneh-

Vorhaben zur Halfte zu b Dortmund/Ditsseldorf. Zwei der groB-
noch mitgeteilt wird, werde.ﬁ deutschen Montanunternehmen, die
priifen, welche Moglichkeite Mannesmann AG (Disseldorf) und die
arbeit zwischen Hoesch, H¢ Hoesch-AG (Dortmund), wollen kiinftig
nesmann auch auf anderen| enger zusammenarbeiten. Geplant ist
Damit wird die Entstehung der Bau einer Warmbreitbandstrafe in
essanten Kombination im S Duisburg-Huckingen mit einer monat-
tet. Mannesmann und Hc lichen Kapazitit von zunachst 200 000
bereits auf dem Gebiet der . Tonnen. Hoesch wird sich am Bau zur
zusammengearbeitet. — In {Halfte beteiligen.

;vgrgen bisher sechs Warml = Dfe Produktionsaufnahme soll in der
rieben.

Jahre erfolgen. Auch das niederlandi-
sche Unternehmen Hoogovens, das mit
etwa 15 Prozent an Hoesch beteiligt ist,
hat nach Mitteilung der Hoesch-AG zu

Siehe Kommentar auf Seite 2

diesem Projekt seine Zustimmung gege-
ben.

Wie weiter verlautet, wollen Mannes-
mann, Hoesch und Hoogovens priifen,
welche weitere Méglichkeiten zur Zusam-

men auch auf anderen Gebieten bestehen.

Ueber die Investitionssumme sowie
den vorgesehenen Fertigstellungstermin
der gemeinsamen Anlage machten die
Gesellschaften in ihren gestrigen Berich-
ten keine Angaben.

Jahrelang arbeiteten beide Unterneh-
men bereits in der GroBréhrenproduk-
tion zusammen. Die Zusammenarbeit
endete 1962 damit, daB Mannesmann die
35%ige Beteiligung der Hoesch-AG an
dem GroBrohrenwerk aufkaufte.
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Der Huttenkieker

Fiir jede Arbeit gilt die Regel:

Passiert kein Unfall, ist sie gut,

und jedermann ist drum zu loben,

der sie geschickt und sicher tut.
Unfallverhitung auf den Hitten

gibt es fast vierzig Jahre schon.

Wer so etwas als Pionier treibt,

der erntet manchmal Spott und Lohn.

Es gab noch wenige Maschinen,

und kaum versprach sich groBen Nutz'

die meist ,,von Hand"' schuftende Belegschaft
von dem ,,neumodischen'' Unfallschutz.
Der erste Arbeitsschutz-,,Betriebschef*
hie3 Wilhelm Pétter, stark wie 'n Bér,

wie Hindenburg und teils wie Bismarck
aussehend, grof und auch so schwer.

Er war der Vater von zw6if Kindern

und kam zu Hoesch von der Union

mit seinem &lteren Bruder Christian
achtzehnhundertsechsundneunzig schon.
Hoesch brauchte Leute flir Hochéfen,

die hier um diese Zeit gebaut.

Auf Phoenix war ein paar Jahrzehnte

man langer schon damit vertraut.
Werkmeister, Leiter
auch der neuen
Hochofen-Reparatur-
werkstatt,

das steht in der
Familienchronik
der Potters auf dem
ersten Blatt.

Als Wilhelm Potter
flinfundsechzig,
trat er vom Werkstatt-
posten ab,

dieweil ,,Karl Hoesch' ihm neue Arbeit
— ,,Mit Unfallschutz beauftragt'* — gab.
Von Arbeitsschutzzeug nicht behindert,
das lang ja unbekannt noch blieb,

kam er — als Werkschutzmann gekleidet —
bald hier, bald dort in den Betrieb.
Sprach er den Leuten von Gefahren

der Technik, lachten sie: ,,Hohe,

wenn's hier solange gutgégangen,
macht man's am besten weitemso."

Bald ward er auf der ganzen Hitte

der ,,Wanderprediger* genannt,

das Schicksal von Propheten teilend,
die man nicht ehrt im Vaterland. ..

An Christian, Wilhelm Pétters Kindern,
an Enkeln und Urénkeln gar —
Verbundenheit wird'mit der Hiiite

fast unglaubwiirdig offenbar: .

Man findet Pétters in Betrieben
so_zahlreich bald wie Sand am Meer;
weil sie verschwigert auch mit anderen
Familien, wérden's immer mehr.

Hundstage — in den Hittenwerken

(und anderswo) — verleiten gern,

in Gegenden sich hinzutrdumen,

die jetzt nicht heiB sind — kiihl und fern.
Doch hat schon manchen, dessen Seele
in blauen Weiten just verweilt,

an Hand und Fu8, Kopf, Eingeweiden
der Unfallteufel roh ereilt.

Er wartet ja auf die Sekunde,

in der wir seiner nicht gedacht,

Qist er nicht mehr

hat den, der ,,geistig weggetreten*,

zu oft schon ,,auf den Hund gebracht*.
Denn wer nach einem schweren Unfall
den Koérper neu zu brauchen lernt,

der findet sich von jenem Zustand,

der ihm gemaB war, weit entfernt:

Es klappt mit Puste nicht und Pumpe,
kraucht mihsam man daher am Stock;
die Muskeln, draus die Kraft gewichen,
umschlackert — viel zu weit — der Rock.
Kollegen, wer, sich umzuschulen,

an solchem Zeitpunkt erst bedacht,

dem hat vor Angst und Schreck die Schwarte
vor seiner Stirne noch gekracht.

Der Kopf wird nédmlich, wenn er jung ist,
des Lernens recht und Denkens froh.
Plagt spét er sich mit Ungelibtem

im Kursus 'rum, dann schwitzt er so...
Drum wird auf der LehrabschluBfeier
schon Weiterbildung hoch gelobt,

in der Kollegen aller Grade

bei uns seit Jahren sind erprobt.

Zur Zeit wird wieder der Betriebsrat

mit viel Problemen konfrontiert,

fur die sich, weil sie lebenswichtig,

zwar jedermann heut’ interessiert,

die man, wenn nicht dria'unterwiesen,

nur von alleine nichtversteht,

weil es um Kosten; Zahlen, Daten,
Volkswirtsghaft, Arbeitsrecht auch geht.
Schulung/— ob Gummersbach, ob Kohlberg —
mit Referaten, Diskussion

ist haarig, dénnoch aus den Reihen

seufzt's: ,,So was wollt’ ich lange schon:

Mich in'die Dinge 'reinversenken

mit\Ruhe, Griindlichkeit und Zeit."

Fiir manchen kommt
eserstim Leben,

»aktiv', soweit.
Klemmt er sich dann
hinter die Biicher,
ist's flr ihn keines-
falls zu spét,

weil jeder Arzt und
Psychologe

zu ernsthafter
Beschdftigung rét.
Nie fiihlte so friih ,,invalide"
der Mensch sich und zum Tod bereit
wie jetzt, da man ihm tausend Dinge
zu seiner Unterhaltung beut.

Doch wer ein Leben lang geschuftet
hat, will nicht ,,unterhalten* sein.

Er schlaft, weil's ihm zu leicht gemacht wird,
vorm Fernsehapparate ein.
Fernglotzen und Spazierengehen

als eines Hiittenlebens Ziel?

Sich das im Traum nur vorzustellen,
ist fir ein alternd Herz zuviel.

Die Pensionierung tiberlebt nur,

wer seinem Leben inhalt gibt,

wer sich um irgend etwas abmiiht
und dieses Sichbemthen liebt.

Allzu bequem scheint mir’s, zu sagen:
,,Hab's in der Schule nicht gehabt.*
Sich was — erwachsen —

WESTFALENHUTTE im 20. Jahrgang

anzueignen,

dazu ist jeder

doch begabt.

Wir haben auch fir *n
Flhrerschein ja

im Kindegalter

nicht geubt.

Er wird, je teurer

er erworben,
vom“Fahrer

um_so fmehr geliebt!

Demnachst gibt's ja flir unsere Alten
noch eine andere Mdéglichkeit.

Bei ihren Kraften angemessener

Arbeit vergeht im Flug die Zeit.

Wir kriegen eine Altenwerkstatt,

wie sie in Holland ausprobiert,

wo vor unausgefulltem Alter

ein jeder gleich die Furcht verliert.

Man steht und sitzt dort an Maschinen,
so, wie man es seit je getan,

und schafft. Es kommt auf Qualitédt zwar,
doch nicht mehr auf das Tempo an.

Man stellt sich plnktlich ein wie immer,
doch bleibt man nicht die ganze Schicht.
Freiwillig wird zum Zeitvertreibe, .

was friiher Zwang war, harte Pflicht.

Und Mutter schmiert wie sonst die Karos
(wird Vater fiir 'n paar Stunden los)

und freut sich, kommt zu seiner Rente
so noch ein biBchen Extramoos.
»,Betriebsklima'’, so sollt’ man meinen,
miBt’ in der Werkstatt prima sein.

Es stellen Ehrgeiz nicht und Neid sich
und Strebereigenschaften ein,

's gibt gleichen Lohn bei gleicher Leistung,
und die Behandlung ist gerecht,

auch kommt Besuch, um zu bewundern —
grad’ so, wie ich's fir spater mécht’.

Jedoch, solange wir noch ristig,

muB unser Streben dahin gehn,

des Lebens Mitte ohne ,,Bierherz"

— das viel zu groB wird — zu bestehn.
Es nicht zu kriegen,

klingt ganz einfach: T Dlaven
Man sagt entschieden: (Zemgel.
S —

wJetzt ist SchiuB!,
sobald man der
Gefahrengrenze
bedenklich nah

sich wahnen mu@8.

Bis man den Punkt
erreicht hat, trinkt man
gewil noch manchen
an die Wand.
Bedenklich wird's fiir den, der taglich
erreicht vier Liter Pegelstand.

Das wiér's wieder mal far heut’,
Nachstens mehr. AdschiB, ihr Leut'.
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Werner Schéfer, 2. Vorsitzender des Betriebsrates
des Werkes Union, berichtet lber die gemeinsame
Tagung der Oberen Fiihrungskréfte und der Be-
triebsrite im Haus Heedt, die sich mit psychologi-
schen und soziologischen Problemen der modernen
Industriegesellschaft befalSte :

Die technologische Entwicklung in unserer mo-
dernen Industriegeselischaft erfordert fir die
Zukunft eine verstérkte Mobilitdt der Arbeitneh-
mer. Wir kénnen nicht darauf verzichten, aus
Erkenntnissen der Wissenschaften, besonders
der Psychologie und der Soziologie, Hilfen zu
holen, um die Probleme l6sen zu kénnen. Denn
eine

erfolgreiche Personalplanung

muB sich rechtzeitig auf die Probleme ein-
stellen.

Dieser Thematik widmeten sich nach mehreren
Zusammenkinften der Oberen Fuhrungskrafte
des Bereiches Hoesch Hiittenwerke "auch die
Betriebsrate der drei Werke.

In drei Tagungen konnte festgestellt werden,
daB die psychologischen und soziologischen
Probleme den Betriebsraten nicht fremd waren.
Die praktischen Erfahrungen aus der Betriebs=
ratsarbeit, das stdndige ,,Konfrontiertsein®, mit
den sozialen Problemen, fihrte zu praxisnahen
Diskussionen.

Uber .Der Betrieb als Sozialgebilde* diskutierte Dr. Landwehrmann, Privatdozent der Ruhr-
Universitdt Bochum, mit Betriebsréten,(v. I. n. r.: Karl-Ludwig Dieckerhoff, Phoenix; Dr. Enke,
Abteilungsdirektor Personalwé@sen;pAlfred Simon, Westfalenhdtte; Hans Kaiser, Westfalenhdtte)
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Nachdem der Leiter des Werkspsychologischen
Dienstes, Dr. Galle, eine Erfahrungsauswertung
der getitigten Eignungsvorhersagen bekannt-

gab und von einer hohen Trefisicherheits-)

quote berichten konnte, wurde die Eignungs-
untersuchung als Instrument der Personal=
planung akzeptiert. Dabei spielte in den Dis-
kussionen eine erhebliche Rolle, daB gute und
sehr gute fachliche Veranlagungen einesMen-
schen nicht unbedingt die Fahigkeiten'in Men-
schenfiihrung einschlieBen. Eine Ausdehnung
der Eignungsuntersuchungens@ufidemiKreis der
neu einzustellenden Fiihfungskrédfte wurde
deshalb als sinnvoll erachtet. Dex

Frage des ,,berufsrichitigen Ansetzens”

kommt einesbétriachtliche Bedeutung zu. Ein
Mitarbeiter, der eine“seiner Eigenart wider-
sprechende Tatigkeit ausiibt, wird stets unzu-
frieden seinhweilfdie geforderten Leistungen
nicht seinen Fahigkeiten entsprechen. Deshalb
muBl eshdas Ziel sowohl der Unternehmens-
leitung als auch der Betriebsréte sein, der Frage
der Zifriedenheit am Arbeitsplatz hochste
Aufmerksamkeit zu widmen.

Die Industrie ist in der Lage, einen breiten
Fécher typischer Berufsgruppen als Arbeits-
platze anbieten zu kénnen. Zukunftsorientierte
UmschulungsmaBnahmen konnen manchem

Arbeitstagung
fur Betriebsrate
1967/68

Belegschaftsmitglied die Moglichkeit geben,
sein Berufsziel auf einen seinen Veranlagungen
entSprechenden  Arbeitsplatz  auszurichten,
wenn die dazu notwendigen Ausbildungsmég-
lichkeiten geschaffen werden. Hierbei kommt
nach Auffassung der Gewerkschaften und der
Betriebsrate den Arbeitgebern die Aufgabe zu,
im Interesse einer praxisorientierten Personal-
bedarfsplanung fur die

Finanzierung entsprechender
Umschulungseinrichtungen

zu sorgen. Die Wirtschaft braucht Nachwuchs,
der tiber eine breite Wissensgrundlage verfligt,
auf der Spezialwissen leicht aufgebaut werden
kann. Dabei ergeben sich auch fiir den Staat,
als NutznieBer des Produktivitdtseffektes der
Wirtschaft, die Verpflichtungen einer aktiven
Bildungspolitik.

Fragen der Personalbeurteilung als Instrument
der Personalplanung standen im Mittelpunkt
der Gespriche: Die beruflichen Aufstiegsmég-
lichkeiten vieler Belegschaftsmitglieder, die
am falschen Platz arbeiten, miissen ohne Per-
sonalbeurteilung als beendet angesehen wer-
den, obschon die Fertigkeiten und die Fahig-
keiten der Mitarbeiter nicht voll genutzt werden
kénnen. Nicht selten hdngt es vom Zufall ab,
daB am falschen Platz beschéftigte Beleg-

V. I. n. r.. Hans-Jirgen Walitzki, Westfalenhiitte; Heinrich Jeske, Westfalenhitte, Werner
Westermann, Westfalenhiitte; Rudolf Geyer, Phoenix; Franz Lopatecki, Phoenix; Rudi Quenzer,
Phoenix; Friedrich Kaiser, Phoenix d



.Das Gesprdch als Fihrungsmittel® stellte Dr. Horney, Dozent an der Ingenieurschule fir
Bergwesen, Bochum, dar. (Weiter: Dr. Galle, Abtellungsleiter, Personalwesen — Werks-
psychologischer Dienst; Erich Erlenhofer, Westfalenhiitte; Hermann Dé&ren, Westfalenhatte;

Franz Thiesbrummel, Westfalenhiitte; Hans Késler, Union;

Wilhelm Loch, Westfalenhiitte)

schaftsmitglieder den Betrieb oder die Abtei-
lung wechseln und erst dadurch neue Auf-
stiegschancen geschaffen werden, weil die
personliche Zufriedenheit bei Eignung eine
befriedigende Einstellung zur Arbeit hervor-
bringt. Es ist kein Geheimnis, daB} viele Bega-
bungen brachliegen, weil bei notwendigen
Neubesetzungen von hochwertigen Arbeits-
platzen dem Personalwesen die Fahigkeiten
von Mitarbeitern unbekannt sind.

Die Zielsetzung einer verninftigen Personal-
politik im Unternehmen muB darauf abgestelit
sein, den Beschiftigten

reelle Aufstiegschancen

im Rahmen der Veranlagung des einzelnen zu
ermdglichen. Das gilt sowohl fur Arbeiter als
auch fir Angestellte.

Bei der Bewertung einer Personalbeurteilung
darf allerdings nicht (ibersehen werden, dag die
Beurteiler beim Anlegen der MaBstdbe von
unterschiedlichen Grundeinstellungen aus-
gehen kénnen. Beim Psychologen mu@ voraus-
gesetzt sein, daB die Intimsphére des fir einen
Arbeitsplatz Vorgesehenen gewahrt wird und
nur Ergebnisse im Hinblick auf die besonderen
Fahigkeiten des Untersuchten weitergegeben
werden. Das geschieht in der Ptaxis des
Werkspsychologischen Dienstes in derForm,

Diskussion tber die Aufgaben der Werkspsychologie (v.I.n.r.: Josef Ehlert, Union; Heinz
Stang, Westfalenhiitte; Hermann Prett, Union; Dr. Galle, Abteilungsleiter, Personalwesen —
Werkspsychol. Dienst; Wegfier Schafeér, Union; Dr. Enke, Abteilungsdirektor Personalwesen)

Fritz Becker, Westfalenhdtte;

die auch bei den Werksérzten unter Wahrung
der Schweigepflicht tiblich ist.

