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Im Hoesch-K
Allgemeine |

Gibt es typische Eigenschaften, die
einem Vorgesetzten helfen, seine Auf-
gaben mit Erfolg zu erfiillen? Wenn ja,
ware eine Liste dieser wiinschenswer-
ten Eigenschaften von Nutzen. Wer
abereine solche Liste aufzustellen ver-
sucht, wird bald erkennen, daB sie
kein Ende nimmt und mit wachsender
Lange immer wirklichkeitsfremder
wird. Untersucht man jedoch umge-
kehrt, welche Eigenschaften diejeni-
gen Vorgesetzten gemeinsam haben,
die in der betrieblichen Praxis beson-
ders erfolgreich sind, kommt man
leichter zu einem brauchbaren Ergeb-
nis. Sachverstand allein—so stellt sich
dann heraus —genligt auf Dauer nicht
zum erfolgreichen Fiihren. Hinzukom-
men muB eine ganz besondere Hal-
tung, die erfolgreiche Vorgesetzte
gegeniberihren Mitarbeitern uberein-
stimmend einnehmen: sie behandeln
sie nicht als bloBe Befehlsempfanger,
sondern suchen in ihnen ebenblirtige
Partner, wirkliche Mit-arbeiter.

Die SchluBfolgerung liegt auf der
Hand: »Richtige« Menschenfiihrung
kann nur »kooperative« — also auf
echter Mitarbeit aufbauende — Men-
schenfiihrung sein. Die Menschen in
den Betrieben sind heute nicht mehr
gewillt, einer Fihrung zu folgen, die
ihnen nicht gestattet, Individualitat
zu entwickeln. Fehl am Platzund einer
Uberwundenen Vergangenheit ange-
horig erweist sich deshalb auch das
autoritdre Flhrungsverhalten, das
menschlichen Problemen véllig blind
und ungerihrt gegeniibersteht.

Das Bild, das der in unserer heutigen

Arbeitswelt titige Mensch von sich
selbst hat, ist durch das Bedurfnis
nach Freiheit und Selbstbestimmung
gekennzeichnet. Aus dem Untergebe-
nen ist der Mitarbeiter geworden, der
zum Mitdenken und Mithandeln be-
reit und fahig ist und der als Vorge-
setzter zugleich zugesteht, daf3 alle,
die neben oder unter ihm tatig sind,
ebenso selbstandig und eigenverant-
wortlich mitarbeiten dirfen wie er
selbst.

Dieser kooperative Flihrungsstil will
e durch das Ubertragen von »Auf-
gaben« anstelle der Zuweisung bloBer
»Arbeit« das Mitdenken anregen,
e durch das Ubertragen von Zustan-
digkeiten das Mitgestalten fordern
und

e durch das Ubertragen von Entschei-
dungsbefugnissen die Freude an der
Mitverantwortung starken.

Die wichtigsten Voraussetzungen da-
fir sind die klare Abgrenzung von Zu-
standigkeitsbereichen und die umfas-
sende Information des Vorgesetzten
gegeniber dem Mitarbeiter wie die
des Mitarbeiters gegentiber dem Vor-
gesetzten.

Der uns angemessene zeitgerechte
Fihrungsstil, der dem einzelnen eine
mitgestaltende, die Menschenwiirde
stédrkende Stellung zumift, kommt
jedoch nicht nur dem arbeitenden
Menschen, sondern auch dem Unter-
nehmenzugute, weil dieser Fiihrungs-
stil die Initiative und die Verantwor-
tungsfreude der Mitarbeiter férdert,
auf die wir im Zeichen eines harten
Wettbewerbs mehr denn je angewie-



els gelten
ihrungsgrundsatze

sen sind. Betonen mdchte ich aber,
daB dieser Fihrungsstil nicht aus
Nitzlichkeitserwagungen entstanden
ist, sondern in der Erkenntnis, daB
unserer Arbeitswelt — tiber allen fach-
lichen Problemen — die umfassende
allgemeine Aufgabe gestelltist, inden
Betrieben eine glaubwiirdige innere
Ordnung auf der Grundlage der An-
erkennung und persoénlichen Achtung
aller Mitarbeiter zu schaffen.

Um diese Ordnung und den in der
betrieblichen Praxis be'gehbaren Weg
richtigen - Fiihrens eindeutig vorzu-
zeichnen, ist es notwendig, die ent-
scheidenden Grundsédtze schriftlich
festzulegen. Das istin unserem Unter-
nehmen geschehen: Die hier verof-
fentlichten »Allgemeinen Fiihrungs-
grundséatze«, deren Verbindlichkeit
der Vorstand fiir den ganzen Hoesch-
Kreis erklart hat, sind nun fir jeden
jederzeit greifbar. Sie werden — so
hoffen wir alle — zum Wohl des ein-
zelnen wie zum Wohl des gesamten
Unternehmens dazu beitragen, den
rechten Fiihrungsstilendgiiltig da ein-
zufiihren, wo er noch nicht selbstver-
sténdlich ist, und ihn zu kldren und
zu starken, wo er bereits seit langem
geubt wird.

Walter Holkeskamp

Eine erfolgreiche Unternehmensfiihrung verlangt eine zeitgerechte Men-
schenfithrung. Es gibt heute keinen Zweifel mehr dariiber, daB mit dem
besten Sachverstand ein Unternehmen auf die Dauer nicht mehr erfolgreich
geleitet werden kann, wenn es an der richtigen Fiihrung der in ihm tatigen

- Menschen fehit.

Richtige Menschenfithrung ist jedoch auch heute noch nicht iiberall selbst-
verstandlich. Die Mitarbeiter sind heute nicht mehr bereit, einer Fiihrung
zu folgen, die es ihnen nicht gestattet, Individualitat zu entwickeln.

 Der Vorstand der Hoesch AG ist iiberzeugt, daB in der heutigen Zeit eine

erfolgreiche Unternehmensfiihrung eine kooperative Fiithrung zwingend
notwendig macht. Die »Allgemeinen Fiihrungsgrundsatze der Hoesch AG«
sollen ein einheitliches Fiihrungsverhalten im Sinne dieser kooperativen
Fithrung gewahrleisten. .

Der Vorstand der Hoesch AG erwartet von allen Mitarbeitern, daB sie uhre
Aufgaben im Rahmen dieser »Allgemelnen Fiihrungsgrundsiatze« wahr-

nehmen.

Dr. Fnednch Harders Josef Fischer, Walter Holkeskamp, Dr. Franz-Joset Hufnagel

Paul Schulte-Borberg, Heinz Solbach.

Um ein einheitliches Fihrungsverhalten
aller Vorgesetzten der Hoesch AG, ihrer
Werke und Gesellschaften zu ermdéglichen
und eine gleichgerichtete Willensbildung zur
Verwirklichung der Unternehmensziele zu
fordern, sind Fuhrungsgrundsétze notwen-
dig. Sie dienen der besseren Erfiillung unserer
Aufgaben, die wir nur im Sinne einer koope-
rativen Fithrung wahrnehmen kénnen.

I. Grundlagen der kooperativen
Fuhrung

(1) Die technisch-wirtschaftliche Entwick-
lung, die zu einer weitgehenden Arbeitstei-
lung fiihrt, sowie die Wandlungen in den
Wertvorstellungen und die sich daraus erge-
benden strukturellen Verianderungen im poli-
tischen und gesellschaftlichen Leben beein-
flussen seit Jahren den Fithrungsstil.

{2) Unser Fihrungsstil muf3 .den in unserem:

Gesellschafts- und - Wirtschaftsleben herr-
schenden Vorstellungen und unserer betrieb-
lichen Ordnung und Verfassung entsprechen,

die gepragt sind von dem Willen zur Zusam-
menarbeit 'und in denen Mitbestimmungs-
rechte der Arbeitnehmer verankert sind.

(3) Unser Unternehmen ist eine Leistungs-
gemeinschaft, die infolge der Vielfaltigkeit
der menschlichen . Beziehungen innerhalb

~ der Belegschaft und der Unterschiedlichkeit

der Vorstellungen und Wiinsche unserer Mit-
arbeiter sozial vielschichtig und differenziert
ist.

(4) Das im Interesse der Gesamtaufgabe not-
wendige . Ordnungssystem kann daher in
einem gewissen Widerspruch zu Vorstellun-
gen und Wiinschen der Mitarbeiter stehen.
Konflikte und Spannungen sind unvermeid-
lich. Wir miissen mit ihnen leben und sollten
die in ihnen wirkenden Krifte erkennen. .
(5) Durch eine geschickte, sowohl den be-
rechtigten Wiinschen der Mitarbeiter  als
auch den betrieblichen Erfordernissen Rech-
nung tragende Menschenfiihrung sollten wir
bemiiht sein, dem betrieblichen Leben innere
Dynamik zu erhalten’ Dabei ist mit den Ver-
tretern der Belegschaft vertrauensvoll zu-
sammenzuarbelten
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Betriebsrate
begrifden
kooperative
Fihrung

Der Gemeinschaftsausschufl aller
Hoesch-Betriebsrate begrii3t die » All-
gemeinen Flhrungsgrundsatze«, die
auf der Grundlage eines kooperativen
Fuhrungsstils aufgebaut sind. Koope-
ration heifit Zusammenarbeit, bedeu-
tet in diesem Zusammenhang aber
eine ganz bestimmte Form_der Zu-
sammenarbeit. Hier ist nicht die
»Zqéammenarbeit« gemeint, bei der
ein Vorgesetzter anordnet und Mit-
arbeiter ausfihren, sondern die Zu-
sammenarbeit, bei der Partner zu-
sammenwirken und beide zugleich
aufgerufen sind, einen eigenen Bei-
trag zur Erfiillung ihres Auftrages zu
leisten. Kooperation als gemeinsame
Losung einer Aufgabe verstanden,
setzt aber voraus, daB jeder Beteiligte
mitiiberlegt, mitentscheidet und mit-
verantwortet. Somit entsprechen die
jetzt verabschiedeten Allgemeinen
Fuhrungsgrundsatze dem Geist der
in unserem Unternehmen geltenden
qualifizierten Mitbestimmung.

S OZ/

GememschaftsausschuB aller Hoesch-
Betriebsrate -

(6) Die durch unser Fihrungsverhalten und
die ‘Art_unserer Zusammenarbeit geprigte
betriebliche Ordnung beeinfluBt — vor allem
bedingt durch die GréBe des Unternehmens
und seine Ausstrahlungskraft in den gesell-
schaftlichen Raum — auch die Lebensge-
meinschaften auBerhalb des Unternehmens.
Dieser Tatsache soliten sich unsere Fithrungs-
krafte stets bewufBt sein, deshalb die Wir-
kungen und Reaktionen der Umwelt beob-
achten und sie bei der Wahrnehmung ihrer
Aufgaben gebihrend ber&éksichtigen.

(7) In unserer Gesellschaftsordnung kann
der Mensch nicht allein durch Befehle ge-
fihrt werden. Wesentliche Elemente einer
unseren gesellschaftlichen Vorstellungen
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entsprechenden Fihrung sind vielmehr Vor-
bild, Uberzeugung und Einsicht.

(8) Die Art und Weise unserer Fuhrung muf3
auBerdem die Bereitschaft unserer Mitarbei-
ter fordern, ihre Wiinsche und Vorstellungen
den Interessen und Zielen des Unternehmens
anzupassen.

(9) Autoritat ist das Fundament jeder Fuh-
rung. Sie darf sich jedoch nicht allein auf
die Macht stiitzen, die der Vorgesetzte auf
Grund seiner Stellung hat, sondern solite
auch vor allem getragen werden durch die
Anerkennung der Fiihrungskrafte seitens der
Mitarbeiter.

(10) Fachliches Wissen, geistige Beweglich-
keit, Ideenreichtum, der Wille, sich Ziele zu
setzen, die Kontaktfdhigkeit ebenso wie die
Uberzeugungskraft und die Bereitschaft zur
Einsichtsind wesentliche Eigenschaften einer
Fuhrungspersonlichkeit. Sie wird gepragt
durch die Fahigkeit, Entscheidungen zu tref-
fen und durchzusetzen, den Mitarbeitern
Aufgaben und Ziele zu stellen sowie durch
das Bestreben, eine Ordnung zu_ schaffen,
die den menschlichen und sachlichen Erfor-
dernissen gerecht wird.

