


WERK 
#m) 

WIR 
26. Jahrgang 
Heft 9 
September 1974 

zu aktuellen Fragen 
der Personalpolitik 

INHALT 

226 Helmut Latta zu aktuellen Fragen 
der Personalpolitik 

228 ESTEL im 2. Quartal 1974 
228 Hobby-Ausstellung in Dortmund 

eröffnet 
230 Die „Integrierte Fassade“ und 

ihre vielen Möglichkeiten 
233 Schlacken bringen Geld 
236 Das Geschäftsjahr 1973 unserer 

BKK 
238 Der kluge Mann schlägt vor 
239 Der Dortmunder Agent und seine 

Zeit (14): Der tolle Bömberg und 
das gute Ende des Professors 
Landois 

242 Gisela Lins schwingt die Kugel 
243 Herr und Frau Hoetjes wollten 

Hoesch sehen 
244 Die Kriminalpolizei warnt unsere 

Gastarbeiter 
246 Die Erzaufbereitung von 

Hoogovens 
247 Arbeitstagungen für Führungs- 

kräfte 
248 Niederländische und deutsche 

Eisenbahner bauen 
ESTEL Brammen- und Coil-Expreß 

249 Unsere Jubilare 
250 Die Gesellschaften der Hoesch 

Werke AG 
251 Der Fotowettbewerb 

129 Hüttenkieker 
130 Der Elektrolichtbogenofen und 

seine zunehmende Bedeutung 
135 2 Millionen Besucher 
136 Das Werk Phoenix 
138 Nachwuchs für die Hüttenwerke 
139 Jugendvertretungen unserer Hüt- 

tenwerke 
140 Boxen bestimmte sein Leben 
141 Der kluge Mann 
142 Stopp den Unfall 
143 Aufgespießtes 
144 In Dortmund beheimatet 

Titelseite: Das Schwimmbad Lauin- 
gen an der Donau besitzt als Außen- 
wand die „Integrierte Fassade“, in 
der Heizung, Wetter- und Lärm- 
schutz vereinigt sind. Zu den vielen 
Vorteilen des Systems gehört, daß 
Schwimmbäder dieser Art bis zu 
30 Prozent Energie einsparen. 

Rückseite: Im Vordergrund die grobe 
Thomasschlacke, die in der Schlak- 
kenmühle (im Hintergrund) gemahlen 
und als Thomasmehl in die Silo-Last- 
kraftwagen verladen und zu den Vor- 
ratsbehältern der landwirtschaftlichen 
Großverbraucher gefahren wird. 

WERK UND WIR berichtete 
zuletzt über die Entwicklung 

im Personalbereich in Heft 
5/1974. Die Berichterstat- 

tung umfaßte das Ge- 
schäftsjahr 1973. Wie ist 
die Entwicklung seitdem 

weitergegangen? Was 
geschah im ersten Halbjahr 

1974? Welche Probleme 
tauchten auf? Wie können 

sie gelöst werden? Diese 
und andere Fragen stellten 

wir Helmut Latta, Leiter 
Belegschafts- und Tarif- 

wesen im Hoesch-Bereich 

WERK UND WIR 
Die Flaute in einigen Wirtschafts- 

bereichen hat ganz allgemein die 
Zahl der Arbeitssuchenden steigen 
lassen. Heißt das, daß unsere Ge- 
sellschaften vor einem Überange- 
bot an Arbeitskräften stehen? 

LATTA 
Im Gegenteil. Das Problem der 

Personalbeschaffung macht uns zur 
Zeit - soweit es um Arbeitskräfte 
für die Produktion geht - durchaus 
zu schaffen. Ganz besonders gilt 
dies für Facharbeiter. Die Arbeits- 
ämter helfen uns selbstverständlich 
im Rahmen der bestehenden Mög- 
lichkeiten. Allerdings sind viele 
Personen als arbeitslos registriert, 
die kaum zu vermitteln sind. 

WERK UND WIR 
Eine Möglichkeit, ausländische 

Arbeitnehmer einzustellen, gibt es 
nicht? 

LATTA 
Zumindest können wir sie nicht in 

ihren Heimatländern anwerben, da 
nach wie vor der Ausländerstopp 
besteht und zur Zeit keine An- 
zeichen auf eine kurzfristige Auf- 
hebung dieses Stopps deuten. 
So bleiben die regionalen Arbeits- 
märkte für uns gegenwärtig die 
einzige Quelle zur Personalbeschaf- 
fung. Und hier sind wir weiterhin 
auch auf ausländische Arbeits- 
kräfte angewiesen. Unsere Gesell- 
schaften stellen aber nur solche 
ausländischen Bewerber ein, die 
industrieerfahren sind und über 
deutsche Sprachkenntnisse verfü 
gen. 

WERK UND WIR 
Besteht bei allen Hoesch-Gesell- 

schaften ein Mangel an Arbeits 
kräften? 

LATTA 
Die Arbeitsmarktsituationen sind 

örtlich sehr unterschiedlich; sie 
hängen eben von der branchen- 
mäßig differenzierten Konjunktur- 
entwicklung ab. Ungünstig ist die 
Beschäftigungslage für die von der 

inländischen Nachfrage abhängi- 
gen Wirtschaftszweige. Hier ist 
besonders die Bauindustrie be- 
troffen. Günstig dagegen ist die 
Situation für die Branchen mit 
hohem Exportanteil. Dazu gehören 
neben dem Maschinenbau, einzel- 
nen Zweigen der Elektroindustrie 
auch die eisen- und stahlerzeu- 
gende Industrie, die nach wie vor 
von der weltweiten Stahlhausse 
profitiert - und neuerdings wieder 
der Bergbau, einst Sorgenkind der 
Wirtschaft. 

Eine große Ausnahme macht 
allerdings die Automobilindustrie, 
wo weder die inländische noch die 
ausländische Nachfrage zufrieden- 
stellend ist. Sie wissen, daß im 
ersten Halbjahr 1974 gegenüber 
dem Vorjahreszeitraum rund 25 
Prozent weniger fabrikneue Kraft- 
fahrzeuge in der BRD zugelassen 
wurden. 

WERK UND WIR 
Wie sieht bei Hoesch die Ent- 

wicklung im Personalbereich in der 
ersten Hälfte des laufenden Ge- 
schäftsjahres aus? 

LATTA 
ln den ersten sechs Monaten 1974 

stellten unsere vierzehn Hoesch- 
Gesellschaften rund 3 000 Arbeits- 
kräfte als Ersatz für Abgänge und 
als Neubedarf ein. Am 30. Juni 
1974 beschäftigten wir bei Hoesch 
rund 51 000 Mitarbeiter. Das waren 
0,5 Prozent mehr als zu Beginn des 
Geschäftsjahres. 

WERK UND WIR 
Wie hoch ist der Anteil der Aus- 

länder? 

LATTA 
Zur Zeit beschäftigen wir 5 183 

ausländische Mitarbeiter; das sind 
14,2 Prozent unserer Lohnempfän- 
gerbelegschaft. Ihre Zahl erhöhte 
sich seit Beginn dieses Jahres um 
4,6 Prozent. Im Schnitt der gesam- 
ten Eisen- und Stahlindustrie ist 
derzeit ein Anteil von rund 20 Pro- 
zent Ausländern an der Lohnemp- 
fängerbelegschaft zu verzeichnen. 
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WERK UND WIR 
Wer zählt zu den schutzbedürfti- 

gen Mitarbeitern? 

LATTA 
Zu diesem Personenkreis gehören 

- Schwerbehinderte, 
- ältere oder leistungsgeminderte 

Mitarbeiter und 
- jugendliche Arbeitnehmer. 

Um die Einsatzplanung zu ver- 
bessern, sind wir zur Zeit dabei, 
ein Personal-Informationssystem 
aufzuhauen, das uns in die Lage 
versetzen soll, schnell und richtig 
auf Veränderungen reagieren zu 
können. 

4 Einstellungsgespräch bei den 
Hüttenwerken: Lothar Drabeck von 
der Personalabteilung (rechts) 
unterhält sich mit Michael Zanettin, 
der als Elektriker im Werk Phoenix 
die Arbeit aufnehmen will 

WERK UND WIR 
Wie soll das „Personal-Infor- 

mationssystem“ aussehen? 

WERK UND WIR 
Wie viele Arbeitskräfte fehlen 

augenblicklich bei Hoesch? 

LATTA 
Wir benötigen im Hoesch-Kon- 

zern rund 1 000 Produktions- und 
Facharbeiter. Der größte Bedarf 
besteht bei unseren Hüttenwerken, 
wo aufgrund der guten Beschäfti- 
gungslage die Kapazitäten so weit 
ausgelastet sind, wie es das zur 
Verfügung stehende Vormaterial 
zuläßt. 

WERK UND WIR 
Wie sieht die Personalentwick- 

lung bei den Gesellschaften aus, die 
stärker von der Automobilindustrie 
abhängig sind? 

LATTA 
Hier werden wir die Beschäftigung 

der rückläufigen Nachfrage an- 
passen müssen. Das heißt, wir 
werden in diesen Bereichen mit 
Neueinstellungen zurückhaltender 
sein. Darüber hinaus haben wir 

noch die Möglichkeit, Mehrarbeit 
abzubauen. 

WERK UND WIR 
Wir stark ist der Puffer „Mehr- 

arbeit" als Ausgleich bei konjunk- 
turellen Schwankungen? 

LATTA 
Bei den Gesellschaften der Wei- 

terverarbeitung liegt der Anteil der 
Mehrarbeit über 11 Prozent. Mit an- 
deren Worten: Ohnedie Bereitschaft 
unserer Mitarbeiter, Mehrarbeit zu 
verfahren, hätten wir hier eine um 
rund 1 700 Personen höhere Beleg- 
schaft benötigt. Diese Zahl zeigt, 
daß es durchaus möglich ist - auch 
im Interesse unserer Mitarbeiter - 
sich durch Abbau der Mehrarbeit 
einer rückläufigen Beschäftigung 
anzupassen. 

WERK UND WIR 
Wie sieht es mit der Mehrarbeit 

bei den Hüttenwerken aus? 

LATTA 
Bei der Hütte beträgt der Anteil 

der Mehrarbeitsstunden an den 
Normalstunden rund 9 Prozent. 
Angesichts der zur Zeit guten Auf- 
tragslage und der schon erwähnten 
Schwierigkeiten bei der Personal- 
beschaffung wird hier auch weiter- 
hin Mehrarbeit notwendig sein, um 
alle Engpässe auszugleichen. 

WERK UND WIR 
Kann man nicht intern, das heißt 

innerhalb unserer Werke, einen 
gewissen Ausgleich bei unterschied- 
lichem Personalbedarf schaffen? 

LATTA 
Genau das machen wir. Dies ist 

Aufgabe der Einsatzplanung, deren 
weitere Verbesserung ein Schwer- 
punkt unserer Personalpolitik ist. 
Ziel der Einsatzplanung ist 
- den richtigen Zeitpunkt des Per- 

sonaleinsatzes zu bestimmen, 
- die Kenntnisse und Fertigkeiten 

der Mitarbeiter sinnvoll in An- 
spruch zu nehmen, 

- sinnvolle und geeignete Arbeits- 
plätze für schutzbedürftige Mit- 
arbeiter bereitzustellen. 

LATTA 
Das Prinzip ist einfach. Wir brau- 

chen einerseits genaue Informatio- 
nen über die Eignung unserer Mit- 
arbeiter, andererseits klare Daten 
über die Anforderungen, die an den 
verschiedenen Arbeitsplätzen ge- 
stellt werden. Haben wir diese 
Daten, kann über die elektronische 
Datenverarbeitung der Arbeitsein- 
satz besser und schneller gelenkt 
werden, um den richtigen Mann an 
den richtigen Arbeitsplatz zu ver- 
mitteln. 

WERK UND WIR 
Wenn die Arbeiten zu diesem 

Informationssystem abgeschlossen 
sind, werden wir Sie hierüber aus- 
führlich befragen. 
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im 2. Quartal 
1974 

Mit einem Reingewinn von hfl 87,6 Mill, hat ESTEL 
im II. Quartal 1974 ein Ergebnis erzielt, das 

befriedigend genannt werden kann. Die steigende 
Tendenz bei Umsatz und Kosten hat sich seit dem 

vorigen Quartal fortgesetzt. Der Umsatz erhöhte sich 
gegenüber dem I. Quartal 1974 um hfl 203,4 Mill. = 

8,7%. Da jedoch die Kosten infolge Erhöhung der 
Rohstoffpreise und der Personalaufwendungen sowie 

wegen einiger besonderer Posten stärker an- 
stiegen, betrug die Verbesserung des Betriebs- 

gewinns nur hfl 6,1 Mill. =3,5% 
Die Roheisen- und Rohstahl-Erzeugung erreichte 

nicht die Höhe des vorangegangenen Quartals, vor 
allem wegen einiger Störungen an den Hochöfen 

im Hüttenwerk IJmuiden. 
Die Belegschaft stieg nach den relativ stärkeren 

Erhöhungen in den vorhergehenden Quartalen nur 
noch um 100 Beschäftigte gegenüber dem 

31. März 1974. 
Die gute Marktlage und der hohe Auftragsbestand 
rechtfertigen die Erwartung, daß auch die zweite 
Jahreshälfte eine Vollauslastung unserer Anlagen 

und ein zufriedenstellendes Ergebnis bringen wird. 
Die Abwicklung unserer Investitionsvorhaben verläuft 

planmäßig. 

Konsolidierte Ergebnisübersicht ESTEL NV (in Mill, hfl) 

Umsatz 
(Netto-Fremdumsatz) 
Abschreibungen 

2. Quartal 
1974 

1. Quartal 
1974 

4. Quartal 

1973 

3. Quartal 
1973 

2. Quartal 
1973 

2545,5 2342,1 
127,7 127,7 

Übrige Aufwendungen 2237,0 2039,7 

2364,7 

2104,2 1995,1 

129,1 131,8 125,4 
1838,1 1729,0 1649,3 

1875,3 

Betriebsgewinn 

Erträge aus nicht 
konsolidierten 
Beteiligungen 
Zinsen (Saldo) 
Außerordentliche 
Aufwendungen 
und Erträge (Saldo) 

Gewinn vor Steuern 
Steuern vom Gewinn 

Reingewinn 

Betriebsgewinn 

in % vom Umsatz 

180,8 

11,0 
- 42,4 

8,7 

158,1 
70.5 

87.6 

2167,4 

174,7 

0,9 
- 44,1 

- 1,1 

130,4 
54,9 

75,5 

1967,2 

137,0 

11,3 
- 41,0 

5,8 

113,1 
39.5 

73.6 

1860,8 

134,3 

10,5 
- 50,4 

2,5 

91,9 
37,1 

54,8 

1774,7 

100,6 

10,1 
- 44,1 

- 7,6 

59,0 
22,5 

36,5 

7,1 7,5 6,5 6.7 5,4 

Erzeugung 
(in 1000 Tonnen) 
Roheisen 

Rohstahl 
Walzstahl 
(konsolidiert) 

2327 
2947 

2639 

2476 
3105 

2651 

2282 
2888 

2498 

2416 
3049 

2453 

2281 
2890 

2395 

Belegschaft 30. 6. 

76 500 

31. 3 

76 400 

31. 12. 

75 800 

30. 9. 

75 200 

30. 6. 

74 500 

Hoesch- 
Hobby- 
Ausstellung 
im Museum 
am Ostwall 

Am 31. August 1974 vormittags klang und drehte sich Hugo 
Krösches Riesenrad, warf seine bunten Lichtretlexe im Museum 
am Ostwall über die Balustrade zu den geladenen Gästen, die 

Dr. Eugen Thiemann als Gastgeber begrüßte: unter ihnen von der 
russischen Botschaft Alexei Diekhoff und als Konsul der 

Niederlande Hans Hartwig, und vor allem die „Leihgeber“ selbst - 
70 Mitarbeiter der Hoesch Werke AG (vier waren in Urlaub). 

Zwei Aspekte standen im Mittelpunkt der EröHnung: die sinnvolle 
Freizeit und der Beitrag zur Völkerverständigung. Daß diese 
Ausstellung nach zwanzigjährigem Bemühen der Rheinisch- 
Westfälischen Auslandsgesellschaft, Kontakte zwischen den 

Menschen in Ost und West herzustellen, ein besonderer Höhepunkt 
gewesen sei, betonte Dr. Harald Koch, Präsident der Rheinisch- 

Westfälischen Auslandsgesellschaft, früher als Hoesch-Vorstands- 
mitglied Initiator der ersten Hoesch-Steckenpferdturniere. 

Zum Thema Freizeit erklärte Dr. Koch: „Jeder Arbeiter und Angestellte 
hat nicht nur das Recht, seine Freizeit zu nutzen, sondern vor allem 

das Recht, sie zu nutzen, wie er will. Mit Urteilen darüber, was 
unnütz und was sinnlos ist, sollten wir vorsichtig sein, und sicherlich 

sind die Unternehmensleitungen nicht dazu da, dem einzelnen 
vorzuschreiben, was er mit seiner Freizeit machen soll. Darum ist 

auch alles abzulehnen, was sich hinter dem furchtbaren Wort 
„Freizeitgestaltung“ verbirgt, wenn damit mehr gemeint ist, als 

Anregungen zu geben. Denn „Freizeit ist deine Zeit“, und Freizeit 
bedeutet frei sein von jedem Zwang, frei sein in seinen Entschlüssen. 
Und was der einzelne aus seiner Freizeit macht, das mag er - er ganz 

allein - frei entscheiden; wie er entscheidet, das ist ein Ausfluß 
seiner freien Persönlichkeit, ich möchte sagen: das gerade bestätigt 

und charakterisiert ihn als freie Persönlichkeit. Eine echte 
Liebhaberei lehrt uns immer wieder, daß ein gelungenes Werk 

höchstes Glück bedeutet und daß die Befriedigung um so tiefer ist, 
je größer das Wissen um das Wesen des Werkes ist. Das Steckenpferd 

schützt also geradezu vor der Einseitigkeit im Wissen und damit - 
so möchte ich behaupten - in der Gesinnung.“ 

Dr. Erich Vogel, Generalbevollmächtigter der Hoesch Werke AG, 
eröffnete die Ausstellung und machte einige kritische Anmerkungen. 

Die Freizeit dürfe nicht im Freizeitrummel untergehen, und die 
Freizeitgestaltung dürfe nicht unter Leistungsdruck geraten, damit nicht 

durch solche Entwicklungen der durch mehr Wohlstand und Zeit 
gewonnene Spielraum an persönlicher Freiheit wieder eingeengt werde. 

Auch das „schlichte Nichtstun“ sei ein wesentliches Element der 
Freizeit. Arbeit und Freizeit - beides zusammen erst - machten die 

Wirklichkeit unseres Daseins aus. Beide - Arbeit und Freizeit - müßten 
unter Berücksichtigung des vollen wirtschaftlichen Leistungsvermögens 

in einem wohlabgewogenen Verhältnis zueinander stehen. Dr. Vogel 
gab der Hoffnung Ausdruck, daß die Ausstellung recht vielen 

Besuchern Anregungen für ihre Freizeitgestaltung vermitteln möge. 
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Über 100000 Menschen 

aus Rußland, Rumänien und Holland 

sahen die Ausstellung 

Unsere Hobby-Ausstellung hat 
eine lange Reise hinter sich. Ihre 
Stationen heißen Moskau, Riga, 
Kiew, Klausenburg, Bukarest, 
IJmuiden, Dortmund. 

Gut 100000 Menschen in Ruß- 
land, Rumänien und Holland haben 
die Bilder, Plastiken, Fotos und 
Bastelarbeiten schon gesehen, 
die unsere Mitarbeiter zur Verfü- 
gung stellten und die sie nach fast 
einem Jahr im Dortmunder Ost- 
wallmuseum wiedersahen und die 
jedermann bis zum 6. Oktober 
1974 besichtigen kann. 

Die spontane Zustimmung un- 
serer Mitarbeiter erleichterte den 
Aufbau der Ausstellung. Alle Hobby- 
Künstler, 74 an der Zahl, waren 
sofort und mit Begeisterung dabei, 
als wir sie fragten, ob sie einver- 
standen seien, ihre kostbaren 
Hobby-Arbeiten auf eine so lange 
und weite Reise zu schicken. 

Diese augenblickliche Bereit- 
schaft, das selbstgemalte Bild von 
der Wand zu nehmen, ohne an den 
häßlichen Fleck auf der Tapete 
zu denken, sich vom Riesenrad zu 
trennen, mit dem die Enkel zu spie- 
len gewohnt sind - diese Begei- 
sterung, so viele ans Herz ge- 
wachsene Produkte der freien Stun- 
den herzugeben, hat uns in ihrer 
Einmütigkeit und Selbstverständ- 
lichkeit überrascht. 

Diese Bereitschaft sich mitzu- 
teilen, verbunden mit dem aus- 
drücklichen Willen zur Verständi- 
gung und zur Freundschaft gegen- 
über dem Osten, hat drüben - 
aber auch in Holland - große Auf- 
merksamkeit und starken Anklang 
gefunden. Das Echo übertraf un- 
sere schon recht hohen Erwartun- 
gen. Nicht nur die Zahl der Be- 
sucher war eindrucksvoll, sondern 
vor allem die sehr persönliche, fast 
herzliche Art, mit der die Besucher 
den ausgestellten Dingen gegen- 
überstanden. Sie fühlten sich an- 
gesprochen und antworteten - mit 
kleinen Geschenken für diesen oder 
jenen unter den Ausstellern und 
mit zahlreichen Eintragungen ins 
Gästebuch. 

Lassen Sie nur einige sowjetische 

Stimmen aus dem Gästebuch zu 
Wort kommen. 