Bei der Beurteilung durch Vorgesetzte muB3 es
nach Auffassung der Betriebsréte und des Per=
sonalwesens eine zwingende Auflage sein,
daB der Beurteilte (iber den Inhalt der Beurtei-
lung im Gespréch

von seinem Vorgesectzten informiert

wird und — falls er es fiir notwendig erachtet —
die Hilfe des Betriebsrates in_Anspruch neh-
men kann.

Ohne eine Einspruchsmoglichkeit wére eine
Personalbeurteilung Von vera@ntwortungsbe-
wuBten Betriebsratenmicht,zu akzeptieren. Die
schriftliche Form [der Personalbeurteilung aber
zwingt deft Beurteiler zur besonderen Verant-
wortung(und erreicht, daB endlich die unkon-
trollierbaren Werturteile iber Menschen, die

durchaus subjektiv sein koénnen, in sauberer

Formyfixiert und objektiviert werden. Vor allem
aber ist\es wichtig, daB der Mitarbeiter weiB,
objer positiv oder negativ beurteilt wird. Die
Betriebsrite, die liber die Erfahrungen in der
praktischen Handhabung der ublichen Beur-
feilungen verfiigen, haben sehr kritisch gerade
z0 dieser Frage Stellung genommen. Das
Blockieren von Aufstiegsmoglichkeiten von
Nachwuchskraften, wie es durch Verweigerung

Phoenix

V.l n.r.: Otto Siegmund, Union; Hildegard Seltrecht, Uniomy Heinz Menne, Union; Theo
Steins, Westfalenhitte; Willl Bruns, Westfalenhatte; Ganter Becker) Westfalenhdtte; Emil
Kohler, Westfalenhdtte; August Koch, Phoenix

der Freigahe erfolgen kann, kann — gleichgiil-
tig,,.ob aufilLeistung oder Betriehsklima be-
zogen — nicht von Nutzen sein.

Dér Soziologe Dr. Landwehrmann, dessen
wissenschaftliche Analysen nie den Bereich
der praktischen Anwendung der Soziologie
vermissen lieBen, sieht als Ergebnis der Er-
fahrungen wissenschaftlicher Arbeit — sicher
nicht zu Unrecht — einen unmittelbaren

positiven Zusammenhang zwischen
gutem Betriebsklima und Leistung

Die Hoesch AG Hittenwerke haben mit ihrer
Entscheidung fur den kooperativen Fihrungs-
stil, der die Delegation von Verantwortung und
das Mitarbeiterverhdltnis als Grundlage der
Zusammenarbeit regelt, einen entscheidenden
Schritt fiir die Verbesserung der Beziehungen
zwischen Fihrungskrdften und Mitarbeitern
getan. Die Betriebsréte gaben dieser Konzep-
tion der kooperativen FiUhrung ihre Zustim-
mung. Die Personalplanung muB3 meines Erach-
tens ein integrierter Bestandteil dieses koopera-
tiven Flihrungsstils werden.

So bleibt zu hoffen, daB die Grundlage einer
harmonischen Zusammenarbeit zu einem Nahr-
boden wird, der reiche Frichte wachsen laBt.
Dazu sollten alle im Unternehmen Beschaftig-
ten im Rahmen ihrer Méglichkeit beitragen.

V. I. n. r.: Emil Meier, Phoenix; Helnz Rohrbeck, Phoenix; Karl Schéfer, Phoenix; Horst
Véiker, Phoenix; Karl Thiemann, Phoenix; Walter Stache, Westfalenhitte; Helmut Hagemann,
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Neue Stahlbriicke
in Dusseldorf
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1780 t Stahl werden allein fir die zwei Stahlpylone
gebraucht, die mit ihrer Héhe von 115 m der Knie-
briicke eine unverwechselbare Silhouette geben
werden
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Die im Bau befindliche Briicke Gber das Diissel-
dorfer Rheinknie — ,Kniebriicke” genannt —
ist die zukiinftige Verkehrsverbindung zwischen
dem linksrheinischen Einzugsgebiet mit dem
Stadtteil Oberkassel und der rechtsrheinischen
Innenstadt mit dem anschlieBenden Siiden
Diisseldorfs. Ein Teil dieser neuen Verkehrs-
verbindung ist die Strombriicke, die unmittel-
bar iiber den Rhein fiihrt. Sie hat sechs Fahr-
spuren mit beidseitigen Geh- und Radwegen.
Das Briickensystem ist ein seilliberspannter
stihlerner Balken, der tiber die 320 m breite
Stroméfinung und finf linksrheinische Flut-
6flnungen von je 48,75 m kontinuierlich durch-
15uft. Am Ubergang von der Stroméffnung zur

anschlieBenden ersten Flutdéfinung stehen seijt-
lich der Fahrbahn zwei 115 m hohe Stahlpylone:
Die Strombriicke wird durch je vier Kabel, die
einerseits an den Pylonen und andererseits an
den Pfeilern der Flutéffnungen befestigt sind,
getragen.

Der Stahlbedarf fiir diese Briickenkonstruktion
betrdgt insgesamt 94000t, /aven sind fiir die
Pylonen 1780 t bestimmt."Ein groBer Teil des
Stahlbedarfs ist aus der Produktion der Hoesch
AG Hittenwerke gedeckt worden.

Die konstruktiveund “&sthetische Gestaltung
dieser netien, Rheinbriicke ist besonders in-
teressant. Sie wirdydurch die tragenden Pylone
charakterisiert.

Immer weiter schiebt sich die Briicke iUber den
Strom. Ende 1969 sollen die Arbeiten beendet sein

Die Firma Hein, Lehmann & Co., Disseldorf, ist
fur die Stahlbauarbeiten an der Briicke federfiih-
rend. Sie lud Vertreter der Hoesch AG Hitten-
werke zu einem Informationsbesuch ein. U. a.:
vom Walzstahlkontor West Direktor Wilhelm Marks
(1. v. 1.); vom Werk Phoenix: Betriebschef Dipl.-
Ing. Erdmann Giinther (2. v. I.) und Betriebsdirek-
tor Dr. Karl-Ernst Mayer (4. v. ). Hbv. Friedhelm
Dahlmann (3. v. I.) und Dipl.-Ing. Waldemar Seu-
bert (r.) von der Firma Hein betreuten die Géste.




,Slicherheit und Fortschritt
durch eine starke |G Metall*

Dr. Werner Thénnessen
Pressechef der Industriegewerkschaft
Metall:

Unter diesem Motto wird sich der 9. ordentliche
Gewerkschaftstag der 1G Metall vom 2. bis
9. September in Miinchen wieder ausfihrlich
mit den Interessen der Arbeitnehmer der
Metallwirtschaft auf wirtschaftlichem, gesell-
schaftlichem und politischem Gebiet zu be-
fassen haben.

Es sind insgesamt 643 Antrdge eingereicht
worden. 23 Antrdge befassen sich mit der
Abriistungs- und Entspannungspolitik und dem
Gewaltverzicht, zehn davon verlangen die
Beendigung des Vietnamkrieges undy eine
Beendigung aller Kriege in der Welt. ‘Acht
Antrdge wenden sich gegen die Diktaturen in
Griechenland, Spanien undy Portugaly und
fordern mehr Rechte fiir die Arbeitnehmer bzw.
die Rickkehr zu demokratis¢hen, Verhéltnissen
in diesen Landern. Drei Anatrdge begriiBen die
von der Bundesregiefiing e€ingeleitete neue
Ostpolitik. In 31 Antrdgen werden stérkere
Kontakte mit denw Gewerkschaften des Ost-
blocks verlangt. Zweih Antrdge sprechen sich
gegen die Merkehrsheschréankungen durch die
Regierung der®DDR aus. In sieben Antrdgen
werden \\das, Verhdltnis zwischen Wissen-
schaftlern, Studenten und Gewerkschaften
sowie dietMitbestimmung in den Schulen, aber
auch'die Demonstrationen der auBerparlamen-
tarischen Opposition behandelt. 30 Antrdge
befassen sich mit der Notstandsgesetzgebung.
fn 23 Antrdgen kommt die Besorgnis Uber die
Erhaltung der Demokratie und die Entwicklung
des Rechtsradikalismus in der Bundesrepublik
zum Ausdruck. Es wird das Verbot der NPD
sowie der ,,Deutschen National- und Soldaten-
zeitung** gefordert. In neun Antrédgen wird
Stellung gegen die Pressekonzentration be-
zogen. In fiinf Antrdgen wird die Herabsetzung
des Wahlalters und in weiteren zwei Antragen

die des Volljahrigkeitsalters verlangt. Fragen der
Wirtschaft werden in 45 Antrdgen behandelt.
Allein 28 Antrége fordern den weiteren Ausbau
der Mitbestimmung und deren Ausdehnung
auf die GroBbetriebe bzw. die gesamte Wirt-
schaft. In weiteren 17 Antrdgen wird der Aus-
bau der Mitbestimmungsrechte der Betriebs-
rate verlangt. 23 Antrédge befassen sich mit
organisatorischen Problemen der Industrie-
gewerkschaft Metall. 19 Antrige betreffen die
Zeitung METALL. Die meisten fordern wegen
der gréBeren Aktualitit eine wdchentliche
Herausgabe der Zeitung, andere wiederum
empfehlen, sie monatlich in Form eines Maga-
zins herauszugeben. Auch der Versand der
Zeitung METALL durch die Post wird angeregt.
Von acht Antrédgen, die den gewerkschaftlichen
Vertrauenskoérper betreffen, spricht einer die
Intensivierung der Vertrauensleutearbeit an,
und sieben Antrage fordern einen erweiterten
Schutz der Vertrauensleute. In weiteren gvier.
Antrdgen wird ein verstdarkter Schutz “der
Vertrauensleute in den Tarifbestimmungen
gefordert. 79 Antrédge beziehen sichpauh, das
Tarifwesen beziehungsweise die Tarifpolitik
unserer Organisation.

79 Antrdge wurden zur Sozialpolitik gestellt.
In 29 Antrdgen wird die ‘Herabsetzung des
Rentenalters und in elf_ Antrdgen die Beseiti-
gung der Versicheriingspflichtgrenze fur An-
gestellte in der Krankenversicherung gefordert.

143 Antrage beziehen sich auf Satzungs-
dnderungen. 14 Antrdge regen Anderungen
zu § 3 (Beitritt) an'und empfehlen Giberwiegend,
auf ein Beitrittsgeld zu verzichten. Zu § 7 (Aus-
tritt) gingen sieben Antrdage ein, die zum Teil
schriftliche Austrittserklarungen fordern und
die ‘Béstimmung, daB ein Austritt nur zum
Ende eines Kalendermonats bzw. mit einer Frist

von sechs Wochen oder drei Monaten z@m
Quartalsende erklart werden kann. 36 Antrage
wurden zu § 10 (Héhe der Beitrdge) /gestel|t
Nicht zuletzt in Verbindung mit den Andestings-
vorschldgen zu § 10 wird in 12 Antrégenmeine
Erhohung der Unterstiutzungen“bei, Streik und
Aussperrung nach § 13 empfehlen."Die Vor-
schldge schwanken zwiischeni20 bis 50 Prozent.
Vielfach wird auch eine Erhéhung der Familien-
zuschldge bis zu 100°Prozent gefordert. Hierzu
unterbreitet der Vorstandidem Gewerkschafts-
tag einen Vorsehlag, derdiese Unterstiitzungen
bis aufei#5 Prozent des Bruttoeinkommens
erhoht. Die “MittelVdafir sollen durch eine
Kirzung derf Krankenunterstiitzung gewonnen
werden. Dariber hinaus schldgt der Vorstand
diesEinfGhrung einer Freizeitunfallversicherung
VOry

Nach Priafung dieser 643 Antrdge kann man
schon heute sagen, daB der 9. Gewerkschafts-
tag der |G Metall wichtige gewerkschaftspoli-
tische Entscheidungen bringen wird, die groBte
Aufmerksamkeit verdienen.

Am Minchener KongreB nehmen aus den
Huattenwerken teil:

als Delegierte: Albert Pfeiffer, Fritz Wéascher
und Helmut Gottlob, Werk Westfalenhiitte;
Walter Tebbe und Karl-Ludwig Dieckerhoff,
Werk Phoenix;

als Gastdelegierte: Martha Gorny, Westfalen-
hatte, und Hans Dreischer, Phoenix;

ferner: Arbeitsdirektor Dr. Glinter Sieber,
Chefredakteur Johannes Hoischen, Redakteur
Josef Liftner, Fotomeister Helmut Hering und
der stellvertretende Betriebsratsvorsitzende des
Werkes Westfalenhiitte, Fredy Simon.




Verdienstvolle Mitarbeiter

> Durch das Gegenfahren der Blécke geben die
VorstéBe an der Schere nach. Dadurch
wurden Kontrollmessungen und héufiges
Nachstellen der VorstéBe erforderlich. Alois
Bartak, P2U, schlug vor, die VorstoBe fest-
zusetzen, um dadurch einheitliche Ldngen zu
erreichen. Material und Arbeitskosten werden
eingespart.

> Beim Abseilen verletzter Personen ist es
auBerordentlich wichtig, daB die Rettungs-
trage nicht umschlégt. Rudolf B6hm, Werk-
feuerwehr U, baute die Rettungstrage so um,
‘daB die Gefahr des Umschlagens beseitigt
wird. Die Einsatzméglichkeit der Trage ist
damit wesentlich verbessert worden.

> Beim Entleeren von Erzwagen in die Erzbun-
ker besteht die Mdglichkeit, daB, wenn ein
Wagen nicht genau angesetzt ist, kleinere
Mengen Erz in die Nebenbunker abrutschen.
Dabei werden auch die zwischen den Bunkern
entlangfuhrenden Quergénge verunreinigt.
Auf Grund des Vorschlages von Herbert
Alshut, Hochofenwerk Ph, wurden Abweiser
angebracht, durch die die Einsatzstoffe voll-
stindig in den dafiir vorgesehenen Bunker
gelangen. Die Verunreinigung der Quergénge
entfillt, was auch zur Erhohung der Arbeits-
sicherheit beitrédgt.

> Bisher wurden die Wénde der Tieféfen nach
dem Absetzen der Ofen zur Reparatur durch
Bohlen abgestiitzt, die durch verkeilte Rund-
hélzer an den Wénden festgehalten werden.

Diese Arbeit muBte unter auBerordentlich
schweren Bedingungen, ndmlich bei hoher
Temperatur, ausgefihrt werden. AuBerdem
trocknet das Holz stark aus. Gustav Sedat,
Baubetrieb Ph, hat ein verstellbares Geriist
entwickelt, das mit dem Kran in die Tieféfen
eingelassen wird. Mit Hilfe von Spannschrau-
ben kann dieses Geriist schnell eingestellt
werden. AufBer einer Verkiirzung der Arbeits-
zeit liegt der wesentliche Vorteil dieses Vor-

‘schlages in einer Verbesserung der Arbeits-

bedingungen.

> An den Stichléchern der Konverter muBten

bisher nach relativ wenigen Schmelzen
Reparaturen vorgenommen werden, da das
Mauerioch trichterférmig ausgewaschen wur-
de. Nach der von Hubert Thier, Oxygenstahl-
werk Ph, vorgeschlagenen verbesserten Aus-
mauerung der Stichlécher halt die Ausmaue-
rung wesentlich l&nger. Dadurch entféllt
Reparaturzeit, und das Ausbringen wird
erhdht.

> Fritz Bodach, Verkehrsbetriebe/Fahrbetrieb

Westfalenhiitte, hat Spezialpaletten fiir die
Absetzkipper entwickelt, mit denen der
Transport der Dolomitmassen von dgr
Dolomitanlage Westfalenhiitte nach gden
Stahlwerken Phoenix und Union wirtschaft-
licher durchgefiihrt werden kann. Dufeh das
Be- und Entladen mit dem Gestell werden
schnellere Umladezeiten dergFahrzeuge er-
zielt.

> Helmut .Keuthen, Verkehrsbetriebe West-

falenhiitte, hat vorgeschlagen, eine proviso-
rische Umfullstation zum Fillen der Torpedo-
pfannen anzulegen. Fiir die Aufrechterhaltung
der Roheisenbelieferung wahrend der Repa-
paratur der Roheisenwaage fiir den Betrieb
Stahlwerk 3 hat sich der Verbesserungs-
vorschlag gut bewé&hrt.

> Die von Karl Polachowski, MEr-Hoghofen

Westfalenhitte, vorgeschlagene Umsteliing
der einteiligen Greiferdiise der Erzverlade-
briicke auf die geteilte Ausfihrung, ergibt
eine lingere Standzeit der Greiferseile, die
bisher bei VerschleiBderfSeildise, ebenfalls
gewechselt werden mufBten.

> Durch den Verbesserungsvorschlag von

Reinhold Biiker, Stahlwerk 3 Westfalen-
hiitte, liber.eine Anderung an der Teerdl-
anlage wurden die Leitungsfithrungen an den
Ofen Uberpfiift und eine endguitige Lésung
des Gesamtproblems gefunden. Produktions-
ausfalle werden durch die Anderung vermie-
den.