(11) Gegenseitiges Vertrauen ist eine we-
sentliche Voraussetzung fir die Erfillung
der Fiihrungsaufgaben. Die Grundlagen hier-
fir sind Gerechtigkeit und Aufrichtigkeit,
menschliches Verstandnis und — unter Be-
ricksichtigung der betrieblichen Belange —
Hilfsbereitschaft gegeniiber den. Mit-
arbeitern.

ll. Wesen der kooperativen Fuhrung

(1) Die kooperative Fiihrung wird gekenn-’

zeichnet durch vertrauensvolle Zusammen-
arbeit innerhalb der Dienststellen, der Dienst-
stellen ‘untereinander sowie der Fihrungs-
krafte mit den Arbeitnehmervertretern.

(2) Ein wesentliches Merkmal der koopera-
tiven Fihrung ist die Delegation von Auf-
gaben und Befugnissen. Sie setzt voraus,
daB_der Mitarbeiter befahigt und bereit ist,
Verantwortung zu Gibernehmen. Verantwor-
tung umfafBt die Bereitschaft des Mitarbei-
ters, fur seine Handlungen und Unterlassun-
gen in seinem Aufgabenbereich einzustehen.
(3) Die kooperative Fiihrung gibt dem Mit-
arbeiter die Méglichkeit zur Entfaltung seiner
Personlichkeit und steigert seine Arbeits-
freude und Initiative, nicht zuletzt auch da-
durch, daf8 die Mitarbeiter den Vorgesetzten
bei der Vorbereitung von_Entscheidungen
beraten.

-(4)' Die Bereitschaft unserer Mitarbeiter, ver-

antwortlich mitzuarbeiten, ist vor allem ab-
hangig von ihrer innéren Einstellung zu der
ihnen Ubertragenen Aufgabe. Diese Bereit-
schaft wird am ehesten dann konstruktiv
sein, wenn sich der einzelne Mitarbeiter

auch im Betrieb anerkannt und entsprechend '

gewertet fihlt.

Unsere Fiihrungskrafte haben daher auf eine
vertrauensvolle, auf gegenseitiger Achtung
aufgebaute Zusammenarbeit hinzuwirken.
(5) Innerhalb der zugewiesenen Aufgaben-
bereiche haben die Mitarbeiter die Pflicht,
selbstandig zu entscheiden und zu handein.

1. Zielsetzung und Planung

(1) Die Hoesch AG hat ein méglichst giin-
stiges wirtschaftliches Ergebnis zu erzielen.

Hierbei sind Fortbestand und Wachstum des
Unternehmens, das Wohil der Belegschaft
und das Interesse der Offentlichkeit gebih-
rend zu berlicksichtigen.

(2) Der Vorstand der. Hoesch AG legt die
Geschéftspolitik und die langfristigen Ziele
des Gesamtunternehmens fest. Aufgabe der
Direktorien, Vorstinde und Geschiftsfiih-
rungen ist es, die Ziele fir ihre Werke und
Gesellschaften 'im Rahmen der Unterneh-
mensziele und der vom Vorstand der Hoesch
AG vorgegebenen Richtlinien zu bestimmen.
{3) Aufgrund dieser Ziele und Pliane werden
die Teilziele fiir die nachgeordneten: Dienst-
stellen sowie deren Aufgaben und Befug-
nisse festgelegt. Die Gliederung und Zuwei-
sung der Aufgaben ergeben sich aus der
sachlichen ZweckmaBigkeit und miissen der’
Erfillung der Unternehmensziele dienen.
(4) In allen Ebenen muissen die Ziele und
Plane durch die vorgesetzte Dienststelle ge-
nehmigt werden.

(5) Der Vorgesetzte ist dafiir verantwortlich;
daB die ihm vorgegebenen Ziele erreicht
werden. Er plant, wie er diese Ziele mit dem
gunstigsten Wirkungsgrad erreichen kann.
Stellt der Vorgesetzte Abweichungen von
den Planen fest, sind korrigierende Maf3-

~nahmen zu veranlassen.

(6) Der Vorgesetzte beteiligt seine Mitarbei-
ter an der Planung, damit sie sich fiir die
spatere Verwirklichung der Plane aus eigenem
Antrieb einsetzen.

IV. Aufgaben, Befugnisse und
Verantwortung

(1) Die Festlegung der Aufgaben und Befug-
nisse durch den Vorgesetzten sowie die Be-
reitschaft des Mitarbeiters, die Verantwor-
tung zu libernehmen, sind eine wichtige
Voraussetzung dafiir, daB die gesteliten Auf-
gaben erfiilit werden. Die Abgrenzung der
Aufgabenbereiche darf nicht zu einer Isolie-
rung der Teilbereiche fiihren. Anderungen,
die zu einer Erweiterung des gesamten Auf-
gabenbereichs fithren, sowie Anderungen,
die die Aufgabenbereiche der Mitarbeiter
wesentlich beriihren, bedirfen der Zustim-
mung des niachsthoheren Vorgesetzten.

(2) Aufgaben, Befugnisse und Verantwor-
tung jeder Stelle mussen einander entspre-

chen.

(3) Jeder Vorgesetzte hat fir die sachliche
und zeitliche Abstimmung der von ihm dele-
gierten Aufgaben im Interesse der Erfillung
seiner Gesamtaufgabe und mit Ricksicht
auf die Aufgabenstellungen der Nachbar-
bereiche zu sorgen.

(4) Unter Einschaltung der zustindigen
Dienststellen hat der Vorgesetzte dafiir zu
sorgen,.da die Stellen seines Bereiches mit
Mitarbeitern besetzt sind, die ihren Aufga-
ben bestmdglich gewachsen sind.

(5) Die Mitarbeiter haben alle fiir die Erle-:
digung der tibernommenen Aufgaben not-
wendigen Entscheidungen und die sich hier-
aus ergebenden MaBnahmen selbstandig
zu treffen. Die festgelegten Grundsatze und
Richtlinien, vorgegebenen Ziele und die ge-
setzlichen Bestimmungen sind dabei zu be-
achten.

(6) Sachverhalte die im Aufgabenbereich
der Mitarbeiter auftreten, deren Entschei-

"dung jedoch ihren Kompetenzbereich tber-

schreiten wiirde, sind als auBBergewdhnliche



\orteile der kooperativen
L e Fuhrung |

- 1. Fir den Mitarbesiter

® Klare Abgrenzung des Aufgabenbereiches
und Ubertragung der Befugnisse, die not-
wendig sind, um die (delegierten) fach-
lichen Aufgaben selbstandigundineigener
Verantwortung wahrnehmen zu kénnen.

® Eigene Initiative, Mitdenken und Mit-
handeln gestatten freie Entfaltung der
Persbnlichkeit.

® Mitwirkung bei der 'Vorbereitung von |

Entscheidungen des Vorgesetzten (Mit-
arbeitergespriche). £2 :

Voraussetzungen

Der Mitarbeiter muB bereit und fahig sein,
selbstandig zu ‘denken, zu handein und
eigene Initiative zu entwickeln. Er muB fir
seine Handlungen und Unterlassungen in

“seinem Aufgabenbereich einstehen. - Der

Mitarbeiter hat zu informieren (Information
von »unten nach oben« und Querinforma-
tion). Er muB sich stéandig fort- und weiter-
bilden. :

| 2. Fir den Vorgesetzten

® ,Ehtlastung von Routine-und Normalfllen;
dadurch Zeitgewinn zur Wahrnehmung

eigener Fachaufgaben sowie zur Wahr- -

nehmung der Fihrungsaufgaben.

® Durch Kenntnis des eigenen Delegations-
bereiches und der Delegationsbereiche der
Mitarbeiter kann jederVersuch der » Riick-
delegation« seitens der Mitarbeiter ver-
hindert werden. i :

® Erleichterung der Auswahl richtiger Mit-

arbeiter. Eindeutige Regeln fiir die Aus-
- iibung der Kontrollpflichten (Anerkennung
und ‘Kritik), fir die Koordination und
Schwerpunktsetzung und fiir die Anwei-
sungsbefugnis. N

Voraussetzungen

Der Vorgesetzte muB3 sich. vom autoritéren
(autokratischen) Eingriffsdenken losen und
den Willen und die F3higkeit besitzen, sich
von alten Vorgesetztenleitbildern innerlich
freizumachen, wonach er mehr wissen und

mehr kénnen muB als alle seine Mitarbeiter.

Er muB bereit sein, die Mitarbeiter selbstan-
dig handeln und entscheiden zu lassen und
sich deren Initiative im Mitdenken und Mit-
handeln nutzbar zu machen. Der Vorgesetzte
muB informieren (»von oben nach unten«
und Querinformation) und sich stindig fort--
und weiterbilden. :

3. Fiir das _ Untem_ehmen

® Mobilisierung und Nutzbarmachung des
Initiativpotentials der Mitarbeiter aller
~ betrieblichen Ebenen. v :

- ® Einheitliches und kontrollierbares FGh-

rungsverhalten.

® Gutes Betriebsklima,. geringe Fluktuation
und wachsende Attraktivitdt des Unter-
nehmens auf dem Arbeitsmarkt.

® Transparente Betriebsfﬁhrung' durch

sachbezogene Organisation.

Voraussetzungen

Eindeutige Entscheidung der Unterneh-
mensleitung, daB die Delegation von Auf-
gaben und Befugnissen das verbindliche

- Organisations- und Fihrungsprinzip ist. Aus-
reichende Information und Fort- und Weiter-

bildung der Mitarbeiter und Vorgesetzten.
ErlaB »Allgemeiner Fiihrungsgrundsitze«:
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Falle zu behandein. Der Mitarbeiter ist ver-
pflichtet, solche Falle seinem Vorgesetzten
vorzutragen. Der Vorgesetzte hat sich Gber
sie — soweit moglich — im Rahmen eines
Mitarbeitergesprachs beraten zu lassen und
sie erst dann zu entscheiden.

(7) Sofern der Vorgesetzte sich auch in an-
deren Fallen des . Rates des Mitarbeiters
bedient,-hat der Mitarbeiter den Vorgesetzten
sachlich umfassend zu beraten

(8) Der Vorgesetzte darf in den Aufgaben-
bereichen der Mitarbeiter nur entscheiden,
wenn die seinem Bereich gesetzten Ziele
gefahrdet sind oder ohne sofortigen Eingriff
Schaden fir Personen oder an Sachen ent-
stehen konnen bzw. Vermogensverluste
drohen. Uber den Eingriff ist der an sich

Entscheidungsberechtigte méglichst schnell .

zu-informieren.

(9) Der Vorgesetzte hat die Aufgabe, die
Handlungs- und Entscheidungsfreudigkeit
seiner Mitarbeiter durch entsprechende Hil-
fen zu fordern. Daher hat er dem Versuch
der Riickdelegation entgegenzuwirken.

(10) Der Vorgesetzte kann aus begriindetem
AnlaB seinen Mitarbeitern tiber den Rahmen
der bereits Ubertragenen” Aufgaben hinaus
zeitlich und sachlich begrenzte Sonderauf-
trige erteilen. '

V. Fihrungsmittel

Die Ubertragung von Aufgaben und Ent-
scheidungsbefugnissen und die Bereitschaft
des Delegierenden, die Verantwortung fir
die Erflliung seiner Gesamtaufgabe- den-
noch zu tragen, stellen hohe Anforderungen
an alle Fiihrungskrafte. Die nachfolgend auf-

gezeigten Fithrungsmittel sind im Interesse’

der Durchfiihrung der Gesamtaufgabe not-
wendig:

1. Information-

(1) Der Vorgesetzte ist verpflichtet, seine
Mitarbeiter rechtzeitig Gber alles zu infor-
mieren, was sie wissen miissen, um in ihrem
Bereich selbstdndig arbeiten und richtig
entscheiden zu kénnen. ;
(2) Der Mitarbeiter seinerseits ist verpflichtet,
seinen Vorgesetzten sowoh! aufgrund von
Richtlinien als auch unaufgefordert (iber
alle Vorgange zu unterrichten, die:fir die
Wahrnehmung der: Aufgaben des Vorge-
setzten und far seine Information Gber den
delegierten Bereich erforderlich sind.