So schreibt ein Moskauer Bau- 
ingenieur: „Es ist sehr angenehm, 
eine Ausstellung nicht professionel- 
ler Maler, sondern von Amateuren 
zu sehen, deren Werke auf hohem 
künstlerischen Niveau, mit großer 
Meisterschaft und mit besonderer 
Individualität ausgeführt sind. Es ist 
sehr angenehm, dem Wirken ein- 
facher Leute der BRD zu begeg- 
nen ..." 

Ein anderer vermerkt: „Eine be- 
merkenswerte Ausstellung. Was 
für talentierte Menschen!" 

Ein dritter: „Ich bin begeistert 
von der Ausstellung der deutschen 
Freunde. Es ist wunderschön.“ 

„Mir als einem Hochschullehrer 
gefällt diese Ausstellung sehr gut. 
Alle Werke sind von Arbeiterhand 
geschaffen, nicht von Professionel- 
len. Sie zeichnen sich aus durch 
eine Präzision in der Ausführung, 
der Liebe zum Thema, zur Natur 
und zu den Menschen." 

„Man bekommt den Wunsch, 
sich von den alltäglichen Dingen 
zu lösen und so etwas mit eigenen 
Händen zu schaffen." 

„Wir sind hingerissen von der 
Breite der Interessen ..." 

„Diese Ausstellung bewegt und 
inspiriert." 

„Vielen Dank für die Freude, die 
wir empfangen haben." 

„Wir haben Ihre bemerkens- 
werte Ausstellung gesehen, die uns 
mitriß durch ihre Vielfältigkeit, 
durch den Reichtum an Farben, 
die Vielgestaltigkeit der Formen. 
Wir sind den Autoren und Organi- 
satoren sehr dankbar. Dank, liebe 
Freunde!" 

„Diese Ausstellung ist für mich 
eine große und angenehme Über- 
raschung. Ich habe niemals vom 
Vorhandensein solcher Arbeiter- 
studien im Ausland gehört. Alle 
Exponate sind mit Talent und Be- 
geisterung ausgeführt. Und das 
wichtigste ist, daß sie aufrichtig 
sind. Man spürt, daß die Maler sich 
nur von der Stimme ihrer Seele 
leiten ließen, während sie ihre 
Werke schufen.“ 
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Das Urteil 
der Familie Felsmann 
Werner und Renate Felsmann erlaubten uns einen Blick 

in ihre Wohnung in der Dortmunder Kuntzestraße - in 
eine Wohnung, gebaut mit der „Integrierten Fassade". 
Ein Jahr haben sie Erfahrungen gesammelt. Ihr Urteil: 
„Eine ideale Heizung!" Renate Felsmann: „Das ganze 
Zimmer ist gleichmäßig warm. Kein Heizkörper nimmt 

Platz weg und stört beim Gardinenanbringen. Die 
Gardinen werden auch nicht schmutzig.“ Werner 

Felsmann: „Eine technisch prima Lösung, die die Räume 
größer macht.“ Sabine und Susanne Felsmann: „Wir 

haben unsere Betten direkt unter dem Fenster. 
Auch im Winter ist es nicht zu kalt.“ Und noch einmal 
Renate Felsmann: „Unser Andreas spielt am liebsten 

auf dem Teppich vor dem Fenster. Ich habe mich 
überzeugt: Es gibt keine Zugluft!“ 

. . . bei privaten 
Schwimmbädern 

Die beheizten Stützen sind hier 
gleichzeitig statisch-tragende Ele- 
mente, die sowohl die Dachlast 
aufnehmen als auch Befestigungs- 
konstruktion für Glas und Paneele 
darstellen. Durch die gleichmäßige 
Erwärmung der Umfassungswände 
entstehen im Schwimmbad so gün- 
stige Temperaturverhältnisse, daß 
auf eine aufwendige Lüftungsan- 
lage verzichtet werden kann. Auch 
bei verhältnismäßig hoher relativer 
Luftfeuchte wird Schwitzwasser an 
Konstruktion und Glas vermieden. 
Durch den verhältnismäßig gerin- 
gen Luftaustausch wird entspre- 
chend weniger Heizenergie erfor- 
derlich. 

wonnene Wannenform wird in einen 
Rahmen eingespannt, miteinerzwei- 
ten Platal-Schale versehen, in eine 
Heizplatten-Großpresse eingescho- 
ben und mit Polyurethan ausge- 
schäumt. Der Isolierwert eines sol- 
chen Paneels entspricht einer Zie- 
gelwandstärke von 1,35 Meter. 

Schon im Rohbau sind in den 
Stahlbetondecken Ankerplatten für 
die Aufnahme der Fassadenkon- 
struktion eingebaut. Die volle Ju- 
stierbarkeit der Stahlrahmen garan- 
tiert eine sinnvolle Auflagerkon- 
struktion. Neoprene-Profile an 
sämtlichen Verbindungsstellen neh- 
men Dehnungen des Materials auf und 
verhindern mögliche Spannungen. 
Der mit einem Kran eingeschwenkte 
Rahmen kann mühelos in den vor- 
bereiteten Lagern montiert werden. 

Und das geschieht Stockwerk für 
Stockwerk mit gleicher Leich- 
tigkeit, Sicherheit und Präzision. 

Sofort nach dem Rahmensetzen 
kann mit dem Einbau von Fenstern 
Türen und der Paneele begonnen 
werden. Die Fenster, im Wohnungs- 
bau als Wendeflügel mit extrem 
schmalen Alu-Profilen ausgebildet, 
werden mit der Fassade absolut 
dicht und unverrückbar fest ver- 
schraubt. Die gleiche Methode gilt 
für den Einbau der Paneele, die 
durch ihr geringes Gewicht leicht 
von Hand zu bewegen sind. Dann 
wird die während der gesamten 
Montage schützende Folie abge- 
zogen, und die Fassade ist fertig. 

Die in industrieller Fertigungs- 
weise hergestellten Fassadenele- 
mente ermöglichen dieVerwendung 
von vorgefertigten Rohrleitungen für 
die Anschlüsse an das zentrale 
Heizungssystem. Der Einbau ist 
schnell und ohne Komplikationen 
durchführbar, das heißt rationell 
und kostensparend. 

Die beheizte Außenfassade be- 
sticht durch ihre optische Leich- 
tigkeit, Fenster und Türrahmen sind 
schmal, gut zugänglich und leicht 
zu reinigen. Das System der „In- 
tegrierten Fassade“ - von Gartner 
entwickelt, mit Hoesch-Erzeugnis- 
sen gefertigt - ist bereits vielseitig 
erprobt und für viele Anwendungs- 
bereiche geeignet. 

Diese neue Bautechnik - basie- 
rend auf dem Baustoff Stahl - zeigt 
neue Wege zur wirtschaftlichen und 
umweltfreundlichen Lösung aktu- 
eller Bauprobleme. Funktionsge- 
recht, mit einer optimal wirksamen 
Heizung bzw. Klimatisierung, archi- 
tektonisch elegant und - aufgrund 
der sehr günstigen bauphysikali- 
schen Werte - sparsam im Energie- 
verbrauch. 

Die „Integrierte Fassade” wurde bei folgenden 
unterschiedlichen Projekten verwirklicht... 

.. . bei eingeschossigen 
Wohnungen 

Zu den Vorteilen, die die „Inte- 
grierte Fassade“ im mehrgeschos- 
sigen Wohnungsbau bietet, kommt 
hinzu, daß die beheizten Fassa- 
denstützen gleichzeitig konstruk- 
tive und statische Funktionen über- 
nehmen und damit zu der dringend 
erwünschten Vereinfachung des 
Bauablaufes beitragen. 

Von Gartner 
gebaut - 
mit Stahl 

von Hoesch 

Ein Ei des Kolumbus ist in der 
Bauindustrie die Idee, in einer Au- 
ßenwand alle Funktionen der Hei- 
zung, des Wetter- und Lärmschutzes 
zu vereinen - wie es in der inzwi- 
schen vielfach bewährten „Inte- 
grierten Fassade" geschieht - von 
Gartner gebaut mit Stahl von Hoesch. 
Das System beruht auf dem Gedan- 
ken, die für die Befestigung von 
Fassadenelementen notwendigen 
Pfosten aus Stahlrechteckrohren 
gleichzeitig für die Heizung zu 
nutzen. Diese Stahlrohrrahmen er- 
setzen alle sonst üblichen Heiz- 
körper und bewirken darüber hin- 

aus, daß die gesamte Außenwand- 
fläche erwärmt wird. 

Wer einmal im Schutz der „Inte- 
grierten Fassade" lebt, will von 
keiner anderen Heizung mehr etwas 
wissen. Der von der Fensterwand 
her geheizte Raum bietet ein Opti- 
mum an Behaglichkeit. Der Raum 
wird größer - aber nicht nur, weil 
Heizkörper fehlen, sondern auch, 
weil es keine kühle Fensterfront 
mehr gibt, von der man im altüber- 
kommenen Wohnungsbau tunlichst 
wegbleibt. Durch das warme Was- 
ser in den Pfosten wird der Stahl 
überdies zu einem in der Berüh- 

rung angenehmen menschen- 
freundlichen Material. 

Die individuelle Regulierbarkeit 
der Raumtemperaturen wird durch 
Thermostatventile möglich. Als ge- 
schlossene Außenwandelemente 
werden Paneele aus Hoesch Pla- 
tal-T bei Gartner (Josef Gartner 
& Co., Gundelfing, Donau, Werk- 
stätten für Stahl- und Metallkon- 
struktionen) in einem Spezialver- 
fahren in allen notwendigen Ab- 
messungen hergestellt. Die mit 
einer Kunststoffbeschichtung und 
einer Schutzfolie versehene Platal- 
Tafel wird tiefgezogen. Die so ge- 

ehaglichkeit im Schulz 
der „Integrierten Fassade” 

Die wandelbare 
Heizfassade 
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Die „Integrierte Fassade” wurde bei folgenden 
unterschiedlichen Projekten verwirklicht... 

< ... bei öffentlichen 
Schwimmbädern 

Die Vorteile des Systems, die in 
gleicher Form bei öffentlichen 
Schwimmbädern zum Tragen kom- 
men, führen nachweislich zu einer 
Energie-Einsparung von ca. 30% 
gegenüber konventionell errich- 

, teten Schwimmhallen. Die Lösung 
ist architektonisch bestechend ele- 
gant, konstruktiv einfach und über- 
zeugend und bauphysikalisch opti- 
mal bei wirtschaftlichen Bau- und 
Betriebskosten. 

◄ ... bei Verwaltungs- 
gebäuden 

Die Elemente der „Integrierten 
Fassade" lassen sich auch bei 
Gebäuden mit Vollklimaanlage vor- 
teilhaft einsetzen. Hier dienen die 
Fassadenpfosten aus Stahlrecht- 
eckrohren als Zuluftkanäle für die 
Primärluft und sind gleichzeitig 
Unterkonstruktion der Fassade. Der 
Neubau unserer Zentralen Datenver- 
arbeitung an der Nortkirchenstraße 
ist ein inzwischen erprobtes über- 
zeugendes Beispiel. 

Der geplante Neubau des Ver- 
waltungsgebäudes ESTEL in Nim- 
wegen wird ebenfalls mit der „In- 
tegrierten Fassade" ausgestattet. 
Die gestellten Anforderungen an 
die Benutzung der Räume haben 
zu einer neuen Entwicklung ge- 
führt. Die Beheizung erfolgt über 
die Fassaden-Unterkonstruktion 
aus Rechteckrohren (wie beim Woh- 
nungsbau) und die Lüftung über 
die Zwischendecken. Jedes zweite 
Fenster wird zu öffnen sein. Eine 
sinnvolle Steuerung von Heizung 
und Lüftung wird auch bei geöff- 
neten Fenstern eine Energiever- 
nichtung verhindern. Zum ersten 
Mal wird hier trotz Klimaanlage eine 
zusätzliche Fensterlüftung möglich 
und das Gebäude auch bei evtl. 
Energiekrisen voll benutzbar blei- 
ben. 

... bei Schulen ► 

Mit der Kombination von stati- 
schen Heizflächen und einer Be- 
und Entlüftungsanlage, die über 
die „Integrierte Fassade“ betrieben 
wird, werden neue Wege im Schul- 
bau beschritten. Durch verhältnis- 

►... bei Zweitfassaden 
Eine aus der Grundidee der „In- 

tegrierten Fassade" hervorgegan- 
gene Neuentwicklung ermöglicht die 
nachträgliche Klimatisierung von 
bestehenden Gebäuden, ohne Ein- 
griff in die Bausubstanz. Sie ist 
als lärmschützende und klimafüh- 
rende Fassade konzipiert und ihre 
Montage fast ohne störenden Ein- 
fluß auf den Betrieb im Gebäude 
möglich. 

mäßig geringen Mehraufwand in 
der Investition ist es möglich, auch 
bei geschlossenen Fenstern den 
Unterrichtsräumen Frischluft zu- 
zuführen und auf diese Weise wäh- 
rend der gesamten Unterrichtszeit 
optimaleRaumluftbedingungen her- 
zustellen. Die Konzentrationsfähig- 
keit von Schülern und Lehrern wird 
durch die permanente Zuführung 
unverbrauchter Frischluft geför- 
dert. Dies ist in immissionsgefähr- 
deten Gebieten von besonderer 
Bedeutung. Hoesch errichtet zur 
Zeit eine Werkschule nach diesem 
System. 
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der 
lOOOOO Waggons wären für den Transport 

Hoesch jährlich anfallenden Schlacke nötig 

Unter Nebenerzeugnissen 
versteht man in der Stahl- 
industrie die bei der Roh- 

eisen- und Stahlgewinnung 
zwangsweise anfallenden 

Stoffe, wie Hochofen- und 
Stahlwerksschlacken. Noch 

zu Beginn dieses Jahr- 
hunderts wurden diese 

Schlacken auf brach- 
liegenden Flächen oder auf 

dem Werksgelände ab- 
gekippt und aufgehäuft. 

Dadurch entstanden die hier 
und da auch heute noch 

sichtbaren Schlackenhalden 
- unerfreuliche Wahrzeichen 

des Industriegebietes. 
Im Laufe von Jahrzehnten 
ging man dann dazu über, 
aus diesen Stoffen markt- 
gerechte Produkte zu ent- 
wickeln und sie zu verkaufen. 
Karl-Heinz Gerstkamp, 
Abteilungsleiter für den Ver- 
kauf Nebenerzeugnisse 
unserer Hüttenwerke, 
schildert in diesem Bericht, 
wie die bei Hoesch jährlich 
anfallenden 2,5 Millionen 
Tonnen Schlacke wirt- 
schaftlich sinnvoll und um- 
weltfreundlich verwertet 
werden. 

Schlacke für den 
Straßenbau 

Unter den Nebenerzeugnissen 
der Eisen- und Stahlindustrie steht 
der Tonnenzahl nach die Hochofen- 
schlacke an der Spitze. Bei der 
Roheisenproduktion fallen jährlich 
etwa 1,2 Millionen Tonnen Schlacke 
an, noch einmal soviel bei der 
Rohstahlerzeugung. 

Ein Drittel der Hochofenschlacke 
wird durch Abschrecken mit Was- 
ser, dem sogenannten Granulieren, 
zu Hüttensand umgewandelt, der 
als Ausgangsprodukt für die Ze- 
ment- und Hüttenkalkerzeugung 
dient. Darüber hinaus übernimmt 
die Sinteranlage monatlich mehrere 
tausend Tonnen als Kreislaufstoff 
für die Erzaufbereitung. Über- 
schüssige Mengen werden an die 
Portlandzement-Industrie verkauft. 
Die restlichen 800 000 Tonnen 
Hochofenschlacke werden flüssig 
in Schlackenbeete abgekippt, wo 
die Schlacke zu einem von den 
Straßenbauern geschätzten künst- 
lichen Schmelzgestein erstarrt. Die 
Schlacke wird aufgebaggert, in 
Brechern zerkleinert und in Klas- 
sieranlagen in die einzelnen, für die 
verschiedenen Zwecke im Straßen- 
bau benötigten Körnungen abge- 
siebt. Durch sorgfältige Güteüber- 
wachung wird den Abnehmern - es 
sind diefürden Autobahn-, Straßen- 
und Wegebau zuständigen Behör- 
den von Stadt, Land und Bund - 
ein Produkt von stets kontrollierter 
Qualität zur Verfügung gestellt. 
Die Absatzmöglichkeiten hängen 
weitgehend von der Auftragsver- 
gabe der öffentlichen Hand ab. 

Ein Großteil der Verkaufsbemü- 
hungen gilt dem kontinuierlichen 
Absatz von phosphorarmen LD- und 
SM-Schlacken aus' unseren Stahl- 
werken, die nicht für die Herstel- 

Binderschicht 

1 Tragschicht 
oder 
Frostschutzschicht 

Untergrund /Unterbau 

A Oberfläche einer neuen Auto- 
bahn -Bl Dortmund-Mengede. 
Die gesamte Fahrbahn wurde aus 
Baustoffen erstellt, die vom Hoch- 
ofen kommen. Für den Aufbau 
des Straßenkörpers verwendet 
man Schlacke in verschiedenen 
Korngrößen 

lung von Thomasmehl geeignet 
sind. Wegen ihrer chemischen Zu- 
sammensetzung auch nur bedingt 
für den qualifizierten Straßenbau 
verwendbar, eignen sie sich jedoch 
vorzüglich für den Bau weniger 
belasteter Straßen sowie für Wege 
und Plätze. 

Zahlreiche Abnehmer haben mit 
diesem Baustoff sehr gute Erfah- 
rungen gemacht. Hierzu gehören 
die Bundes- und Werksbahn, die 
viele Kilometer Rangierwege neben 
den Gleisanlagen gebaut haben. 
Die städtischen Bauämter haben 
Wald- und Wanderwege und das 
Wegenetz in städtischen Klein- 
gartenanlagen mit diesem Material 
befestigt. Auch zahlreiche Firmen 
der näheren und weiteren Umge- 
bung haben Lager- und Parkplätze 
damit ausgebaut. 

Schlacke für die 
Zementindustrie 

Eines der aus der heutigen Tech- 
nologie nicht mehr wegzudenken- 
den Schlackenerzeugnisse ist der 
Hochofenzement. Im vorigen Jahr- 
hundert entdeckten Wissenschaft- 
ler, daß glasige Hochofenschlacke 
über Erhärtungeigenschaften ver- 
fügt, die durch Zumischung von 
Zementklinker wirksam werden. 
Schon frühzeitig, und zwar im Jahre 
1929, ist man bei Hoesch auf diese 
Möglichkeit der Schlackenverwer- 
tung eingegangen und hat eine 
Zementfabrik gebaut. 

Welche Entwicklung die Verwer- 
tung von Hochofenschlacke für die- 
sen Zweck inzwischen genommen 
hat, wird dadurch verdeutlicht, daß 
von den heute in der Bundes- 
republik Deutschland produzierten 
40 Millionen Tonnen Zement im Jahr 
rund acht Millionen auf Hochofen- 
und Eisenportlandzement entfallen 
- auf Zementsorten also, bei deren 
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Produktion granulierte Hochofen- 
schlacke wichtiger Bestandteil ist. 

Mit einer Jahresproduktion von 
rund 400 000 Tonnen Hochofen- 
zement leistet die Zementfabrik der 
Hoesch Hüttenwerke einen Beitrag 
zur sinnvollen und umweltfreund- 
lichen Verwendung eines Teiles 
der anfallenden Hochofenschlacke. 
Hauptabnehmergruppen sind die 
Transportbeton-Industrie und die 
Betonwarenhersteller, die rund 
neunzig Prozent unserer Zement- 
produktion übernehmen. Der Rest 
wird als Eigenbedarf im Hoesch- 
Konzern und in den Niederlanden 
abgesetzt. 

Unsere Zemente haben sich bei 
allen Bauvorhaben als gut geeignet 
erwiesen. Hier nur einige Dort- 
munder Objekte, die für sich selbst 
sprechen: Westfalenhalle, Fernseh- 
turm, U-Bahn, Rehabilitationszen- 
trum Hacheney, Universität, Stadt- 
theater und Hochhaus Grafenhof. 
Und in der näheren Umgebung: 
Kraftwerk Schmehausen, Bigge- 
und Hennetalsperre und die Kanal- 
und Schleusenanlagen am Dort- 
mund-Ems-Kanal. 

von Thomasroheisen zu LDAC- 
Rohstahl anfallende phosphor- 
reiche Schlacke, die nach dem 
Erkalten und Brechen vermahlen 
wird. 

An den rund 1,8 Millionen Tonnen 
Thomasmehl, die die deutschen 
Stahlwerke 1973 an die Landwirt- 
schaft lieferten, haben die Hoesch 
Hüttenwerke einen Anteil von rund 
400 000 Tonnen, das sind 22 Pro- 
zent. Zur gesamten Phosphat- 
versorgung der landwirtschaftlich 
genutzten Flächen in der Bundes- 
republik trug das Thomasmehl zu 
31 Prozent bei. 

Den in den letzten Jahren ver- 
änderten Anwendungspraktiken der 
Landwirtschaft bei der Düngung 
haben wir unsere Produktionsstät- 
ten weitgehend angepaßt. Noch im 
Jahre 1969 wurde die gesamte 
Hoesch-Produktion an Thomas- 
mehl in Säcken verpackt mit der 
Bahn zum Empfänger transportiert. 