SFriedhelm Kurpjuhn und Friedhelm Lau,

Hochofen Westfalenhiitte, haben vorgeschia-
gen, die Abdriickervorrichtung an den Blas-
formen und Kuhiringen der Hochdfen so
umzubauen, daB die Anzahl der Manometer
stark reduziert wird. Nach dem Umbau konnte
eine wesentlich ldngere Lebensdauer der
Manometer festgestellt werden.

Merke:

An seinem Meister saust vorbei

in freiem Fall und voller Reu

der Emil. Auf direkten Wegen
stirzt er der Erde schon entgegen.
Ein Blitz, zum letztenmal gedacht:
Wir haben etwas falsch gemacht!
Jedoch zu spat. Es ist geschehn,
die Folgen sind nicht abzusehn.

-

Der Ungliicks-,,Fall” war’ nicht

passiert,
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wenn Emil vorher meditiert,
wie man es macht, Gefahrenquellen
schon vorher griindlich abzustellen.

Und wo bleibt dein Vorschlag ?

Uberall hangen unsere Briefkasten.

Und die Anschrift:
Betriebliches Vorschlagswesen



Besonders verdiente Feuerwehrmanner

Zehn Angehorigen der Feuerwehr unserer
Hittenwerke wurde vom Landesinnenminister
NRW das Feuerwehr-Verdienstkreuz in Silber
verliehen, und zwar an

Oberbrandmeister Gerhard Pluntke
Brandmeister Willi Kénig
Hans Deitermann

Oberfeuerwehrménner Ferdinand Eckhardt
Walter Weidner
Josef Reinold
Erich Quandel
Theo Wahle
Paul Muschal
Hermann Humboldt

Die Verleihung fand im Rahmen einer wiirdigen
Feierstunde statt. Nach einfiihrenden Worten
des Werksdirektors Dipl.-Ing. Paul Noeli fiihrte
als beauftragter Vertreter des Innenministers
Branddirektor Hoya die Verleihung der Ehren-
kreuze und der Ehrenurkunden durch. Er wies
u. a. auf die hohe Verantwortung hin, die ge-
rade auch der Feuerwehrmann fir Mensch und
Material zu tragen habe. Sie sei ihm beherr-
schende Verpflichtung.

Gute Worte richteten auch Dipl.-Ing. Schiir-
mann vom Feuerschutzdezernat der Regierung
in Arnsberg und Stadtdirektor Dr. Hilimann an
die Geehrten.

Im Auftrage des Landesinnenministers Uberreichte
Branddirektor Hoya die Ehrenzeichen und Urkun-
den.

Im Kreise der Ehrenzeichentrager: (2. von rechts)
Branddirektor Hoya, (3. von rechts) Betriebschef
Gerth, (8. von rechts) Betriebsdirektor Noell, (ne-
ben ihm) Betriebsleiter Freund, (im Hintergrund)
Stadtdirektor Dr. Hillmann
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22 Familienmitglieder 455 Jahre
,,auf Hoesch”

| Werkszugehorigkeit ist bei den Potters Tradition
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Linke Seite, v. I. n. r.: Christian Pétter, Werk-
meister, 1896-—1906, Leiter der Hochofen-Reparatur<
werkstatt

Wilhelm Pétter, Werkmeister, 1896—1936, Lefter der
Hochofen-Reparaturwerkstatt ab 1906, spéter .Be-
auftragter fiar Unfallschutz®

Gustav Saterdag, kaufménnischen, lAngesteliter,
Neffe und Pflegesohn von Cheistian  Potter, 1897
bis 1945 Hochofenbiro

Linke Seite, unten: Als ,Beauftragter fiur Unfall-
schutz” zog Wilhelm Pétter von Betrieb zu Betrieb
uAd ,predigte” seinen Arbeitskollegen Einsicht und
Vernunft

@benpv |. n. r.: Willi Pétter, Schlosser, Sohn von
Christian, Pétter, 1900—1904 Mechanische Werk-
statten

Hermann Pétter, Elektriker, Sohn von Christian
Potter, 1906—1912 Elektrotechnische Abteilung,

gefallen 1915

Wilhelm Pétter, Lohnbuchhaiter, Sohn von Wilhelm
Pétter, 1905—1955 Lohnkasse

Mitte, v. I. n. r.: Ewald Pétter, Dreher, Sohn von
Wilhelm Pétter, 1914—1917 und 1920—1944 Me We

Dreherei

Heinrich Pétter, Dreher, Sohn von Wilhelm Pétter,
1915—1963 MA Sinteranlage

Frau Auguste Brauckhoff geb. Pétter, Tochter von
Wilhelm Pétter, kaufméannische Angestellte, 1916
bis 1920 Biro Maschinenabteilung

Rechts: Gustav Brauckhoff, Schwiegersohn von
Wilhelm Pétter, 1920—1962, Leiter der Lohnkasse
der Westfalenhiitte
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Hans Frieg, Vorarbeiter, Schwiegersohn von Wil-
helm Pétter, 1917—1959 Walzendreherei und Fein-
eisenstraBe

Ginter Brauckhoff, Kraftfahrer, Sohn von Gustav
Brauckhoff, Enkel von Wilhelm Pétter, ab 1949
Fahrbetriebe

Nach den Brinkmannsf (W) und den Meulers
(Ph), die es in Generationsfolgen zu Hunderten
von Jahren Werkszugehdrigkeit brachten und
darum vom'UrgroBvater an von ,,Werk und Wir"
im Bilde vorgestellt wurden, ist nun Familie
Potter an der” Reihe. lhre Entwicklungsge-
schichte “\nahm die Zusammenlegung der

Hittenwerke gewissermallen voraus, denn die -

UrgroBviter kamen Anno 1896 — auf Veranlas-
sung und im Gefolge des Direktors Miller —
mit einer Gruppe von Hochofenleuten von
Phoenix heriiber zum Eisen- und Stahlwerk
Hoesch. Wenn auch die Nachbarn witzelten:
»Die Poétters

trecket tau Hoesch, do dchten im
Miinsterland"

— die Brider Christian und Wilhelm Pétter
storten sich weder an dem groBen Teich, der
in der Hohe des Borsigplatzes das Bild des
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Ewald Pétter, Betriebsschlosser, Sohn von Ewald
Pétter, Enkel von Wilhelm Pétter, seit 1944 MA
Sinteranlage

WernerOFrieg, Ingenieur, Sohn von Hans Frieg,
Enkel von Wilhelm Pétter, 1951-——1953 und ab 1954
Neubauabteilung Westfalenhiitte

noch kaum erschlossenen Dortmunder Nor-
dens bestimmte, noch an Méllenbergs Kihen,
die hinter dem heutigen Tor 3 der Westfalen-
hitte und an der SpringorumstraBe entlang
weideten: Sie witterten mit Recht in dem Ar-
beitsplatzwechsel die Chance ihres Lebens.
In der Verhittung von Erzen namlich, die das
Eisen- und Stahlwerk Hoesch mit dem Abstich
seines ersten Hochofens in der Nacht vom
19. zum 20. September 1896 begann, kannten sie
sich bereits aus. lhre Erfahrung reichte zuriick
bis in die Wirtschaftskrise, die nach dem
Kriege von 1870/1871 den Deutschen das
Leben &hnlich sauer machte wie spéter in
den zwanziger Jahren.

Die 1854/55 von der Dortmund-Hérder Hiitten-
union gebauten Hochéfen rentierten sich nicht
in dem erhofften MaBe, weil der Transport
auBerrevierlicher Erze schwierig war. Den Bau
des Roheisenmischers zwar, den der Direktor

Herbert Pétter, “Stahlwerker, Sohn von Ewald Pot-
ter, Enkélweon Wilkelm Pétter, 1948—1955 Thomas-
werk (todlich Verungliickt), mit Téchterchen Christa

Rolf Pétter, Prokurist, Sohn von Wilhelm Pétter,
Enkel von Wilhelm Pétter, ab 1951 ,Dortmunder
Eisenhandel”

des Hochofenwerks, Gustav Hilgenstock, bahn-
brechend und miterfindend, vorantrieb, haben
die Briider Potter auf Horder Hiittenflur erlebt.
Sie erkannten die groflen Vorteile des zwischen
Hochofenwerk und Stahlwerk geschalteten
Sammelbehditers: Das Roheisen wurde in
seiner Qualitdt gleichm&Big, blieb flissig,
wurde entschwefelt und konnte kontinuierlich
weiterbehandelt werden.

Als Leiterder Hochofen-Reparaturwerkstatt

arbeiteten Werkmeister Christian Potter und
(nach seinem 1906 erfolgten Tode) sein jlingerer
Bruder Wilhelm Pétter téglich 12 bis 15 Stunden.
Die Kinder — Christian hatte vier, Wilhelm
zwdlf — brachten abwechselnd ihren Vitern
den Henkelmann ans Tor HildastraBe. Nur jeder
dritte Sonntag war arbeitsfrei. Die Potters
kamen gerade rechtzeitig genug zum Eisen-
und Stahlwerk Hoesch, um den Beginn der
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Werner Brauckhoff, Kraftfahrer, Sohn von Gustav
Brauckhoff, Enkel von Wilhelm Pétter, ab 1952
Fahrbetriebe

Heidi Pétter, Industriekaufmann, Tochter von Rolf
Pétter, .Enkelin von Wilhelm Pétter, Urenkelin von
Wilhelm Pétter, ab 1963 ,Hoesch Eisenhandel”

sozialen Leistungen mitzuerleben, die spater —
vor allem nach demmzweiten Weltkrieg — das
Huttenwerkaweltbekannt machen sollten: den
von FraulKonsul Hoesch gegriindeten, an der
Ecke Oesterholz- und HirtenstraBe gelegenen
Hoesch-Kindergarten, der-dem Zeitgeschmack
entsprechend ,,Kinderschule' hieB, die Albert-
Hoesch-Stiftung, die ihre Wohltaten damit
begann, daB sie verdienten Alten ,,die dritten
Zahne" verpaBte, die ,,Hoesch-Speiseanstalt”,
in der Mittagessen fir 30 Pfennig ausgegeben
wurde. In der samstiglichen Erbsensuppe
Jagen fiir jeden ein groBes Stiick Mettwurst
und ein sehr groBes Stiick Speck. Auf Stahl-
und Walzwerker zugeschnitten, war sie far
»Schreiberseelen' zu méchtig.

Mit Tinte, Federkiel und Verwaltungskram ha-
ben sich im Laufe von bald eindreiviertel Jahr-
hunderten nur wenige Pétters abgegeben:
Christians Neffe und Pflegesohn Gustav Sater-

Ingrid Nordmann geb. Pétter, Tochter von Heinrich
Pétter, Enkelin von Wilhelm Pétter, 1952—1961
Betriebskrankenkasse Westfalenhdtte

Wolfgang Pétter, Elektriker, Sohn von Rolf Pétter,
Enkel von Wilhelm Pétter, Urenkel von Wilhelm
Potter, 1964—1967 Lehrwerkstatt Westfalenhitte,
zur Weiterbildung abgestellt

dag im Hochofenbiro, Wilhelms AWiIlli* ge-
nannter Sohn Wilhelm Pétter in der Lohnbuch-
haltung, sein Sohn Rolf in der Verkaufsfirma
,,Dortmunder Eisenhandel* des Werkes Union,
Willis Schwiegersohn Gustav Brauckhoff als
Leiter der Lohnkasse der Westfalenhttte und
eine Reihe von jungen bzw. sehr jungen Pétter-
téchtern.

Die meisten Potters ergriffen handfeste. -
Berufe

Bei einer so weitverbreiteten und Gber das ganze
Werk ebenso wie iber das Stadtgebiet von
Gro8-Dortmund hinaus verteilten Familie driickt
sich das BewuBtsein von Zusammengehdorigkeit
weniger in engem personlichem Kontakt aus als
in freundlicher Anteilnahme am Werden,
Gedeihen oder Vergehen ndher oder weiter
verschwisterter Zweige. Vertreter der dlteren
Generationen, soweit sie Belegschaftsmitglie-

. N85

Karl-Heinz, Nordmaaon, Dachdecker, ab 1950 Bau-
abteilung Westfalenhiitte

Christa Homberg geb. Pétter, Industriekaufmann,
Tochter von Ewald Pétter, Enkelin von Ewald Pétter,
Urenkelin von Wilhelm Pétter, ab 1968 .Hoesch
Eisenhandel”

der des Eisen- und Stahlwerks Hoesch, spéter
der Westfalenhiitte, waren, haben meist
ein hohes Lebensalter erreicht oder sind
dabei, den wohlverdienten Lebensabend zu
genieBen. Im ersten Weltkrieg blieb 1915
Christians Sohn Hermann, kaum daB er seine
Elektrikerlehre bei Hoesch und seine Militér-
dienstzeit hinter sich gebracht hatte. 1955 starb
Wilhelms Enkel Herbert Pétter nach einem
schweren Unfall im Thomaswerk.

Scharen von Enkeln, Urenkeln — UrgroBvater
Wilhelms Witwe hatte, als sie 92jéhrig starb,
bereits 37 Urenkel — und Ururenkeln tragen
den Namen und das SippenbewuBtsein der
Potters weiter. Jungen und Méadchen aus ihren
Reihen werden die Tradition fortsetzen, zur
Belegschaft der Hittenwerke zu gehdren,
ganz gleich, ob sie Pétter heiBen oder dber
+Abzweig' Brauckhoff, Frieg und Nordmann
gefihrt werden.
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Es laldt sich leben auf dem Lande

Hittenlehrlinge auf Bauernhofen im Kreis Halle am Teutoburger Wald

Jeder der 30 Hittenlehrlinge, die durch Ver-
mittlung des Vereins ,,Stadt und Land" tradi-
tionsgemaB zwei Wochen als Géste auf Bauern-
héfen verbringen durften, hat sich freiwillig
gemeldet. Wie berreich an Eindricken und
Abwechslungen die ldndlichen Sommerwochen
werden wiirden, lieB der niichterne Anschlag
an den Schwarzen Brettern der Lehrwerk-
stitten der Westfalenhiitte und des Werkes
Phoenix nicht einmal ahnen. Aber schon beim
ersten Atemzug beim Aussteigen vor der
Landwirtschaftsschule Halle spiirte man die
reine, wiirzige Luft des in unmittelbarer Ndhe am
Horizont hochkletternden Teutoburger Waldes.

Dem Betriebsschlosserlehrling im dritten Lehrjahr Lothar
Hassenpflug (W) rechnet Frau Vehrling in Barnhausen hoch
an, daB er ihre Waschmaschine repariert hat. Der blonde
Junior des Hauses (rechts) will wintertagsin einer der<Lehr-
werkstétten der Hittenwerke den .Blaumann® anziehén

Auf dem Hofe Rudolfffrieling in“Bockhorst war der Hofhund
.Snék™ am leichtestenglzty “Béndigen, fand der Betriebs-
schlosserlehrlinggitn zweitendlehrjahr Friedhelm Blokus (Ph)
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Das Gefiihl,

im Vorfeld des Paradieses

angekommen zu sein, verstérkte sich je nach
Gebirgsndhe der 19 Dorfer, in die die Jungen
von ihren Gastgebern ,auseinandergefahren*
wurden. Die Verteilung erfolgte so, daB Véter
junger Séhne méglichst gleichaltrige Gaéste
mitbrachten oder daB junge Bauern, die im
November vorigen Jahres zwei Wochen lang
als ,,Lehrlinge auf Zeit* an den Schraubstdcken
der Lehrwerkstatten gestanden hatten, etwas
&ltere Jahrgidnge mitnahmen. Vom Walzwerker,
Chemielaboranten, Betriebsschlosser im zwei-

- . §

Gastgeber Carl Schacht injBekel (links), dem der Betriebs-
schlosserlehrling im zweiten Lehrjahr Heinrich Groppe (W)
hier beim Bau neuer Stallungen hilft, kennt sich in der
Lehrwerkstatt ‘dec Westfalenhitte ebensogut aus wie sein
Gast

Réchts: Bel der Reparatur des Héhenférderers auf .seinem*
Hof ‘Meyer/zu Heringsdorf in Kleekamp erwies sich Heinz
Steinberg, Bauschlosserlehrling im dritten Lehrjahr (W), als
JArbeitstien®

ten, beruflich noch ganz unbelasteten Lehrjghr
bis zum Werkzeugmacher, Starkstromelektrikef
oder Fernmelder im Schatten der nahenden
Priifung, vom Bauschlosser, der den imittenfin
der Heuernte defekt gewordenen “Héhen-
férderer mit reparieren konnte, Bis,zum Moped-
Fiihrerscheininhaber, der

auf ,,seinem*' Hof den Treckerfahren

durfte, war das hitténmdnnische Angebot in
seiner ganzen Vielfalt vértreten. Und ebenso
verschieden, neuartigpiiberraschend und gewi3
flirs ganze Lebenthaftend waren die Erlebnisse,
von denen digpkehrlinge einander berichteten,

Franz-Josef Schitte, Starkstromelektrikerlehrling im vierten Lehrjahr (Ph), durfte die Beine der im Melkwagen mit Selbstfang-
vorrichtung stehenden Kiihe seines Gastgebers Ostkdmper in Hesselteich halten, wéhrend der .FuBpfleger® und Gastgeber
eines anderen Hittenlehrlings, Ludwig Schacht aus Kélkebeck, ihnen die Klauen schnitt
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wenn sie sich im nédchsten Dorf trafen, in
Bad Rothenfelde oder in einem der modernen
dorflichen Schwimmbé&der oder in Heimen der
Landjugend zu Minigolf und Schnitzeljagd
zusammentrafen. Erfahrungsaustausch auf brei-
ter Ebene gab es bei dertraditionellen AbschiuB-
besprechung. Die Jungen, liber die ihre Gast-
geber dem fotografierenden Besucher etwa
sagten: ,,Ich bin sehr mit ihm zufrieden' —
nDas ist ein goldiger Junge" — ,,Den kénnen
Sle uns man dalassen*' — ,,Der macht ailes mit,
was anfallt" — ,,Er kann schon die Melkma-
schine allein anschlieBen' —

nDas ist 'en ganz Hellen, ein Arbeitstier*

die Jungen, die die handfertige Geschicklich-
keit ihrer zwei, drei und vier Lehrjahre bei
den landwirtschaftlichen Maschinen sehr wohl
unter Beweis zu stellen vermochten, kénnen
nach ihren neugewonnenen Erfahrungen nun
mitreden:

Von Geflligelzuchtbetrieben, die nur noch
Getreide anbauen, um die Mast von 15000
Hahnchen und die Haltung von 2500 Legehennen
rentabel zu machen.

