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DIE PERSONALUNION im Vorstand
von HOAG und Niederrhein wur-
de durch Berufung der techni-
schen Vorstandsmitglieder Dr.
Krebs und Prof. Dr. von Bogdandy
in die Vorstdnde von HOAG und
Niederrhein vollendet. Sie beste-
hen jetzt aus Dr. Kirten (Vorsit-
zender NH und Sprecher HOAG,
kaufménnisches Ressort), den tech-
nischen Vorstandsmitgliedern
Prof. Dr. von Bogdandy (Bereich
Oberhausen und Forschung) und
Dr. Krebs (Bereich Duisburg-Hoch-
feld), Arbeitsdirektor Kiibel und
stellv. Vorstandsmitglied Dr. Kurr-
le (Finanz- und Rechnungswesen).
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GEGRUNDET WURDE in Hannover
das ,Institut zur Erforschung der
technologlschen Entwncklungslml-

(ITE) als gemeinsames For-
schungsinstitut deutscher Wirt-
schaftsunternehmen. Es soll, wie
der VW-Vorstandsvorsitzer Dr.
Lotz erklarte, Akzente fiir die Zu-
kunft setzen und Daten zur lang-
fristigen wirtschaftlichen Entwick-
lung aufstellen. Ein Schwerpunkt
seiner Arbeit soll die ErschlieBung
von Informationsquellen und ihre
Dokumentation sein. Zu den 55
Griindungsmitgliedern des neuen
Forschungsinstitutes gehdrt auch
die August Thyssen-Hiitte.

The
Thyssen Group

L‘Annéeﬁyééen .
Das
Thyssen-Jahr

Prof. Dr. Ellscheid siehzig Jahre

‘SEIN 70. LEBENSJAHR vollendete

am 19. Februar Prof. Dr. Robert
Ellscheid, Mitglied des ATH-Auf-
sichtsrates und Vorsitzender des
Aufsichtsrates der Thyssen R&h-
renwerke. Professor Ellscheid,
liber dessen Lebensweg die
Werkzeitung anlaBlich seines 65.
Geburtstages ausfiihrlich berich-
tete, ist mit der Familie Thyssen
und den Thyssen’schen Unterneh-
men eng verbunden, seit Fritz
Thyssen den Kélner Rechtsanwalt
1946 zu seinem Berater und zum
Reprdsentanten seiner Familie
bestellte. Er war in jenen Tagen
der weithin geachtete Verteidiger
Fritz Thyssens und vertrat die
Thyssen’schen Interessen auch bei
der Entflechtung der Vereinigten
Stahlwerke. An der Entwicklung
der ATH und der Thyssen-Gruppe
hat Prof. Ellscheid in den Nach-
kriegsjahren bis auf den heutigen
Tag mitgewirkt.

Zu den Aufgaben, die ihm beson-
ders am Herzen lagen, gehort
auch die von Frau Amélie Thyssen

und ihrer Tochter Gréfin Anita
Thyssen de Zichy errichtete Fritz
Thyssen Stiftung, an deren Griin-
dung er groBen Anteil hatte.
lhrem Kuratorium gehért er ge-
genwdrtig als stellvertretender
Vorsitzender an.

Der Vorstand der ATH begliick-
winschte Professor Ellscheid zur
Vollendung seines siebzigsten
Lebensjahres herzlich. Er sprach
dabei die Hoffnung aus, dafl Pro-
fessor Ellscheid — der auch dem
Aufsichtsrat der neuen, gemein-
sam mit Mannesmann gegriinde-
ten Rohrengesellschaft angehdrt
— seine grofien Erfahrungen noch
viele Jahre zur Verfligung stellen
kann.

Eine besondere Ehrung erfuhr
Prof. Dr. Ellscheid durch die Uni-
versitat KdIn, an deren Juristischer
Fakultat er seit 1947 Uber Fragen
seines Spezialgebietes, des ge-
werblichen Rechtsschutzes lehrt.
Der Senat ernannte ihn wegen
seiner Verdienste um die Univer-
sitdt zum Ehrensenator,

DAS GROSSTE CONTAINER-Schiff
der Welt, das die zur Thyssen-
Gruppe gehdrende Werft Blohm
+ Voss fir die Hamburg-Ameri-
ka-Linie baute, lief am 16. Febru-
ar vom Stapel. Die ,Sidney Ex-
press” ist 225 Meter lang, hat eine
Tragféhigkeit von rund 33000 Ton-
nen und kann lber 1500 Container
transportieren. -— MIT ZEHN
SCHIFFEN von zusammen iber
250 000 BRT gehdrt die Seereede-
rei ,Frigga”, Hamburg, zu den
zehn grofiten deutschen Schiff-
fahrts-Unternehmen. Sie besitzt
den groBten Massengutfrachter
von 80000 tdw Tragfahigkeit.

DAS THYSSEN-JAHR vom 1. Okto-
ber 1968 bis zum 30. September
1969 blattern wir auf fiir alle, die
Interesse an der Thyssen-Gruppe
nehmen. lhnen wollen wir einen
knappen, doch prézisen Uberblick
tiber die wichtigsten Entwickiun-
gen im letzten Jahr geben. Mit

diesem Geleitwort Ubergibt der

Vorstand eine Broschiire, die in
Deutsch, Englisch und Franz&sisch
erscheint und fiir Aktiondre, Ge-
schaftsfreunde und flir die Beleg-
schaft bestimmt ist. In farbiger,
moderner Gestaltung berichtet sie
iiber die Thyssen-Gruppe im Ge-

DER BEIRAT des Gemeinschafts-
betriebes Eisenbahn und Haéfen
wurde neu gebildet. Anstelle von
Prof. Dr. Cordes trat Bergassessor
a.D. Haniel als Vorsitzer. Von der
ATH gehdéren dem Beirat ferner
an die Direktoren Backhaus (Rech-
nungswesen), H&fges (Ruhrort),
Schiitte (Betriebswirtschaft) und
Wilps (Verkehrswirtschaft), von
der HOAG Hiittendirektor Dr. Kiir-
ten, von der Ruhrkohle AG Dir.
Dr. von der Gathen (Essen) und
die Bergwerksdirektoren Dr.-Ing.
Batzel und Prussmann, von der
Hamborner und Friedrich-Thyssen-
Bergbau AG Dir. Dr. Wegmann.

NEUN BETRIEBSRATE der ATH neh-
men jetzt die Interessen der Be-
legschaften aus den verschiede-
nen Werksbereichen wahr. Zu den
Betriebsvertretungen fiir die Ham-
borner Werke, das Werk Ruhrort,
das Hochofenwerk Hiittenbetrieb,
das Kraftwerk Hamborn, die Ko-
kerei August Thyssen und die
Kokerei Westende sind nach der
Arbeitsteilung mit Mannesmann
auch die Betriebsrdte fiir die
Walzwerke in Hittenheim, fiir die
Walzwerke in GroBenbaum und
schlieBlich fir die Bandverzin-
kungs-Anlage in Finnentrop (Sauer-
iand) gekommen.

DAS OXYGEN-STAHLWERK Bruck-
hausen, das am 29. September
1969 seine Produktion aufnahm,

konnte bereits im Oktober in
zweischichtigem Betrieb 118000
Tonnen Rohstahl erzeugen. Nach
Drosselung der Thomasstahl-Er-
zeugung ab 1. November — sie
wurde am 29. Dezember vollig
eingestellt — und gleichzeitigem
Ubergang auf kontinuierliche Ar-
beitsweise stieg die Produktion
im November auf 199 000 Tonnen,
im Januar auf 260 000 Tonnen. Das
neue Stahlwerk soll bereits im
Mai die geplante Leistung von
350 000 Tonnen erreichen.

Dir. Dr. FREILING, bisher Leiter der
Zentralrevision der ATH, ist in den
Vorstand der Rasselstein AG,
Neuwied, berufen worden. Er wird
Nachfolger von Dir. Erich Uhlen-
brock, der in den Ruhestand tritt.
— Dr. LOTZ, Vorstandsvorsitzer
der Volkswagen AG und der ATH-
Hauptversammlung als neues Auf-
sichtsratsmitglied vorgeschlagen,
wurde von der TH Braunschweig
zum Professor ernannt. —
Dr. GEORG LOSCH, langjshriges
DEW-Vorstandsmitglied und Vor-
sitzender der Edelstahl-Vereini-
gung, vollendete Mitte Februar

sein siebzigstes Lebensjahr.
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tm Rahmen der von der Kom-
mission der Europdischen Ge-
meinschaften in Brisse!l geneh-
migten Arbeitsteilung hat die
ATH, wie die Werkzeitung be-
reits berichtete, am 1. Februar
von Mannesmann das Kaltwalz-
werk, das Grobblech-Walzwerk
und die Warmband-Adjustage
in Hiittenheim sowie das Breit-
flach-Walzwerk und die Trager-
schweilerei in Groflenbaum
Ubernommen. Diese Betriebe,
welche die Produkiionspalette
der ATH vertiefen und verbrei-
tern, sind als ,Betriebsbereich
Duisburg-Sid” dem Werk Beek-
kerwerth ~angegliedert. Die
Werkzeitung stellt heute ihren
Lesern diese Betriebe und ihre
Produktion vor.

Der Grundstein des alten Gesamt-
werkes Huckingen von Mannes-
mann, zu dem die Walzbetriebe in
Hiittenheim gehdrten, wurde im
Jahre 1909 gelegt, als die 1855 in
Essen gegriindeten Puddel- und
Walzwerke der Schulz-Knaudt AG
in den Duisburger Stiden zogen.
Durch Fusion kamen sie 1914 zu
Mannesmann.

Die jetzt von der ATH iibernom-
menen Anlagen im Werksteil Hit-
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Dije neuen Betriebe Duisburg-Sid

Walzwerke in Hiittenheim und Grofienhaum
verbreitern die Produktionspaleite der ATH

tenheim entstanden in den Jahrem
1963 bis 1965 auf einem neu er-
schlossenen, noch erweiterungsfahi-
gen Industriegeldnde noérdiich der
Bundesstrale 288, dem sogenannten
Krefelder Zubringer zur Autobahn,

Das Breitflach-Walzwerk Groflen-
baum ist aus den 1889 gegriinde-
ten ehemaligen Hahn'schen Wer-
ken hervorgegangen. Sie wurden
im Jahre 1938 von Mannesmann
erworben und kamen nach einer
kurzen Phase der Selbstandigkeit
nach dem Kriege 1958 erneut in
den Besitz von Mannesmann,

Das Kaltwalzwerk in Hiittenheim,
1965 in Betrieb genommen, bildet
zusammen mit der Warmband-

Adjustage einen groBen Gebédude-
komplex von 67 000 Quadratmeter
Grundfléche.

Die Kaltband-Verarbeitung vom
Warmband zum versandfertigen
Erzeugnis erfolgt hier in mehreren
Stufen. Dabej werden die 10 bis 25
Tonnen schweren Bunde mehrfach
abgewickelt, bearbeitet und wieder
aufgewickelt,

In der Beize muf von den Béandern
der Oberflachenzunder durch Bei-
zen in zwanzigprozentiger Schwe-
felsdure bei einer Temperatur von
etwa 100 Grad Celsius entfernt
werden. Diese kontinuierlich ar-
beitende Anlage ist insgesamt 240
Meter lang.

Im Einlaufteil werden die Coils ge-
schopft, abgerollt und auf elektri-
schem Wege stumpf aneinanderge-
schweilit, Nach Verlassen des che-
mischen Teils der Beize durchlduft
das Blechband Wasch- und Trocken-
anlagen, die Besdaumung und Teil-

schere, denen zwei je 14 Meter
tiefe Schlingengruben vorgeordnet
sind, und den Aufwickelhaspel.

Kern des Kaltwalzwerkes ist eine
viergeriistige  Siemag-United-Tan-
demstraBe, die auf eine Breite von
66 Zoll ausgelegt ist. Die hier
eingesetzten gebeizten Bander mit
einer Ausgangsdicke von 1,8 bis
5 Millimeter werden auf Dicken
zwischen 0,3 und 2,5 Millimeter
heruntergewalzt. Die StraBie besitzt
eine installierte Leistung von etwa
30 000 PS, einen Stiatzwalzen-Durch-
messer von 1520 Millimeter und
arbeitet mit einer max. Walzge-
schwindigkeit von 1250 Meter je

DAS WERKSMODELL

zeigt die neuen Walzwerke der ATH in
Hittenheim, die im Zuge der Arbeits-
teilung von Mannesmann {ibermmommen
wurden. Der ATH-Bereich (vorne) an der
B 288 (Krefelder Autobahn-Zubringer) ist
durch eine Linie markiert, vorne rechts
das Grobblech-Walzwerk, dahinter das
Kaltwalzwerk
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Minute. Sie entspricht dem mo-
dernsten Stand der Technik,

Um die beim Kaltwalzen entstan-
dene Verfestigung des Materials
wieder zu beseitigen, miissen die
Bunde nach dem Walzen in der mit
Erdgas beheizten Haubengliiherei
rekristallisierend geglitht werden,
Das Glihen erfolgt unter Schutz-
gas bei einer Temperatur von ca.
700 Grad Celsius.

Aus technologischen Griinden er-
halten die Bander nach dem Glii-
hen im Quarto-Dressiergeriist eine
letzte geringfligige Verformung von
0,5 bis 2 Prozent, Die vom Kunden
geforderte spezielle Rauheit der
Oberflache erreicht man durch Ein-
satz aufgerauhter Walzen.

In drei nachgeschalteten Scheren-
linien koénnen die Bander entweder
zu Tafelblech quergeteilt oder in
schmale Streifen gespalten bzw.
besaumt werden. Bei diesem Ar-

beitsvorgang erfolgt gleichzeitig
eine sorgfdltige Kontrolle der
Oberflache, Das  anschlieBende
Verpacken der Bleche, die mit
Hilfe von Magnetrollen zu Paketen
gestapelt werden, ist zur Zeit noch
eine aufwendige Handarbeit; denn
fast die halbe Belegschaft des sonst
weitgehend mechanisierten Kalt-
walzwerks wird hierflir eingesetzt.
Die Warmband-Adjustage in Hit-
tenheim verfiigt iiber eine schwere
Querteilscheren-Linie, die vorwie-
gend zur Herstellung von Grob-
blechen aus Warmbreitband be-
nutzt wird, Sie arbeitet mit einem
maximalen Schneidquerschnitt von
2000 Millimeter Breite und 13 Milli-
meter Dicke,

Grobbleche, die iiber diese Abmes-
sungen hinausgehen oder aus an-
deren Griinden aus Warmbreit-
band nicht zu produzieren sind,
bilden das Erzeugungsprogramm




des auf dem gleichen Gelénde in
unmittelbarer Nachbarschaft des
Kaltwalzwerkes erbauten Grob-
blech-Walzwerkes. Diese Anlage
ist 1964 in Betrieb gegangen und
bedeckt eine Gesamtfliche von
56 000 Quadratmeter bei Hallen-
langen bis zu 700 Meter.

Das hier zum Einsatz gelangende
Vormaterial wird in Form von
Vorbrammen oder StrangguB-Bram-
men angeliefert. Die Erwérmung
der Brammen auf die zum Walzen
erforderliche Temperatur von etwa
1240 Grad Celsius erfolgt in zwel
modernen Fiinf-Zonen-StoBoéfen mit
einer Stundenleistung von je etwa
70 Tonnen.

Nach Verlassen der OUfen werden
die Brammen mit Wasser unter
hohem Druck entzundert und auf
einem Rewversier-Quartogeriist zu
Rohblechen ausgewalzt. Bei einem
Antrieb des Geriistes durch zwei
Gleichstrom-Motore von je 3650 PS
und bei einer Walzen-Ballenldnge
von 3650 Millimeter konnen Bleche
bis zu einer Fertigbreite von maxi-
mal 3300 Millimeter und einer gro8-
ten Ldnge von zur Zeit 25 Meter
hergestellt werden,

Nach dem Auswalzen laufen Ble-
che, die keiner Warmebehandlung
bediirfen, durch eine Warm-Richt-
maschine zum Kihlbett, Zu glihen-
de Bleche dagegen werden {iber
einen Quertransport dem Rollen-
herd-Gliihofen zugefiihrt, der mit
seiner Linge von 91 Meter einer
der groBten Grobblech-Glihofen
ist,

Auf den nachfolgenden Kithlbetten
treffen die vom Glithofen und von
der Warm-Richtmaschine kommen-

DIE BILDER ZEIGEN:

Linke Seite oben und Mitte: Die Halle
des Grobblech-Walzwerkes in Hiitten-
heim mit Wlinks) dem Betriebsgebdude
und Belegschaftshaus — Unten: Die
viergeriistige Tandemstrafe (links) und
die Durchlaufbeize (rechts)

Rechte Seite unten: Quarto-Reversierge-
rist im Grobblech-Walzwerk Hiittenheim
— Oben: Walzgeriist im Breitflach-Walz-
werk Groflenbaum
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den Bleche wieder zusammen. Hier
erfolgt die Oberflachenkontrolle
sowie die Priiffung in einer auto-
matisch arbeitenden Ultraschall-An-
lage, deren Ergebnisse von einem
Rechner ausgewertet werden,

Die mnachgeschaltete Scherenlinie
besteht aus einer Doppel-Besdum-
schere, auf der Bleche bis zu 40
Millimeter Dicke auf beiden Seiten
gleichzeitig wunter schrittweisem
Vorschub besdumt werden, sowie
aus einer Quer-Teilschere, welche
die Bleche teilt. Nach Verlassen
der Scherenstrecke durchlaufen die
Bleche eine Kalt-Richtmaschine und
die Endrevision, bevor sie zum
Versandlager gelangen.
Grobbleche finden vor allem im
Schiffs- und Stahlbau, im Kessel-
und Behalterbau sowie als Vor-
material zur Fertigung von Gro8-
rohren Verwendung.

Das Lieferprogramm in Grobble-
chen wird hinsichtlich Abmessung
und Ausfiihrung in sinnvoller

Weise durch den im Walzwerk
GroBenbaum erzeugten Breitflach-
stahl erganzt.

Der Abmessungsbereich liegt hier
bei einer maximalen Linge von 28
Metern in Breiten von 151 bis 1250
Millimeter und Dicken von 5 bis
60 Millimeter,

Das Vormaterial fiir das Breitflach-
Walzwerk Grofienbaum besteht aus
vorgewalzten oder  StrangguB-
Brammen, Sie werden zundchst wie
im Grobblech-Walzwerk in einem
gasbeheizten StoBofen auf Walz-

-temperatur erwarmt.

Das Auswalzen erfolgt auf einer
zweigeriistigen  WalzstraBe  mit
einem Reversier-Duo als Vorgeriist
und einem Fertiggerist, das als
Universal-Walzwerk die Kombina-
tion eines Flachwalz-Quartos mit
einem Paar Vertikalwalzen dar-
stellt. Durch den Einsatz der Ver-
tikalwalzen erreicht man im Ge-
gensatz zum Walzverfahren auf
der GrobblechstraBie eine genaue

Breite, die ein anschlieBendes Be-
saumen der Stdbe eriibrigt.

In der Zurichtung wird das ge-
walzte Material nach dem Abkiih-
len auf Scheren und Richtmaschinen
versandbereit gemacht. Darliber
hinaus ist es notwendig, einen Teil
der Gesamterzeugung in den vor-
handenen Glihofen zu normalisie-
ren,

Ein Teil der Produktion wird in
einer eigenen SchweiBerei zu Tré-
gern und Spanten, verschiedener
Profile und Abmessungen verar-

beitet, die vornehmlich fiir den
Einsatz im Schiffsbau bestimmt
sind,

Breitflachstahl findet vor allem im
Stahl- und Briickenbau, im Fahr-
zeug-, Maschinen- und Werkzeug-
bau sowie fiir PreB- und Abkant-
zwecke Verwendung,

Im Betriebsbereich Duisburg-Siid
sind insgesamt rund 2000 Mitarbei-
ter tatig, davon 700 in Grofilen-
baum.




Mit der ab 1. Februar 1970
wirksam gewordenen Arbeits-
teilung zwischen der ATH und
Mannesmann und der damit
erforderlichen Neugliederung
der ehemaligen Betriebsteile
von Mannesmann, die nun zur
ATH gestofien sind, waren
auch die Neuwahl des Be-
triebsrates fir die Hittenhei-
mer Belegschaften im Betriebs-
bereich Duisburg-Siid sowie
eine Neukonstituierung des
Betriebsrates in Grofienbaum
erforderlich.

Bereits am 22 Dezember 1969 und
am 6, Januar waren in Hittenheim
die Arbeiter und die Angestellten
getrennt zur Wahlurne gegangen,
Es fanden Abstimmungen dariiber
statt, ob die Betriebsratswahl als
Gruppenwahl erfolgen sollte oder
nicht. Sowohl die Gruppe der Ar-
beiter als auch die der Angestell-
ten stimmten fiir eine gemeinsame
Wahl. Zwar war in beiden Fallen
die ‘Wahlbeteiligung nicht sonder-
lich hoch, aber die Entscheidung
war eindeutig.

Die Betriebsratswahl selbst wurde
in zwei Wahllokalen am 3. und 4.

Neue Betriebsrate in Duisburg-Siad

Heinz Wagner leitet Betriehsrat
fiir die Betriebe in Hiittenheim

Februar durchgefiithrt, Insgesamt
1498 Belegschaftsmitglieder waren
wahlberechtigt, Von ihnen gaben
1240 ihre Stimmen ab. Davon wa-
ren 19 unglltige Stimmen, wéh-
rend sich drei Belegschaftsmitglie-
der Stimme enthielten. Insgesamt
betrug die Wahlbeteiligung 82,7
Prozent. Noch am Abend des 4.
Februar wurde mit der Auszah-
lung begonnen, In der Reihenfolge
der abgegebenen Stimmen wurden
folgende Belegschaftsmitglieder in
den Betriebsrat gewdhlt: Erich
Kleinhans, Artur Reisch, Helmut
Brucher, Wilfried Stenhorst, Erwin

Krahe, Giunter Dietrich, Heinz
Wagner, Ewald Beumler, Ertugrul
Tekgiilli, Otto Berger, Alfred Val-
lentin, Hans Joachim Platen, Klaus
Dieter Vietor, Karl Heinz Taube,
Gerhard Obermann, Max Philipp,
Julius  Becker, Bemerkenswert
scheint uns, dal mit dem tiirkischen
Elektriker Ertugrul Tekgilli erst-
mals ein ausldndischer Gastarbeiter
in einen Betriebsrat der ATH ge-
wiahlt wurde, um dort die Inter-
essen namentlich seiner auslandi-
schen Arbeitskollegen zu vertreten.
Diese siebzehn Belegschaftsmitglie-
der trafen sich am 11, Februar zu

ihrer konstituierenden Sitzung, in
der man den geschaftstithrenden
Ausschull des Betriebsrats wdahlte.
Die Wahl erbrachte folgendes Er-
gebnis: erster Vorsitzender wurde
Heinz Wagner (Kranfahrer BLW),
stellvertretender Vorsitzender tech-
nischer Angestellter Wilfried Sten-
horst (KWW), Geschaftsfihrer Er-
win Krahe (Elektriker KWW), Vor-
sitzender des Sozialausschusses
Gerhard Obermann (Maschinen-
schlosser INB) und Vorsitzender
der Lohnkommission Ewald Beum-
ler (Schlosser MBW).

Bei den Ausschiissen wurden fer-
ner zu Vorsitzenden berufen im
Wohnungsausschu Wilfried Sten-
horst, ArbeitszeitausschuBf  Otio
Berger (Kranfahrer BWW), Schlich-
tungsausschul Erwin Krahe, Pen-
sionsausschuBl Dieter Vietor (Ein-
sortierer BLW), Betriebliches Vor-
schlagswesen Gunter  Dietrich
(Elektromeister KWW) und zum
Arbeitssicherheitsobmann und Vor-
sitzenden des Sicherheitsausschus-
ses Karl-Heinz Taube (Walzen-
schleifer KWW),

Grofienhaums
Betriehsrat
unter Werner Rawe

Fiir den Bereich des Breit-
flach-Walzwerks in Duisburg-
GroBenbaum einschliellich der
Tragerschweiberei (beide ka-
men am 1. Februar im Rahmen
der Arbeitsteilung mit Mannes-
mann zur ATH) brauchte kein
neuer Betriebsrat gewdhlt zu
werden. Entsprechend der Tei-
lung des Werksbereiches hatte
sich hier auch der Betriebsrat
geteilt.

Aus der Bewerberliste der letz-
ten Wahl standen noch geniigend
Kandidaten zur Verfiigung, so daB

DIE BILDER ZEIGEN

die Betriebsrdte flr die Walzwerke Hiit-
tenheim (links) und flr das Breitflach-
Walzwerk in Grofenbaum (rechts)



Seit dem 17. Februar hat das
Werk Ruhrort eine neue Be-
triebsratsspitze. In einer aufer-
ordentlichen Betriebsratssit-
zung erkldrte der bisherige
Vorsitzende Hans Mechmann
seinen Riicktritt da er aus ge-
sundheitlichen Griinden zum
31. Méarz aus dem Unterneh-
men und damit aus dem Be-
triebsrat ausscheiden miisse.
Er selbst schlug zu seinem
Nachfolger den bisherigen Ge-
schaftsfilhrer des Betriebsrats,
Eberhard Sauerbier, vor, der
anschlieBend einstimmig ge-
wiéhlt wurde.

Auch einige Gaste waren zu dieser
Sondersitzung gekommen, so der
Bezirksleiter der Bezirksleitung
Essen der IG Metall, Paul Manow-
ski, ferner der Bevollmachtigte der
1G-Metall-Ortsverwaltung Duisburg,
Reinhard Bulitz, und IGM-Gewerk-
schaftssekretdr Werner Hahn.

Hans Mechmann, der bereits seit
lingerer Zeit erkrankt ist, erklérte,
daB er sich aus gesundheitlichen
Griinden auBerstande sdhe, seine
Funktion als erster Vorsitzender
weiter auszuiiben. Er wolle bis zum
31, Mirz, dem Tag, an dem er aus
dem Unternehmen ausscheide, zwar
noch Mitglied des Betriebsrates
bleiben, jedoch bis dahin keine
Funktion mehr d{ibernehmen. Um
aber die dringend notwendige
Kontinuitdat der Arbeit zu sichern,
sei es notwendig, bereits jetzt ei-
nen neuen Vorsitzenden zu wah-
len. Er selbst schlage hierfiir Eber-
hard Sauerbier vor,

Aus der Versammlung selbst er-
folgte kein weiterer Vorschlag. In
der Abstimmung waren samtliche
Betriebsratsmitglieder fiir Sauer-
bier. Dieser bedankte sich fiir das
Vertrauen. Er kénne, so sagte er,
zu diesem Zeitpunkt keine groBen
Versprechungen machen, versicher-
te aber, daB er weiterhin mit aller
Kraft versuchen werde, sich fir die

Wechsel in Ruhrort

Eherhard Sauerbier lost Hans Mechmann
als Betriehsratsvorsitzentder ab

Eberhard Sauerbier

Interessen aller Belegschaftsmitglie-
der des Werkes Ruhrort einzu-
setzen,

Mit herzlichen Worten wandte er
sich dann an den scheidenden Hans
Mechmann. Er sprach — gleichzei-
tig im Namen seiner Kollegen —
seinen besonderen Dank fir dessen
bisherigen Einsatz aus, Er habe den
Ruhrorter Betriebsart geformt, er
habe ihm ein ganz bestimmtes Ge-
sicht gegeben. Unter seiner Lei-

tung sei der Betriebsrat zu einer
homogenen Mannschaft geworden,
mit der man sich sehen lassen
koénne, Diesem Dank schlossen
sich auch der Ortsbevollméchtigte
Reinhard Bulitz und Bezirksleiter
Paul Manowski an.
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Hans Mechmann, 1927 in Meiderich
geboren, war 1957 in den Betriebs-
rat gewdhlt worden, wurde 1962
als Sachbearbeiter fiir Lohn- und
Akkordfragen sowie das Sozial-
wesen freigestellt und 1964 nach
dem Ausscheiden des damaligen
Betriebsratsvorsitzenden  Heinrich
Peters zum neuen ersten Vorsit-
zenden gewahlt. Als 1965 der
Werksbereich  Ruhrort zur ATH
kam, wurde Hans Mechmann auch
als Vertreter der Arbeitnehmer-
seite in den Aufsichtsrat gewdhlf.
Er war auBerdem Mitglied der gro-
fen Tarifkommission und der Orts-
verwaltung der IG Metall Duisburg.

Der jetzige Betriebsratsvorsitzende
Eberhard Sauerbier ist am 25. Fe-
bruar 1914 in Meiderich geboren
worden, Er ist bereits seit 42 Jah-
ren im Werk Ruhrort tatig, hat
hier den Dreherberuf erlernt und
als Dreher in der Mechanischen
Hauptwerkstatt gearbeitet, 1947
wurde er zum Vertrauensmann ge-
wéahlt und 1950 in den Betriebsrat.
Seine Freistellung als Betriebsrats-
mitglied erfolgte 1952. Er war zu-
ndchst zustdndig fiir das Sozialwe-

sen, spater fiir das Wohnungswe-
sen. Einige Zeit war Eberhard
Sauerbier auch als zweiter Vor-
sitzender des Ruhrorter Betriebs-
rates tatig, als Heinrich Peters
noch erster Vorsitzender war. Seit
der letzten Betriebsratswahl war
er als Geschiftsfithrer des Betriebs-
rates eingesetzt.

Eine Fulle von Ehrendamtern sorgen
dafiir, daB er keine Langeweile
hat, So gehdrt er seit 1953 dem
Vorstand der Landesversicherungs-
anstalt Rheinprovinz an und ist
dort im Bau- und Finanzausschuf}
und als stellvertretender Vorsit-
zender im Ausschufi fir die Ge-
meinschaftsaufgaben der Kranken-
versicherung tédtig. Ebenfalls seit
1953 ist er Vorsitzender der Ver-
treterversammlung der Ruhrorter
Betriebskrankenkasse. Vor einigen
Jahren wihlte ihn auBerdem die
Jubilaren-Vereinigung zu ihrem
Vorsitzenden. Seit 1947 ist er Mit-
glied der Vertreterversammlung
der IG Metall in Duisburg.

*

Der neue erste Vorsitzende wurde
— soweit man dag in einer Kurz-
Charakterisierung feststellen kann
-— entscheidend gepragt von sei-
nem Elternhaus, in dem er mit
weiteren sechs Geschwistern auf-
wuchs, Oft war hier Schmalhans
Kichenmeister; und in der schwe-
ren Zeit nach dem Ersten Welt-
krieg lernte er frih, sich durch-
zusetzen. Aus dieser Zeit riihrt
aber auch seine fast instinktive
Abwehr gegen Ungerechtigkeiten
jeglicher Art; bei einer solchen
Abwehr kann er auch heute noch
.auf die Palme gehen”,

Im tbrigen schédtzen seine Betriebs-
ratskollegen an ihm seine ruhige,
ausgeglichene Art und die Fahig-
keit, alle Dinge niichtern und sach-
lich anzupacken. Privat ist er ein
Freund von Gartenarbeit und
schdtzt seine Schallplatten-Samm-
lung, die viele groBe Opern-Chore
und -Arien enthalt.

der Betriebsrat aus dieser Kandi-
datenliste nur aufgefiillt zu werden
brauchte. Das ist inzwischen ge-
schehen, der Betfriebsrat ist aktions-
fahig.

Dem neuen Betriebsrat gehoren
von der Angestelltenseite an: Gerd
Wittkopper und Reinhold Bach;
von der Arbeiterseite sind es Wer-
ner Rawe, Friedhelm Cremers,
Héinz Eitel, Bernhard Schmitz, Ger-
hard Hirsch, Paul Schmitz, Fried-
rich Fiser, Hans Sery und Willi
Stemmer.

Diese elf Betriebsratsmitglieder
fihrten am 13, Februar ihre kon-
stitulerende Sitzung durch. Sie
wiahlten zum ersten Vorsitzenden
Werner Rawe, zum 2, Vorsitzen-

den Gerd Wittkopper, zum Ge-
schaftsfithrer Friedhelm Cremers
und zum Obmann fiir Arbeits-

sicherheit Friedrich Fiiser,

In der gleichen Sitzung wurden
noch einige Ausschiisse gebildet, In
der Lohnkommission sind Fried-
helm Cremers, Gerhard Hirsch und
Hans Sery. Die Wohnungskommis-
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sion bilden Heinz Eitel, Reinhold
Bach und Bernhard Schmitz, Zum
Geschdftsfihrenden AusschuB ge-
héren Werner Rawe, Gerd Witt-
kopper, Friedhelm Cremers, Fried-
rich Flser und Heinz Eitel.

Insgesamt vertritt der Betriebsrat
in GroBenbaum rund 650 Beleg-
schaftsmitglieder, davon 75 Ange-
stellte,

Uber die erste Belegschaftsversamm-

lung in GroBenbaum berichten wir auf
Seite 44.

Die werksarztliche Betreuung

Die werksarztliche Betreuung der
Belegschaftsmitglieder im Betriebs-
bereich Duisburg-Siid — in Hiitten-
heim und in GroBlenbaum -— hat
Dr. med. Lichtenberg tUbernommen,
der im Zuge der Arbeitsteilung in
den Werksdrztiichen Dienst der
ATH Hamborn eintrat, Damit um-
faBt der Werksdarztliche Dienst
Hamborn fiinf Werkséarzte,

AuBenstellen haben die Personalabtei-

lungen flr Angestelite und Lohnemp-
fanger, die Sozialableilung und die
Abteilung Wohnungswesen der ATH in
diesem Haus Am Ungelsheimer Graben 4
in HUttenheim eingerichtet. Die Betriebs-
krankenkasse Hamborn eréffnet hier am
1. April eine Zweigstelle zur Betreuung
aller Belegschaftsmitglieder im Betriebs-
bereich Duisburg-Siid.

In Hittenheim werden im Beleg-
schaftsgebdaude 6 des Blechwalz-
werkes die an die vorhandene Un-

fallstation angrenzenden R&ume zu
einer werksdrztlichen Dienststelle
fur Hittenheim und GroBenbaum
ausgebaut, Die Fertigstellung wird
in wenigen Monaten erwartet,

In Groflenbaum werden im Beleg-
schaftsgebdude am Tor 5 zur Zeit
neue Rdume fir eine Unfallstation
und fiir den Sicherheitsingenieur
erstellt. Bis zur Fertigstellung die-
ser Raumlichkeiten konnte die Un-
fallstation im Torhaus 5 unterge-
bracht werden.

Der Werksdrztliche Dienst in Ham-
born wird nach Auszug der frihe-
ren Thyssenrohr-Dienststellen aus
dem Thyssen-Haus in Disseldorf
aulerdem die &rztliche Versorgung
der dort tdtigen Angestellten {iber-
nehmen. In der dortigen Dienst-
stelle wird in Kiirze eine Kranken-
schwester ganztdgig tatig sein, Es
ist auBerdem vorgesehen, daB an
zwei bis drei Nachmittagen in der
Woche einer der Hamborner Werks-
drzte eine arztliche Sprechstunde
fur die Mitarbeiter im Diisseldorfer
Thyssen-Haus abhalt.



Dr. Klaus Kuhn

Das Geschéftsjahr 1968/69 stand
fur die ATH und die gesamte
Thyssen-Gruppe, wie die Werk-
zeitung bereits berichtete, im
Zeichen hoher Produktions- und
Umsatzziffern. Erfreulicherwei-
se schioff es auch mit einem
guten Ergebnis ab. Den Jahres-
abschlu der Thyssen-Gruppe
fir 1968/69 erlautert nachste-
hend Generalbevoliméachtigter
Dr. Klaus Kuhn. Im Anschiuf
daran veroffentlichen wir die
wichtigsten  Abschnitte aus
dem Geschaftsbericht.

Die Thyssen-Gruppe steigerte im
Geschaftsjahr 1968/69 den Kunden-
umsatz um 27 Prozent auf 9,1 Mil-
liarden DM. In dieser Geschéafts-
ausweitung spiegelt sich sowohl
die glinstige Konjunktur-Entwick-
lung als auch die VergroBierung
des Konzerns durch die Uber-
nahme des Hittenwerks Oberhau-
sen wider. LaBt man aus Ver-
gleichsgrinden die HOAG auBer
acht, so stellt sich der aus der
Marktbelebung resultierende Um-
satz-Anstieg auf sechzehn Prozent.
Diese Umsatz-Steigerung beruht im
wesentlichen auf den vergrdBerten
Absatzmengen, wdhrend sich die
Verbesserung der Erlése erst spa-
ter positiv auf Umsatz und Ergeb-
nis ausgewirkt hat.