▼ Aufbereitungsanlage für Stücken- 
schlacke. die in verschiedenen 
Korngrößen im Straßenbau 
verwendet wird 

Schlacke für die 
Landwirtschaft 

Ein weiteres, seit Ende des vori- 
gen Jahrhunderts bekanntes Ne- 
benprodukt der Stahlerzeugung ist 
Thomasmehl, ein von der Landwirt- 
schaft hochgeschätztes Düngemit- 
tel. Außer zwölf bis sechzehn Pro- 
zent Phosphorsäure (einem wichti- 
gen Pflanzennährstoff) und ver- 
schiedenen Spurenelementen ent- 
hält es vierzig bis fünfzig Prozent 
düngewirksamen Kalk. Ausgangs- 
produkt ist die bei der Verarbeitung 

Arbeitskräftemangel und ver- 
stärkter Wettbewerb zwangen die 
Landwirtschaft auch auf dem 
Düngesektor zu Rationalisierungs- 
maßnahmen. Das Ergebnis ist die 
heute weitgehend praktizierte 
„Lose-Dünge-Kette". Wie andere 
Düngemittel wird das Thomasmehl 
lose in Silo-Lkw zu Silo-Anlagen 
transportiert und von hier mit Groß- 
flächenstreuern, ohne je von Hand 
berührt zu werden, auf das Feld 
gebracht. Etwa die Hälfte unserer 
Produktion, und hier ganz beson- 
ders das zum sofortigen Verbrauch 
bestimmte Material, verläßt heute 
auf diesem Wege unser Werk. 

Mit der Abkehr vom alten Thomas- 
und LDAC-Verfahren zum wirt- 
schaftlichen Aufblasverfahren mit 
phosphorarmem Roheisen bei der 
Stahlerzeugung hat sich die für die 
Herstellung von Thomasmehl ver- 
fügbare Schlackenmenge in den 
letzten Jahren stark verringert. Es 
sind jedoch Bestrebungen im Gange, 
der Landwirtschaft Austauschpro- 
dukte zur Verfügung zu stellen. 

▼ U-Bahn-Baustelle Dortmund 
Neumarkt und dahinter Hochhaus 
Grafenhof. Zwei Beispiele für die 
Verwendung unseres Hüttenzements 

▲ Im Spritztopf der Granulieranlage 
an einem Hoesch-Hochofen ent- 
steht durch Einspritzen von 
Wasser in den Schlackenstrom 
der Hüttensand 

Eines dieser Erzeugnisse, das be- 
reits auf dem Markt ist, ist der 
Konverterkalk - ein neuer Kalk- 
dünger der Stahlindustrie mit einem 
Gehalt von drei bis fünf Prozent 
Phosphorsäure. In Anbetracht des 
verringerten Angebots an Thomas- 
mehl findet dieses neue Produkt 
neben dem schon seit vielen Jahren 
von der Stahlindustrie produzierten 
Hüttenkalk in der Landwirtschaft 
immer größere Bedeutung. 

Durch Hoesch 
entstehen keine 
neuen Halden 

Besondere Bemühungen gelten 
dem Absatz von Hüttenrückstän- 
den. Das sind Massen, die aus 
feuerfesten Brocken, Sanden und 
Schlackenresten aus Stahlwerken 
und Gießereien bestehen. Ober 
den Baustoffhandel wird dieses 
Material ausschließlich für Auffüll- 
und Anschüttungszwecke vertrie- 
ben. Hier steht vor allen wirtschaft- 
lichen Überlegungen die reibungs- 
lose Beseitigung im Vordergrund, 
um stets Platz für die stetig anfallen- 
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A Blick auf die Zementmühle 6 
im Zentrum der Hoesch Hütten- 
werke: Hier wird aus dem Hütten- 
sand Hüttenzement 

den Frischmengen zu schaffen. Bei 
Großbauvorhaben in räumlicher 
Nähe, wie beim Bau neuer Auto- 
bahnstraßen, können wir zusätzlich 
auf verschiedene Althalden zurück- 
greifen, was den Vorteil hat, daß 
wir neuen Kippraum schaffen, wie 
er bei zeitweilig auftretenden Ab- 
satzschwankungen erforderlich ist. 
Nicht zuletzt leisten wir durch die 
Beseitigung von Halden und durch 
das Vermeiden neuer Anschüttun- 
gen einen Beitrag zum Umweltschutz. 

Weiterhin anfallende Produkte 

A Transportbetonwerk, in dem aus 
Hoesch-Hüttenzement Fertigbeton 

aller Güteklassen wird. Diese 
Werke sind - über die ganze 
Bundesrepublik verstreut — die 
größten Zementabnehmer 

wie Flugstaub und Kesselasche aus 
unseren Kraftwerken werden der 
Bauindustrie zugeführt. 

Ziehen wir heute eine Bilanz, so 
können wir feststellen, daß im Zuge 
des industriellen Verhüttungspro- 
zesses Nebenprodukte zu gefragten 
Erzeugnissen geworden sind. Trotz 
aller wissenschaftlichen und tech- 
nischen Fortschritte wird es jedoch 
immer Stoffe geben, die aus tech- 
nischen Gründen oder wegen feh- 

lender Rentabilität keinen Markt 
finden. Diese Hüttenrückstände 
nicht nur kostengünstig, sondern 
auch umweltneutral zu beseitigen, 
ist eine der wichtigsten Aufgaben. 

In welche Größenordnung sich 
die Gesamtaufgabe des Absatzes 
von Nebenerzeugnissen bewegt, 
wird deutlich, wenn wir feststellen, 
daß gegenwärtig bei Hochöfen und 
Stahlwerken jährlich 2,5 Millionen 
Tonnen Schlacken und Hütten- 
rückstände anfallen. Etwa 100 000 
Kraftfahrzeuge oder Waggons sind 
nötig, um diese Mengen zu bewe- 
gen. Aneinandergereiht entspricht 
das einer Zuglänge von rund 
1100 Kilometern, also etwa der 
Strecke Dortmund - Genua. 

44 Mahl- und Verladeanlage von 
Thomasphosphatdünger 

4 Umschlag von Dünger vom 
Güterwagen auf den Düngestreuer. 
Hier wird die Lose-Dünge- 
Technik deutlich 

Schlacke 
Schlacke entsteht bei jedem 

Schmelzprozeß, und zwar durch 
eine unerwünschte Oxydation des 
Schmelzgutes und aus den Ver- 
unreinigungen des Bades, die 
durch Zuschlagstoffe gebunden 
wurden. Für die Güte eines Stah- 
les ist bei seiner Herstellung die 
Schlacken führung von größter Be- 
deutung Die Schlacken setzen sich 
infolge ihres geringen spezifischen 
Gewichtes über der Schmelze ab, 
was ihre Entfernung erleichtert. 
Im erstarrten Zustand sind sie von 
glasiger oder steiniger Beschaffen- 
heit verschiedener Färbung. Die 
Hüttenwerk-Schlacken (Hochofen- 
schlacke, Mischerschlacke, Tho- 
masschlacke, SM-Schlacke, Elek- 
troofen-Schlacke) sind fast durch- 
weg verwertbare Rohstoffe, teils 
durch ihren Metallgehalt, teils 
durch ihre hydraulischen Eigen- 
schaften, ihren Düngewert oder 
ihre Festigkeit. Hochofenschlacke 
verarbeitet man zu Eisenportland- 
und Hochofenzement, Hüttenstei- 
nen, Hüttenbims, Hüttenkalk, 
Straßenbaustoffen, Gleisschotter 
und Schlackenwolle. Feingemah- 
lene phosphorhaltige Konverter- 
schlacke ist ein wertvolles Dünge- 
mittel. 

Stahllexikon 
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Das Geschäftsjahr 1973 unserer BKK 

Krankenkassen 
warten auf die Reform 

der Krankenversicherung der Rentner 
Während im Geschäftsjahr 1973 

in der allgemeinen Krankenversiche- 
rung ein gutes Ergebnis erzielt 
werden konnte, mußte in der Kran- 
kenversicherung der Rentner er- 
neut ein erheblicher Verlust hinge- 
nommen werden: Er erreichte 1973 
nicht weniger als 7 004 657,51 DM. 

Wie in den vergangenen Jahren 
hinterläßt auch das Geschäfts- 
jahr 1973 für unsere Betriebskran- 
kenkasse Hoesch Dortmund das 
große, ungelöste Problem der 
Krankenversicherung der Rentner. 
Obwohl sich die Sachverständigen- 
kommission für die Weiterentwick- 
lung der sozialen Krankenver- 
sicherung und der Deutsche 
Bundesrat für eine Korrektur der 
Finanzierung der Rentnerkranken- 
versicherung ausgesprochen ha- 
ben, zögert der Gesetzgeber immer 
noch, diese Empfehlung zu verwirk- 
lichen. 

Es bleibt jedoch zu hoffen, daß 
diese Reform im Geschäftsjahr 1974 
erfolgen wird. Denn in der unge- 
nügenden Regelung der Kranken- 
versicherung der Rentner liegt eine 

der wesentlichen Ursachen der 
hohen Beiträge und einer allgemein 
wachsenden Unruhe bei den Ver- 
sicherten und Arbeitgebern. 

Das zu Beginn des Jahres 1974 
in Kraft getretene Leistungsverbes- 
serungsgesetz und das in Kürze 
zu erwartende Rehabilitationsge- 
setz werden für die gesamte ge- 
setzliche Krankenversicherung be- 
deutsame Änderungen mit sich 
bringen. Hier kommen aber nicht 
nur neue Aufgaben, sondern auch 
erhebliche Mehraufwendungen auf 
die Versichertengemeinschaft zu. 
Die Kostenentwicklung auf dem 
Krankenhaussektor und auf dem 
Arzneimittelmarkt werden das 
übrige dazu tun, verschiedene 
Krankenkassen zu veranlassen, 
Überlegungen hinsichtlich der zur 
Zeit gültigen Beitragssätze anzu- 
stellen. 

Im Mai 1974 fanden allgemeine 
Wahlen in der Sozialversicherung 
statt. Da bei unserer Betriebs- 
krankenkasse Hoesch Dortmund 
eine Einheitsliste aufgestellt wurde, 
kam es nicht zur Wahl. Viele Organ- 
mitglieder scheiden jedoch aus, von 
denen manche seit Einführung der 
sozialen Selbstverwaltung und dam it 
länger als zwanzig Jahre ehren- 
amtlich für unsere Betriebskranken- 
kasse tätig waren. Sowohl der Vor- 
sitzende des Vorstandes, Walter 
Hölkeskamp, als auch der Vorsit- 

zende der Vertreterversammlung, 
Georg Spitz, dankten ihnen für ihr 
verantwortungsvolles Wirken im 
Dienste unserer betrieblichen Kran- 
kenversicherung. 

Über 90 Millionen DM 
Etat 

Günter Landwehr, der Leiter der 
Betriebskrankenkasse Hoesch Dort- 
mund, stellte in seinem Referat 
über das Geschäftsjahr 1973 ins- 
besondere die Einnahmen- und 
Ausgabenentwicklung heraus. 

Er erinnerte noch einmal an die 
gute Finanzpolitik, die sowohl 
Geschäftsführung als auch Vor- 
stand und Vertreterversammlung 
im Geschäftsjahr 1972 betrieben 
haben. Bekanntlich wurde im 
Jahre 1972 der Beitragssatz auf 
9,8 Prozent des Grundlohnes ange- 
hoben. Dennoch liegt unsere Be- 
triebskrankenkasse mit ihrem Bei- 
tragssatz unter dem Beitragsdurch- 
schnitt im Hüttenwesen des Bun- 
desgebietes. 

Bei den Beiträgen für Pflichtmit- 
glieder stieg die Einnahme um 
13,32 Prozent und bei den Beiträgen 
für freiwillige Mitglieder um 12,4 
Prozent. Der Anteil der Beiträge für 
Pflichtmitglieder an der Gesamt- 
einnahme betrug 83,90 Prozent und 

der der freiwilligen Mitglieder 11,52 
Prozent. 

Aufgrund der kurz- und lang- 
fristigen Geldanlagen nahmen die 
Vermögenserträgnisse kräftig zu. 
und zwar um fast 900 000,- DM 
gegenüber dem Jahre 1972. Die 
zusätzliche Einnahme betrug da- 
nach rund 1,4 Millionen DM, das 
bedeutet eine Steigerung um 163,15 
Prozent. 

Insgesamt erhöhten sich die Ein- 
nahmen im Jahr 1973 um 14,42 
Prozent und damit überstieg das 
Gesamtvolumen die Grenze von 
90 Millionen DM (ausgegeben 
wurden rund 87 Millionen DM; 
siehe Tabelle). 

Kostenexplosion im 
Krankenhaus und bei 
den Zahnärzten 

Während die Ausgaben für ärzt- 
liche Leistungen um 10,26 Prozent, 
die Ausgaben für Arzneimittel um 
14,51 Prozent und die Kosten für 
Zahnersatz um 13,62 Prozent stie- 
gen, betrug die Steigerung der 
Ausgaben bei der zahnärztlichen 
Behandlung gegenüber dem Vor- 
jahr 21,45 Prozent und bei der 
stationären Krankenhausbehand- 
lung 21,29 Prozent. 

Der Anteil für Krankenhaus- 

A Allein in der chirurgischen 
Abteilung des Hüttenhospitals 
sind in den letzten Monaten eine 
Reihe von Anschaffungen gemacht 
worden, so daß alle chirurgischen 
Eingriffe der Unfall- und Allgemein- 
chirurgie - wie zum Beispiel 
Schilddrüsen-, Magen-, Darm- 
und Bruchoperationen - durch- 
geführt werden können. Zu diesen 
Investitionen gehören neuzeitliche 
Instrumente für die Knochen- 
bruchbehandlung, einer der 
modernsten Narkoseapparate, mit 
dem automatisch die Anästhesie 
des Patienten während der 
Operation geleitet werden kann 
- auf dem Foto mit Dr. med. 
Maria Hartung -, und ein ebenso 
wichtiger Beatmungsspiromat zur 
Nachbehandlung operierter oder 
verletzter Patienten 

pflegekosten an den Gesamtaus- 
gaben liegt mit 28,57 Prozent an 
der Spitze aller Ausgaben. Die Ent- 
wicklung der Krankenhauspflege- 
sätze ist besorgniserregend und 
wird für die Verwaltung und die 
Selbstverwaltungsorgane Anlaß 
sein, diese Entwicklung mit Auf- 
merksamkeit in der Zukunft zu 
beobachten, damit diese Kosten 
nicht ins Uferlose ansteigen. 

Weit über eine Million DM wurden 
von unserer Betriebskrankenkasse 
für vorbeugende Maßnahmen auf- 
gewandt. Leider, so mußte auch 
am Ende des Geschäftsjahres 1973 
festgestellt werden, machen unsere 
Frauen und Männer noch viel zu- 
wenig Gebrauch von diesen Vor- 

Einnahmen und Ausgaben 1973 

DM 

Einnahmen 
Beiträge f. vers.pfl. Mitglieder 77 078 596,69 
Beiträge für freiw. Mitglieder 10 583 129,08 
Vermögenserträgnisse 1 438 827,76 
Ersatzforderungen und 
sonstige Einnahmen 2 764 487,97 

Einnahmen insgesamt 91 865 041,50 

Ausgaben 
Ärztliche Behandlung 
Zahnärztliche Behandlung 
Sonstige Heilpersonen 
Arzneien aus Apotheken 
Sonst. Arzneien, Heilmittel 
Zahnersatz 
Krankenhauspflege 
Krankengeld 
Sonstige Krankenhilfe 
Vertrauensärztlicher Dienst 
Genesendenfürsorge 
Vorbeugende Maßnahmen 
Prämie 
Mutterschaftshilfe 
Sterbegeld 
Sonstige Aufwendungen 

16 806.642,49 
5 827 035,46 

995,08 
15 844 942,66 

2 637 264,31 
3 650 113,38 

24 991 244,30 
11 383 214,17 

993 854,74 
203 369,33 
220 335,01 

1 382 073,51 
650 900,00 
847 484,05 

1 908 642,98 
131 772,15 

Ausgaben insgesamt 87 479 883,62 

1973 
d. Gesamt- 
-Einnahme 

je Mitglied -Ausgabe 
DM % DM 

1972 
d. Gesamt- 
-Einnahme 

je Mitglied -Ausgabe 
DM % 

1 401,17 83,90 
192,39 11,52 

26,16 1,57 

50,25 3,01 

1 669,97 100,00 

68 018 666,84 
9 437 117,90 

546 780,30 

2 282 606,50 

80 285 171,44 

1 253,50 84,72 
173,92 11,76 

10,08 0,68 

42,06 2,84 

1 479,56 100,00 

305,52 19,21 
105.93 6,66 

0,02 0,00 
288,04 18,11 

47,94 3,02 
66,35 4,17 

454,30 28,57 
206.93 13,01 

18,07 1,14 
3,70 0,23 
4,00 0,25 

25,12 1,58 
11,83 0,75 
15,41 0,97 
34,70 2,18 

2,39 0,15 

1 590,25 100,00 

15 242 488,02 
4 797 711,35 

5 518,50 
13 837 525,29 

1 676 556,12 
3 212 484,49 

20 605 057,41 
10 202 088,79 

477 442,58 
182 754,49 
180 600,02 

1 426 181,27 
737 450,00 
775 749,25 

1 850 217,57 
80 042,54 

75 289 867,69 

280,90 20,25 
88,42 6,37 

0,10 0,01 
255,01 18,38 

30,90 2,23 
59,20 4,27 

379,72 27,37 
188,01 13,55 

8,80 0,63 
3,37 0,24 
3,33 0,24 

26,28 1,89 
13,59 0,98 
14,30 1,03 
34,10 2,46 

1,47 0,10 
1 387,50 100,00 

Sorgeuntersuchungen. Es scheint, 
daß unsere Versicherten immer 
noch nicht eingesehen haben, daß 
Vorbeugen besser ist als Heilen. 

Über 90prozentige 
Belegung des 
Hüttenhospitals 

Mit Ablauf des Geschäftsjahres 
1973 ging eine überkommene Form 
der inneren Struktur der Kranken- 
häuser - die Einteilung in Pflege- 
klassen - zu Ende. 

Das „Gesetz zur wirtschaftlichen 
Sicherung der Krankenhäuser und 
zur Regelung der Krankenhaus- 
pflegesätze“ wurde vom Bundestag 
erlassen. Dieses Gesetz regelt die 
Krankenhausfinanzierung, so daß 
die Investitionskosten der Kranken- 
häuser anteilig vom Bund und von 
den Ländern übernommen werden, 
während die Benutzungskosten 
über die Pflegesätze von den Be- 
nutzern beziehungsweise von den 
für sie eintretenden Sozialversiche- 
rungs-oder Sozialhilfeanträgen auf- 
gebracht werden. 

Für das Hüttenhospital als Eigen- 
einrichtung der Betriebskranken- 
kasse Hoesch Dortmund sind die 
Bestimmungen des Paragraphen 4 
Absatz 3 dieses Gesetzes von be- 
sonderer Bedeutung, und zwar 
insofern, als nach Ziffer 5 Kranken- 
häuser, deren Träger ein Sozial- 
leistungsträger ist, nur gefördert 
werden, soweit sie nach der Kran- 
kenhausplanung des Landes der 
allgemeinen Versorgung der Be- 
völkerung mit Krankenhäusern 
dienen. 

Bisher war das Hüttenhospital 
nicht im Krankenhausplan des 
Landes Nordrhein-Westfalen auf- 
genommen. Da das Hüttenhospital 
jedoch nicht nur den Mitgliedern 
der Betriebskrankenkasse Hoesch 
Dortmund zur Verfügung steht, son- 
dern der allgemeinen Versorgung 
der Bevölkerung dient, wurde das 
Hüttenhospital schließlich im Herbst 
1973 in den Krankenhausbedarfs- 
plan aufgenommen. Somit waren 
die Voraussetzungen für die Zah- 
lung von Fördermitteln gegeben. 

Das Hütten hospital hat inzwi- 
schen Zuschüsse vom Land Nord- 
rhein-Westfalen für die Wieder- 

beschaffung kurzfristiger Anlage- 
güter erhalten. Damit wurden die 
Bemühungen derGeschäftsführung 
der Betriebskrankenkasse Hoesch 
Dortmund sowie der Einsatz von 
Vorstandsmitglied Franz Rose, Mit- 
glied des Landtages, belohnt. 

Nur durch diese Fördermittel wird 
es möglich sein, ständig dem medi- 
zinisch-technischen Fortschritt zu 
folgen und damit den derzeit hohen 
Leistungsstand des Hüttenhospitals 
zu halten. 

Hier darf aber auch nicht uner- 
wähnt bleiben, daß die Hoesch 
Werke AG in den vergangenen 
Jahren erhebliche Zuschüsse ge- 
leistet hat, um das Hüttenhospital 
konkurrenzfähig zu machen. Welch 
gutes Ansehen das Hüttenhospital 
inzwischen gewonnen hat, unter- 
streicht die weit über 90prozentige 
Belegung des Hauses. 
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Wer? 
Bernd Stieglitz, 36, Vorarbeiter im Werk Haspe der Hoesch Rothe 
Erde-Schmiedag AG und seit neun Jahren bei Hoesch, hat bereits 
fünf Verbesserungsvorschläge eingereicht, von denen vier ver- 
wirklicht wurden 

Warum? 

Wie? 