Vom Verhiltnis, in dem bei der Schweinemast

abgewogenes Mehl mit Wasser gemischt
werden muB.

Von den Tannenschonungen am Steilhang
des Gebirges, die mit dem Haumesser ,,sauber-
gemacht* werden miissen, damit zu Weih-
nachten z. B. Dortmund mit rundrum vollen,
kerzengerade gewachsenen Biumen beliefert
werden kann.

Von den Disteln im Kornfeld, die — bei Hitze
abgeschnitten — ganz besonders schweiB3-
treibend wirken.

Vom Klauenschneiden, das bei den Kiihen
ein- bis zweimal im Jahr vorgenommen werden
sollte, je nachdem, wie einer der seltenen, auf
Vierbeiner spezialisierten ,,FuBpfleger Zeit
hat. Die ,,Patienten*, im Melkwagen mit Selbst-
fangvorrichtung, halten still, selbst wenn ihre
hithneraugen&hnlichen ,,Rollklauen* die harm-
lose Prozedur ein biBchen schmerzhaft machen
soliten,

Von dem per Mdhdrescher geernteten Getreide,
das der betriebseigenen Trocknungsanlage
zugeleitet werden muB.

Von dem Rehbock, der fiir seine Unvorsichtig-
keit, aus dem Getreidefeld zu treten, einen
BlattschuB erntet, aufgebrochen und in Teilen
far den Gast aus Dortmund gebraten wird.
Von den das Kreuz strapazierenden Runkeln
und vom Heuen...

Beeren- und Kirschenernten

muteten die Stadtjungen in dhnficher Weise als
Leckerbissen an, wie seinerzeit die jungen
Bauern das in der Lehrwerkstatt getibte Schwei-
Benempfanden: Werdas SchweiBen beherrschf,
kann auf dem Hofe vieles selber macheny
weitgehend unabh&ngig werden vom Schmied,
der sich bei SchweiBarbeiten gern sagendlast,
wo's und wie's gemacht werden soll. Eine ganze
Reihe von Bauernsthnen aus'demiKreise Halle,
die schon halb verplant hatten, fiir zwet'winter-
liche Arbeitswochen Einzdg zu halten in die
Lehrwerkstétten der Westfalenhiitte und des
Werkes Phoenix, sind“durch das, was ihnen
unsere Lehrlinge, techniSch vorsetzten, in
ihrem EntschiuBentscheidend bestarkt worden,
zwecks industrieller, Weiterbildung im Novem-
ber mit Hilfe von,,,Stadt und Land' den Blau-
mann anzuziehen.

Der Sohn des Hofes Knemeyer in Casum (rechts) will im November in der Lehrwerkstatt der
Waestfalenhitte .Lehrling auf Zeit® werden. Hier sehen wir ihn mit dem Betriebsschlosser-
lehrling im zweiten Lehrjahr Herbert Mieth (W) beim .Saubermachen® von Tannen-

schonungen im Teutoburger Wald

Hier sehen wir Bernd Piitter, Werkzeugmacheriehriiig Im
zweiten Lehrjahr (Ph), auf .Ajax” und nicht bosel darOber,
daB8 sein Gastgeber August Rosendahl In Ascheloh Schits
zenhilfe leistet — auch und gerade Reiten will gelernt sein

Heribert Mackowiak, Betriebsschlosserlehriing im zweiten Lehrjahr (W), der zu Gast auf
dem Hofe Dicke Wentrup in Rotingdorf war, hiift hier suf dem Hofe julius Pahmeyer In
Rotenhagen seinem .Kollegen® Hans-loachim Arit (links), Laborant im dritten Lehrjahr (Ph),

beim Eintreiben einer durchaus stalimutigen Zuchtsau

Schion am ersten Tage lernte Klaus Koths, Chemielaborant im zweiten Lehrjahr (Ph), von seinem Gastgeber Lindert In Kblke-
beck, daB man einen Stall mit 2500 Legehennen nur langsam betreten darf, damit die fleiigen Vogel nicht schreckhaft bel der

Produktion unterbrochen werden
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Anton Fittkau wurde in den Beirat der Hoesch
AG Hittenwerke berufen. Er wurde am 17.
Marz 1922 in Essen geboren und arbeitete in
den Forschungsanstalten der Firma Friedrich
Krupp in Essen als Werkstofiprifer. Nach sei-
nem Wehrdienst nahm Fittkau diese Tatigkeit
wieder auf, bis er 1948 beim Deutschen Ge-
werkschaftsbund als Jugend- und Bildungs-
sekretdr in Hamm und spater als DGB-Kreis-
vorsitzender in Unna und Bielefeld tatig war.
1964 wurde er personlicher Referent beim Vor=
sitzenden des Deutschen Gewerkschaftsbun-
des, Ludwig Rosenberg, und Leiter der Abtei-
lung Allgemeine Gewerksghaftspolitik beim
DGB-Bundesvorstand. Anton Fittkau ist ver-
heiratet.

A

Helmut Neukirch (Mitte) wurde Vorsitzender
des Deutschen Gewerkschaftsbundes, Kreis
Dortmund. Neukirch war von 1941 bis 1955
technischer Angestellter im Werk Westfalen-
hiitte, Gewerkschaftsvertrauensmann von 1946
bis 1955, Jugendobmann 1947 bis 1950, Mitglied
des Betriebsrates 1947/49. 1955 bis 1964 war er
Jugendsekretdr beim Vorstand der Industrie-
gewerkschaft Metall, dann Bundesjugendsekre-
tar des Deutschen Gewerkschaftsbundes. Hier
im Gesprich mit dem Vorsitzenden des Be-
triebsrates Westfalenhitte, Albert Pfeiffer
(links), und dem Schriftfihrer des Betriebsrats4
ausschusses, Walter Jendhoff.

Franz Jacobi, der letzte, aus dem Kreise derer,
die vor anndhernd (60 Jahren den , Ballspiel-
verein Borussia$Pgriindeten — Ubrigens der
erste kaufmannisehe Lehrling ,,bei Hoesch" —,
feierte in volier geistiger und kérperlicher Fri-
sche seinen 80. Geburtstag. Auf unserem Foto
gratulieren| ihm Karl Schamann vom West-
deutschen FuBballbund (links vorn) und die
Vorstandsmitglieder bzw. die Mitglieder des
Altéstenausschusses (von links) Hugo Heiner
und®Heinrich Karsten, Mechanische Werk-
stétten | Willi Rohr und Fritz Schaaf | der stellv.
Vorsitzende des BVB, Willi Heimann, Abtei-
lungsleiter des kaufménnischen Bereichs Auf-
tragsvorbereitung und Besteliwesen | Gunter
Seckler, Obermeister in der HalbzeugstraBe.

A\

Die Leitung der Vertrauensleute des Werkes
Union hat sich konstituiert. In der letzten Ver-
sammiung der Vertrauensleute gab sie ihren
ersten Bericht. Auf unserem Bild sind dabei:
Werner Dietrich (l.), 2. Bevollméchtigter der
Ortsverwaltung der 1G Metall, und Siegfried
Rosentreter (r.), Betriebsratsvorsitzender des
Werkes Union. (Ab 2. v. 1.): Wilfried Schulz,
Walzendreherei [ Hans Schumacher, Vor-
sitzender, Mech. Reparaturwerkstatt | Alfons -
Schniederjohann, Elektr. Betrieb | Max Brandt,
Mech. Reparaturwerkstatt.



Das schone Wetter bringt viele Besucher in die
Freibdder der Hoesch AG Hittenwerke. Am
Schallacker in Dortmund-Horde und in der
Sportanlage im Hoeschpark (unser Bild) kann
die Dortmunder Bevélkerung dem Badever-
gniigen frénen.

Montags und freitags betreiben viele Mitarbeiter
der Hoesch Hittenwerke Gesundheitsfiirsorge
im besten Sinne des Wortes. Von 16 bis 19 Uhr
sind sie auf dem Sportplatz im Hoeschpark zu
finden, um dort, bei ungezwungener koérper-
licher und sportlicher Betétigung, etwas fiir die
eigene Gesundheit zu tun.

\%

A

Die Arbeitsschuhe miSsen passen, das ist
auch fur die englischenukehrlinge wichtig, die
jahrlich in der Lehrwerkstatt der Westfalenhiitte
fiir einige Monate arbeiten und bei ihrer Heim-
reise nachysEngland deutsche Lehrlinge zu
einem Gegenbesuch mitnehmen.

Zum stindigen Arbeitsprogramm der Ange-
stelltenvertreter des Betriebsrates im Werk
Phoenix gehoren Information der Vertrauens-
leute und Diskussion mit ihnen. Einmal, um sie
tiber alle anstehenden Fragen zu unterrichten,
aber auch, um Hinweise fir die eigene Arbeit
zu bekommen. Der 2. Betriebsratsvorsitzende,
Karl-Ludwig Dieckerhoff, bei seinem Bericht.

Auf dem werkseigenen Hundelibungsplatz in
Kirchderne legten alle acht Hundefiihrer Hand
an, um ihr Unterkunftshduschen und die Boxen
der Diensthunde mit allen Mitteln zu verschd-
nern. Hier begutachten die Diensthundefihrer
Kari Ruthenbeck und Rudolf Klinke ihre zur
Minivilla umgestaltete ,,Bude*.
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Der Verbrauch an ,Hittentee' als Beleg-
schaftsversorgung, der sich auf etwa 80000 Liter
im Monat belduft, klettert in den heiBesten
Sommermonaten bis (ber die 100000-Liter-
Grenze hinaus. Der April 1968 mit seinen
unerwarteten Sonnentagen lieB die Teeklchen
gegeniiber dem ehemaligen Walzwerk 8 (W)
und am Blasstahl- und Martinwerk (Ph) mit
67130 bzw. 20000 Litern bereits hochsommer-
liche Rekorde erreichen. Zusétzlich 16schen in
einigen Betrieben bei Ph und allen Betrieben
bei U die Belegschaftsmitglieder ihren Durst,
indem sie Fruchttee, der nebst Zucker an sie
ausgegeben wird, selber aufgieBen. Dabei
wird nach ,Ketten' gerechnet. Eine Kette ist
eine Teepackung mit einer Monatsration von
95 Portionen zu je 3 Gramm, die jeweils 1 Liter
Tee ergeben. Fiir den heiBen April kann man
fiir Ph zusétzlich mit 5389 und fur U mit 8602
Litern ,,EigenaufguB* rechnen — macht zu-
sammen 101121 Liter.

Die Teekdche vom Dienst, die — in drei Schich-
ten eingesetzt — fiir die jeweils folgende
Schicht kochen, kénnen aus eigener, in Heil-
betrieben gewonnener Erfahrung sagen, daB
Tee das einzige zuverldssig wirksame Mittel
gegen den Hittendurst ist. Adolf Kons, friher
Blechwalzwerk: ,,Der Mann am Hochofen, in
den Stahiwerken und in den Walzwerken greift
z2um Tee, wenn er des Sprudels mide ist.”

Der aus schwarzem Tee und Pfefferminztee be-
reitete ,,Hiittentee’* ist der neutralste Durst-
16scher. Versuche mit,, anderen Sorten’ haben’

sich im Prinzip als Umwege erwiesen. LieB man
den Pfefferminzteebestandteil weg, so beklagte
sich ,,der Hochofen*': der schwarze Tee ging
aufs Herz. Trug man den Verfechtern reforme-
rischer Lebensweise Rechnung, indem man
Hagebutten, Malven u. a. zu dem sogenannten
,roten Tee" vermischte, dem Traubenzucker
beigegeben wurde, so zeigten sich Arbeits-
kollegen mit Spatdurst dadurch verdrgert, daB

sich die vitaminreiche Mischung — in verzink-
ten Kannen zumal — nicht hielt. Zur Abwechs-
lung wird in die 10-Liter-Plastikkannen wieder
, Hiittentee'* gefillt. Sie sind leichter von den
Abfiillhdhnen auf die Verladerampen und in
die Kleinbusse zu heben als die 15-Liter-, die
20-Liter- und die 40-Liter-Kannen mit ihren
60 oder 70 Pfund Gewicht. Josef Dzillak, friiher
Walzwerk |: ,,Wer die schleppt, der muB3 schon
was inne Arme haben."

GroBe und kleine Kannen werden zu bestimm-
ten Stunden in die Betriebe gefahren. Bei grofen
Hitze folgt auf telefonische Anforderung
Nachschub per Extratour.

Unsere Rohstahlerzéugung in 1000 Tonnen
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Das Werk Eichen

der Huttenwerke Siegerland '"

vom Hochwasser schwer
be_t_roffen___ e ?

Immer wieder muissen wir erkennen, wie
schwach auch heute noch die menschlicheKraft
gegeniiber entfesselten Naturgewalten ist. Aller
Fortschritt reicht nicht aus, unvorhergesehene
und meist auch unvorhersehbare Naturkata-
strophen abzuwehren oder gar zu béndigen.
Mitte Juni erinnerte ein auBergewdhnlich
schweres Unwetter viele unserer Mitarbeiter an
die Grenzen menschlicher Kraft. Am Samstag,
dem 15. Juni, brach gegen 13 Uhr tber dem
Werk Eichen der Hiittenwerke Siegerland AG -
an deren Aktienkapital, wie unsere Leser wis-
sen, wir Uber die Hittenunion zu 91 v. H. betei-
ligt sind - ein Unwetter los, bei dem in den
folgenden sieben Stunden 142 Liter Regen je
Quadratmeter niedergingen - eine Menge, die
den durchschnittlichen Regenfall von mehr als
sechs Wochen iibersteigt.

Gegen 17 Uhr hatte sich das Wasser der Littfe
vor der Briicke Eichen-Stendenbach bereits zu
einem See gestaut. Eine knappe Stunde spater
brach die Bricke, und die Flutwelle {ber-
schwemmte das Werk Eichen. Sie drickte zu-
nachst iber 50 Meter einer Schutzmauer an deg
Littfe ein, die erst 1956 eigens gegen Hoc hwas-
sergefahren erbaut worden war. Dann tratdie
Flut auf das neu errichtete Bauteilwerk@und er=
goB sich in alle Werkshallen, digbald bis zu ei-
ner Héhe von 1,30 Metern unter Wasser stan-
den. Nun teilte sich die Flut,sein Strom iber-
spilte das Rohbandlager und diejBandbeize,
der andere drang in_die “Adjustagehalien
und in die Walzwerks- und Glihereihallen.
Weitere Wassermassenfaus dem Gebiet des
Hankertals verstarkten den Strom und
schwemmten zuséatzlich Holzstamme mit, die
den Zugang/zumsWerk versperrten.

Da die Stromversorgung bald ausfiel, gelang
es nicht, eine nennenswerte Menge Material an
héhergelegenen Platzen zu bergen. Wichtiger
war zunachst'auch, dem Wasser einen AbfluB
zuhschaffen:‘das gelang mit einem zwei Meter
breiten Durchbruch durch die Hallenwénde
und mit vier weiteren Durchbriichen an der Um-
friedungsmauer.