Entscheidend fir die Beurteilung
des letzten Geschaftsjahres st
aber nicht so sehr der Umsatz-An-
stieg, sondern vor allem das, was
yunter dem Strich” lbriggeblieben
ist, Da ist zunachst der Konzern-
Gewinn mit 114,6 Millionen DM

SOLL und HABEN / Zur Bilanz der Thyssen-Gruppe im Geschéaftsjahr 1968/69

1968/69 — ein gutes Thyssen-Jahr

zu nennen. Die Gewinn- und Ver-
lustrechnung, deren wichtigste Po-
sitionen in der nachstehenden Ta-
belle zusammengefaft sind, zeigt,
wie dieser Gewinn zustandegekom-
men ist.

Doch der Konzern-Gewinn ist nicht
der volle Betrag, den unsere Un-
ternehmensgruppe im letzten Ge-
schéftsjahr erwirtschaftet hat, Seine
GréfBenordnung zeigt vielmehr, wie-
viel den Aktiondren als Dividende
zuflieBen soll.

Der ausgewiesene Jahres-Uber-
schuff von 199,6 Millionen DM, in
dem allerdings auch Investitions-
pramien enthalten sind, die wir
aufgrund des Kohle-Anpassungs-
gesetzes erhalten haben, libersteigt
den zur Dividendenzahlung vor-

gesehenen Konzern-Gewinn be-
trachtlich, Die Differenz zwischen
Konzern-Gewinn und Jahres-Uber-
schull verbleibt in Hohe von 75,8
Millionen DM zur Verstarkung des
Kapitals im Unternehmen, wahrend
9,2 Millionen DM den Minderheits-
aktiondren der Tochtergesellschaf-
ten der ATH zufliefen sollen,

So groB die Millionenbetrage auch
erscheinen modgen, die Tatsache,
daB selbst bei einem befriedigen-
den Geschdftsverlauf der Jahres-
UberschuB lediglich 2,2 Prozent
vom Umsatz ausmacht, verdeut-
licht, daB nur gesunde Unterneh-
men mit entsprechender Finanz-
kraft dem Wettbewerb auf den
weltweiten Markten gewachsen
sind.

KONZERN-GEWINN- UND VERLUSTRECHNUNG 1968169

Umsatz-ErlGse
Abzuglich:

Aufwendungen fiir Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe

sowie fiir bezogene Waren

Rohertrag
Abziiglich:
Personalaufwand

Abschreibungen auf das Anlage-Vermdgen
Steuern (einschl. Lastenausgleichs-

Vermoégensabgabe)

Saldo der ubrigen Aufwendungen und Ertrdge

Jahres-Uberschuf

Abziiglich:
Ricklagen-Zufilihrung

Konzernfremden Gesellschaftern zustehender

Gewinn
Konzern-Gewinn

Mill. DM in v.H.
90988 1000
5 452,2 59,9
3 646,6
1880,2 20,7
693,7 7,6
3135 3,4
_559,6 6,2
199,6 2,2
75,8
9,2
1146 1000

Gehen wir in der Gewinn- und
Verlustrechnung weiter: Der Roh-
ertrag von 3,6 Milliarden DM, der
nach Abzug des 5,5 Milliarden DM
ausmachenden Stoffaufwandes (zum
Beispiel Rohstoffe, Energie und
Fremdieistungen) verbleibt, entfallt
mit 1,9 Milliarden DM, also rund
zur Halfte, auf Personalaufwendun-
gen. Auch in dieser Ziffer ist wie-
derum erstmalig der Personalauf-
wand der HOAG enthalten. Ohne
die HOAG verzeichnete die Thys-
sen-Gruppe im Geschéftsjahr 1968/
69 einen um zwanzig Prozent ho-
heren Personalaufwand als im Jahr

zuvor, wahrend die Zahl der Be-
schaftigten nur um finf Prozent
zunahm,

In dieser Erhéhung des Personal-
aufwandes spiegeln sich die zu-
satzlichen Kosten aus der erforder-
lichen Mehrarbeit sowie die Stei-
gerung der Léhne und Gehdlter,
der Sondervergiitungen und der
sozialen Abgaben wider.

Insgesamt betrug die Beschéftigten-
zahl im Durchschnitt des letzten
Geschaftsjahres —  einschlieBlich
der HOAG-Belegschaft — 106 312
Personen.

Die Abschreibungen auf das An-
lage-Vermogen erforderten mit 694
Millionen DM 7,6 Prozent vom Um-
satz, In dieser GréBenordnung tiben
sie nicht nur einen bedeutenden
EinfluB auf die Hohe des Jahres-
Uberschusses aus, sondern sie sind
gleichzeitig auch ein wesentliches
Aktivum der Thyssen-Gruppe, weil
sie eine entscheidende Basis fir
unsere Investitionskraft darstellen.
Neben den tbrigen Aufwendungen
und Ertragen, die wegen ihrer
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Vielfalt hier nicht im einzelnen
dargestellt werden kdonnen, fallt
noch der Steueraufwand von 313
Millionen DM besonders ins Ge-
wicht, Mit 3,4 Prozent vom Um-
satz ist er um die Halfte hoher als
der Jahres-UberschuB.

Wahrend die Gewinn- und Ver-
lustrechnung Aufschliisse iiber die
Ertragslage vermittelt, bietet die
Bilanz einen Einblick in die Ver-
mogenslage unserer Unternehmens-
gruppe, wie sie sich zum 30. Sep-
tember 1969 darstellt, Die Passiv-
seite der Bilanz zeigt die Her-
kunftsquellen des in der Thyssen-
Gruppe arbeitenden Kapitals. Dem-
gegeniiber beinhaltet die Aktiv-
seite eine Auistellung aller Wirt-
schaftsgliter — zum  Beispiel
Grundstiicke, Gebdude, Maschinen
und Vorrdate —, fur die das zur Ver-
fiigung slehende Kapital eingesetzt
wurde,

Die Bilanzsumme, also die Summe
des Kapitals (Passivseite) bzw. der
damit finanzierten Wirtschaftsgu-
ter (Aktivseite), ist gegeniiber dem
Vorjahr um 1,2 Milliarden DM auf
6,9 Milliarden DM angestiegen.
Hierbei hat sich die Ubernahme
der HOAG mit rd. 540 Millionen
DM ausgewirkt. Die Summe der
Verbindlichkeiten einschliefilich
des zur Ausschiittung vorgesehenen
Gewinns ist gegeniiber dem Vor-
jahr nur am 658 Millionen DM an-
gesliegen.

Daraus ergibt sich, daf die zur
Verfigung stehenden Eigenmittel
im letzten Geschaftsjahr um knapp
600 Millionen DM, also in erheb-
lichem Umfang, zugenommen ha-
ben. Mafigebend hierfir waren
vor allem die Erhéhung des Grund-
kapitals auf eine Milliarde DM, die
Zufthrungen zu den Riicklagen so-
wie nicht zuletzt auch die Einbe-
ziehung der HOAG in den Kon-
zernabschluB.

Wie bereits festgestellt wurde, stel-
len die Abschreibungen ein wich-
tiges Instrument zur Finaunzierung
unserer Investitionen dar. Sie tru-
gen dazu bei, daB im letzten Ge-
schdftsjahr 758 Millionen DM in
den Bau neuer Anlagen gesteckt
werden konnten.

Das ist die bisher hdéchste Summe,
die wihrend eines Jahres von den
Unternehmen der Thyssen-Gruppe
investiert worden ist. Hervorzu-
heben ist insbesondere die Inbe-

triebnahme des neuen Oxygen-
Stahlwerks in Bruckhausen.

Die umfangreiche Investitionsphase
lauft weiter. Neben wvielen ande-
ren Bauvorhaben wird im Hafen
Schwelgern ein erster GroB8hoch-
ofen mit vierzehn Meter Gestell-
Durchmesser errichtet, mit dem sich
die ATH die neuesten Erkenntnisse
der modernen Hochofentechnik zu-
nutze macht, Diese groBfen Bauvor-
haben sind Garanten fiir sichere Ar-
beitspldtze; denn mit ihnen ristet
sich unsere Unternehmensgruppe
fir die steigenden Anforderungen
der Zukunft,

Die Bilanz bietet nicht nur eine
Gegeniiberstellung der Herkunfts-
quellen und der Anlage des Kapi-
tals, sondern sie 1aBt durch ihre
systematische Gliederung auch we-
sentliche Einblicke in den Vermo-
gens- und Kapital-Aufbau zu. Die
grundlegende  Finanzierungsregel
besagt, daB — um einmal einen
finanzierungstechnischen Begriff zu
benutzen — die Kapital-Bindungs-
und Uberlassungsfristen ilberein-
stimmen missen, Das bedeutet
nichts anderes, als dal ein Unter-
nehmen jederzeit in der Lage sein
muB, die fallig werdenden Verbind-
lichkeiten zu begleichen.

Wenn wir uns unter diesem Blick-
winkel die Bilanz unseres Konzerns

‘anschen, so gelangen wir zu fol-

genden Ergebnissen:

Dem im Anlage-Vermégen lang-
fristig investierten Kapital von 3,7
Milliarden DM stehen Eigenkapital
in Hoéhe von 2,1 Milliarden DM —
bestehend aus Grundkapital und
Ricklagen — und langfristige Ver-
bindlichkeiten von 24 Milliarden
DM — einschliefllich der Riickstel-
lungen fiir Pensionen —, also zu-
sammen 4,5 Milliarden DM gegen-
iber. Zur Finanzierung des Umlauf-
Vermogens, also der Vorréte, For-
derungen und flissigen Mittel von
3,2 Milliarden DM, verbleibt eine
langfristige Finanzierungsdeckung
von 795 Millionen DM, die durch
kurzfristig zur Verfiigung stehende
Mittel — einschlieBlich des Ge-
winns — von 2,4 Milliarden DM
ergdnzt wird.

Die tatsdchlichen Kapital-Bindungs-
und Uberlassungsfristen lassen sich
zwar nur durch eine genaue Ana-
lyse der einzelnen Bilanzposten
feststellen, da einerseits im Um-
laufvermégen noch langiristige

Forderungen enthalten sind und
andererseits auf der Passivseite in
den sonstigen Verbindlichkeiten
ebenfalls ein Teil langfristiger Na-
tur ist, Aber grofe Verschiebungen
gegenitber den genannten Zahlen
ergeben sich auch bei genauerer
Untersuchung nicht,

Die Bilanz zeigt auBerdem, daB sich
das gesamte Kapital zu 66 Prozent
aus Eigenkapital und langfristigem
Fremdkapital und zu 34 Prozent aus
kurzfristigem Fremdkapital zusam-
mensetzt. Unbefriedigend ist nach
wie vor der Anteil des Eigenkapi-
tals an der Bilanzsumme: er liegt
bei nur 31 Prozent. Doch das ist bei
fast allen groBen Kapitalgesell-
schaften in der Bundesrepublik der
Fall, Die Ursache hierfir ist nicht
zuletzt in der Benachteiligung der
Eigenfinanzierung gegeniliber der
Fremdfinanzierung durch das deut-
sche Steuerrecht zu sehen,

KONZERNBILANZ ZUM 30. SEPTEMBER 1969
PASSIVA (Eigen- und Fremdkapital)

AKTIVA (Form der Kapitalaniage)

Mill.DM  inv.H. Mill. DM inv.H.
Anlage-Vermégen Grundkapital 1000,0 }
Sachanlagen 30221 Rickiagen 1147,7
Finanzanlagen 699,8 Langfristige Verbindlichkeiten 23690 35
N Kurzfristige Verbindlichkeiten 2 243,0
37219 54 Konzernfremden Gesellschaften 34
Umlauf-Vermégen zustehender Gewinn 9,2
Konzern-Gewinn 114,6
Vorrate 1280,2 19
Forderungen und sonstige
Vermégensgegenstande 1823,2 26
Fliissige Mittel einschl. Wechsel,
Schecks und Wertpapiere 58,2 1
Bilanzsumme 68835 100 68835 100
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Werfen wir schlieflich noch einen
Blick auf den Umfang der flissigen

Mittel zum 30. September 1969.
Einschlieflich der Wertpapiere be-
tragen sie 58 Millionen DM, also
eine im Vergleich zu Vermdgen
und Umsatz kleine Summe, wenn
man bedenkt, daB allein die Zah-
lung der Lohne und Gehdlter mo-
natlich einen Betrag in der GroBen-
ordnung von 130 Millionen DM er-
fordert, Fiir die tatsdchliche Zah-
lungsbereitschaft unseres Unterneh-
mens ist diese Zahl jedoch von
ganz nebensdchlicher Bedeutung, da
es grundsdtzlich fiir die Beurtei-
lung der Liquiditdt eines Unterneh-
mens nicht darauf ankommt, wie-
viel Bargeld in der Kasse ist, son-
dern wieviel Bargeld sich das Un-
ternehmen jederzeit zur Abdeckung
seiner Verbindlichkeiten beschaf-
fen kann,

Eine Beurteilung der tatsdchlichen
Liquiditat ist nur indirekt aus der
Bilanz ersichtlich, Wenn Vermo-
gens- und Kapitalaufbau in einem
gesunden Verhdlinis stehen und
die Ertragslage befriedigend ist,
ergeben sich in der Regel keine
besonderen Liquiditdtsprobleme.

Zusammenfassend 1aBt sich sagen,
dab die Ertrags- und Vermogens-
lage unserer Unternehmensgruppe,
wie sie sich aus der Gewinn- und
Verlustrechnung und der Bilanz er-
geben, zufriedenstellend sind. Aller-
dings sind weiterhin groBe Anstren-
gungen erforderlich, um auch in
Zukunft gut bestehen zu konnen.
Die Grundlagen hierfiir sind ge-
legt, insbesondere durch die Ar-
beitsteilung mit der Mannesmann
AG sowie durch die groBen Inve-
stitionen, die unsere Unterneh-
mensgruppe zur Zeit durchfiihrt
und vorbereitet.



Bericht des Vorstandes

Thyssen-Gruppe im Aufwind der Stahlkonjunktur

schopft. Bei

Der Kundenumsatz des

106 000 Mitarbeiter.

Im Aufwind der weltweiten Stahlkonjunktur hat die Thyssen-
Gruppe 1968/69 ihre Erzeugungsmoglichkeiten voll ausge-
nochmals erhohten Produktions-
ziffern wirkte sich — neben weiteren Rationalisierungserfol-
gen — die seit Jahren erstmals zu verzeichnende Besserung
der Erldslage glinstig auf die Ertragsentwicklung der Konzern-
Unternehmen aus. Die Rohstahl-Erzeugung erreichte 12,2 Mil-
lionen Tonnen, die Walzstahl-Produktion 10,5 Millionen Tonnen.
Konzerns
stellte sich aut 9,1 Milliarden DM. Die Unternehmen der
Thyssen-Gruppe beschaftigten gegen Ende des Berichtsjahres

und Absatz-

(ohne Mehrwertsteuer)

Die Steigerung der Produktion bis
an die Kapazitdtsgrenzen reichte
nicht aus, um allen Marktanforde-
rungen gerecht zu werden. Das un-
terstreicht die Bedeutung unserer
verstarkten  Investitionstatigkeit,
die neben dem Ausbau unseres Er-
zeugungs-Potentials zu einer noch
rationelleren Fertigung fithren wird.
Die Thyssen-Gruppe investierte im
Berichtsjahr 758 Millionen DM.
AuBer den Abschreibungen in Hohe

von 674 Millionen DM standen
hierfiir weitere Eigenmittel zur
Verfiigung.

Die Integration der HOAG

Die Hittenwerk Oberhausen AG
ist seit Beginn des Berichtsjahres
ein  Unternehmen der Thyssen-
Gruppe. Am 1. Oktober 1968 iber-
nahm die ATH mit nom, 250 Millio-
nen DM HOAG-Aktien 96,2 Pro-
zent des Grundkapitals dieser Ge-
sellschaft. Gleichzeitig wurde das
Grundkapital der ATH entspre-
chend der Umtauschrelation um 150

Millionen DM auf 906 Millionen
DM erhoht.

Nach Genehmigung des mit Wir-
kung vom 1.Oktober 1968 abge-
schlossenen Beherrschungs- und Ge-
winnabfihrungs-Vertrages zwischen
der ATH und der HOAG durch die
Hauptversammlungen beider Ge-
sellschaften im April 1969 wurde
den noch auBenstehenden HOAG-
Aktiondren gemdlB § 305 Aktienge-
setz erneut angeboten, ihre Aktien
gegen ATH-Aktien zu tauschen.
Von diesem Angebot wurde lber-
wiegend Gebrauch gemacht, Die
ATH besitzt nunmehr 98,2 Prozent
des Grundkapitals der HOAG.

Die Integration des Hiittenbereiches
der HOAG in die Thyssen-Gruppe
machte gute Fortschritte, Neben
Programmabstimmungen mit der
ATH hat die HOAG — in Vorbe-
reitung der beabsichtigten Zusam-
menfassung mit der Niederrheini-
schen Hitte -—— besonders die Zu-
sammenarbeit mit Niederrhein und

der Westfdlischen Union intensi-
viert. Die weitere Berichterstattung
zeigt, in welchen Bereichen die
Einbeziehung der HOAG zum
Wachstum des Konzerns wesent-
lich beigetragen hat.
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Mit Wirkung vom 1. Dezember 1969
wurde das Bergbauvermogen der
HOAG sowie der Emscher-Lippe
Bergbau AG und der Friedrich
Thyssen Bergbau AG auf die am
27. November 1968 gegrindete
Ruhrkohle AG im Wege der Sach-
einbringung  iberfragen. Damit
ubernahm die Thyssen-Gruppe 7,0
Prozent des auf rund 535 Millionen
DM erhohten Grundkapitals der
Ruhrkohle AG. Mit der neuen Ge-
sellschaft haben wir langfristige
Vertrdge abgeschlossen, mit denen

die Versorgung unserer Hochofen-
und Kraftwerke mit Kokskohle,
Koks und Kohle auch weiterhin zu
wettbewerbsfahigen Bedingungen
sichergestellt werden soll.

Grundkapital jetzt 1 Milliarde DM

Im Juli 1969 hat die ATH eine
Barkapital-Erhéhung  durchgefiihrt
und damit ihr Grundkapital um
94 Millionen DM auf eine Milliarde
DM erhoht, Unsere Aktionédre
konnten junge Aktien zum Aus-
gabepreis von 150,— DM pro Stiick
im Nennwert von 100,— DM im
Verhaltnis 10:1 beziehen.

¥

Gleichzeitig wurde auch den Inha-
bern der im Streubesitz befind-
lichen Aktien der Thyssen Réhren-
werke AG, der Hittenwerk Ober-
hausen AG, der Niederrheinische
Hiitte AG, der Deutsche Edelstahl-
werke AG und der Thyssen Han-
delsunion AG sowie — im Einver-
nehmen mit der Eisen- und Hutten-
werke AG, Kéln — den Aktiondren
der Stahlwerke Bochum AG der Be-
zug von jungen Aktien ermdglicht.
Trotz der seinerzeit unsicheren Bor-
senlage konnten die neuen Aktien
glatt placiert werden,

Im Zusammenhang mit der Kapital-
erhohung sind erstmalig Aktien mit
einem Nennwert von 50— DM aus-
gegeben worden. Danach wurde
Ende September 1969 die Borsen-
notiz der ATH-Aktien auf die glei-
che Basis umgestellt.

Das Abkommen mit Mannesmann

Eine besondere wichtige Entwick-
lung wurde im Februar 1969 durch
unsere Vereinbarungen mit der
Mannesmann AG eingeleitet, die
Bereiche beider Unternehmensgrup-
pen auf dem Roéhren- und auf dem
Walzstahl-Gebiet im Sinne einer
Arbeitsteilung neu zu ordnen, Uber
die Grundzilige dieser Vereinbarun-
gen wurde bereits auf der letzten
Hauptversammlung im April 1969
berichtet.

Nachdem inzwischen die umfang-
reichen Vorbereitungsarbeiten in
allen Einzelheiten erfolgreich ab-
geschlossen werden konnten und
die Kommission der Europaischen
Gemeinschaften am 21. Januar 1970
ihre Genehmigung erteilt hat, wird
nunmehr die Arbeitsteilung wie
folgt verwirklicht:

Die Rohrenwerke der Mannesmann
AG und der Thyssen Réhrenwerke

Umsatz-Entwicklung der Thyssen-Gruppe

August Thyssen-Hutte
Thyssenrohr-Kreis
Hittenwerk Oberhausen
Niederrhein-Kreis
Deutsche Edelstahlwerke
Ubrige Gesellschaften

Produktionsgeselischaften
Thyssen Handelsunion-Kreis

Gesamtumsatz Thyssen-Gruppe
Innenumsatz

AuBenumsatz Thyssen-Gruppe

1967/68 1968/69  Ver-
i X anderung
in Mill. DM inv. H
3108 3805 + 22,4
1299 1564 + 20,4
1088
560 686  + 22,4
784 963 + 22,8
880 1087 + 23,6
6 631 2193 + 38,4
3125 3 568 + 14,2___
9 756 12 761 + 30,8
2 611 3662 + 40,3
7 145 9 099 + 27,3
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wurden in eine neue Gesellschait
eingebracht, deren Grundkapital zu
einem Drittel bei der Thyssen-
Gruppe und zu zwei Drittel bei der
Mannesmann AG liegt. Die Gesell-
schaft hat den Namen Mannes-
mannréhren-Werke erhalten.
AuBerdem wurden auch Beteili-
gungsgesellschaften beider Unter-
nehmensgruppen, die auf dem Ge-
biet der Rohrerzeugung tétig sind,
der gemeinsamen Rohrengesell-
schaft Ubertragen. So ging seitens
der Thyssen-Gruppe die 50prozen-
tige Beteiligung an der Stahl- und
Rohrenwerk Reisholz GmbH auf die
Mannesmannrohren-Werke iber,
wdhrend die Mannesmann AG ihre
Beteiligung an der Rohrenwerke
Bous/Saar GmbH sowie an der
Mecano-Bundy GmbH einbrachte.

Die ATH ibernimmt die Vormate-
rial-Versorgung der Mannesmann-
rohren-Werke mit Warmbreitband
und Spaltband aus Warmbreitband.
Andererseits liefert die Mannes-
mann AG das Vormaterial fiir naht-
lose Rohre sowie Grobblech und
Mittelband fiir geschweifite Rohre.

Die Thyssen Rohrleitungsbau GmbH
und die Thyssenrohr International
GmbH wurden auf Mannesmann
ubertragen,

Die Mannesmann AG ihrerseits
hat den gesamten Walzstahl-Bereich
auf die ATH dbertragen. Er umfaflt
im wesentlichen das Grobblech-
Walzwerk, die Warmband-Adjusta-
ge und das Kaltwalzwerk in Huckin-
gen, ferner das Breitflach-Walzwerk
in GroBenbaum und die Bandver-
zinkung in Finnentrop. AuBerdem
ibernahm die ATH das Elektro-
band-Walzwerk Grillo-Funke in
Gelsenkirchen, das als selbstdndige
Gesellschaft gefiihrt wird.

Wir erwarten von dieser durchgrei-
fenden Umstrukturierung grofe
Rationalisierungseffekte, die der
Starkung und Sicherung der infer-
nationalen = Wettbewerbsfdhigkeit
Pbeider Unternehmensgruppen unter
Wahrung ihrer Selbstédndigkeit zu-
gutekommen,

Produktion und Absatz

im Geschaftsjahr 1968/69 konn-
ten Produktion und Absatz der
Thyssen-Gruppe kréftig ausge-
weitet werden. Der Fremd-
umsatz stieg um 27 Prozent auf
9,1 Milliarden DM. In diesem
Zuwachs kommt sowohl die
starke Belebung der Stahlkon-
junktur zum Ausdruck als auch
das Wachstum des Konzerns
vor allem durch die Einbezie-
hung des Hittenwerks Ober-
hausen. Ohne die HOAG be-
trug die Umsatz-Steigerung gut
sechzehn Prozent.

Das Ausfuhrgeschaft hatte mit 2,4
Milliarden DM etwa den gleichen
Umfang wie im Jahr zuvor. Sein
Anteil am gesamten Fremdumsatz
ging von 32 Prozent im Vorjahr
auf 26 Prozent zuriick, Angesichts
der tiberall starken Nachfrage muB-
ten wir uns wahrend des Berichis-
jahres im wesentlichen auf die Be-
lieferung der auslandischen Kunden
konzentrieren, die den Unterneh-
men der Thyssen-Gruppe durch
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langjahrige Geschéftsbeziehungen
verbunden sind. Dabei gingen mit
Lieferungen im Wert von 1,7 Mil-
liarden DM fast drei Viertel unse-
res Gesamt-Exportes in Ldander
auBerhalb der Montanunion,

Die Produktionsgesellschaften der
Thyssen-Gruppe erzielten einen
Kundenumsatz — ohne gegensei-
tige Lieferungen — von insgesamt
sieben Milliarden DM.

Roheisen

Die Roheisen-Erzeugung war mit
9,7 Millionen Tonnen um 34 Pro-
zent héher als im Vorjahr. 1,4 Mil-
lionen Tonnen steuerte die HOAG
bei. Dadurch stieg der Anteil an

der Roheisen-Erzeugung aller deut-
schen Werke auf fast 30 Prozent.
Wegen des erhohten Bedarfs fur
die eigepe Stahlerzeugung hielten
sich die Roheisen-Lieferungen an
Kunden im Rahmen des Vorjahres.

Rohstahl
Mit einer Produktion von 12,2 Mil-
lionen Tonnen —— davon erstmals

1,2 Millionen Tonnen von der
HOAG — erzeugte die Thyssen-
Gruppe 28 Prozent mehr Rohstahl
als im Jahr zuvor. Fast die Halfte
der Gesamtmenge entfiel auf Oxy-
genstahl, der im laufenden Ge-
schdftsjahr mit zunehmender Pro-
duktion des neuen Oxygen-Stahl-

Roheisen-, Rohstahl- und Walzstahi-Erzeugung der Thyssen-Gruppe
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werkes in Bruckhausen weiter vor-
dringen wird.

In der Erzeugungsziffer fir Tho-
masstahl sind noch gewisse Men-
gen des inzwischen stillgelegten
HOAG-Thomas-Stahlwerkes enthal-
ten. Nachdem Ende 1969 das letzte
Thomas-Stahlwerk der Thyssen-
Gruppe in Brudihausen stillgelegt
werden konnte, ist auch hier der
,braune Rauch” verschwunden.

Die Zunahme beim SM-Stahl
stammt ausschlieBlich aus der im
Berichtsjahr tibernommenen HOAG-
Produktion. Das SM-Werk in Bruck-
hausen wurde Ende September
1969 auBer Betrieb gesetzt. An der
Rohstahl-Erzeugung in der Bundes-
republik war die Thyssen-Gruppe
mit fast 28 Prozent beteiligt.

Walzstahl

Im Berichtsjahr stammten 58 Pro-
zent des Kundenumsatzes der Pro-
duktionsgesellschaften aus dem
Walzstahl-Geschéaft. Die Erzeugung
lag mit 10,5 Millionen Tonnen um
fast 32 Prozent hoher als im Vor-
jahr, wobei sich der im Vergleich
zum Rohstahl stdrkere Anstieg im
wesentlichen aus betrdchtlichen
Stahlzukdufen und den gestiegenen
Lohnwalzungen erklart.

Bei einigen Produkten hat die Uber-
nahme der HOAG wesentlich zu
den hohen Zuwachsraten beigetra-
gen. So ist die Erzeugung von
Walzdraht und Mittelblech allein
hierdurch verdoppelt worden. Bei
Stabstahl geht die Erhohung zu
tiber zwei Dritteln, bei Grobblech
zu drei Vierteln, auf die Produk-
tion dieser neuen Konzerngesell-
schaften zuriick, Im Bandstahl-Be-
reich wurde ein Drittel des Zu-
wachses durch den Erwerb von
Borsig-Rohr bewirkt.

Eine besondere Steigerung erfuhr
die Flachstahl-Produktion des Kon-



zerns. Unsere beiden voll ausge-
lasteten WarmbreitbandstraSen er-
zeugten 1nit 54 Millionen Tonnen
18 Prozent mehr als 1967/68.

Wegen des hohen Eigenbedarfs
hielten sich die Warmbreitband-
Lieferungen an Fremde im Rahmen
des Vorjahres. Dagegen konnten
im Bereich der Flachstahl-Fertig-
erzeugnisse und auch im Profil-
stahl-Sektor die Absatzmengen
durchweg gesteigert werden. Dem-
gegenliber mubte die Halbzeug-
Produktion fiir den Verkauf, vor
allem in Drittlander, zugunsten der

eigenen Fertigerzeugung einge-
schréankt werden,
Rohre

Mit der Belebung auf den Markten
fir Stahlrohre war eine erfreuliche
Aufwiértsentwicklung dieses Ge-
schiftszweiges verbunden. Die Er-
zeugung nahtloser und geschweiB-
ter Rohre lag — einschlieBlich
Borsig-Rohr — mit knapp 1,2 Mil-
lionen Tonnen um 38 Prozent iiber
der Vorjahres-Produktion.

Edelstahl

Produktion und Absatz erreichten
ihr bisher hochstes Niveau. Dabei
wurde vor allem das von einer
starken Nachfrage bestimmte In-
landsgeschaft weiter ausgebaut.

Stahiverarbeitung

Alle Bereiche unserer Stahlverar-
beitung konnten in Produktion und
Absatz ihrer Erzeugnisse gute Fort-
schritte machen,

Investitionen

Die betrieblichen Investitionen
der Thyssen-Gruppe erreichten
im Berichtsjahr 758 Millionen
DM; sie lagen damit um é1 Pro-
zent lUber dem Volumen des
Vorjahres, in dem eine neue
Ausbauphase eingeleitet wor-
den war. Die Abschreibungen
auf Sachanlagen wurden um
28 Prozent auf 674 Millionen
DM erhéht. In dieser Summe
ist der HOAG-Bereich mit 103
Millionen DM enthalten.

Der Schwerpunkt bei den Investi-
tionen der ATH lag im Stahlwerks-
Bereich.

Bei den Thyssen Roéhrenwerken
wurde im Frithjahr 1969 das neue
GroBrohrwerk in Miilheim in Be-
trieb genommen. Es ermdglicht die
Herstellung ldngsnahtgeschweiBiter
Stahlrohre in hohen Werkstoffgii-
ten mit AuBendurchmessern bis 54
Zoll und Wandstédrken von 25 Mil-
limeter. Aullerdem wurde im Grob-
blech-Walzwerk ein neues Geriist
mit 5 Meter Walzenbreite instal-
liert. Damit verfligt das Werk

Investitions-Aufwendungen
der Thyssen-Gruppe

Bereiche 1967/68  1968/69

in Miil. DM
Hochdfen, Kokerei und
Erz-Aufbereitungsanlagen 44 92
Stahlwerke 85 182
Walz- und Réhrenwerke 125 181
Weiterverarbeitung 53 32
Verkehrs- und Versor-
gungsbetriebe 63 i
Allgemeine Werksanlagen 76 133
Handel 23 27
Insgesamt 469 758

Thyssen in Miilheim {iber die zur
Zeit gréB8te und modernste Grob-
blechstraBe Europas.

SchlieBlich konnte im Berichtsjahr
eine Kunststoff-Beschichtungsanlage
fiir Rohre von 4 bis 24 Zoll in Be-
trieb genommen werden.

Die Investitionen der Deutschen
Edelstahlwerke lagen wiederum
schwerpunkimaBig im Werk Kre-
feld, wo unter anderem im Kalt-
breitband-Walzwerk das  dritte
Sendzimirgeriist in Betrieb genom-
men werden konnte. Im Werk
Dortmund wurde die Oxit-Ferti-
gung ausgebaut, wdhrend weitere
Investitionen den Schmiedebetrie-
ben in Remscheid sowie der Fein-
gieBerei und der Elektrodenfabrik
in Bochum galten.

Bei der HOAG standen Rationali-
sierung der Produktion und Inve-
stitionen auf dem Qualitdtsstahl-
Sektor im Vordergrund. Die Walz-
draht-Vergiifungsanlage erlangte
Betriebsreife und ist an der Draht-

Mill. DM
800

lung kaltprofilierter Bau-Elemente,
fir die GroBrohr-Fertigung sowie
fir den Stahl- und Behalterbau.

Die wetterfesten Stdhle wurden
weiterentwickelt, Sie kommen vor
allem bei Industriebauten, im Briik-
kenbau sowie in der Heizungs-
und Entliftungstechnik zum Einsatz.

Auf dem Gebiet der Oberflachen-
Schutzverfahren gegen Hochtempe-
ratur-Korrosion der hochwarmfesten
Werkstoffe waren bedeutsame Er-
folge zu verzeichnen.

Zusammen mit Unternehmen aus
der Fahrzeug-Industrie gelten wei-
tere Arbeiten einer durchgreifen-
den Verbesserung der Korrosions-
Besténdigkeit der Automobile, die
durch den Einsatz verschiedener
Stahlqualitdten ohne wesentlichen
Mehraufwand erreicht werden kann.
AuBerdem beteiligen wir uns mit
grofen Industrie-Unternehmen aus
anderen Branchen maBgeblich an
der zukunftsreichen Entwicklung
der Meerestechnik, die auch hohe

Entwicklung von
betrieblichen
Investitionen und
Abschreibungen

B 1restitionen

Abschreibungen

auf Sachanlagen
der
Thyssen-Gruppe

400

200

1964/65

strafe in Oberhausen im Einsatz.
Der Ausbau der Grobblech-Adju-
stage geht ziigig voran.

‘Wéhrend bei der Niederrheinischen
Hitte Ergdnzungs-Investitionen an
der neuen DrahtstraBe vorgenom-
men wurden, hat die Westfdlische
Union vor allem ihre Elektroden-
Fertigung sowie das Stahldraht-
werk in Altena ausgebaut.

Forschung und Entwicklung

Die enge Zusammenarbeit un-
serer Konzern-Gesellschaften
im Bereich der Forschung fiihrte
zu guten Erfolgen. Durch Ver-
besserung der Qualitdt ihrer
Erzeugnisse passen sich die
Unternehmen der Thyssen-
Gruppe den wachsenden Kun-
denansprlichen an; auBerdem
intensivieren sie die marktge-
rechte Entwicklung neuer Pro-
dukte.

Im Bereich der niedrig legierten
Qualitdts- und Baustdhle wurden
hoherfeste kohlenstoffarme Stdhle
in hoher Zihigkeit und besonders
guter Schweilbarkeit soweit ent-
wickelt, daBl nunmehr entsprechen-
de Werksmarken eingefithrt wer-
den kénnen., Diese Giiten eignen
sich als Warmbreitband und Grob-
blech insbesondere fiir den Fahz-
zeugbau, auBerdem fiir die Herstel-

1965/66 1966/67 1967/68 1968/69

Anforderungen an die Weiterent-
widklung von Werkstoffen stellt.
Weitere Entwicklungsarbeiten auf
zahlreichen anderen Gebieten flih-
ren wir gemeinsam mit bedeuten-
den europdischen Unternehmen der
Luftfahrt- und Raumfahrt-Industrie
durch,

Rohstoff-Versorgung

Der stark wachsenden Rohstoff-
Nachfrage stand im Berichts-
jahr ein noch ausreichendes
Angebot gegeniiber, so daf}
es bei den flir uns besonders
wichtigen Materialien — mit
Ausnahme von Schrott und Le-
gierungsmetallen — zu keinen
grofieren Preissteigerungen
kam. Demgegeniiber stehen
wir im laufenden Geschéftsjahr
1969/70 vor einer erheblichen
Verteuerungswelle, wobei es
bei einigen Rohstoffen bereits
zu Engpéssen in der Versor-
gung gekommen ist.

(

Insgesamt 13,8 Millionen Tonnen
Erz mit einem Fe-Gehalt von 8,1
Millionen Tonnen hat die Thyssen-
Gruppe 1968/69 bezogen. Diese Zu-
fuhren reichten nicht voll zur Be-
darfsdeckung aus, so daB die Be-
stdnde leicht abgebaut werden
mubBten. Sie entsprachen am Bilanz-
Stichtag mit rund 1,2 Millionen Fe-
Tonnen einem Verbrauch unserer

Hochofenwerke fir rund sechs
‘Wochen. Bei den Lieferkontrak-
ten fir 1969 lieBen sich trotz

der weltweit gestiegenen Nachfra-
ge noch gewisse fob-PreisermaBi-
gungen fur phosphorarme Erze
durchsetzen, wahrend die Preise
fiir P-reiche Schwedenerze gegen-
iker dem Vorjahr unveradndert
blieben. Dariiber hinaus konnten
teilweise auch niedrigere Seefrach-
ten vereinbart werden.