Wer? 
Heinrich Wiese, 54, Sägeblattschleifer im Werk Dortmund der 
Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG und seit sechs Jahren bei Hoesch, 
hat schon vier prämiierte Verbesserungsvorschläge gemacht 

Warum? 
Bernd Stieglitz störte die ständige Unfallgefahr beim Stapeln 
gesägter Profile 

Heinrich Wiese meinte, daß die fünf Schleifmaschinen in der 
Sägeschleiferei, mit denen Kreissägeblätter nachgeschliffen wer- 
den, effektiver arbeiten könnten 

Wie? 
Bernd Stieglitz konstruierte eine automatische Stapelvorrichtung, 
die mit dem Verzicht auf menschliche Arbeitskraft nicht nur 
Kosten spart, sondern auch die Unfallgefahr beseitigte 

Heinrich Wiese entwickelte eine Vorrichtung zum Segment- 
schleifen, durch die sich die Arbeitszeit auf weniger als ein Drittel 
verminderte 

I 
Eingereichte 

Verbesserungs- 
vorschläge 

Nach Vorschlagshäufigkeit geordnet 

Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwerte AG 

Dittmann & Neuhaus AG 

Blefa AG 

Schwinn AG 

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG 

Hoesch Packband GmbH 

Hoesch Hüttenwerke AG 

Hoesch Siegerlandwerke AG 

Hoesch Brennstoffhandel GmbH 

Schrottverwertung Geller GmbH 

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG 

Hoesch Werke AG Hauptverwaltung 

Hoesch Handel AG 

Hoesch Röhrenwerke AG 

Hoesch Konzern 

Eingereichte 
Verbesserungs- 

vorschläge 
je 1000 

Beschäftigte 

Eingereichte 
Verbesserungs- 

vorschläge 

Juli 1974 

Eingereichte 
Verbesserungs- 

vorschläge 
je 1000 

Beschäftigte 

Juni 1974 

Summe der Geldprämien 
für prämiierte 

Verbesserungsvorschläge 

Jan. bis Juli 1974 

58 807 

235 

240 

3 300 

20 147 

2 450 

251 710 

16 325 

580 

18 333 

378 940 
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Der Hüttenkieker 

Erzeugung Walzwerke in 1000 t 
August 1974 
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hat Zukunft 
Entwicklung des Verfahrens 
Im Jahre 1906 wurde in Remscheid 
die erste Schmelze aus einem 
Elektrolichtbogenofen abgesto- 
chen, dessen Fassungsvermögen 
500 kg betrug und der mit einer 
Ofenspannung von 45 Volt und 
einer Stromstärke von 3000 Am- 
pere betrieben wurde. Während 
es sich bei diesem Ofen noch um 
einen Zweiphasenofen handelte, 
werden heute ausschließlich Drei- 
phasenlichtbogenöfen zur Stahl- 
erzeugung gebaut, die mit Dreh- 
strom arbeiten. Die ersten beiden 
Drehstromöfen mit je 6 t Inhalt 
wurden bei der jetzigen August- 

Thyssen-Hütte um 1909 aufgestellt 
und mit flüssigem Thomasstahl 
beschickt. Der erste Ofen war mit 
drei Kohleelektroden von 600 mm 
Durchmesser ausgerüstet. Heute 
bestehen die Elektroden aus bes- 
ser leitendem und elastischerem 
Graphit. Im Laufe der Entwicklung 
der Lichtbogenöfen wurden Ofen- 
größe und elektrische Leistung 
ständig erhöht. In Deutschland 
haben die größten Öfen ein Fas- 
sungsvermögen von 130 t. Vor ca. 
drei Jahren ging in den USA ein 
Elektroofen in Betrieb, der 360 
Tonnen faßt und mit einer elektri- 
schen Leistung von 100 MW bei 

einer Spannung von 800 V und 
einer Stromstärke von 100 000 
Ampere arbeitet. Neben den Ver- 
änderungen in Größe und Lei- 
stung machte der Lichtbogen- 
ofen dahingehend eine Wandlung 
durch, daß er sich außer für die 
Edelstahlerzeugung auch für die 
Herstellung von Massenstahl zur 
kostengünstigeren „Einschmelz- 
maschine“ im Vergleich zu an- 
deren Stahlherstellungsverfahren 
entwickelt hat. 

Zukunftsaussichten 

Viel ist darüber berichtet worden, 
daß der prozentuale Anteil der 

Elektrostahlerzeugung an der 
Gesamtstahlproduktion ansteigen 
und daß dieser Trend auch in Zu- 
kunft anhalten wird. Genau kann 
dies zwar niemand Voraussagen, 
doch lassen Schätzungen von fach- 
kundiger Seite für das Jahr 1980 
einen Anteil von nahezu 20% 
Elektrostahl an der Gesamtstahl- 
erzeugung der Welt von 900 Mil- 
lionen Tonnen erwarten. Heute 
sind es ungefähr 15% oder 100 
Millionen Tonnen Stahl aus dem 
Lichtbogenofen. 
Bei der Entwicklung des Elektro- 
lichtbogenofens lassen sich fol- 
gende Grundlinien bestimmen: 
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> die Qualität der Versorgung mit 
elektrischer Energie ist erheb- 
lich verbessert worden, und die 
Verfügbarkeit des elektrischen 
Stromes ist im Vergleich zu an- 
deren Energieträgern stabil; 

> der Preis für die elektrische 
Energie hat sich im letzten 
Jahrzehnt kaum verändert; er 
dürfte auch in Zukunft — wenn 
man optimistischen Prognosen 
Glauben schenkt — nicht so 
stark ansteigen wie bei öl und 
Gas; 

> der elektrische Strom ist ein 
außerordentlich bequemer 
Energieträger, er erleichtert 
die Steuerung, Überwachung 
und Programmierung von Pro- 
zessen; 

> der Lichtbogenofen, dessen 
Bausteine man weitgehend 
standardisiert hat, ist ein zu- 
verlässiges, leicht zu hand- 
habendes Aggregat geworden, 
das man den vielfältigen Be- 
dingungen des Betriebes und 
Umstellungen der Produktpa- 
lette schnell anpassen kann. 

Rohstoffe: 

Schrott und direkt-reduziertes 
Material 

Das weitere Ansteigen der Elek- 
trostahlerzeugung wird auch von 
der Schrottmenge abhängen, die 
der Markt stetig zur Verfügung 
stellen kann. Ebenso wird die 
Entlastung oder Erweiterung des 
Rohstoffmarktes durch die Auf- 
nahme der industriellen Erzeu- 
gung weiterer Eisenträger (z. B. 
direkt-reduziertes Material = in 
festem Zustand vom Sauerstoff 

befreites Erz) und da wieder durch 
eine rasche Zunahme des men- 
genmäßigen Angebotes zu wirt- 
schaftlich vertretbaren Preisen 
eine Rolle spielen. 
Ein Vergleich der Preise für 
Schrott und Roheisen zeigt, daß 
die Einsatzkosten für Elektrostahl 
gegenüber dem Schwankungs- 
bereich der Herstellkosten für 
Roheisen und auch für direkt- 
reduziertes Material ganz enorm 
variieren können, so daß sich auch 
die Herstellkosten für Elektrostahl 
in einem sehr viel größeren Be- 
reich bewegen als die Kosten für 
Sauerstoffaufblasstahl. Dabei ist 
bemerkenswert, daß sich die Her- 
stellkosten beider Verfahren in 
den Zeiten der Rezession weit- 
gehend nähern, während sie zu 
Zeiten einer Hochkonjunktur stark 
divergieren. Worauf ist das zu- 
rückzuführen? Während das Ein- 
satzmaterial Roheisen für den 
Sauerstoffaufblasprozeß, das man 
langfristig disponieren kann, mehr 
oder weniger konjunkturunemp- 
findlich ist, birgt der Schrottmarkt 
spekulative Möglichkeiten, die nur 
durch ein ausreichendes Angebot 
an andersgearteten Eisenträgern, 
wie z. B. direkt-reduziertes Mate- 
rial, zu umgehen sein werden. 

Der Ofen 

Bei den modernen Lichtbogenöfen 
besteht auch heute noch wie bei 
den ersten Drehstromöfen das 
Ofengefäß aus einem zylindri- 
schen Stahlblechmantel mit ge- 
kümpeltem Boden. Das Gefäß 
wird mit Magnesit und/oder Dolo- 
mit ausgemauert und oben mit 
einem gemauerten Gewölbe 

(= Deckel mit Deckelring) ver- 
schlossen. Der schwenkbare 
Deckel hat Öffnungen für drei 
Elektroden, den Absaugstutzen 
der Entstaubung und die even- 
tuelle Zugabe von Schüttgutmate- 
rial, wie z. B. kleinstückigem 
Schrott, direkt-reduziertem Eisen 
oder metallischen oder nicht- 
metallischen Zugaben. Der ge- 
samte Ofen ist zum Zwecke des 
Ausleerens und Abschlackens 
kippbar. Die mechanischen Bewe- 
gungen des Ofens erfolgen heute 
meist durch hydraulische Steu- 
erung. 

Die elektrische Energie für das 
Schmelzen des Einsatzmaterials 
mit dem Lichtbogen wird vom 
Hochspannungsnetz über einen 
Ofentransformator mit wasserge- 
kühlten Stromkabeln zu den Gra- 
phitelektroden geführt. Der sich 
zwischen dem Schmelzgut und 
den Graphitelektroden bildende 
Lichtbogen hat eine Temperatur 
von ungefähr 6000° C und wird in 
seiner Stärke automatisch ge- 
regelt. In diesen Lichtbögen ent- 
steht die zum Schmelzen des Aus- 
gangsmaterials notwendige Wär- 
me. In der Einschmelzzeit soll 
eine möglichst hohe Wärmemenge 
pro Zeiteinheit in das Material ge- 
bracht werden, um bei hohem Wir- 
kungsgrad den Einschmelzprozeß 
selbst in möglichst kurzer Zeit ab- 
schließen zu können. 
Die mechanischen und elektri- 
schen Größen bei Lichtbogenöfen 
müssen harmonisch aufeinander 
abgestimmt sein, damit eine 
größtmögliche Produktivität ga- 
rantiert ist. Mit steigendem Fas- 
sungsvermögen nehmen Ofen- 

durchmesser, Elektrodenstärke 
und elektrische Leistung nach ge- 
wissen Gesetzmäßigkeiten zu. 

Grenzen der Belastbarkeit 

Die Grenzen der Belastung von 
Lichtbogenöfen sind gegeben 

1. durch die Haltbarkeit der feuer- 
festen Ausmauerung als Folge 
elektrisch-thermischen Einflusses, 

2. durch die höchsten mit Graphit- 
elektroden übertragbaren Ströme 
und 

3. durch die Stärke — d. h. die 
Kurzschlußleistung - des versor- 
genden Hochspannungsnetzes. 
Geht man davon aus, daß die 
Kurzschlußleistung eines Versor- 
gungsnetzes für einen Elektroofen 
teilweise mehr als das 120fache 
der Ofenleistung betragen soll, 
damit keine Netzrückwirkungen in 
Form von Spannungsschwankun- 
gen auftreten, dann gibt es heute 
erst wenig Stellen in Europa, wo 
große Öfen ohne weiteres aufge- 
stellt werden können. Man muß 
Kompensationsanlagen errichten, 
die große Teile der Lastschwan- 
kungen, die vor allem beim Ein- 
schmelzen von Schrott entstehen, 
abbauen (Blindstromkompensa- 
tion). Verstärkung und weiterer 
Ausbau der Versorgungsnetze in 
den nächsten Jahren sind vor- 
gesehen, so daß leistungsstarke 
Öfen gebaut werden können, de- 
ren Transformatoren oberspan- 
nungsseitig direkt an 110-kV- oder 
220-kV-Systeme angeschlossen 
werden. Hierfür sind die techni- 
schen Voraussetzungen bereits 
gegeben. 

Material- und Energiefluß - Schaubild eines Elektrostahlwerkes 
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Schmelzverlauf 
Der Schmelzverlauf einer Charge 
im Lichtbogenofen ist heute weit- 
gehend auf Einschmelzen und 
Überhitzen auf Abstichtemperatur 
abgestellt. Früher erachtete man 
noch längere Frisch- und Fei- 
nungszeiten aus metallurgischen 
Gründen als erforderlich. Ein mo- 
derner Lichtbogenofen schmilzt 
das Einsatzmaterial in 1 bis IV2 

Stunden. Der Schmelzprozeß be- 
ginnt mit dem Chargieren des 
Schrottes mit Körben, die auf dem 
Schrottplatz gefüllt werden. Meist 
sind es 2 bis 3 Körbe, deren In- 
halt vor jeder Schmelze gewogen 
wird. Während des Einschmelzens 
werden noch Koks, Kalk und Erz 
zugegeben. Kalk und Erz sollen 
den Phosphor aus dem Stahl in 
die Schlacke überführen und ihn 
dort chemisch binden, während 

der Kohlenstoff des Kokses zu- 
sammen mit dem Sauerstoff des 
Erzes durch CO-Gasbildung ein 
Durchwirbeln des flüssigen Stah- 
les — das „Kochen“ — bewirkt. 
Das Stahlbad kann, sobald es nach 
Verflüssigung und Überhitzung 
ca. 1630° C erreicht hat, in eine 
Pfanne oder ein anderes metallur- 
gisches Gefäß, wo noch Ent- 
schwefelungs- und Legierungs- 
arbeit geleistet werden muß, ab- 
gestochen werden. Die Gesamt- 
schmelzzeiten von Abstich bis Ab- 
stich können so bei modernen 
Öfen bei 2 bis 2V2 Stunden liegen. 

Höchstleistungsofen 

Es wird neuerdings sehr viel von 
Hoch- oder Höchstleistungslicht- 
bogenöfen oder vom UHP-Verfah- 
ren (Ultra High Power = Höchst- 
leistung) gesprochen. Das ist 

grundsätzlich kein neues Verfah- 
ren beim Lichtbogenofenschmel- 
zen, sondern stellt eine Weiter- 
entwicklung des konventionellen 
Lichtbogenofenverfahrens dar. Der 
Höchstleistungsofen ist im we- 
sentlichen dadurch gekennzeich- 
net, daß die spezifische elektri- 
sche Wirkungsleistung, ausge- 
drückt in Kilowatt pro Tonne flüs- 
sigen Elektrostahls (kW/t) ge- 
wisse Mindestwerte überschreitet, 
woraus sich erhebliche Abkürzun- 
gen der Einschmelz- und damit 
der Chargenzeit ergeben. So 
sollte z. B. ein 100-t-Ofen mit min- 
destens 40 MW einschmelzen. Den 
Erfolg dieses Verfahrens beweist 
eine ganze Reihe von „UHP“- 
öfen, deren Produktivität gegen- 
über vergleichbaren, normal be- 
lasteten Öfen beträchtlich höher 
liegt. Chargenzeiten von Abstich 

Ein Magnetkran nimmt Schrott auf zum Beladen der Schrottkörbe. 
Im Hintergrund das Gebäude des Elektrostahlwerks. 

zu Abstich von insgesamt zwei 
Stunden sind keine Seltenheit. 
Damit beträgt die stündliche Lei- 
stung eines solchen Ofens unge- 
fähr 50 % des Fassungsvermö- 
gens des Ofens. Aber nicht nur 
die spezifische elektrische Lei- 
stung allein ist das Kriterium für 
einen Höchstleistungsbetrieb. Ins- 
gesamt muß eine Menge wesent- 
licher Bedingungen gegeben sein, 
als da sind: 
> hohe spezifische elektrische 

Leistung 

> hohe elektrische Leistungs- 
nutzung 

> hoher Zeitausnutzungsgrad 

> spezielle Verfahrenstechnik 

> optimale elektrische Auslegung 
des Ofens 

> optimale elektrische Einstellung 
des Ofens 

Eine höhere elektrische Leistung 
bringt zwangsläufig höhere Strö- 
me mit sich, und damit steigt die 
thermische Beanspruchung der 
Zuleitungen, Stromkabel, Kupfer- 
rohre und Kontaktbacken zu den 
Graphitelektroden. Deshalb müs- 
sen Höchstleistungsöfen mit was- 
sergekühlten Hochstromleitungen 
vom Transformator bis zu den 
Kontaktbacken ausgerüstet sein. 
Bei der Befestigung müssen be- 
stes Isoliermaterial und unmagne- 
tischer Werkstoff (wegen der In- 
duktionsströme) gewählt werden. 
Hohe elektrische Leistungsnut- 
zung erreicht man dann, wenn der 
Ofen zu mehr als 70 % der Be- 
triebszeit mit größtmöglicher 
Energie gespeist wird. Deshalb 
sollte der Ofen auch nur als Ein- 
schmelzaggregat benutzt werden, 
und gewünschte metallurgische 
Prozesse sollten sich außerhalb 
des Ofens abspielen (z. B. Va- 
kuumbehandlung mit Frischen 
und Legieren, Argonspülen mit 
Legieren, Entschwefelung). Mit 
hoher elektrischer Leistungsnut- 
zung erhöht man nicht nur die 
Produktivität des Ofens, sondern 
kann bei den Elektrizitätsunter- 
nehmen einen günstigeren Strom- 
tarif erzielen. 

Für die Leistungsfähigkeit einer 
Lichtbogenofenanlage ist weiter- 
hin der Verfügbarkeitsgrad, d. h. 
der Anteil der Nutzungszeit an der 
theoretisch möglichen Betriebszeit 
von Bedeutung. Die Nutzungszeit 
ergibt sich aus der Betriebszeit 
abzüglich des Zeitaufwandes für 
die Beseitigung von Störungen, 
die Anlagenwartung und die Neu- 
zustellung des Gefäßes. Zur Ver- 
kürzung der Zustellzeiten tragen 
komplette Wechselgefäße bei. Die 
Haltbarkeit der feuerfesten Aus- 
kleidung kann durch Symmetrie- 
rung des Stromes in den drei Pha- 
sen und optimale Regelung der 
Lichtbogenlänge für die verschie- 
densten Einsatzstoffe und in den 
einzelnen Stadien der Einschmelz- 
zeit auf ein wirtschaftlich vertret- 
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bares Maß gebracht werden. Da 
die Lichtbögen zunächst im Be- 
reich der Ofenmitte den Schrott 
schmelzen, schützt der noch vor 
den Ofenwänden liegende Schrott 
die feuerfeste Auskleidung vor 
der Lichtbogenstrahlung. Gegen 
Einschmelzende, d. h. dann, wenn 
nahezu der gesamte Schrott flüs- 
sig ist, geht man regelungstech- 
nisch von einem anfangs längeren 
auf einen kurzen Lichtbogen mit 
niedrigerer Spannung und höhe- 
rer Stromstärke über, der z. T. von 
der Ofenschlacke umhüllt wird 
und auf diese Weise die Wand 
nicht voll mit der sehr starken 
Wärmestrahlung beaufschlagt. 
Fachleute haben für die Wärme- 
belastung und damit für den Ver- 
schleiß der Wand Formeln ent- 
wickelt, nach denen letzterer zu- 
nimmt mit der Lichtbogenleistung 
und -länge und abnimmt mit dem 
Quadrat der Entfernung des Licht- 
bogens von der Ofenwand. Diese 
Entfernung darf natürlich wegen 
des Verschleißes nicht zu klein, 
aber auch nicht so groß gewählt 
werden, daß noch ungeschmol- 
zener Schrott vor den Ofenwän- 
den zurückbleibt. 
Weiterhin ist zur Erzielung einer 
hohen Zeitausnutzung ein gut 
organisierter Betriebsablauf mit 
reibungslosem Materialfluß erfor- 
derlich, der mit dem Füllen der 
Körbe beginnt, über Zugabe von 
metallischen Zusätzen und Schlak- 
kenbildung mit pneumatischen 
oder mechanischen Transportein- 
richtungen bis zur Gießpfanne und 
Schlackenabfuhr reicht. 
Nicht unterschätzt werden darf 
auch der Einfluß, den die Be- 
triebssicherheit und Wartungs- 
freundlichkeit auf die Leistungs- 
fähigkeit des Ofens hat. Die Auto- 
matisierung des gesamten Pro- 
zeßablaufes in einem Elektrostahl- 
werk steckt zwar noch in den An- 
fängen, wird aber in Zukunft im- 
mer mehr an Bedeutung gewin- 
nen, vor allem was Einsatzgattie- 
rung und Stromverteilung angeht. 

Stahlqualität 
Neben den Problemen der Lei- 
stung eines Elektrostahlwerkes 
gilt es, die Qualitätsfragen der er- 
zeugten Produkte zu lösen. Im 
Lichtbogenofen können grund- 
sätzlich alle Stahlsorten, angefan- 
gen vom einfachsten Baustahl bis 
zur hochlegierten, rostfreien Güte, 
erschmolzen werden, wenn man 
nur auf der Rohstoffseite für ge- 
eignetes Einsatzmaterial sorgt. 
Die Normung unterteilt die Stähle 
in unlegierte, niedrig- und hoch- 
legierte Stahlgüten. Als unlegiert 
gilt ein Stahl, bei dem die obere 
Grenze des Gehaltes an Silizium 
0,5 % und an Mangan 0,8 % nicht 
überschreitet oder sonstige Le- 
gierungssätze zur Erhöhung be- 
stimmter Eigenschaften absicht- 
lich nicht zugesetzt worden sind. 