Gegen 20 Uhr riickten die ersten drei Feuer-
I6schziige an. Gegen 22 Uhr waren 13 Feuer-
wehrziige zur Stelle. An drei Stellen muBte die
Feuerwehr eingeschlossene Belegschaftsmit-
glieder mit einem Schlauchbootwagen retten.
Bis zum Montag arbeiteten Feuerwehren und
vier Spezialfahrzeuge einer Kanalreinigungs-
firma, um das eingedrungene Wasser samt
Schlamm und Ol abzupumpen. Dann muBte auf-

Wnwetter tiber Eichen®--

geraumt werden, bevor die Maschinen gereinigt
und die Motoren zum Trocknen und Séubern
ausgebaut werden konnten. Viele elektrische
Anlagen muBten ber lange Zeit durch Warm-
luft getrocknet, geputzt und Gberholt werden.
So zog sich die Wiederaufnahme der Arbeit,
je nach Schwere der Schéaden in den verschie-
denen Woerksabteilungen, tber nahezu “drei
Wochen hin. Der Gesamtschaden durfteiin die
Millionen gehen, auBerdem ist_die Produktion
des Monats Juni um 37 v.H{ unter dem Sol!
geblieben. Die Kunden des \Werkes Eichen

A An den Schmutzrindern ist deutlich sichtbar, wre
hoch das Wasser in den Adjustagehallen stand
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A Als sich das Hochwasser verlaufen hatte, blieben nur
Réste der_auf 50 Meter Linge eingedriickten Schutz-
maueér an)der Littfe zurick

haben deshalb in diesen Tagen manche Verzo-
gerung hinnehmen missen, fur die wir um Ver-
standnis bitten. Den Mitarbeitern des Werkes
Eichen aber gebiihrt aufrichtiger Dank fir ihren
unerschrockenen und unermidlichen Einsatz.

w Die Flutwelle traf mit aller Wucht zuerst auf das Bau-
teilwerk
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A Auch in der Gliherei richtete das Hochwasser erheb-
liche Schaden an



In der Hoesch Maschinenfabrik Deutschland

Moderne
Terminpla

Quirin Bernd, Abteilungsleiter des
Bereichs Fertigungswirtschaft und
verantwortlich fiir alle Rationali-
sierungsaufgaben bei der Hoesch
Maschinenfabrik Deutschland,
berichtete im Heft 7/1966 unserer
Werkzeitschrift iiber Mittel zur
Beschleunigung des Arbeitsflusses
wie Rohrpostanlagen, Wechsel-
sprechnetze und Funksprechanla-
gen. In dem hier folgenden Beitrag
stellt er den Datenkreislauf in der
rationalisierten Terminplanung dar.

Das ist kein Geheimnis mehr: Im augenblick-
lichen konjunkturellen Aufschwung héngt die
Vergabe mancher Auftrage davon ab, ob be-
sonders in Betrieben der Einzelfertigung der
vom Kunden gewiinschte Liefertermin eingehal-
ten werden kann. Wenn der Besteller unter Kon-
kurrenten gleicher Preislage wahlen kann, ent-
scheidet er sich oft fir den, auf dessen ,,Ter-
mintreue' er sich verlassen kann.

Das gilt besonders fiir Unternehmen mit breit
gestreutem Fertigungsprogramm: die Termin-
planung wird bei optimaler Auslastung der Fer-
tigungskapazitaten zu einem der wichtigsten
Organisationsprobleme.

Computer ersetzen Handarbeit

Ganze Abteilungen von Terminsachbearbeitern
befassen sich - je nach GréB3e des Betriebes&
damit, die Terminwinsche der Kunden mit den
eigenen Mbglichkeiten auf einen Nenner zu
bringen. Um nicht ,,ins Schwimmen zu geraten®,
sondern stets eine Ubersicht iiber die Arbeits-

ablaufe und einzuhaltenden Termine vor Augen
zu haben, bedient man sich grafischer Pla-
nungsmethoden und optischer Planungsgerate.
Aufgabe einer soichen Abteilung ist ess.sich
Erfahrungswerte nutzbar zu machenfund fort-
laufend die Kapazititen von Maschinen und
Personal unter Beriicksichtigung aller erdenk-
lichen Stérungseinflisse zu untersuchen, um
dem Kunden wirklichkeitsnahe; also verlalliche
Termine nennen zu kénfien. Die'dazu erforder-
lichen Ermittlungen kann man nun in mihsamer
Kleinarbeit amiSchireibtisch anstellen, man kann
sie aber auch dem Computer Uberlassen. Das
ist einmal eine Frage der Wirtschaftlichkeit, zum
anderen eine Frage 'der Zeit und der Genauig-
keit. Veranderte Ausgangspositionen kdnnen
kurziristig. manchen Zeitplan iber den Haufen
werfen.

Zentralie Datenverarbeitung genutzt

Im Hoesch-Konzern haben die Tochtergesell-
schaften die Méglichkeit, die Zentrale Daten-

Arbeitsvorbereitung und Terminplanung. Nach Eingang
des Auftrages vom Kunden gehen von hier aus alle
Arbeitsunterlagen durch Rohrpost an den Leitstand
{Bild 2 und 3)

Der Fernschreiber. Wihrend des Tages gibt der Fern-
schreiber alle Impulse an das Rechenzentrum, des
Nachts sendet das Rechenzentrum die geforderten
Daten an den Fernschreiber zuriick. Auf unserem Bild
aus dem Leitstand Ruth Nieslony

Im Leitstand. Hier laufen alle Féden der Terminplanung
und Organisation des Arbeitsablaufes zwischen Vor-
bereitung, Rechenzentrum und Betrieb zusammen. Im
Vordergrund Gruppenfihrer Giinter Montag

Bearbeitung im Betrieb. Nach beendigtem Arbeitsgang
und der Kontrolle schickt Meister Giinter Methner die
Unterlagen durch Rohrpost aus der Meisterstube
zurick zum Leitstand

Der Locher. Im Rechenzentrum der Zentralen Daten-
verarbeitung Hoesch stellt der abgebildete Locher
Lochstreifen als Datentrager fiir alle Arbeitsunterlagen
her

Im Rechenzentrum. Schnelligkeit und Genauigkeit sind
die Triimpfe der Computer. Hier werden die Unter-
lagen vor der Arbeit im Betrieb erstellt und nachher
wieder saldiert, um jederzeit eine Ubersicht iiber den
Auftragsfortschritt zu erméglichen. Am Rechner der
Programmierer Hans Zielinski

Die Leser. Yom Rechenzentrum gehen alle Ergebnisse
(ber Fernschreiber an den Leitstand. Die , Briicke’’
zwischen Lochstreifen und Draht ist der sogenannte
Leser
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verarbeitung fir ihre Auswertungen in An-
spruch zu nehmen. Die zu verarbeitenden Daten
werden in Form von Akkordscheinen oder an-
deren Belegen der genannten Abteilung ge-
schlossen angeliefert. Diese stellt dann Loch-
karten oder Lochstreifen als Datentrager
her.

Einen bequemeren Weg, die Zentrale Daten-
verarbeitung zu nutzen, bietet die Fernschreib-
verbindung. Diese Mobglichkeit waéhlte die
Hoesch Maschinenfabrik Deutschland. Fir die
tagliche Ubergabe von Belegen hatte ein Bringe-
dienst eingerichtet werden miissen, der bei den
Verkehrsverhaltnissen eine punktliche Anliefe-
rung oft in Frage stellen wiirde. Als Standort
far den Fernschreiber bot sich bei der MFD der
Leitstand an, den WERK UND WIR in dem ge-
nannten vorangegangenen Bericht schon be-
schrieb. Hier laufen alle erforderlichen Betriebs-
daten fiir die Terminplanung zusammen.

Der Datenkreislauf

Verfolgen wir einmal in Stichworten den Kreis-
lauf der Daten. Nach Eingang des Auftrages
vom Kunden werden alle Arbeitsunterlagen wie
Zeichnungen, Stiicklisten, Arbeitsbegleitkarten,
Werkstiicksverfolgungskarten sowie alle Ak-
kord- und Materialscheine von der Arbeitsvor-
bereitung unmittelbar {iber Rohrpost an den
400 Meter entfernten Leitstand versandt. Von
hier aus gibt man Gber Fernschreiber die ent-
sprechenden Arbeitstermine und Belegungs-
daten aus den Arbeitspapieren an das zwei
Kilometer entfernte Rechenzentrum. Das sind
taglich rund 54000 impulse. Nach der Durch-
gabean das Rechenzentrum werden die Arbeits-
unterlagen einsortiert und fir die fristgerechte
Bearbeitung in den Betrieben bereitgehal-
ten.

ist die vorgesehene Arbeitswoche fiir den je-
weiligen Arbeitsvorgang am Werkstiick ange-
laufen, verschickt der Leitstand die Unterlagen
durch Rohrpost an den zustandigen Arbeits-
platz im Betrieb. Nach beendigtem Arbeitsgang
und der Kontrolle gehen die Unterlagen zuriick
an den Leitstand. Gleichzeitig schickt man die
Daten dieser Arbeitsunteriagen unmittelbar an
das Rechenzentrum, das die ,,Saldierung* vor-
nimmt. Das heiBt, daB die Terminabteilung je-
derzeit vom Rechenzentrum den Auftragstort-
schritt, die Belegung der Maschinen sowie die
Auslastung der Arbeitswochen erfragen kann.
Die Ergebnisse iibertragt die Datenverarbeitung
nachts auf den Fernschreiber im Leitstand.
Hier werden nach diesen Durchgaben die Plan-
tafeln auf dem laufenden gehalten.
Unabhingig davon, ob es sich dabei um kurz-
fristige telefonische Zusagen an den Kunden
oder um langfristige Planungen fir die Ge-
schaftsleitung handelt, erhalt die Terminabtei-
lung vom Leitstand {iber die Wechselsprech-
anlage jederzeit genaue Auskuntt.

Zusammenspiel bewihrte sich

Die hier kurz umrissene Form der Terminpla-
nung wird seit einem Jahr mit Erfolg prakti-
ziert.

_ Von einer derartigen innerbetrieblichen Organi-

sation kann man hinsichtlich unbedingter Ter-
mintreue gewiB keine Wunder erwarten, aber
das beschriebene Zusammenspiel brachte den
groBen Vorteil mit sich, daB die Verantwort-
lichen jederzeit Gber den Fabrikationsstand in-
formiert sind und nach drauBBen wirklichkeits-
nahe und damit zuverlassige Auskinite geben
kénnen.

Eine solche RationalisierungsmaBnahme brach-
te somit nicht nur innerbetriebliche Erleichte-
rungen, sie ist auch nicht zuletzt ein wirksamer
Dienst am Kunden.
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Einer,
@ der
far
viele
steht

In dieser Aufsatzreihe stellen wir unseren Lesern aus der Viel-
zah! der in unseren Werken und Verwaltungen ausgeliibten
Berufe und Titigkeiten Menschen vor, die stellvertretend fiir
ihre Arbeitskollegen stehen. Nachdem wir 1964 den Hochdfner,
den Hauer, die Laborantin, den Ausbilder, den Seilermeister,
die Stenotypistin, den Betriebsdirektor, den Elektrohauer, den
Schmied, den Forschungsassistenten, den Kaufmann, den
Walzer, 1965 den Schachtschmied, den Matrosen, den
Maschinenschlosser, den Former, den Konstruktionstech-
niker, den Lokfihrer, den Fertigungsingenieur, den Ofen-
maurer, den Werkzeugmacher, den Lackierer, den Kontrolleur
und den Dreher, 1966 den Kraftwerkselektriker den Innentrans-

S
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Der Verlademeister

portfahrer, den Programmiierer, den Betriebsassistenten, den
Feuerwehrmann, den Schweifier, den Kokereisteiger, den
Industriekaufmann im Verkauf, den Modellschreiner, den Wal-
zendreher, den Hdrter und den Kranfiihrer, 1967 den Wei-
chensteller, den Feuerfestformer,den Arbeitsvorbereiter, den
Wettermann, den Oberschmelizer,den Rechnungsprifer, den
Mann im Sinterleitstand , den Lkw-Fahrer, den Elektroniker und
den Geschdflsstellenleiter vorgestellt haben, selzten wir unsere
Reihe 1968 mit dem Federnwickler, dem Sicherheitsingenieur,
dem Chemotechniker, dem Bilanzbuchhalter, dem Ver-
messungssteiger und der Sekretirin fort.

Rudolf Finkensiep und seine knapp 100 Mitar-
beiter schlagen monatlich 140000 bis_160000
Tonnen Material um. Sie eantladen Halbzeug,
das mit der Eisenbahn von)Dortmund kommt,
sie transportieren im Werkveskehr Ringe zur
Beize, und sie beladen Lastkraftwagen und
Waggons mit Bandstahiringen und Stabstahl.
Neben dem Beladen und Entladen ist auch das
Verwiegen und Bereitstellen der Waggons Auf-
gabe dieser Abteilung, und deshalb ist Rudolf
Finkensiepanichtinur Verladeobermeister, son-
dern auchsstellvertretender Eisenbahnbetriebs-
leiter des Warmwalzwerks Hohenlimburg.

Ein Kiifer wird Verlader

Als gelernter Kiifer hat Rudolf Finkensiep zu
Anfang des zweiten Weltkrieges einen Beruf
erlernt, der inzwischen nahezu ausgestorben
ist. Er war damit einer der wenigen Finkensieps,
der nicht wie der GroBvater und Vater — der
Vater war lange Jahre Betriebsratsvorsitzender
und Leiter der Sozialabteilung - sogleich in den
Dienst unserer heutigen Hohenlimburger Walz-
werke trat. Doch auch Rudolf Finkensiep machte
sich bald mit dem Walzen vertraut: 1942 wurde
er in unser Walzwerk dienstverpflichtet. Er ar-
beitete an den StraBen 2, 5 und 6 als Einsetzer,
Strecker und Hilfswalzer, bis er eingezogen
wurde. Nach dem Ende des Krieges fing er als
Verlader im Warmwalzwerk an und nutzte zu-
gleich seine Fahigkeiten als Kiifer, indem er flir
das Kaltwalzwerk alte Beizbottiche reparierte.
Eine langwierige Krankheit hinterlieB Rudolf
Finkensiep 1948 drei steife Wirbelknochen, so
daB er fortan als Werkschreiber und Verwieger
tatig war. Ende 1948 wurde er Vorarbeiter, 1949
Verlademeister. Seitdem leitet er — 1961 zum
Obermeister ernannt - die ,,Abteilung Verla-
dung mit dem Ein- und Ausgang einschlieBlich
dem Eisenbahnrangierdienst und der kaufmén-
nischen Abfertigung zur Eisenbahn' — wie man
umsténdlich aber genau sagen kann.

Das Schwierigste: verkehrssicher laden

Jeder zweite von Rudolf Finkensieps Mitarbei-
tern ist Verlader, Platz-Vorarbeiter, erster Ver-
lader, Hilfsverlademeister oder Verlademeister.
Die anderen sind Diesel- und Elektrokranfahrer,
erste und zweite Rangierer, Verwieger und Ver-
sandschreiber. Alle sorgen dafiir, daB3 plnkt-
lich und reibungsios be- und entladen wird,
was ein groBes Werk taglich braucht und pro-
duziert.

Werfen wir einen Blick auf eine der vier Belade-
stellen, an denen — wie an den ebenfalls vier
Entladestellen ~ taglich in zwei Schichten gear-
beitet wird. Hier an der Beize, an der Adjustage,
an der Stabstahlstrae und an der Mittelband-
straBe ist je eine Verladegruppe tatig. An der
MittelbandstraBe mit dem groB8ten Umschlag

<4 Rudolf Finkensiep (rechts) unterrichtet Manfred
Wachner, der gerade Brammen entlddt, iber die An-
kunft weiterer Halbzeugziige von Dortmund-Eving



arbeiten unter Leitung eines Verlademeisters
ein Kranfahrer und vier Verlader.

Der Verlademeister ist daflir verantwortlich,
daB auch wirklich das bestellte Material in der
gewiinschten Menge auf den Weg gebracht
wird. Er muB dafiir sorgen, da3 beim Verladen
nichts beschadigt wird, und hat vor allem darauf
zu achten, daB das Material verkehrssicher ver-
staut wird. Das ist bei Bandstahlringen mit ei-
nem Gewicht von 200 Kilogramm bis 5,8 Tonnen,
einer Breite von 8 bis 61 Zentimetern und einem
Durchmesser bis zu 1,70 Meter nicht immer ein-
fach. In der Verladeanweisung ist deshalb ge-
nau festgelegt, ob die Last mit Unterlaghélzern,
Kettenverspannungen oder eigens gebauten
Verladegestellen gegen das Verrotlen und Kip=
pen gesichert werden muB.

Hat der Verlademeister den Lieferscheifn’aus-
gestelit, der mit dem Gut zum Kunden geht und
dessen Durchschlag Grundlagéider Rechnung
wird, rollt der Lkw zur Waage, wo der'Verwie-
ger das Gewicht eintragt. Bei der Waggon-
Waage geschieht das automatischy eine Re-
chenmaschine druckt dieDatemauf den Fracht-
brief, den der Verwieger ebenso wie den Haupt-
zettel - auf ihm istsder Zielbahnhof vermerkt -
ausfillen muB.

Verlader miissen beweglich sein

Jederawird verstehen, daB eine Abteilung, die
fiirsden ordnungsgemaBen Giiterumschlag ei-
nes groBen Werks zustandig ist, sehr beweg-
lich.sein muB, damit nicht durch eine Stérung
die Produktion lahmgelegt wird. In der Verlade-
zentrale, dem kleinen runden Pavillon am Tor1,
gibt es deshalb nicht viel Ruhe, und Rudolf
Finkensiep braucht oft seine ganze Gelassen-
heit, damit alles richtig lauft.