Fir das Jahr 1970 ist demgegen-
liber mit Preissteigerungen fir Im-
porterze zu rechnen, deren Aus-
malB die mit der DM-Aufwertung
verbundene Verbilligung betrddht-
lich tbersteigt. Zudem fiihrt der
weltweit zunehmende Bedarf an
Schiffsraum zu hoéheren Raten auf
dem Seefrachten-Markf.

Die Abwicklung unserer Erztrans-
porte auf dem Rhein verlief im Be-
richtsjahr ohne grof8ere Schwierig-
keiten. Zu Stérungen kam es le-
diglich bei den Umschlagsanlagen
in den Seehdfen, die den zuneh-
menden Schiffsgrofen und den stei-
genden Mengen nicht immer ge-
wachsen waren.

Dieser EngpaBl wird voraussichtlich
im Herbst 1970 beseitigt sein, wenn
die Umschlagsanlage Rotterdam-
Europoort, an der wir zur Halfte
beteiligt sind, in Betrieb genommen
werden kann.

Der Einsatz zusatzlicher Schubleich-
ter der N. V. Veerhaven, Rotter-
dam, sowie der AbschluB weiterer
Schubschiff-Frachtvertrdge verbes-
serte die Wirtschaftlichkeit unserer
Erztransporte.

Schrott

Die Fremdbeziige an Schrott belie-
fen sich im Berichtsjahr auf rund
1,5 Millionen Tonnen, wobei der
Bedarf nahezu vollstindig im In-
land gedeckt wurde. Die im letzten
Quartal unseres Geschaftsjahres
1968/69 einsetzende starke Nach-
frage fihrte zu erheblichen Preis-
steigerungen.

Ferro-Legierungen und NE-Metalle

Auf Grund der regen Nachfrage
war der Markt fiir Legierungsme-
talle das ganze Jahr iiber &uBerst
angespannt. Zum Teil traten auch
Versorgungs-Schwierigkeiten auf.
Das galt vor allem fiir Nickel
Durch einen Streik bei den kanadi-
schen Haupterzeugern fiel zeitweise
ein bedeutender Teil der Nickel-
produktion der westlichen Welt
aus, so daB es angesichts des ho-
hen Bedarfs zu empfindlichen Preis-
steigerungen kam,

Zinn, Chrom, Molybddn und Vana-
dium wurden ebenfalls zu erh&h-
ten Preisen bezogen. Bei den Man-
ganerz-Abschlissen konnten dage-
gen weitere Prelsermé&Bigungen er-
zielt werden. Die Einstandspreise
fur Zink blieben fast unverédndert.

Brennstoffe

Der Koksverbrauch der Thyssen-
Gruppe stellte sich auf rund 8 Mil-
lionen Steinkohle-Einheiten. Eben-
so wie die lbrigen deutschen Stahl-
Unternehmen haben wir zur Ver-
besserung der Hausbrand-Versor-
gung teilweise auf Kokslieferungen
verzichtet, wobei der Fehlbhedarf
im Berichtsjahr noch durch eine Er-
zeugungs-Steigerung der Kokerei
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August Thyssen sowie durch Sen-

kung des spezifischen Koksver-
brauchs in unseren Hochofen bei
gleichzeitiger Steigerung des
Schwerdl-Einsatzes ausgeglichen
werden konnte.

Ab Oktober 1969 wurden -die Preise
fiir Kokskohle und fur Hochofen-
koks um 19 Prozent erhoht, Uber
die fiir uns geltenden neuen Preise
wird noch im Rahmen des mit der
Ruhrkohle AG  abgeschlossenen
Hiittenvertrages verhandelt.

Belegschaft

Die Unternehmen der Thyssen-
Gruppe beschéftigten am Ende
des Berichtsjahres mit 105914
Mitarbeitern 17527  Beleg-
schaftsmitglieder mehr als am
Bilanz-Stichtag des Vorjahres.
In diesem Zugang spiegelt sich
vor allem das Wachstum des
Konzerns durch die Einbezie-
hung des Hittenwerks Ober-
hausen wider.

Noch stdrker stieg die jahres-
durchschnittliche Belegschaft, da
die in der Tabelle ausgewiesene
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Ziffer fiir die HOAG noch beein-
fluBt ist durch die 8400 Mitarbeij-
ter des Bergbau-Bereiches, die bis
Ende 1968 zur HOAG-Belegschaft
zahlten

Ohne die HOAG beschiftigte die
Thyssen-Gruppe im Jahresdurch-
schnitt gut fiinf Prozent mehr Be-
legschaftsmitglieder als im Vor-
jahr. Damit blieb der Zugang
neuer Mitarbeiter hinter der Pro-
duktions-Steigerung zuriick,
Angesichts der angespannten Lage
auf dem Arbeitsmarkt sahen sich

die Unternehmen der
Gruppe in zunehmendem Male
veranlaBt, auslandische Arbeits-
krafte einzustellen, Ihre Zahl war
bis zum SchluB des Geschiftsjah-
res auf 9515 Mitarbeiter angestie-
gen. Damit erhohte sich ithr Anteil
an der Gesamtbelegschaft auf neun
Prozent gegeniiber sieben Prozent
im Vorjahr,

Thyssen-

Der Personal-Aufwand der Thys-
sen-Gruppe stellte sich im Berichts-
jahr auf 1,880 Milliarden DM ge-
gentiber 1,353 Milliarden DM im

August Thyssen-Hlitte
Thyssenrohr-Kreis
Huttenwerk Oberhausen
Niederrhein-Kreis

Deutsche Edelstahlwerke
Thyssen Handelsunion-Kreis
Ubrige Gesellschaften

Thyssen-Gruppe

Belegschafts-Entwicklung der Thyssen-Gruppe

Durchschnitt __ Ver
dnderung
1967/68 1968/69 i1 y H.
29500 31188 + 6
20181 2118 + 5
15178

6558 6811 + 4
13832 14950 + 8

8 486 8855 + 4

7931 8145 + 3
86488 106312 + 23

Geschiftsjahr 1967/68. Die Halfte
dieser Steigerung ist auf die Uber-
nahme der HOAG zuriickzufiihren,
die zudem noch fiir das erste
Quartal 1968/69 den Personalauf-
wand ihres friiheren Bergbau-Be-
reichs zu tragen hatte,

Ohne die HOAG stellte sich der
Personalaufwand mit 1,622 Milliar-
den DM um 20 Prozent hoher als
1967/68, Auf diese Entwicklung
wirkten sich — neben einer Stei-
gerung der sozialen Abgaben — die
Erhchung der Léhne, Gehélter und
Sondervergiitungen aus sowie die
zusétzlichen Kosten, die durch die
erforderliche Mehrarbeit verur-
sacht wurden.

Vom g¢gesamten Personalaufwand
entfielen 1,578 Milliarden DM auf
Lohne und Gehilter. Die Sonder-
und Weihnachtsvergiitungen mach-
ten 93 Millionen DM aus. Die so-
zialen Abgaben beliefen sich auf
201 Millionen DM, Der Betrag fur
Altersversorgung und Unterstiit-
zungen stellte sich auf 101 Millio-
nen DM, wovon 46 Millionen DM
auf die Zufihrung zu den Pen-
sions-Riickstellungen entfielen.



Ergebnis

Die Thyssen-Gruppe erzielte
1968/69 ein gegeniliber dem
Vorjahr erfreulich besseres Er-
gebnis. Zu dieser giinstigen
Ertragsentwickiung des Kon-
zerns haben alle Gesellschaf-
ten beigetragen.

Der Konzerngewinn stellt sich auf
114,6 Millionen DM, Das sind 38,3
Millionen DM mehr als im Vor-
jahr. Er enthdlt in Hoéhe von 59
Millionen DM erstmals auch den
Bilanzgewinn des  Hiittenwerks
Oberhausen,

Dieser Konzerngewinn konnte nach
Verrechnung hoherer Abschreibun-
gen und einer verstdrkten Riick-
lagenbildung erwirtschaftet werden,
So haben sich die Abschreibungen
auf Sachanlagen um 147 Millionen
DM auf 674 Millionen DM erhoht.
Den Ridklagen wurden — ohne
die Verdnderungen bei der Riick-
lage fiir Lastenausgleichs-Vermd-
gensabgabe — insgesamt 90,3 Mil-
lionen DM zugefiihrt; von ihnen
stammen etwa zwei Drittel aus
Investitionspramien, die wir auf-
grund des Kohleanpassungs-Geset-
zes erhalten haben,

Marktentwicklung und Ausblick

Die gleichzeitige Beschleuni-
gung des  wirtschaftlichen
Wachstums in zahlreichen Indu-
strieldndern flihrte wahrend
unseres Geschéftsjahres 1968/69
zu einer weltweiten Belebung
der Stahlmédrkte, wie sie seit
Jahren nicht mehr zu verzeich-
nen war.

Kennzeichen dieser Entwicklung
war neben der iiberall steigenden
Erzeugung eine allgemeine Aufbes-
serung der Erlose, die besonders
stark im internationalen Stahlge-
schaft zum Durchbruch kam,

In der Bundesrepublik war der
Stahlverbrauch 1968/69 um fast ein
Fiinftel hoher als im Jahr zuvor.
Das flihrte bei den deutschen Hiit-
tenwerken zu einem Anstieg der
Bestellungen ihrer Inlandskunden
um 26 Prozent, Der Ordereingang
aus den anderen Landern der Mon-
tanunion nahm um 16 Prozent zu,
wahrend aus Drittlandern 6 Pro-
zZent weniger Auftrdge hereinge-
nommen wurden als im Vorjahr
mit seinem besonders groBen Aus-
fuhrgeschaft.

Im Berichtsjahr haben wir uns beim
Export trotz des Nachfrage-Sogs im
wesentlichen auf die Belieferung
angestammter Kunden beschrénkt,
um — im Interesse partnerschaft-
licher Beziehungen zur heimischen
Verarbeitung und damit zur lang-
fristigen Sicherung unseres Inlands-
Absatzes -—— vorrangig den deut-
schen Markt beliefern zu koénnen,
Hier hatten sich mit der starken

Belebung des Stahlgeschéftes
Marktspannungen entwickelt, als
sich ausldndische Anbieter zeit-

weise aus dem deutschen Markt
zurickgezogen bzw. ihre Notierun-
gen rasch an die stark gestiegenen

Entwicklung 150 |
der
Rohstahl-

Erzeugung -

Thyssen-Gruppe
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ohne HOAG
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1964/65

Welizahlen

Weltmarkt-Preise anpaBten. Dem-
gegeniiber hielten die deutschen
Hittenwerke ihre Listenpreise
deutlich unter den Exportpreisen.
Die Nachfrage nach dem preisgiin-
stigeren deutschen Material war so
groB}, daB die Angebotsméglichkei-
ten der inldndischen Hiittenwerke
zur Deckung nicht ausreichten, Das
fiihrte zu einer nochmaligen Stei-
gerung der Einfuhren um 6 Pro-
zent, obgleich Importstahl nur zu
héheren Preisen bezogen werden
konnte. Thr Anteil an der um {8
Prozent gestiegenen Marktversor-
gung im Inland verminderte sich
dagegen auf 25 Prozent gegeniiber
28 Prozent im Jahr zuvor,

In den ersten Monaten des laufen-
den Geschiftsjahres konnten Pro-
duktion und Lieferungen weiter
gesteigert werden. Bei anhaltend
starker Nachfrage =zeichnet sich
damit eine Entspannung der Markt-
verhdltnisse ab, Angesichts der
umfangreichen  Auftragsbestdnde
der verarbeitenden Industrie und
der nach wie vor regen Investi-
tionstatigkeit ist fiir die {iberschau-
bare Zukunft mit einem weiter
hohen Stahlverbrauch in der Bun-
desrepublik zu rechnen.

1965/66
Kalenderjahre 19651969

1966/67 1967/68 1968/69

Ebenso wichtiy wie die Inlands-
konjunktur ist fur die deutschen
Stahlunternehmen die Entwicklung
des internationalen Stahlgeschéftes,
da hierdurch das Marktgeschehen
in der Bundesrepublik unmittelbar
beeinfluit wird. Neben spilrbaren

- Kostenerhéhungen, die zur Zeit er-

l6sméBig aufgefangen werden, kann
deshalb die im Oktober 1969 er-
folgte DM-Aufwertung grofen Ein-
fluB auf die weitere Entwicklung
gewinnen, zumal mit der Paritats-
dnderung auch die Wettbewerbs-
Bedingungen im  Gemeinsamen
Stahlmarkt der Montanunion erneut
zu unseren Lasten verandert wor-
den sind. Deshalb miissen wir ihre
Auswirkungen bei einem Wandel

der Konjunktur schon heute ins
Auge fassen,
Die Unternehmen der Thyssen-

Gruppe stellen sich durch Inten-
sivierung ihrer Zusammenarbeit so-
wie durch den Bau leistungsféhiger
GroBanlagen und nicht zuletzt
durch die mit Mannesmann verein-
barte Spezialisierung darauf ein,
daB sie sich auch bei einer neuer-
lichen Verscharfung des Angebots-
drucks auf den in- und auslandi-
schen Markten behaupten kénnen.
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Gesellschaften
des Konsolidierungs-
Kreises

THYSSENROHR

Die Thyssen Roéhrenwerke AG,
Diisseldorf (die im Zuge der Ar-
beitsteilung mit Mannesmann am
1. Februar 1970 in den Mannes-
mannréhren-Werken aufging), ver-
zeichnete betrdchtlich hdéhere Pro-
duktions- und Umsatzziffern. Bei
praktisch unverdnderier Rohstahl-
Erzeugung stieg die Produktion
geschweilter und nahtloser Rohre
einschlieBflich Borsig-Rohr auf 1,2
Millionen Tonnen; sie lag damit
um 38 Prozent iiber der des Vor-
jahres, Die Flachstahl-Erzeugung
des Thyssenrohr-Kreises wurde um
22 Prozent auf 906 000 Tonnen er-
hoht.

Die Anlagen der zum Thyssenrohr-
Kreis zdéhlenden Thyssen Rohrlei-
tungsbau GmbH, Dusseldorf, sowie
ihrer hundertprozentigen Tochter-
gesellschaften, Essener Hochdruck-
Rohrleitungsbau GmbH, Essen, und
Aug. Kloénne, Dortmund, waren bei
allerdings noch unbefriedigenden
vJerkaufserlosen vollbeschaftigt. Die
Thyssenrohr International GmbH,
Diisseldorf, die im Anlagengeschaft
tatig ist, erzielte wiederum ein gu-
tes Ergebnis, Die Stahlform-Berlin
GmbH, Berlin, konnte den Umsatz
kraftig steigern und ebenfalls ein
gutes Ergebnis erzielen,

Die Thyssen Réhrenwerke, die im
Juli 1968 eine Beteiligung von
49 Prozent an der neu gegrindeten
Borsig-Rohr GmbH, Berlin, erwor-
ben hatten stockten Ende 1968 ihre
Anteile auf 75 Prozent auf und
schlossen mit Borsig-Rohr einen
Beherrschungs- und Gewinnabfiih-
ungs-Vertrag ab. Das Ergebnis die-
ser Beteiligungsgesellschaft war im
Berichtsjahr zufriedenstellend,

Der Gesamtumsatz des Thyssen-
rohr-Kreises betrug 1,6 Milliarden
DM gegeniiber 1,3 Milliarden DM
im Vorjahr. Darin enthalten sind
Lieferungen innerhalb der Gesell-
schaften des Thyssenrohr-Kreises
von 61 Millionen DM und an an-
dere Gesellschaften der Thyssen-
Gruppe in Hohe von 400 Millionen
DM, Bei allgemein giinstiger Markt-
lage hat der Thyssenrohr-Kreis ein

wesentlich verbessertes Ergebnis
erwirtschaftet.
DEW

Die Deutsche Edelstahlwerke AG,
Krefeld, erreichte mit 961 Millio-
nen DM ihren bisher héchsten Um-
satz, wobei vor allem das Inlands-
geschdft kréftig ausgeweitet wur-
de. Vom DEW-Umsatz entfielen
rund 58 Millionen DM auf Liefe-
rungen an andere Gesellschaften
der Thyssen-Gruppe, Trotz erheb-
licher Kostensteigerungen — vor
allem bei den Legierungsmetallen
— konnte das Ergebnis durch wei-
tere RationalisierungsmaBnahmen
in Produktion und Absatz sowie
durch hoéhere Erldse verbessert
werden,

DEW hat im Berichtsjahr die Be-
teiligung an der Efradur-Werk
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GmbH, Frankfurt/Main, die Werk-
zeuge herstellt, auf 100 Prozent
aufgestockt, so daB diese Geseli-
schaft erstmals in den Konsolidie-
rungskreis einbezogen wurde.

HOAG

Die Hiittenwerk Oberhausen AG
Oberhausen, lieferte rund 60 Pro-
zent ihrer Roheisen-Produktion an
Unternehmen des Konzerns, wah-
rend die ATH den Rohstahl-Bedarf
der HOAG etwa zur Halfte deckte,
Die Gesellschaft erhoéhte im Be-
richtszeitraum ihre Walzstahl-Ez-
zeugung auf 1,7 Millionen Tonnen
und erzielte einen Umsatz von 1,0
Milliarden DM. Bei stark erhohten
Abschreibungen konnte ein positi-
ves Ergebnis erwirtschaftet werden,

NIEDERRHEIN

Bet der Niederrheinische Hiitte AG,
Duisburg-Hochfeld, wurde die
Walzstahl-Fertigerzeugung um
rund 56 Prozent auf 894 000 Ton-
nen erh6ht. Der Umsatz stieg aufl
369 Millionen DM, wobei vor
allem das Inlandsgeschédft stark
expandierte.  Die = Westfalische
Union AG, Hamm, konnte erneut
Erzeugung, Versand und Umsatz
um mehr alg ein Viertel steigern.
Die  Thyssen  Schraubenwerke
GmbH, Altena, konnte ebenfalls
Versand und Umsatz betrachtlich
erhohen, Insgesamt erreichte der
Niederrhein-Kreis einen Umsatz
von 686 Millionen DM. Sein Ergeb-
nis war betrdchtlich besser als im
Vorjahr,

Zur Vorbereitung des Zusammen-
schlusses der HOAG und der Nie-
derrheinischen Hiitte wurde im Be-
richtsjahr die Studiengesellschaft
fir Drahtherstellung, -verarbeitung
und -vertrieb mbH, Oberhausen,
gegriindet. Mit Wirkung vom 1. Ok-
tober 1969 hat die HOAG ihr Draht-
werk in Gelsenkirchen an die
Westfilische Union AG verpachtet.
Durch die Zusammenfassung der
Drahtverarbeitungs-Betriebe der
Thyssen-Gruppe in der WU bieten
sich auf diesem Gebiet neue Mig-
lichkeiten zur Rationalisierung in
der Fertigung und im Vertrieb,

THYSSEN INDUSTRIE

Die Thyssen Industrie GmbH, Dins-
laken, erzielte bei stark ausgewei-
tetem Umsatz ein ausgeglichenes
Ergebnis,

THYSSEN TIEFZIEHWERK

Im Geschéftsjahr 1968/69 haben wir
die Thyssen Tiefziehwerk GmbH,
Essen, mit einem Stammkapital
3750 000 DM gegriindet. Die Ge-
sellschaft wird im Frihjahr 1970
die Weiterverarbeitung von Fein-
blech aufnehmen,

RASSELSTEIN

Die Rasselstein Weibblech-GmbH,
Neuwied, steigerte ihren Umsatz
auf 381 Millionen DM, Bei der
nicht zum Konsgolidierungskreis
zdhlenden Rasselstein AG wurden
fiir die Gesellschaft 450 000 Tonnen
Weil- und Feinstblech aus ATH-
Warmbreitband hergestellt, Das
Ergebnis lag leicht Gber dem des
Vorjahres.

ROHSTOFF-GESELLSCHAFTEN

Die Rohstoff-Gesellschaften erziel-
ten bei einer erheblichen Steige-
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Der Aufsichtsrat der ATH besichtigte neue Anlagen
in den Werken Bruckhausen und Ruhrort

Mitglieder unseres Aufsichtsrates
nahmen am 27. Januar nach der
AR-Sitzung in Begleitung des Vor-
standes die Gelegenheit wahr, sich
von der Fertigstellung und dem er-
folgreichen Anlaufen der Brammen-
StranggieBanlage im Werk Ruhrort,
des 180-MW-Blocks im Kraftwerk
,Hermann Wenzel* und des Oxy-
gen-Stahlwerks Brudkhausen zu
iiberzeugen. Wihrend der gemein-
samen Fahrt im Omnibus gab Hut-
tendirektor Dr. Brandi einen Uber-

blick iber die geschichtliche Ent-
wicklung und die Produktions-
Struktur der einzelnen Werke, Auf
der Biihne der Stranggief-Anlage
fithrte Werksdirektor Dr. Niirnberg
den Teilnehmern an Hand grafi-
scher Darstellungen die offenkun-
digen Ausbringens- und Kosten-
vorteile dieses Verfahrens vor
Augen, dessen GieBvorgang die
AR-Mitglieder in den entscheiden-
den Phasen erlebten. Bei der Be-
gehung des Kraftwerkes ,Hermann

Wenzel” berichtete Dr. Brandi in
der Elektrowarte unter Hinweis auf
die gunstigen Erstellungszeiten und
Bauzeiten, iiber Leistungs- und
Betriebsentwicklung des Werkes.
Abschliefend fiihrte Werksdirektor
Dr. Behrens durch das Oxygen-
Stahlwerk Bruckhausen, das im
September 1969 nach einer Bauzeit
von 18 Monaten in Betrieb gegan-
gen ist und bereits im zweiten Mo-
nat eine Produktion von 200 000
Tonnen Rohstahl erreichte.



rung von Produktion und Absatz
ein gegeniiber dem Vorjahr weiter
verbessertes Ergebnis., Die Rheini-
sche Kalksteinwerke GmbH, Wilf-
rath, erwarb im Berichtsjahr ein
weiteres Zementwerk sowie die
Kalksteinwerk Fachingen GmbH,
Wiilfrath; im neuen Geschéftsjahr
dbernahm sie die Hélfte der Ge-
schiftsanteile der Barbara Erzberg-
bau GmbH, die fiber wertvolle
Kalksteinvorkommen verfiigt. Die
Martin & Pagenstecher AG, Koln-
Miilheim, und die Rhenania, Fabrik
feuerfester Produkte GmbH, Neu-
wied, waren voll ausgelastet.

Im Bereich der Feuerfestmateria-
lien haben wir mit Wirkung vom
1, Januar 1970 die bereits seit lan-
gem bestehende Zusammenarbeit
mit der Fried. Krupp Hiittenwerke
AG, Bochum, noch enger gestaltet.
Die ATH besitzt nunmehr 66 Pro-
zent und Krupp 34 Prozent des
Grundkapitals der Martin & Pa-
genstecher AG, auf die das Ver-
mogen der Beteiligungsgesellschaf-
ten der Anteilseigner im Feuerfest-
Bereich tbertragen wurde, Bei der
Thyssen-Gruppe waren dies die
Rhenania, Fabrik feuerfester Pro-
dukte GmbH, Neuwied, die Ver-
einigte Ton- und Quarzitbetriebe
GmbH, Siegen, und die Gewerk-
schaft der Tonzeche ,Guter Trunk
Marie", Oberdreis/Ww, Die Stein-
fabrik der ATH wird aufgrund
eines Pachtvertrages von der Mar-
tin & Pagenstecher AG betrieben.
Der ZusammenschluB stellt eine
rationelle Versorgung der Hiitten-
werke  mit Feuerfestmaterialien
sicher,

TRANSPORT-GESELLSCHAFTEN

Unsere  Transport-Gesellschaften,
die Thyssen-Verkehr GmbH, Duis-
burg-Hamborn, mit ihren Tochter-
gesellschaften und die C. F. Ahren-
kiel KG, Hamburg, sowie die Ge-
meinschaftsbetrieb Eisenbahn und
Héafen GmbH, Duisbhurg-Hamborn,
haben das erheblich grofiere Trans-

portvolumen mit gutem Erfolg be-
waltigt. In den Verkehrsverbund
des Gemeinschaftsbetriebes wurden
auch der Eisenbahn- und der Ha-
fenbetrieb der HOAG einbezogen,
Im laufenden Geschéftsjahr wurde
die C, F. Ahrenkiel KG in eine
GmbH umgewandelt,

HANDELSUNION

Die Thyssen Handelsunion AG,
Diisseldorf, verzeichnete im abge-
laufenen Geschéftsjahr wiederum
eine positive Umsatz- und Ertrags-
entwicklung., Der Gesamtumsalz
des Thyssen Handelsunion-Kreises
erreichte rund 3,6 Milliarden DM,
Die inldndischen Eisenhandels-Ge-
sellschaften konnten infolge der
hohen Stahlnachfrage und der gu-
ten Binnenkonjunktur sowohl im
Walzstahl-Geschaft als auch bei
den tbrigen Erzeugnissen des Han-
delsprogramms erhebliche Umsatz-
steigerungen erzielen.

Auch die Rohstoff-Gesellschaften
der Handelsunion verzeichneten

weitere Umsatzsteigerungen. Im
Exportgeschaft der Thyssen Stahl-
union-Export GmbH, Diisseldorf,
trat dagegen infolge der Stahlver-
knappung ein leichter Riickgang
ein, wovon in erster Linie die
Halbzeug- und Vormaterial-Exporte
betroffen wurden. Insgesamt fithrie
die Geschaftsausweitung des Thys-
sen Handelsunion-Kreises zu einer
Verbesserung des Ergebnisses.

Zu den  Handelsgesellschaften
auBerhalb des Handelsunion-Krei-
ses sind im Berichtsjahr die zum
HOAG-Bereich gehérende Ver-
kaufsanstalten Oberhausen GmbH,
Oberhausen und die Thyssen
Qualitdtsstahl - Verkaufsgesellschaft
mbH, Diisseldorf, hinzugekommen.
Diese neue Tochtergesellschaft der
HOAG und der Thyssen Réhren-
werke dient der Rationalisierung
des Absatzes von Qualitatsstahl.

Wesentliche inldndische Beteiligungen

Mit der HOAG {bernahm die
Thyssen-Gruppe ein Drittel des
Grundkapitals der Ruhrchemie AG,
Oberhausen-Holten. Diese Gesell-
schaft, die sich im wesentlichen
mit der Herstellung chemischer
Grundstoffe befaBt, verzeichnete
eine gunstige Entwicklung von
Produktion und Absatz. Fir das
Geschéftsjahr 1968 wurde eine Di-
vidende von 14 Prozent ausgeschiif-
tet.

Bei der Stahl- und Réhrenwerk
Reisholz GmbH, Diisseldorf, waren
die Anlagen gut beschédftigt; das
fiihrte zusammen mit Rationalisie-
rungserfolgen zu einem befriedi-
genden Ergebnis. Die Gesellschaf-
ter von Reisholz hatten im Februar
1968 beschlossen, das Kapital des
Unternehmens von 122 Millionen
DM auf 60 Millionen DM herabzu-
setzen. Diese Kapitalherabsetzung

wurde den gesefzlichen Bestim-
mungen entsprechend im Marz
1969 wirksam,

Mit der Rasselstein AG, Neuwied,
an deren ‘Grundkapital wir zur
Halfte beteiligt sind, haben wir
gemeinsam mit der Eisen- und
Hittenwerke AG, Kéln, ab 1, Ok-
tober 1968 einen Beherrschungs-
und Gewinnabfithrungs-Vertrag ab-
geschlossen, der von den Haupt-
versammlungen der beteiligten Ge-
sellschaften genehmigt wurde, Das
Unternehmen konnte seine Fein-
blech-Produktion um 39 Prozent
auf 470000 Tonnen und die Lohn-
walzungen fiir die Rasselstein
WeiBblech-GmbH um 12 Prozent
erhohen. Die Gesamterzeugung
stieg um 24 Prozent auf 920000
Tonnen.

Der Umsatz erhohie sich um 20
Prozent auf 344 Millionen DM. Bei

AuBerachtlassung der gegenseili-
gen Lieferungen und Leistungen
lag der Umsatz der Rasselstein AG
und der Rasselstein WeiBblech-
GmbH insgesamt bei 625 Millionen
DM. Die Rasselstein AG hat 1968/
69 einen Gewinn von rund 7 Mil-
lionen DM erwirtschaftet, der an die
Obergesellschaften abzuftthren ist;
fir 1967/68 wurde eine Dividende
von 10 Prozent ausgeschiittet,

Die Blohm - Voss AG, Hamburg,
konnte in ihrem Geschéftsjahr 1968
den Umsatz um 14 Prozent steigern,
Im Schiffsneubau und bei allen an-
deren Erzeugnissen der Gesell-
schaft sind Auftragseingang und
-bestand wesentlich gestiegen, Fir
1968 wurde eine Dividende von
5 Prozent ausgeschiittet,

e

Die ATH und die Eisen. und Hiit-
tenwerke AG, Ko6ln, haben im Be-
richtsjahr eine paritdtische Betei-
ligung an dem Grundkapital der
Stahlwerke Bochum AG, Bochum,
herbeigefiihrt. Die tiefgreifenden
Umstrukturierungs-MaBnahmen in
Bochum sind Anfang 1969 abge-
schlossen worden; sie haben sich
auf die Ertragslage der Gesellschaft
glinstig ausgewirkt. Im Geschéafts-
jahr 1969 hat sich der Umsatz von
SWB — die Lohnwalzungen fiir
ATH auf Liefergeschafte umgerech-
net — um 20 Prozent auf 335 Mil-
lionen DM erhoht. Das Ergebnis
des Jahres 1969 hat jedoch noch
nicht voll befriedigt.

Zum 1, Januar 1969 hat SWB bis
auf eine bei der ATH verbliebene
Beteiligung von 5 Prozent alle An-
teile der Walzwerk Neviges GmbH,
Neviges, iibernommen,

Die Bau-Stahlgewebe GmbH, Diis-
seldorf, erzielte im Berichtsjahr bei
ausgeweitetem Umsatz ein gutes
Ergebnis,

Bei der Armco-Thyssen GmbH,
Dinslaken, hat sich die giinstige
Geschaftsentwicklung  fortgesetzt,
Die Gesellschaft erzielte wiederum
ein zufriedenstellendes Ergebnis.

Bei vier weiteren Produktions-Ge-
sellschaften — Rhein-Plastic-Rohr,
AEG-Elotherm, Sinterstahl und
Contimet — handelt es sich um
Beteiligungsgesellschaften von
Thyssenrohr und DEW, die auBer-
halb des Stahlbereiches tatig sind.
Im Berichtsjahr bernahm die
Westfilische Unjon eine Beteili-
gung an der Filoplast-Union GmbH,
Osnabridk, die sich mit der Herstel-
lung und dem Vertrieb von kunst-
stoffumhiilltem Draht und Draht-
erzeugnissen befaBt.

w

Das Bergwerksvermégen der Fried-
rich Thyssen Bergbau AG, Duis-
burg-Hamborn, wurde mit Wirkung
vom 1, Dezember 1969 in die Ruhr-
kohle AG, Essen, eingebracht.

Bei der Barbara Erzbergbau Gmb}H,
Diisseldorf, waren Erzabsatz und
Umsatz weiter riicklaufig, Wir ha-
ben unsere Geschiftsanteile an die
Rheinische Kalksteinwerke GmbH,
Wiilfrath, verkauft,

Die Dolomitwerke GmbH, Wiilf-
rath, verbesserte Umsatz und Er-
gebnis gegeniiber dem Vorjahr ins-
besondere durch den Mehrabsatz
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von geformtem Sinterdolomit und
durch eine Ausweitung des Ex-
portgeschalftes,

Die Rohstotfhandel GmbH, Diissel-
dorf, wverstarkte ihre Geschéafts-
tatigkeit, um den Rohstoffbedarf
der Dbeteiligten Hiuttenwerke zu
decken,

Im Berichtsjahr haben wir zu un-
serer mittelbaren Beteiligung an
der Seereederei ,Frigga" AG, Ham-
burg, eine direkte Beteiligung er-
worben, so daf wir nun insgesamt
ein Drittel des Aktienkapitals die-
ser Gesellschaft, iber die etwa ein
Viertel unserer Erz-Seetransporte
abgewickelt wird, besitzen.

Zur Wahrnehmung unserer Infer-
essen an einer Gesellschaft des
Chemie-Bereiches haben wir zu-
sammen mit zwei Partnern die
GMT  Chemie-Beteiligungsgesell-
schaft mbH, Diisseldorf, gegriindet
und ein Drittel des Stammkapitals
in Héhe von 24000 DM tbernom-
men.

UNSER BILD
zeigt den Vorstand bei der traditionel-
len Neujahrs-Besprechung mit den Be-
triebsraten

Die August Thyssen-Hiitte 1968/69

Hohe Ruslastung der Anlagen

Die August Thyssen-Hitte hat im Geschaftsjahr 1968/69 Erzeu-
gung und Versand wiederum kraftig gesteigert. Nachdem
bereits im Vorjahr eine hohe Auslastung der vorhandenen
Anlagen erreicht worden war, fiihrten innerbetriebliche Ma8-
nahmen zur Mobilisierung von Leistungsreserven, so daf3} die \
Rohstahl-Erzeugung nochmals um gut 17 Prozent auf anndhernd {
10 Millionen Tonnen erhdht werden konnte. (

Die Walzstahl-Produktion wurde
um rund 19 Prozent auf 9,6 Millio-
nen Tonnen ausgeweitet. Der Um-
satz der ATH erreichte im Berichis-
jahr 3,8 Milliarden DM (ohne
Mehrwertsteuer} und lag damit um
22 Prozent héher als im Vorjahr.
Dabei stieg der Innenumsatz der
ATH mit den anderen Produktions-
und  Handelsgesellschaften  der
Thyssen-Gruppe weiter auf 1,8 Mil-
liarden DM; sein Anteil am Ge-
samtumsatz der ATH stellte sich
auf tiber 47 Prozent.

Mit der Steigerung ihrer Produk-
tionsleistung hat die  ATH neben
verstarkien  Vormaterial-Lieferun-
gen an Konzern-Unternehmen be-
sonders den Walzstahl-Absatz in
der Bundesrepublik forciert. Die
inldndische Kundschaft bestritt fast
die Halfte des Gesamtumsatzes;
ein weiteres Drittel entfiel auf die
Vormaterial-Lieferungen an andere
Produktionsgesellschaften der Thys-
sen-Gruppe, wahrend der Export-
anteil auf knapp ein TFinftel zu-
ritckging.

Die drei Hochofenwerke erzeugten
im Berichtsjahr mit 8,2 Millionen
Tonnen Roheisen 14 Prozent mehr
als im Jahr zuvor, Darliber hinaus
wurden 690 000 Tonnen Roheisen
von der HOAG in den Stahlwer-
ken der ATH eingesetzt.
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Die Rohstahl-Erzeugung war mit
knapp 10 Millionen Tonnen gut
17 Prozent hoher als im Vorjahr.

Besonders stark wurde die Produk-
tion von Oxygenstahl gesteigert;
sein Anteil an der gesamten Roh-
stahl-Erzeugung der ATH erreichte
58 Prozent,

Trotz dieser Produktions-Auswei-
tung “in den Stahlwerken ergab
sich ein Rohstahl-Engpal, der zu
einer nochmaligen Steigerung der
Lohnwalzmengen um 19 Prozent
auf 1,3 Millionen Tonnen beitrug.
AuPerdem wurde im Berichtsjahr
zunehmend Rohstahl und Halbzeug
fiir die Versorgung der Walzwerke
zugekauft. Mit 9,6 Millionen Ton-
nen wurde 1968/69 rund 19 Pro-
zent mehr Walzstahl erzeugt als
im Vorjahr.