Niedrig legierte Stähle enthalten 
außer Silizium und Mangan in der 
Regel bis zu 5 % Chrom, Nickel, 
Molybdän oder andere Metalle. 
Hochlegierte Stähle liegen mit 
ihren Gehalten an Metallen weit 
über 5 %, so daß manchmal so- 
gar der Eisenanteil kleiner ist als 
der der anderen Elemente zusam- 
men. Für sogenannte Edelstähle 
zum Unterschied von Massen- und 
Qualitätsstählen gilt folgende Be- 
griffsbestimmung: Edelstähle sind 
Stähle mit gleichbleibender Eig- 
nung zur Wärmebehandlung und/ 
oder besonderen physikalischen 
oder physikalisch-chemischen Ei- 
genschaften. Unlegierte und 
schwachlegierte Edelstähle müs- 
sen in ihrem Phosphor- und 
Schwefelgehalt je unter 0,035 % 
liegen. 
Neben diesen mehr allgemeinen 

Gütefestlegungen gibt es inner- 
halb einer Produktpalette eine Fülle 
von Sondervorschriften hinsicht- 
lich der chemischen Zusammen- 
setzung eines Stahles und seiner 
mechanischen Eigenschaften. Bei 
einer Reihe von Produkten für 
beste Tiefzieheigenschaften sind 
sehr niedrige Gehalte an Kupfer, 
Chrom und Nickel erwünscht. Das 
läßt sich im Elektroofen nur dar- 
stellen, wenn sauberster Rücklauf- 
schrott, der aus dem Roheisen- 
Stahlverfahren stammt und des- 
sen Zusammensetzung bekannt 
ist, oder wenn ein anderer Eisen- 
träger, der nur Spuren dieser 
Elemente enthält, als Verdün- 
nungsmaterial eingesetzt wird; 
denn Kupfer und Nickel lassen 
sich großtechnisch nicht wirt- 
schaftlich aus dem Stahlbad ent- 
fernen. Die Forderung nach sehr 

niedrigen Stickstoffgehalten im 
Stahl läßt sich ohne weiteres im 
Lichtbogenofen nicht erfüllen. 
Man muß bereits im Ofen intensiv 
Sauerstoff anbieten und in einem 
nach dem Abstich der Schmelze 
vorgesehenen Reaktionsgefäß die 
Behandlung fortsetzen. Ein wei- 
terer unerwünschter Begleiter im 
Stahl ist der Wasserstoff, der im 
flüssigen Elektrostahl gelöst ist. 
Beim Erkalten der Rohblöcke 
bleibt der Wasserstoff übersättigt 
gelöst und hat das Bestreben, aus 
dem Stahl zu diffundieren. Steht 
für diesen Vorgang nicht genü- 
gend Zeit zur Verfügung, so steigt 
der Wasserstoffdruck im Stahl an, 
was letztlich zu Rissen im Werk- 
stück führen kann. Um Stähle mit 
besonders niedrigem Gasgehalt 
und hohem Reinheitsgrad an 
nichtmetallischen Einschlüssen im 

Gesamtansicht des 50-t-Lichtbogenofens der Westfalenhütte mit den drei weiBglühenden Graphitelektroden und dem 
wassergekühlten Stromkabel zwischen Transformator und Ofen. 
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Abstich des kippbaren 50-t-Ofens 

Elektrostahlwerk zu erzeugen, 
muß der flüssige Stahl nach dem 
Abstich in einem Entgasungs- 
gefäß einem sehr niedrigen Druck 
von weniger als 1 Hundertstel des 
normalen Atmosphärendruckes 
ausgesetzt werden. Durch die 
Turbulenz der Schmelze während 
der Vakuumbehandlung wird 
außerdem ein Großteil der noch 
im Stahl feinverteilten nichtmetal- 
lischen Einschlüsse abgeschieden. 
Ein besonders hoher Reinheits- 
grad wird vom Elektrostahl ge- 
fordert, den wir beispielsweise 
auf der Westfalenhütte in einem 
50-Tonnen-Lichtbogenofen her- 
stellen und der für Federn und 
Schmiedeteile in der Automobil- 
industrie Verwendung findet. Hier 
nimmt auch die Prüfung und Er- 
probung des Stahls durch die 
Qualitätsstelle neben der ein- 

Gießen einer Elektrostahlschmelze 

wandfreien Herstellung im Stahl- 
werk einen wichtigen Platz ein. 
Wählt man im Elektroofen eine 
bestimmte Verfahrenstechnik, so 
lassen sich hier die niedrigsten 
Schwefelgehalte von allen Stahl- 
erzeugungsverfahren erreichen. 
Stellt man hochlegierte Stähle her 
und wählt man als Einsatzmaterial 
bereits hochlegierten Schrott, so 
sind beim Einschmelzen im Licht- 
bogenofen die Chromverluste ge- 
ringer als bei anderen Verfahren. 
Der Elektroofen ist also hinsicht- 
lich der Einsatzstoffe und der 
herzustellenden Stahlgüten ein 
sehr flexibles Stahlerzeugungs- 
aggregat. Allerdings liegt im rei- 
nen Schrotteinsatz für viele Stahl- 
güten auch eine gewisse Begren- 
zung. Da mit dem Schrott in fast 
immer stärkerem und häufig nicht 
vorher bestimmbarem Maße uner- 

wünschte Spurenelemente, wie 
Kupfer und Zinn, eingebracht wer- 
den, scheidet reiner Schrottein- 
satz für manchen Verwendungs- 
zweck aus. Hier erscheint der Aus- 
weg über direktreduziertes Eisen, 
vielfach auch Eisenschwamm ge- 
nannt, natürlich verlockend. Denn 
Eisenschwamm ist ähnlich wie 
Roheisen weitestgehend frei von 
schädlichen Elementen. 

Eisenschwamm 

Der Eisenschwamm fällt zum größ- 
ten Teil klassiert an — in Stücken 
bzw. Pellets — oder wird in Bri- 
kettform hergestellt. Er läßt sich, 
im Gegensatz zu sperrigem 
Schrott, deshalb gut transportie- 
ren, bunkern und genau dosieren. 
Es hat sich als vorteilhafteste 
Praxis erwiesen, den Eisen- 
schwamm kontinuierlich in den 
Lichtbogenofen zu chargieren. Da- 
bei wird je Zeiteinheit gerade 
so viel Eisenschwamm zugesetzt, 
wie mit der elektrischen Licht- 
bogenleistung geschmolzen wer- 
den kann. Die Produktionsleistung 
des Ofens wird gegenüber Schrott- 
schmelzen erhöht, eine stoßweise 
Belastung des elektrischen Ver- 
sorgungsnetzes tritt nicht in dem 
Maße wie bei Schrott auf, und 
eine hohe Benutzungsdauer der 
elektrischen Maximalleistung kann 
sich, wie bereits an anderer Stelle 
erwähnt, in besseren Strompreis- 
tarifen niederschlagen. Mit diesem 
Einsatzstoff Eisenschwamm wird 
die Elektrostahlerzeugung einen 
weiteren Auftrieb erfahren, wenn 
auch zunächst noch in bescheide- 
nem Umfang, da erstens längst 
nicht alle Eisenerze für 'die Ver- 
arbeitung zu Eisenschwamm ge- 
eignet sind und zweitens die 
Energieträger Erdgas und öl nicht 
überall zu günstigen Preisen und 
in ausreichenden Mengen für den 
Prozeß verfügbar sind. Hier 
könnte die Anwendung von 
Atomenergie die Verhältnisse in 
die Richtung lenken, daß ein 
Kernreaktor Wärme zur Gaserzeu- 
gung aus fossilen Brennstoffen für 
die Direktreduktion und gleichzei- 
tig Strom für den Elektroofen lie- 
fert. Bei realistischer Einschät- 
zung einer solchen Entwicklung 
ist damit jedoch frühestens ab 
1985 zu rechnen. 

Kosten 
Mit dem Wunsch nach ausreichen- 
der Menge an Eisenschwamm ver- 
binden natürlich alle Elektrostahl- 
werker die Hoffnung auf einen 
wirtschaftlich vernünftigen Preis 
dieses Rohstoffes, denn die Roh- 
stoffkosten sind Hauptbestandteil 
der Gesamtkosten und damit der 
wichtigste Faktor für die Konkur- 
renzfähigkeit des Elektrostahls. 
Von den Herstellungskosten des 
Elektrostahls sind die wichtigsten 
Kostenarten Strom-, Graphitelek- 

troden-, Feuerfestmaterial-, Per- 
sonal- und Anlagenunterhaltungs- 
kosten, wobei Strom- und Elek- 
trodenkosten zusammen je nach 
Strompreis zwischen 25 und 30% 
der Verarbeitungskosten ausma- 
chen. Doch auch der Kostenfaktor 

Umweltschutz, 
den jedes Unternehmen heute in 
seine Rechnung mit einbeziehen 
muß, ist nicht unerheblich. Beim 
Neubau eines Elektrostahlwerkes 
in Dänemark wird der Anteil der 
investiven Umweltmaßnahmen, 
vornehmlich Entstaubung und 
Lärmschutz, mit 15% der Ge- 
samtinvestitionen beziffert. Vom 
technischen Standpunkt aus las- 
sen sich moderne Lichtbogenöfen 
gut entstauben. Die staubhaltigen 
Abgase werden elektrostatisch, 
durch Gewebefilter oder durch 
Naßabscheidung, gereinigt und 
enthalten auch keine weiteren 
Schadstoffe wie z. B. Schwefel- 
dioxyd. 

Ministahlwerk 

Im Zusammenhang mit Elektro- 
stahl taucht heute immer wieder 
der Begriff „Ministahlwerk“ auf. 
Darunter versteht man kleine 
Stahl- und Walzwerke, deren Kern 
Lichtbogenöfen zwischen 50 und 
90 Tonnen Fassungsvermögen 
sind. Die jährliche Rohstahlpro- 
duktion dieser Werke reicht bis zu 
500 000 Tonnen. Ein Ministahl- 
werk, manche bezeichnen es viel- 
leicht treffender als „Regional- 
stahlwerk“, bezieht seine Roh- 
stoffe von den örtlichen Gegeben- 
heiten — oder ihm ist eine Eisen- 
schwammanlage vorgeschaltet — 
und erzeugt ein ganz spezielles 
Produkt, zum Beispiel Baustahl, 
dessen Absatz in der näheren 
Umgebung des Werkes gewähr- 
leistet ist. Solche Werke betreibt 
in Deutschland bekanntermaßen 
die Korf-Gruppe in Hamburg und 
in Kehl. Bei aller Vorsicht, die ein 
Kostenvergleich zwischen einem 
Regionalstahlwerk und einem 
großen, integrierten Hüttenwerk 
gebietet, zeigt sich, daß das welt- 
weite Interesse an der Errichtung 
solcher Regionalstahlwerke aus 
finanzieller Sicht gerechtfertigt ist. 
Da im Mittelpunkt eines jeden 
Ministahlwerkes die Elektroofen 
stehen, läßt sich auch hieraus 
eine positive Entwicklung für die 
zukünftige Bedeutung des Elek- 
trolichtbogenofens ableiten. 

Dip!.-Ing. Klaus Dzigge! 
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Warmwasser-Freibad | 
eckheide I 
ständig 24°-28B ■ 

HOESCH HüHenweike 

Zwei besondere Ereignisse, die 
das Schwimmbad Stockheide be- 
trafen, konnten im Juli in die- 
ser Saison registriert werden: 
einmal wurde die Fußgänger- 
brücke über die Brackeier Straße 
freigegeben und damit der Zu- 
gang von den rund 400 Parkplät- 
zen zum beheizten Freibad für die 
Besucher gefahrlos möglich, zum 
zweiten konnte der zweimillionste 
Besucher im Schwimmbad Stock- 

heide begrüßt werden. Der ver- 
antwortliche Leiter der Beleg- 
schaftsbetreuung und -Versor- 
gung, Wilhelm Steegmann, dank- 
te bei der Freigabe der Brücke 
dem Rat und der Verwaltung der 
Stadt Dortmund für die Unter- 
stützung bei dieser Baumaßnah- 
me, die den Freizeitwert des 
Hoesch-Parkes weiter steigern 
wird und einen besseren Zu- 
gang für die Bürger Dortmunds 

ermöglicht. Ratsvertreter Peter 
Elisko schnitt symbolisch das 
Band entzwei und gab damit den 
Weg frei für die Besucher dieser 
schönen Anlage. 
Margarethe Ott, Dortmund, Am 
Bentenskamp 3, war die zwei- 
millionste Besucherin, die beson- 
ders herzlich begrüßt wurde. 
Im Gegensatz zum Schallacker- 
bad in Hörde, das schon länger 
beheizt wird und bereits seine 

Stammgäste hat, die bereits mor- 
gens um 6 Uhr kommen, hat sich 
das in der Stockheide noch nicht 
eingestellt. Sicher aber werden 
viele Belegschaftsmitglieder und 
Anwohner die Vorteile dieses 
Badevergnügens bald zu schätzen 
wissen. Eines steht ohne Zweifel 
fest, daß dieses Freibad von vie- 
len Bürgern Dortmunds gern be- 
nutzt wird. Das belegt der zwei- 
millionste Besucher. 

Bei der Freigabe der Brücke: In der ersten Reihe von links: Rolf Schäfer, 

Fraktionsvorsitzender der SPD im Rat Dortmunds; Ratsvertreter Peter Elisko, 
Wilhelm Steegmann, Leiter der Belegschaftsbetreuung und -Versorgung. 

Die zweimillionste Besucherin, Margarethe Ott (Mitte), mit ihrer Mutter Gisela 
Ott, die von Wilhelm Steegmann beglückwünscht werden. Ein Frühstückskorb 
und Freikarten für das Schwimmbad waren die überraschenden Geschenke. 
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Produktionsbetriebe Werk Phoenix 
Blasstahlwerk 

3 Konverter mit einem Fassungsvermögen von je 190 t bei einem Rauminhalt 
von 147 m3. Kapazität 320 000 t/Monat. 

Blockbrammenstraße 

Anzahl der Tieföfen 

Anordnung der Walzen 
Walzendurchmesser 
Ballenlänge 
Art des Antriebs 

Installierte Leistung 
Abgangsquerschnitt 

Kapazität 

22 Amco-Kammern 
4 Einwegöfen 
1 Reversier-Duo 
1 230 mm 
2 950 mm 

Elektrischer Twin-Drive-Gleichstrom-Umkehr- 
walzmotor 
12 300 KW 

1 950 cm2 

250 000 t/Monat 

Grobblechstraße 

3 Stoßöfen: 
2 Öfen mit einer Leistung von je 100 t/h 
1 Ofen mit einer Leistung von 15 t/h 
Walzenanordnung: 

3- m-Quarto-Gerüst 
4- m-Quarto-Gerüst 

Antrieb: 2 Gleichstrommotoren Twin-Drive 6 800—12 900 KW. 
Kapazität: 75 000 t/Monat. 

Stranggießanlage 

Vorbrammen mit folgenden Abmessungen werden abgegossen: 
Breite 

mm 
1 650 

1 000 bis 1 550 
1 000 bis 1 550 
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Nachwuchs für die Hüttenwerke 

Dipl.-Ing. Paul Noell 
sprach im Namen des Vorstandes 
der Hoesch Hüttenwerke AG und 
überbrachte besondere Grüße des 
Arbeitsdirektors Dr. Günter Sieber. 
Er wies darauf hin, daß die Hüt- 
tenwerke der Ausbildung neuer 
Facharbeiter verantwortungsbe- 
wußt gegenüberstehen. Dies 
drücke sich nicht nur in der gro- 
ßen Zahl der eingestellten Aus- 
zubildenden aus, sondern würde 
auch durch die Bereitstellung 
qualifizierten Ausbildungsperso- 
nals und gut ausgerüsteter Lehr- 
werkstätten dokumentiert. Dies 
allein genüge aber nicht, meinte 
Paul Noell. Vielmehr müsse die 
Lernbereitschaft und der Einsatz- 
wille des Auszubildenden die Vor- 
aussetzung für eine erfolgreiche 
Ausbildung schaffen. Dabei soll- 
ten sich die Auszubildenden nicht 
durch auftretende Schwierigkei- 
ten und Probleme entmutigen 
lassen, sondern diese gemeinsam 
mit den Ausbildern zu lösen ver- 
suchen. 

Die Auszubildenden sollten auch 
Kritik üben, wenn dies angebracht 
erscheint. „Sinnvolle Kritik ist 
etwas Gutes; Kritik bedeutet Er- 
kennen von Fehlern.“ Dabei soll- 
te man jedoch auch den Mut be- 
sitzen, eigene Fehler einzuge- 
stehen. 

224 

gewerblich 

Auszubildende 

wurden 

im Rahmen 

einer 

Feierstunde 

in ihren neuen 

Tätigkeitsbereich 

eingewiesen 

Helmut Wolf 
sprach im Namen der Betriebs- 
räte. Er betonte die Bedeutung 
des neuen Lebensabschnittes, in 
dem das Rüstzeug für das zu- 
künftige berufliche Fortkommen 
erworben werden muß. Anforde- 
rungen und Verpflichtungen hier- 
für müßten sowohl das Unterneh- 

men als auch die Auszubildenden 
übernehmen. 

Die neuen Auszubildenden gehö- 
ren jetzt zu der Gemeinschaft der 
rund 27000 Belegschaftsmitglieder 
der Hoesch Hüttenwerke AG. In 
einem so großen Unternehmen ist 
es nicht möglich, die personellen 
und gesellschaftlichen Interessen 
der Arbeitnehmer einzeln vorzu- 
bringen, sagte Wolf. Dies sei 
Aufgabe des Betriebsrates. Er ver- 
trete die Interessen der Beleg- 
schaftsmitglieder und somit auch 
der Auszubildenden gegenüber 
der Unternehmensleitung. 

Die Auszubildenden sind aufge- 
fordert, sich um einen guten Kon- 
takt innerhalb der Gemeinschaft 
der Arbeitnehmer zu bemühen. 

Noch ist die Drehmaschine für unsere neu Auszubildenden ein „Böhmisches Dorf“. Unter der sach- und fachkundigen 
Anleitung der erfahrenen Ausbilder wird sich das bald ändern. 
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Jugendvertretungen 
Die Basis wirkungsvoller Arbeit unserer Jugendvertretungen ist der Betrieb. Hier nämlich müssen sich alle 
Arbeitnehmer - auch die Jugendlichen - mit den beruflichen Problemen auseinandersetzen. 
Das Ziel aller Jugendarbeit ist eine Verbesserung der Situation der arbeitenden Jugend. Es wird erreicht 
durch die Überwachung vertraglicher und gesetzlicher Vorschriften und durch den immerwährenden Einsatz 
der Jugendvertreter um Fortschritt in allen Bereichen. 
Wahlberechtigt bei den Jugendvertreterwahlen sind alle Arbeitnehmer des Betriebes, die am Wahltage noch 
nicht 18 Jahre alt sind. Wählbar sind alle Arbeitnehmer, die das 24. Lebensjahr noch nicht vollendet haben. 

Union 

v. I. n. r.: Klaus Bailer, Michael Elshoff, 
Georg Dreiskämper, Wolfgang Rhode, 
Anette Diekamp. 

Phoenix 

v. I. n. r.: Horst Becker, Peter Zier, 
Klaus-Peter Schreiber, Jürgen Lam- 
berti. Nicht anwesend: Burkhard Witek, 
Angelika Endrullis, Joachim Glagau. 

Westfalenhütte 

v. I. n. r.: Henning Klages, Fritz Gollan, 
Margit Westphal, Jürgen Helmgens, 
Karla Schrieber, Detlev Kiel, Karl- 
Heinz Martin. Nicht anwesend: Heinz 
Senftleben. Petra Münch. 
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bestimmte sein Leben 

Nur wenige werden mit solch fach- 
lichem Interesse den „Boxkampf 
aller Zeiten“ zwischen Bob Fore- 
man und Cassius Clay erleben 
wie Gerd Marienfeld, dessen 
ganzes Leben - nach seiner be- 
ruflichen Tätigkeit in der Allge- 
meinen Verwaltung unserer Hüt- 
tenwerke — ausgefüllt war durch 
den Boxsport. Als noch ganz klei- 
ner Gerd erlebte er an der Hand 
des Vaters den ersten sportlichen 
Amateurboxkampf. Ihm imponierte 
das hohe Maß an Mut, Härte, die 
Konzentration und Reaktion der 

beiden Faustkämpfer. Von dieser 
Stunde an wollte er die hohe 
Kunst der Selbstverteidigung er- 
lernen und trat als jüngstes Mit- 
glied einem Verein bei. Unermüd- 
lich war sein Trainingseifer, so 
daß die Erfolge nicht ausbleiben 
konnten. Im Jugend-Bantamge- 
wicht (bis 51 kg Körpergewicht) 
wurde er mit 15 Jahren Gaumei- 
ster von Westfalen. Mit 18 Jahren 
und einem Gewicht von 57,5 kg 
kämpfte er im Senior-Federge- 
wicht und errang auch in dieser 
Klasse die westfälische Meister- 

schaft. Eine Vielzahl von Kämpfen 
hatte er ausgetragen und eine 
große Zahl junger Nachwuchs- 
boxer trainiert und gefördert, als 
er sich vom aktiven Boxsport zu- 
rückzog und von da an in der Ver- 
bandsarbeit tätig wurde. Gerd 
Marienfeld strahlt Ruhe und Ge- 
lassenheit aus. Was lag näher, als 
diesen Vorzug mit seiner prak- 
tischen Boxerfahrung zu nutzen 
und als Ringrichter zu fungieren. 

So ist er in Westfalen und dar- 
über hinaus nicht nur als erfolg- 

reicher Faustkämpfer in Erinne- 
rung, sondern auch bekannt und 
respektiert als guter Ringrichter. 

Über den sportlichen Wert des 
Boxens ist viel geschrieben und 
auch gestritten worden, so daß in 
Schweden seit 1970 das Berufs- 
boxen durch Parlamentsbeschluß 
sogar verboten ist. Eins ist jedoch 
sicher, es gibt keine andere Wett- 
kampfart, die so sehr den Mann 
mit all seiner Härte, Ausdauer und 
Ringdisziplin herausfordert wie 
der Boxsport. 

A 

Schon 1932 kämpfte Gerd Marienfeld 
(links neben dem Rot-Kreuz-Helfer) in 
der Boxabteilung des Werks-Sport- 
Vereins Hoesch. 

Gerd Marienfeld als frisch gebackener ^ 
Westfalenmeister im Senior-Federge- 
wicht. 

< Als Ringrichter ermahnt Gerd Marien- 
feld kurz vor Beginn des Kampfes die 
beiden Boxer zu einem fairen Fight. 



> Erich Brüning, Energiebetriebe Phoenix, Gastransport von 
W nach U. Aufgrund des Vorschlages werden Kosten ein- 
gespart. 

> Klaus Blum, Oxygenstahlwerk Phoenix, Kabelschutzbleche 
an beiden Behälterwagen anbringen. Der Vorschlag erhöht 
die Arbeitssicherheit und verbessert den Arbeitsablauf. 

> Norbert Bernatzki, Stoff Wirtschaft Phoenix, Anbringen eines 
Ablageregales für Formulare. Durch Verwirklichung des 
Vorschlages wird die Arbeit erleichtert und der Arbeitsablauf 
verbessert. 

> Herbert Zarth, Elektrotechnischer Betrieb Phoenix, an der 
Laufschiene einen Endschalter anbringen. Der Vorschlag 
dient der Kostenverbesserung. 

> Karl Kieseheier, Weiterverarbeitung Phoenix, Verbesserung 

Embrennerkuge/stabsupporte. Der Vorschlag erleichtert die 
Arbeit. 