(3) Falls sich der Vorgesetzte bei ihm nicht

unmittelbar unterstellten Mitarbeitern infor-
mieren muB, hat er'die berechtigten Inter-
essen des ihm nachgeordneten Vorgésetzten
zu wahren, insbesondere ihn Gber die ein-
geholte Information zu unterrichten. Dies
gilt entsprechend auch fir den befragten
Mitarbeiter. ‘

(4) Die vertrauensvolle Zusammenarbeit

zwischen den einzelnen Dienststellen erfor-

dert auch die Information zwischen Mit-

arbeitern verschiedener Bereiche. Diese In-

formation gewahrleistet, daB alle Stellen tiber
solche Angelegenheiten unterrichtet werden,
die sie betreffen oder berihren.

2 Mitarbeiterbespreéhungen

Als besonders wichtiges Fihrungsmittel sind
Mitarbeiterbesprechungen zu fihren, die
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Uber die Informationsvermittiung hinaus
insbesondere folgenden Zielen dienen:

a) die Initiative und das Mitdenken fir den
Betrieb nutzbar zu machen, indem der Vor-

gesetzte den Mitarbeitern die Méglichkeit

gibt, ihre Auffassungen zu den anstehenden
Problemen darzulegen und mit ihm zu_er-
ortern,

b) Grundlagen fiir die Entscheldung gemeln-
sam zu erarbeiten,

c) den Mitarbeitern Anwe|sungen zu ertellen
oder zu Ubermitteln.

3. Dienstaufsicht und Erfolgskontrolle

(1) Der Vorgesetzte hat Ober das dienstliche

Verhalten der Mitarbeiter — dazu gehort
auch, soweit die Mitarbeiter ihrerseits Vor-
gesetzte sind, das Fahrungsverhalten —
Dienstaufsicht und Erfolgskontrolle auszu-
Gben..

(2) Durch die Dienstaufsicht prift der Vor‘
gesetzte insbesondere, ob die Mitarbeiter
ihre Aufgaben ordnungsgemiB wahrnehmen.
Der Vorgesetzte vollzieht diese Dienstauf-
sicht durch Stichproben. 7
(3) Durch die Erfolgskontrolle prift der Vor-
gesetzte, ob die ihm unterstellten Mitarbeiter
die vorgegebenen Ziele erreicht haben.

(4) Anerkennung und Wirdigung der_Lei-
stung der Mitarbeiter starken — ebenso wie
eine gerechtfertigte Kritik — das Vertrauen
gegenliber dem Vorgesetzten.

(5) Jeder Vorgesetzte hat die Pflicht, durch
Anerkennung das richtige Verhalten der Mit-
arbeiter zu festigen und zu fordern, durch
Kritik falsches Verhalten zu korrigieren und
Fehlerquellen auszuschalten. Anerkennung
und Kritik sollen sachlich und gerecht, "Kri-
tik darf nicht verletzend sein. :
(6) Im Falle mangelnder Eignung eines Mit-
arbeiters hat der Vorgesetzte gemeinsam
mit den zustdndigen Stellen MaBnahmen
einzuleiten, die nach Wdardigung aller Um-
stande und unter Beachtung der Zumutbar-
keit und Billigkeit vertretbar sind.

4. Mitarbeiterbedurteilung

(1) Dienstaufsicht und Erfolgskontrolle er-
moglichen eine systematische, regelmaBige
Beurteilung der Mitarbeiter. Die Beurteilung
soll objektive Unterlagen liber Verhalten und
Leistungsstand des Mitarbeiters erbringen.
{2) Das mit dem Mitarbeiter zu fihrende
Beurteilungsgesprach soll die Selbsteinsicht
anregen und die Bemihungen des Mitarbei-
ters um Entfaltung unterstiitzen.

(3) Die Beurteilung ist eine unentbehrliche

Grundlage fir langfristige personalpolitische
MaBnahmen und eine wichtige Vorausset-
zung far die richtige Anleitung, den sinn-
vollen Einsatz und. die Forderung des Mit-
arbeiters.

5. Mitarbeiterforderung

(1) Jeder Vorgesetzte ist verpflichtet, seine
Mitarbeiter so zu fordern, daB sie ihre Auf-
gaben bestmdglich erfiillen kdnnen und der
Leistungsstand durch gezielte, systematische
BildungsmaBnahmen verbessert wird.

(2) Der Mitarbeiter sollte aber auch bemiiht
sein, standig sein Wissen und Koénnen auf
dem neuesten Stand zu halten und seine
Leistung zu heben.

VI. Stellvertretung

(1) Um einen steten und reibungslosen
Arbeitsablauf zu sichern, soll fiir jeden Stel-
leninhaber im Rahmen des Erforderlichen
ein Stellvertreter bestimmt werden. Uber
die Auswahl entscheidet der nichsthéhere
Vorgesetzte auf Vorschlag des Stelieninhabers.
(2) Der Name des Stellvertreters sowie Art
und Umfang der Stellvertretung missen
den in Frage kommenden. Stellen bekannt-
gegeben werden.

(3) Der. Stellvertreter muB darauf bedacht
sein, jederzeit die Aufgaben des_SteIIemn-
habers libernehmen zu konnen. Der Stellen-
inhaber ist verpflichtet, seinen Stellvertreter
einzuweisen,

(4) Der Stellvertreter muB3 sich bemiihen,
seine Entscheidungen nach dem mutmaf-
lichen Willen des Stelleninhabers zu treffen.
(b) Aus der Stellvertretung ist kein Anspruch
auf eine spatere Nachfolge abzuleiten.

VIi. Stabsstellen und
Stabsfunktionen

(1) Die in allen Fachbereichen zunehmen-

den wissenschaftlichen Erkenntnisse érfor-
dern auch von unseren Mitarbeitern ein
immer umfangreicheres spezielles Wissen.

Der Einsatz spezialisierter Fachkrafte ist da-
her notwendig.. ,

(2) Die Aufgabe einer Stabsstelle besteht
darin, .die Unternehmensleitung, Linienstel-
len oder auch andere Stabsstellen zu beraten
und zu informieren.

(3) Als Stabsstelle kdnnen nicht nur eigens
dafiir geschaffene Stellen, sondern auch
Mitarbeiter in Linienstellen tatig werden.
Mitarbeiter, die als Stabsstelle tatig werden,
sind fur fachgerechte und wirtschaftlich
vertretbare Beratung sowie fir objektive und
gewissenhafte Unterrichtung verantwortlich.
(4) Stabsstellen sind einzuschalten, wenn
zur Losung bestimmter Aufgaben spezielle
Kenntnisse und Erfahrungen erforderlich
sind.

(5) Die Beratung erfolgt in Form von Vor-
schlagen, die eine oder mehrere - Losungs-
moglichkeiten aufzeigen und damit Ent
scheidungsgrundlage werden.

(6) Erkennen Stabsstellen im Aufgabenbe-
reich-anderer Dienststellen die Mdoglichkeit
zu Verbesserungen, haben sie im Rahmen
ihres Aufgabenbereichs die Pflicht,~ diese
Dienststellen auch ohne besondere Auffor-
derung zu unterrichten und zu beraten.

(7) Alle Dienststellen sind verpflichtet, sich
im Rahmen ihres Aufgabenbereichs dieser
Mitarbeit zu bedienen und den Mitarbeitern
der Stabsstellen alle fur die Erfillung ihrer

. Aufgaben notwendigen Auskunfte und Hin-

weise zu geben.

(8) Die Stabsstellen oder ihre Auftraggeber
haben dafiir Sorge zu tragen, daB die zu-
standigen Dienststellenleiter mdglichst vor-
her fallweise oder durch generelle Ankiindi- -
gung Uber die beabsichtigte Téatigkeit und ..
spater Uber die erzielten Ergebnisse infor-
miert werden. :

(9) Die Stabsstellen haben gegeniiber ande-
ren Dienststellen grundsatzlich keine-Anwei-
sungsbefugnis. Werden ihnen Kontrollfunk-
tionen oder Richtlinienkompetenzen Gber-
tragen, so missen die betroffenen Dienst-
stellen davon unterrichtet werden.



Minister Kassmann besuchte Hoesch

Dr. Fritz Kassmann, der Minister fir Wirt-
schaft, Mittelstand und Verkehr des Landes
Nordrhein-Westfalen (3.v.l.), besuchte am
18. Februar die Hoesch AG zu einer ein-
gehenden Aussprache. mit dem Vorstand.
Fragen der langfristigen Entwicklung von
Hoesch in Dortmund und Rotterdam standen
im Mittelpunkt dieses Gespraches. Erortert
wurden aber auch die wirtschaftlichen Struk-
turprobleme des ostlichen Ruhrgebietes und
vor-allem die des Dortmunder Raumes. Auf
unserem Bild von links ‘nach -rechts: Vor-
standsmitglied Heinz Solbach, Vorstandsvor-
sitzénder Dr. Friedrich Harders, Minister Dr.
Kassmann.und die Vorstandsmitglieder Dr.
Franz-Josef Hufnagel, Walter Hélkeskamp
und Josef Fischer. '

50 Jahre
bel uns

Karl
Steube

Hoesch AG
Walzwerke
Hohenlimburg-
Schwerte

Werk Schwerte

Karl Steube kam am 7. April 1920 zur »Eisen-
industrie zu Menden und Schwerte AG«, dem
heutigen Werk Schwerte der Hoesch AG Walz-
werke Hohenlimburg-Schwerte. Hier war schon
sein Bruder beschiftigt. Karl Steube begann im
Walzwerk als Strecker, war Hebeler und wurde
Walzer. In seiner langen Berufszeit hat er dann
an verschiedenen WalzstraBen gearbeitet. Zu-
letzt war er Vorwalzer an der StraBBe 2/3. Seit

1961 ist Karl Steube aus gesundheitlichen Grin-

den als Werksbote beschaftigt. -

Hermann
.Kehler

Hoesch AG:
Walzwerke
Hohenlimburg-
Schwerte

Werk Hohenlimburg

Hermann Kehler .begann als Schlosserlehrling

" bei der Firma Hesse & Co., im spateren Kalt-

walzwerk Kabel der Walzwerke Hohenlimburg.
Sein fiinfundzwanzigjdhriges Arbeitsjubildum
feierte er im Federnwerk, wo er als Federnprifer
tatig war. Als im Hohenlimburger Betrieb die
Lehrwerkstatt aufgebaut wurde, richtete er sie
mit ein. Von 1945 bis 1959 bildete er Lehrlinge
des Werkes aus. Heute ist Hermann Kehler tech-
nischer Angestellter im Maschinenbetrieb Kait-
walzwerk 1. Er betreut das Biro des Betriebs-
chefs. Sein funfugstes Dienstjubilaum felert er
am 10. April 1970..

Paul
Strothenke

Hoesch AG
Huttenwerke

Werk Westfalenhitte

Am 7. April 1970 feiert Paul Strothenke sein.

fiinfzigjahriges Arbeitsjubildum im Werk West-
falenhiitte der Hoesch AG Huttenwerke: Paul
Strothenke lernte drei Jahre Betriebselektriker.
In diesem Beruf ist er bis heute tétig. Zu seinen
Aufgaben' gehdren Instandhaltungsarbeiten an
allen elektrotechnischen Anlagen des Betriebes
Drahtverfeinerung — an Drahtziehmaschinen und

Krénen. Sein Sohn ist an der FeineisenstraBBe

der Westfalenhitte beschéftigt.

Franz
Meier

Hoesch AG
Walzwerke
Hohenlimburg-
Schwerte

Werk Schwerte

Am 14. April 1970 begeht Franz Meier das
fiinfzigjahrige Arbeitsjubilaum im Werk Schwerte
der Hoesch AG Walzwerke Hohenlimburg-Schwer-
te. Sein GroBvater, Heinrich Meier, stand am
Puddelofen des Schwerter Werkes, sein Vater
war Kesselschmied, und nun hat auch der Enkel
und Sohn im Schwerter Werk die Arbeit aufge-
nommen. Franz Meier begann als Maurer_und
lernte dann in der Schreinerei mit Holz umzu-
gehen. Er fertigte hauptsdchlich Holzmodelle.
Seit 1963 arbeitet er als Vorarbeiter. An seinem
Jubildumstag wird Franz Meier 64 Jahre ait.