Die zum Verkauf bestimmte Halb-
zeug-Produktion stieg um 21 Pro-

Entwicklung der Roheisen-, Rohstahl- und Walzstahl-Erzeugung der ATH
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zent, wobeil die Mehrerzeugung
voll der Versorgung anderer Kon-
zerngesellschaften zugute kam. Da
auch der Bedarf der Inlandskunden
zunahm, muBte das Exportgeschaft
eingeschrankt werden,

Im Profilstahl-Bereich wurde die
Erzeugung um gut 19 Prozent er-
hoht, Eine Bereinigung der Walz-
stahl-Programme zwischen der ATH
und der HOAG fiihrte in diesem
Sektor zu Steigerungen bei schwe-
ren Profilen und zu einem Riick-
gang der Stabstahl- und Walz-
draht-Produktion,

Besonders gesteigert wurde der
Absatz unserer Flachstahl-Fertig-
erzeugnisse, Insgesamt konnte die
Produktionsleistung in diesem Sek-
tor um 32 Prozent erhoht werden.
Dabel stieg der Absatz von warm-
gewalztem Grob-, Mittel- und Fein-
blech sowie von Bandstahl um
mehr als ein Drittel.

Besonders groff war auch die Nach-
frage mnach kaltgewalztem Fein-
blech, dessen Erzeugung um 35
Prozent auf iiber eine Million Ton-
nen gesteigert wurde. Der schon im
Vorjahr verstarkte Absatz von ver-
zinktem Blech wurde nochmals be-
trdchtlich erhoht. In diesem Pro-
duktbereich konnten wir auch un-
ser neues kunststoffbeschichtetes
Blech ,Thyssen Color” in den
Markt einfithren.

Der Bereich unserer Werkstatten-
Erzeugnisse — wie Grubenausbau,
hydraulische  Strebstempel  und
Gleisbremsen — war durchweg gut
beschdftigt, Auch bei den Neben-
produkten aus der Schlackenver-
wertunyg konnte der Absatz ausge-
weitet werden,

Investitionen

Die Investitions-Aufwendungen der
ATH haben sich im Berichtsjahr
gegeniiber 1967/68 auf 493 Millio-
nen DM fast verdoppelt. Die Auf-
stellung zeigt, wie sich die Ge-



samtaufwendungen auf die einzel-
nen Anlagegruppen verteilen:

Investitions-Aufwendungen der ATH

1967/68 1968/69

Bereiche in Mill. DM
Kokerei 1 6
Hochofen- und
Erz-Aufbereitungsanlagen 43 86
Stahlwerke 79 170
Walzwerke 48 91
Verkehrs- und Versor-
gungsbetriebe 59 99
Allgemeine Werksanlagen 19 41
Insgesamt 249 493

In der Kokerei ,August Thyssen”
wird eine neue Koksofen-Batterie
gebaut, die im ersten Halbjahr
1970/71 fertiggestellt sein soll,

Weitere Investitionsmittel wurden
im Hochofen-Bereich des Werkus
Ruhrort eingesetzt, wo der Umbau
eines Hochofens mit gleichzeitiger
VergroBerung des Gestelldurch-
messers auf 9 Meter abgeschlossen
und auBerdem mit dem Bau eines
11-Meter-Hochofens begonnen wur-
de, der im Sommer 1970 fertigge-
stellt sein soll.

Im Werkshafen Schwelgern wer-
den die Anlagen zur Méllervorbe-
reitung ausgebaut. Ein zweites Sin-
terband, zusatzliche Erzmischbetten
sowie ein zweiter Erzbrech- und
Siebstrang werden noch in diesem
Jahr die Kapazitdt der Sinteran-
lage wesentlich erweitern.

Im laufenden Geschaftsjahr 1969/70
konnten in Schwelgern die Bau-
arbeiten fiir einen GroB-Hochofen
aufgenommen werden, mit dem die
ATH neue MafBstdbe flir die Hoch-
ofen-Technik setzt. Mit einem Ge-
stelldurchmesser von 14 Meter
wird dieser Ofen zu den gréfiten
der Welt zdhlen,

Im Berichtsjahr lag der Schwer-
punkt der Investitionen im Stahl-
werks-Bereich, Das neue Oxygen-
Stahlwerk in Bruckhausen kam im
September 1969 planméBig in Be-
trieb, Es verfligt iber zwei Gro8-
Konverter mit einer Jahreskapazi-
tdt von mehr als vier Millionen
Tonnen Rohstahl,

AuBerdem wurden auch die Oxy-
gen-Stahlwerke in Beeckerwerth
und Ruhrort weiter ausgebaut.
Nach Durchfihrung verschiedener
Erganzungs-Investitionen = konnte
in Beeckerwerth der Zwei-Konver-
ter-Taktbefrieb aufgemommen und
damit die Leistung des Werkes be-
trachtlich gesteigert werden, Ein
dritter Konverter ist im Bau; er
wird im Sommer 1970 betriebsbe-
reit sein.

Im Ruhrorter Oxygen-Stahlwerk
wurde mnach Inbetriebnahme des
vierten Oxygenkonverters im Au-
gust 1969 der letzte Thomaskon-
verter stillgelegt,

Die Stranggufi-Anlage konnte im
Berichtsjahr fertiggestellt werden.

Sie ermdglicht eine wirtschaft-
lichere Fertigung von Vorbrammen
bei gleichzeitiger Verbesserung

der Qualitdt,

Auf dem Walzwerks-Sektor lag der
Investitions-Schwerpunkt in Beek-
kerwerth, wo im Kaltwalzwerk
umfangreiche Ausbauarbeiten an-
gelaufen sind, Dariiber hinaus wird
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auch die Tiefofenanlage der Uni-
versal-Brammenstrale erweitert und
ein vierter BrammenstoBofen im
Warmbreitband-Walzwerk gebaut.

Im Werk Bruckhausen wird die
Warmbreitbandstrafle umgeriistet,
um auch hier Coils mit schweren
Bundgewichten walzen zu koénnen.
Die Verzinkungsanlage wurde er-
weitert. Ferner entsteht in Bruck-
hausen eine Anlage zur Aluminie-
rung von Feinblech, die im Som-
mer 1970 in Produktion gehen soll.

In den unter ,Verkehrs- und Ver-
sorgungsbetriebe” ausgewiesenen
Investitionen sind in erster Linie
die beiden neuen Sauerstoff-Erzeu-
gungsanlagen im  Werk Ruhrort
enthalten sowie der 180-MW-Block
im Kraftwerk ,Hermann Wenzel”,
der im Sommer 1969 angefahren
wurde, Ferner ist mit{ den Bauar-
beiten flir eine weitere Sauerstoff-
Anlage und fiir die zweite Sauer-

Belegschaft stieg um sechs Prozent

Zur Belegschaft der ATH gehorten
am Ende des Berichtsjahres 31 685
Arbeiter und Angestellte, Das wa-
ren 1443 Mitarbeiter oder 4,8 Pro-
zent mehr als vor einem Jahr, Die
jahresdurchschnittliche Belegschalt
ist 1968/69 mit sechs Prozent zwar
etwas starker gestiegen, der Zu-
gang blieb aber doch hinter dem
AusmalB des Produktionsanstieges
zuriick.

Neben Produktivitétsfortschritten,
die mit der Modernisierung unserer
Anlagen verbunden sind, kommt
in dieser Entwicklung deutlich die
angespannte Lage auf dem Arbeits-
markt zum Ausdruck; trotz inten-
siver Bemiihungen konnten wir
die Zah! unserer Mitarbeiter nicht
im erforderlichen AusmaBl erho-
hen. Die ATH hat daher erstmals
524 auslandische Arbeitskrdafte —
Portugiesen, Jugoslawen und Tiir-
ken — mit Jahresvertragen einge-
stellt. Insgesamt waren am Bilanz.
stichtag 2184 ausldndische Mitar-
beiter in unseren Werken beschdf-
tigt. lhr Anteil an der Gesamt-
belegschaft erhohte sich damit anf
fast sieben Prozent,

Die Fluktuation ist nicht zuletzt
auch durch die angespannte Ar-
beitsmarktlage wieder angestiegen,

Das Ausscheiden auf eigenen
Wunsch machte im Berichtsjahr
5,5 Prozent der durchschnittlich

Beschéftigten aus,

stoff-Leitung von Ruhrort nach
Hamborn begonnen worden,
224 Mitarbeiter konnten im Be-

richtsjahr ein Dienstjubildum be-
gehen, Ende 1968/69 waren insge-
samt 2475 Mitarbeiter 25 und
mehr Dienstjahre bei der ATH.

Am 30. September standen 1231
junge Mitarbeiter in einem Lehr-
oder Anlernverhiltnis, davon 912
im gewerblich-technischen und 319
im kaufménnischen Bereich. Die
Ergebnisse der AbschluBiprifungen
lagen wiederum tiiber dem Durch-
schnitt im Bereich der zustdndigen
Industrie- und Handelskammer.

Auf Wunsch der Hamborner Be-
rufsschule, die von der Industrie-
und Handelskammer und dem Ar-
beitsamt unterstiitzt wird, hat die
ATH eine neuartige Praktikanten-
Ausbildung ibernommen, in deren
Rahmen Mitte September 1969 die
ersten 17 Fachoberschiiler ein ein-
jéhriges Praktikum aufnahmen.

Zahlreiche Mitarbeiter haben auch
im vergangenen Geschdftsjahr die
vielfdltigen  Moglichkeiten — zur
Weiterbildung wahrgenommen, So
besuchten 224 Werksangehorige
Grundlehrgdnge fir Hittenwesen,
Erhaltungsbetriebe und Bauabtei-
lungen, Die Industriemeister-Prii-
fung legten 41 Mitarbeiter ab,

Die effektive Arbeitszeit ist im Be-
richtsjahr insgesamt wum knapp
9 Prozent angestiegen. Je Lohn-
empfanger stieg sie auf durch-

schnittlich 36,8 Wochenstunden. Im
Schnitt hat jeder Lohnempfanger
wochentlich etwas mehr als vier
Mehrarbeitsstunden geleistet.

Nach der schon friiher beschlosse-
nen zweiprozentigen Erhohung der
Lohne und Gehélter zum 1. Marz
1969 vereinbarten die Tarifpartner
drei Monate vor Ablauf des alten
Abkommens eine weitere Tarifer-
héhung um 11 Prozent ab Septem-
ber 1969, Im Geschéftsjahr 1968/69
fithrten die tariflichen MaBnahmen
zusammen mit erhéhten Leistungs-
pramien und innerwerklichen
Lohnkorrekturen sowie mit den
Zuschldgen fiir die geleistete Mehr-
arbeit zu einem Anstieg des effek-
tiven Stundenlohnes (ohne Lehs-
linge) um 0,56 DM auf durchschnitt-
lich 6,25 DM,

Ein neues Urlaubsabkommen zwi-
schen den Tarifpartnern sieht eine
stufenweise Verlangerung des Ur-
laubs in den nachsten drei Jahren
bis auf 24 Arbeitstage vor,

Die Lohn- und Gehaltssumme ein-
schlieBlich der Sonderzahlungen so-
wie der gesetzlichen Sozialaufwen-
dungen ist um 21 Prozent auf 534
Millionen DM gestiegen. Der ge-

samte Personalaufwand — ein-
schlieBlich Altersversorgung und
Unterstlitzung — stellte sich auf

558 Millionen DM; 1aBt man die
Pensionsriickstellungen auBer acht,
so ging sein Anteil am Umsatz
leicht auf rund 14 Prozent zuriick.

*

Die gesetzlichen Moglichkeiten
zur Vermogensbildung haben 6953
Mitarbeiter wahrgenommen., Die
Beteiligung der Gehaltsempfanger
lag bei 48 Prozent und die der
Lohnempfénger bei 17 Prozent. Ins-
gesamt war die gesparte Summe im
Kalenderjahr 1969 mit 2 136 522 DM
um 38 Prozent hoher als im Vor-

jahr.
Ag

Die Krankheitsziffer der in unserer
Betriebskankenkasse versicherten
Mitarbeiter ist von 6,4 Prozent im
Vorjahr auf 7,1 Prozent weiter an-
gestiegen, In dieser Zahl sind im
Monatsdurchschnitt 264 Betriebs-
unfédlle enthalten. Bezogen auf die
effektive Arbeitszeit bedeutet das
eine Zunahme auf 66 Unfdlle je
cine Million verfahrener Arbeits-
stunden, Das war ein Viertel mehr
als im vergangenen Geschdftsjahr.
Zahlreiche Bemiihungen sind darauf
gerichtet, einen merklichen Riick-
gang dieser Ziffern zu erreichen.

*

Im Berichtsjahr konnten 685 Miet-
wohnungen und 123 Eigenheime
fertiggestellt werden, deren Bau
von der ATH geférdert wurde.
Andererseits verringerte sich die
Zahl der uns zur Verfiigung ste-
henden Wohnungen durch Abbruch
von Altbauten bzw. Ablésung von
Belegungsrechten um 374 Einheiten.
Obgleich uns insgesamt 14600
Wohnungseinheiten zur Verfligung
stehen, stellt sich der noch unge-
deckte Bedarf auf knapp 2000 Ein-

heiten, *

Der Vorstand dankt allen Mitar-
beitern fiir die 1968/69 unter viel-
fach erschwerten Bedingungen ge-
leistete Arbeit,
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Die Situation in der Stahlindu-
strie sowie soziale und perso-
nelle Strukturprobleme bei der
ATH waren die Themen, die in
der letzten Vollkonterenz der
Betriebsrdte der ATH Ende
Januar behandelt wurden. Ins-
gesamt 93 Betriebsratsmitglie-
der der Betriebsrdte des Ham-
borner Werksbereiches, des
Werkes Ruhrort, des Hochofen-
werkes Hittenbetrieb, des
Kraftwerks Hamborn und erst-
mals auch der Kokereien
August Thyssen und Westende
nahmen an ihr teil.

Der Hamborner Betriebsratsvor-
sitzende Rudolf Judith konnte ne-
ben den Kollegen als Referenten
Arbeitsdirektor Kurt Doese und
das Vorstandsmitglied der IG Me-
tall, Willi Michels, begrifien, fer-
ner als Gaste von der IG Metall
Reiner Bulitz und Werner Hahn
(Duisburg), Paul Manowski (Essen)
sowie den Mitarbeiter von Willi
Michels, Dieter Henning. Auch die
Arbeitnehmervertreter im  Auf-
sichtsrat der ATH, Ernst Striefler
und Adolf Miiller, waren der Ein-
ladung zur Teilnahme an dieser
Vollkonferenz gefolgt,

Statt die sonst iiblichen Berichte
Uber die Arbeit der einzelnen Be-
triebsriate vor diesem Kreis zu ge-
ben, sagte Rudolf Judith, habe man
diesmal das IG Metall-Vorstands-
mitglied Willi Michels gebeten,
aber ,Die Situation in der Stahl-
industrie” zu referieren und Ar-
beitsdirektor Doese iiber Probleme
seines Arbeitsbereiches zu spre-
chen.

Zum erstenmal seit 1960, so stelite
Willi Michels in seinem sehr aus-
fithrlichen Referat fest, sei der eu-
ropdische Stahlmarkt im vergange-
nen Jahr wieder ein Verkdufer-
markt gewesen, Denn in fast allsn
Landern der westlichen Welt ha-
be sich das wirtschaftliche Wachs-
tum unerwartet schnell beschleu-
nigt, Daher sei es auch internatio-

|
UNSERE BILDER
zeigen die Betriebsrdte bei ihrer Ta-
gung — Unten: Arbeitsdirekior Doese
bei seinem Referat
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Vor 93 Betriebsratsmitgliedern

Betriehsrate-VYollkonferenz der ATH hort
Referat iiber Situation in der Stahlindustrie

nal zu einer allgemeinen Markt-
enge fir Stahl gekommen,

Die Rohstahl-Produktion sei 1969
im Vergleich zum Jahr 1968 in der
Europdischen Gemeinschaft um 8,8
Prozent, in der Bundesrepublik um
10,1 Prozent gestiegen. Uberdurch-
schnittliche Zuwachsraten selen
vor allem in den Niederlanden mit
27,2 Prozent und in Luxemburg mit
14,2 Prozent erreicht worden. Eine
Ausnahme bilde lediglich Italien,
das einen Ruckgang von 3,2 Pro-
zent zu verzeichnen hatte,

In der Bundesrepublik werde
wahrscheinlich nur ein geringer
weiterer Zuwachs eintreten, da die
verarbeitende Industrie ihren Be-
darf teils wegen des Mangels an
Kapazitdten und Arbeitskraften,
teils wegen der bhesseren Bevor-
ratung nur noch wenig steigern
dirfte.

S

Wegen der Kapazitdtsgrenzen und
des Mangels an Arbeitskrédften sei
der tatsdchliche Stahlverbrauch in
den Gemeinschaftslandern nur auf
94 Millionen Tonnen geschéatzt wor-
den, Im Vergleich zum Jahre 1969
werde deshalb der Stahlverbrauch,
wenn sich diese Schatzung realisie-
ren sollte, um 6,5 Prozent zuneh-
men, wiahrend die Wachstumsrate
im Jahre 1969 gegeniiber 1968 et-
was liber elf Prozent betragen habe,

Durch die augenblicklich gute
Konjunktur diirfe man sich jedoch
nicht darliber hinwegtduschen las-
sen, daB die Stahlindustrie sich
auch weiterhin in einer Phase
struktureller Umschichtung befinde.
Die verdnderten technologischen
und wirtschaftlichen Gegebenheiten
erforderten weiterhin eine Anpas-
sung, die bis weit in die siebziger
Jahre hineinreichen und die Situa-

tion dieses Industriezweiges und

damit auch die Lebens- und Ar-
beitsbedingungen der in diesem
Wirtschaftszweig tdtigen Arbeit-

nehmer beeinflussen werde.

Die derzeitige Konjunkturlage iiber-
decke nur die Beschaftigungs-
schwierigkeiten, die sich aus die-
ser Enfwicklung ergeben wiirden.
Die Gewerkschaft erwarte daher
von den Arbeitgebern der Stahl-
industrie, daB sie Dbereit seien,
rechtzeitig mit der IG Metall Ver-
einbarungen zum Schutze der be-
troffenen Arbeitnehmer abzuschlie-
Ren.

Was die Preisentwicklung in der
Stahlindustrie angehe, stellte Willi
Michels fest, diirfe man nicht ver-
gessen, daB sich die Preise infolge
des anhaltenden Angebotsdruckes
auf allen Stahlmarkten der Welt
wahrend eines Zeitraumes von
acht Jahren bis 1968 riicklaufig ent-
wickelt hétten, Das niedrigste
Preisniveau seit 1960 sei etwa
Ende 1967 erreicht worden und
habe bis zur Jahresmitte 1968 an-
gehalten.

Vergleiche man die Preise von 1969
mit denen der Jahre 1960 und 1961,
so belaufe sich die durchschnitt-
liche Preissteigerung auf 15,5 Pro-
zent. Daraus ergebe sich, dafi die
Preise der Stahlerzeugnisse seit
1960 nicht schneller gestiegen seien
als die anderer Industrie-Erzeug-
nisse. Die Stahlindustrie habe si-
cher recht, wenn sie darauf hin-
weise, daB sie in den letzten Jah-
ren im Gegensatz zu anderen Indu-
striezweigen sinkende Erlése habe
hinnehmen miissen und erst ab
1968 in der Lage sei, ihre Position
zu verbessern,

AnschlieBend ging Willi Michels
auf die kritische Haltung der IG
Metall zu den jlingsten Preislisten-
Anderungen der Stahlindustrie ein
und meinte, fiir sie konnte nicht
die Lohn- und Gehaltsbewegung
vom September 1969 als Begrin-
dung angefithrt werden.

Die auBergewohnlich giinstige Ent-
wicklung der Konjunktur, die Aus-
sichten fiir die weiter anhaltend
gute Stahlnachirage, die Expansion
der Produktion und die angehobe-

(SchiufB des Berichtes siehe Seite 22)



Als es in der Wuste regnete

Das Wasserwunier von Zouérate
im Innern Mauretaniens

Die Menschen im Gebiet der Mi-
ferma-Erzgrube Fort Gouraud im
Landesinnern der islamischen Re-
publik Mauretanien, die auch der
ATH seit einigen Jahren Erz lie-
fert, erlebten im letzten Jahr ein
sehr seltenes Ereignis: Es regnete
nach langen Zeiten der Trockenheit
und Diirre, 120 Millimeter Nieder-

schldge fielen in wenigen Stunden
— das ist die doppelte Menge an
Regen, die in einem ganzen Jahr
auf Stadte wie Berlin, London oder
‘Wien fallt. Nicht umsonst sprach
man bald von einem ,Wasserwun-
der” in Zouérate. Der franzdsische
Lehrer R, Le Floc'h, der Kinder von
Angehérigen der Miferma unter-




richtete, stellte der Werkzeitung
den nachstehenden Bericht und die
einzigartigen Fotos zur Verfligung.

w

Der sonst so wolkenlose Himmel
tiber Zouérate wurde durch tief-
schwarze Wolkenmassen verfin-
stert, Spatestens bei den ersten
Regentropfen spiirten die Menschen
in diesem sonst so kargen Wiisten-
gebiet der westlichen Sahara, daB
sie keiner Sinnestduschung unter-
lagen, Dann prasselte ein Dauer-
regen. 120 Millimeter Niederschldge
insgesamt tiber Nacht waren schlieB-
lich flir diese Region eine Sensa-
tion, ja, sogar ein Wunder.

Plotzlich regte sich uberall neues
Leben. Um die Stadt Zouérate farb-
te sich die gesamte Landschaft mit
ungewohnlichen Bildern. In dem

DIE BILDER

geben einen kleinen Ausschnitt von
dem ,Wasserwunder” fur die Wiste, das
(oben Mitte und unten rechis) groBie
Kamelherden aus ganz Mauretanien an-
zog. Uberall bildeten sich liber Nacht
Seen und groBartige Wasserfdlle in
einem Gebiet, das — wie unser Bild auf
der linken Seite unten rechis zeigt —
sonst trocken war. Leben sprofi aus
dem Boden (Mitte wvon links nach
rechts): Krokus, Narzissen, Champignons
und wundervolle groBblattrige Pflanzen.
Die zwei Nomadenfrauen {unten rechts)
fihrten auf ihren Kamelen ihr ganzes
Mobilar mit sich

Bergmassiv der Kedia d'Idjil, in
dem die Miferma seit 1963 Erz ab-
baut, gab es das einmalige Schau-
spiel groBartiger Wasserfédlle. Im
Tal von Rouessa hob sich zum Bei-

(Schiufl des Berichtes siehe Seite 22)
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Eines der technischen Wahrzei-
chen Hamborns, der 106 Meter
hohe GroB-Gasbehélter der
Thyssengas AG an der Franz-
Lenze-Strale, wechselte den
Besitzer. Seit 1. Dezember 1969
dient er ausschliefBllich der ATH.
Er wird als Puffer zwischen den
kontinuierlich Gas erzeugen-
den Kokereien und den nicht
gleichméflig verbrauchenden
Walzwerken und Kraftwerken
eingjesetzt.

Die ATH xaufte auBerdem das
Gelande, auf dem der Behalter
steht, sowie die Leitungen, die sie
fir den Betrieb des Gasbehdlters
in eigener Regie benétigt.

Mit seinen 300000 Kubikmetern
Fassungsvermégen ist er der dritt-
groBte westdeutsche Gasbehélter.
Er wird nur noch von dem Mainzer
Gasbetrieb mit 350 000 Kubikmetern
und dem der Hittenwerk Oberhau-
sen AG mit 347000 Kubikmeter
Speichervelumen ibertroffen. Drei
Tage lang kénnte man aus ihm
Hamborn mit Gas versorgen.

Bis zur Plattform 496 Stufen

ATH setzt Grofi-Gashehilter
fiir ihre Energiewirischaft ein

Der Durchmesser des Behélters be-
tragt 67 Meter, seine Grundfldache
3549 Quadratmeter. Die AuBenhaut
mifit 86 000 Quadratmeter.

Von seiner obersten Plattform, die
man Uber einen Aufzug oder liber
496 Stufen erreicht, hat man an
schonen Tagen einen herrlichen
Blick {iber die ganze Hiitte und die
Industrielandschaft Duisburgs bis
weit ins Ruhrgebiet hinein und an
den Niederrhein.

Fiir das Erdgas, das heute in den
Haushalten Hamborns verbrannt
wird, ist der KoloB nicht zu ge-
brauchen. Seine Konsiruktion ist
auf Kokereigas ausgelegt, und zwar
auf einen Innendruck von rund
100 mm Wassersdule, das ent-

Das Wasserwunder
von Zouérate
(SchiuB von Seite 21)

spiel eine Kaskade von siebzig Me-
ter Hohe vollkommen weil vom
dunklen Hintergrund des Gebir-
ges ab.

Die im Norden der Kedia d'Idjil
gelegenen und sonst trockenen
Senken verwandelten sich in rei-
Bende Stréme. Hierdurch wurde die
Wiistenpiste, die Zouérate mit
F'Dérik verbindet, so sehr in Mit-
leidenschaft gezogen, daf sie un-
benutzbar wurde. Die Wassermas-
sen wurden durch eine Talsperre
nach der Stadt Zouérate hin auf-
gestaut und bildeten einen riesigen
See.

Im Nordwesten des Flugplaizes
von Zouérate hatten sich gleichfalls
groBe Wassermengen angestaut,
auf denen Wasserhiithner, Enten
und Schwéane beobachtet wurden.
Hier traten auch BlattfuBkrebse in
Erscheinung. Bei diesen Krebsen
handelt es sich um seltsame Schalen-
tiere, die mehrere Jahre verschwin-
den und dann bei relativ gilinstigen
Bedingungen plotzlich wieder auf-
treten und sich sehr schnell ver-
mehren.

Schon wenige Tage nach den ersten
Regenfdllen trat hier eine zartgriine
Vegetation in Erscheinung. Dieses
frische Grin zog grofie Herden der
Nomaden aus ganz Mauretanien
an, die sogar aus der 750 Kilometer
entfernten im Stiden Mauretaniens
gelegenen Region Hodh kamen.

spricht 0,01 atii. Das Erdgas aus
Holland aber kommt mit mehr als
50 atli durch die Leitungen, Es
ware unwirtschaftlich, wollte man
es vor dem GroB-Gasbehdlter ent-
spannen und anschlieBend bei der
Entnahme wieder verdichten. Aus
diesem Grunde bleibt er dem Ko-
kereigas treu, fiir das es in der
Energiewirtschaft der ATH =zahl-
reiche Verwendungszwedke gibt.

Fritz Thyssen Stiftung halt
jetzt 105 Mill. DM ATH-Aktien

Die Summe von 100 Millionen DM
an Zuwendungen flir Forschung
und Wissenschaft wird die 1959 ge-
griindete Pritz Thyssen Stiftung im
Jahre 1970 iberschreiten. Die Fér-
derungsbetrdge hatten Ende 1969
knapp 95 Millionen DM erreicht.
Damit hat die Stiftung in dem er-
sten Jahrzehnt ihres Wirkens —
die Tatigkeit wurde 1960 aufge-
nommen — mehr als den Betrag
des gestifteten Kapitals von ATH-
Aktien im Nennwert von 100 Mil-
lionen DM ausgegeben.

Inzwischen hat sich jedoch auch das
Kapital auf nom. 105 Millionen DM
ATH-Aktien erhéht, weil sich die
Stiftung an der Kapitalerhéhung
im Jahre 1969 zu fanfzig Prozent
beteiligte; die Stiftung kaufte fir
7.5 Millionen DM junge Aktien im
Nennwert von fiinf Millionen DM,
wiahrend sie die Bezugsrechte fir
weitere fiinf Millionen DM Thys-
sen-Aktien fiir 1,5 Millionen DM
verkaufte.

Vollkonferenz
der ATH-Betriehsrate

(Schluf des Berichtes von Seite 19)

nen Preise, nicht zuletzt auch die
verbesserte Erloslage verstarkten
die Investitionsbereitschaft der
Stahlunternehmen in der ganzen
Montanunion, 1969 seien Investi-
tionsvorhaben im Gegenwert von
1,8 Milliarden Dollar aufgewendet
worden, 1968 dagegen nur 669 Mil-
lionen, 1967 697 Millionen und 1966
338 Millionen Dollar, Nur in den
Jahren 1960/61 sei ecine den jetzi-
gen Investitionen vergleichbare
Zahl von 1,8 Milliarden Dollar zu
finden.

Besorgt sei man vor allem, weil
der UmschichtungsprozeB8 in der
Stahlindustrie noch ldngst nicht
abgeschlossen sei. Die Unterneh-
menspolitik werde weiter darauf
ausgerichtet sein, modernste Ver-
fahren in glinstigen Standorten zu
errichten, &ltere Anlagen stillzu-
legen, die Produktion auf die ko-
stengiinstigsten Anlagen zu verla-
gern und die technische und die
kaufménnische Verwaltung zu straf-
fen, ferner zu kooperieren und zu
fusionieren,

Willi Michels ging auf die Tarif-
politik der letzten Jahre ein. Her-
absetzung der Arbeitszeit und Ver-
lingerung des Urlaubs hétten bis-
her bei der Sicherung der Arbeits-
platze eine erhebliche Rolle ge-
spielt. Ware die tarifvertragliche
Arbeitszeit nicht schon im Juli 1966
auf vierzig Stunden in der Woche
reduziert worden, hétten nach An-
sicht der Gewerkschaften weitaus
mehr Arbeitnehmer in der Stahlin-
dustrie ihren Arbeitsplatz verlo-
ren, Im Zuge der technischen Ent-
wicklung werde daher die Frage
weiterer  Arbeitszeitverkiirzungen
sowie der Herabsetzung der Al-
tersgrenze auf sechzig Jahre von
Bedeutung sein,

Das Vorstandsmitglied der IG Me-
tall hob in seinen Ausfithrungen
abschliefend hervor, daB die Ge-
werkschaft dem technischen Fort-
schritt nicht im Wege stehe. ,Es
ist jedoch eine vordringliche Anunf-
gabe, dafiir einzutreten, daB sich
der technische Fortschritt zum
Wohle der arbeitenden Menschen
auswirkt und negative soziale Fol-
gen vermieden werden. Die nega-
tiven Folgen des technischen Fort-
schritts miissen daher unbedingt im
Rahmen einer sozialen Struktur-
planung bewdltigt werden.” Die
Gewerkschaft mochte den techni-
schen Fortschritt in einer Gesell-
schaft verwirklichen, die sich eben-
so nachdriicklich und uneinge-
schrankt zum gesellschaftlichen
Fortschritt bekennt, Die grofSien
technischen Aufgaben zu 16sen sei
offenbar leichter, als mit ihnen
gesellschaftspolitisch fertig zu wer-
den.

Dem Referat von Arbeitsdirektor
Doese iiber ,Die zukinftige Ent-
wicklung der sozialen und perso-
nellen Struktur bei der ATH", dem
die Betriebsrdte mit groBer Auf-
merksamkeit folgten, schloB sich
eine rege Diskussion an,

22



Qualitat fithrt zum Ziel Qualitat fithrt zum Ziel Qualitat fithrt zum Ziel

Qualitat fiihrt zum Ziel

Durch gemeinsame Arbeit in
allen Unternehmen der Thyssen-
Gruppeist THYSSEN-QUALITAT
zu dem Gutebegriff geworden,
der die groRen Erfolge in der
Vergangenheit erringen liel

und sie auch fur die Zukunft
sichert. Rund um diese Qualitat
geht es bei der Aktion, die unter
dem Motto ,,Qualitat fhrt zum
Ziel” in allen Unternehmen der
Thyssen-Gruppe durchgefuhrt
wird. Das Zeichen ,,Q", das in
den Betrieben angebracht ist,
weist jeden Mitarbeiter darauf

DEW — das ist Qualitat

hin, bei seiner Arbeit qualitats-
bewuf3t zu sein. Heute berichten
wir tGber Qualitatsprobleme aus
dem Edelstahl-Bereich bei den
Deutschen Edelstahlwerken.

Edelstahl rostfrei —

diesem Zeichen begegnen wir
auf Kochtopfen, Bestecken,
Spiltischen, Wasch- und Spul-
maschinen sowie vielen anderen
hochwertigen Haus- und
Kiichengeraten; es gibt uns die
Garantie, daR diese Teile ganz
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oder teilweise aus EDELSTAHL
ROSTFREI angefertigt wurden

und hinsichtlich Qualitat etwas
Besonderes darstellen.

Noch viele andere Artikel des
taglichen Gebrauchs sind aus
rost- und saurebestandigen
Stahlen, z. B. Automobilteile,
Eisenbahnwaggons, Teile der
Innen- und Auf3enarchitektur,
Ladeneinrichtungen. Ebenfalls
werden Apparate der Nahrungs-
mittelindustrie, Anlagen der che-
mischen Industrie sowie Flug-
zeug- und Raketenteile aus
diesem Werkstoff hergestellt.
EDELSTAHL ROSTFREI wird
immer da eingesetzt, wo es auf
Qualitat ankommt.

Woran der Kaufer
interessiert ist

Kaltbreitband und Bleche aus
rostfreiem Edelstahl werden
heute von vielen in- und aus-
landischen Herstellern ange-
boten, so daf’ die weiterverar-
beitende Industrie aus einem
grofRen Angebot auswahlen
kann.

Ein Weiterverarbeiter wird

aber bei dem Erzeuger kaufen,
der ihm die gunstigsten Voraus-
setzungen fur seine Fertigung
bietet, namlich: beste Qualitat
zu gunstigem Preis bei termin-
gerechter Lieferung und fach-
kundigem Service. Qualitat be-
deutet beim Kaltband die Gewahr
fur gleichbleibend gute und
fehlerfreie Oberflache, leichte
Verarbeitbarkeit, gute Korro-
sionsbestandigkeit, Polierbarkeit
und enge Maldtoleranzen.

Mit dem von den DEW erzeugten
Remanit-Kaltbreitband haben
wir eine fuhrende Marktstellung
erreicht. Diese Marktstellung gilt
es gegen scharfe Konkurrenz zu
erhalten und auszuweiten.

QOualitatsbewuBtsein auf
allen StufenderErzeugung

In den DEW-Stahlwerken wer-
den die verschiedensten ROST-
FREI-Guten unter Verwendung
von Rucklaufschrott und Legie-
rungsmetallen erschmolzen. Die
Sortierung des Rucklaufschrotts,
der in allen Stufen der Fertigung
anfallt, ist hierbei von beson-
derer Bedeutung. Ist dem Ruck-
laufschrott Material aus anderen

Schrottgruppen beigemengt, so
konnen die Eigenschaften einer
Schmelze ungunstig verandert
werden; es kommt dann zu einer
Qualitatsminderung. Im Extrem-
fall fihrt eine Schrottverwechs-
lung zum Ausfall der Schmelze,
immer jedoch zum Verlust von
Legierungselementen.

Die fertigen Schmelzen werden
zu Brammen vergossen. Die
Chargenerprobung pruft Fertig-
analyse, Korrosionsverhalten
und Polierbarkeit. Entsprechen
die Schmelzen dem geforderten
Qualitatsstand, werden sie der
Weiterverarbeitung zugeteilt.

Die Gul3brammen werden warm
an die Blockbrammenstrale
ubergeben und dort nach Auf-
warmen auf Walztemperatur zu
Vorbrammen ausgewalzt. Die
Qualitat der Vorbramme hangt
entscheidend von der ge-
nauesten Beachtung der Uber-
gabe-, Aufheiz- und Walz-
vorschriften ab.

Far die Erzeugung von qualitativ
einwandfreiem Warm- und Kalt-
band ist eine fehlerfreie Ober-
flache der Vorbramme Voraus-
setzung. Nachdem die kalten
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Vorbrammen durch Strahlen ent-
zundert worden sind, werden sie
auf Oberflachenfehler kon-
trolliert. Je nach Fehlerbefall
werden sie geflammt und ge-
schliffen oder nur geschliffen
und einer abschlieRenden
Oberflachen- und MaRkontrolle
unterzogen.

Die blankgeschliffenen Vor-
brammen werden auf der konti-
nuierlichen 10ger{stigen Breit-
bandstralde der ATH in Beecker-
werth zu Warmband ausgewalzt
und dann zum Kaltbandwerk in
Krefeld zurlicktransportiert. Hier
werden die Warmbander auf der
Vorbereitungslinie umgehaspelt,

geschopft und besaumt. An-
schlieRend werden sie auf der
Warmbandlinie gegliht, mecha-
nisch und chemisch entzundert,
gewaschen, getrocknet und beim
Aufhaspeln wieder kontrolliert.
Bei dieser Kontrolle wird tber
den weiteren Fertigungsgang
entschieden, ob z. B. ein Fehler-
frei-Schleifen der Bander auf
unseren Schleiflinien erforder-
lich ist.