Morgens beginnt der berufliche Alltag des Ver-
ladeobermeisters mit einer Besprechung Gber
den voraussichtiichen Arbeitsverlauf, die er mit
seinem Stellvertreter fithrt, dann klart er mit
dem ersten Rangierer die Bereitstellung der
Waggons, erkundigt sich beim kaufmannischen

A Das war die Mannschaft des Kraftsportvereins Ho-
henlimburg, die 1941/42 beinahe ingdie, Endcunde zur
Deutschen Mannschafts-Meisterschaft veorstief. Wir
sehen von links nach rechis: Josef \Rossler und Rudi
Reinhardt, beide Verlademeisterbei unseren Walzwerken;
Erich Hill, friiher Verlader, jetztPensiondr ;Walter Bauer,
selbstindiger Kaufmann; Richard Bastian, damals Ver-
lader, heute Meister in demiSozialwerkstatt und Beirats-
mitglied der. Hoesch AG Walzwerke Hohenlimburg;
Rudolf Finkensiep; August Glod, Verlader bei einem an-
deren Unternehmen, und Mannschaftsfihrer Kurt Ben-
der, yon Beruf Redakteur

Versandinach unvorhergesehenen Gliterbewe-
gungen, ordnet nach der Dienstbesprechung
mit Betriebsleiter Zindel die Waggonbestel-
lung fiir den nachsten Tag, unterrichtet sich bei
der Bundesbahn iber die Zustellung der Halb-
zeug-Sonderziige von Dortmund-Eving und
versucht zwischendurch mit allem fertig zu wer-
den, was den reibungslosen ArbeitsfluB be-
droht.

Er fehlt bei keinem Ringkampf

Ausgleich zur Anspannung des beruflichen
Alltags hat Rudolf Finkensiep vor allem im
Sport gesucht. Er hat frither gerungen, danach
noch lange bei den Alten Herren FuBball ge-
spielt und ist erst in diesem Jahr aus dem Vor-
stand des Kraftsportvereins Hohenlimburg aus-
geschieden. Dem Ringen gilt seit Jahrzehnten
seine besondere Liebe: er selbst war von 1936
bis 1942 Jugendmeister von Westfalen und
drang 1941 bis 1942 fast bis zur Endrunde der
Deutschen Mannschafts-Meisterschaftvor.Jene
Mannschaft zahlte sieben Mitglieder, von denen
fiinf friher oder spater als Verlader bei unseren
Walzwerken tatig waren. Sie sind auf dem ne-
benstehenden Foto abgebiidet, und Rudolf
Finkensiep ist sicher, daB sich die ehemaligen
Kameraden freuen werden, wenn sie auf diese
Weise noch einmal an ihre ,,groBe Zeit* vor 26
Jahren erinnert werden.

Den Stil verbessern heifit den ]
Gedanken verbessern

,,Am Urlaubsort angekommen"%

...bemiihten sich sofort dienstbare Geister
um unser Gepick." So schriebyjemand von
Borkum. Er hatte bestimmt keiie Sprachlehre
im Koffer. Und hétte sie, dochiso nétig.

Bitte? Sie finden auch nichts anjdiesem Satz?
Dann lesen Sie nochsdiese Beispiele:

,Von der Sonne_ gebraufit, freute sich iber
Ingrids gutes Aussehen die ganze Familie."

. Fur lhrdnteressendankend, erhalten Sie nun-
mehr unser Angebot:*

,,Atemlos'an/der Haltestelle angelangt, fuhr die
StraBenbahn gerade wieder an."

Nun2 Merken Sie jetzt, daB da etwas nicht
stimmt? Sicherlich! Wer war denn von der
Sonne/gebraunt, Ingrid oder die ganze Familie?
Wer dankte fir das Interesse, der Schreiber
dés Briefes oder der Empfanger? Und wer kam
atemlos an der Haltestelle an? Doch sicherlich
der verhinderte Fahrgast und nicht die StraBen-
bahn...

Es stimmt also etwas nicht! Schwieriger ist die
Frage zu beantworten, was an diesen Séatzen
nicht stimmt und warum.

Alle vier Satze sind Mittelwortsatze. Was ist
ein Mittelwort? Ein ,,Mittel"wort steht in der
,Mitte" zwischen Zeitwort und Eigenschafts-
wort. Es ist ein Zeitwort, das die Form eines
Eigenschaftswortes hat. Angekommen, brau-
nen, danken und anlangen sind Zeitwdrter.
Angekommen, gebréunt, dankend und ange-
langt haben die Form von Eigenschaftswértern.
Man kann sagen: der angekommene Gast, die
von der Sonne gebrdunte Ingrid, der dankende
Briefschreiber usw. In der Mitte zwischen Zeit-
wort und Eigenschaftswort stehend, sind dies
also Mittelwdrter, und die mit ihnen gebildeten
Nebensatze nennt man Mittelwortsatze.

Nun gibt es fir Mittelwortsatze eine wichtige
Regel. Sie wird sogar von Leuten {bersehen,
die so etwas eigentlich wissen sollten:

® Ein Mittelwort bezieht sich immer auf den
Satzgegenstand des Hauptsatzes.

In unserem Einleitungsbeispiel sind die dienst-
baren Geister Satzgegenstand des Haupt-
satzes; denn sie bemihten sich um das Ge-
pack. Also miBten auch sie am Urlaubsort
angekommen sein, nicht wahr? Und das ist
paradox. Richtig kann demnach der Satz nur
lauten: Am Urlaubsort angekommen, lieBen wir
sofort unser Gepack durch dienstbare Geister
in unser Hotel bringen. Jetzt bezieht sich das
Mittelwort ,,angekommen’’ auf den Satzgegen-
stand ,wir*. Und die andern Beispiele? So
lauten sie richtig:

,Von der Sonne gebrdunt, erfreute Ingrid mit
ihrem guten Aussehen die ganze Familie."

, Fur thr Interesse dankend, unterbreite ich
lhnen ein Angebot."

,Atemlos an der Haltestelle angelangt, sah er
noch, wie die StraBenbahn wieder anfuhr.”
Diese kleine Abhandlung immer beherzigend,
werden Sie sowohl wie ich auch die schwersten
Mittelwortsatze in Zukunft fehlerfrei schreiben
und sprechen ... Hubert Venhaus
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Kein Unfall ist ohne Ursache

Fast 1000 Hoesch-
Mitarbeiter be-
suchtendieSchu-
lungsstatte  fiir
Arbeitsschutzder
Hiitten-undWalz-
werks-Berufsge-
nossenschaft-die
erste und einzige
Schulungsstitte
dieser Artim Ruhr-
gebiet - {iber die
Dr.-Ing. A. Erenz, Leiter des Technischen
Aufsichtsdienstes der Hiitten- und Walz-
werks-Berufsgenossenschaft, Essen, im
folgenden Aufsatz berichtet.

Kein Meister falit vom Himmel

Wer Unfallverhiitung betreiben will, muB} etwas
von Unfallverhiitung verstehen. Mitgefiihl und
finanzielle Zuwendungen fir Verungliickte sind
menschlich und einem sozialen Rechtsstaat
angemessen. Sie diirfen jedoch die Kréfte fir
die Unfallverhitung nicht l&hmen. Fiihrungs-
krafte und Sicherheitsbeauftragte miissen wis-
sen, wo Unfallschwerpunkte liegen, wie Unfalle
entstehen; sie missen die Ursachen von Un-
fallen erkennen kénnen und ihrer Ausbildung
und ihren Aufgaben entsprechend den Sicher-
heitsstandard beherrschen, der nach dem
Stand der Technik gegeben ist. Um Gber den
Sicherheitsstandard gut informiert zu sein, be-
darf es einer standigen Fortbildung. Wir wissen,
‘daB kein Meister vom Himmel fallt und kein Un-
fall ohne Ursache ist. Wir miissen die Kennthis
von den Ursachen der Unfalle allen Interessier-

ten zugénglich machen. Es dirfen keine Unfall-£

ursachen durch Informationsméangel unbekannt
bleiben. Unfallursachen durfeninicht _geheim-
gehalten werden oder haufig«deshalb nicht be-
kanntgemacht werden, weil' ein ;;schwebendes
Verfahren' anhangig ists

Erfahrungen nutzen

Es gilt, die_Erfahrungen auf dem Gebiete der
Unfallverhiitungpdie in der gesamten Hitten-
industrie.gesammelt werden, auch der gesam-
ten <Hittenindustrie nutzbar zu machen. Die
Berufsgenossenschaften haben sich schon im-
mer dieser Aufgabe gewidmet. Sie haben dieses
Ziel auf zweierlei Wegen zu erreichen versucht:
1odurch die Herausgabe guter und praxisnaher
Unfallverhiitungsvorschriften, in denen die Er-
fahrungen, die aus vielen Unfillen gewonnen
worden sind, ihren Niederschlag gefunden
haben und

2. durch Betriebsprifungen des Technischen
Autsichtsdienstes, der die Einhaltung der Un-
fallverhtungsvorschriften iiberwacht und Un-
ternehmer und Beschaftigte auf dem Gebiet der
Unfallverhiitung beréat.
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Initiative der Berufsgenossenschaft

Im Jahre 1957 hat die Hiitten- und Walzwerks-
Berufsgenossenschaft eine weitere Initiative
ergriffen und eine Schulungsstatte fiar Arbeits-
schutz in Gelsenkirchen erdffnet. Die Hiitten-
und Walzwerks-Berufsgenossenschaft hat da-
mit erstmalig fir das Bundesgebiet eine stan-
dige Schulungsstétte eingerichtet und somit
Fihrungskraften, Aufsichtskraften und Sicher-
heitsbeauftragten Gelegenheit gegeben, sich
auf dem Gebiete der Sicherheitstechnik und der
Unfallverhiitung weiterzubilden. Am 1. Septem-
ber 1957 wurdein Gelsenkirchen die Schulungs-
arbeit aufgenommen und in groBem Rahmen
durchgefiihrt. Der erste Schulungsleiter war
Dr. phil. Karl, jetziger Leiter der AbteilungfAr-
beitsschutz bei der Hoesch AG. Ihm folgte Dr.-
Ing. Erenz, und seit 1961 ist Dipl.-Ing. Schmuk-
ker als Leiter der Schulungsstattedatig.

13000 Teilnehmer, davon 1343 von der
Hoesch AG Hittenwerke

In den Schulungsrdaumen, in ‘Gelsenkirchen
wurden bis Ende des Jahres 1966 mehr als 10000
betriebliche Fihrungskrafte, Aufsichtsperso-
nen und| Sicherhgitsbeauftragte geschult. Bis
heute haben mehsals 13000 Teilnehmer an ver-
schiedenen Schulungskursen teilgenommen.
Von den Hoesch Hittenwerken haben seit Be-

stehen /der Schulungsstatte insgesamt 1343
Oberingenieure, Betriebsleiter, Betriebsinge-
nieure, Betriebsassistenten, Obermeister, Mei- .
ster, Vorarbeiter und Sicherheitsbeauftragte
die Schulungsstatte besucht (Werk Westfalen-

hitte 981, Werk Union 152, Werk Pheenix 210
Teilnehmer).

Neue Schulungsstatte der,Hitten- und
Walzwerks-Berufsgenossenschaft

Im Januar 1967 ist von der Hditten- und Walz-
werks-Berufsgenossenschaft ein neues eige-
nes Haus fiir die'Schulungsstatte in Essen ein-
gerichtet und eréffnet worden. Es umfait zwei
groBe Schulungsrdume, die insgesamt 70 Per-
sonen aufpehmen konnen. Neben den Schu-

lungsrdaumen stehen zwei Wandelhallen, ein

Erfrischungsraum und ein Lehrmittelraum zur
Vertigung. In den Wandelhallen befindet sich
reichhaltiges Anschauungsmaterial, das fir
die Unfallverhiitung in Hiitten- und Walzwerken
von besonderer Bedeutung ist. Die Unterrichts-
raume sind modern eingerichtet und mit den
neuesten technischen Unterrichtshilfen aus-
geriistet. Klimaanlagen sorgen fir angenehme
Beliiftung und Temperatur, so daB auch im
Hochsommer Schulungsraume mit behaglicher
Beliiftung und Temperatur zur Verfligung ste-
hen.

Die Schulungsstatte liegt verkehrsgiinstig im
Zentrum der Stadt Essen. In unmittelbarer Nahe
befinden sich zwei Parkhauser, so daB motori-
sierte Schulungsteilnehmer leicht Unterstell-
maoglichkeiten fir ihre Fahrzeuge finden.

Etwa 60 Lehrkrifte sind titig

Neben dem Leiter der Schulungsstétte sind
eine hauptamtliche Lehrkraft, sieben Diplom-
Ingenieure des Technischen Aufsichtsdienstes,
etwa 50 Professoren, Dozenten, wissenschaft-




liche Assistenten und Fachleute verschiedener
Disziplinen aus Industrie und Verwaltung tatig.

Sicherheit ist ein Teil des Gesamterfolges

Zu den Aufgaben der Schulungsstitte gehort,
wie bereits erwahnt, die Schulung auf dem Ge-
biete der Unfallverhiitung und der Betriebs-
sicherheit fur Fiihrungskréfte, Autsichtsper-
sonen und Sicherheitsbeauftragte mit dem
Ziel, die Arbeitssicherheit in den Hiitten- und
Walzwerken zu erhdéhen. In den Lehrgangen
wird die Méglichkeit geboten, neue Erkenntnisse
auf dem Gebiete der Sicherheitstechnik zu er-
werben, um die fachménnische Ausbildung der
genannten Personengruppen zu férdern und
damit den Gesamterfolg des Unternehmens zu
steigern. Wir wissen, Sicherheit ist ein Teil des
Gesamterfolges eines Unternehmens.

Arbeitsmethode: Lehrgespriach und
Diskussion

Arbeitsmethode der Schulungsstatte ist das
Lehrgesprach. Der Diskussion wird viel Platz
eingeraumt. Dadurch werden Inhalt und Ver-
lauf der einzelnen Gesprache weitgehend von
den Teilnehmern mitgestaitet. Hierdurch ist
eine praxisnahe, auf Erfahrung aufbauende
Schulung gewahrleistet.

Schulungsteilnehmer bestatigen uns immer
wieder, wie sehr sie durch die Lehrgesprache
und Diskussionen beeindruckt und angeregt
worden sind. Sie sind dankbar dafir, daB ihnen
die Teilnahme an diesen Kursen erméglicht
wird und dankbar dafiir, daB der Stoff so pra-
xisnah vorgetragen und diskutiert wird. Es wird

« Im Januar 1967 ist die neue Schulungsstitte fin Ar-
beitsschutz in Essen eréffnet worden. Fihrungskrafte,
Aufsichtspersonen und Sicherheitsbeaufiragte werden
hier ausgebildet. Auf unserem Bild erldutert Sicher-
heitsingenieur Gerhard Krickhan von den Hoesch Hiit-
tenwerken Sicherheitsbestimmungen

» Aus dem reichhaltigen Anschauungsmaterial haben
unsere Mitarbeiter (von links) Paul Hohl, Theo Gotling,
Franz Kurth, Gerhard Garbe und Heinz Fleischer — sie
kommen von den Hiittenwerken und nehmen gerade an
einem Lehrgang der Schulungsstétte teil - die Schutz-
helme herausgegriffen, um deren unterschiedliche Aus-
fihrung zu begutachten

stets die Méglichkeit geboten, Fragen zu stellen
und zu diskutieren. Keiner, der die Schulungs-
statte besucht hat, soll den Eindruck mit nach
Hause nehmen, daB seine Fragen unbeantwor-
tet, seine Probleme unberiihrt geblieben sind.
Die erworbenen Kenntnisse sollen von jedem
unmittelbar genutzt werden kénnen.

Grundlehrginge, Aufbaulehrgé@nge,
Speziallehrgange und Kolloquien

An der Schulungsstatte werden Grundiehr-
gange und Aufbaulehrgange (Wiederholungs-
lehrgénge) abgehalten. Die Lehrgange werden
eingerichtet fiir Fihrungskrafte, Aufsichts-
krafte und fur Sicherheitsbeauftragte. Spezial-
lehrgiange und Kolloguien erganzen das Pro-
gramm. Zu den Speziallehrgangen gehdren Ar-
beitstagungen (ber Staubmessung und Staub;
bekampfung und Arbeitstagungen {iber Sicher-
heitsmaBnahmen beim Sprengen in heiflen
Massen. Weitere Speziallehrgange sollenjein=
gerichtet werden. Die Lehrgangsdauer fur
Grundlehrgange betragt drei bis'tinf, Tage, fur
Aufbaulehrgange ein bis drei"Tage./Um eine
moglichst praxisnahe Schulungqzu gewahr-
leisten, sind die Kurse weitgehend spezialisiert.
So sind Lehrgange [eingerichtet worden fir
Hochofenbetfiebe, Stahlwerksbetriebe, Walz-
werksbetriebe, Drahtziehereien, Drahtverarbei-
tungsbetriebe,), Maschinen-, Instandsetzungs-
und Werkstattbetriebe, Elektrobetriebe, Bau-
betriebe, Werksbahnbetriebe, allgemeine Ver-
kehrsbetricbe, Stahlbaumontagen, Hammer-
werke, Gésenkschmieden, Glth- und Vergi-
tungsanlagen, Holzbetriebe und Druckerei-
betriebe.