Walter
Wilkes

Hoesch AG
Walzwerke
Hohenlimburg-
Schwerte

Werk Schwerte

Walter Wilkes lernte Schlosser bei der »Eisen-
industrie zu Menden und Schwerte AG«. Er war
bis 1926 in diesem Beruf tétig und arbeitete
dann als Walzer. Seit 1954 ist er Maschinist in
der Elektrotechnischen Abteilung. Im gleichen
Werk hat bereits Walter Wilkes Vater als Schweif3-
meister gearbeitet. In der zweiten Generation
folgten unser Jubilar — er begeht sein flinfzig-
jahriges Jubildum am 1. April 1970 — und seine
zwei Briider. Heute ist mit den vier Séhnen von
Walter Wilkes die dritte Wllkes~Generatlon |m
Schwerter Werk tatig.
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Im Mittelpunkt der
Betriebsrate-\Vollkonferenz:

Am 7. Februar fand in Dortmund eine Betriebsrate-Voll-
konferenz statt. Im Mittelpunkt standen die Erganzungs-

wahl! fiir zwei ausgeschiedene Arbeitervertreter im Auf-

sichtsrat der Hoesch AG und die Beratung (ber die Er-
génzungswahl von zwei auBerbetnebhchen Arbeltnehmer-
vertretern. .
Albert Pfeiffer, der Vorsitzende des Gemeinschaftsaus-
schusses aller Hoesch-Betriebsrate, gab nach seinen GruB3-

worten die Begriindung fiir die notwendig gewordenen .
Nachwahlen: Paul Huf, der stellvertretende Vorsitzende -

des Gemeinschaftsausschusses, tratim Herbst vergangenen
Jahres in den Ruhestand (WERK UND WIR berichtete
darliber im Heft 8/69); er war seit 1965 Mitglied des

VWechsel |

Aufsuchtsrates Paul Tenhagen, ehemaliger Vorsitzender
des Gesamtbetriebsrates aller Schachtanlagen der Hoesch
AG Bergbau, gehort mit der Uberfiihrung des gesamten
Hoesch-Bergbaus seit dem 28. November 1969 der Ruhr-
kohle AG an und wurde Direktor fiir Personal- und. Sozial-
fragen in der Bochumer Werksgruppe der Bergbau AG
Essen (Gruppe 5 der Ruhrkohle AG).

Albert Pfeiffer umriB die wirkungsvolle Tatigkeit der bei:
den Ausscheidenden und deren Verdienste und sprach
ihnen dafiir den herzlichen Dank der Betriebsrite und der
Belegschaften aus.

Als Nachfolger schlug der GemelnschaftsausschuB Josef
Brandl, Betriebsratsvorsitzender des Federnwerkes der

Sie schieden aus

PAUL HUF

Im August 1969 vollendete Paul
Huf sein 65. Lebensjahr und trat
im Herbst in den Ruhestand.
Vor 30 Jahren hatte er im Stab-
federnbau in Hohenlimburg. die
Arbeit als Dreher aufgenommen.
1948 war er in den Betriebsrat
der Federnwerke gewdhit wor-

den und hatte 1951 den Vorsitz

tibernommen. Er gehdrte dem
Dreiergremium aller Betriebsrite
der Hohenlimburger Walzwerke
an und arbeitete seit der Bil-
dung des  Gemeinschaftsaus-
schusses der Betriebsrite aller
Hoesch-Gesellschaften auch in
diesem Gremium mit. Paul Huf
gehorte dem Aufsichtsrat der
1952 gegriindeten Hohenlim-
burger Walzwerke AG an und
wurde nach der Umwandlung

1959 Beiratsmitglied. Seit 1965
gehorte er dem Aufsichtsrat der

Hoesch AG an. Paul Huf ist
Stadtverordneter in Hohenlim-
burg und Mitglied des Kreis-
tages. Seit 1950 ist er Vorsit-
zender der SPD Hohenlimburg.
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PAUL TENHAGEN

Nachdem mitdemJahreswechsel
1969/70 der Hoesch-Bergbau
in die Ruhrkohle AG dberfiihrt
wurde, mufBite Paul Tenhagen,
der ehemalige Vorsitzende des
Gesamtbetriebsrates “aller
Schachtanlagen, sein. Mandat
als Mitglied des Aufsichtsrates
der Hoesch: AG niederlegen.
1932 in Essen geboren, hatte

Paul Tenhagen nach der Schul-

zeit auf der Schachtanlage Fritz-
Heinrich die Lehre begonnen und
1953dieHauerprifungabgelegt.
1957 war er erstmals in den Be-
triebsrat gewidhlt worden, zwei
Jahre spater Gibernahm er den
Vorsitz. Er gehorte damit dem
Gesamtbetriebsrat aller Schacht-
anlagen an, der ihn 1965 zum
Vorsitzenden wahlite. Paul Ten-
hagen wurde im Jahre 1960 in
den Beirat der Hoesch AG Berg-

bau und 1966 in den Aufsichts-

ratder Hoesch AG gewihlt. Inder
Ruhrkohle 'AG iibernahm Paul
Tenhagen die Aufgabe des Be-
triebsdirektors fiir Personal- und
Sozialfragen in der Werksgruppe
Bochum der Bergbau AG Essen.

~wurde Buchhalter.

WALTER KOPPING

Mit dem Ubergang des Hoesch-
Bergbaus in die Ruhrkohle AG
schied auch Walter Kopping.
Abteilungsleiter in der Haupt-

verwaltung der |G Bergbau und

Energie, aus dem Aufsichtsrat
der Hoesch AG aus, in den er

vor vier_ Jahren als auBerbe-
Arbeitnehmervertre- -
 ter auf Vorschlag der Gewerk-
schaft gewihlt worden war. Wal- -

trieblicher

ter Képping stammt aus Alten-
berg in Thiringen. Am 23. De-
zember 1923 geboren, durchlief
er eine kaufmannische Lehre und
Nach dem
Kriege arbeitete er als Berg-
mann finf Jahre unter Tage und

* besuchte dann fir. zwei Jahre

in Hamburg die Akademie fiir
Gemeinwirtschaft. Seit 1954 ist
er hauptamtlich bei der |G Berg-
bau und Energie tatig. Zunachst
in der Ortsverwaltung Essen als
Sekretidr beschiftigt, wurde er
1957 in die Hauptverwaltung
nach Bochum berufen. Hier leitet
er die Abteilung Bildungswesen.

WILLI MICHELS

Nach dreijahriger Tatigkeit im
Aufsichtsrat der Hoesch AG gibt
Willi Michels, Mitglied des Bun-
desvorstandes der . IG Metall,
diese Aufgabe ab, da ihn die Ar-
beit in der Gewerkschaft, im Bun-
destag und in den Ausschissen
der Europaischen Gemeinschaft
Kohle und Stahlganzin Anspruch
nimmt. Er hatte dem Aufsichts-
rat der DHHU von 1962 bis
1967 angehort. 1919 in Welper
geboren, ging Willi Michels in
die-Lehre als Formschmied und
legte die Facharbeiterprifung ab.
Nach dem Kriege arbeitete er im
Ausbildungswesen - der Ruhr-
stahl AG und wurde in den Be-
triebsrat ‘gewahlt. Nach langer
Tatigkeit in der Jugendarbeit
wurde er Sachbearbeiter im Vor-
stand der |G Metall, 1960 Mit-
glied des Bundesvorstandes und
Leiter des Zweigbliros Dissel-
dorf: Seit 1946 im Rat der Ge-
meinde Welper, warervon 1951
bis 1962 Buargermeister. Willi
Michelsgehdrtdem Europdischen
Parlament an; er ist seit 1961
Mitglied des Bundestages.



Aufsichtsrat

Walzwerke Hohenlimburg-Schwerte, und Walter Tebbe,
- Betriebsratsvorsitzender des Werkes Phoenix der Hoesch
AG Hittenwerke, vor. Aus der Versammlung kamen keine
weiteren Vorschlage. :

Die beiden Kandidaten stellten sich sodann mit einem
kurzen AbriB ihres Lebenslaufes und ihrer Tatigkeit vor.
Bei der anschlieBenden Wahl gaben von den 168 Stimm-
berechtigten Josef Brandl 134 und Walter Tebbe 111 ihre
Stimme. Damit waren beide gewihlt.

Zwei Vertreter der Arbeitnehmerorganisationen, Walter
Koépping und Willi Michels, schieden aus dem Aufsichtsrat
aus. Walter Képping war von der |G Bergbau und Energie
benannt worden; er schied aus, da Hoesch den Bergbau

in die Ruhrkohle AG (berfuhrte, und Willi Michels legte
sein Mandat nieder, um sich ganz der Arbeit in der Ge-
werkschaft, im Bundestag und in den Ausschiissen der
Européischen Gemeinschaft Kohle und Stahl in Luxemburg
widmen zu kénnen. Fir sie waren Franz Woschech; Mit-
glied des Bundesvorstandes des DGB, und Olaf Radke,
Vorstandsmitglied der IG Metall als Nachfolger benannt
worden.

Nach dem Mltbestlmmungsgesetz waren dlese Vorschlage
von den Betriebsraten zu beraten. Nachdem sich die Kan-
didaten der Versammlung vorgestellt hatten, erhob die
Vollkonferenz nach kurzer Dlskussmn gegendie Vorschlage
keine Einwande.

Sie riickten nach

JOSEF BRANDL

Josef Brandls Wiege stand in
Bruck an der Mur. Dort wurde
er am 27. Juni 1922 geboren.
Nach Westfalen kam er erst mit

22 Jahren durch eine Verpflich- :

tung im Kriegsdienst und arbei-
‘tete dann in Hohenlimburg, be-

vor er 1949 zu Hoesch kamund-

im Federnwerk der Hohenlimbur-
ger Walzwerke die Arbeit auf-
nahm. Gleich nach Kriegsende
war er der 1G Metall beigetreten.
Seit 1951 gehorterdemBetriebs-
rat der Federnwerke an, wurde
1957 zum stellvertretenden Vor-
sitzenden gewahit und trat 1968
dann die Nachfolge von Paul Huf
als Vorsitzenderan. Erist Mitglied
des Dreiergremiums der Betriebs-
rite der Walzwerke Hohenlim-
burg-Schwerte, des
schaftsausschusses aller Hoesch-
Betriebsrite und der Vertreter-
versammlung der Gemeinsamen
Betriebskrankenkasse ' Hoesch.
Josef Brandl gehdrt auBerdem
dem Rat der Stadt Hohenlimburg
an. et o

Gemein-

- des Aufsichtsrates der

WALTER TEBBE

Walter Tebbe wurde am 21.
August 1928in Dortmund-Berg-
hofen geboren. Nach dem Schul-
besuch durchlief er die Lehre als
Maschinenschlosser im Werk
Phoenix der Dortmund-Hérder
Hittenunion. Nach dem Wehr-
dienst von 1944 bis 1945 ar-
beitete er im selben Betrieb

- als Reparaturschiosser bis 1957.
1945 trat er der |G Metall bei

und widmete sich seit 1947 der
gewerkschaftlichen Jugend-
arbeit. Seit 1951 gehort er dem
Betriebsratan. 1955/ 56 besuch-
te er die Sozialakademie in Dort-
mund, 1957 wurde er in den
geschaftsfuhrenden  AusschuB
des Betriebsrates und 1963 zum
Betriebsratsvorsitzenden des
Werkes Phoenix gewiahlt. Von
1963 bis 1967 war er Mitglied
Dort-
mund-Hérder Huttenunion und
gehort seit dem 1. Oktober 1966
dem Beirat der Hoesch AG
Hattenwerke an. Seit 1953 ister
Mitglied der Vertreterversamm-
lung und der Ortsverwaltung der
1G Metall.

FRANZ WOSCHECH

Franz Woschech wurde am 16.
August 1919 in Karlsbad im
Egerland geboren, beendete
seine Schulzeit 1938 mit dem
Abitur und " nahm in Braun-
schweig das durch Wehrdienst
und Gefangenschaft unterbro-
chene padagogische Studium
wieder auf. Dort war er von
1947 bis 1956 als Volksschul-
lehrer tatig. Dann trat er “als
Sekretdr in die Dienste des
Deutschen Gewerkschaftsbun-
des, war von 1959 bis 1969
Geschaftsfihrer des. Landes-
verbandes NRW der Gewerk-
schaft Erziehung und Wissen-
schaft und wurde Mitglied des
Hauptvorstandes dieser Gewerk-
schaft. Im Mai 1969 wihlte ihn
der DGB-KongreB in den Ge-
schiftsfiihrenden Bundesvor-
stand. Er leitet dort die Abteilung
Organisation und Jugendarbeit.

Seit November 1969 gehort er -

dem Aufsichtsrat der Hoesch AG
Huttenwerke - Siegerland - an.