In mehreren Stichen werden die
Bander schliefllich in den
Sendzimir-Kaltwalzwerken kalt-
gewalzt. Der Steuermann regu-
liert hierbei die Banddicke bis
auf Hundertstelmillimeter.

Die nach dem Walzen kaltver-
festigten Bander werden ent-
sprechend den unterschiedlichen
Anforderungen der Kunden an
die Oberflachen auf der Kalt-
bandlinie gegliht und gebeizt
oder auf der Blankgluhlinie
unter Schutzgas blankgegliht.
Vor dem Aufhaspein erfolgt auch
jetzt wieder eine Oberflachen-
kontrolle.

Beim Dressieren (Kaltwalzen
mit geringer Verformung) wird
die Oberflache mit hochglanz-
polierten Walzen geglattet und
gleichzeitig eine gute Planheit
erzielt.
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Nach dem Dressieren werden
die Bander auf den Langszerteil-
anlagen auf Bestellbreite, auf der
Querzerteilanlage auf Tafeln
geschnitten. Gleichzeitig ge-
schieht hier die Probenentnahme
fur die Qualitatskontrolle. Jedes
Band wird auf Festigkeitswerte,
Umformeigenschaften, Rein-
heitsgrad, KorngroRe sowie
Oberflachenrauheit Gberprift. In
der Endkontrolle werden die
Bleche Tafel fur Tafel auf Mal3-
haltigkeit und Oberflachen-
fehler kontrolliert, sorgfaltig
verpackt und gewogen.

Auch beste technische
Voraussetzungen
verlangen menschliche
Sorgfalt

Wir sehen: Bei der Kaltband-
erzeugung sind viele Arbeits-
gange notwendig, in die immer
wieder Kontrollen eingeschaltet
sind. Ein Qualitatskaltband hat
zwei Voraussetzungen: mo-
dernste Anlagen und in allen
Stufen sorgfaltige, gewissenhafte
und qualitatsbewuRte mensch-
liche Mitarbeit.

Je fruher z. B. ein Fehler erkannt
wird, um so leichter und billiger
ist seine Entfernung, da die
GrolRe eines Fehlers von einer

Fertigungsstufe zur anderen
zunimmt. Ein kleiner, nicht er-
kannter RiR an der Vorbramme
kann am Band zu einer Schale
von mehreren Metern Lange
fahren. Ein Abschleifen dieser
Schale am Band ist nicht mog-
lich; an der Vorbramme ware die
Beseitigung eine Kleinigkeit
gewesen.

Jede Verbesserung in einer Stufe
kommt der nachsten zugute, an-
dererseits kann durch mangelnde

Sorgfalt in einer Stufe die gute
Arbeit in allen Vorstufen zu-
nichte gemacht werden. Denken
wir nur einmal an die Gefahr des
Eindruckens von Staub an allen

Rollen des Kaltbandwerkes!

Sorgfalt in jeder Stufe ergibt

erst das beste Endprodukt. Das
Ausbringen steigt, und die
GleichmaRigkeit der Verarbei- |
tungseigenschaften wird erhoht, '
mit anderen Worten, es wird ‘
Qualitat erzeugt. Je zufriedener
unsere Kunden sind, um so ‘
dauerhafter wird ihre Bindung .
an DEW sein, um so sicherer

unsere Arbeitsplatze.

Qualitat fuhrt zum Ziel. — Immer ]
und immer wieder, auf allen Ver-
arbeitungsstufen muf3 es unser
Bemiuhen sein, diesem Grund-

satz zu dienen. Wir haben viel

erreicht, wir wollen noch mehr
erreichen!




Hier geht es um die Sicherheit

Rktion geyen den Unfall '70
Gefahr erkannt — Gefahr gebhannt

Das dritte und vierte Monats-
programm der ,aktion gegen
den unfall ‘70" steht auf dem
Sicherheits-Themenkatalog. Fur
Marz kdnnte man — etwas ver-
allgemeinernd — unsere Uber-
schrift als Leitmotiv nehmen.
Das Thema flir Méarz lautet
wortlich: ,, Auffinden und Kenn-
zeichnen von Gefahrenstellen”.
Es soll also eine Art Inventur
im Betrieb gemacht werden,
um mdglichst sdmtliche Gefah-
ren zu erkennen.

Alle Mitarbeiter werden gebeten,
sich an der Aktion des Erkennens
vor Gefahren zu beteiligen, Wir
gehen ndmlich davon aus, daB
eine erkannte Gefahr schon ent-
scharft ist,

Unser Vorschlag an alle Mitarbei-
ter lautet daher: Jeder soll nicht
nur seinen eigenen Bereich kon-
trollieren, sondern auch einmal
dem Arbeitsplatz des Nachbarn
sein Augenmerk schenken. Damit
wird sicherlich erreicht, daB die
jeden befallende Betricbsblindheit
etwas lberwunden wird. Sind wir
doch einmal ehrlich: Sehen wir alle
Gefahren, die an unserem Arbeits-
platz vorhanden sein kénnen, wirk-
lich noch? Wir glauben, diese
Frage kann man ecindeutig mit
.Nein” beantworten, denn niemand
von uns wird bewuBt in einer Ge-
fahrensituation weiterarbeiten.
Grundsatz fiir uns alle miifte sein,
daB die erkannte Gefahr sofort dem
fiir die Abstellung der Gefahr Zu-
standigen oder Verantwortlichen
mitgeteilt wird, wenn man die Ge-
fahrstelle nicht selbst entscharfen
kann,

In jedem Fall muB auBerdem ver-
langt werden, daB alle Vorgesetz-
ten ihre Mitarbeiter zum Aufspiliren
und Melden von entdeckten Ge-
fahren ermuntern, Unsere Vorge-
setzten haben alle — schon auf-
grund ihrer Aufgabenstellung —
eine positive Einstellung zu Neue-
rungen. Das gilt ganz besonders
dann, wenn diese Neuerungen zur
Verminderung des Gefahrenrisikos
in ihrem eigenen Betrieb beitragen.
Die Abteilungen fiir Arbeitssicher-
heit verstdirken im Monat Mairz
ihre betrieblichen Sicherheitskon-
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trollen, Betriebsbegehungen usw.
selbstverstandlich noch und wer-
den auch die Sicherheitsbeauftrag-
ten der Betriebe entsprechend in-
formieren. Verbunden wird die Ak-
tion des Auffindens und Kenn-
zeichnens der Gefahren mit dem
Monatsthema fiir April, Es lautet
.Elektrische Einrichtungen”. Erst
wenn elektrisch alles in Ordnung
ist, kann man ja iberhaupt von
einem gut funktionierenden Betrieb
reden,

Das Auffinden von Gefahrenstellen,
die mit dem elektrischen Strom in
Verbindung stehen, ist selbstver-
standlich vorwiegend Sache der
Elektro-Fachleute. Aber jeder ein-
zelne von uns ist sicherlich in der
Lage zu beurteilen, ob die Leitun-
gen, vor allen Dingen die beweg-
lichen AnschluBleitungen oder die
Stecker, in Ordnung sind.

Zu dem Thema ,Elektrische Ein-
richtungen” gehort selbstverstdnd-
lich auch die StraBenbeleuchtung
innerhalb des Werksbereiches. Er-
staunlich ist es, wie wenig Men-
schen sich verantwortlich fithlen,
wenn es darum geht, eine ganze
Strecke von Beleuchtungskorpern
zu reparieren, wenn die StraBe im
Dunkeln liegt. Mitunter liegt es
nur am Zufiihrungskabel, das evtl.
bei Bauarbeiten von einem Bagger
beschddigt wurde, Hier geht unsere
Bitte an die Verantwortlichen, so-
fort einzugreifen, da bei dem heu-
tigen intensiven und pausenlosen
Werksverkehr die FuBlgdnger am
meisten gefdhrdet sind.

Wir haben oben empfohlen, dab
jeder Mitarbeiter den Arbeitsplatz
seines Nachbarn einmal kritisch be-
trachten solle. An dieser Stelle

mochten wir darum bitten, daBl un-
sere Mitarbeiter einmal intensiv
den gefahrlichsten Arbeitsplatz der
‘Welt kontrollieren.

»Wie soll ich denn an den kom-
men?” — so wird manch einer den-
ken und ihm wird sicherlich nicht
einfallen, daf es sich um den Ar-
beitsplatz seiner Frau oder Mutter
handeln konne. In der Tat ist es
aber so. Im Haushalt arbeitet man
am gefahrlichsten.

In diesem Bereich kommen also
mehr Menschen zu Schaden als im
Betrieb. Hier soll versucht wer-
den, in der Rangreihe die grolie
Zah! der tddlichen Unfdlle im Be-
trieb, im Haushalt und im StraBen-

verkehr kurz in Erinnerung zu
rufen.
Wir haben jahrlich etwa 3500

Tote bei Betriebsunfdllen zu bekla-
gen, gegeniiber etwa 11000 tédli-
chen Unfdllen im Haushalt und et-
wa 17000 im StraBenverkehr, Man
kann also sagen — zieht man diese
Zahlen zusammen —— daB jdhrlich
eine Kleinstadt von etwa 30000
Einwohnern ausradiert wird.

Darum sollte man vor allen Din-
gen einmal zu Hause alle mégli-
chen Gefahrenstellen kontrollieren,
Das beginnt schon bei der Ubes-
prifung der Stehlampe, geht iber
die Kontrolle der Stecker, fiihrt
tiber die Beliiftungséffnungen im
Badezimmer, die ja wegen des
Sauerstoffverbrauchs, den ein
Durchlauferhitzer aus dem Raum
bezieht, immer geo6ffnet sein miis-
sen (Erstickungsgefahr) und endat
sicherlich nicht nur bei der Uber-
wachung des Gasherdes oder der
AnschluBleitungen,

ZU UNSEREM BILD:

Solche Arbeitsplatze sind mit Sicherheit
unfalltrichtig und solite es deshalb nit-
gendwo im Werk geben

WubBten Sie eigentlich, daB man
eine gasfiihrende Leitung sehr gut
mit Seifenlauge auf Dichtheit prii-
fen kann? Nein? Versuchen Sie
es doch einmal. Das funktio-
niert nach der gleichen Methode
wie bei undichten Fahrradschldu-
chen; man findet dort die pordse
Stelle, wenn man den Schlauch un-
ter Wasser halt. Er wirft dann Blas-
chen. Nun kann man eine Gas-
leitung nicht abmontieren. Man
pinselt daher die Leitung mit Sei-
fenlauge ein, vor allem Verbin-
dungs- und AnschluBstiicke, An den
undichten Stellen werden ebenfalls
Bldschen geworfen,

In diesem Zusammenhang ist si-
cherlich ein kleiner Hinweis an un-
sere Steckenpferd-Reiter und Heim-
bastler erlaubt. ,Do it yourself”
ist sicherlich eine sehr gute Idee.
Aber sie hat Grenzen. Und die
Grenzen beginnen da, wo die Ge-
fahr fiir die Gesundheit beginnt.
Also beispielsweise bei der Repa-
ratur elektrischer Einrichtungen
oder &hnlicher Dinge. Genau wie
im Betrieb gehoren diese Reparatu-
ren in die Hand unserer Fachleute.
Wir sollten in diesem Monat ver-
suchen, verstarkt Gefahren zu er-
kennen, um sie dann abstellen zu
kénnen, Darum noch einmal unser
Motto ,Gefahr erkannt -— Gefahr
gebannt”. Mauermann/Wieczorek
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Versammlungen der Jubilare

Jubilaren-Vereinigung Hamborn

Die Jahreshauptversammliung der Jubila-
ren-Vereinigung der August Thyssen-Hutte
AG Hamborn findet am 15, Mai 1970,
17.30 Uhr, in der Aula Berufsschule Ham-
born, August-Thyssen-StraBe statt. Hierzu
ladt der Vorstand alle Mitglieder ein.

Jubilarenverein Ruhrort/Hiittenbetrieb

Der Jubilarenverein der August Thyssen-
Hitte fir die Werke Ruhrort und Hutten-
betrieb fihrt seine diesjdhrige Jahres-
hauptversammlung am 26. April um 10
Uhr im Ko!pinghaus in Duisburg-Ruhrort
durch. Das Kolpinghaus ist das frihere
katholische Gesellenhaus an der First-

Bismarck-StraBe. Die Hauptversammiun-
gen des Jubilarenvereins hatten in den
letzten Jahren immer schon hier statt-
gefunden.

Auf der Tagesordnung siehen vu. a. der
Geschdftsbericht, der Uber die Vereins-
tatigkeit des letzten Jahres informiert
sowie der Kassenbericht und die Neu-
wah! des Vorstandes. Darlber hinaus
wird der Vorstand uber seine weiteren
Pldne berichten. Die Mitglieder des Ju-
bilarenvereins, die zu dieser Versamm-
lung herzlich eingeladen werden, haben
auBerdem Gelegenheit, sie besonders
interessierende Fragen vorzubringen.
Da die entsprechenden Sachgebietsiei-
ter der Verwaltung anwesend sind, k&n-
nen diese Fragen gleich an Ort und
Stelle beantwortet werden.



Besseres und sicheres Arbeiten durch neues Klappkiibel-Gehdnge

ketten ein Entleeren des Kiibels ohne Eingreifen
eines Verladers ermoéglichen.

Mit der Entwicklung dieses Klappkiibel-Gehénges
letzten Geschéftsjahr wiederum eine
Transporteinrichtung geschaffen werden, die ein
unfallfreies Beladen von Eisenbahnwaggons gestat-
tet und zudem ein wirtschaftlicheres Arbeiten er-
moglicht. Die beiden Trageketten des Klappkibels
kénnen vom Kran selbsttatig aus den Spezialhaken
ausgehdngt werden, widhrend die beiden Kipp-

konnte im

Diese Einrichtung,
Warmband-Spaltaniage Beeckerwerth in Zusammen-
arbeit mit der Ingenieur-Abteilung und der Abtei-
lung Arbeitssicherheit Hamborn entwickelt, hat sich
bereits bestens bewahrt und wird von der Abteilung
Arbeitssicherheit deshalb allen Betrieben empfohlen.

von der Betriebsleitung der

Die Arbeitsunfalle bei der l
Hiitten- und Walzwerks-Berufs-
genossenschaft und auch bei
der ATH haben sich nach einer
Ubersicht der Abteilung Ar-
beitssicherheit flir die vergan-
genen siebzehn Jahre sowohl
im Hambormer Werksbereich
als auch insgesamt im Ge-
schéftsjahr 1968/69 erhoht.

Wéhrend der Durchschnitt der
Berufsgenossenschaft, bezogen auf
die Belegschaft, im Jahr 1968/69
1,14 Prozent betrug, lag er bei uns
bei 0,93 gegentiber 0,68 Prozent im
Vorjahr, Der Hamborner Werks-
bereich der ATH stand damit, be-
zogen auf Hittenwerke gleicher
GrofBienordnung, an vierter Stelle.

Insgesamt 76 Betriebsabteilungen
in den Werken Brudkhausen und
Beeckerwerth sowie im Hochofen-
werk Hamborn werden von der
Statistik der Abteilung Arbeits-
sicherheit erfafit. Von ihnen lagen,
bezogen auf 1000 Mann, 45 Be-
triebe iiber dem Durchschnitt des
gesamten Werksbereiches und be-
einfluBten ihn dadurch erheblich.

Die meldepflichtigen Arbeitsun-
fdlle hatten im Vorjahr einen be-
tréchtlichen Ausfall an Arbeitszeit
zur Folge, Die Zahl der Ausfall-
stunden stieg gegeniiber 1967/68
um 32,6 Prozent, ocbwoh! 58,7 Pro-
zent der Unfille sogenannte Ba-
gatell- und Leichtunfalle waren.

128 Neulinge, darunter 44 Auslan-
der, waren in meldepflichtige Ar-
beitsunfélle verwickelt; das waren
6,3 Prozent gegeniiber 59 Prozent
im Vorjahr, Diese Zahlen unter-
streichen die hohe Bedeutung, ge-
rade Neulinge planmdfiig anzuler-
nen und tiiber Fragen des Unfall-
schutzes zu unterrichten; denn die
Einstellung vieler neuer Mitarbei-
ter und eine erhebliche Fluktuation
belasten nicht nur den Arbeitsab-

Hier geht es um die Sicherheit

Vorbeugende Mafinahmen zum Unfallschutz
miissen in allen Betriehen verstirkt wertlen

lauf, sondern auch die Arbeitsauf-
gabe der Fihrungskréafte,

Bemerkenswert ist, daf 112 Unfille
verursacht wurden, weil die betref-
fenden Mitarbeiter die notwendige
Korperschutz-Bekleidung nicht tru-
gen. Sie erhielten deshalb im Zu-
sammenwirken mit dem Sicher-
heitsausschuB des Betriebsrates
eine ernste Verwarnung. IThren un-
mittelbaren Vorgesetzten wurde
auBerdem nahegelegt, nachdriick-
lich auf das Tragen der Schutz-
bekleidung zu achten und Mitar-
beiter, die die Vorschriften stets
mifachten, vom Arbeitsplatz zu
verweisen,

Die Erfassung der Unfalle nach
Ursachen und Art der Verletzun-
gen ist ausschlaggebend fiir die
UnfallverhiitungsmaBnahmen, die
in Zukunft in den Betrieben ge-
troffen werden miissen, Die haupt-
sdchlichsten Unfallursachen waren:

« Fallen und Stolpern, Ausgleiten
und Stiirzen

e Umknicken

» Unsachgeméfie Benutzung von
Fordereinrichtungen und Hebe-
zeugen

e Verbrennungen

e UnsachgemdBer Gebrauch von
‘Werkzeugen und Arbeitsgerdten

» UnsachgemédfBe Lastenbewegung
von Hand

» Schnittverletzungen durch Ble-
che und scharfe Gegenstdande

» UnsachgemédBer Umgang mit
Fahrzeugen und Bahnen

¢ Umfallen und Herabfallen von
Gegensténden

¢ StoBen an harten und scharfen
Gegenstanden.

Von groBer Bedeutung ist das

planméBige Anlernen der Neulinge.

Aus diesem Grunde wurden im ge-

samien Geschéftsjahr unter ande-

rem zweimal wochentlich Kurse

durchgefiihrt, in denen Neulinge

iiber sicherheitsméBiges Verhalten

im Betrieb unterrichtet wurden. Es

sollte darauf geachtet werden, daB

500000 Mark Spenden
fiir Krankenkaus
an der Fahrner StraBe

In der Mitgliederversammliung des
Vereins ,Evangelische Kranken-
anstalten Duisburg-Nord" konnten
Vorsitzender Pfarrer Abel, der stell-
veriretende Vorsitzende Ernst Zie-
mer und Vorstandsmitglied Michael
Hainbucher einen schénen Erfolgs-
bericht vorlegen. Im Jahr 1969 wur-
den bereits 94000 Mark an Spen-
den aufgebracht und damit seit
1965, dem Geburtsjahr des Vereins,
insgesamt uber 500000 Mark er-
reicht. Mit dieser Summe hat der
Verein seine erste Aufgabe erfiilit.
Das neue Krankenhaus an der
Fahrner Strafe soll am 1., April
1972 bezugsfertig sein.

bei der 'Hereinnahme auslandi-
scher Arbeitnehmer den einzelnen
Abteilungen nicht zu groBie Grup-
pen zugefihrt werden, da ja aus
Griinden der Sicherheit jedem aus-
ldndischen Mitarbeiter einen Pa-
ten zur Seite zu stellen ist,

Im  abgelaufenen  Geschiftsjahr
wurden laufend Unfallverhiitungs-
kurse durchgefiihrt, an denen Be-
triebschefs, Betriebsleiter, Betriebs-
ingenieure, Meister, Vorarbeiter,
Sicherheitsbeauftragte und Lehr-
linge teilnahmen. Dariiber hinaus
wurden sdmtliche neueingestellten
Jungingenieure sowie die neuen
Industrie-Meister in einem zwei-
big dreiw6chigen Lehrgang in der
Abteilung Arbeiissicherheit iiber
ihre kiinftige Arbeit und Sicher-
heit am Arbeitsplatz informiert.
Diese MaBinahmen werden auch in
Zukunft fortgesetzt, Sie haben da-
zu gefiihrt, daB der Kontakt durch
nunmehr erkannte Vorbeugungs-
mafnahmen ‘in den Betriebsberei-
chen wesentlich enger und ginsti-
ger gestaltet werden konnte,
Weiterhin wurden Gasschutzkurse,
Lehrgénge flir Kranfiihrer und An-
binder, fiir Fahrer von Flurférder-
zeugen, sowie Kurse iiber den Um-
gang mit Sauerstoff durchgefiihrt.
Die Schulung der Lehrlinge in Ar-
beitssicherheit wird fiir alle drei
Lehrjahre generell durchgefiihrt.
Es entfallen zwolf Unterrichtsstun-
den auf jedes Lehrjahr.
An Kursen in der Schulungsstitte
fitr Arbeitsschutz der Hiitten- und
Walzwerks-Berufsgenossenschaft in
Essen nahmen Betriebsleiter und
Meister sowie Sicherheitsbeauf-
tragte teil,

w

Jeder Unfallverletzte wurde von
der Abteilung Arbeitssicherheit
iiber die Unfallursache befragt, ent-
sprechend belehri und ermahnt, in

Unfille wegen Nichttragen von Kérperschutzkleidung
Gesichts- Flamm-
Geschéftsjahr Schutz- schutz, Hand- Unterarm- Gama- Sicher- sichere Séure- Gesamt
helm Schutz- schuhe schutz schen heits- Beklei- schutz-
brilie schuhe dung anzug
1967/68 1 18 26 7 13 11 3 1 80
1968/69 3 26 34 8 29 8 3 1 112
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Zukunft seiner Arbeit die erforder-
liche Aufmerksamkeit 2zu schen-
ken, bzw. sich am Arbeitsplatz
entsprechend zu verhalten.

Die erkannten Urfallursachen erga-
ben die Schwerpunkte in den Be-
trieben und ermoglichten es, in
Verbindung mit der jeweiligen Be-
triebsleitung MaBnahmen zur Un-
fallverhiitung zu ergreifen, In meh-
reren Fallen waren sicherheitstech-
nische Maéangel Hauptursache der
Arbeitsunfélle, Thre Abstellung
wurde den Betrieben empfohlen
und dann durchgefiihrt. Die Ar-
beitsunfdalle und MaBnahmen zu
ihrer Vermeidung wurden bei ins-
gesamt 143 Betriebsbesprechungen
diskutiert. Diese Besprechungen
werden 1969/70 noch intensiver
weitergefiihrt,

Bei den verschiedenen Korper-
schutz-Artikeln konnten im ver-
gangenen Jahr mit erheblichen
Mitteln weitere Verbesserungen
vorgenommen werden. Dies gilt
vor allem flir Hitzebetriebe, ins-
besondere fiir den Hochofen-Be-
reich. Die bisher dort getragenen
Hitzeschutzméntel wurden, da sie
nicht mehr den neuesten Erkennt-
nissen enisprachen, durch andere
Maéntel ersetzt, deren Mindest-
Tragedauer auf sechs Monate her-
aufgesetzt werden konnte,

Da der Verbrauch an Schutzhand-
schuhen im allgemeinen stark ge-
stiegen ist, bittet die Abteilung
Arbeitssicherheit alle Betriebslei-
tungen, auf eine pfleglichere Be-
handlung der Handschuhe beson-
ders zu achten.

Filir umsichtiges Verhalten am Ar-
beitsplatz, fiir Verbesserungsvor-
schldage in Fragen der Arbeits-
sicherheit, sowie filir Rettung aus
Lebensgefahr wurden 21 Mitarbei-
ter belohnt, Neunzehn von ihnen
erhielten zusdtzlich von der Hiit-
ten- und Walzwerks-Berufsgenos-
senschaft eine Prémie.

*

Von einigen Betriebsleitungen wird
bei Unfallen die vorgeschriebene
Meldefrist von drei Tagen nicht
eingehalten. Dadurch war ofter
die Unfallursachen-Forschung er-
schwert,

Der Unfall kann auch nicht inner-
halb der gesetzlichen Frist an die
Berufsgenossenschaft gemeldet wer-
den.

Nach dem neuen Lohnfortzahlungs-
Gesetz, das ab 1. Januar 1970 in Kraft
getreten ist, ist jeder durch Unfall
arbeitsunféahig Verletzte verpflich-
tet, die Arbeitsunfdhigkeits-Beschei-
nigung seinem zustandigen Be-
triebschef innerhalb der dreitagi-
gen Meldefrist zu iibergeben, da
der Unfallverletzte sonst Schwie-
rigkeiten mit der Lohnfortzahlung
zu erwarten hat,

Erfolge, die ein Vorgesetzter auf
dem Gebiet des Arbeitsschutzes
aufzuweisen vermag, sind ein Be-
weis mehr fiir seine Eignung als
Fihrungskraft, Hierbei sollte be-
achtet werden, daB nicht nur die
Produktion, sondern auch der Ar-
beitsschutz ein fester Bestandteil
seiner Arbeit und seiner Aufgabe
ist. Erfreulicherweise wird bei der
Planung neuer Betriebsanlagen die
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Abteilung Arbeitssicherheit hinzu-
gezogen, um eventuelle Gefahren-
quellen von vornherein auszuschlie-
Ben.

‘Warnschilder, Unfallverhiitungs-
plakate, Transparente, Sicherheits-
lehrbriefe und Merkbl&tter der Be-
rufsgenossenschaft, sowie Berichte
in der Werkzeitung tragen mit da-
zu bei, das SicherheitsbhewuBtsein
im Betrieb zu {6rdern,
Arbeitsplatz-Sicherheitsanalysen so-
wie Pline von immer wiederkeh-
renden Reparaturvorgdngen, die
mit dem jeweiligen Betrieb und
der zustdndigen Betriebsvertretung
erstellt werden, sind wichtige Ein-
richtungen, den Arbeitsablauf so
festzulegen, daB ein Maximum an
Sicherheit gegeben ist. Den Erhal-
tungsbetrieben wurde empfohlen,
in Zukunft bei Reparaturvorgangen,
die sich wiederholen und deren
Ablauf voraussehbar ist, in Verbin-
dung mit der Abteilung Arbeiis-
sicherheit Sicherheitsanalysen zu
erstellen, die in Form von Sicher-
heitsmerkkarten den jeweiligen
Aufsichtfiihrenden bei der Planung
und Reparaturvorbesprechung aus-

zuhédndigen sind, um bei diesen
Reparaturarbeiten  Unfallgefahren
auszuschlieBen.

%

Es ist beabsichtigt, fiir den Bereich
der gewerblichen Berufsgenossen-
schaften einem Kreis von nambhaf-
ten Arbeitsmedizinern, Juristen und
Technikern die Aufgabe zu iiber-
fragen, Arbeitsunterlagen zu ei-
stellen, die in einem Katalog zu-
sammengefaBt die Tatigkeiten der
Mitarbeiter des jeweiligen Betrie-
bes schildern. Daher sollen — analog
den Arbeitsplatzsicherheits-Analy-
sen — Unfall- und Gesundheitsge-
fahren beschrieben werden, die die
spezifischen Gefahrenmerkmale der
Tédtigkeiten wiedergeben, Die Aus-
wertung dieser Literatur soll dann
mit dazu beitragen, vorbeugende
Unfallverhiitung nach den neuesten
Erkenntnissen in der Arbeitssicher-
heit durchzuflihren,

Die Bemiihungen um sichere Art-
beitsbedingungen sind eine selbst-
verstdndliche Verpflichtung gegen-
iiber der Belegschaft.

Hauptisicherheits-Ing. Theo Mauermann
Abt. Arbeitssicherheit Hamborn

Zwei weitere Quiz-Fragen

Ein Auto fiir schlaue Rater
wariet fiir den gliicklichen Gewinner

Hier geht es weiter mit dem
Verkehrsquiz im Rahmen der
.aktion gegen den unfall 70"

Sie erinnern sich? In der letzten
Ausgabe der Werkzeitung wa-
ren zwei Fotos, verbunden mit
zwei Quiz-Fragen, veréffentlicht
worden. Insgesamt sechs dieser
Bilder mit den entsprechenden
Fragen und L&sungsmoglichkei-
ten enthédlt das Quiz. Die Ant-
worten sollten — nach Ver-
offentlichung aller sechs Fotos

Frage 3: Weil kein Personen-
wagen greifbar ist, erhdlt ein
Angestellter flir eine Dienstfahrt
einen Transporter, dessen hin-
tere Seitenfenster nicht verglast
sind. Wie schnell darf er mit
diesem Wagen fahren?

a So schnell wie mit einem Per-
sonenwagen, also ohne be-

und Quiz-Fragen — auf eine
vollsténdig frankierte Postkarte
geschrieben werden und bis
zum 14. Juli, mit deutlicher Ab-
sender-Angabe versehen, an die
Redaktion der Werkzeitung ,,Un-
sere ATH", Duisburg-Hamborn,
Kaiser-Wilhelm-StraBe 100, ge-
schickt werden. Als erster Preis
winkt ein Ford Capri.

Und hier nun die zweite Folge
der Fotos mit den Fragen und
den moglichen Antworten:

grenzte
keit;

b So schnell wie mit einem Last-
wagen, also auf der Autobahn
hochstens 80 km/h, denn ein
solcher Wagen gilt als Lkw;

¢ Hbéchstens 100 km/h wegen
der eingeschrénkten Sichtver-
hé&ltnisse durch die fehlenden
Fenster. -

Héchstgeschwindig-

Frage 4: Ein Zweirad-Fahrer will

seine Arbeitsstelle erreichen,

die auf der linken SiraBenseite
liegt. Wie verhalt er sich?

Antwort:

a Er steigt ab, wartet am rech-
ten StraBenrand, bis beide
Richtungen frei sind, und
iiberquert dann die StraBe,
indem er das Rad schiebt;

b Er fédhrt an den rechten Stra-
Benrand, sitzt aber nicht ab,
sondern wartet, bis er gefahr-
los in einem grofien Bogen
die Strafle liberqueren kann;

¢ Er ordnet sich nach links zur
Fahrbahnmitte ein, gibt mit
der linken Hand Zeichen und
wartet, bis der Gegenverkehr
abgeflossen ist, um sodann
nach links abzubiegen.




Um den Fortschritt ermessen zu
konnen, der gerade auf diesem
Gebiet erzielt wurde, blicken wir
einmal zuriick in die Geschichte.
Die Vorfahren der heutigen Hoch-
o6fen waren die fiinf bis sechs Me-
ter hohen FloBo6fen des sechzehnten
Jahrhunderts. Durch die Erfindung
der Dampfmaschine gab es bessere
Geblase, und durch die Verwen-
dung von Steinkohlenkoks statt der
bisher weichen Brennstoffe dnder-
ten sich die Bedingungen, So konn-
ten am Ende des achtzehnten Jahr-
hunderts Hochéfen mit einer Hohe
von ca, zwolf Meter gebaut wer-
den, Dabei blieb es im wesent-
lichen etwa hundert Jahre lang.
Nachdem gegen Ende des neun-
zehnten Jahrhunderts die Walz-
tecknik die Herstellung von Ble-
chen ermdglichte, wurde das bis
dahin verwendete sehr empfind-
liche Schutzmauerwerk durch
einen Blechmantel ersetzt. Zur
Aufnahme des Gichtplateaus und
der Gichtaufbauten wurde um den
Ofen ein Traggerist aus Walz-
profilen erstellt, das gleichzeitig
die Laufstege zur Beobachtung und
Bedienung der Kithlvorrichtungen
fur das Ofenmauerwerk aufnahm,
Diese Bauweise ist bis heute im
Prinzip  unverandert geblieben.
Allerdings wurden — entsprechend
dem steigenden Roheisenbedarf —
laufend ProfilvergroBerungen voi-
genommen, e

Unter Beachtung aller die Wirt-
schaftlichkeit und die Wettbe-
werbsfdahigkeit bestimmenden Fak-
toren wurde diese neue Ruhrorter
Hochofen-Anlage geplant und in
Angriff genommen, Als Vergleich

fur die Wirtschaftlichkeit und als
Beweis fiir den Fortschritt der
Technik im Bereich der Roheisen-
Erzeugung mégen die nachiolgend

Hochofen 1 Hochofen é

Baujahr 1913 1969/70
Gestell-

durchmesser 55m 11 m
Nutzhéhe 18,9 m 25,15 m
Nutzinhalt 550 m3 2200 m?3
Gesamthdhe 80 m 100 m
Anzah! der

Blasformen 10 30
Roheisen-

Erzeugung

pro Tag 830 t 5000 t
gegeniibergestellten technischen

Daten des altesten Ruhrorter Hoch-

GréBter Hochofen Europas

Neuer Ofen 6 im Werk Ruhrort
soll tdglich 5000 Tonnen Roheisen erzeuyen

Im Werk Ruhrort entsteht ein neuer Grof-Hochofen, den man
mit Recht als Ofenriesen bezeichnen kann, da er mit einem
Gestell-Durchmesser von elf Meter und einer geplanten Roh-
eisen-Erzeugung von 5000 Tonnen pro Tag alle zur Zeit in Europa
in Betrieb befindlichen Hochdfen Ubertrifft. Dieser Neubau war
erforderlich, um die Produktion dem stdndig steigenden Roh-
eisen-Bedarf anzupassen. Zur Zeit wird mit einer Zuwachsrate
von vier Prozent des Weltbedarfs gerechnet.

ofens, ndamlich Hochofen 1, und des
im Bau befindlichen Hochofens 6
dienen,

Wenn man bedenkt, daB allein fiir
Hochofen 6 eine tagliche Material-
menge von etwa 12000 Tonnen
bewaltigt werden muB, wobej die
abzufiihrenden Roheisen- und
Schlackenmengen mit etwa 6600
Tonnen unberiicksichtigt sind, kann
man ermessen, welche Bedeutung
die Transport- und Umschlaganla-
gen des neuen Hochofenriesen
haben.

Um den Hochofen mit diesen 12 000
Tonnen pro Tag zu fiittern, mis-
sen die beiden Foérderhunte vier-
zigmal je Stunde, also alle andert-
halb Minuten, beladen werden und

den iiber hundert Meter langen
Weg von der Schragaufzug-Grube
bis zum Gichtverschluf zuriick-
legen.

Zur Hochofen-Anlage gehdren vier
Cowper (Winderhitzer) mit auBen-
stehendem Brennschacht, welche
die erforderliche Windmenge von
270 000 Kubikmeter je Stunde auf
eine Temperatur von max. 1350
Grad Celsius erwdrmen und Uber
insgesamt dreiBig Blasformen (Dii-
senstécke} dem Hochofen zufiih-
ren.

Verstandlicherweise stellt die tech-
nisch verbesserte und groBere Aus-
fihrung dieser Anlage auch gro-
Bere und spezielle Anforderung=n
an die Planungs- und Konstruk-

ZU DEN BILDERN:

Linke Seite oben: Stand der Montage
cdes Hochofens 6 im Januar 1970, links
der Hochofen, rechts das Windenhaus
mit dem Schrédgaufzug — Unten Mitte:
Im ersten Stadium des Baues; die Ver-
fullung im Bereich der fertigen Funda-
mente

Rechte Seite oben: Blick auf das Bau-
gelénde; der Raupenkran (links im Bild)
bei der Montage des 85 Meter hohen
Montagemastes — Unten: Aufnahmen
vom Bau der Winderhitzer, Links Wé&h-
rend der Anfangsmontage der vier
Cowper; die im Durchmesser kleineren
Turme sind die auBenstehenden Brenn-
schichte — Rechts: Die Cowper-Anlage
mit Kuppeln an bereits zwej Cowpern;
rechts im Bild ist die waagerecht lie-
gende HeiBwindleitung zu erkennen
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tionsbliros, sowie an Werkstatten
und an die Montage, um eine ein-
wandfreie Funktion und eine lange
Ofenreise zu ermdglichen,

*

Die Vorbereitung der Baustelle und
die Bauarbeiten am neuen Ofen be-
gannen im Frithjahr 1969. Die vor-
liegenden Bodenverhdltnisse mach-
ten einen Bodenaustausch notwen-
dig, um die geforderte Bodenfestig-
keit fiix die Grindung der neuen
Fundamente zu erhalten. Der Bau-
stellen-Bereich mubBte etwa acht
Meter tief ausgehoben werden,
Hierbei wurden rund 24 000 Kubik-
meter Aushubmassen umgesetzt.
Danach konnte die Griindungssohle
aus Hochofenschlacke gemischt mit
Rheinsand (etwa 13000 Kubikme-
ter) eingebracht und verdichfet
werden,

Die Auffullung wurde aus Termin-
griinden schrittweise durchgefiihit,
um die wichtigsten Fundamente
fir den Ofen und die Cowper
rechtzeitig vor Einsetzen der Frost-
periode fertigzustellen und den
termingerechten Anschlufl fir die
Stahlbau-Montage nicht zu verpas-
sen. Nur so war es moglich, daB
schon im April 1969 die Stahlbau-

i PERSONAL-EINSATZ AN DER BAUSTELLE
00

=== Bauhandwerker

=== Montagepersonal

—— Gesamtpersonal

ehr
Mz
Agril
M
Jeni
i
Aug
Sept.
i,
Nav
b
Jon 70

Montage der Cowper-Anlage und
des Hochofen-Panzers beginnen
konnte,

Erschwert wurden die Montage-
Arbeiten dadurch, daf gleichzeitig
die restlichen Fundamente und
Kabelkandle fertiggestellt werden
muBten, bevor das gesamte Ge-
linde auf das endgiiltige Nivean
angefiillt werden konnte, AuBer-
dem mufiten die wichtigsten Zu-
fahrtsgleise flir das ankommende
Montagematerial verlegt werden.
Bis zum 1. Februar 1970 wurden
vorverarbeitet: ca. 30000 Kubik-
meter Beton und rund 2000 Ton-
nen Baustahl.