> Karl-Heinz Peters, Mechanischer Erhaltungsbetrieb Union, 
Installieren einer Zentralschmierung. Der Vorschlag dient der 
Kostenverbesserung. 

> Kurt Möller, Verkehrsbetriebe Union, Entfernung der Hand- 
bremsen. Der Vorschlag erleichtert die Arbeit und verbessert 
den Arbeitsablauf. 

> Wilhelm Schulz, Stoffwirtschaft Union, Notschalter am Leit- 
stand installieren. Der Vorschlag erhöht die Arbeitssicherheit. 

> Ludwig Michnik, Block- und Profilwalzwerke Union, Verbesse- 
rung an der Säge III, Knüppelstraße. Der Vorschlag dient der 
Kostenverbesserung. 

> Wilhelm Butterwegge, Verkehrsbetriebe Fährbetrieb West- 
falenhütte, Schutz der Schrauben durch ein Flacheisen. Der 
Vorschlag dient der Kostenverbesserung. 

> Hans Zeppenfeld, Energiebetriebe Westfalenhütte, die unteren 
Bürstenreihen entfernen. Aufgrund des Vorschlages wird die 
Arbeit erleichtert. 

> Eugen Krüger, Mechanischer Erhaltungsbetrieb Westfalen- 
hütte, Ausbauvorrichtung für die Zellradschleuse. Der Vor- 
schlag dient der Kostenverbesserung. 

> Hans Eger, Mechanischer Erhaltungsbetrieb Westfalenhütte, 
Einbau von Fangsieben. Der Vorschlag dient der Kosten- 
verbesserung. 

> Jose Garcia Sanchez, Breitbandwalzwerk Westfalenhütte, 
von der Kette bis zum Wagen ein Blech anbringen. Aufgrund 
des Vorschlages wird die Arbeitssicherheit erhöht. 

> Karl-Heinz Jäger, Feinstraße Westfalenhütte, Trichter als 
Abweiser anbringen. Der Vorschlag erhöht die Arbeits- 
sicherheit. 

> Karl-Heinz Brüske, Kaltwalzwerk Westfalenhütte, Kondensat- 
leitung mit Schieber. Der Vorschlag dient der Kostenverbes- 
serung. 

> Friedhelm Prothmann, Drahtverfeinerung Westfalenhütte, 
Säurekessel ändern. Aufgrund des Vorschlages wird die 
Arbeitssicherheit erhöht. 

>• Gerhard Ulrich, Mechanischer Erhaltungsbetrieb Westfalen- 
hütte, Anbringen einer Kontrollampe am Bundtransport. Der 
Vorschlag erleichtert die Arbeit und erhöht die Arbeits- 
sicherheit. 

> Karl-Heinz von Kölln, Mechanische Reparaturwerkstätten 
Westfalenhütte, Gießtrichterverstärkungsrippe. Der Vorschlag 
dient der Kostenverbesserung. 

> Fred Bäumer, Verkehrsbetriebe Westfalenhütte, Einsparung 
von Gleisanlagen. Durch Verwirklichung des Vorschlages 
werden Kosten eingespart. 

QUSTAV 
OER. 

STARKE 

Ottokar nebst Frau Mathilde 
stehen staunend vor dem Bilde, 
welches Gustav zeigt im Werke: 
Welche Muskeln, welche Stärke! 
Frau Mathilde seufzt im stillen: 
Könnt“ doch Ottokar erfüllen, 
was der Gustav hier verspricht. 
Leider aber kann er‘s nicht. 
Halt, Mathilde, solch“ Gedanken 
weise besser in die Schranken 
und besinn dich. Denke dran: 
Auf den Kopf kommt's letztlich an, 
denn, im Kopf die grauen Zellen 
sind doch der Ideen Quellen. 
Nur Extrakt aus Schädelgrütze 
ist der Menschheit wahrhaft nütze. 

Merke: 

Ottokar, der kleine Wicht 
ist so stark wie Gustav nicht. 
Doch, in seinem Kopfe mächtig 
rührt es sich ideenträchtig, 
und er produziert dort rege 
auch Verbesserungsvorschläge ... 

Und wo bleibt Dein Vorschlag? 

überall hängen unsere Briefkästen! 

Die Anschrift: 

Betriebliches Vorschlagswesen 
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Immer umfangreicher wird der 
Einsatz radioaktiver Stoffe in der 
modernen Technik. Auch bei den 
Hoesch Hüttenwerken sind sie an 
verschiedenen Stellen eingesetzt. 
Mit ihrer Hilfe werden Blechdicken 
gemessen, Füllstandsregelung und 
Feuerschutzüberwachung betrie- 
ben, Feuchtebestimmungen durch- 
geführt und Schweißnähte ge- 
prüft, um nur einige Anwendungs- 
beispiele zu nennen. Wie beim 
Umgang mit anderen Energien 
sind auch beim Umgang mit radio- 
aktiven Stoffen bestimmte Sicher- 
heitsmaßnahmen zu treffen. 
Im Bereich der Hoesch Hütten- 
werke AG sind entsprechend den 
gesetzlichen Bestimmungen („Er- 
ste Strahlenschutzverordnung“) 
die Einsatzorte durch die vorge- 
schriebenen Symbolschilder ge- 
kennzeichnet. Bereiche, in denen 
höhere als die zulässige Strah- 
lung auftritt, sind abgesperrt und 
gekennzeichnet. Diese Bereiche 
sind unbedingt zu meiden. 

Radioaktive Strahlung ist ver- 
gleichbar mit der ultravioletten 
Strahlung der Sonne. Wir können 
sie nicht sehen oder auf andere 
Art direkt wahrnehmen. Wer aber 
schon einmal einen Sonnenbrand 
hatte, kennt die schmerzhafte Wir- 
kung, die erst später eintritt. Da 
auch eine Gesundheitsschädigung 
durch eine Überdosis radioaktiver 
Strahlen erst später erkennbar ist, 
ist die Einhaltung der Sicherheits- 
regeln von größter Wichtigkeit. 
Die drei wichtigsten Sicherheits- 
regeln beim Umgang mit radio- 
aktiven Stoffen sind: 

> gute Abschirmung, 

> kurze Arbeitsdauer, 

> ausreichender Abstand. 

Die Abschirmung aller bei der 
Hoesch Hüttenwerke AG einge- 
setzten radioaktiven Stoffe ist so 
ausgelegt, daß keine schädi- 
gende Strahlung an die Arbeits- 
plätze des Bedienungspersonals 
gelangen kann. Bei Reparaturen 
müssen die Strahler geschlossen 
werden. 
Die Arbeitsdauer an Meßgeräten 
mit radioaktiven Stoffen soll mög- 
lichst kurz sein, um die Strahlen- 
belastung so gering wie möglich 
zu halten. Personen, die mit radio- 
aktiven Stoffen umgehen, unter- 
liegen der fortlaufenden ärztli- 
chen Überwachung. 
Mit dem Abstand vom radioakti- 
ven Stoff vermindert sich die Ge- 
fahr, durch Strahlung geschädigt 
zu werden. Daher darf sich nie- 
mand in den Strahlungsbereich be- 
geben. Bei Unregelmäßigkeiten 
an radioaktiven Strahlern ist so- 
fort ein Strahlenschutzverantwort- 
licher über die Werkfeuerwehr zu 
benachrichtigen. 

Füllstandsmessung der Sandbunker 
in der Pfannenzustellhalle der Slin- 
geranlage. 

EDV-Techniker bei Reparaturarbeiten 
an dem elektrischen Teil der Dicken- 
meßanlage der 3-m-Straße in F 2. 

Strahlenschutzverantwortliche 
sind: 

Name 

Antpusat 

Dr. Böttcher 
Hoffmann 
Schorstein 

Stolecki 

Werks- 
telefon 

52 86 

42 53 

72 32 

21 76 

32 03 

Privat 

25 7314 

25 14 67 

44 82 08 

25 70 95 

35 32 22 

Strahlenschutz 

Der Sicherheitsingenieur 
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An vier Tagen rollten auch in diesem 
Jahr die Autobusse mit Kindern von 
Belegschaftsmitgliedern, die nicht ver- 
reisen konnten. 
Der Ausflug führte durchs schöne 
Münsterland. Neben einer Burgbesich- 
tigung und einer Dampferfahrt auf 
dem Halterner Stausee wurde Pony 
geritten im Tier- und Erholungspark 
Lavesum. 

Ägyptische Besucher besichtigten die 
Hüttenwerke. Neben den Hochofen- 
betrieben und den Stahlwerken inter- 
essierte sie besonders die Breitband- 
straBe der Westfalenhütte. 

Ab Oktober 
Widerrufsrecht bei Ratenkäufen 
Rasch entschlossene Kunden, die den Überredungskünsten eines 
versierten Verkäufers unterlegen sind und erst nach dem Unter- 
schreiben des Kaufvertrages zu ihrer Überraschung feststellen, 
daß sie das, was sie nun so nach und nach abstottern sollen, 
eigentlich gar nicht haben wollen, werden es bald leichter haben. 
Zumindest auf sie wird das Sprichwort vom kurzen Wahn und der 
langen Reue nicht mehr so ohne weiteres zutreffen. 
Vom 1. Oktober an kann jeder, der nach diesem Zeitpunkt einen 
Ratenkaufvertrag abschließt, seine Kauferklärung innerhalb einer 
Woche schriftlich widerrufen. Und zwar ohne das besonders zu 
begründen und auch unabhängig davon, ob der Ratenkauf in 
einem Geschäft oder „an der Haustür“ abgeschlossen wurde 
oder ob man die Bestellung per Post aufgegeben hat. 
Ausnahmen davon gibt es nur in bestimmten Fällen, in denen der 
Kauf ohne vorherige „mündliche Verhandlung“ abgeschlossen 
wurde, hauptsächlich also bei Katalogbestellungen. Das aber 
auch nur, wenn der Verkäufer dem betreffenden Kunden schrift- 
lich das uneingeschränkte Recht zur Rückgabe der Ware inner- 
halb einer Woche nach Erhalt eingeräumt hat. Und noch etwas: 
Der Verkäufer muß den Käufer schriftlich und in „drucktechnisch 
deutlich gestalteter Weise“ — also nicht irgendwo versteckt — 
über das Widerrufs- oder Rückgaberecht belehren. Unterbleibt 
das, dann wird die Widerrufs- oder Rückgabefrist gar nicht erst 
in Gang gesetzt. 

Grippesdiutzimpfuiii] 1974 
Die Impfungen erfolgen jeweils 
beim Werksärztlichen Dienst. 

Werk Phoenix: 
vom 23. 9. bis 27. 9. 1974 

Werk Westfalenhütte: 
vom 30. 9. bis 4. 10. 1974 

Werk Union: 
vom 7. 10. bis 11. 10. 1974 

in der Zeit von 8.30 bis 12 Uhr 
und von 14 bis 16 Uhr. 

Jugendliche Belegschaftsmitglieder 
unter 21 Jahren benötigen zur Teil- 
nahme an der Impfung das schrift- 
liche Einverständnis der Erzie- 
hungsberechtigten. Vordrucke da- 
für sind beim Betriebsrat und beim 
Werksärztlichen Dienst vorhanden. 

A 
Eine der vielen Fahrgemeinschaften 
bei den Hüttenwerken. In Werk und 
Wir 5/74 und 7/74 wurde über die 
neue Rechtslage berichtet. V. I. Ruth 
Stepic, Gerd Schickentanz, Josef Kos- 
mecki (Verkauf), Christel Huisken 
(Presse) und Hans-Jürgen Schiink 
(Verkauf). 

49 kaufmännisch Auszubildende be- > 
grüßte Dr. Helmut Enke, Leiter Pers. 
Die neuen Mitarbeiter erfuhren bei 
dieser Gelegenheit etwas über ihre 
zukünftigen Aufgaben. 
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In Dortmund 
beheimatet 
An dieser Stelle wollen wir Einrich- 
tungen der Kommune, des Landes, ^ 
des Bundes oder andere Institutionen*^ 
vorstellen, die in unserer Stadt 
beheimatet sind und mit denen die 
Hoesch Hüttenwerke AG oder ihre Belegschafts- 
mitglieder Berührungspunkte haben. 

Die Institution geht zurück auf 
eine Gründung aus dem Jahre 
1941. In einer Zeit beginnender 
Gefährdung wichtigen Schriftguts 
errichtete die Wirtschaftskammer 
für Westfalen und Lippe, die Or- 
ganisation der westfälisch-lippi- 
schen Industrie- und Handelskam- 
mern mit der Vorortkammer Dort- 
mund, ein Westfälisches Wirt- 
schaftsarchiv (WWA). 1951 konsti- 
tuierte sich als Förderverein die 
Gesellschaft für Westfälische Wirt- 
schaftsgeschichte, die durch Vor- 
träge von Hochschullehrern, durch 
Publikationen und finanzielle Hil- 
fe wirtschaftsgeschichtliche For- 
schungen und den Erwerb von 
Archivalien förderte. Von Hoesch 
gehörten ihrem Vorstand über 
lange Jahre Dr. Dr. F. Harders 
und Dr. E. W. Schulte an. 

Als das WWA 1966 sein 25jähriges 
Bestehen feierte, betreute es be- 
reits rund 1500 Geschäftsbücher 
und mehr als 200 000 Geschäfts- 
briefe vornehmlich des 19. Jahr- 
hunderts, darunter ein so berühm- 
tes Archiv wie das der 1819 ge- 
gründeten Mechanischen Werk- 
stätte Harkort u. Comp., Wetter, 
das in das Verzeichnis der na- 
tional wertvollen Archive aufge- 
nommen worden ist. 

Um die Basis des WWA zu ver- 
breitern und die Voraussetzungen 
für eine wirkungsvolle Erfüllung 
seiner weitgespannten Aufgaben 
zu schaffen, errichtete die Indu- 
strie- und Handelskammer zu 
Dortmund 1969 die Stiftung West- 
fälisches Wirtschaftsarchiv. Vorsit- 
zender des Stiftungsvorstandes 
wurde der Hauptgeschäftsführer 
der Kammer, Dr. H. Keunecke. 
Zum Archivdirektor wurde Dr. O. 
Dascher, vorher Staatsarchiv Mar- 

burg, zu seinem Stellvertreter Dr. 
H. Vollmerhaus, berufen. Der lau- 
fende Finanzbedarf wird seitdem 
durch die Kammer Dortmund und 
durch Zuschüsse des Landes 
Nordrhein-Westfalen, des Land- 
schaftsverbandes Westfalen-Lip- 
pe, der Stadt Dortmund, der son- 
stigen westfälischen Industrie- 
und Handelskammern sowie der 
Gesellschaft für Westfälische Wirt- 
schaftsgeschichte gedeckt. 

Seine theoretisch-wissenschaftli- 
che Konzeption erhielt das Archiv 
von dem international angesehe- 
nen Institut für Archivwissenschaft 
in Marburg, das dafür gewonnen 
werden konnte, mit dem WWA ein 
„Modell" für eine Wirtschafts- 
archivgutpflege zu entwickeln. 

Fragt man nach Aufgaben und Er- 
gebnissen, so kann man nach 
fünf Jahren Stiftung folgende Zwi- 
schenbilanz ziehen: 
Die Stiftung hat laut Satzung die 
Aufgabe, das WWA „als zentrale 
Aufbewahrungs- und Sammel- 
stelle von handschriftlichen und 
gedruckten Zeugnissen aus dem 
Wirtschaftsleben von Westfalen- 
Lippe und den angrenzenden 
Wirtschaftsräumen zu unterhal- 
ten“. Herrenlose Archive der Wirt- 
schaft, durch Fusionen oder Be- 
triebsstillegungen freiwerdendes 
Schriftgut, aus Raum- oder Perso- 
nalmangel von der Vernichtung 
bedrohte Geschäftsbücher, Be- 
richte, Briefe und Akten finden 
hier, soweit aufbewahrungswür- 
dig, ihre Aufnahme. 

Das WWA verwahrt gegenwärtig 
rund 1200 m Akten von 80 Unter- 
nehmen, Kammern und Verbän- 
den aus der Zeit von etwa 1770 
bis 1960. Mit dem Papier könnte 
man einen durchgehenden wei- 

ßen Randstreifen der Autobahn 
Dortmund-Münster belegen! Eine 
Spezialbibliothek mit über 8000 
Festschriften und eine Sammlung 
von über 20 000 Geschäfts- und 
Jahresberichten ergänzen das 
Aktenmaterial. 

Die von Außenstehenden gele- 
gentlich zu hörende Empfehlung, 
Ersatzverfilmung und EDV als 
Organisationsmittel einzusetzen, 
scheidet für das WWA aus. Kein 
Fachmann würde wertvolle Akten, 
oftmals nur 3 bis 5 % früherer 
Registraturen, verfilmen und an- 
schließend die Originale wie sim- 
ple Buchhaltungsbelege vernich- 
ten. Die Auflistung astronomischer 
Datenmengen wäre theoretisch 
kein Problem, ist jedoch wirtschaft- 
lich gesehen' noch nicht sinnvoll. 
Dennoch hat das WWA seine Ak- 
tenbestände mit modernen analy- 
tischen Methoden erschlossen und 
die Ergebnisse dieser Verzeich- 
nung seit 1971 in sechs Bänden 
veröffentlicht. Ein siebenter Band 
befindet sich im Ausdruck. 

Die enge Zusammenarbeit mit der 
Forschung äußert sich in den an- 
steigenden Benutzungszahlen, die 
sich mit 2853 in 1973 seit 1970 fast 
verfünffacht haben. Der Trend hat 
sich im laufenden Jahr 1974 wei- 
ter fortgesetzt. Von den Benut- 
zern, vorrangig Doktoranden und 
Habilitanden, sind ca. 15% Aus- 
länder. 

Bei den Themen überwiegen Fra- 
gestellungen zur Wirtschafts- und 
Sozialgeschichte des 19. und 20. 
Jahrhunderts. Behandelt werden 
die alten Gewerbe- und Industrie- 
landschaften Siegerland, Sauer- 
land, Münsterland und Minden- 
Ravensberg, bevorzugt aufgear- 
beitet wird die Geschichte des 
Reviers. 

Dr. Ottfried Dascher 
Archivdirektor 

Vielfältige Quellen stehen zur Ver- 
fügung. Protokollbücher gestatten 
Einblick in Finanzierung und Inve- 
stitionen, Hochofenbücher erlau- 
ben die Rekonstruktion frühindu- 
strieller Verhüttungstechniken; 
die aus den Anfängen der Indu- 
strialisierung so seltenen Lohn- 
bücher beleuchten den Alltag des 
Fabrikarbeiters. Auch ferner ste- 
hende Themen bieten sich an. 
Wer erwartet schon Unterlagen 
zur deutschen Kolonialgeschichte 
in Dortmund! 

Das WWA braucht für seine Arbeit 
die Möglichkeiten einer Universi- 
tätsstadt, denn seine Partner sind 
die wissenschaftlichen Institute. 
Indes hat das WWA auch im- 
mer versucht, dem interessierten 
Laien, dem Liebhaber der Orts- 
und Landesgeschichte zu helfen 
und einer breiteren Öffentlichkeit 
gegenüber seine Schätze zugäng- 
lich zu machen. Ein Beispiel dafür 
ist die Ausstellung „Der Raum 
Dortmund“, die 1971 vom Stadt- 
archiv, vom Staatsarchiv Münster 
und vom WWA im Stadthaus ge- 
zeigt wurde. 

In den vergangenen Jahren war 
das WWA bestrebt, im westfäli- 
schen Raum für die Rettung von 
Unterlagen der Wirtschaft zu wer- 
ben, soweit nicht Werksarchive 
hier eine unentbehrliche Aufgabe 
erfüllen. Auch die Leser von 
„Werk und Wir“ sind aufgerufen, 
auf Einzelstücke, Korresponden- 
zen und Nachlässe im privaten 
Besitz zu achten und sie zur Si- 
cherung ihrem Werksarchiv ooer 
dem WWA anzubieten. Sie helfen 
dabei mit, ein Stück Vergangen- 
heit für die Zukunft zu erhalten. 
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DER 
DORTMUNDER 

AGENT 
UND 

SEINE ZEIT 
wiederentdeckt von Horst Mönnich 

Dertolle Bömberg und das gute Ende 
des Professors Landois 

Horst Mönnich - allen unseren Lesern bekannt als Autor 
von Romanen, Hör- und Fernsehspielen - begegnete bei 
seinem Quellenstudium für das von ihm zur hundertsten 
Wiederkehr des Gründungstages von Hoesch geschrie- 
bene Buch „Aufbruch ins Revier - Aufbruch nach Europa“ 
dem „Dortmunder Agenten“ zum erstenmal. Er war so faszi- 
niert von dieser eigenwilligen Erscheinung, daß er dessen 
Aufzeichnungen über das Dortmund vor der Jahrhundert- 
wende nachging und uns heute an dem Ergebnis seiner 
Ermittlungen teilhaben läßt. Lassen auch wir uns einfangen 
von diesen humorvollen Schilderungen, die ihrer Zeit den 
Spiegel vorhielten - einen so klar geschliffenen Spiegel, 
daß er imstande ist, auch noch unsere Zeit zu erhellen. 

Der Playboy von heute kann wohl 
kaum mit jenen „knorrigen Origi- 
nalen" verglichen werden, wie sie 
zur Zeit des Agenten das Münster- 
land noch hervorbrachte. Dennoch 
läßt eine Figur, die damals landauf, 
landab wegen ihrer Possen und Strei- 
che immer neuen Gesprächsstoff 
abgab, ja zu großer Volkstümlichkeit 
aufstieg und als „Lügenbaron" be- 
rühmt wurde, die Vermutung zu, daß 
sie eine Vorform jenes parasitären 
Gesellschaftstyps darstellt, den die 
Illustrierten noch immer nicht müde 
werden, uns als angebliches Wunsch- 
und Traumbild der Massen zu ver- 
kaufen. 