OLAF RADKE

Olaf Radke wurde am 22. De-
zember 1922 in Stuttgart gebo-
ren. Er besuchte die Handels-
schule, erlernte den Beruf des
Technischen Zeichners und be-
stand uber den dritten Bildungs-
weg das Abitur. Das Studium der
Germanistik  und der Rechts-
wissenschaften muflte er wegen
des Kriegsdienstes unterbrechen
und konnte es nach der Ent-
lassung aus der Gefangenschaft
erst 1946 in Jena fortsetzen.
Zwei Jahre spiter kam er in die
Bundesrepublik und wurde von
der IG Metall als Sachbearbeiter
fiir Arbeitsrecht angestellt. 1949
Gbernahm er die Abteilung
Tarifpolitik beim Vorstand dieser
Gewerkschaft. 1950 wurde er in
den Vorstand des SPD-Bezirks
Hessen-Sid gewahlt und 1967
dessen 2. Vorsitzender. Seit
November 1969 gehort er dem
Geschiéftsfuhrenden  Vorstand
der IG Metall an. Olaf Radke ist
seit 1950 Abgeordneter des
Hessischen Landtags.
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Von der Spundbohle bis zur Iso-

wand reicht das Hoesch-

Angebot stihlerner Bauelemente. Einen
Uberblick iiber dieses weitgespannte
Angebot gab die Constructa 1970. Auch
mit diesem Bericht von Dr.-Ing. Horst
Witte, Geschiftsfiihrer unseres Arbeits-
kreises Forschung und Entwicklung,
wollen wir aufzeigen, wie vielseitig
Hoesch den Werkstoff Stahl gestaltet

Dem Stahl
Immer
neu
eiten

Isowand-Sandwichelemente

In der Zeit vom 24.Januar bis zum 1. Februar
1970 trafen sich Gber 170000 Baufach-
leute auf der Constructa in Hannover, der
Internationalen Bau-Fachausstellung, mit
Firmen aus 17 Nationen. Hoesch zeigte dort,
wie vielseitig der Werkstoff Stahl gestaltet
werden kann. Als hochwertiger Werkstoff
mit groBer Festigkeit dient er fur tragende
Konstruktionen im Rohbau und im Montage-
bau, die in der Halle 1 ausgestellt waren.
Schwere, warmgewalzte Spundwandprofile
fur den Hafenbau und fiir Briickenwiderlager,
leichtere, kaltgewalzte Tafelprofile bis zu
1 Meter Breite fir den Kanalbau sind Bei-
spiele aus dem Tiefbau. Im {Industriebau

« Auf der Constructa 1970 erlduterte
Dr. Franz-Josef Hufnagel vom Vorstand
der Hoesch AG dem Minister fiir Stadte-
bauund Wohnungswesen Lauritz Lauritzen
(rechts) das weitgefacherte Programm
stahlerner Hoesch-Bauelemente
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Rohre tir Stahlkonstruktionen

Stahlbau-Normhallen

Platal-Schiffstrennwinde

konstruiertman Hallenrahmenund Fachwerk-
binder aus Hoesch-Profilen. Neue Wege in
der Montagebauweise’ 'mit vorgefertigten
Bauteilen bietet das oberflichenveredelte
Kaltband, verzinkt, lackiert, kunststoffbe-
schichtet oder mit anderen Metallen plattiert.
Daraus stellen die Hoesch Siegerlandwerke
Flachenbauteile her, das Tektal-Dach, Trapez-
profile fir Dacher und Wande. Viel beachtet
wird nach wie vor die Hoesch-lsowand. Ver-
schiedene Dicken, glatte, profilierte oder ge-
sickte Deckschichten und eine Vielzahl von
Oberflaichenbehandlungen,vondereinfachen
Lackierung bis zur Folienbeschichtung in
Holzstruktur, bieten- dem Architekten viele

Gestaltungsméglichkeiten mit dieser Sand-..

wichtafel aus Stahl und Kunststoff. Fir die
Erneuerung alter Gebdude wurden Wand-
verkleidungen aus Platal oder Pladur, aus
Stahl in Farbe, entwickelt. Auf einer Aus-
stellung zeigen sich die Produkte im Sonn-
tagskleid, werbewirksam auf dem Stand dar-
gestellt. Wirkungsvoller ist das Beispiel der

Platal-Schrankwinde

Praxis. Neben der Ausstellung montierten
die Hoesch Siegerlandwerke 17 Meter lange
Trapezprofile -an die -Ausstellungshalle der
Elektrotechnik fiir die Industriemesse. Eine
zweite GroBbaustelle von.Hoesch auf dem

Messegelande war mit einem Bauzaun aus

Trapezprofilen umgeben.

‘Stahl bewéhrt sich auf neuen Wegen

Baukonstruktionsteile sind niichterne Dinge
und nur fur den Fachmann interessant. Unser
Stand in der Halle .6 mit Teilen fir den
Innenausbau bot auch dem Laien viele An-

regungen fir die Gestaltung seines Wohn-

raumes. Mit leichten Stahlprofilen lassen sich
stabile, aber leicht versetzbare Innentrenn-
wénde errichten. Wer Winde aus Holz
wiinscht, kann sie mit echtem Holz verkiei-
den. Im Schiffsbau scheut man das Holz we-
gen der Brandgefahr. Mit Platal braucht man
auf die Behaglichkeit einer Holzoberflache
nicht mehr zu verzichten. Ein Beispiel fiir die

BLEFA-Wohnraumdachfenster

prazise Verarbeitung von Stahl waren
Schrankwinde und Tiiren aus Platal. Dach-
rdume werden-'behagliche Zimmer durch
Dachfenster aus verzinkten Stahlrahmen mit
Holz.

Stahl ist fest und tragfahig. Er ist deshalb
ein unentbehrlicher Werkstoff im Bauwesen.
Auf dem 3. Deutschen Fertigbautag, der
wihrend der Constructa in Hannover statt-
fand, wurde festgestellt, daB der Fertigbau
und die Montagebauweise in den letzten
Jahren groBe Fortschritte erzielt haben. Zu
diesen Fortschritten haben auch  die Ent-
wicklungsarbeiten von Hoesch einen ent-
scheidenden Beitrag geleistet. Stahl 138t sich
vielfaltig gestalten, er 1aBt sich profilieren, zu

. diinnen Blechen walzen, mit anderen Stoffen

beschichten und gibt auch zusammen mit
anderen Werkstoffen den Verbundteilen die
Festigkeit und die Genauigkeit der duBeren
Form. Das zeigten die Konstruktions- und
Ausbauteile der Constructa 1970 in Han-
nover. : {
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und sicher
gesteuert
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Dipl.-Ing. Alfred
Esch, Betriebschef
der Abteilung
Energiewirtschaft
der Hoesch AG
Hattenwerke, gibt
in dem hier folgen-
deh Beitrag einen
Einblick in den
EnergiefluB und die
Steuerung der
Energietrager Gas
und Strom zwischen den Betrieben der
Dortmunder Hittenwerke.

Eine der Grundvoraussetzungen fiir die un-
gestorte Produktion in den Betrieben eines
Industrieunternehmens ist die stdndig ge-
sicherte Versorgung mit Energie. Das ist nicht
anders als beim einzelnen Menschen, der
ohne die Versorgung mit Nahrungsmitteln
als Energiequelle ohne Kraft bliebe fir die
tagliche Arbeit. Wir halten es fir selbstver-
sténdlich, daB manche Lebensmittel auf dem
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Wege bis in unsere Kiche einen Weg um die
halbe Erde hinter sich haben. Ebenso selbst-
verstandlich ist fir uns eine genligende und
gesicherte Versorgung unserer "Haushalte
mit Energie; wir denken an den unmerklichen
ZufluB von Strom und Gas erst dann, wenn
sie einmal ausfallt. Wer weiB schon, welche
Schwierigkeiten damit verbunden sein kén-
nen, diese Versorgung liickenlos aufrecht-
zuerhalten! 3

Auch die Betriebe unserer Hittenwerke hal-
ten es fur ganz selbstverstandlich, daB sie
jederzeit die fur die Produktion erforderliche
Energie in voller Hohe beziehen kénnen. Wer
denkt schon daran, daB es Menschen und

‘Betriebe geben muB, deren Aufgabe es ist,

diese Energiemengen zu erzeugen, bereitzu-
stellen und zu steuern! :

Von diesem EnergiefluBund seiner Steuerung
in den Huittenwerken sol! hier die Rede sein.
Ein Uberblick Gber die einzelnen Energie-

arten zeigt gleichzeitig deren Anteil an den’

Gesamtenergiekosten der Hoesch Hiitten-
werke. Danach entfallen auf

® Hochofenkoks und Koksgrus 54 v.H
® Fremdstrom 14 v.H
@ schweres Heizo! 11 v.H
® Koksofengas 9 v.H.
® Kraftwerkskohle ' 5v.H.
® Erdgas 2v.H
® Wasser 2 v.H
® Druckluft = 3 v.H

Gichtgas und Kokereigas

Nach dieser Aufstellung entfallen allein auf
Hochofenkoks tiber. 50 v. H. der Gesamt-
energiekosten. Dieser Koks wird aber im
Hochofen nicht voit genutzt. Rund 40 v. H.
der im Koks gebundenen Warme verlaBt
wieder die Hochofengicht als ein von den
Hittenleuten mit »Gichtgas« bezeichhetes
Abgas. Praktisch heift das, daB 40 v. H. der
dem Hochofen zugefiihrten Koksmenge zu
Gichtgas vergast wird.

Dieses Gas ist jedoch ein schlechtes Brenn-

" gas, das sich nur durch den Einsatz ganz be-

sonderer Brennereinrichtungen verwerten
laBt. Im Haushalt wire es als Brenngas fir



» In einem fast geschlossenen Ring um-
schlieBen die kilometerlangen Rohrleitun-
gen fiir das Gichtgas zwischen den Hoch-
ofen und den anderen Werken den Kern
der Stadt Dortmund '

Koch- und Heizzwecke nicht zu verwenden.
Bose Zungen behaupten sogar, daB das
Gichtgas, das von den GroBhochéfen erzeugt
wird, ein »besseres Feuerldschmittél« sei.
Und trotzdem wire es Verschwendung, die
groBen Mengen an Gichtgas, die stlndlich
die Gicht unserer Hochéfen verlassen, ein-
fach als Abfallprodukt in dié Luft zu blasen.
In jeder Stunde erzeugen unsere Hochofen
so viel Gas, daB man in der Lage wire, da-
mit -ein Einfamilienhaus mindestens zehn
Jahre zu beheizen. Daraus kann man ermes-
sen, welch wesentliche Bedeutung — nach
dem Energietrager Koks — dem Energietri-
ger Gichtgas innerhalb der Energiewirtschaft
eines Huttenwerkes zukommt.

Wenn es keine Maoglichkeit gébe, dieses
Gichtgas zu verwerten, miBte die Hitte fiir
viele Millionen DM jahrlich zusatzliche Fremd-

energie kaufen. Wie unser EnergiefluBbild -

zeigt, kann es jedoch immer noch -nutz-
bringend eingesetzt werden. Rund 40 v.H:
dieses Gases werden am Hochofen selbst
zur Erzeugung und Erhitzung von Hochofen-
wind gebraucht, weitere 25 v. H. verfeuern
die Walzwerksofen, und 15 v. H. werden an

die beiden Kokereien Hansa und Kaiserstuhl .

verkauft. Aus dem verbleibenden Rest von
rund 20 v.H. wird in unseren beiden Kraft-
werken Strom und Dampf erzeugt.

Die gewaltigen Gasmengen (600 -Millionen
Kubikmeter im Monat) miissen nun von den
Hochdfen zu den oft weit entfernt liegenden
Verbrauchern transportiert werden. Dafur
sind Geblasestationen und kilometerlange

Leitungen erforderlich. Auf der beigefigter: -

Zeichnung ist zu erkennen, daB diese Lei-
tungen, die einen Durchmesser bis zu zwei
Metern haben, wie ein offener Ring das ganze
Stadtgebiet Dortmunds umfassen.

Neben dem Gichtgas verbrauchen unsere
Betriebe noch die erhebliche Menge von
rund 40 Millionen Kubikmetern Kokereigas
im Monat. Diese Menge reichte aus, um in
50000 Haushaltungen damit kochen und
heizen zu kénnen. Dieses Gas wird von den
nahegelegenen Kokereien Hansaund Kaiser-
stuhl teilweise im Austausch gegen das von

uns gelieferte Gichtgas bezogen. Es ent-.
spricht in “seiner Qualitit dem Stadtgas.