Auf die Erfordernisse des Betriebes
abgestelite Programme

Die Programme der Lehrgange sind vielgestai-
tig. Sie sehen vor, daB die sicherheitstechni-
schen Erfordernisse der einzelnen Betriebe'ein-
gehend behandelt werden{Dafiber hinaus wird
im einzelnen gesprochen ubes Unfallursachen,
Sicherheitsprobleme, Gber einschlagige Uniall-
verhitungsvorschriften, \iiber/Methoden, Ziele
und Grenzen der technischen Unfallverhitung,
iber Arbeitsplatzgestaltung, Uber Arbeit und
Leistung des Menschen, iiber psychologische
MaBnahmen zur Erhéhung der Arbeitssicher-
heit, iber Kosten der Unfélle, Gber Berufskrank-
heiten 4ind iiber rechtliche Probleme im Zu-
§ammenhang mit Unfaliverhitungsvorschriften
und iber straf- und zivilrechtliche Verantwor-
tung.

Jahrlich 2500 Teilnehmer

Die Hitten- und Walzwerks-Berufsgenossen-
schaft hat es sich zur Aufgabe gemacht, in 80
Lehrgangen pro Jahr etwa 2500 Fiihrungskréfte,
Aufsichtskrafte und Sicherheitsbeauftragte zu
schulen. Es darf nicht unerwahnt bleiben, daB
die Hoesch AG nicht nur durch die Entsendung
vieler Lehrgangsteilnehmer hervortritt, sondern
auch durch Fihrungskrafte, die als Lehrkrafte
an der Schulungsstatte tatig sind. Wir geben
der Hoffnung Ausdruck, daB auch in Zukunft
das gute Einvernehmen zwischen der Hoesch
AG und der Hitten- und Walzwerks-Berufs-
genossenschaft mit ihrer Schulungsstatte wei-
ter bestehen bleibt, zum Wohle der Beschaftig-
ten und zum Nutzen des Unternehmens.




Nur

demokratische
Erziehung
verhindert die
Manipulation
des Menschen

Fester Bestandteil der Ruhrfestspiele ist die
~Woche der Wissenschaft", die der Deutsche
Gewerkschaftsbund undidie Gewerkschaft Er-
ziehung und Wissenschaft seit 1965 alljahrlich
veranstalten. Als maafimivergangenen Herbst
tur die ,,Wochenpder Wissenschaft 1968" das
Thema,,Die groBeManipulation des Menschen*
festlegte, konnten die Veranstalter kaum ahnen,
daB die(darintenthaltene Frage - mit welchen
Mitteln, sich der Mensch vor der Manipulation,
derverflihrerischen Beeinflussung mit bestimm-
tem Zijel, schiitzen kann - in diesem Friihjahr
besondere Aktualitdt erhalten wiirde. Es war
nur nattirtich, daB die von den Studenten aus-
geloste Unruhe fir die Diskussionen bei der
Woche der Wissenschaft einen Ausgangspunkt
bildeten.

Am ersten der funf Nachmittage, an denen
namhafte Wissenschaftler, Politiker, Erzieher
und Publizisten Gber den Zusammenhang von
Wissenschaft, Erziehung und Manipulation un-
ter Berlicksichtigung der gesellschaftlichen
Problematik diskutierten, hatten darum auch die
Studenten das Wort. g
Einleitend skizzierte der Frankfurter Professor
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Woche de

Ellwein das Verhaltnis von Politik und Wissen-
schaft: Politik habe erstens mit den Folgen wis-
senschaftlichen Tuns fertigWzu werden, habe
aber zweitens wissenschaftliches Bemiihen als
MaBstab zu akzeptieren undkénnedrittensdurch
Wissenschaft sogar eingeleitet werden. Politik
kénne darum nicht ‘mehe im bloBen , Weiter-
machen‘sbestehen; Planung, die stets besser
sei als/Planlosigkeit;werde als Mittei zur Ratio-
nalisierung unentbehrlich, sie werde aber dort
zur Gefahr, wo'sie nur einem kleinen Kreis von
Wissenden diene, die zugleich auch die Herr-
schenden sind. Dann werde die Planung zur
Manipulation und damit zu einer Gefahr.

Wieaber kann Manipulation verhindert werden?
Ubet.diese Fragen waren sich sowohl! Prof. Ell-
wein und die mit ihm diskutierenden Studenten,
unter anderem Christoph Ehmann (VDS-Vor-
sitzender) und Frank von Auer (LSD-Vorsit-
zender), als auch die Gesprachspartner der fol-
genden Nachmittage einig: Notwendig sei eine
breite Volksaufklarung, vor allem mit Hilfe der
Schule, und eine Ausweitung der demokra-
tischen Kontrollfunktionen. Dazu dienten Mittel
wie beispielsweise Volksentscheid und Volks-
begehren. DaB es jedoch so einfach sei, wie es
der Student Ehmann formulierte, dem mochten
die Politiker Johannes Rau (SPD-Fraktionsvor-
sitzender im nordrhein-westfalischen Landtag),
Prof. Dr. Abelein (CDU/MdB) und Dr. Hans
Fridrichs (FDP-Bundesgeschaftsfihrer und
MdB) nicht zustimmen. Im Gegenteil: Man
muisse sich einmal vorsteilen, was geschehe,
wenn die breite Volksmeinung immer bestimme,
wie beispielsweise zur Frage der Todesstrafe,
die von groBen Teilen der Bevolkerung bejaht
werde. Gibt es somit auch eine ,,gute Manipu-
lation''? fragte der CDU-Politiker Prof. Abelein.
Woh! kaum - immerhin schien das Beispiel
nicht besonders gut gewahit; handeln doch die
zustandigen Parlamentarier bewufit und fir die
Offentlichkeit klar ersichtlich im Gegensatz zur
Volksmeinung, von der man in diesem Fall eher
sagen kénnte, daB sie zugunsten der Todes-
strafe manipuliert worden ist. Denn was ande-
res ist die ,,kochende Volksseele', die in einem

'y

: T Wissenschaft
) Die grofie Manipulation des Menschen

Mérder allein ein ,,kriminelles Objekt" sieht, das
es ,,auszumerzen'’ gilt, die aber keinesfalls be-
denkt und es auch selten wahrhaben will, da
ein solcher Mensch in Wahrheit schwerkrank
sein kann.

Darf man den Menschen verdndern?

Ist nun ,,Manipulation" als Begriff nicht von
Wissenschaftlern zur Definition eines be-
stimmten Sachverhaltes gepragt, sondern von
Neo-Marxisten empfohlen worden, um zur Ver-
anderung der Realitat zu verhelfen? Wird dieser
Begriff zur ,,Agitation’, zur Manipulation von
angeblich Manipulierten verwendet? So lautete
die These von Prof. Erwin Scheuch, Kéln, am
zweiten Tag der Woche der Wissenschaft. Oder
miissen nicht vielmehr die Naturwissenschaf-
ten, muissen nicht Biologie und Psychologie
sowie die Gesellschaftswissenschaft (Sozio-
logie) in die Problemstellung einbezogen wer-
den?

Kaum anders war es offenbar vom Veranstalter
gemeint, der fur den dritten Tag die Frage-
stellung gewahit hatte: ,,Kann, darf und soll man
den Menschen verandern?" Insbesondere die
Thesen des Biologen Prof. Baitsch, Freiburg,
lieferten den Stoff fiir die Diskussion: Erstens
habe sich der Erbanlagenstand der Menschheit
erheblich verschlechtert, daraus ergebe sich die
Aufgabenstellung, defekte Erbanlagen wieder
gesundzumachen; zweitens geniige die Bau-
anleitung ,,Mensch* nicht mehr, woraus sich
die Uberlegung ergebe, den Menschen durch
einen radikalen oder teilweisen Umbau seiner
Erbanlagen zu verandern; und drittens ver-
fuhre der Konkurrenzkampf zwischen den Men-
schen zu dem Plan, nur noch hochwertige Men-
schen zu ziichten; schlieBllich sei zu fragen:
Ginge in der Welt alles besser, wenn es den
Menschen als Storfaktor nicht mehr gébe?
Soll man den Menschen verdndern - denn daB
man es kann, dariiber waren sich die Teilneh-
mer einig - und welche MaBstabe héatten dafiir
zu gelten? Oder gilt es nicht vielmehr, wie es der
Soziologe Dr. Agnoli, Berlin, formulierte, dar-



« Ministerprisident Heinz Kiithn bei der Eréffnungs-
ansprache. Rechts von ihm im Forum (iber das Thema
,,Die Manipulation und die Wissenschaft': Claus
Laepple, Yorsitzender der Deutschen Studenten-Union;
Prof. Dr. Thomas Ellwein, Universitit Frankfurt; Wal-
ter Krépelin, Bayerischer Rundfunk; Christoph Ehmann,
Vorsitzender des Verbandes Deutscher Studenten-
schaften; Frank v. Auer, Vorsitzender des Liberalen
Studentenbundes

um, dem Menschen in der sich wandelnden
Welt entsprechende Lebensbedingungen zu
schaffen - also nicht den Menschen, etwa durch
Erziehung, zu verandern, sondern die Gesell-
schaft so zu gestalten, daB der Mensch besser
in ihr leben kann? Geselischaft — das beinhalte
vor allem die kindlichen und jugendlichen Le-
bensbedingungen, denn das ,Hé&uflein Bio-
logie*, das der Mensch nach den Worten des
Tiefenpsychologen Dr. Rattner zum Zeitpunkt
seiner Geburt ist, wurde erst mit Hilfe von
Triebverdrangung und Zwang, Gewalt und
Einschilichterung zu einer Karikatur dessen ge-
macht, was er eigentlich hatte sein kénnen.
,,Die Katastrophen unseres Jahrhunderts", so
sagte er, ,,sind undenkbar ohne die padagogi-
sche Verstimmelung des Menschen in Eltern-
haus und Schule, die erst das hilflose Massen-
wesen hervorbringt, das sich von Diktatoren
und Demagogen ins eigene Verderben stiirzen
lagt."

Im Teufelskreis der Autoritat

Dahinter aber steckt fiir den Berliner Padagogik-
Professor v. Cube ,,System*.. In seinem Referat
malte er am vierten Tag der Recklinghduser
Woche den Teufelskreis der autoritdren und
traditionsgeleiteten Gesellschaft an die Wand:
Die etablierte Macht der autoritaren Gesell-
schaft bezieht ihre Legitimation durch die Be-
rufung auf die Tabus ,,Gott", ,,Volksgemein-
schaft" und ,,Sittengesetz'. Wer es dennoch
wagt, Kritik zu Gben, wird , Ketzer" genannt,
,,immatrikulierter Mob* oder &hnlich. Da diese
Machthaber unter dem ,,christlichen Schutz-
schild auf Zwang und Manipulation angewiesen

¥ Vor Beginn des Forums mit Politikern diskutiert Ge-
sprichsleiter Reinhard Appel (Mitte) mit dem Vertreter
der CDU, Prof. Dr. Manfred Abelein (links), und mit dem
Referenten, Prof.Dr. Erwin Scheuch, Universitit Koin

sind, missen die Untertanen auf einem mog-
lichst niedrigen Bildungsniveau gehalten wer-
den: So wurde, entsprechend gewissen, bis in
die jingste Zeit in Nordrhein-Westfalen giil-
tigen Volksschulrichtlinien, den Kindern eine
nschlichte Deutung der Welt" beigebracht, in
welcher ,fleiBige und gehorsame Volksgenos-
sen" leben. Diese,,schlichten Volksgenossen",
erzogen in einer autoritar strukturierten Kon-
fessionsschule, werden damit zwangslaufig zu
»christlichen' Wabhlern, denn die Kritik an die-
sem Leitbild ist tabu. Dieser Gesellschafts-
konzeption, der autoritar strukturierten, stelite
v. Cube die demokratisch-antiautoritare Gesell-
schaft gegeniber.

Der Teufelskreis der Manipuiation kann nach
Darstellung des Berliner Professors nur durch
die Schule ,,aufgebrochen" werden. Seine Kri-
tik richtete sich in diesem Zusammenhang nicht
nur gegen die Organisationsformen - Einset-
zung des Rektors statt Wah! durch das Kolle-
gium - sondern auch gegen den Inhalt der
Schulerziehung.

Erziehung demokratisieren!

Damit schloB sich der Kreis der Diskussionen:
So richtig Dr. Rattners Feststellung war, dem
Kind miisse durch den Geist der Antiautoritat
Selbstrespekt und ,,Selbstwertgefihl™ ver-
mittelt werden, weil nur dann ,,aus dem unver-
stimmelten Wachstum der biologisch-psychi-
schen Antriebswelt echte Mitmenschlichkeit
und Vorurteilsfreiheit entstehen’ konnte — die
Lésung hierzu konnte die Recklinghauser
., Woche der Wissenschaft 1968 nur andeuten
alle Diskussionsteilnehmer waren sich“darin
einig, daB die Schule reformiert, dag heit ins-
besondere demokratisiert werden miisse. Doch
in der ,gesellschaftlichen Mischwelt!'<(Prof.
Kogon) laute die Alternative‘nicht ,,Anpassung
oder Erziehung zum Widerstand!. Vielmehr
gehe es um die Frage, “inwieweit sich der
Mensch an gegebeng gesellschaftliche Verhalt-
nisse in einér arbeitsteiligen und kollektiven
Wirtschaft/ anzupassen habe, ohne sich nur
ausschlieBlich in der Freizeit im demokratischen
Modell erfiillemyzugdirfen.

Demokratisches Handeln miisse im gesamt-
geséllschaftlichen Bereich verbreitet und star-
ker als bisher verwirklicht werden, sowohl in der
Schule, der Hochschule als auch im Betrieb. Es
gehe also) wie der Niirnberger Stadtrat Dr. Gla-
sel’zum SchluB formulierte, um eine ,,Vergro-

Berung des demokratischen Spielraums”, um
eine ,,Minimalisierung des Zwangs und eine
Maximalisierung der Freiheit*.

Neue Aufgaben der Schule

In seinem SchiuBwort faBte Kultusminister
Fritz Holthoft die Arbeit zu den Einzelfragen zur
Problematik von Manipulation und dem Span-
nungsfeld Anpassung und Widerstand noch
einmal zusammen und ging auf die angespro-
chenen Probleme der Schule ein, die an Glaub-
wirdigkeit gewinnen miusse. Er sagte: ,Die
tandesregierung Nordrhein-Westfaten halt nur
eine solche Schule fir glaubwiirdig, deren In-
halte jene Wirklichkeit reprasentieren, in die der
Schiiler eingefiihrt werden soll. Diese Wirklich-
keit ist eine von Abstraktheit, Rationalitat und
Differenziertheit bestimmte Welt, dietnurimehr
rational verstanden werden kanrund zu deren
Bewaltigung neue Tugenden, Fahigkeiten und
Haltungen gelernt und@eingetibt werden mis-
sen. Neue Tugenden, sowie Fahigkeiten und
Haltungen miissen yon unseren Schiilern er-
worben werden, damit sie im gesellschaftlichen
Leben verantwortungsbewuBt entscheiden und
handeln kénnen."

,,Die neue Schule,macht Ernst mit ihrem Ziel,
ein den jugéndlichen Kraften angemessenes
Feld der Erprobung und Bewéhrung zu sein und
ofinetyihnen deshalb die Tore zum Raum des
tatigén Handelns auch in der Mitgestaltung des
Schullébens. Ich bin sicher, daB eine solche
neue Schule auch neue Schiiler hervorbringen
wird, die den Gefahren der Manipulation in star-
kerem MaBe werden Widerstand entgegen-
setzen konnen. Sie bedarf aber auch eines neu-
en Lehrers — eines Lehrers, der sich kritisch mit
sich selbst und seiner Aufgabe auseinander-
setzt. Das Gebot der Stunde ist: eine Schule zu
gestalten, die den kritischen, urteilsfahigen, in
sich selbst bestimmenden Menschen hervor-
bringt, einen Menschen aber auch, dem soziale
Verantwortung nicht weniger gilt als die kri-
tische Auseinandersetzung mit seiner Zeit."

¥ Das Forum unter dem Thema ,Kann, darf und soll
man den Menschen verdndern?'' Von links: Prof. Dr.
Helmut Baitsch, Biologe der Universitat Freiburg; Dr.Dr.
Josef Rattner, Psychologe, Ziirich|Berlin; Dr. Johannes
Agnoli, Soziologe, Berlin; Riidiger Proske, NDR Ham-
burg; Kirchenrat Johannes Doehring, Diisseldorf; Pa-
ter Dr. Gilbert Corman, Hochschule Walberberg
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Eine Fachschule
fiir Datenverarbeitung
in Dortmund

Von Dr. Giinter Obelode und
Dr. Fritz Wunsch

Die elektronische Datenverarbei-
tung (EDV) erfaBt seit ihrem er-
sten Einsatz Mitte der finfziger
Jahre unaufhaltsam fast alle Ge-
biete der Wirtschaft, der Technik,
der Verwaltung und der Wissen-
schaft. Schon heute gibt es kaum
noch Lebensbereiche, die von
Computern unberiihrt geblieben
sind. Trotzdem wird in allen
Prognosen ausgesagt, daB} die
Entwicklung lingst nicht abge-
schlossen ist und daB mit einer
noch erheblich stirkeren Zunah-
me der Dalenverarbeitung als in
den vergangenen Jahren zu rech-
nen ist. Von verschiedenen Gre-
mien werden fir das Jahr 1974
rund 4500 bis 7500 installierte An-
lagen in der Bundesrepublik
Deutschland vorausgesagt. An-
fang 1968 waren vergleichsweise
etwa 3000 Anlagen aufgestellf.
Die grofe Spanne in den Voraus-
schétzungen ist auf unterschied-
liche Ausgangspositionen und
unterschiedlich gezogene Gren-

zen zwischen elektronischen Da-
tenverarbeitungsanlagen und
elektronischen  Buchungsauto-
maten zurlckzufihren.