Es war der Baron Giesbert von 
Romberg, der auf dem im Dortmunder 
Romberg-Park gelegenen Schlosse 
Brünninghausen lebte und als der 
„tolle Bömberg" in Joseph Winklers 
Schelmenroman sogar literarischen 
Unterschlupf fand. Der exotische, 
freilich stark mit Pumpernickel und 
klarem Münsterländerversetzte Müßig- 
gang des westfälischen Barons grün- 
dete sich auf industrielle Leistungen, 
die vor allem sein Vorfahr gleichen 
Namens, der Freiherr Giesbert von 
Romberg auf Buldern im Münsterland. 

Präfekt in der Mark, für die Entwick- 
lung des Bergbaus bewirkt hatte. 
Ihm nämlich gehörte die Zeche, auf 
der der Zimmermeister Franz Dinnen- 
dahl, ein ehemaliger Schweinehirte, 
die erste Dampfmaschine des Ruhrge- 
bietes zusammenbastelte, so daß auf 
,,Glückauf", der RombergschenZeche, 
zum erstenmal in Westfalen der Tief- 
bau mit einer Kunstfahrt betrieben 
werden konnte. Auch der Sohn Cle- 
mens dieses 1859 gestorbenen so 
verdienstvollen Mannes gehörte noch 
zu den Vermehrern der Familie: 
Durch Bodenverbesserungen und An- 
kauf der Emscherwiesen brachte er 
das Gut Brünninghausen zu hoher 
Blüte, bis - ja bis Sohn Giesbert, in 
der Meinung, des Vermehrens sei 
nun genug getan, auf Verzehren setzte 
und, ein echter Kavalier der alten 
Schule, dabei von nicht unbedeuten- 
den Geistesgaben, zügellos drauflos- 
wirtschaftend, Westfalen mit seinen 
Streichen unsicher machte. 

Was Bierbrodt im Nacht- 
hemd und Schnee auf dem 
Felde trieb 

ln einer Dezembernacht der neun- 
ziger Jahre, der Schnee lag fuß- 
hoch, fuhr der Agent im Schlitten 
aus dem Sauerlande, wo er gejagt 
hatte, nach Dortmund zurück. Mit 
von der Partie war ein gewisser 
Heinrich Brasse - ein robuster Mann, 
mein gußeiserner Ofen nichts dage- 
gen, charakterisiert ihn der Agent 
und als die Pferde den steilen Abhang 
bei Brünninghausen nahmen, fuhr 
der schnarchende Brasse hoch, 
guckte über das beschneite Feld in 
Richtung Schloß und rief schlaf- 
trunken: „Ein Reh, ein Reh!" Und 
hatte schon die Flinte an der Backe 
und dem durch den Schnee springen- 

den Wesen eins aufgebrannt. 
Der Schlitten hielt, die Gesellschaft 

stieg aus und traf, auf den Spuren 
des vermeintlichen Wildes, zusam- 
mengekauert unter einem Busch 
hockend, doch gottlob unverwundet, 
einen Menschen, barfuß im Hemd. 
Und das war der Wirt Bierbrodt von 
der Steinernen Brücke, in dessen 
Gartenwirtschaft an grüner Wiese, 
durch die die Emscher hinterlistig 
hindurchstänkerte, sommernachmit- 
tags von Dortmund aus alle Welt 
zum Kaffeetrinken hinauszog. Der 
Mann schlotterte vor Angst und 
Kälte, man schleppte ihn zum Schlit- 
ten und brachte ihn in seine Wirtschaft, 
wo er in der warmen Wirtsstube auf 
dem Sofa bald zu sich kam. 

Was war geschehen? Der Wirt 
hatte, durch Schläge an die Haus- 
tür geweckt, dem Verlangen des 
draußen im Schlitten vorgefahrenen 
Barons von Romberg nachgegeben, 
von seinem Pächter für sich und 
seinen adligen Begleiter noch einen 
Cognac genehmigt zu bekommen. 
Wie er ging und stand, aus dem Bett 
bediente der Wirt seine nächtlichen 
Gäste, ließ sich beloben ob seines 
Diensteifers, schenkte Cognac um 
Cognac an der Theke aus und folgte 
schließlich auch noch Rombergs Auf- 
forderung, mit hinauszukommen und 
sich den neuen Prachtschlitten anzu- 
sehen. Und ging damit in die Falle. 
Denn kaum saß er im Schlitten, als 
die beiden mit dem Hemdenmatz 
durch die knisternde kalte Winter- 
nacht lossausten, aufs Schloß zu. 
wo sie ihn - solche Scherze liebte 
der tolle Romberg oder Bömberg nun 
einmal für sein Leben gern - aus dem 
Schlitten warfen und, ihm das Tor 
vor der Nase zuschlagend, unter 
schallendem Gelächter den Weg aP 
lein zu Fuß zurückfinden ließen. Bier- 
brodt stakte wie der Storch im Salat 
heimwärts, verlor erst einen, dann den 
zweiten Pantoffel im tiefen Schnee, 
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bis ihn Heinrich Brasse für ein Reh 
hielt und ihm eins auf den Pelz 
brannte, glücklicherweise ohne Erfolg. 
Das es nachgerade ein Wunder war. 
wenn der Wirt in dieser Nacht mit dem 
Leben davonkam, kümmerte den 
Schloßherrn nicht. Er hatte der Reihe 
seiner „Späße" - einmal war ihm auf 
diese Weise auch seine eigene Frau 
zum Opfer gefallen, die er in flie- 
genderFahrtim Nachthemd nach Mün- 
ster entführte, wo er sie vor einem 
Hotel ablud — eine neue Variante 
hinzugefügt. 

Was Romberg „Krankenbe- 
such machen“ nannte 

Doch war er zu dieser Zeit nur 
noch ein Schatten seiner selbst - 
in der Gründerzeit, wo er in Luigs 
Weinstube zu Dortmund, Ecke der 
Balkenstraße und Brauhausgasse und 
im Römischen Kaiser wahre Bac- 
chanalien abhielt, die ganze Kapelle 
von Kränzchen Giesenkirchen mit auf 
Reisen nahm und einfach versetzte, 
wenn ihm das Geld ausging. Einmal 
begleitete er im Römischen Kaiser 
vom Bett aus, wohin er die Musik rufen 
ließ, den Kapellmeister mit einem 
Triangel, das er über einen Nacht- 
topf aufhing, um einen volleren Ton 
zu erzeugen. Das war am Montag; 
am Samstag spielten die Musiker noch 
vor Romberg, wie der Pfeifer, der vor 
Hemdes spielte. Sie hatten sich häus- 
lich im Hotel niedergelassen, aßen 
tranken, schliefen - und spielten. 
Dem Wirte, Herrn Paxmann, den Kell- 
nern und Stammgästen unten gellten 
die Ohren, oben schrillte die Musik, 
vom Triangel taktvoll begleitet. Da, 
am Sonntagmorgen, als die Glocken 
der Probsteikirche baierten, schickte 
Romberg die Kapelle fort, holte sein 
Gesangbuch heraus und ging als 
gläubiger Christ zur Kirche. Das 
ganze Hotel atmete auf, und Wencker- 
Paxmann stellt 280 Taler in Rechnung. 

Wer indessen die zweifelhafte Ehre 
hatte, auf Schloß Brünninghausen 
zu einer solennen Kneiperei geladen 
zu sein und, wie der unpäßliche Rent- 
meister Zumbusch, sich vorzeitig 
in sein Schlafzimmer zurückzog - 
was der Baron um den Tod nicht aus- 
stehn konnte, wenn einer nicht mit- 
hielt! - , mußte gewärtig sein, mitten 
in der Nacht durch einen Schuß zu 
erwachen und sich die Splitter des 
Fensterkreuzes um die Ohren fliegen 
zu lassen. „Wie befinden Sie sich?" 
schrie Romberg durchs Schlüssel- 
loch. Er hatte vom Flur aus mit einem 
Jagdgewehr durch die Zimmertür 
geschossen, so daß die Kugel mitten 
durchs Zimmer in die freie Natur ging. 
Krankenbesuch machen, nannte das 
Romberg. 

Das tollste Stück: 
Romberg als Oberkellner 

Sein tollstes Stück hatte er in Bonn 
am Rhein verübt, wo die Gesellschaft 
des westfälischen Adels, die ihn aus- 
gestoßen hatte, weil er es doch zu 
bunt trieb, im Gasthof Zum Stern ihr 
Jahresfest feiern wollte. Wollte! „Ich 
will Ihren Gasthof kaufen!" sagte 
heimlich der angereiste Römberg zu 
dem Wirte, Schmitz geheißen.'„Was 
wollen Sie haben?" Der verdutzte 
Wirt forderte 150 000 Taler. Das 
Geschäft wurde sofort abgeschlos- 
sen. Abends, als der Präsident der 
Gesellschaft gerade das Eröffnungs- 
gebet gesprochen und die Versam- 
melten inbrünstig gesungen hatten: 
„O bleib mit deiner Gnade", erschien 
Romberg als neuer Oberkellner im 
Frack mit einer Serviette unter dem 
Arm in der Tür und eröffnete seinen 
nicht wenig erstaunten Standesge- 
nossen: „Sie haben recht, ich passe 
nicht in Ihre Gesellschaft. Darum bin 
ich Wirt geworden und werde mein 
Tagewerk damit beginnen, diese 
ganze Sippschaft von Tagedieben 
und Halunken aus dem Hause zu wer- 
fen!" Dann tat er einen Pfiff und 
herein stürzten fünfzig von ihm ge- 
dungene Rheinkadetten, die die ganze 
illustre Korona von Fürsten, Grafen, 
Erblandmarschällen und Truchsessen 
aus dem Hause prügelten. Ganz 
Bonn stand Kopf. Andern Tags ver- 
kaufte Romberg den Goldenen Stern 
mit 10 000 Talern Schaden an Schmitz 
zurück. 

Dies und vieles andere - ungeheure 
Festivitäten, zahllose Gelage mit der 
meist obligaten Zertrümmerung allen 
Inventars, das Reiten in Marktge- 
schirre, tolle Jagden mit umgekippten 
Landauern, krepierten Pferden und er- 
schossenen Hunden, die auf Rom- 
bergs Strecke blieben, wonach es 
ihn meistens nach Fußbädern in Sekt 
verlangte, und dergleichen mehr - 
es war nur möglich, weil er die Zeche 
Glückauf seiner verdienstvollen Alt- 
vorderen für eine Million Taler an 
die Union verkauft hatte. Die Ver- 
handlungen wurden im Römischen 
Kaiser vorgenommen. Natürlich nicht 
ohne einen neuen „Scherz". Wäh- 
rend nämlich Oberrentmeister, Ober- 
kassierer und Notare im Schweiße 
ihres Angesichts die Summe abzähl- 
ten, ließ Romberg durch die Fenster 
des Saales ganze Ketten von lebenden 
Hühnern, den Bauern vom Markte ab- 
gekauft, hineinfliegen - und delek- 
tierte sich am Aufwirbeln der Bank- 
noten und der Verzweiflung der No- 
tare. 

Dies hatte sich nicht im 17. Jahr- 
hundert ereignet, wie man vermuten 
könnte, in pastoraler Idylle, son- 
dern zu einer Zeit, als der Prozeß 
der Industrialisierung - verspätet 
in Deutschland, in Frankreich hatte er 
ein halbes Jahrhundert früher be- 
gonnen - die Provinz bereits umge- 
modelt hatte, erste Großstädte schuf, 
Schachtgerüste sich gegen die Feu- 
dalsitze vorschoben, FeldbahnenKlee- 
und Roggenfelder durchzogen, Schlak- 
kenhalden wuchsen - auch um das 
Schloß Brünninghausen, wo 1890 der 
Agent in der Schneenacht auf den 
Wirt Bierbrodt im Nachthemd stieß. 

Auch unserem Agenten leuchtete 
deshalb der Witz eines Romberg nicht 
mehr recht ein, spürbar gewinnt er 
der anachronistischen Gestalt nicht 

das gleiche Vergnügen ab, das er 
sonst an den Tag legt, bei dem Ver- 
such, seine Zeit zu porträtieren. Vor 
allem mag er es nicht, wenn je- 
mand sich auf Kosten anderer lustig 
macht. 

Landois - der verrückte 
Zoologe aus Münster  

Dies, zum Beispiel, war nie der 
Fall bei einem zweiten „knorrigen" 
Original, das seine Wege kreuzen 
sollte. Es war der Professor Landois 
aus Münster, der „verrückte Zoologe", 
der in Dortmund am Fredenbaum mit 
seinem Liebhabertheater erschien 
und zum Besten seines münsterani- 
schen Zoologischen Gartens die 
Posse „Jan van Leyden" oder „O 
Siska" aufführte. Nie habe er grö- 

T „Lügenbaron“ genannt wurde 
Giesbert von Romberg, 
wohl der berühmt-berüchtigste 
Dortmunder 

ßeren Blödsinn gesehen, bekennt der 
Agent, und das wolle etwas heißen, 
wenn man 25 Jahre in Dortmund zuge- 
bracht hat. Es ging um die Wieder- 
täuferei in Münster, um den soge- 
nannten König von Zion, den Schnei- 
dermeister Bockeimann und seine Ha- 
remswirtschaft. Die Frauenrollen wur- 
den von jungen Männern gespielt. Zum 
Schluß wurde jedesmal Jan van Ley- 
den in einem eisernen Käfig am Lam- 
bertikirchturm in die Höhe gezogen 
zu der Melodie: „Ja, man fährt gemüt- 
lich/Auf der Pferdebahn." Der Saal 
war jeden Abend knüppeldickvoll. 
Landois saß in der ersten Reihe des 
Parketts mit Zylinder und langer 
Pfeife. Wenn die Musik beginnen 
sollte, erhob er sich, jubelnd be- 
grüßt, und rief: „Kapellmeister, spiel 
di op!" Und die Dortmunder lachten 
sich kapott, wofür allabendlich der 
neben Landois plazierte Fritz Voh- 
winkel das Signal gab, indem er sich 
umdrehte und sein breites, grinsen- 
des Gesicht dem Publikum zeigte. 
„Eck gieve iäm nix daför“, sagte Lan- 
dois, „he es en trü Dier, he mäkt de 
Sake umsüß. “ Umsonst war auch die 
vernichtende Kritik gewisser Zen- 
trumsleute, die dem Landois, der als 
abgefallener Priester- und Gottes- 

Nach der Vorstellung kam Vohwin- 
kel dann mit Landois an den Stamm- 
tisch bei Alfred Johann Wencker, 
dessen Vorsitz Franz Willich führte. 
Lügen-Willich, der sofort überall 
erzählte, Landois habe einen Affen 
bei sich im Hotel, der ihn bei Tische 
bediene und abends durch Choral- 
gesang in den Schlaf wiege. Jeder- 
mann wollte daraufhin den Aap sehen, 
und so kaufte Fritz Vohwinkel beim 
Spielwarenhändler Oppler einen gro- 
ßen Affen, setzte ihn im Fenster in 
der ersten Etage in eine Kinderschau- 
kel und ließ ihn, hinter der Fen- 
sterbank sitzend und immer wieder 
antippend, graziös schwingen. Das 
Volk draußen außer Rand und Band, 
rief: „He sali ein Choral singen!“, 
bis die Polizei die Volksversamm- 
lung zerstreute, weil sie den Straßen- 
bahnbetrieb behinderte. Landois, der 
sehr viel von der Intelligenz der Affen 
hielt, behauptete, sie könnten spre- 
chen, täten aber beharrlich aus gro- 
ßer List so, als ob sie es nicht könn- 
ten, um auf diese Weise von dem 
schrecklichen Schul- und Kirchenlau- 
fen wegzukommen. Er steckte voller 
Ulk, und Karlchen Richter, der der 
beste Zuhörer von der Welt war, 
wenn es etwas zu hören gab, was ihn 

mund wieder abzog, bat der Agent 
Ihn, seiner Tochter ein Versehen in 
ihr Album zu schreiben und übergab 
ihm das Buch. Alle brachten ihn zum 
Bahnhof. Der Jubel war groß. „Hier 
es datBauk van diene Dochter", sagte 
er, als er einstieg. Was hatte er 
hineingeschrieben? „Loft Schop 
sch. . ., de Wulle wäßt doch!" Si- 
cherlich ein schöner Spruch, meint der 
Agent aber nicht gerade nach dem 
Geschmack einer höheren Dortmun- 
der Tochter. 

Der Grundstein zum 
Münsteraner Zoo 

Landois schuf, im Verein mit ande- 
ren tatkräftigen Bürgern, den Zoolo- 
gischen Garten in Münster. Er hat ihn 
regelrecht zusammengebettelt. 1898 
legte er den Grundstein zum West- 
fälischen Provinzial-Museum für Na- 
turwissenschaften. Zur Feier lud er 
den Agenten auf einer seiner derben 
Postkarten ein. „Ich Schafskopf“, 
berichtete der Agent, „erschien im 
Gehrock, Zylinder und weißen Hand- 
schuhen, weil ich mir dachte, die Ge- 
schichte könne unmöglich ohne den 
Oberpräsidenten und den Oberbürger- 

meister vor sich gehen. Es kam aber 
ganz anders. Landois mit der lan- 
gen Pfeife stand vor dem Grund- 
stein, umgeben von Hunderten zwang- 
loser Freunde aus allen Städten und 
hielt folgende verrückte Anspra- 
che: 
„Verehrte Anwesende! Wir legen 
heute einen Grundstein, über dem 
sich nach Jahresfrist ein präch- 
tiges Gebäude erheben soll. In minimis 
natura maxima! Aus den kleinsten 
Dingen schafft die Natur Großes! 
Auch das Kapital für unser Museum 
ist aus vielen kleinen Beträgen zu- 
sammengebracht worden. Es haben 
aber auch Behörden, Vereine, Corpo- 
rationen und Private größere Sum- 
men gespendet, für die ich von Her- 
zen danke. Ganz besonders muß ich 
die Spende des Magistrats unserer 
lieben Vaterstadt Münster hervor- 
heben, sie betrug nämlich 0,00 Mark! 

▼ Ein liebenswertes Original 
war Professor Dr. Landois, der 
Gründer des Zoologischen 
Gartens in Münster 

. . . Noch auf eines muß ich auf- 
merksam machen. Es ist ja bekannt, 
daß sich unter jeder größeren Men- 
schenmenge auch Diebe und Halun- 
ken befinden und auch unter den 
verehrten Anwesenden sind solche, 
das weiß ich. Sind doch auch einige 
Dortmunder dabei, denen niemals zu 
trauen ist; sie betrügen sich schon 
untereinander, werden also die 
Fremden sicher nicht schonen. Ich 
habe sie eingeladen, damit sie sehen, 
wo das Geld geblieben ist, das ich 
ihnen vor Jahren aus dem Steiß ge- 
zogen habe. Diese möchten nun Lust 
verspüren, heute nacht wieder hier- 
her zu kommen, um das Blechkäst- 
chen mit den deutschen Münzen un- 
ter dem Grundstein fortzustehlen. Ich 
sage Euch deshalb, daß von den Mün- 
zen nur die Kupfer- und Nickel- 
stücke echt sind. Die Silber- und 
Goldstücke sind täuschend aus Papp- 
deckel nachgemacht. Es würde daher 
dem Herrn Dieb nur leid tun um 
seine verlorene Zeit und Mühe!“ 

Nach der Feier ging der Agent mit 
dem Professor und einigen seiner 
Freunde in Appels Altbierwirtschaft, 
wo sie in der großen Küche ein tüch- 
tiges Gelage abhielten. Landois wohn- 
te damals an der Pferdegasse, in der 

zoologischen Anatomie, dem früheren 
Appellationsgerichtsgebäude. Mehrere 
Studenten begleiteten ihn nach Hause. 
Unterwegs gab es eine erregte wis- 
senschaftliche Auseinandersetzung 
Landois meinte, sein Kollege Häckel 
sei zwar ein ausgezeichneter Zoologe, 
aber seine philosophischen Anschau- 
ungen seien lauter Blödsinn. Das woll- 
ten die Studenten nicht wahrhaben 
und entgegneten, Landois sei zu alt 
geworden, um die neue wissenschaft- 
liche Forschung würdigen zu kön- 
nen. „Schopsköppe", schrie der Pro- 
fessor und schwang sein Pfeifenrohr. 
Doch versöhnte man sich, und er 
lud die jungen Leute ein, in seiner 
Wohnung noch ein Glas Wein zu trin- 
ken. Er ging voraus durch das hohe 
eiserne, mit langen Spitzen bewehrte 
Gittertor. Als er eben im Hofe war, 
schlug er das Tor hinter sich zu, 
machte den Draußenstehenden eine 
lange Nase und schrie: „Gilt Rotzna- 
sen, eck will ink süß was giewen, 
as Wien!" 

Einer der Studenten versuchte in 
seiner Wut über das Tor zu klettern, 
verfing sich mit seinen Hosen in den 
Gitterspitzen und konnte weder vor- 
noch rückwärts. Erst nach zweistün- 
diger Gefangenschaft wurde er von 
der Städtischen Feuerwehr mit Hilfe 
von Leitern wieder von oben herun- 
tergeholt. Landois lag indessen in 
seinem offenen Fenster, ließ die Pfeife 
lang heraushängen und hielt aller- 
lei ergötzliche Ansprachen an den 
Jan van Leyden. „Do sitt he nu op 
siene Wissenschaft, wie dat Span- 
fiärkel op dem Bratspieß", rief er. 

Montag ist Bummeltag 

Heute würde man dies Abreaktion 
von Aggressionen nennen. Nun, es 
war, wie im Falle des Wirtes Bierbrodt 
vor Schloß Brünninghausen, kein 
Winter, und auch sonst ähneln sich 
die Szenen nur bedingt, so daß an die 
Zwillingsbruderschaft des Landois mit 
dem „tollen Baron", wie sie Winckler 
in seinem gleichnamigen Buche auf- 
macht, nur schwer zu glauben ist. 