Strom wie fiir eine GroBstadt

Neben den Brennstoffen benot:gt die Hiitte
jahrlich noch die gewalt:ge Menge von 1,5

Milliarden Kilowattstunden an elektrischem

Strom. Wiirde dieser Strom ausfallen, so ka-
men die meisten Anlagen in unseren Betne—
ben zum Stillstand.

Diese Strommenge — sie entspricht dem Ver-

brauch einer GroBstadt — wird zu einem
Drittel in unseren eigenen Kraftwerken er- -

zeugt. Den noch verbleibenden Bedarf von
jéhrlich rund einer Milliarde Kilowattstunden
liefern die Vereinigten Elektrizitaitswerke von
Westfalen (VEW). Unsere Grafik auf der nach-
sten Seite macht die Verteilung deutlich.

Die Hélfte der gesamten Strommengen
»schlucken« allein unsere Walzwerke mit
ihren starken Elektromotoren; der Rest wird

Kokerei
Hansa

Werk Westfalenhitte

am Hochofen, in den Stahlwerken und Gbri-
gen Betrieben verbraucht.

Eigenerzeugung, Fremdbezug undVerbrauch
missen nun bei den einzelnen Energnetra-

- gern sténdig iberwacht und aufeinander ab-

gestimmt werden. Fiir die Steuerung dieses
breiten Energieflusses sind auf der Hiitte
durchgehend besetzte Steuerzentralen ein-
gerichtet. Eine dieser Steuerzentralen ist die
Energiezentrale im Hochofenwerk Phoenix.

Alle fir die Uberwachung und ' Steuerung

A Teilansichtder Energiezentrale im Hoch-
ofenwerk Phoenix. Energiemeister Hans-
Dieter Janka am Speznaltlsch mit einge-
bauter Telefon- und Wechselsprechanlage
sowie Fernsteuereinrichtungen. Von dort
iibersieht er die Schreib--und Anzeige-
geritefiir die Uberwachungund Steuerung
des Energ|eflusses zwischen den Werken.
In der unteren Etage ist ein Teil der auch
im Halbkreis angeordneten Hochofen-
meBwarte zu-erkennen
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des Energieflusses notwendigen MeBwerte
werden zu dieser Zentrale Gbertragen und
dort registriert. Die  dafiir notwendigen
Schreib- und Anzeigegerdte sind so lber-
schaubagangeordnet, daB der Energiemeister
den jewdiligen FluB der verschiedenen Ener-
giearten standig »im Auge« hat.

Der Energiemeister steuert nun nach Richt-
linien, die die Sicherheit der Energiever-
sorgung, die des Versorgungsnetzes und vor
allem die Sicherheit der Menschen, die an

Gichiges Koble Erdgas

btriryersirrns
Hattenkraftwerke Eéh":‘j:'
Stromverbrauch
der Hattenwerke ¢
1.5 Mrd. kWh/Jahr
@
Energie- '

fluBbild - . [

diesem Versorgungsnetz tétig, sind, zum
Ziele haben. Daneben hat-er dariiber zu
wachen, daBB die von ihm vorgenommene
Energieverteilung auch wirtschaftlich ist.
DazumuB er die vérschiede_nen Bedingungen
der Eﬁergie-l.iefervertrége und die Preise der

‘einzelnen Energiearten genau kennen. Da bei

einzelnen Verbrauchern mehrere Brennstoffe
wahlweise eingesetzt werden kénnen, muf
er versuchen, im. Rahmen dieser vorgege-
benen Richtlinien maglichst viel von den
billigeren und so wenig wie méglich von den
teureren Energietragern einzusetzen. Auch
der Laie erkennt, daB der Energiemeister ein
gutes Maf an Verantwortung zu tragen hat.

Austausch von Brennstoffen

Nehmen wir als Beispiel fur den Steuer-
vorgang eine plotzlich auftretende Stérung
an einem Hochofen, die eine stark vermin-
derte Gichtgaserzeugung zur Folge hat. Da
die Betriebe aber immer dieselbe Gichtgas-
menge benstigen, mul jetzt die Fehimenge

g

Hochofen

Winderhitzer
und
Geblase

"v
_Stom
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Gichigas

< Ein Blick in die Gichtgasgeblasezentrale
im Hochofenwerk Phoenix. Drei Geblase
sind .in Betrieb, das vierte wird eben
montiert. Schichtmeister Hans Holz beim
Regulieren der Fordermenge

V¥ Das Kraftwerk an der Huckarder Strale
auf dem Geliande des Werkes Union. Im
Vordergrund die Gichtgasleitung vom
Hochofenwerk Phoenix

dem Gasometer entnommen werden. Die

im Gasometer gespeicherte Gasmenge ist
aber - nicht unerschopflich. Der Energie-
meister muB daher MaBnahmen treffen, die
verhindern, daB die Produktion der Gichtgas
verbrauchenden Betriebe beeintrachtigt wird.
Bei einzelnen Verbrauchern hat er das Gicht-
gas durch andere Brennstoffe zu ersetzen.
Ein solcher Austausch der Brennstoffe wird
auch als Substitution bezeichnet. Fur eine
derartige Substitution sind die Dampfkessel
des Kraftwerkes Union sowie des Kraftwer-
kes Westfalenhiitte besonders gut geeignet.
Hier ist man in der Lage, jede beliebige
Menge durch Kesselkohle oder durch Erdgas
zu ersetzen. Der Energiemeister wird also
die Gichtgaémenge im Kraftwerk Union ver-
mindern und dafiir den Verbrauch an Kessel-
kohle erhéhen. Er kann aber auch genauso-
gut die Gichtgasmenge vom Kraftwerk
Westfalenhiitte abziehen und dafiir mehr
Erdgas einsetzen. Entsprechend der Verfig-
barkeit und dem jeweiligen Preis der Aus-
tauschbrennstoffe wird "er also den einen
oder anderen Steuerschritt durchfiihren.
Die jeweils richtigen SteuermaBnahmen zu
treffen, setzt die standige volle Aufmerksam-
keit des Energiemeisters voraus. Da er aber
in den meisten Fallen nicht in der Lage ist,
alle diese SteuermaBnahmen unmittelbar
auszufuihren, gibt er die entsprechenden
Anweisungen an die Leitstinde der Kessel-
hiuser oder Walzwerksdfen weiter. Von dort
aus wird dann die Veranderung des Ener-
gieangebotes vorgenorhmen. ¢
Energie, Triebkraft der Produktion, flieBt tag-
lich und stiindlich in unsere Betriebe, gefor-
dert durch Rohrleitungen und Kabel, {iber-
wacht und gesteuert von Mdnnern in uner-
mudlichem Einsatz. Diese Energie steht dem
Huttenmann als sichere Kraftquelle jederzeit
zur Verfligung. Er kann sich auf sie verlassen
wie auf die Manner, die in den Steuerzen-
tralen hinter den MeBgeraten darauf achten,
daB der treibende Strom von Gas und Elek-
trizitdt nie abreiBt. :

<« Die beiden Grafiken verdeutlichen den
Stromverbrauch der Hittenwerke und den
EnergiefluB zwischen den Werken



chutzender Mantel
fur feinste Bleche

Die Aufgabe ist einfach: Wer
WeiBblech erzeugen will,

muB kaltgewalztes Feinstblech
mit schiitzendem Zinn uber-
ziehen. Wie diese »einfache«
Aufgabe in der betrieblichen
Praxis gelost wird oder — anders
ausgedriickt — wie viele aus-
geklligelte und sorgfaltig
aufeinander abgestimmte
maschinelle Anlagen notwendig
sind, um 300 Meter Band je
Minute mit einem genau
bemessenen Schutziiberzug von
Zinn zu versehen, macht dieser
Gang durch die elektrolytische
Bandverzinnungsanlage des
Werkes Wissen deutlich.

Ein Blick uber die Werkshalle, in der
flachgewalzte Bander mit Dicken wvon
0,17 bis 0,50 Millimeter und Bandbreiten
bis zu 1000 Millimeter elektrolytisch ver-
zinnt werden. Die erste Baustufe dieser
elektrolytischen Bandverzinnungsanlage
wurde 1957 fertiggestellt; in den folgen-
den Jahren wurde die Anlage erweitert
und jeweils auf den neuesten technischen
Stand gebracht.




Hier ist der Start des zu verzinnenden Bandes: von Bundwagen werden
die Bander abwechselnd auf einen der beiden Ablaufhaspel aufgebracht.
Die Haspel kénnen bis zu 12 Tonnen schwere Bunde aufnehmen.

In der Besaumschere

werden die rauhen

Walzkanten des Bandes

abgeschnitten. Der da-

bei entstehende Saum-

schrott lauft durch
einen Schacht und wird von einer
Schrottwickelmaschine im Keller
aufgewickelt.

Um einen Stillstand im-

chemischen Teil zu ver-
meiden - wodurch alles
Band in diesem Anla-

genteil unbrauchbar_
wiirde -, ist im An-
schluB an die Besdumschere ein Vor-_

rat von etwa 80 Meter Band ange-
legt. Diesen Vorrat bewirken zwei
Bandschlingen in einer 25 Meter tie-
fen Schlingengrube. Wihrend des
SchweiBens wird die Grube leerge-
fahren und anschlieRend durch hé-
here Geschwindigkeit im Einlaufteil
wieder gefillt.

Auf die Schere — wo die
Bandenden rechtwink-
lig geschnitten wer-
den-—folgtdie SchweiRk-
maschine, die nahezu
vollautomatisch arbei-
tet. Die Enden von zwei hinterein-
anderfolgenden Biandern werden
zehn Millimeter uberlappt und durch
eine Rollnaht verschweift. Das Band
durchlauft nun ein S-Rollen-Geriist
vor einer kleinen Schlingengrube,
wo Fotozellen den gleichmaRigen
Durchgang der Schlinge steuern.

Voraussetzung fiir eine
gute Verzinnung ist
eine einwandfreie Ober-
flachenbeschaffenheit.
Das Band wird daher
vor der Verzinnung in
vier Tanks vorbehandelt (Manfred
Feike bei der Kontrolle der Bader).




T
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Nach dem elektrolytu

schen Auftragen des

Zinns hat das Band ein

‘mattes Aussehen. Den
‘bekannten Glanz des

3 WeiBbleches erzielt

eine Aufschmelzvorrlchtung Durch
eine elektrische Widerstandsschal-
tung erwiarmt smh das Band auf
‘Temperaturen iiber 230° C, und die
Zmnschlch_t_wi_rddabeiaufgaschmol-

zen. Unmittelbar nach dem Beginn

des Schmelzflusses wird das Band in
einem Wasserbad abgeschreckt.

 Das Band durchlauft
nacheinander einige
chemische  Bader.

Danach wird es ge- §

spilt und mit Heil-
 luft getrocknet. Den
AbschluB der Nachbehandlungbildet

eine elektrostatische Befettungsan-'

Iage, die entsprechend den Kunden-
wiinschen einige Milligramm Fett je

_'Quadratmeter auftragt (Adolf Knopp
am Steuerpult des Nachbehand-‘
',Iungstells) w4

werke ge!ente& i

Je nach Kunden-

wunsch kann das

- fertige WeiRblech

entweder in Bunden

aufgewickelt oder in

Tafeln zerteilt wer-

den. Ist das volle Bundgewicht er-

reicht, trennt eine Schere das Band,

ohne daR die Anlage stillgesetzt

wird. Magnet-Transportbiander fiih-

ren den Bandanfang auf den zweiten

Wickelhaspel (Erhard Reifenrath
uberwacht das Aufwickeln).




-

. Die vom Haspel ab- £y N W'rd das Band in Tafeln geschmtte

genommenen WeiR- > _’und Sortleranlage. Sind die gawhn
blechbunde werden ' i ~ kurz, daB wegen des Zert: jang
‘wahlweise mit senk-- T ; ':_.gesetzt werden ‘muB, wird da:
rechter oder waage- k die
rechter Achse ver-
“packt (hler von Willi Welssmuller ‘mit einer geregelten Schlinge, gefoigt von ‘emar_’ weit:
und Werner Ranly).. o PR Quahtétsubamachungsgeréten Dararl sehha&t sich
2 o = P mit Trommelschere an. ek

o AR as==

Zur Kontrolle der visuellen und automatischen Priifungen in
der Verzinnungsanlage wird ein Teil der Erzeugung bei geringerer
Geschwindigkeit auf einer Nachsortieranlage (hier von Oskar
Asbach) gepriift.