Schwierig war es, bei den Platz-
verhaltnissen (ohne den betrieb-
lichen Ablauf zu stéren) mehrere
Montagegerate auf verhaltnismaBig
kleinen Raum unterzubringen, die
erforderlich waren, um Cowper-
Anlage, Hochofen und Rohrleitun-
gen zu montieren.

So waren drei Montagemaste mit
einer Hohe von 61 bis 85 Meter
und einer Tragkraft von 15 bis 20
Tonnen auf engstem Raum auf-
zustellen. AuBerdem waren zeit-
weise drei Turmdrehkrane, vier
Bagger, zweil Autokrane und ein
Raupenkran mit einem Ausleger
von 75 Meter und einer Tragfahig-
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keit von 110 Tonnen gleichzeitig
im Einsatz. Uber den ganzen Bau-
stellen-Bereich  verteilt, spannen
sich wie die Taue eines riesigen
Zitkuszeltes die Abspannseile der
Montagemaste, die im Umkreis
von max, dreihundert Meter um
den Bauplatz im Erdreich veran-
kert oder an vorhandenen Kon-
struktionen befestigt sind. Um
Verkehrswege und Gleisanlagen
befahrbar zu halten, mubBten einige
Seile umgelenkt bzw, abgefangen
werden

Die Konstruktionsteile des Hoch-
ofens mit Giefhalle, Staubsack und.
Windenhaus haben ein Gesamtge-
wicht von ca. 6900 Tonnen. Das
schwerste Einzelstliick war die
Gichtschiissel, Thr Ober- und Un-
terteil wurde am Boden zusam-
mengebaut. Es wog 57 Tonnen und
muBte in eine Hoéhe von 60 Meter

gezogen werden. Fir die Cowper-
Anlage waren ca. 3000 Tonnen
Stahl- und Behilterkonstruktion zu
montieren mit einem gréBten Stiick-
gewicht von rund zwanzig Tonnen.

Fiir die Nebenanlagen wie Gicht-
gasreinigung, Gichtgasleitung, die
Ofenkiihlung und die Mollerung
sind weitere 3000 Tonnen an Be-
hélter, Rohrleitungs-Stahl und Ma-
schinenbaukonstruktionen zu mon-
tieren. Es mubBten also ca. 12900
Tonnen Konstruktionsteile angelie-
fert und zum Teil montiert werden.

N

Aufgrund der kurzen Zwischenter-
mine war es erforderlich, groft-
mogliche Montage-Einheijten, so-
weit sie noch zu transportieren
waren, in den Werkstdtten vorzu-
bereiten und auf Vormontage-

.\-i«?._
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Platzen im Werk Ruhrort zusam-
menzubauen. Voraussetzung hier-
fir war, daB auf diesen Platzen
geeignete Hebezeuge Tag und
Nacht zur Verfugung standen, um
auch noch die Moglichkeiten fiir
Sandstrahl- und Anstricharbeiten
zu bieten. Um einen sinnvollen
Montageablauf zu gewdhrleisten,
wurden — getrennt nach den Mon-
tagebereichen Hochofen, Cowper-
und Nebenanlagen — drei Vor-
montagepldtze eingerichtet,

Inzwischen ist zehn Monate nach
Montagebeginn der Hochofen-Pan-
zer bis auf den GichtverschluBl fer-
tiggestellt und die Ausmauerung
beendet. Insgesamt wurden im
Hochofen ca. 830 Tonnen feuer-
festes Steinmaterial eingebracht.
Das Ofengeriist ist bis zur Gicht-
biihne einschlieBlich dem Schrdagauf-
zug montiert und begehbar. Gegen-




Die Entwicklung der Hochéfen,

ihrer Gréfie und der Gestell-Durchmesser

zwischen 1760 und 1970
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1760

60 cm

wiartig wird der Glockenturm er-
stellt, der bereits eine Hoéhe von
76 Meter erreicht hat und sich im
Endausbau mehr als hundert Meter
iiber dem Hiittenflur erheben wird.
Welche Anforderungen an die
Werkstatt und Montage beim Ban
eines solchen GroBprojektes ge-
stellt werden, sollen nachfolgend
aufgefithrte Beispiele zeigen:

Fiir die vollkommen geschweifite
Bodenkonstruktion des Ofenpan-
zers, einer Kreisflache von drei-
zehn Meter Durchmesser, auf der
die gesamte Aufmauerung und
Hochofen-Fiillung ruht, wurde eine
Plangenauigkeit von + 1 Millimeter
gefordert und erreicht, Die Durch-
messer-Toleranzen fiir die aus Ble-
chen bis zu sechzig Millimeter
Starke erstellten Panzerschiisse
von F 2 Millimeter wurden einge-
halfen, Die zuldssigen Abweichun-
gen vom Bodenblech bis Mitte
Windform von + 1 Millimeter
wurden ebenfalls nicht tiberschrit-
ten, Hieraus ist zu ersehen, dal}
buchstdblich Millimeter-Arbeit ge-
leistet wurde.

Mit einem zeitlichen Abstand von
acht Arbeitstagen konnte Anfang
April 1969 mit der Montage der
vier Cowper und gleichzeitig mit
der Montage der Brennschacht-
Biithne begonnen werden. Im glei-
chen Rhythmus wurden im Sep-
tember die Druckproben der Cow-
per-GefdBe durchgefihrt. Die Cow-
per wurden erstmalig als Druck-
gefdBe behandelt und unterlagen
der TUV-Abnahme. Pro Cowper
waren hierfir 1400 Kubikmeter
Wasser erforderlich, die eingefiillt
wurden, um die Cowper-Kuppeln
anschlieBend mittels PreBluft mit
3,85 atli abzudriicken. Nach been-
deter Druckprobe wurde das Was-
ser in den mnachsten Cowper ge-
pumpt,

Heute, zehn Monate nach Montage-
beginn, sind die Arbeiten an den
Cowper-GefdBen abgeschlossen,
Von der erforderlichen ff-Maue-
rung — insgesamt 4 000 Tonnen —
sind bereits 70 Prozent eingebracht,
Zur Zeit wird die Anlage durch
zahlreiche Rohrleitungen fiir HeiB3-
wind, Kaltwind, Rohgas und an-
dere Leitungen mit den dazugehd-
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rigen Armaturen und Bedienungs-
biihnen komplettiert. Den gréBten
Querschnitt hiervon hat die Heifi-
windleitung mit 2600 Millimeter
lichtem Durchmesser, die bequem
als Durchfahrt fiir einen Personen-
wagen dienen konnte.

Die Nebenanlagen, wie Drudkerhd-
hungs-Station fiir Gichtgas, Pum-
penhaus, Gebldsehaus und die Ol-
tank-Anlage sind den Erfordernis-
sen und der Kapazitdt der neuen
Anlage entsprechend im Bau bzw.
Umbau begriffen, AuBerdem ent-
steht auf dem ehemaligen Geldnde
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der Schachtanlage Westende ein
neuer Gasbehdlter mit einem Fas-
sungsvermdgen von 50000 Kubik-
meter und einem Durchmesser von
finfzig Meter. e

Um gleichzeitig mit Beendigung
der Montage-Arbeiten alle Anla-
genteile elektrisch und steuerungs-
technisch erproben zu kénnen,
wird gleich nach Grobmontage der
einzelnen Bauabschnitte mit dem
Verlegen von Strom- und Steuer-
kabeln begonnen. Die Beschickung,
der Hochofengang, die Winderzeu-

gung sowie die Produktion werden
stindig gemessen, itberwacht und
analysiert, Alle anfallenden Daten
werden in der bereits vorhandenen
Anlage fiir Hochofen 7 und 8 er-
faBt, verarbeitet und ausgewertet.
AuBerdem erfolgt von dieser An-
lage auch die sogenannte ProzeB-
steuerung.

Zur Zeit werden Kabelleiter za
den bereits montierten Kranen
wie Cowper-Kran, Windenhaus-
Kran und Ubergicht-Kran verlegt,
die nach Fertigstellung fiir den
Montageablauf zur Verfiigung ste-
hen. Hierdurch kann man frithzeitig
auf Baustellenhebezeuge verzich~
ten.

Trotz allen technischen Fortschrit-
tes und durchgreifender Rationali-
sierung ist fir die Erstellung eines
Bauwerkes von dieser Gréfienord-
nung ein erheblicher Personalbe-
darf erforderlich. Je nach Erfor-
dernis der einzelnen Bauabschnitte
war eine Spitzenbelegschaft wvon
800 Mann im Einsatz. Eine so groBe
Baustellen-Besetzung unterzubrin-
gen erfordert besondere Uberle-
gung und entsprechenden Aufwand
in der Baustellen-Planung.

Daf in diesem Jahr ein besonders
unangenehmer Winter herrschte,
braucht nicht erwdhnt zu werden,
jedoch sollte man an die Mé&nner
denken, die in Héhen bis zu hun-
dert Meter bej dieser Kailte, bei
Schnee und Regen, vereiste Kon-
struktionen montierten, damit das
gesteckte Ziel erreicht wird, und
der neue Hochofen etwa Mitte
dieses Jahres angeblasen werden
kann. Heinz Réttger

Langwierige Grippe liell den Krankenstand
in diesem Winter bei der ATH anschwellen

I In der zweiten Dezember- \
H&lfte brachten die Tageszei- [
tungen tdglich neue Schlagzei-
len, die sich mit der sog. |
.Grippewelle” befaBten. Auch l
unsere Betriebskrankenkassen
blieben von dem Anstieg der

| Erkrankungen nicht verschont.

Normalerwei‘se betrdgt der Anteil
der Grippe- und Erkaltungskrank-
heiten am Krankenstand unter ein
Prozent, In der Spitze lag er dies-
mal in Ruhrort bei 6,16 Prozent;
das waren 756 Grippekranke. Aber
auch im Bereich der Hamborner
Betriebskrankenkasse stieg der
Krankenstand ganz erheblich,

Einen ersten Anstieg bemerkte die
Betriebskrankenkasse in Ruhrort
etwa zur Dezember-Mitte, Im Ge-
samt-Krankenstand von acht Pro-
zent waren am 15, Dezember 0,97
Prozent Grippekranke enthalten.
In absoluten Zahlen ausgedrickt
heifit das, daB der Grippeanteil
von insgesamt 985 Kranken 119
betrug.

Die Kurve stieg in den ndachsten
Tagen standig an und erreichte
ihren Ho6hepunkt nach Jahresbe-
ginn, Am 6, Januar 1970 betrug
der Krankenstand 13,31 Prozent,

der Grippeanteil davon lag bei
6,16 Prozent; anders ausgedriickt:
Von den 1633 Kranken, die die
Betriebskrankenkasse an diesem
Tag registriert hatte, waren 756
an Grippe oder Erkdltung -er-
krankt. Beide Kurven erreichten
an diesem Tag ihren Hohepunkt.
Dann fielen sie allméahlich, hatten

Entwicklung des Krankenstandes bei der
Betriebskrankenkasse Ruhrort
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I Febr. 70
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sich aber bis Anfang Februar noch
nicht auf der iiblichen H8he ein-
gependelt, So wurde fiir den 5. Fe-
bruar immer noch ein Kranken-
stand von 892 Prozent (davon
231 Prozent Grippekranke)
mittelt,

Wenn man die Zahlen auf einer
Kurve festhélt, so 148t sich deut-
lich erkennen, daB die normale
Krankheitskurve und die der
Grippekranken fast parallel mitein-
ander verlaufen, Unser Schaubild
verdeutlicht das.

Fiir den Bereich der Betriebskran-
kenkasse Hamborn sieht die Eni-
wicklung &hnlich aus. Nehmen wir
hier einmal andere Zahlen und
vergleichen durchschnittliche Kran-
kenstinde der letzten Jahre, dann
ergeben sich folgende Zahlen:

ar-

Dezember
1966 = 5,76 Prozent
1967 = 5,46 Prozent
1968 = 7,27 Prozent
1969 = 8,20 Prozent

Januar

1967 = 5,75 Prozent
1968 = 6,98 Prozent
1969 = 7,34 Prozent
1970 = 9,99 Prozent.

In diesen Zahlen sind auch die
Grippekranken enthalten, Der
Krankenstand lag auch hier weit
tber normal, Den héchsten Kran-
kenstand wéhrend der Grippe-
welle in diesemm Winter verzeich-
nete man in Hamborn am 2, Ja-
nuar. An diesem Tag belief er sich
auf 12,48 Prozent.
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Noch stehi der Angler am Wasser, aber schon
fritt sich ein Super-Saugbagger Meter um Meter
in den vor dem Seekai liegenden Kiistenbe-
reich hinein. Die unteren Bilder zeigen Auf-
nahmen vom Bau des Seekais, der auf dem
Trockenen errichtet wird. Erst dann wird das
Land von See her weggebaggert. Unsere Fotos
zeigen deutlich die Baumethode, die mit an Ort
und Stelle vorgefertigten Stahlbeton-Elementen
und ihrem Einbau in die Betongriindung arbeitet

Schnell der Vollendung entgegen

In der Erz-Umschlaganlage Rotterdam-Europoort
miinden die Erzstrafien der Welt

Am Caland-Kanal in Rotterdam-Europoort, knapp
zwei Kilometer vor der Kiuste der Nordsee,
stehen noch die Angler im Wasser und hoffen
auf einen guten Fang; im ,Neuen Wasserweg”,
kaum 500 Meter wvon ihnen entfernt, fahren
80 000-Tonner Erz und Ol stromauf, und im Dunst
des frihen Tags, an der Gegenkiiste des Stroms
sind die Hauser von Hoek van Holland zu er-
kennen.

Wahrend im Kanal
seewdrts vorbeilduft,

selbst ein Spezialbagger
herrscht im Riicken des

Anglers reges Leben auf der Baustelle der
Erzumschlag-Anlage, die hier von der ATH und
dem Hiittenwerk Oberhausen gemeinsam mit den
Krupp-Hiittenwerken und Mannesmann geschaf-
fen wird und ihrer Vollendung entgegengeht.

Die Anlage ist Endstation der ,Erz-Seestraflen” aus
aller Welt. Sie wird, wie die Werkzeitung be-
reits friher berichtete, fliir Schiffe bis zu 150 000
Tonnen Tragfihigkeit ausgebaut. Auf einem 28
Hektar groBen Geldnde werden die deutschen
Hiittenwerke lber eine Lagerkapazitdt von rund




1,5 Millionen Tonnen Erz verfi-
gen. Sie werden die Moglichkeit
haben, hier jéhrlich etwa elf Mil-
lionen Tonnen von den seewdrts
landenden Erzfrachtern direkt mit
Hilfe von Bandbriicken oder tber
das Lager in Binnenschiffe umzu-
schlagen, die auf der Stidseite des
Terrains am Dintel-Hafen an einem
500 Meter langen Kai anlegen
konnen.

Der Seekai wird 600 Meter lang
sein; die Hoéhe der Kaimauer be-
trdgt 5,5 Meter iiber NN bei einer
Wassertiefe von 18,65 Meter in der
ersten Ausbaustufe, die im Endaus-
bau bis zu zwanzig Meter tief wird.
Auf der Seeseite stehen zwel
Schiffsentlader zur Verfiigung, die
bei einer Tragkraft von je finfzig
Tonnen zusammen stiindlich maxi-
mal 4600 Tonnen entladen koénnen,
Der Binnenkai verfligt iiber zwel
Schiffsbelader, deren Leistung je
Stunde 4000 Tonnen ereicht, Die
Bandanlage zum Transport des Er-
zes vom See- zum Binnenkai bzw,

auf Lager hat eine Ldnge von rund
finf Kilometer, die von einem zen-
tralen Steuerstand gelenkt wird.
Fir ein- und ausgehende Erze er-
folgt eine automatische Wégung
und Probenahme.

Die Bauarbeiten, die Mitte Oktober
1967 begannen, sind inzwischen
so weit forigeschritten, daB mit
einer Inbetriebnahme durch die
Ertsoverslagbedrijf Europoort noch
im Laufe des Sommers gerechnet
werden kann.

Seit Ende 1969 sind die Hafenanla-
gen in Europoort bereits fiir Frach-
ter bis 250 000 Tonnen Tragfdhig-
keit zuganglich, da die Fahrrinne in
nur drei Jahren bis auf 62 Ful Tief-
gang vertieft werden konnte. Ende
Februar wurde beschlossen, die
,Rinne” auf insgesamt 65 Full wei-
ter auszubauen.

DIE BILDER ZEIGEN:

Linke Seite oben: Das Werksiatt-Gebdu-
de wird mit einer modernen. Eisenkon-
struktion errichtet — Darunter: Blick auf
die Rickseite des Seekais mit den um-
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fangreichen Stiitz-Betonmauern, die nach-
traglich mit Erde verfillt werden — Auf
der rechten Seite unten (links): Die Kai-
mauer am Dintel-Hafen, an der die Bin-
nenschiffe beladen werden und (dane-
ben) die Kraftstation kurz vor ihrer Voll-
endung

Die beiden Luftaufnahmen zeigen deut-
lich den schnellen Fortschritt der Bau-
arbeiten. Die Aufnahme am FuB der lin-
ken Seite entstand im Sommer 1968, Sie
188t deutlich die Methode erkennen,

35

nach der das Geldnde der Erzumschlag-

Anlage vorbereitet wurde. Hier befin-
den sich See- wie Binnenkai erst im
Anfangsstadium des Baus. Im dazwi-

schenliegenden Geldnde mufBiten zum Teil
Diinen abgetragen werden. Rechts vorne
der Caland-Kanal, rechts daneben der
~Neue Wasserweg” mit — ganz rechts als
kleines helles Quadrat erkennbar — der
Radarstation von Hoek van Holland, von
der aus sich ein Deich mehrere hundert
Meter weit in die Nordsee erstreckt. Die

Hollénder planen, die auf dem Bild er-
kennbare rechte Zufahrt vom ,Neuen
Wasserweg” in den Caland-Kanal zu
schliieBen und eine neue Offnung etwa
in Hohe der Deichspitze von Hoek van
Holland zu schaffen, wahrend der Deich
selbst um etwa das Dreifache seiner
Linge in die See hinaus verldngert
werden und als Wellenbrecherdienen soll.
*
Die Luftaufnahme auf der rechten Seite
gibt einen Blick lber die Erzumschlag-

e T SO0 O )

Anlage mit dem 8lick in Richtung Rotter-
dam. Auf dem Foto, das im Herbst 1969
entstand, kann man links die Bauarbei-
ten am Seekai erkennen, wéhrend der
Binnenkai (rechts) bereits vollendet ist.
Der Blick geht Uber die Petroleum-Hafen
weit in das gesamte Europoort-Industrie-
geldnde, das sich dreiffig Kilometer bis
nach Rotterdam erstreckt (Luftaufnahmen:
Bart Hofmeester, Rotierdam)

Luftaufnahmen:

Bart Hofmeester, Rotterdam



Eine der modernsten Stell-
werks-Anlagen beim Gemein-
schaftsbetrieb FEisenbahn und
Hafen geht im Bereich des
Bahnhofs Meerbergstraie in
Beeckerwerth der Vollendung
entgegen. Mit diesem Stell-
werk, das auch den Betrieb
des Ablaufberges und von
zwei hier eingebauten Thys-
sen-Gleisbremsen steuert, wur-
de ein neuer Abschnitt in der
Entwicklung von Stellwerken
eingeleitet und die Voraus-
setzung fir einen reibungs-
losen Ablauf des innerbetrieb-
lichen Werksbahn-Verkehrs ge-
schaffen.

Der Ausbau des betrieblichen
Bahnnetzes ist gerade im Bereich
Beeckerwerth dringend notwendig
gewesen; denn seit die Produktion
unter Ausnutzung der gréBtmog-
lichen Kapazitat erfolgt, zeigten
sich hier im Bereich des Gemein-
schaftsbetriebes Eisenbahn und Ha-
fen Engpésse, wie sie bei dem vor-
gesehenen stufenweisen Ausbau
der Eisenbahn-Anlagen nie ganz zu
verrpeviden sind. Uber Gleisanlagen
vonimehr als 45 Kilometer Lange

werden im Werk Beeckerwerth
monatlich iber 250000 Tonnen
transportiert.

Da gerade bei Einrichtungen des
Transportwesens fehlende Feinhei-
ten sich stets schnell bemerkbar
machen, mufite man den Ausbau
des Bahnhofs Meerbergstrale
schnell und =ziigig vorantreiben,
Bereits im Herbst 1967 hatte man
hier mit dem Bau des groBen Stell-
werks begonnen, das jetzt vor sei-
ner Vollendung steht. Die Anlage
wird das Herzstiick des Betriebs-

Mit zwei Thyssen-Gleisbremsen

Keues Stellwerk Meerhergstrafie
wichtiger Schritt in technisches Neuland

bahnhofes sein und den gréSten
Teil der Produktion des Werkes
Beeckerwerth abwickeln, Anregun-
gen zu diesem neuen Stellwerk,
das auf 119 Quadratmeter Grund-
flache in einem Gebdude von der
Hoéhe  eines sechsgeschossigen
Wohnhauses untergebracht ist, fand

man {brigens auf dem zentralen
Giiterbahnhof der Bundesbahn in
Frankfurt,

Das Bauwerk selbst ist in seinem
AuBeren von einer strengen und
niichternen  Architektur, Seine
Form wurde dadurch beeinfluBt,
daB das Stellwerk an das Gleis-

feld des Ablaufberges heran- und
nicht — wie sonst oft erforderlich
— hineingebaut werden mubBte.
Auf eine Kanzel mit Rundumsicht,
wie sie sonst iiblich ist, konnte
man verzichten. Aus der oberen
Etage des streng kubischen Gebdn-
des schiebt sich der Kontrollraum
zu den Gleisen hinaus, was dem
Bauwerk selbst eine gewisse Ele-
ganz verleiht. Von der Seite ge-
sehen wirkt es in seinen Umrissen
wie ein riesiges Schreibpult,

Die frei herausragende Kanzel ist
nur dubBerlich von einer bestechen-
den Leichtigkeit. Im Innern rei-
chen jedoch vier Betonsdulen von
dem als Betonschale ausgebildeten
Fundament in der Mitte des Ge-
bdudes bis zum -oberen Stockwerk
und geben der Kanzel den erfor-
derlichen Halt, Die beiden riickwar-
tigen S&ulen sind einer Zug- oder
Negativbelastung unterworfen, die
vorderen dagegen einer stdndigen
Druckbelastung von 171 Tonnen
ausgesetzt. Aber das alles ist hin-
ter Putz und Verklinkerung nicht
erkennbar,

Jetzt, da die Anlage ihrer endgiil-
tigen Funktion zugefithrt wird,
iiberragen die technischen Einrich-
tungen zwangsldufig die architek-
tonische Leistung. Fiir die Techni-
ker aber, die dieses Projekt plan-
ten, wurde es ein wichtiger Schritt
in die Zukunft, die auch im Eisen-
bahnbetrieb immer mehr von der
Elektronik bestimmt wird.

Im Stellwerksraum 1ist hiervon
zwar, sieht man von den modernen
Stelltischen ab, nicht allzuviel zu
sehen. Doch diese Stelltische ha-
ben es ,in sich” oder besser ge-
sagt — allerdings im Verborgenen
— hinter sich, Alle Schaltvorgénge,
die an den Tischen vorgenommen
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DIE BILDER ZEIGEN

auf beiden Seiten oben das neue Steil-
werk Meerbergstrafie in Beeckerwerth
des Gemeinschaftsbetriebes Eisenbahn
und Héfen mit den eingebauten Thys-
sen-Gleisbremsen — Linke Seite unten:
Beim Einbau der Gleisbremsen — Rechte
Seite: Die Regler-Einrichtung wird in-
stalliert

werden, werden in Bruchteilen von
Sekunden iiber eine transistorge-
steuerte Elektronik umgewandelt
und weitergegeben.

Ein Relaisraum ist flir den eigent-
lichen Stellwerksbetrieb bestimmt,
ein zweiter dient ausschlieBlich
dem Ablaufbetrieb und dem Be-
trieb der zwei hier eingebauten
Thyssen-Gleisbremsen,

Bei den technischen Einrichtungen
haben sich auch hier gedruckte
Schaltkreise durchgesetzt, Im Sto-
rungsfalle kann man, &hnlich wie
bei einem simplen Holzschieber,
ein solches Schaltelement einfach
herausnehmen und durch ein neues
ersetzen,

Von gréfter Wichtigkeit fir das
exakte Arbeiten dieser modernen
Stellwerks-Anlage ist die Sicherung
der Stromversorgung. Wiirde der
Strom n&mlich etwa mitten in
einem Schaltvorgang des Ablaui-
betriebes ausfallen, so konnte das
unabsehbare Folgen haben.

Deshalb verfiigt das Stellwerk tiber
eine geniigend groBSe Stromreserve,
die eine Akkuanlage in einem spe-
ziellen Batterieraum bereit halt.
Von hier aus wird im gleichen
Augenblick, in dem ein Stromaus-
fall eintritt, soviel Energie abge-
geben, daB die laufenden Schali-

vorgdnge reibungslos ausgefiihrt
werden koénnen,
Schon hieran erkennt man die

Vielfalt der Probleme, denen bei
einem solchen Projekt von vorn-
herein Rechnung getragen werden
muB. Die gesamte Stellwerks-An-
lage umfaBt 58 Weichenantriebe in
der Ablaufzone, 48 Licht-Sperr-
signale und 26 Hauptsignale. Sie
gewdhrleisten einen sicheren und
schnellen Transportablauf auf den
106 FahrstraBen im Bereich des
Bahnhofs MeerbergstraBe,

Die Funktion dieses modernen
Stellwerks wirde jedoch nur zur
Hilfte genutzt werden koénnen,
verfiigte es nicht iliber ausreichen-
de Nachrichtenmittel, Deshalb steht
dem Stellwerkspersonal neben dem
iblichen Telefon und einer Wech-
selsprech-Anlage auch eine Funk-
anlage zur Verfigung, die in ab-
sehbarer Zeit durch einen Fern-
schreiber ergdnzt wird.

Am Bahnhof Meerbergstrafe wird
sich der Ablaufbetrieb selbst stark
von den dlteren Anlagen des Ge-
meinschaftsbetriebes unterscheiden.
Zwei Waagen, die unmittelbar hin-
ter dem Gipfelpunkt des Ablauf-
berges in der Steilrampe installiert
sind, ermitteln das Gewicht der
durchlaufenden Waggons. Diese

Werte werden zusammen mit zu-
sdtzlichen Kenndaten der einzel-
nen Waggons Uber Fernschreiber
an die elektronische Datenverarbei-
tung weitergegeben.

Am Ende des Ablaufberges treten
zwei  Thyssen-Gleisbremsen  in
Aktion, Sie regulieren die Ablauf-
geschwindigkeiten der Waggons,
die nach Durchlaufen der Gleis-
bremsen in die jeweiligen Rich-
tungsgleise gelenkt und dort zu
neuen Giiterzugeinheiten zusam-
mengestellt werden,

Mit dem Bau des neuen Stellwerks
konnte auch fiir das Personal, das
hier eingesetzt ist, manche Ver-
besserung geschaffen werden. In
den drei Gebdudegeschossen sind
moderne Sozialeinrichtungen vor-
handen. Dadurch wird nicht nur das
Betriebsgebdude des Bahnhofs
MeerbergstraBie spiirbar entlastet,
sondern es erhalten auch alle Ar-
beitskrafte, die im wunmittelbaren
Betriebsbereich des Stellwerks td-
tig sind, arbeitsplatznahe Wasch-
und Umkleiderdume.

Thyssen-Verkdufer tagten

164 Mitglieder der Verkaufsorganisation
der Thyssen-Gruppe aus Nordrhein-
Westfalen trafen sich Ende letzten Jah-
res in Dusseldorf (oberes Bild)} und in
Dortmund. Die Abteilung Markt- und
Verkaufsforderung der ATH fihrie in
Nordrhein-Westtalen — nach dhnlichen

Zusammenkiinften in SiUddeutschiand,
Norddeutschland und Betlin ~— zwei Ver-
anstaltungen durch, da im Industriege-
biet besonders viele Mitarbeiter der
Verkaufsorganisationen tatig sind. Auch
hier soll jedem Thyssen-Verk&ufer durch
Austausch von Erfahrungen und durch
persénliches Kennenlernen der Vorteil
einer grofien Verkaufsorganisation zu-
gute kommen.



Héchststand 11,21 Meter

Man sprach von ,,Jahrhundert-Hochwasser”
Nordhafen war restlos iiherflutet

Hochwasser am Niederrhein — diese
Meldung taucht fast in jedem Jahr auf.
Diesmal aber erwischte es alle besonders
schlimm. Innerhalb von vier Tagen stieg
am Ruhrorter Pegel der Wasserstand des
Rheins um nicht weniger als 4,66 Meter
und erreichte seinen Hochststand am spa-
ten Abend des 25. Februar mit 10,91 Meter.
Weite Teile der Duisburg-Ruhrorter Ha-
fen standen unter Wasser, dazu einige
StraBen in Meiderich. Der Ruhrorter
Nordhafen hatte mehrere Tage Stillstand,
weil die Kaimauern tiberspiilt waren und
Schiffe nicht mehr entladen werden konn-
ten. Im Hafen Schwelgern erreichte das
Hochwasser in der Nacht zum 26. Februar
den Hochststand mit 11,21 Meter, Die Kai-
anlagen waren hier noch trockenen FuBes

-
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zu betreten, allerdings drang Sickerwas-
ser in die Erzlager. In einem Fall muflte
hier gepumpt werden, und zwar in den
Schéachten der Fundamente der Bandanla-
ge fur Schlackenverladung am Rheinufer.
Die Rheinschiffahrt wurde am 25. Februar
bis 2. Mdrz eingestellt.

Die Belegschaftsmitglieder unserer Toch-
terfirma Schrotthandel im Ruhrorter Ha-
fen konnten ihre Arbeitspldtze nur iiber
den hochliegenden Eisenbahndamm errei-
chen. Vor der Ruhrorter Mihlenweide
dehnte sich ein schier uniibersehbarer
See, dhnlich wie auch vor dem Siporex-
Werk in Emmelsum, aus, Nur das Hoch-
wasser zur Jahreswende 1925/26 hatte
Pegelhdhen erreicht, die noch um einige
Zentimeter hoher lagen.
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UNSERE BILDER ZEIGEN:

Linke Seite oben und Mitte: Der uber-
flutete Nordhafen; die Erzberge lagen
im Wasser — Unten: Hoch herausragen-
de Schiffe waren im Hafen Schwelgern
ein vollig ungewohntes Bild — Rechte
Seite: Nutzlos ragt ein Ampelmast aus
dem Hochwasser im Nordhafen (Mitte
links). Daneben wartet auf der Meide-
richer SchlickstraBBe ein Lkw-Fahrer dar-

auf, abgeschleppt zu werden — Darun-
ter: Fas! in den Fluten versank die
Bergbau-Berufsschule in Walsum — Un-

tere Reihe: Nur mit Kéhnen konnte man
auf der SchlickstraBe fahren — Die Schu-
len verlegten einen Teil ihres Unter-
richts an die ,Hochwasser-Front”
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... und vorher
kam der Schnee

FUr die Kinder waren es seltene Winter-
freuden. Sie wurden auch vor dem Ver-
waltungshochhaus in Hamborn genutzt.
Fir FuBgadnger und Autofahrer waren es
allerdings harte Tage. Das galt auch fir
die Betriebe und vor allem fir die
Rdum.- und Streukommandos. Sie hatten
in allen unseren Werken (unten am Tor
8 in Ruhrort) buchstdblich alle Hande
voll zu tun. So wurden zum Beispiel
allein fUr Ruhrort/Hittenbetrieb in der
kritischen Woche vor dem Hochwasser
fir die 33 Kilometer langen Werksstra-
Ben und die 25 Kilometer Birgersteig
rund 180 Tonnen Salz und 100 Tonnen
Sand gestreut. Sowohl in Ruhrort als
auch in Hamborn halfen Betriebe, Werk-
schutz und Feuerwehr bei diesen Ar-
beiten aus.




Das 1914 in Betrieb genommene
Thomas-Stahlwerk hatte im Zwei-
ten Weltkrieg und durch die fol-
gende starke Demontage schwer
gelitten, doch waren noch wesent-
liche Teile wie Fundamente der
Hallen sowie die Leitungssysteme
erhalten geblieben. Deshalb schien
ein Wiederaufbau in grundsatzlich
gleicher Bauweise lohnend.

Das Zurlickgreifen auf alte Bauteile
hatte, so erfreulich die Kapitalein-
sparung damals auch war, spater
einige Schwierigkeiten zur Folge.
Als Beispiele seien nur das zu ge-
ringe Drehmoment des Konverter-
antriebs oder die nicht ganz in den
Materialfluf passende Pfannen-Zu-
stellung genannt; auch die zur Zeit
des Wiederaufbaus schon nicht
mehr moderne Form der Mischer-
gefaBe ist auf solche Einflusse zu-
rickzufihren.

Ganz modern war jedoch die Xon-
zeption der breiten Konverter-
bihne, die den Einsatz von Auto-
Chargiermaschinen erlaubte, wo-
durch die Konverterleute von der
Knochenarbeit entlastet wurden.

Im Endzustand umfaBte das am
8. Marz 1953 wieder in Produktion
gegangene dritte Thomaswerk der
ATH folgende Anlagen: In Verlan-
gerung der Achse der Hochofen-
Gruppe stand die Mischerhalle mit
drei Mischern von je 1000 Tonnen
Fassungsvermogen, Die Mischerge-
faBe hatten bel einer Lange von
12,30 Meter und einem Durchmes-
ser von 7,30 Meter zwei seitlich
angeordnete Eingusse. Der Durch-
satz flr eine Ausmauerung belief
sich auf ca. 1,2 Millionen Tonnen
Roheisen. Die Kranausriistung he-

stand aus zwei 100-t-Einleerkrdnen.
Die Roheisen-Anfuhr zum getrennt
von der Mischerhalle liegenden
Thomaswerk erfolgte mit einer
E-Lok, der ,Ewigkeit".