Der Austausch von schon instal-
lierten kleineren Anlagen gegen
gréBere wird in den nédchsten Jah-
ren fortschreiten und damit einen
zusétzlichen EinfluB auf die An-
wendung der Datenverarbeitung
in allen Bereichen unserer Welt
ausiiben. Die rasante Entwick-
lung forderte und fordert den Ein-
satz von vielen qualifizierten Ope-
raloren, Programmierern, Orga-
nisatoren usw., die heute noch in
den verschiedensten  Ausbil-
dungsstufen unzureichend auf
ihre Aufgabe vorbereitet werden.
Ursdchlich fir dieses ,,Nach-
wuchsproblem'' sind sicher die
unterschiedlichen Meinungen
iber die zweckmdpBigste und
beste Ausbildung, die bei einer
so schnellen und alle Gebiete er-
fassenden Entwicklung entste-
hen; aber erst aus der Diskussion
und dem Abkliaren aller Argu-
mente kénnen die erforderlichen
Ordnungsmerkmale fir neue Be-
rufe aufgestellt werden . ..

Es gilt daher, neue Ausbildungs-
voraussefzungen zu schaffen,
um Wirtschaft und Verwaltung
mit qualifizierten Fachkréften fir
die Aufgaben der Datenverarbei-
tung zu versorgen. Der vom Lan-
deswirtschaftsministerium Nord-
rhein-Westfalen und der Indu-
strie- und Handelskammer zu
Dortmund eingesetzte Untersu-
chungsausschup ist daher zu der
Auffassung gekommen, daB sich
die Einrichtung einer Fachschule
fir Datenverarbeitung ,,als das
dringendste zu I6sende Problem'’
ergibt. Die hohen Bedarfszahlen
in der Berufsgruppe mit héherer
Fachausbildung rechtfertigen
selbst bei vorsichtiger Schatzung
die Einrichtung einer solchen spe-
ziellen Fachschule. lhr Ausbil-
dungsziel wiirde sich mitden Lehr-
plinen der Ingenieurschulen und
derHéherenWirtschaftsfachschu-
len kaum dberschneiden. Zwei-
fellos ist es der Entwicklung sehr

forderlich, daB sowohl an den In-
genieurschulen als auch an den
HWFn dem Fach ,,Datenverarbei-
tung'’ eine immer gréBer werden-
de Bedeutung zugemessen wird.
Kenntnisse in diesem Bereich
sind fur qualifizierte kaufménni-
sche Krifte ebenso wie fur Fach-
schulingenieure  unentbehrlich.
Diese Ausbildung dirfte jedoch
fir die immer differenzierter wer-
denden Anspriche, die an einen
Spezialisten fir Datenverarbei-
tung gestellt werden, nicht aus-
reichen.

Der AusschuB hat als Diskus-
sionsgrundlage erste Vorschldge
fir den Stoffplan und die Unter-
richtsgliederung einer solchen
Fachschule unterbreitet. Ziel die-
ser Fachschulausbildung waren
mathematisch-technische Assi-
stenten sowie Organisations-
Programmierer. lhre Ausbildung
soll - nach hinreichender Vor-
bildung — sechs Semester dauern.
Dabei miifte der praktischen Aus-
bildung ein starkes Gewicht zu-
kommen. Die Fachschule kénnte
so ausgelegt sein, daB jahrlich 220
Absolventen die Schule verlassen.
Besonders geeignet als Standort
einer Fachschule fir Datenver-
arbeitung erscheint nach Mei-
nung des Untersuchungsaus-
schusses eine Stadl, in der so-
wohl eine Ingenieurschule als
aucheineHéhere Wirtschaftsfach-
schule etabliert sind. Die Grund-
unterrichtsstunden kénnten von
Dozenten dieser Schule (iber-
nommen werden. Umgekehrt be-
stande die Mdglichkeit, den Unter-
richt in Datenverarbeitung an'den
Ingenieurschulen und Hoheren
Wirtschaftsfachschulen voa, Do-
zenfen der Fachschule fianDaten=
verarbeitung zu erteilen. Das fir
eine solche Schuleunumgéngliche
Rechenzentrum stinde auch den
anderen Institutionen zur Verfi-
gung. Die Industrie- und Handels-
kammer zu Dortmund hat bei den
vorbereitenden< Besprechungen
mit dem Kultus- und Wirtschafts-
ministerium des Landes Nord-
rhein-Westfalen deshalb fiir Dort-

mund als Standort einer solchen
Fachschule pladiert. Hier ergibt
sich in absehbarer Zeit auch die
Méglichkeit einer sinnvollen Ko-
operation mit der entstehenden
Universitat. Schiieflich empfiehit
sich Dortmund auch deshalb,
weil hier die Gelegenheit einer
engen Zusammenarbeit mit einer
grofen Zahl von EDV-Benutzern
in Wirtschaft und Verwaltung ge-
geben ist. Die Stadt Dortmund hat
ihre Unterstitzung fir eine Fach-
schule dieser Art in Aussicht ge-
stellt.

Da (iber die Notwendigkeit, neue
geeignete Ausbildungsméglich-
keiten zu schaffen, Klarheit be-
steht, werden weitere Verhand-
lungen dariber zu fihren sein,
in welcher Form eine solche Fach-
schule fiir kaufmannisch-admini-
strative und mathematisch-tech-
nische EDV-Berufe errichtet wer-
den kénnte. Wird dieses Ziel er-
reicht, ist sicher die Nachwuchs-
frage bei den Datenverarbeitungs-
berufen noch nicht gelést. Aber
einerseits kénnte ein dringender
Bedarf wenigstens (leilweise be-
friedigt und andererseits auch ein
Schritt zu einer besseren Ordnung
der bisher wild wuchernden Aus-
bildungsméglichkeiten getan wer-
den. Denn das. Pionierzeitalter
ist auch in der Datenverarbeitung
vortiber.

RUHR WIRTSCHAFT , Zeitschrift
der Industrie- und Handelskam-
mer 2u Dortmund, Heft 6/68

Buderus Post

Wie kommt man zu guten
Verbesserungsvorschligen?

Die Grundlage fiir jeden guten
Verbesserungsvorschlag ist eine
gute Idee. Eine gute Idee ist nicht
vom Zufall abhdngig. Wenn Sie

nur vier Schritte auf dem richtigen
Weg gehen, treffen Sie lhre gute
Idee bestimmt!

1. Schritt: Aufgliederung des
Arbeitsablaufes

Notieren Sie sich genau alle Ein-
zelheiten einer Arbeit, so wie sie
jetzt durchgefihrt wird. Uber-
priifen Sie, ob Sie dabei wirklich
an alles gedacht haben, was Sie
oder andere fir diese Arbeit an
Werkzeug, Material und Zeit be-
nétigen.

2. Schritt: Jede Einzelheit genau
untersuchen

Beantworten Sie sich nacheinan-
der die folgenden Fragen: Warum
ist das notwendig ? (Wasssoll da-
mit erreicht werden2{Wo isollte
es gemacht werden ? Wann solite
es gemachtawerden? Wer sollte
es machea? WienldBt sich diese
Arbeit_am ‘besten durchfihren?
Oberlegen), Siedauch die Fragen
des Materials, der Ausristung
und Werkzeuge, des Arbeitsplat-
zes und des Arbeitsablaufs, der
Sicherheit, der Kontrolle und der -
Kosten.

3. Schritt: Was ist daran zu ver-
bessern?

Alles Unnétige ausschalten. Ein-
Zelne Arbeitsgénge zusammen-
fassen. Den besten Arbeitsablauf
zusammenstellen. Jeden notwen-
digen Arbeitsschritt vereinfachen.
(Ginstigste Plazierung und Ver-
wendung von Werkzeugen, Aus-
ristung und Material. - Beste
Transport- und Haltevorrichtun-
gen. - Beidhdndiges Arbeiten. -
Sicherheit bei der Arbeit.)

4. Schritt: Machen Sie einen
Verbesserungsvorschlag
Schreiben Sie lhre Idee auf ein
Vorschlagsformular. Beschreiben
Sie den jetzigen Zustand, was
sich daran verbessern ldfit und
wie diese Verbesserung durchzu-
fihren ist. Geben Sie lhren Vor-
schiag Ihrem Vorgesetzten oder
dem Werksachbearbeiter fiir das
Betriebliche Vorschlagwesen.

Buderus Post, Werkszeitung der
Buderus-Gruppe Wetzlar, Heft
6/68

auf einen Blick

Unfalikurve sinkt
weiter

Die Unfallverhiitung hat
im vergangenen Jahr ei=
nen groBen Erfolg errun-
gen. Es gelang, dieé Zahl
der Arbeitsunfalle “von
2,56 Millionen im Vor-
jahr agf 2,22 Millionen im
Jahr1967henunterzudrik-
ken ‘und4damit - im Ver-
gleichizu 1966 — pro Werk-
tag uber 1000 Unfalle zu
veshindern. Zwar handelt
es sich lUberwiegend um
leichte Unfalle, aber auch
die Zahl der tddlichen
Arbeitsunfalle sank von
4868 auf 4531. Ein gerin-
ger Teil des Riickgangs
dirfte auf verminderte
Beschaftigung im Flau-
tenjahr 1967 zurickzufih-
ren sein.

WISSENSWERTES N

‘\

Sprunghafte
Mehrleistung

Angezeigte Arbeitsunfalle
287 in Millionen

Das Jahr 1968 laBt ei-
nen  Gberdurchschnitt-
lichen Produktivitatser-
folg erwarten. Wie schon
im letzten Quartal 1967
stieg auch im ersten
Quartal dieses Jahres
das Produktionsergebnis
je Beschaftigten um tber
zehn v.H. gegenuber dem
entsprechenden Quartal
des Vorjahres. Verbes-
serte Produktionsmetho-
den, aber auch eine Straf-
fung auf die leistungs-
fahigsten Betriebe, sowie
eine héhere Ausnutzung
der Kapazitdit infolge
wachsender Nachfrage
haben bewirkt, dafl die
Leistung je Beschaftigten
s0 stark steigen konnte.

Produktion je Beschaftigten
inder Industrie

(Anstieg jeweils gegentiber
dem Vorjahr)
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Unsere Jubilare
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1. 9. 1968

1.9.1968
3.9.1968
8.9.1968
10. 9. 1968
14. 9. 1968
16..9. 1968
20.19. 1968
24, 9. 1968

25. 9. 1968

Hoesch AG Bergbau

Wilhelm Iserhardt, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Hoesch AG Hiittenwerke

Emil Madaia, Obermeister
Werk Westfalenhiitte

Hermann Doren, Eisenbahnarbeiter
Werk Westialenhiifte

Erich Auler;sChemotechniker
Werk.Union

FranziZagorski, Pfannenmann
Werk Westfalenhiitte

Paul Liidke, Walzwerker
Werk Westfalenhutte

Karl Peters, Dreher
Werk Union

Robert Radners, Schlosser
Werk Phoenix

Heinrich Nolte, Frachtenabrechner
Werk Union

Herbert Dirzus, Betriebsleiter
Werk Westfalenhiitte

Das kostbarste Gut eines Volkes sind seine Menschen, in deren Ge-
danken die Pline entstehen, deren Hande die Werte schaften und
deren Herzen mutig genug sind, Gefahren auf sich zu nehmen, da-

mit wir und unsere Kinder einer gesicherten Zukunft entgegengehen.

Wir schulden ihnen Dank und jede erdenkliche Hilfe.

HEINRICH LUBKE

1.9. 1968

13.

14.

14.

26.

8.

9.

9.

1968

. 1968

. 1968

. 1968

. 1968

1968

1968

1968

1968

. 1968

1968

Hoesch AG

Elisabeth Kutscher, Sachbearbeiterin

Hoesch AG Bergbau

Adam Bergmann, Rauber
Schachtanlage First Leopold-Baldur

Paul Wesky, Schiosser
Schachtanlage Radbod

Walter Stellbrink, Hauer
Schachtanlage Radbod

Heinz Scheuermann, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Hubert Vogt, Maschinenhauer
Kaiserstuh!-Betriebe

Theodor lde, Holzplatzarbeiter
Schachtanlage Radbod

Hoesch AG Hiittenwerke

Friedrich Radtke, Betriebsleiter Mbetr.

Werk Westfalenhiitte

Werner Plimer, Konstrukteur
Werk Westfalenhiitte

Hans Vahl, Gehaltsbuchhalter
Werk Union

Gunter Klose, Auswerter
Werk Phoenix

Kar! Kraushaar, Bereichsdisponent
Werk Westtalenhitte 8

11.

13.

13. 9.

13.

15.

18.

21,

23.

28.

28.

16.

9.

9.

9.

1968

1968

1968

1968

1968

1968

. 1968

1968

Willi Lewark, Betriebsschlosser
Werk Westfalenhutte

Grete Schaffring, Sachbearbeiterin
Werk Westfalenhiitte

Elisabeth Drywa, Sachbearbeiterin
Werk Union

Friedel Habicht, Stenokontoristin
Werk Union

lise Kruczinna, kfm. Angestellte
Werk Westfalenhditte

Maria Jorg, kfm. Angestelite
Werk Phoenix

Erich Hoffman, Qualitatsprifer
Werk Union

Friedrich Stahl, Bauarbeiter
Werk Union

Gottlieb Manier, Kolonnenfihrer
Werk Phoenix

Helmut Leinweber, Vorarbeiter
Werk Phoenix

Gertrud Fritz, Putzfrau
Werk Westfalenhitte

llse Rieke, Biirogehilfin
Werk Union

Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg

Edith Héfer, Buchhalterin
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Die Werke und Gesellschaften
der Hoesch AG
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bo—rtmund-Hérder Hittenunion AG Dortmund

STAHL

Hoesicrhw AG Hittenwerke Dortmund

Hiittenwerke Siegerland AG Siegen

Schwinn Sarl Héqin-Liétard (P;s de Calais)

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires

Hoesch Industria de Molas SA
Sido Paulo

Suspensiones Automotrices SA
Mexiko

WEITERVERARBEITUNG

Hoesch AG Walzwerke Hohenlimburg
Hohenlimburg

Hoesch AG Réhrenwer—k—e Hamm

Industriewerte AG Dortmund

KOHLE

Hoesc}\ AG Bergb; -E_ssen-Al-tenessen

Schmiedag AG Hagen

Schwerter Proﬁleise;\&aI;;e—rk ;«G- { Schwerte

Trie}er Walzwerk AG g WuppertaI-Lange_l'féld

HANDEL UND EXPORT

Hoesch Reedereiund Kohlenhand_el GmbH
Essen

Hoesch Eisenhande! mb_l:l- Dortmund dats b

Dohner AG Letmathe

Dortmunder Eisenhandel GmbH
Dortmund

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG
Dortmund

Celler & Co GmbH Dortmund

Schwinn AG Homburg/Saar

Hans Kaupmann GmbH
Wanne-Eickel

Dorken AG Gevelsberg

Hoesch Export G;t:H Dortmund

Dittmann & Neuhads AG Herbede/Ruhr

Eisenwerk Rothe Erde GmbH Dortmund

Blefa Blechwéren- und FaBfabrik GmbH
Kreuztal (Kr. Siegen)

Hansa Stahlexport GmbH Diisseldorf

American Hoesch Inc New York

Hoesch France Sarl Paris

HoeschDrahtseilwerke GmbH Dortmund

Hoesch Italiana SpA Mailand

Hoesch Hammerwerk Ruegenberg GmbH
Olpe i. Westf.

Hoesch Limited London

Schiffswerft Gustavsmg GmbH
Gustavsburg/Hessen

ﬁoesch Werk Federstahl Kassel
Kassel

Hoesch Nederland NV Den Haag

Hoesch SA Madrid
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Fotowettbewerb

,Autos, Flugzeuge, Schiffe*

© Ginter Gayk Hoesch AG Hiiftenwerke
@ Heinz Rohpeter Hoesch)A GeHliittenwerke
©® Manfred Oshowski Hoesch AG Huttenwerke
© Anton Reder Hoes€ch AG Hiuittenwerke

Fir den Fotowettbewerb/kénnen unsere Leser bis
zum 3. September Aufnahmen zu dem Thema ,,im
Gebirge* und,bis zum3;, Oktober Aufnahmen zu dem
Thema ,,Der ‘weitenBlick* einreichen.
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