Die @ automatische

Sortierstrecke (be-

obachtet von Lothar

Giinther) leitet die

einzelnen Tafeln je

nach ihrem Qualitats-
zustand in vier verschiedene Stapel-
boxen.

Die in Paketen mit einem Gewicht von etwa 1 Tonne verpackten
WeiRbleche liegen versandbereit in der Lagerhalle.
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“ Jugoslawien

wuiraen viele Wege leichter

Das Land an der Ostkiiste der Adria ist uns -
wieder naher geriickt.' Die Schlagbdume,
die nach dem Kriege und seinen politischen
Folgen hiedergegangen waren, hoben sich
wieder. Der.Flug tber die Alpen ist fur die
Manner der Wirtschaft zur Routine gewor-
den. In den Terminkalendern auch der Ver-
treter von Hoesch-Export werden die Ab-
stande zwischen den Verabredungen immer
kirzer. Erich Niemeier, Geschéftsfiihrer, und
Harry Eicke sind hier inzwischen so zu Hause
wie im ganzen Ruhrgebiet. (Auf die Schwer-
punkte unserer Lieferungen gehen wir noch
ausfiihrlicher ein.)

Das Land der sonnigen Kiste, der Gastlich-
keit und der. historischen Sehenswiirdigkei-
ten hat seit je die Touristen aus allen Teilen
Europas angelockt; aber in den letzten Jah- -
ren stieg die Zahl der.deutschen Urlauber
sprunghaft. Zahlte man 1968 noch 750000
Besucher aus der Bundesrepublik, SO waren
es im letzten Jahr schon Ulber eine Million.
Die Einzeliibernachtungen stiegen sogar im
vergangenen Jahr von finf Millionen auf
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1

iiber sieben Millianen Ubernachtungen an.

Alle Zeichen deuten darauf hin, daB diese
Nachweise stets enger werdender Nachbar-

schaft sich weiter mehren. Wir haben allen -

Grund, dariiber froh zu sein, daB die Nar-
ben des Krieges verheilen. Z

Die Anziehungskraft, die dieses Land schon
immer auf die Menschen nordlich der Kara-
wanken austibte, ist wieder belebt. Von deri

Naturschénheiten der Mittelmeerlandschaft:
mit-ihren vielen Gegensatzen lockt zumeist

die Kiste mit ihren 716 Inseln zwischen
Istrien und Albanien. Zu FiiBen der schroffen
Kalkwande der Dinarischen Alpen liegt eine
Kette von malerischen, historisch gepragten

Stadten und Dorfern, eingebettet in Nadel-

wilder, Oliven-, Zypressen-, Feigen- und
Mandelkulturen, Obst- und Weingérten. In
das Landinnere ziehen die Zeugnisse einer
wechselvollen Geschichte eines Landes, das
seit dem Altertum Drehscheibe war zwischen
Ost und West, zwischen Orient und Okzi-
dent. Das Mosaik von Rassen, Religionen
und Nationalitdten, von Baudenkmilern ge-

gensitzlichster Zivilisationen, tragt die Spu-'

ren von den Vorherrschaften der Phonizier,
Griechen und ROmer; von den gewaltsamen
oder friedlichen Einflissen der Tiirken und
Venezianer, von den grausamen Bruder-
kdmpfen, den Einfliissen deutscher Kénigs-
hiuser, dem AnschluB an Osterreich-U ngarn,

von den Balkankriegen im zweiten Jahrzehnt .

unseres Jahrhunderts liber die Entstehung
des Konigreiches Jugoslawien im Jahre 1929
bis zum letzten Weltkrieg-und der Entwick-
lung eines neuen Jugoslawien als sozialisti-
scher, foderativer Staat aus sechs Republi-
ken mit mutigem, politischem Eigenleben —
wieder einmal Vermittler zwischen zwei
Welten. {

Der Reiz einer Jugoslawienreise liegt aber
nicht nur in der Schénheit des Landes und
der Begegnung mit seiner bunt schillernden

‘Vergangenheit:- dem Besuch der Tempel,

Amphitheater, Thermen, Mosaiken und Re-
liefs aus der Antike; der Mauern, Burgen
und Festungen aus dem Mittelalter, der
Stadte und Palaste, Dome und Schatzkam-
mern venezianischen Ursprungs. Ein eigener
Reiz liegt in.der Begegnung mit den Men-
schen, ihrer Lebensweise, die von Provinz
zu Provinz so gegensitzlich ist wie in kei-
nem anderen Land Europas. Im Norden und

Westen und an der kroatischen Kiiste kén-

nen wir-uns in deutscher Sprache verstan-
digen. Ein Erbe der langen kulturellen Bin-

dung an QOsterreich. In Istrien blieb der ita-.

lienische EinfluB deutlich, unverwechselbar
ist das orientalische Leben auf den bosni-
schen Markten und vor den Minaretten.:

In Jugoslawien grenzen Orient und Okzi-

3 g ?
| R

dent aneinander und vermischen sich in Le-
bensart und Denkweise, in Erndhrung und
Kleidung. Fiirst Metternich unterschied das
Leben in Westeuropa und Osteuropa durch

1 Eine der malerischen Buchten bei Mali
Losinj an der Siidostspitze der Insel Cres

2 In der Stadt der Museen und tausend
anderen Sehenswiirdigkeiten: Dubrovnik

3 Das heute noch viel genutzte romische
Amphitheater in der Stadt Pula

4 Die Stadt der 40 Moscheen und der 400
Jahre alten Neretva-Briicke: Mostar

5 Vor romantischer Dorfkulisse tragt er
seine frischen Oliven zum Markt

6 Mit diesé‘n Kodern hofft er auf guten
Fang der viel begehrten  Tintenfische

7 Ein Ausflugsziel zwischen Dubrovnik
und Mostar: Poditelj in der Herzegowina







von -der dafur zustandigen betrieblichen
Stelle beraten zu lassen. Bei den Hoesch AG
Hittenwerken werden Auskiinfte erteilt im
Werk Westfalenhiitte, im Werk Phoenix wie
im Werk Union durch die jeweiligen Sozial-
biiros und ebenso in der Hauptverwaltung
der Hoesch AG durch das Sozialbilro. Die
Interessenten aus den Werken und Gesell-
schaften ~ der Weiterverarbeitung koénnen
gern die Beratung durch das Sozialbiiro der
Hauptverwaltung (Telefon 8444850) in
Anspruch nehmen. Dies gilt besonders auch
fir unsere Werksrentner. ]

8 Blick auf die 800 Jahre alten Stadt-
mauern von Dubrovnik

9 Rovinj, bis heute Treffpunkt der Maler

10 Die zerkliftete Kiste von Omisbei Split

11/12 Zwei Beispiele fiir moderne Unter-
kiinfte in traditionsreicher Umgebung:
Hotels in Rabac und Opatija in Istrien

12

Mit Stahl
von Hoesch in
Jugoslawien

-Rijeka neue Schiffe. In den letzten drei Jah-
ren lieferten die Hoesch-Hittenwerke gro3e

Mengen Schiffsbleche und Profile vornehm-

lich an die Werften in Split, Rijeka und Trogir.
Diese Lieferungen werden sich noch erhéhen.
Zu den weiteren Schwerpunkten, die sich in
den seit 15 Jahren bestehenden Geschafts-
beziehungen zwischen Hoesch-Export und
jugoslawischenFirmenherausgebildethaben,
gehort der Verkauf von kaltgewalztem Fein-

blech fir die Automobil-Industrie, fir den

Waggonbau, fir Haushaltsgerdate oder Ver-

packungszwecke. Die erfreulich = groBen

Liefermengen steigen von Jahr zu Jahr. Seit
vielen Jahren beliefern wir auch fast alle
bedeutenden Hersteller von Konserven in
Jugoslawien. Auch hier vergroBert sich der
Hoesch-Anteil von Jahr zu Jahr. Jugoslawi-
sche Drahtseilfabriken kaufen bevorzugt
Seildréhte bei Hoesch, unter anderem zur
Herstellung von Schiffsseilen. Auch fertige
Seile fur Schiffe wie zur Verwendung im
jugoslawischen Bergbau werden bei Hoesch
gekauft. Spezial-, Union- und Breitflachstah!

- setzen wir bei der Automobilindustrie ab.

Kaltband verkaufen wir in den verschieden-
sten Giten, auch oberflachenveredelt.

Far die jugoslawischen Eisenbahnen liefert
Hoesch' seit einigen Jahren die bekannten
MFD-Aufgleisgerdte und seit 1967 Feder-
nagel des Werkes Dérken der Rothe Erde —
Schmiedag AG zur Befestigung von Schie-
nen. In diesen Wochen laufen die Lieferun-
gen fiir die Neubaustrecke Belgrad—Bar an.
Die Hoesch-Rohrenwerke sind an Lieferun-
gen von Rohren in groBBen Durchmessern fir
eine Pipeline von der Adria zu den Raffi-
nerien im Inland beteiligt worden. :
In jiingster Zeit fanden die Platalerzeugnisse
des Trierer Walzwerks und das Programm
des Bauteilwerkes der Hiittenwerke Sieger-
land besonderes Interesse. Dabei waren die
Neubauten und GroBanlagen fiir den Frem-
denverkehr von Bedeutung. AbschlieBend
sei erwihnt, daB Hoesch in jedem Jahr auf
der Internationalen Herbstmesse in Zagreb
mit einem Stand im Pavillon der Bundes-
republik und im Freigelande vertreten ist.
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Neues von Hoogovens

Mit einem dritten Brammenwalzwerk und
einem zweiten Warmbandwalzwerk, die
kiirzlich in Betrieb genommen wurden,
erreichte Hoogovens in Ijmmden ein. Zwi-
schenziel im Investierungsprogramm, das
im sogenannten »Vier Millionen Tonnen-
Stahiplan« (auch Warmbandplan genannt)
vorgesehen war. Der Verwirklichung der bei-
den Projekte waren 1967 und 1968 der Bau
eines Loschkais fiir Erz und Kohle, der Bau
eines sechsten Hochofens und der eines
zweiten Oxygenstahlwerks als notwendige
Erweiterungen voraufgegangen. Abgerundet
wird der Erweiterungsplan in der ersten
Halfte dieses Jahres mit der.Fertigstellung
einer Pelletisieranlage. Fiir den gesamten
Warmbandplan — die beiden Walzwerke,
die Pelletisieranlage, den Erzkai, densechsten
Hochofen und das zweite Oxygenstahlwerk —
war ein Betrag von 1,1 Milliarden hollandi-
sche Gulden erforderlich.

Die Abrundung des Warmbandplans bedeu-
tet fir Hoogovens noch nicht das Ende der
Entwicklung. In diesem Zusammenhang
erscheint die gemeinsame Griindung eines
neuen Werkes auf der Maasviakte bei Rotter-
dam als eine logische Fortsetzung der Ent-
wicklungsphase, in der sich sowohl Hoesch
als auch Hoogovens befinden.

GréBtes Brammenwalzwerk der Welt

Das neue Brammenwalzwerk hat zur Auf-
gabe, das zweite Warmbandwalzwerk mit
Brammen zu versorgen. Es kann auBerdem
Brammen fir das Walzwerk fiir Grob- und
Mittelbleche liefern. Die Jahreskapazititen
des ersten und des zweiten Brammenwalz-
werkes betragen 1,9 bzw. 1,5 Millionen
Tonnen; das dritte Brammenwalzwerk wird,
wie gesagt, in der Endphase fiinf bis sechs
Millionen Jahrestonnen verarbeiten kénnen.
Das Gewicht der Rohbrammen wird maximal
45 Tonnen betragen.

Nach dem Erwarmen bis zu 1300 Grad wer-
den die Rohbrammen mit einem Zangenkran
aus den Tieféfen genommen. Dieser Kran
stellt eine walzfertige Rohbramme auf den
Blockwagen, der sie zum Rollgang bringt.
In den Brammenwalzwerken 1 und 2 ge-
schieht die Walzung zwischen zwei horizon-
talen Walzen. Nach jedem Durchgang wird
die Drehrichtung der Walzen umgekehrt.
Die Offnung zwischen den Walzen wird ver-
ringert, so daB immer wieder diinner aus-
gewalzt werden kann.