Das eigentliche Thomaswerk war
in stumpfem Winkel zur Achse
Hochofen - Mischer angelegt und
bildete den sidlichen Tei]l des Hal-
lenkomplexes, der nach Norden zu
Block- und Fertigstraen sowie Zu-
richtung 1 umfaBte, Die sieben in
einer Reihe angeordneten Konver-
ter von vierzig Tonnen Nennkapa-
zitdt hatten ein mittleres Rohstahl-
Ausbringen von etwa 37 Tonnen
je Schmelze. IThre Héhe ohne Wind-
kasten betrug 7,50 Meter; die etwas
ovale Form wird durch die Abmes-

Vom 8. Méarz 1953 bis 27. Dezember 1969

In 200 Monaten wurden in Bruckhausen

23,5 Millionen TonnenThomasstahl produziert

Am 27. Dezember 1969 hat die ATH ihr letztes Thomas-Stahiwerk
in Bruckhausen stillgelegt. Seither sind im ganzen Ruhrgebiet
die braunen Wolken aus den Thomasstahl-Konvertern verschwun-
den. Die Thomaswerke der ATH im Werk Ruhrort und bei der
HOAG waren bereits friiher auBBer Betrieb gesetzt worden, so daf3
die Thyssen-Gruppe keinen Thomasstahl mehr produziert. Die
Stillegung des Werkes Bruckhausen war mdglich geworden durch
das planmé&Bige Anlaufen der Produktion des neuen Oxygen-
Stahlwerkes in Bruckhausen, das nach dreimonatigem Betrieb
am 30. Dezember 1969 seine 500000. Tonne Oxygenstah! er-
zeugte und seine Monatsproduktion von 195000 Tonnen im No-
vember auf 260 000 Tonnen im Januar steigern konnte. In Heft 1/2
berichtete die Leiterin des ATH-Archivs, Frau Dr. Gertrud Milke-
reit, Uber die Geschichte der Thomasstahl-Produktion bei der
ATH im Woerksbereich Bruckhausen von ihren Anfangen am
20. Juli 1897 bis zum Ende des Zweiten Weltkrieges. Heute gibt
der letzte Chef des Thomas-Stahlwerkes Bruckhausen, Ober-
ingenieur Dr.-Ing. Theodor Hartmann, eine Ubersicht iiber
die zweihundert Monate, in denen dieses Werk zum Riickgrat
der ATH gehdrte.

sungen Flanke/Flanke = 4,50 Meter
und Riucken/Bauch 4,90 Meter
beschrieben.

Das GefaBvolumen wurde zu 123
Kubikmeter berechnet; eine neue
Auskleidung umschlofl einen Raum
von 44 Kubikmeter. Das Gewicht
der Ausmauerung belief sich auf
135 Tonnen einschliefilich 35 Ton-
nen Dauerfutter, das Gewicht eines
Bodens auf etwa zwolf Tonnen. Die
Konverter-Haltbarkeit lag bei 350,
die Bodenhaltbarkeit bei etwa
neunzig Chargen. Es wurden vier
verschiedene BodengroBen verwen-
det. Die relativ engen Konverter-
kamine waren in der Schrdage was-
sergekihlt, sonst mit keramischen
Platten ausgekleidet.

Auf der Konverterbtihne standen
auBerdem zwei gasbeheizte Ferro-
mangan-Vorwarmofen. In Verlan-
gerung der Konverterreihe nach
Osten befanden sich zwei Kupol-
o6fen, sogenannte Spiegelofen. Bei
einem Durchmesser von 3,00 Meter
hatten sie eine Schmelzleistung von
ca. zwolf Tonnen je Stunde. Das
in ihnen umgeschmolzene Spiegel-
eisen diente als Legierungszusatz
bei der Erzeugung von Hartstahl.

Der Stahl wurde mit zwei von drei
vorhandenen Stahl-Entnahmewagen
an die drei GieBkatzen oder an den
Giel)kran der GieBhalle ,Korea”
ubergeben. Die 65-t-GieBkatzen
ibernahmen etwa in Hohe der
Spiegeléfen den Quertransport der
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Stahlpfannen in die GieB- und
Stripperhalle zu den GieBstianden
1 bis 3. Hier wurde in auf Wagen
stehende Kokillen gegossen; die
Bewegung der Wagen unter der
Pfanne hindurch erfolgte durch Seil-
ziige, Diese aus dem Jahre 1911
stammende Konzeption des GieB-
betriebs mit der heute ungewohn-
lichen Anordnung von GieBkatzen
und Giefibihnen erwies sich noch
finfzig und mehr Jahre spéter als
auferordentlich leistungsfédhig.

Die Schmalspur-Kokillenwagen fal-
ten zwel Blodkkokillen bis zu acht
Tonnen, jedoch nur eine Kokille
eines gréBeren Blockformats oder
eines Brammenformats.

Ostlich an die Giefistinde schloB
sich das Schmalspur-Gleisnetz an,
das durch den groBten Teil der
Stripperhalle verlief, Entlang dieser
Gleise waren drei Deckelbtihnen
errichtet. Der Transport der GieB-
ziige von und zu den Biithnen er-
folgte mit Dieselloks. Der Kokillen-
park umfafite meist mindestens
drei verschiedene Blockformate und
sechs Brammenformate.

Da die Kokillenrost-Flache keinen
so groBen Kokillenstand zuliell, daB
allen haufig stark schwankenden
Walzwerks-Programmen  nachge-
kommen werden konnte, muBten
die Kokillen zeitweise mit Wasser
gekihlt werden. Zu dem Zweck be-
fanden sich im ganzen GieBbetrieb
verteilt finf Kokillenkiihlbecken.
Zur Ubergabe der Roh-Blocke an
die anschlieBende Tiefofen-Anlage
standen sieben mit Gewichtswagen
versehene Rohblock-Fahren zur
Verfiigung., An den in der GieB-
halle ,Korea" befindlichen Giel3-
stdnden 4 bis 6 wurde nicht auf
Wagen gegossen; dieser Platz eig-
nete sich deshalb bevorzugt fur
Hauben- und SteigguB. Den Quer-
transport der Rohblocke von ,Ko-
rea” in die Stripperhalle besorgten
zwei Blockfdhren.

In der Konverterhalle einschlieBlich
ihrer Verldngerung ,Korea"” stan-
den finf GieBkrane von 50 bis 80
Tonnen Tragfahigkeit zur Verfi-
gung, die wahlweise als Roheisen-
Einleerkran, fur die Pfannenzustel-
lung oder als Giefilkran arbeiten
konnten. Auf eigener Fahrbahn lie-
fen in ,Korea" zwei Stripperkrane

von dreiBig Tonnen. In der Strip-
perhalle arbeiteten je zwei 25-t-
und  40-t-Stripper. Die Pfannen-
mauerei am westlichen Ende der
Stripperhalle wurde durch einen
30-t-Laufkran bedient, Auf der
Kalkbiihne sorgten zwei Laufkrdne
von funfzehn Tonnen fur die Be-
reitstellung von Schrott und Spie-
geleisen.

Die Hofkranbahn war mit zwei 25-
t-Laufkranen besetzt. AufBlerdem
war im Bereich ,Dampfkran-Gleis”,
wo sich das Kokillenlager und der
Kokillen-Reparaturplatz befanden,
ein 15-t-Laufkran, und uber dem
Lagerplatz ,Plateau-Gleis" ein wei-
terer 15-t-Laufkran vorhanden.

Die Dolomit-Anlage war nach mo-
dernsten Gesichtspunkten 1952/53
vollstdndig neu gebaut worden. Als
Zerkleinerungsaggregate  dienten
drei Teller- und zwei Kugelmuhlen
sowie ein Backenbrecher. Eine Ent-
staubungs-Anlage saugte allen beim
Zerkleinern oder Transport ent-
stehenden Staub ab.

Die Klassier-Anlage erlaubte, den
Dolomit in finf Kornfraktionen zu
separieren. Von ihr aus wurden
iber eine Gattierungs-Waage die
vier mit aufgehdngten Ldufern ar-
beitenden Kollergdnge und der
Schlammischer beschickt. Zwei Teer-
vorratskessel von je 36 Tonnen mit
vier nachgeschalteten Teerkochern
sorgten fiir die Teerbevorratung.

Die Béden wurden auf dem Vibrier-
stand als Nadel-, spater als Kupfer-
rohrchenbéden lagenweise mit auf-
gelegter Vibratorplatte hergestellt.
Zum Brennen der Bdden standen
funf Ofen fiir je finf Boden zur
Verfiigung. Die Steinherstellung er-
folgte auf zwei Steinpressen mit
einem Prefdruck von 1000 Tonnen,
was fiir den Normalstein einen
spezifischen Druck von 1500 Kilo-
gramm je Quadratzentimeter ergab.

Zur Lagerung des Dolomits waren
zwel Bunker im anschlieBenden
Kalksilo reserviert. Der Transport
vom Bunkeraustrag in die Dolomit-
Anlage erfolgte durch Vibrations-
rohre.

Im neben der Dolomit-Anlage in
Richtung Kaiser-Wilhelm-Strafie lie-
genden Kalksilo wurden in 24 Bun-
kern von 127 bis 375 Tonnen Fas-

sungsvermogen Kalk, Kalkstein,
Sand, Erz, Koks usw. bevorratet.
Zwei Krdane von zehn Tonnen full-
ten die Bunker mit dem in Klapp-
kitbeln auf Eisenbahnwagen ange-
lieferten Material. Der Transport
dieser Stoffe auf die Kalkbiihne er-
folgte mittels der Kalkhdngebahn.

Das nicht in Bunkern lagerfahige
Material wie Schrott, Roheisen-
Masseln usw. lagerte im Bereich
der Hofkranbahn und wurde in
Mulden von den Kalkbithnenkra-
nen durch die zwei an den Enden
der Kalkbiihne befindlichen Auf-
zugschachte zur Kalkbiihne hoch-
gezogen. Zur Lagerung von Mi-
schersteinen, Legierungsmitteln und
anderen feuchtigkeitsempfindlichen

Materialien stand ein Steinschup-
pen zur Verfligung.

Die Schlackenabfuhr erfolgte mit
rechteckigen Hauben von acht Ku-
bikmeter Fassungsvermégen und
spater auch mit Schlackenpfannen
von neun Kubikmeter Inhalt.

Als am 8. Marz 1953, zur Zeit des
Korea-Krieges, die erste Schmelze
erblasen wurde, war der beschrie-
bene Endausbau allerdings auch
nicht angendhert erreicht. Diese
erste Schmelze wurde auf Konver-
ter 6 in dem mitten im Aufbau be-
findlichen Werk gemacht und unter
auBerordentlich primitiven Bedin-
gungen in einer GieBhalle abge-
gossen, in der es zwischen alten
Trimmern, Neubauelementen, Bu-

UNSERE BILDER ZEIGEN:

Linke Seite oben: Bei der Probenahme
im Thomas-Stahlwerk (im Jahre 1954), Die
Aufnahme zeigt (von links) die Thomas-
werker Pistol!l, Steinbrink und Meister
Bretz, die als Reserve-Blasemeister,
Blasemeister und Obermeister abgingen
und sich heute im Ruhestand befinden,
mit dem ersien Konvertermann Hilmer —
Unten: Blick auf die Konverterbithne des
alten Thomaswerkes um 1922

Rechte Seite oben: Das Thomaswerk im
Jahre 1955, wie es alte Huttenwerker
noch kennen, damals mit Drei-Konverter-
Betrieb und der alten Werks-Damptlok
— Unten: Nach dem Ende des Zweiten
Weltkrieges mit den zerstdrten Hallen-
dachern des Thomaswerkes (vor dem
linken Kamin). Der 80 Meter hohe Schorn-
stein im Vordergrund, wiahrend des
Krieges stillgesetzt und als Beobach-
tungsstand flr den Werkluftschutz ein-
gerichtet, wurde bel einem Nachtangriff
von einer Bombe getroffen und durch-
schlagen. Trotz eines zwei Mann hohen
Lochs stiUrzie der Kamin nicht ein. Die
zwei Mann des Beobachtungspostens
konnten erst nach zwei Stunden abge-
seilt werden, da der eingebaute Auf-
zug zerstort worden war. Dazwischen
aber lag ein weiterer Nachtangriff . . .



schen und Strauchern wie im kriegs-
verwisteten Korea aussah. Dieser
Platz hat deshalb den Namen
«Korea” behalten.

Der Neubau des gesamten Stahl-
werks nahm noch einige Jahre in
Anspruch. Bis Ende 1953 standen
ein Mischer und drei Konverter;
dazu kamen 1954 der vierte Kon-
verter, der zweitle Mischer und die
beiden Spiegeléfen sowie 1955 ein
weiterer Konverter. Seit Ende 1955
konnte nach Fertigstellung der
Bruckhauser Sauerstoff-Anlage mit
angereichertem Wind geblasen
werden. 1956 wurden die Mangan-
Vorwédrmoéfen errichtet, 1957 der
dritte Mischer sowie der sechste
Konverter.

Erst 1959 war mit der Erstellung
des siebten Konverters, der im Ge-
gensatz zu den sechs anderen ge-
nieteten Konvertern in geschweif-
ter Ausfiihrung geliefert wurde,
die Neubau-Tétigkeit im wesent-
lichen abgeschlossen. Die Dolomit-
Anlage war bereits 1957 voll aus-
gebaut.

Mit fortschreitendem Ausbau stieg
auch die Produktion des Stahl-
werks. Nachdem die ersten Anlauf-
schwierigkeiten iberwunden wa-
ren, lag die Monatskapazitdt 1954
bei etwa 45000 Tonnen Rohstahl;
sie stieg nach Erreichen des End-
ausbaus auf tiber 160000 Tonnen,
was einer Stundenleistung von rd.
250 Tonnen oder einer Schichtlei-
stung von etwa 2000 Tonnen ent-
spricht.

Die Rohstahl-Erzeugung teilte sich
nach dem Vollausbau gréBenord-
nungsmaBig so auf, daB zweij Drit-

Erzeugung des
Thomas-Stahlwerkes
Bruckhausen 1953—1963
Geschéftsjahr  Jahresproduktion
1952/53 158 233
1953/54 544 576
1954/55 862 637
1955/56 1107 231
1956/57 1206 146
1957/58 1150 184
1958/59 1429 233
1959/40 1 804 849
1960/61 1734 488
1961/62 1582 943
1962/63 1 568 806
1963/64 1810 297
1964/65 1723 249
1965/66 1 498 456
1966/67 1 378 900
1967/68 1607 024
1968/69 1837 858
1969/70 296 099*)
*) Von Oktober bis Dezember 1949

tel der Gesamtmenge als Quadrat-
blocke zur BlockstraBe 1 und weiter
zur Fertigstrae gingen, wdhrend
das restliche Drittel als Brammen
lUber die BlockstraBe 2 zum Warm-
bandwerk 1 lief.

Dije Zahl der Stahlmarken stieg im
Laufe der Zeit rapide an. Wéahrend
man im Stahlmarken-Verzeichnis
vom 1. September 1953 tatsachlich
nur ganze siebzehn Thomasgiten
finden konnte, waren 1969 iiber
zweihundert verschiedene Stahl-
marken fiir das Thomaswerk auf-
gefithrt.  Standardqualitdten  fir
Halbzeug waren Draht und Rohren-
streifen, fiir Trager-Profile die Bau-
stdhle St 37 und St 42 in einer

Jahrliche Rohstahl-Erzeugung des Thomas-Stahlwerkes
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Geschiftsjahre

Vielzahl von Abstufungen sowie

die vergitbaren Stdhle fir den
Grubenausbau,
Ein wesentlicher Bestandteil des

Qualitdtsprogramms waren immer
die Dynamogiiten, deren Produk-
tion in letzter Zeit fast 20000
Tonnen je Monat erreichte, Die
hochsilizierten Dynamogiiten mit
Uber drei Prozent Silizium, fir die
teilweise der hochstzuldssige Schwe-
felgehalt bei 0,005 Prozent lag, diir-
fen durchaus zu den metallurgi-
schen Spitzenleistungen des Tho-
maswerks gerechnet werden.

Als Beispiel fiir eine unberuhigte
Spitzenglte sei die Qualitéat VKZ
(Verbesserter Konverterstahl Zieh-
giite) erwdhnt, die mit einer Ana-
lysenvorschrift von max. 0,007 Pro-
zent Stickstoff und max. 0,030 Pro-
zent Phosphor in Mengen bis zu
20000 Tonnen monatlich erzeugt
wurde, Nicht vergessen werden
darf auch der Schienenstahl mit 60
und bevorzugt mit 70 Kilo je Qua-
drahtmillimeter Festigkeit, der iber
manche Jahre mit Hilfe der Spie-
gelofen in Mengen bis zu 15000
Monatstonnen hergestellt wurde,
und der immer besonders sorgfal-
tiges Arbeiten erforderte.

Andere schon seit langerer Zeit aus
dem Programm gestrichene Giiten,
die besondere metallurgische An-
forderungen stellten, wie zum Bei-
spiel Automatenstahl oder Wasser-
federdraht, seien nur am Rande er-
wdahnt. Auch die zeitweise durch-
gefithrte Produktion wvon Duplex-

Vormetall fir das SM-Werk II, die
wegen des starken VerschleiBes
von Konvertern und Pfannen be-
sondere Aufmerksamkeit erforder-
te, darf hier nicht unerwéahnt blei-
ben.

Die zunehmende Zahl der Stahl-
glten war nicht zuletzt durch die
immer steigenden Qualitdtsanfor-
derungen der Kundschaft bedingt.
Parallel zu den Bemiihungen um
eine  verbesserte  Qualitat lief
selbstverstandlich immer das Be-
streben nach verbesserter Wirt-
schaftlichkeit. Dieser letztere Ge-
sichtspunkt sei an einem Beispiel
aus dem GieBbetrieb erlautert, am
Rohblock-Gewicht.

Je grofler das Rohblock-Gewicht ist,
um so leistungsfahiger sind Gie8-
betrieb und BlockstraBe, und um so
hoher liegt das Ausbringen der
BlockstraBen; dabei sind dem Block-
gewicht naturgemdB gewisse Gren-
zen gesetzt, zum Beispiel durch die
Tragfahigkeit der Krdne oder auch
die zulassige Linge des Walz-
stabes.

In der Geschichte des Thomaswerks
war eine stdndige Steigerung des
Blockgewichts zu beobachten, was
allerdings nicht zuletzt auch auf
das Betreiben des Walzwerks zu-
rtickzufihren war. In den aller-
ersten Anfédngen 1953 waren ein
2,2-t- und ein 3,8-t-Block die Stan-
dard-Quadratformate. Nach Anlau-
fen der BlockstraBe 1 war der 6-t-
Block stark gefragt. Aus diesen Ge-
gebenheiten ergab sich 1954 ein

mittleres Blockgewicht von ca. 4,5
Tonnen, das jedoch schon 1955 auf
5,6 Tonnen anstieg.

Nach einem Versuch mit einem
5-t-Block, der aber bald wieder
aufgegeben wurde, kam es 1956 zur
Einfihrung eines zusatzlichen 7-t-
Blocks. Im Jahr 1960 ergab sich
dann schon ein mittleres Rohblock-
gewicht von 6,0 Tonnen. 1961 kam
speziell fir schwere Trdger ein
12-t-Block dazu, der aus qualitati-
ven Griinden nur Silizium-halbbe-
ruhigt gegossen werden durfte.
1964 wurde der 7-t-Block durch
einen 8-t-Block abgeldst, und dieser
verdrdngte in den folgenden Jah-
ren immer mehr den alten 6-t-Block.
So konnte 1969 ein mittleres Ge-
wicht der Quadratblécke von fast
7,9 Tonnen erreicht werden.

Die erforderliche Belegschaftsstirke
einschlieBlich Ersatz fiir Urlauber
und Kranke, jedoch ohne Kranfiih-
rer und Instandhaltungspersonal,
lag bei 456 Mann, wenn im Vier-
Konverter-Betrieb bei Einhaltung
der  Vierzig-Stunden-Woche auf
zwanzig Schichten in jeder Woche
gearbeitet wurde.

Um den tatsachlichen Belegschafts-
stand angendhert auf dem Sollwert
zu halten, muBiten im Laufe der Zeit
auch ausldndische Arbeitskrafte ein-
gestellt werden. Solange der An-
teil bei finfzehn bis zwanzig Pro-
zent der Gesamtbelegschaft lag, er-
gaben sich keine groBen Schwierig-
keiten, Als jedoch Ende 1968 der
Anteil der Auslander auf 34 Pro-
zent stieg — jeder dritte Mitarbei-
ter im Thomaswerk also ein Aus-
linder war —, wurde die Situation
kritisch, Es bereitete den Obermei-
stern beachtliche Schwierigkeiten,
noch alle Posten, fiir die zumindest
eine teilweise Beherrschung der
deutschen Sprache Voraussetzung
war, mit geeigneten Leuten zu be-
setzen. Nicht zuletzt deshalb wur-
den Anfang 1969 bei Stillequng der
Dolomit-Anlage die Zustellung der
Konverter und die Pfannenmauerei
im Lohnauftrag an Unternehmer
vergeben.

DaB das metallurgisch so elegante
Thomas-Verfahren — und elegant
war dieses Verfahren, dessen We-
sen ja darin bestand, phosphorhal-
tiges Roheisen durch keine anderen
MaBnahmen als Einblasen von Luft
und Zusatz von Kalk in Stahl um-

Die Chefs des Thomaswerks
1897 — 1969

Das erste Thomas-Stahlwerk in Bruck-
hausen wurde 1894 gebaut und 1897 in
Betrieb genommen. Uber den Erbauer,
Wolf, sind heute ndhere Daten jedoch
nicht mehr zu ermitteln.

1899 wird als Leiter des Werkes Carl
Markers eingestellt. Er kam von Phoenix
in Ruhrort und ging spé&ter nach Lothrin-
gen. Ihm folgte 1902 als Chefobermeister
Ferdinand Cavelius. Er war 18% als Bla-
semeister in das Werk eingetreten und
zwischendurch in Llothringen t&tig ge-
wesen.

Als Cavelius im Jahre 1913 als Betriebs-
chef starb, berief August Thyssen Dipl.-
Ing. Hermann Dobrowoh! zum Betriebs-
chef, der spdter zum Oberingenieur er-
nannt wurde. Erstmals wurde jetzt auch
die Stelle eines Belriebsassistenten ge-
schaffen und mit Gustav Gebken be-

setzt, der 1915 im Ersten Weltkrieg
gefallen ist.
Dipl.-Ing. Dobrowohl schied 1924 aus.

An seine Stelle wurde Dr.-Ing. Eduard
Herzog zum Oberingenieur und Leiter
des Werkes ernannt. Er unterstand Dipl.-
Ing. Franz Bartscherer, der seit 1906 auf
der Hiitte Bruckhausen Leiter der Ma-
schinenbetriebe und elektrischen Be-
triebe war und damais auBerdem zum
Werksdirektor der Stahlwerke ernannt
wurde. 1926 wurde Dr. Herzog zum Be-
triebsdirektor der Stahlwerke der Thys-
senhiitte ernannt.

An seine Stelle trat als Betriebsfihrer
des Thomaswerkes Wilhelm Timmerbeil,
ein altgedienter Thomaswerker. Er war
bereits seit 1898 im Stahlwerk als Blase-
meister tatig, dort 1913 zum Obermeister
und 1919 zum Chefobermeister ernannt
worden.

1937 folgte ihm als Betriebschef Dipl.-
Ing. Fritz Weber, der 1928 als Assistent
zundchst im SM-Werk gewesen und ein
Jahr spéater zum Thomaswerk gekommen

war, wo er 1936 zum stellvertretenden
Betriebsleiter ernannt wurde.

An die Stelle von Dipl.-ing. Weber, seit
1941 Oberingenieur, trat 1942 Dipl.-Ing.
Herbert Ko&hler, der vier Jahre zuvor
als Assistent im Thomaswerk eingetre-
ten war.

Von 1944 an unterstand das Thomaswerk
Dr. mont. Hermann Th. Brandi als Be-
triebsdirektor der Stahlwerke der Thys-
senhtitte, der von 1934 bis 1936 Assistent
in der Chemisch-Technischen Priifanstalt
und im SM-Werk 2 gewesen war.

1953  libernahm Oberingenieur Werner
Kohler die Leitung des wiederanlaufen-
den Thomaswerkes. |hm folgte 1957

Oberingenieur Dr.-ing. Max Blauel. Als
Dr. Blauel 1963 ausschied, wurde Dr.-Ing.
Theodor Hartmann Lleiter des Thomas-
werkes, der dort 1953 als Assistent ein-
gefreten war und spéter Betriebsleiter,
Betriebschef und schlieBlich Oberinge-
nieur wurde, Seither gehdrte das Tho-
maswerk zum Bereich von Werksdirektor
Dr.-Ing. Knut Behrens.
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zuwandeln — einmal wurde aufge-
geben werden miissen, war schon
seit Jahren abzusehen.

Zwei Grinde waren es vornehm-
lich, die zu dieser Entwicklung flhr-
ten. Einmal waren es die gesetz-
lichen Vorschriften, insbesondere
die Erlasse des Arbeits- und Sozial-
ministers des Landes Nordrhein-
Westfalen iiber MalBnahmen zur
Reinhaltung der Luft und zur Be-
kdmpfung des braunen Rauchs aus
den Jahren 1961 und 1962; zum an-
deren war es die stirmische Ent-
wicklung des Sauerstoffaufblas-Ver-
fahrens, des sog. Oxygen-Verfah-
ren, das es mif seinen wesentlich
groBeren Einheiten erlaubte, einen
Stahl besserer Qualitdt wirtschaft-
licher zu erzeugen.

Nachdem sich mit dem Baubeginn
des neuen Oxygen-Stahlwerks das
Ende des Thomaswerks abzuzeich-
nen begann, kamen die einzelnen
Schritte der Stillegung [ir niemanden
mehr dberraschend, Am 1. Februar
1969 mubte die Dolomit-Anlage auf-
gegeben werden. Als Ersatz wurde
eine provisorische Anlage zur Her-
stellung von Vergufischlamm an
der Siidost-Ecke des Thomaswerks-
Gebdudes errichtet. Béden wund
Steine konnten von Ruhrort und
Halden bezogen werden.

Der néchste Schritt war der Abbruch
eines Teils des Kalksilos. Im Sommer
erfolgte die Stillegung und der Ab-
bruch der Spiegelofen. Die Gief3-
halle ,Korea” wurde am 1. Novem-
ber aufgegeben; gleichzeitig wur-
den die Konverter 4 bis 6 auBer
Betrieb genommen. Um weiterhin
den dringend benétigten Dynamo-
stahl erzeugen zu kénnen, errich-
tete man in der Konverterhalle vor
den stillgelegten Konvertern einen
GieBstand, an dem auf Normalspur-
wagen des Oxygenwerks abgegos-
sen wurde.

Den letzten Anstol zur Stillegung
des Thomaswerks schon zum 27.
Dezember 1969 gab die Inbetrieb-
nahme und das erfreulich gute An-
laufen des neuen Bruckhausener
Oxygen-Stahlwerks.

‘Wenn man Riickschau halt auf die
fast siebzehnjdhrige Betriebszeit
dieses Stahlwerks seit dem Zweiten
‘Weltkrieg und die Ergebnisse zu-
sammenrechnet, kommt man zu
eindrucksvollen Zahlen. Im Laufe
dieser Zeit wurde aus 25,6 Millio-
nen Tonnen Roheisen eine Stahl-
menge von 23,5 Millionen Tonnen
erzeugt. Um einen besseren Begriff
von dieser Menge zu erhalten,
kann man sich vorstellen, daf3 die
23,5 Millionen Tonnen Rohstahl —
auf normale 20-t-Eisenbahnwaggons
verladen -— einen Zug von etwa
9400 Kilometer Ldnge bilden wiir-
den; das ist eine Strecke vom Ruhr-
gebiet bis an die Ostkiiste Sibiriens.
Um die 25,5 Millionen Tonnen Roh-
eisen in Stahl umzuwandeln, wur-
den 3,2 Millionen Tonnen Kalk und
8,3 Milliarden Kubikmeter Luft be-
notigt. .

Wieviel Arbeit und Miihe jedoch
hinter diesen nilichternen Angaben
stehen, wieviel Nerven es kostete,
bei vier gleichzeitig produzieren-
den Konvertern trotz kleiner oder
grofier Stdrungen und Aufenthalte
die einzelnen ProzeBstufen immer
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Riesenleichter ,.Pulsa”
loschte im Nordhafen

Auch die Schiffahrt rationalisiert. Jetzt
wurde im Binnenverkehr ein weiterer
Schritt nach vorn getan. Bei Fachleuten
spricht man von einer Pioniertat. Zum
erstenmal wurde kirzlich der 4273 Ton-
nen fassende Schubleichter ,Pulsa” im
Ruhrorter Nordhafen gel&scht. Im Ver-
gleich zu den Ubrigen Leichtern mit
ihren 1300 bis 2500 Tonnen ist er ein
Riese.

Der Leichter ,Pulsa” ist 103 Meter lang,
das dazu gehérende Schubboot ,,Credo”
31 Meter, so daBl die gesamte Einheit
134 Meter mift. Bei 15 Meter Breite des
Leichters und einem Tiefgang von 3,70
Meter mit voiler Last bzw. 0,63 Meter
leer ist er ein KoloB, der nicht einfach
zu mandvrieren ist. Deshalb wurde an
einem Ende dieses Leichters ein Schot-
telmotor mit 540 PS eingebaut, der ein
Mané&vrieren nach allen Seiten gestattet.
Mit dem Schubboot ,Credo”, das eine
Antriebsleistung von 1100 PS besitzt, hat
die Einheit also 1640 PS, lsuft ca. acht
Kilometer je Stunde voll zu Berg und

etwa zwanzig leer zu Tal. Die Besatzung
besteht aus sechs Mann,

Naturlich bringt ein solches Schiff Vor-
teile nicht nur fir die Schiffahrt, son-
detn auch fir die H&éfen. Die L&schzeit
ist geringer, so daf die L&schieistung
der Krane steigt. Zeitraubender Schiffs-
wechsel wird eingespart und erhdht
dadurch die produktive Laufzeit unserer
Léschanlagen. Nicht zuletzt verringert
sich die Arbeit der Hafenarbeiter im
Raum selbst beachtlich. Auferdem diirfte
dieser Leichter beim L&schen wohl kaum
durch den Greifer beschidigt werden
und erspart somit zusé&tzliche Repara-
turkosten.

wieder in den richtigen Takt zu
bringen, 1aBt sich mit Zahlen nicht
ausdricken. Selbst in den relafiv
kurzen Zeiten der Rezession, viel
mehr aber noch in Zeiten der Hoch-
konjunktur lautete die Forderung
ja immer, auf jeder Schicht mdg-
lichst viele Schmelzen zu erblasen.
Jeden Obermeister erfiillte es mit
Stolz, wenn er auf seiner Chargen-
tafel wenigstens eine Schmelze
mehr als die vorhergehende Schicht
aufweisen konnte. So wurden denn
auch alle Produktionsrekorde exakt
festgehalten. An dieser Stelle
seien die Daten einiger Héchstlei-
stungen der Nachwelt erhalten. Die
hoéchste Monatsproduktion wurde
im Oktober 1968 mit 168 561 Ton-
nen erblasen; die hochste Tages-
produktion fiel am 16. Dezember
1968 mit 6799 Tonnen; die hochste
Leistung in einer achtstiindigen
Schicht erstellte Obermeister Otto,
als er am 19. Marz 1965 mit 64
Chargen 2539 Tonnen Rohstahl er-
zeugte.

So schmerzhaft die Stillequng des
Thomaswerkes fir die altgedienten
und mit dem Betrieb verwachsenen
Thomaswerker war, die teilweise
1953 den Betrieb schon mit ange-
fahren hatten, so setzte doch die
Tatsache, daB trotzdem niemand
Sorge um seinen Arbeitsplatz in der
Zukunft zu haben brauchte, jedem
die Zeichen flr einen neuen Beginn.
Denn der uberwiegende Teil der
Belegschaft konnte an gleichwerti-
gen Arbeitsplatzen im Oxygen-
Stahlwerk Bruckhausen eingesetzt

werden, eine Reihe auch im Beek-
kerwerther Stahlwerk. Der Rest
fand in anderen Abteilungen der
Hiitte neue Arbeitspldtze,
Das alte Wahrzeichen Bruckhau-
sens, die Wolke braunen Konver-
terrauchs, ist nur noch Erinnerung.
Das neue Wahrzeichen, die Abgas-
fackel ~des Oxygen-Stahlwerks,
kiindet davon, daB jetzt auch fir
Bruckhausen eine neue Ara der
Stahlerzeugung begonnen hat.
Dr.-Ing. Theodor Hartmann

Viele Millionen Tonnen Kalk
und Sinter-Dolomit aus Wiilfrath

Mit dem stillgelegten Thomas-
Stahlwerk in Brudkhausen waren
auch die Rheinischen Kalksteinwer-
ke und die Dolomitwerke in Wilf-
rath durch Lieferung von Kalk und
Sinterdolomit eng verbunden. Diese
Lieferungen gingen, wie die Wilf-
rather Werkzeitung ,Knépper und
Schrotten” berichtete, im Lauf der
Jahre in die Millionen,

Der spezifische Kalkverbrauch fur
eine Tonne Thomasstahl ist etwa 135
Kilogramm, Fir 61 Millionen Ton-
nen Thomasstahl seit 1897 hat die
ATH also rund 8,3 Millionen Ton-
nen Stickkalk verbraucht, Die
‘Wiilirather Stiickkalk-Erzeugung im
Geschéftsjahr 1968/69 erreichte ins-
gesamt 2,1 Millionen Tonnen. Mit
anderen Worten ware ,Kalk” Wilf-
rath beim derzeitigen Leistungs-

stand vier Jahre voll beschéftigt
gewesen, um allein das Thomas-
werk der ATH ab 1897 bis zum
27. Dezember 1969 mit Branntkalk

zu versorgen. Seit 1953 lieferte
JKalk* Wilfrath fiir das ,letzte”
Thomaswerk Bruckhausen in der

Tat rund 3,2 Millionen Tonnen
Stiickkalk. Frither hatte sich die
ATH den Kalk auf der Hiitte selbst
gebrannt,

Der spezifische Verbrauch an Sin-
terdolomit fiir eine Tonne Thomas-
stahl ist 12 bis 13 Kilogramm, da-
von sind rund zehn Kilogramm
Frischdolomit und zwei bis drei
Kilogramm aus dem Konverter-
Ausbruchmaterial zuruckgewonne-
ner Dolomit. Fir 61 Millionen Ton-
nen Thomasstahl hat Bruckhausen
insgesamt also mindestens 610000
Tonnen Stiickdolomit verbraucht.
De facto wird es weit mehr gewe-
sen sein, weil die friheren kleinen
16-t-Konverter einen viel hoéheren
spezifischen Verbrauch an Sinter-
dolomit hatten.

In der Periode von 1953 bis 1969
lieferte ,Dolomit” Wiilfrath an
Bruckhausen rund 230000 Tonnen
Stiickdolomit. Wahrend der Bauzeit
des neuen Oxygen-Stahlwerkes
muBte das Thomaswerk Bruckhau-
sen aus Platzgriinden die eigene
Dolomit-Anlage abreifien. Wahrend
dieser Zeit hat Wilfrath — im Ver-
ein mit der Dolomit-Anlage im
Werk Ruhrort — das Thomaswerk
Bruckhausen voll mit einbauferti-
gen Blasbdden und vergiteten
Teerdolomitsteinen beliefert.



Erste Belegschaftsversammlung

Neuer Betriehsrat in Grofienbaum
sielite sich der Belegschaft vor

Bei einer Belegschaftsver-
sammlung im  ehemaligen
Olympia-Theater stellte sich
der neue Betriebsrat des Wer-
kes Grofienbaum der ATH der
Belegschaft in einer ersten
Versammlung vor. Betriebsrats-
vorsitzender Werner Rawe be-
richtete den zahlreich erschie-
nenen Mitarbeitern lber die
Auswirkungen, die sich aus der
Arbeitsteilung von Mannes-
mann und ATH fiir die Beleg-
schaft in Groflenbaum ergeben.

Der zweite Betriebsratsvorsitzen-
de, Gerd Wittkopper, konnte neben
den Mitarbeitern Dir. Dr. Isselhorst
als Vertreter des verhinderten Ar-
beitsdirektor Doese, die Oberinge-
nieure Flssgen und Wende, den
Betriebsratsvorsitzenden Gustav
Clashaus (Mannesmann GroBen-
baum), ferner die Leiter der Perso-
nal-AuBenstelle fir Duisburg-Siid,
Antoni und Schifer, sowie Gewerk-
schaftssekretdr Werner Hahn von
der IG Metall begriiBen,

Betriebsratsvorsitzender Rawe in-
formierte zundchst die Mitarbeiter
dariiber, weshalb in GroBSenbaum
keine Neuwahl zum Betriebsrat,
sondern nur eine Neukonstituie-
rung erfolgt sei. Man habe es we-
gen der bis in die letzten Tage
teilweise ungekldrten personellen
Verhéltnisse nicht verantworten
kénnen, die Belegschaft wegen der
flir ‘Wahlen notwendigen Fristen
zwei Monate lang ohne Betriebsrat
lassen zu diirfen.

Hinzukomme, da8 im né&chsten Jahr
turnusmiBig Neuwahlen fiir die Be-

triebsrédte in der gesamten Stahl-
industrie notwendig wirden, so
dal ein jetzt gewdhlter Betriebsrat
dann zuriicktreten miisse, Deshalb
habe man entsprechend den gesetz-
lichen Méglichkeiten aus der Be-
werberliste der letzten Wahl die
erforderlichen Kandidaten aufrik-
ken lassen., Ahnlich habe sich auch
im Mannesmann-Bereich GroBen-
baum ein neuer Betriebsrat kon-
stituiert.