Im dritten Brammenwalzwerk wird die Kan-
tenwalzung von einem vertikalen ' Walz-
gerust Ubernommen, das direkt .vor dem
horizontalen Walzgeriist steht. Hiermit wird
viel Zeit gewonnen, weil das Kanten der Vor-
brammen unterbleiben kann. Die Walzzeit
wird um 10 bis 20 v. H. verkiirzt; die Zahl
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der Stiche variiert zwischen 15 und 19. Beim
dritten Brammenwalzwerk ist es auBBerdem
méglich, »in Tandem « zu walzen, wobei zwei

Vorbrammen hintereinander hin und her

durch die Walzgeriste gehen. Auch dies
wirkt sich zeitsparend aus. Um in Zukunft
der Frage nach sehr schweren Brammen ge-
niigen zu konnen, ist das Walzwerk fiir Roh-
brammen bis zu einem Gewicht von 45 Ton-

nen konstruiert worden; in Tandem werden

dies 2 X 35 Tonnen sein. Das Brammen-
walzwerk 3 hat nach einer Ausweitung der
Zahl der Tiefofen eine Jahreskapazitdt von
finf bis sechs Millionen Tonnen und.ist da-

‘mit das grofite der Welt.

Automation triumphiert
im Warmbandwalzwerk 2

Das neue Warmbandwalzwerk muf3 Bram-
men aus dem Brammenwalzwerk 3 zu einem
dinnen Band von groBer Lange auswalzen
und. dieses Band in Bundform fir weitere

_ Verarbeitung ausliefern. im ersten schon seit

vielen Jahren bestehenden Warmbandwalz-
werk geht die Bramme zuerst in ein rever-
sierbares Vorwalzgeriist mit finf Stichen. Im
zweiten Warmbandwalzwerk geschieht dies
in einem Durchgang durch vier hintereinan-
der angeordnete Walzgeriiste. Kantenwalzen
sorgen daflir, daB die Breite auf fast dem
gleichen MaB bleibt wie die Brammenbreite.
Der kontinuierliche WalzprozeB beginnt in
der Fertigstaffel, die aus einer Anzahl von
kurz hintereinander angeordneten Walz-
geristen besteht. In einem Durchgang wird
das Material auf die gewiinschte Enddicke
gebracht, die beim neuen Warmbandwalz-
werk variieren kann zwischen 1,5 und 12,5

Millimeter. Die Geschwindigkeit im letzten

Walzgeriist kann bis auf Gber 70 Stunden-
kilometer ansteigen. !

In Zukunft werden die groBen Brammen-
gewichte des zweiten Warmbandwalzwerkes
33 Tonnen betragen kénnen. Es ist eine
Breite von 2,23 Metern gewahlt worden,
wodurch es moglich ist, gut zwei Meter breite
warmgewalzte Bleche zu liefern. Die warmen
Brammen durchlaufen eine insgesamt 650
Meter lange Walzwerkshalle. Der Zunder-
brecher als erstes Walzgeriist, zwei Duo-Vor-

walzen und zwei Quarto-Walzgeriiste bilden

zusammen die Vorwalzstaffel. Die gesamte
Walzenstrale vom vertikalen Zunderbrecher
bis zum Roligang hinter der letzten Vorwalze
(ungefdahr 300 Meter) wird von einem Leit-
stand aus bedient. Durch drei Fernseh-
kameras kann der »Vorwalzer« sein gesam-
tes Arbeitsgebiet beobachten.

Nach der Vorwalzstaffel folgt die Endwa Izstaf—
fel, in der sechs Walzgeriiste stehen mit je

einem Motor mit einer Leistung von 8000 PS. -

Die vorgewalzte Bramme erreicht danach in

Drittes Brammenwalzwerk,
Meltes Warmbandwalzwerk
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sechs Walzgerusten automatisch die ge-
wiinschte Banddicke. Nach dem Durchgang
durch das letzte Fertigwalzgeriist geht das
Band iber einen 150 Meter langen Auslauf-
roligang zu den Haspeln. In der MeBwarte
der Ofen und im Leitstand der Fertigwalz-
staffel stehen Computer, die die Beheizung
der Brammen bis zur Kiihlung der Bander
regulieren und alle Daten bei der Produktion
berechnen, weitergeben und registrieren.
Die Produktionskapazitat des neuen Warm-
bandwalzwerkes betrégt in der ersten Phase
1,5 bis 2 Millionen Jahrestonnen warm-
gewalzte Bunde. in der Endphase wird die
Kapazitdt 3,5 bis 4 Millionen Jahrestonnen
sein. Dazu sind Erganzungen erforderlich,
wie die Erweiterung der Brammenlager-
hallen, der Bau eines dritten Brammenofens,
die VergroBerung der Kapazitdt der Fertig-
staffel auf 12000 PS je Walzgeriist und der
Bau eines dritten Haspels. Mit diesen Erweite-
rungen wurde inzwischen begonnen.

1 Dieser 15 Meter hohe Riese im Bram-
menwalzwerk 3 verfiigt iiber eine Cesamt-
motorleistung von 12500 PS

2 Ein Blick in das zweite Warmband-
walzwerk. Im Vordergrund die Fertigstaf-
fel mit sechs Walzgeriisten und einem
Teil des Auslaufroligangs

3 Die modernen Leitstinde im Warmband-
walzwerk 2 erlauben eine gute Sicht auf
die Walzanlagen. Wo erforderlich, sind
Fernseh-Monitoren eingebaut

UNSERE JUBILARE
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Hoesch AG Huttenwerke
Walter Kluthe, Meister
Werk Phoenix
Ludwig Mbller, Techniker
Werk Phoenix
Karl Westmeier,
Hauptgruppenleiter
Werk Union
Alfons Buttner, Gruppenleiter
Werk Westfalenhiitte
Karl Damrau, Steuermann
Werk Westfalenhiitte
Hans Krawczyk, Schiosser
Werk Phoenix L
Werner Klee, Maschinenpfleger
Werk Phoenix '
Eduard Pecht,. Magaziner
-Werk Westfalenhitte
Hugo Sélzer, Elektriker *
Werk Phoehix
Fritz Schaltinat, Hilfskraft
Werk Union
Josef Vogt, Armaturenschlosser
Werk Union
Bruno Adler, Batteriewarter
Werk Westfalenhitte
Anton Kolberg, Pfértner
Werk Westfalenhiitte
Max Peter, Vorarbeiter
Werk Westfalenhitte
Ludwig Waller, 1. Schmelzer
Werk Phoenix
Erich Bals, Schlosser
Werk. Westfalenhiitte
Reinhold Wegner, Werkstiickprfer
Werk Westfalenhitte .
Hermann Riigge, Werkmeister
Werk Westfalenhutte
Karl Bak, Schichtmeister
‘Werk Westfalenhditte

Hoesch AG Walzwerke
Hohenlimburg-Schwerte

Otto Meissgeier, Federnarbeiter
Federnwerk Hibg.

Karl Bastian, Walzer
Kaltwalzwerk Hlbg.

Werner Schmidt, Fertigwalzer
Profilwerk Schwerte

Fritz Alberts, Dreher
Maschinenbetrieb Hibg.
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Hoesch Siegerlandwerke AG

Walter Adolph, Kaufm. Angestellter
Werk Eichern

Walter Nolier, 1. Elektriker
Werk Attendorn

Albert Schéler, Kranfahrer
Werk Eichen :

Otto Steinseifer, Fahrer
Werk Eichen

1.4.1970
7.4.1970
17.4.1970
26.4.1970

1.4.1970

1.4.1970

5.4.1970

1.4.1970

3.4.1970

8.4.1970

23.4.1970

25.4.1970

26.4.1970

25.4.1970

3.4.1970

3.4.1970

.1970
.1970
.1970

20.4.1970

17.4.1970

11.2.1970
6.4.1970

Rothe Erde — Schmiedag AG

Erich Rellmann, Gesenkdreher

Fritz Cohsmann, Vorarbeiter
Werk Werd\ohl b

Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland AG

Otto Lobbert, Dreher

Hoesch Drahtseilwerke GmbH
Eduard Erkau, Seilermeister

Hoesch Eisenhandel mbH
Heinrich Kestel, -
Handlungsbevollméchtigter

Anton Vielhaber,
Kaufm. Angesteliter

Hoesch AG

Karl-Heinz Hagemahn,
Kaufm. Angesteliter

Hoesch AG Hiittenwerke

Giinter Aufdemkamp, Gruppenleiter
Werk Westfalenhiitte |

Herbert Vogt, Ausbilder

Werk Westfalenhitte

Franz Damrath,
Wagenbauschlosser

Werk Union

Paul Lukas, Dreher

Werk Westfalenhiitte

Dietrich Runz, Lokfahrmeister
Werk Westfalenhiitte

Hermann Thoms, Maschinist
Werk Union

Hoeéch AG Walzwerke
Hohenlimburg-Schwerte

Friedhelm Winter, Prokurist
Verkauf Blankstahlzieherei -

Friedhelm Gaul, Res.-Walzmeister .

~Warmwalzwerk Hlbg.

Herbert Oehike, Werkzeugausgeber
Federnwerk Hlbg.
Hoesch AG Réhrenwerke

Norbert Isbanner, Werkmeister
Helga Brune, Sekretérin
Werner Bartnik, Beizer

Hoesch Siegerlandwerke AG
Werner Keseberg, 1. Elektriker

Trierer Walzwerk AG

Walter Kramer, Kfz.-Schlosser
Werk Trier

BLEFA GmbH -
Blechverarbeitung und Fassfabrik

Elisabeth Hilpisch, Warterin
Friedrich Arnold, Kontrolleur
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DIE WERKE
UND GESELLSCHAFTEN
DER HOESCH AG

BLEFA GmbH Blechverarbeitung und
Fassfabrik Kreuztal

Hoesch Drahtseilwerke GmbH Dortmund

Titan Verpackungssysteme GmbH
Schwelm

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires

Zweigniederlassungen

Schwinn Sarl Hénin-Liétard (Frankreich)

Hoesch AG Hittenwerke Dortmund

Handelsgesellschaften

Hoesch AG Walzwerke Hohenlimburg-
Schwerte Hohenlimburg

Hoesch Eisenhandel mbH Dortmund

Hoesch AG Réhrenwerke Hamm

Hoesch Export GmbH Dortmund

Hoesch AG Bergbau Essen-Altenessen
(in Ruhrkohle AG liberfiihrt)

Dortmunder Eisenhandel GmbH
Dortmund-Aplerbeck

Verwaltungsgesellschaften

Celler &-Co GmbH Dortfnund

Dortmund-Horder Hittenunion AG
Dortmund

Hoesch Italiana SpA Milano

Industriewerte AG Dortmund

Hoesch France Sarl  Paris

Produktionsgesellschaften

Hoesch Nederland NV Den Haag

Rothe Erde — Schmiedag AG Hagen

American Hoesch Inc. New York

Trierer Walzwerk AG
Wuppertal-Langerfeid

Hoesch SA Madrid :

Do6hner AG Letmathe

Hoesch Limited -London

WET ‘
BEWERB

IM WINTER

© Willi Birk
Hoesch AG Hiittenwerke

® Ginter Birk
Hoesch AG Hittenwerke

©® Manfred Mollenhauer
Hoesch AG Hittenwerke

O Martin Jung
Hoesch Siegerlandwerke AG

© Hans Wiggers
Hoesch AG Hittenwerke

- @ Wilhelm Schirmann

Hoesch AG Hittenwerke

Fir den Fotowettbewerb konnen unsere
Leser bis zum 3. April Fotos zu dem Thema
»Aus Stein gebaut« und bis zum 3. Mai
Fotos zu dem Thema »Sport« elnreachen

. WERK UND WIR-

FOTOWETTBEWERB ‘70

" Januar Aus der Industrie
Februar Fotografische Experimente
Schwinn AG Homburg/Saar Roballo France Sari Paris Marz - m lm Winter
: April Das Portrat

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG Roballo Engineering Company Ltd. Ma" Aus Stein gebaut
Dortmund London Juni Sport
: .. : Juli - Tiere
Dittmann & Neuhaus AG Herbede/Ruhr Rothe Erde ltaliana SpA Milano August Kleine Kinder

‘ ; : September = GroRe Kinder

: _ bat b e s e Oktober Wellen und Wasser
Hoesch Snegerlandwerke AG Siegen oesch Reederei un  Noverbes Mein bestes Urlaubsbild
Kohlenhandel GmbH Essen.
! : : Dezember Pflanzen
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