Werner Rawe teilte mit, daB fir
die beiden Betriebsteile der ATH
im Duisburger Siiden AuBenstellen
der Personalabteilung mit dem Sitz
in Hiittenheim, Am Ungelsheimer
Graben 4, gebildet worden seien
und daf man hier auch eine AuBlen-
stelle des Lohnbiiros Hamborn ein-
gerichtet habe.

Dort werde am 1. April auch eine
Nebenstelle der Krankenkasse ihre
Arbeit aufnehmen, was fiir die Gro-
Benbaumer Mitarbeiter bedauerli-
cherweise — nicht zuletzt wegen
der noch Monate anhaltenden Bau-
arbeiten am Sittardsberg — eine
erhebliche Belastung bedeute. Bis
zum 31, Mirz, so teilte er mit, ge-
horten die GroBlenbaumer Beleg-
schaftsmitglieder noch der Mannes-
mann-Betriebskrankenkasse an,

Die ATH-Betriebskrankenkasse ha-
be von Mannesmann auch eine be-
stimmte Anzahl Rentner iibernom-
men. Sie seien kiinftig bei dieser
Krankenkasse versichert, wahrend
sie die Werksrente oder sonstige
Betreuung, die ihnen bisher von
Mannesmann Huckingen zuteil ge-
worden sei, auch weiterhin von
Mannesmann erhielten.

Der Betriebhsratsvorsitzende unter-
strich, daBl Lohne und Gehélter wie

bisher weitergezahlt wiirden. Dies
sei in einer gegenseitigen Verein-
barung festgelegt worden. Fiir die
Zukunft werde man sich allerdings
in etwa den Regelungen und Ge-

wohnheiten der ATH anpassen
miissen. ,Dazu sind wir, glaube ich,
alle bereit”, betonte der Betriebs-
ratsvorsitzende, ,Wir meinen, daB
gute Gewohnheiten und Gepflogen-
heiten, wie sie bisher bei Mannes-
mann der Fall waren, auch weiter-
hin gelten sollten und wir ganz
besonders darauf achten werden,
daB nichts schlechter wird, Bisher
war es hier so, daB iiberall sehr
oft ein offenes Wort gesprochen
werden konnte. Wir hoffen und
werden alles tun, daB es auch wei-
terhin so bleibt.”

Der Betriebsratsvorsitzende unter-
richtete im Verlauf seiner weiteren
Ausfiihrungen dann die Versamm-
lung tiber das am 1. Januar in Kraft
getretene Lohnfortzahlungs-Gesetz
flir Arbeiter und den neuen Man-
teltarif flir Arbeiter, dessen Rege-
lungen teilweise bereits als Zwi-
schenlésung fiir Angestellte gelte,
weil der Manteltarif fiir Angestellte
sich noch in Arbeit befinde.

1A

Zum AbschluBl der Belegschaftsver-
sammlung sprach der bisherige Be-
triebsratsvorsitzende fiir den Ge-
samtbereich GroBenbaum, Gustav
Clashaus, der sich von den jetzt
zur ATH gekommenen Belegschafts-
mitgliedern verabschiedete,

Die Leitung der Betriebe

Die im Rahmen der Arbeitsteilung
mit Mannesmann von der ATH
libernommenen Betriebe und zwar
der ,Betriebsbereich  Duisburg-
Stid”, bestehend aus Grobblech-
Walzwerk und Kaltband-Walzwerk
einschl. Warmband-Adjustage in
Hiittenheim wund Breitflach-Walz-
werk GroSlenbaum einschl, Tréger-
schweiferei, sowie die Bandverzin-
kung Finnentrop sind dem Werks-
bereich Beeckerwerth (Werksdirek-
tor Dr, Zimmermann) angegliedert
worden, Die Betriebe werden ge-
leitet: :

Grobblech-Walzwerk: Leitung:
Oberingenieur Ulke, Vertreter
Betriebsleiter Timpenfeld.

Kaltband-Walzwerk einschl. Warm-
band-Adjustage: Leitung Ober-
ingenieur Kroll, Vertreter Be-
triebsleiter Eller.

Breitflach-Walzwerk GroBenbaum
einschl, TrdgerschweiBlerei: Lei-
tung Oberingenieur Fiissgen,
Vertreter Betriebsleiter Diirselen.

Bandverzinkung Finnentrop: Lei-
tung Dipl.-Ing. Otto Schmitz,
Vertreter Abt.-Leiter Splitt.

Im Rahmen der Werksleitung
Beeckerwerth untersteht der ge-
samte Erhaltungsbereich in diesen
Betrieben Oberingenieur Kreibich
und wird von Oberingenieur
Wende und Betriebschef Hauck
geleitet.

Gute Priifungs-Ergebnisse

Bei der Abschlupriifung fiir Biroge-
hilfinnen und Kaufmannsgehilfen vor der
Industrie- und Handelskammer im Fe-
bruar dieses Jahres schnitten unsere
Lehrlinge wieder ausgezeichnet ab. 32
weibliche und sechs ménnliche Lehr-
linge waren zur Prifung angemeldet
worden. Drei Mddchen bestanden die
Priifung mit sehr gut, 22 mit gut, bei
den Jungkaufleuten schnitten finf mit
gut ab - insgesamt ein Uberaus er-
freuliches Ergebnis.

*

Auch bei der letztjghrigen Priifung
waren unsere kaufmdnnischen Lehrlin-
ge sehr erfolgreich. Die besten von
ihnen waren von der Niederrheinischen
industrie- und Handelskammer Duisburg-
Wesel am 26. Jonuar in die Mercator-
Halle eingeladen worden. Im Rahmen
der Vollversammiung der Kammer wur-
den sie vom Prdsidenten Professor Dr.

Schackmann gemeinsam mit den ande-
ren erfolgreichen Jungkaufleuten und
Jungfacharbeitern aus dem Kammerbe-
zirk ausgezeichnet. Insgesamt 47 junge

Leute erhielten von der Kammer eine
Pramie, darunter auch Rolf-Peter Ebbing
und Helmut Poddig, die unser linkes
Foto zusammen mit dem Leiter des

Kaufmdénnischen Ausbildungswesens,
Hbv. Jacobs, zeigt. Beide haben ihre
kaufmdnnische Lehre in unserem Unter-
nehmen absolviert.
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HEINRICH LINGELMANN
qual. Autoschlosser
Masch.-Betr. Fahrzeugwesen
Ruhrort
7. April

Heinrich  Lingelmann hat
sein ganzes Leben lang im-
mer am gleichen Arbeils-
platz im Werk Ruhrort gear-
beitet. Nach seiner Lehrzeit
als Elektriker im Maschi-
nenbetrieb, den damaligen

Rheinischen Stahlwerken,
kam er zur Autowerkstatt.
Hier blieb er, bis das
Ruhrorter Werk in den

dreiffiger Jahren stillgelegt
wurde. Gliicklicherweise
konnte Heinrich Lingelmann
dann in der Hamborner
Autowerkstatt beginnen. Als
nach dem Krieg in Ruhrort
eine &hnliche Einrichtung
geschaffen wurde, kehrte
er zurlick. Zur Zeit ist er
als Schichtfiihrer tatig. Ur-
spriinglich hatte er Musiker
werden wolien, Auch heute
spielt er noch gern Geige.
Und wenn er pensioniert
ist, will er sich seinen
Steckenpferden widmen.

MICHAEL WEIHSENDUNG
Vorarbeiter-Schlosser
Maschinenbetrieb Hochofen
Energie/Hiittenbetrieb
24. April

Bereits mit dreizehneinhalb
Jahren trat Michael Weih-
sendung ins Berufsleben
ein. Die Lehre konnte er
allerdings erst mit vierzehn
Jahren aufnehmen. So war
er vorher einige Monate als
Laufjunge im Lokschuppen
tatig. Dann war er als Ma-
schinenschlosser-Lehrling in
der Hauptwerkstatt bis
1928. Nun kam er zum
Kleineisenbau als Repara-
turschlosser, Hier hatte er
das Gliick, in den schweren
Jahren nach 1931 nicht ar-
beitslos zu werden. 1941
wurde er im Bereich der
Krafthduser eingesetzt und
wenige Jahre spéter Vor-
arbeiter. Im gleichen Be-
reich, der sich jetzt Maschi-
nenbetrieb Hochofen Ener-
gie nennt, Uberwacht er zur
Zeit die AuBenleitungen.
im September tritt er in
den Ruhestand.
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FRANZ BIERMANN
Werkzeug-Ausgeber
Bandverzinkungs-Anlage
Finnentrop
12. April

Als Franz Biermann 1920 die
Volksschule Elspe verlieB,
gab es fur ihn keine Be-
rufswahl-Probleme; denn
sein Vater war ja Elektro-
meister im Elekiro-Stahl-
werk der Mannesmannréh-
ren-Werke AG in Greven-
brick. Also wurde er im
gleichen Werk FElektriker-
Lehrling. Aber schon 1922
begann die Wirtschaftskri-
se. Der junge Biermann
mufBite seine Lehre abbre-
chen und wurde Kranfahrer.
Dieses Schicksal ereilte ihn
dann auch am 30. April
1930, als das Werk véllig
zum Erliegen kam. Er ging
danach als Kranfahrer zur
Firma Wolf Netter & Jacobi-
Werke nach Finnentrop, die
1938 in das Eigentum von
Mannesmann Uberging. Bis
1955 arbeitete er hier als
Krantahrer, danach in der
Werkzeug-Ausgabe,

AUGUST ANGENENDT
Vorarbeiter
Blechbearbeitung/
Thyssen Industrie
28. April

August Angenendt wurde
1905 in Dinslaken geboren
und hatte es nach dem En-
de seiner Schulzeit nicht
weit bis zum Thyssen-Na-
gelwerk in Dinslaken. Am
28. April ist das nun schon
finfzig Jahre her. Als Pak-
kerbursche fing  August
Angenendt dort an. Mit der
Griindung der Vereinigten
Stahlwerke kam dieser Be-
trieb in den zwanziger }ah-
ren zur Westfélischen Union,
Hamm. Die Riickgliederung
zur ATH nach dem letzten
Kriege erlebte August An-
genendt als Kolonnenflihrer
im gleichen Betrieb. in der
dann gegriindeten Thyssen
Industrie GmbH war er in
der Profilieranlage t&tig.
Von 1962 an war dieser
Goldjubilar Vorarbeiter. Am
31. Oktober begann fir ihn
bereits der wohlverdiente
Ruhestand.

ANTON MIKOLAICZAK
Probenschmied
Thomaswerk/
Bruckhausen
13. April

Wenn Anton Mikolajczak am
13. April sein flinfzigj&hri-
ges Dienstjubildum feiert,
wird es ein Jubildum be-
sonderer Art sein. Im Tho-
maswerk begann flir den
jungen Mikolajczak, der
1904 in Marxloh geboren
wurde, das Berufsleben und
im gleichen Betrieb endete
es auch. Manganverwieger
und Probenschmied waren
die Tatigkeiten, denen An-
ton Mikolajczak stets ge-
recht wurde. Als nach den
bitteren  Nachkriegsjahren
im Thomas-Stahtwerk produ-
ziert wurde, gehérte auch
er wieder zur Beleg-
schaft dieses Stahlwerkes.
Dieser Goldjubilar erlebte
auch die letzte Schicht am
27. Dezember letzten Jahres
in diesem Betrieb. Mit der
Stillegung dieses Betriebes
begann iir ihn bereits der
Ruhestand.

KONRAD ULLRICH
Kolonnenfiihrer-Elekiriker
Elektrobetrieb Hochofen/

Hittenbetrieb
28. April

Sein gesamtes Berufsleben
hat Goldjubilar Konrad Ull-
rich im Hittenbetrieb zuge-
bracht. Hier begann er auch
seine lehre als Elekiriker,
und er erinnert sich noch gut
daran, daf es damals gar
nicht so einfach war, eine
gute Lehrstelle zu bekom-
men. Nach Beendigung der
Lehre blieb er im Hitten-
betrieb und arbeitete als
Elektriker, spédter auch als
Schlosser. Seine Vielseilig-
keit bewies er im Zweiten
Weltkrieg, als er zeitwei-
lig als Schweifer einge-
setzt wurde. In der Elekiro-
abteilung des Hittenbetrie-
bes war er schlieBlich als
Priiffeld-Revisor tatig. Inzwi-
schen erfolgte personell
seine Versetzung zum Elek-
trobetrieb Hochofen in
Ruhrort, sein Arbeitsplatz
liegt aber weilterhin im Hiit-
tenbetrieb.

HERMANN WENNMANN
Laborant
Chemisches Laboratorium/
Hamborn
19. April

Hermann Wennmann, der in
Beeck geboren wurde und
diesem Stadtteil stets treu
geblieben ist, wolite zu-
ndchst woanders sein be-
rufliches Gltick versuchen.
Doch dann riet ihm ein Ver-
wandter, zur Hiitte zu ge-
hen und dort den Beruf des
Laboranten =zu ergreifen.
Am 19. April liegt dieser
berufliche Start fiinfzig Jah-
re zuriick. Die funf Jahr-
zehnte, die zwischen Be-
ginn und Jubildumstag lie-
gen, waren flir Hermann
Wennmann interessant und
erlebnisreich. Natiirlich gab
es auch Zeiten, in denen
der Laborant der Not ge-
horchend andere Arbeiten
in einem Betrieb der Thys-
sen-Hiitte verrichten muBte,
so nach dem letzten Krie-
ge. Seit 1951 aber kann er
sich im Llabor seinen be-
ruflichen Aufgaben widmen,

IGNAZ PAWLOWSK!
Zweiter Pfannenmaurer
Thomaswerk/
Bruckhausen
2. Mai

Noch vor dem Produktions-
ende des Thomaswerkes
ging Ignaz Pawlowski, der
am 2. Mai sein flunfzigjahri-
ges Arbeitsjubildum feiern
kann, in den vorzeitigen
Ruhestand. Pawlowski wur-
de in Bruckhausen geboren
und hat dort auch seine
Kindheit verbracht. Nach
Ende der Schulzeit folgte
er seinem Vater, der im
Thomasstahlwerk als Pfan-
nenmaurer tatig war, zur
Hiitte. Zuerst als Laufjunge
und spéter als Handlanger
gehérte Ignaz Pawlowski
nun zum gleichen Betrieb
wie er. Nach dem Kriege
kam Herr Pawlowski vor-
iibergehend zur Steinfabrik
und kehrte erst 1953 wieder
zum Thomaswerk zuriick.
Heute ist dieser Goldjubi-
lar geruhsamer Pensionér,
der auch diesen Lebensab-
schnitt zu nutzen weiB.

JOSEF LEUVERINK
Erster Walzer
Fertigstrafie 1/

Bruckhausen
20. April

Josef Leuverink, der in
Hamborn geboren wurde,
ging nach dem Ende seiner
Schulzeit direkt zur ATH. Er
folgte damit einem Schul-
kollegen, der den ersten
Schritt  ins  Berufsleben
schon hinter sich hatte und
bereits im Walzwerk tatig
war. Der junge Leuverink
wurde hier sehr bald Roll-
gangfahrer. In jener Zeit
existierten noch Roligénge,
die mit Dampf angetrieben
wurden. Mit dem Ende des
letzten Weltkrieges war es
auch fiir ihn einige Zeit
lang mit dem Walzen zu
Ende. Bauabteilung und
Blechwalzwerk waren fiir
ihn  notgedrungene Zwi-
schenstationen, Doch er
kehrte bald zum Walzwerk
zurijek, wo er bis zum Be-
ginn  seines Ruhestandes
am 31. Dezember 1969 als
erster Walzer tatig war.

ALFONS ZIEGLER
Vorarbeiter
Zentrale Reparaturabtei-
lung/RB IV
Bruckhausen — 3. Mai

Von Bruckhausen, wo Alfons
Ziegler geboren und groB-
geworden ist, bis zur Hoch-
ofen-Werkstatt war es fur

diesen Huttenmann kein
weiter Weg. Der Beginn
dieses Lebensabschnitts

liegt am 3. Mai fiinfzig Jah-
re zurilick,. Der Vater war
damals noch Kantinenwirt
bei Tor 6. Ziegler aber
erlernte das Schlosserhand-
werk. In der Hochofen-
Werkstait war er iiber sei-
ne Lehrzeit hinaus bis 1926,
danach bis 1945 im Elektro-

betrieb  Hochofen  t&tig.
Schlackenberg und Eisen-
bahnwerkstatt waren bis

1950 Zwischenstationen, liber
die Alfons Ziegler zum Hoch-
ofen-Elekirobetrieb zuriick-
kehrte. Von 1966 bis Ende
1969, als er in den Ruhe-
stand trat, war er Vorarbei-
ter in der Zentralen Repa-
raturabteilung.

WILLI SCHMIDT
I. Elektriker
Elektrobetrieb Block- und
Halbzeugstrafie/Ruhrort

23. April
Unser  Goldjubilar  Willi
Schmidt begann als Elek-

triker-Lehrling im Eelektro-
betrieb Hochofen der ATH
in Hamborn. Nach der Lehre
blieb er nicht nur seinem
Beruf, sondern auch dem
Betrieb treu, in dem er die
ganze Zeit gewesen war.
So war er sténdig im Elek-
trobetrieb tatig. Als nach
dem Krieg die Demontage
kam, wurde Willi Schmidt
als  Betriebsmonteur im
Elektrobetrieb der Eisen-
bahn-Werkstatt eingesetzt.
Hier blieb er bis zum 30.
Juni 1947. Dann kam er als
Elektriker ins Werk Ruhrort.
Auch hier arbeitete er bis
heute in seinem erlernten
Beruf. Leider hat ihn eine
Krankheit zur Zeit ans Haus
gefesselt, er hotft jedoch,
sie gllicklich zu liberstehen,
um noch lange Zeit etwas
vom Ruhestand zu haben.

JOSEF HOLTWICK
Technischer Angestellter
Chemisches Laboratorium/

Hamborn

7. Mal
Nicht das Labor, sondern
der Hochofenbetrieb war

am Anfang des Berufsle-
bens die Umgebung, in die
Josef Holtwick sich pidtzlich
gestellt sah. Dieser Beginn
liegt flir Herrn Holtwick,
der in Hamborn geboren
wurde, am 7., Mai finfzig
Jahre zuriick. Vom Hoch-
ofenbetrieb, wo der junge
Holtwick als Laufjunge t&-
tig war, kam dieser Hut-
tenmann 1922 zum Laborato-
rium. W&hrend der schlech-
ten Nachkriegszeit war er
im AuBenbetrieb t&tig. Doch
im November 1948 kehrte
er zum Chemischen Labor
zurick, wo er zundchst als
Probenehmer eingesetzt
wurde. Lleider zwang der
gesundheitliche Zustand
diesen Goldjubilar dazu,
bereits im vergangenen
Jahr vorzeitig in den Ruhe-
stand zu treten.



ANTON HENDRICHS
Schichtmeister

Bandverzinkungs-Aniage

Finnentrop — 7. Februar

FRIEDRICH UHRNER
Walzgut-Abnehmer
Zurichtung I/Bruckhausen
8. Mdrz

KARL MARSCHALL
Heilgehilfe
Gesundheitswesen/Ruhrort
8. April

a

HERBERT SCHWARZ
Schriftsetzer
Grafische Anstalt
Ruhrort — 24. April

KARL SCHIEBOLD
Meister
Elektrobetrieb Hochofen
Ruhrort — 8. April

THOMAS SZYNALSKI
Maschinist
Elektrobetrieb/Block- u.
25. April

LECOPOLD GUBELS
Gruppenieiter
Betriebswirtschaft/Ruhrort

1. April

THEODOR BEULE
Presser
Bandverzinkungs-Aniage
Finnentrop — 19. April

HUGO HERBERGS
Oberwachmann
Werkschutz/Hamborn
26. April

OTTO SCHEMM
Kotonnentfihrer
Bauabteilung/Ruhrort
1. April

FRIEDRICH MEIER
Vorarbeiter
Kokerei August Thyssen
19. April

MAX ALEXY
Kotonnentihrer
Fernmeldetechn. Abteilung
Hamborn — 1. Mai

STANISLAUS BIELAWA

Hilfsschlosser
Belegschaftsrdume/Ruhrort
8. April

BRUNO FIEDLER
Meister
Block- und Profilwalzwerk
Bruckhausen — 21. April

ALFRED FUDE

Telefonist
Allgemeine Verwaltung
Hamborn — 1. Mai

Fritz Ernsting gestorben

Am 24. Februar verstarb im
Alter von 74 Jahren Fritz
Ernsting, von 1946 bis 1949
Vorsitzender des Betriebs-
rates der ATH, danach Be-
triebsleiter fir das Sicher-
heitswesen und Betriebs-
ratsvorsitzender des Ge-
meinschaftsbetriebes Eisen-
bahn und H&fen. Fritz Ern-
sting, der im Oktober 1963
mit 67 Jahren in den Ruhe-
stand getreten war, ftrat
1924 als Lokfilhrer bei der
Thyssenhiittte ein. 1926
wurde er in den Betriebs-
rat gewdhlt, dem er bis
1933 angeh&rte. Nach dem

Kriege war er dann Mit-
glied des 1945 neu konsti-
tuierten Betriebsrates der
ATH, dessen Vorsitz er ein
Jahr spé&ter Ubernahm. Im
Zuge der Entflechtung des
Gemeinschaftsbetriebes trat
er 1949 zu ihm lber und
war auch dort Vorsitzender
des Betriebsrates. Fritz
Ernsting hat als Betriebs-
ratsvorsitzender der Hitte
im Kampf gegen die De-
montage in vorderster Front
gestanden. Zusammen mit
dem damaligen Huttendi-
rektor Dr. Herzog bemiihte
er sich hartndckig und mit

Erfolg, zumindest einen Teil
der Hittenanlagen zu retten

und den Belegschafismit-
gliedern die Arbeitsplatze
zu erhalten, 1962 ehrte die
Stadt Duisburg Ernsting, der
von 1949 bis 1958 Bezirks-
vorsteher in Hamborn und
Vorsitzender des Blrger-
ausschusses war, durch die
Verleihung der Mercator-
Plakette.

NEUNZIG JAHRE
FERDINAND BALKE

Seinen neunzigsten Ge
burtstag konnte Pensionér
Ferdinand Balke in Duis-
burg-Meiderich begehen.
Vier Jahre vor der Jahrhun-
deriwende nahm er seine
Schlosserlehre im damali-
gen Lokomolivbetrieb auf.
Nach seiner aktiven Militar-
zeit von 1900 bis 1902 kam
er wieder in unser Unter-
nehmen zum Lokomotivbe-
trieb zurlick. Er hatte schwer
unter der wirtschaftlichen
Depression der friihen drei-
Biger Jahre zu leiden und
war von 1931 bis 1936 ar-
beitslos, konnte dann aber
wieder an der dem Tho-
maswerk nachgeschalteten
Blockstrafe arbeiten und
blieb hier bis zu seiner
1945 erfolgten Pensionie-
rung. Seit dem Tode seiner
zweiten Ehefrau lebt er bei

einer Tochter, die ihn
gleichzeitig versorgt. Sein
friheres Steckenpferd, im

Garten zu arbeiten, hat er

mit
geben. Statidessen geht er

achtzig Jahren aufge-

nach wie vor viel spazie-
ren und interessiert sich
lebhaft fur das Tagesge-
schehen. Eine besondere
Freude ist es ihm, im Haus-
halt zu helfen. An seinem
Geburtstag Uberbrachte ihm
Abteilungsleiter Heinrich
Kuhn von unserer Ruhrorter
Sozialabteilung die Glick-
wilinsche der ATH.

ROBERT KLAPPER
Schlosser-Vorarbeiter
Mechan. Hauptwerkstiatt
Ruhrort — 8. April

KARL LAPP
Vorarbeiter
Zentr. Reparaturabt./RB VII
Bruckhausen — 22. April

Direktor
ist mit Wirkung vom 1. Fe-
bruar in den Vorstand der
Rasselstein AG, Neuwied,
berufen worden und schei-
det gleichzeitig bei uns aus.

Dr. Freiling

Zum Nachfolger von Dr.
Freiling als Leiter unserer
Abteilung Zentralrevision
wurde Prokurist Dr. Michael
Budczies, bisher Steu-
erabteilung, ernannt.

*

Prokurist Peter Moder-
sohn wurde mit Wirkung
vom 1. Februar zum Ge-
schiftsfUhrer unserer neuven
Tochtergesellschaft Walz-
werk ,Grillo Funke” GmbH,
Gelsenkirchen, ernannt und
scheidet damit aus unse-
rer Abteilung Zentrale Ab-
satzwirtschaft aus.

*

Der Aufsichtsrat genehmig-

te die Erteilung der Pro-

kura an:
Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt-
schaftsing. Josef Rie-
derer Freiherr von
Paar, Abteilung Ver-
kaufsplanung Flachpro-
dukte.

#

Mit Wirkung vom 1. Januar
1970 wurde ein ,Biro fur
internationale Zusammenar-
beit” gegriindet. Es unter-
steht dem Vorstand ATH
und hat die Federflihrung
bei der Prifung von Aus-
landsprojekten. Die Leitung
Ubernehmen gemeinsam
Dipl.-Ing. Wolfgang H.
Phitipp, stellv. Vor-
standsmitglied der Thyssen
RShrenwerke AG und Dipl.-
Ing. Dipl.-Wirtschaftsing.
Claus Siebel, denen
Prokura erteilt wurde.
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WALTER GANDT

qual. Schlosser

Mechan. Hauptwerkstatt
Ruhrort — 1. Mai

EWALD KRAMKOWSKI
Schlosser
Erhaltungsbetrieb Bruck-

hausen — 1. Mai

GEORG LEHNERTZ
Vorarbeiter
Zentrale Werkstdtten/MHW
Bruckhausen — 1. Mai

HEINRICH JUHLKE
Tankwart Kraftfahrbetrieb/
Sammelstelle
Bruckhausen — 2. Mai

EUGEN SCHMITT
Tagesvorarbeiter
Walzendreherei

Bruckhausen — 1. Mai

JULIUS LEMMEL
Scherenmann
Walzwerke Blockstrafe |
Ruhrort — 9. Mai

25 JAHRE IM DIENST

Werke Hambeorn, Bruck-
hausen und Beeckerwerth

Georg Feldkamp,
Reserve-Kranfihrer,
Erhaltungsbetrieb Bruck-
hausen, 3. April

Heinrich Feldmeier,
Laborant, Chem. Labora-
torien, 13. April

Max Lukaschek, Laborant,
Chem. Laboratorien,

13. April

Johannes Arnoldufien,
Blirovorsteher, Erhaltungs-
betrieb/Hochofenwerk,
26. April

Franz Blum, Vorarbeiter,
Erhaltungsbetrieb/
Hochofen, 29. April

Walter Kubiak, Biroange-
stellfer, Betriebs-
wirtschaft, 1. Mai

Karl Strozynski, Ofenmann,
Steinfabrik, 2. Mai

Werk Ruhrort
Theodor Happe,
Werkzeug-Ausgeber,
Mechanische Hauptwerk-
statt, 10. April

Thyssen Industrie

Leo Klaes, Obermonteur,
Montage-Bauelement,
4. Mai

NEUNZIG JAHRE

PETER MORLO

Neunzig Jahre alt wurde am
23. Februar unser Pensionar
Peter Morlo. Er ist gebiirtig
aus Sankt Ingbert im Saar-
gebiet. Als er 1921 zu uns
kam, konnte er schon auf
eine langjshrige Hiitten-
praxis  zurlickblicken; er
hatte einige Jahre in den
Hittenwerken in Differdin-
gen gearbeitet. Hier bei
uns war er in der Zurich-
tung der WalzstraBe. Zehn
Jahre nach seinem Eintre-
ten wurde er erwerbslos,
als damals im Verlaufe der
Weltwirtschaftskrise das
Werk Ruhrort weitgehend
stillgelegt wurde, Erst 1934
konnte er seine Arbeit wie-
der aufnehmen. Bis zum
Kriegsende war Herr Morlo
dann noch bei uns tatig.
Seinen Lebensabend ver-
bringt er jetzt in einem
Pflegeheim in Duisburg-
Meiderich, wo ihn auch Ab-
teilungsleiter Kuhn von der
Ruhrorter Sozialabteilung
die Gliickwiinsche des Un-
ternehmens aussprach.
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94 JAHRE ALT

Ignaz Chechla, Duisburg-
Meiderich, Neustr. 274,
13. April

93 JAHRE ALY

Adalbert Norek, Duisburg-
Hamborn, Lehrerstr. 75a,
17. Apri

Wilhelm Bruchertseifer,
Duisburg-Hamborn,
Sandstr. 60, 5. Mai

92 JAHRE ALT

Wilhelm H&hnen, Duisburg-
Neudorf, Schemkesweg 31,
3. Mai

Albert Napiontek, Duis-
burg-Meiderich, Wasgau-
strafie 1, 22. April

90 JAHRE ALT

Heinrich Stempel, Duisburg-
Beeck, Fontanestr. 3,
10. April

Heinrich Roosen, Miilheim-
Speldorf, Lotterweg 52,
19. Mai

85 JAHRE ALT

Johann Joosten, Duisburg-
Hamborn, Am Tellmanns-
hof 6, 22. April

Johann Deutsch, Duisburg-
Hamborn, Oderstr. 68,
3. Mai

Albert Greif, Duisburg-
Hamborn, An der Abtei
(Altersheim), 7. Mai

80 JAHRE ALT

Wilhelm Kdpp,
Duisburg-Meiderich,
Miihlenstr. 14, 18. Maérz

Leopold Lange, Duisburg-
Hamborn, Roonstr. 69,
2. April

Edvard Folgemann, Duis-
burg-Beeck, Alsumer
Strafe 31, 3. April

Heinrich Weiss, Duisburg-
Hamborn, Pestalozzi-
strafle 19, 10. April

Paul Withofer, Duisburg,
Kéniggratzer Str. 49d,
8. Mai

Max Mielke, Duisburg-
Hamborn, Pestalozzi-
straBe 14, 22. Mai

DIAMANTENE HOCHZEIT
FEIERN

Eheleute Paul Héchter,
Duisburg-Meiderich, Was-
gaustr. 20, 23. April

GOLDENE HOCHZEIT FEIERN
Eheleute Dr. Hubert Kempf,
Duisburg-Hamborn, Hol-

steiner Str. 8, 4. April

Eheleute Thomas Giesen,
Homberg, Huttenstr. 3,
6. April

Eheleute Alfred Wahnelt,
Duisburg-Meiderich,
Steinstr. 23,

Eheleute Franz Borzim,
Walsum, Hermann-Léns-
StraBe 1, 14. April

Eheleute Johann Formellq,
Duisburg-Meiderich, Neu-
breisacher Str. 15q,

Eheleuie Johann Ellmann,
Duisburg-Beeck, Ostacker-
weg 16, 28. April

Eheleute Adolf Wiirth,
Duisburg-Grofienbaum,
Greifswalder Str. 16,

11. Aprit

17. April 30. April

Eheleute Franz Gétilich,

Ehelevte Georg Stroeter,
Walsum, Schulstr. 90,
12. April

Oberhausen-Buschhausen, Eheleute Johann Kunert,
Buschmannsfeld 43, Wiinnenberg 77,
17. April Uber Paderborn, 1. Mai

Eheleute Paul Melzig,
Duisburg-Hamborn,
Pfalzer Str. 8, 1. Mai

Eheleute Max Schlemminger
Duisburg-Meiderich,
Neubreisacher Str. 9b,

1. Mai

Eheleute Karl Boecke,
Dinslaken-Hiesfeld,
Kanzlerstr. 25, 5. Mai

Unsere Toten

Werke Bruckhausen/Beeck

HEBEL, Hugo
CEGLAREK, Stanisiaus
KARP, Bernhard
RASCH, Karl

ARIFI, Kudret
GOCH, Wilhelm
HERBST, Karl
CIESIELSK!, Johann
SCHACKY, Johann
ZWICKLER, Matthias
BENTELER, Heinrich
SWIERCZYK, Johann
FOHRMANN, Withelm
MEUERS, Peter
NEUMANN, Bernhard
KNIEL, Heinrich
KRUSMANN, Josef
STEPHAN, Rudolf

Werk Ruhrort

KURSCHAT, Hans
SEEGER, Heinrich
VOGTMANN, Apollinarius
LUSCHY, Josef
BEYER, Robert
NEBA, Albert
KORNELIUS, Johann
EBERHARDT, Karl
ULLRICH, Hermann
SCHMEINCK, Johann
SCHRUBBA, Friedrich
MIETZ, Hermann
VOLKHAUSEN, Franz
GORES, Franz
TEELEN, Heinrich
MULLER, Karl
GREMMEN, Wilhelm
KEIP, Theodor
BETHKE, Hermann

Werk Hiittenbetrieb

SCHACKY, Jakob
CHILLA, Anton
FELDMANN, Gustav

erwerth/Hochofenwerk Hamborn

Stoffwérter, Stoffwirtschaft

Verwieger, Verkehrsabteilung

Pensiondr (Bote, Spedition)

Pensiondr (Maschinist, Maschinenbetrieb [I)
Flammer, Warmbandwerk I

Pensiondr (Kabelmonteur, Elektro-Energieversorgung)

Pensiondr (Lagerarbeiter, Zurichtung 1)
Pensiondr (Gasstocher, Martinwerk)
Obermeister, Ingenieurabteilung
Pensiondr (Biuroarbeiter, Elektroabteilung)

Pensionar (Birovorsteher, Personalabt. f. Lohnempiénger

Pensiondr (Schrottsortierer, Stoffwirtschaft)
Warter, Entsalzungsanlage/Verzinkung |

Pensioné&r (Schlosser, Elektro- u. Maschinenbetrieb)

Techn. Angestellter, Betriebswirtschaft
Techn. Vorsteher, Chem. Laboratorien
Pensiondr (Modellschreiner, Bauabteilung)
Pensiondr (Bunkermann, Schlackenmiihle)

Verlader, Walzwerk Verladung
Pensiondr (Obermeister, Walzwerk StraBe IV)

Pensiondr (Waschraumwarter, Waschraumbetreuung)

Pensionar (Hilfsarbeiter, Walzwerk)

Pensiondr (Waschraumwaérter, Waschraumbetreuung)

Pensiondr (Wachter, Werkschutz)
Pensiondr (Ofenmann, Walzwerk)
Pensionar (Qual. Former, StahlformgieBerei)

Pensiondr (2. Scherenmann und Binder, Feinstrabe §é)

Pensiondr (Obermeister, Walzwerke)

Pensiondr (Schlosser, Mechanische Hauptwerkstatt)

Pensionar (Hafenaufseher, Nordhafen)
Pensionar (1. Schmelzer, Siemens-Martin-Werk )
Pensiondr (Wachter, Werkschutz)

Pensionar (Schlosser, Stahlbau)

Pensiondr (Wéchter, Werkschutz)

Steuerer, Blockstrafe 2

Pensiondr (2. Walzer, Halbzeugstrale 1)
Pensiondr (1. Maurer, Bauabteilung)

Pensionar (Dreher, Hochofen Meiderich-Nord)
Pensionadr (Rampenmann)
Pension&r (Betriebsfithrer, Hittenbetrieb)

WIR BEWAHREN
EIN EHRENDES GEDENKEN

IHNEN

geb. gest,
1918 12. Dez.
1909 1. Jan.
1882 12. Jan.
1906 12, Jan.
1946 16. Jan.
1904 18. Jan.
1902 18. Jan.
1886 20. Jan.
1905 21.Jan.
1906 23.Jan,
1885 25. Jan.
1886 3. Febr.
1917 5. Febr.
1894 14. Febr,
1928 17. Febr,
1911 23. Febr.
1898 23. Febr.
1891 23, Febr.
1931 31, Dez.
1886 1.Jan.
1897 5. Jan.
1889 16. Jan.
1899 17. Jan.
1901 20. Jan.
1879 21. Jan.
1895 22.Jan.
1900 25. Jan,
1902 25.Jan.
1894 26. Jan.
1900 26. Jan.
1902 26. Jan.
1898 27. Jan.
1882 31. Jan.
1901 2. Febr.
1907 7. Febr.
1907 9. Febr.
1899 10. Febr,
1883 18. Aug.
1900 25. Dez.
1897 27. Dez.
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