Alles spricht dagegen. Am meisten 
die echte Lehrautorität, die Landois 
war, und sein eigenes Sich-in-Frage- 
Stellen. Auf einem Tisch in seinem 
einfachen Arbeitszimmer befanden 
sich seine „Sämtlichen Werke“ und 
darüber ein Plakat mit der Aufschrift: 
„Literarischer Kuhstall!“ Seine Stu- 
denten waren für ihn seine „Jungen“, 
und machte einer von ihnen ihm den 
üblichen Besuch vor dem Examen, so 
fragte er: „Was können Sie denn?" 
Auf die Antwort: „Am besten das und 
das, Herr Professor!“, bemerkte er 
alsdann: „Nun, das ist ja gut!", und 
betraf es die Entwicklungsgeschichte 
des Menschen, war er besonders zu- 
frieden. Kam ein Student zu spät 
in die Vorlesung, und es wurde nach 
altem Gebrauch von den schon Ver- 
sammelten gescharrt, so scharrte 
der Professor munter mit. An Montagen 
las er häufig gar nicht unter der 
Erklärung: „Montag ist ein Bummeltag 
ohne Kolleg. “ Gelegentlich schilderte 
er die Schwierigkeiten, die zu Ver- 
suchen nötigen Tiere zu bekommen. 
Dann fuhr er fort: „Hierin hatte es 
mein Bruder (der Professor der Medi- 
zin in Greifswald) bei seiner Disser- 
tation über die „Mitesser" besser, 
er trug diese Tierchen an der Nase 
mit sich herum. “ 

lästerer galt, nicht grün waren, konn- 
ten sie doch nicht verhindern, daß 
er 10 000 Mark aus Dortmund fort- 
schleppte und sich dafür in Münster 
ein neues Affenhaus baute. 

Karlchen, der Spaziergänger, dich- 
tete damals: 

Es kam nach Dortmund gefahren 
Professor Landois, 
Und packte uns bei den Haaren 
Und sprach: Ich dachte mir’s ja! 

Ich will ein Affenhaus bauen 
Für mein Zoologikum, 
Und brauche manchen „Blauen“ 
Und bitte euch sehr darum. 

Doch habt keine Angst, ihr Leute, 
Für eure eigne Person. 
Die will ich nicht als Beute, 
Die Affen, die hab’ ich schon! 

T Schloß Brünninghausen, 
Stammsitz der Familie 
von Romberg, fiel im zweiten 
Weltkrieg den Bomben zum Opfer 

interessierte, saß den ganzen Abend 
still da, bis Landois mit der Pfeifen- 
spitze auf ihn zeigte und fragte:,, Wat 
sitt denn do vorn Schuster?“ „Dat 
es Karlchen, der Spaziergänger!" er- 
klärte Fritz Vohwinkel. „Ach“, ver- 
setzte Landois. „Du bust des Schinn- 
oos, nu kiek mol! So sühst Du ut?“ 
Und stieß ihn an und sagte warnend: 
„Kal, Kal, niem die blaus för de 
Schwatten in acht, süß kritt se Di 
doch noch beim Schlafittken!“ Er 
mußte es wissen, hatte er doch der 
„anderen Fakultät" angehört, auch 
als Religionslehrer am Gymnasium 
zu Münster gewirkt. Aber da er auf der 
Kirchweihe im Priesterhabit getanzt 
hatte und auch sonst ein großer Sün- 
denknecht war, so stieß man ihn in 
die weltliche Laufbahn hinein. Da- 
durch wurde die Welt um einen 
schlechten Priester ärmer und um 
einen tüchtigen Naturforscher reicher. 
Allerdings konnte er es nicht unter- 
lassen, die Formen immer wieder mit 
boshaften Redensarten zu zwacken. 
Während des Kulturkampfes erließ er 
in den Münsterschen Blättern fol- 
genden Aufruf: „Wo bleibt die Pari- 
tät? Auch der zweite soeben ange- 
stellte Hundefänger ist evangelisch!" 

Als er mit seiner Truppe aus Dort- 

Schließlich baute er sich am Rande 
des Zoologischen Gartens, auf ei- 
nem Hügel, der früher als Richtstätte 
gedient hatte und wo es nicht ge- 
heuer sein sollte, sein Wohnhaus, 
das er „Tuckesburg" nannte und zu 
einem Arsenal wunderlichsten Gerüm- 
pels machte: Hunderte von Stein- 
schloßgewehren liegen da, Hellebar- 
den, alte Degen; es gab die Krüge 
der Hochzeit von Kanan zu besich- 
tigen, ein Lindwurmfell, eine Wal- 
fischrippe und Burgkeller samt Ver- 
lies und Ahnensaal. Und davor ließ 
er sein eigenes Standbild in Erz er- 
richten, nicht mit Unrecht befürch- 
tend. daß ihm die Stadt nach seinem 
Tode keins setzen werde. Die In- 
schrift auf dem Postament hatte er 
selbst gedichtet. Sie begann so: 

Ne lange Piep vull Oldenkott 
Gelt mehr as duusend Johre 
Vull Ruhm. Aoltbeer en Bullenkopp, 
Dat iß und bliw dal Waohre . . . 

und schloß: 

WeITt sei’hn will, kumm und kiek’st 
sik an, 
Et is nich to verachten. 
Un wellt von vüörn nich Heden kann, 
Mag’t Achterdehl betrachten. 

Natürlich gab es auch eine Stif- 
tungsurkunde, die sich aber, wie der 
Agent verrät, nicht unter dem Grund- 
stein, wie üblich, sondern im Zylin- 
derhut Landois’ befand - und mit 
Zylinderhut, Pfeife und allem Zubehör, 
in voller Lebensgröße, bewundert ihn 
hier, lange vor seinem Tode, die 
Nachwelt. 

Als der Agent ihn zuletzt besuchte, 
gingen beide auf den Promenaden 
spazieren und sprachen über die Ent- 
wicklungsgeschichte und die Ewig- 
keit der Natur. „Und wenn es nun 
doch ein ewiges Leben für den Men- 
schen gäbe, Professor?" fragte der 
Agent. „Dann sin ek blameert“, meinte 
Landois lachend und setzte hinzu, 
auf ein paar Nonnen zeigend, die ge- 
rade vorbeigingen, „wannt ower 
keint git, dann sind de blameert!“ 

1903 starb er. Ganz Münster war auf 
den Beinen und nahm am Begräbnis 
teil. Der Magistrat der Stadt hatte 
die Straßenlaternen umfloren lassen, 
und der Agent hinter dem Sarg, dachte 
bei sich, was das für einen Spaß 
abgeben würde, wenn er mit Landois 
dem Leichenzug folgen könnte. 
Sicher hätte der Professor zu ihm 
gesagt: „Süh, leiwe Frönd, eck bin 
met allen kiärklichen Ehren bestattet 
woren und hew doch mien Lebdage 
de Papen ümmer verspott’t, Du brückst 
also de Huopnung noch nich optugie- 
wen. Du wäst siecker auk noch en 
goud Enne niämen." 

SchluB folgt 
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Gisela Lins in weißer Sportbiuse^ 
und rotem Mini auf der Bowling- 
bahn Dortmund 

HOESCH 
MITARBEITERINNEN 

HABEN HOBBIES 
Eine reine Männergesellschaft ist die Stahlindustrie schon 

lange nicht mehr: Allein bei Hoesch arbeiten rund 4 500 Frauen, 
so daß fast jeder zehnte Mitarbeiter eine Frau ist. Haben wir 
in den vergangenen Jahren die vielseitigen Berufe vorgestellt, 
in denen Frauen bei Hoesch tätig sind, beginnen wir heute 
eine neue Reihe über die Hobbies unserer Kolleginnen - über 
Beschäftigungen in der Freizeit, die (auch Männer) anregen 
können. 

A Sie arbeiten beim Hoesch Handel 
zusammen und spielen beide 
Bowling im DBG Rot-Weiß Dort- 
mund: Gisela Lins und Dagmar Riek 

Gisela Lins 
schwingt die Kugel 

Vierzehn Pfund wiegt die Bowling- 
kugel, mit der Gisela Lins - die 
meisten Frauen bevorzogen Zwölf- 
pfünder - bei zehn Würfen mit 
Leichtigkeit 175 Pins (Kegel) wirft. 
Um diesen Schnitt zu halten, muß 
sie oft mehrere „Strikes“ (alle zehn 
Pins auf einmal) hintereinander 
werfen. Was beim Kegeln alle 
Neune sind, sind beim Bowling die 
zehn Pins: in Keilform mit der Spitze 
nach vorn aufgestellt. Wenn Gisela 
247 wirft - ihre Bestleistung - oder 
in drei Spielen 645, stellt sie selbst 
die Leistung der meisten Männer 
in den Schatten. 

Auf Muskelkraft kommt es beim 
Bowling allein nicht an. Gisela 
Lins ist auch nicht der Typ einer 
Athletin, wenn sie im roten Mini 
und weißen Sporthemd, der Club- 
Kleidung des von ihr 1971 mitge- 
gründeten Damen-Bowling-Clubs 
Rot-Weiß-Dortmund, nach der 

Drei-Finger-Lochkugel greift. 
Im etwas längeren Mini im Hoesch 

Handel wirkt sie ebenso zierlich. 
Ihr Sachgebiet ist der Einkauf von 
Drucksachen und Werbegeschen- 
ken für alle Hoesch Handel-Nieder- 
lassungen, die Buchung von Flug- 
und Bahnreisen und die Vermittlung 
von Hotelzimmern. 

Das Dortmunder Bowlingcenter 
ist längst nicht das größte - hat 
aber immerhin vierzehn Bahnen. 
Allerdings ist dieser Volkssport, 
der sich aus dem Kegelspiel ent- 
wickelt hat, aus Amerika kam und 
mit der Erfindung vollautomatischer 
schnurloser Aufstellmaschinen, ein 
Schlager wurde, nicht gerade billig. 
Und er verteuert sich noch, wenn 
man an Wochenenden zu Wett- 
kämpfen fährt. 

HelmutLins-von BerufBeamter- 
ist kein Bowlingwitwer, sondern 
Sportkollege. Er und sie - die bei- 

den sind seit fünf Jahren verhei- 
ratet — haben einmal nur so beim 
Bowling zugeschaut, Lust bekom- 
men und sich dann sagen lassen, 
wie man anläuft, die Kugel hält und 
„schwingend abgleiten“ läßt. Mit 
Leidenschaft und sportlichem Ehr- 
geiz - bei Wettkämpfen ist sogar 
Rauchen und Trinken verboten - 
wurde dann immer mehr um Er- 
folge gekämpft. Den „rot-weißen" 
Damen gelang gleich im ersten Jahr 
nach zehn Starts der Aufstieg zur 
Landesliga. Und Gisela Lins errang 
den Hauspokal des Ruhrbowlings 
Dortmund. Der Wanderpokal, der 
in drei folgenden Jahren erfolgreich 
verteidigt wurde, schmückt die 
Neubauwohnung in Scharnhorst. 
In festen Händen bei „Rot-Weiß“ 
ist inzwischen auch der Dortmun- 
der Mannschaftspokal. 

In dieser Saison spielen Helmut 
und Gisela klassengleich — in ver- 

schiedenen Clubs - und starten zu 
acht Wettkämpfen in der Regional- 
liga-viermal in Düsseldorf, viermal 
in Frankfurt. 

Der DBG Rot-Weiß stellt vier 
Stammspielerinnen und eine Er- 
satzfrau und spielt gegen sieben 
andere Damenmannschaften. Die 
Frage: Welcher Club wird von 
Regionalebene in die Bundesliga- 
aufstiegsrunde kommen, welcher in 
die Landesliga absteigen - ist das 
meist diskutierte Thema. Für den 
Aufstieg wird regelmäßig im Club 
jeden Freitag trainiert. Und es 
bleibt bei Gisela und Helmut Lins 
in der Woche nicht nur bei einem 
Abend. 

Da beim Bowling vorzugsweise 
der rechte Arm und das linke Bein 
beansprucht werden, sagt Helmut 
Lins „Ausgleichssport“, wenn er 
seine Frau nach dem Training in 
oder auf den linken Arm nimmt. 
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Die richtige Körperhaltung 
Grunds tellung: 
Stellen Sie sich etwa 3,5 bis 4,5 Meter von der 
Foul-Linie entfernt auf. 
Ihre Füße stehen bequem, Ihre Hand hält die 
Kugel locker und entspannt etwa in Gürtelhöhe 
vor den Körper. Ihre Augen sind auf das Ziel 
gerichtet. Sie bereiten sich ohne Anstrengung 
und Eile auf den ersten Schritt vor. 

Anlauf: 
Lassen Sie sich abrollend nach vorn gleiten. 
Mit dem 4. Schritt beginnt auch die Vorwärts- 

bewegung der Kugel. Genau im Augenblick des 
Loslassens der Kugel befinden sich Ihre Schul- 
tern parallel zur Foul-Linie. Ihr linker Fuß steht 
vorn auf gleicher Höhe, Ihr rechter Arm weist 
senkrecht zur Foul-Linie. 

Ausschwingen: 
Lassen Sie die Kugel abgleiten, werfen Sie sie 
nicht! Erst verläßt der Daumen, dann die Finger 
die Grifflöcher. Nach dem Abgleiten der Kugel 
schwingt Ihr rechter Arm locker nach oben 
aus. Beachten Sie: Ihre Augen ruhen wie 
bisher auf dem Ziel und folgen nicht dem 
Lauf der Kugel. 

Drei Arten des Kugellaufs 
Straight ball 
(Der gerade Lauf) 

Das ist der Kugellauf für 
den Anfänger. Er geht direkt 
ins Ziel, wenn dabei die 
Pins 1-3 anvisiert werden. 

Hook ball 
(Der Hakenlauf) 

Er wird mit einer Links- 
drehung aus dem Hand- 
gelenk erzielt. Sobald der 
Daumen das Griffloch ver- 
lassen hat, geben die Fin- 
ger der Kugel eine scharfe 
Drehung als Antrieb. 

Curve ball 
(Der Bogenlauf) 
Er wird mit einer leichten 
Linksdrehung durch Ring- 
und Mittelfinger, nachdem 
der Daumen sein Griffloch 
verlassen hat, erreicht. 

Herr und Frau Hoetjes 
wollten Hoesch sehen 

Die Kontakte zwischen Dortmund und IJmuiden 
werden enger. Nicht nur dienstlich, auch 

menschlich. Nur selten wird das sichtbar - wie 
in dem folgenden Brief, den zwei Mitarbeiter 

von Hoogovens nach einem privaten Besuch bei 
unseren Hüttenwerken schrieben. 

IJmuiden, 5- aug. 1374- 

Sehr verehrter Herr, 

Unser (d.h. meine Frau und ich) Besuch am Mittwoch den 24. juli an 

das Werk " Westfalenhütte " hat uns eine grosze Freude gegeben. 

Wir waren als Feriengänger nach Dortmund gefahren, weil wir beiden 

bei Hoogovens - Estel werksam sind, sie bei Adm. Einkauf, wo sie 

auch viele Kontakte hat mit deutschen Lieferanten und ich im 

Zentral Laboratorium, wo es Austausch und Zusammenarbeit gibt mit 

Hoesch - Estel. 

Wir glauben, es ist wichtig das man nicht nur an hohen "Niveau's" 

einander kennen lernen muss. 

Es war ein Erlebnis, wie freundlich z.B. ein Postbeambter in der 

Stadt Dortmund uns geholfen hat den richtigen Weg zu finden. Er war 

dazu eingestiegen und wollte sogar nicht einige Zigaretten annehmenf 

"Es war ein Freundendienst" hat er gesagt. 

Auch an der Hauptverwaltung wo wir uns meldeten und später Uerkführer 

Suttorp kennen lernten, war es sehr gemütlich. Das gilt ebenso für 

die Gesellschaft von französischen und deutschen Priester, mit denen 

wir das Werk gesehen haben. 

Die Diskussion unter der Leitung von Herr Niegemann war animiert 

und interessant, und hatte grosze Wert für die Arbeit der Priester, 

so sagten eie. 

Auch für uns beide war es eine Freude unseren deutschen Kollegen 

zu begegnen, aber, 4 Stunden sind zu wenig! 

Für einen weiteren Austausch haben wir bestimmt Interesse. 

Erhalten Sie unseren besten Dank, auch Herr Heiermann (im B.H.W.-DO AH 183) 

der uns vorgefahren hat zum besten Weg nach Holland. 

Ich hoffe als Werkführer des Gastendienstes Hoogovens - Estel vielen 

von euch begrüszenzukönnen! 

Auf Wiedersehen in Holland! 

Mit herzlichen Grüszen, 

G.A. Hoetjes 

Hcesackerlaan 10 

Heiloo 

Holland 
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Ausländische Arbeitnehmer sind 
sparsam. Einen großen Teil ihrer 
Einkünfte legen sie zurück, um bei 
ihrer Rückkehr in die Heimat ein 
gutes Finanzpolster für die Zukunft 
zu haben. Diese Geldreserve stellt 
allerdings auch eine Gefahr dar; so 
sind ausländische Arbeitnehmer im- 
mer häufiger Opfer unseriöser Ge- 
schäftemacher. Immer wieder ge- 
hen bei den Heimleitern, Betriebs- 
räten, Sozialbetreuern und bei den 
Polizeidienststellen Meldungen und 
Anzeigen über Betrugsfälle ein. 
Auch werden ausländische Arbeiter 
zu Vertragsabschlüssen veranlaßt, 
obwohl sie den Inhalt der Verträge 
nicht lesen können. Werden die 
Verträge dann nicht erfüllt, kommen 
sie zusätzlich mit den geltenden 
deutschen Gesetzen in Konflikt. 

Viele äußere Umstände lassen die 
ausländischen Arbeitnehmer leich- 
ter zum Opfer von Betrügern wer- 
den, als es bei Deutschen der Fall 
ist. Da sind zunächst die Sprach- 

schwierigkeiten; aber auch die zum 
Teil anderen Gesetze als in der 
Heimat spielen eine Rolle. 

Kriminalhauptkommissar Günter 
Dux, Leiter des Betrugskommis- 
sariats in Dortmund, erläutert an- 
hand einiger Beispiele aus der 
Praxis, worauf die ausländischen 
Arbeitnehmer achten müssen, damit 
sie nicht Opfer von Betrügern wer- 
den. 

Einem Landsmann, der M. an 
einem „Geschäft“ beteiligen wollte, 
gewährte M. einen Kredit in Höhe 
von 5 000,— DM. Als Sicherheit 
erhielt er zwei „echt goldene" Arm- 
bänder und eine „goldene" Uhr. 

Der Landsmann ward nie wieder 
gesehen. Schmuck und Uhr waren 
billige „Talmiware“ im Werte von 
rund 10,-DM je Stück. 

Auf dem Wege von der Arbeit bot 
ein junger Mann G. auf der Straße 
ein neues Herrenfahrrad zum Kauf 
an. Nach heimischer Sitte handelte 
G. um den Preis, der jedoch den 
hiesigen Normen widerspricht: für 
ganze 10,- DM wechselte das Fahr- 
rad den Besitzer. Die Freude währte 
nicht lange, von der Kripo erfuhr G., 
daß er Diebesgut aufgekauft und 
sich damit der Hehlerei strafbar 
gemacht hat. G. wird vorgeworfen, 
daß er aufgrund des billigen Kauf- 
preises annehmen mußte, daß das 
Fahrrad aus einer strafbaren Hand- 
lung stammte. 

H. erzählt zu Hause von seinem 
Aufenthalt in Deutschland. A„ sein 
Vetter, will auch sein Glück in der 
Ferne suchen. Doch Aufenthalts- 
genehmigung und Arbeitserlaubnis 
gibt es zur Zeit nicht, und außer- 

dem warten Tausende. Hier glaubt 
H. aushelfen zu können. Gegen 
einen ansehnlichen Betrag hilft ein 
Vermittler, den H. in Deutschland 
kennengelernt hat. A. kratzt seine 
ganzen Ersparnisse und die seiner 
Familie zusammen. Als Tourist reist 
er ein; als Abgeschobener, geprellt, 
kehrt er in die Heimat zurück. Die 
Aufenthaltsgenehmigung, als plum- 
pe Fälschung schnell erkannt, war 
der Grund von A's Abschiebung. 
Doch sein Geld hatte der Vermittler 
eingestrichen. 

Günter Dux fordert dazu auf, Ver- 
trauen zwischen Ausländern und 
deutschen Dienststellen herzu- 

Die Kriminalpolizei 
warnt 

unsere Gastariieiter 
stellen. Personalabteilungen, Be- 
triebsräte und natürlich auch die 
Kriminalpolizei haben jederzeit ein 
offenes Ohr für die Fragen und 
Sorgen der Ausländer. 

Aus der Fülle der Anzeigen, mit 
denen sich das Betrugsdezernat 
befassen mußte, wählte Günter Dux 
noch einige typische „Fälle“ aus, 
um den ausländischen Arbeitneh- 
mern deutlich zu machen, wie die 
Betrüger arbeiten. 
Günter Dux rät: 
• Keine Verträge abschließen und 

unterschreiben, ohne vorher den 
genauen Inhalt des Schrift- 
stückes geprüft zu haben. Der 
Dolmetscher wird sich als Rat- 
geber gerne zur Verfügung 
stellen. 

• Buchungen und Reisen in die 
Heimat nur bei seriösen Reise- 
büros tätigen. 

• Kraftfahrzeug- und sonstige 
Versicherungen nicht auf der 
Straße abschließen. Jede seriöse 

Versicherung berät auch Aus- 
länder. 

• Kein Kauf eines Gebraucht- 
wagens ohne Hinzuziehung eines 
Fach- und Sprachkundigen. 

• Aufkeinen Fall Bargeld in Schrän- 
ken oder Betten im Wohnheim 
aufbewahren. Bei Bankinstituten 
und Sparkassen ist das Geld vor 
Dieben sicher; außerdem bringt 
es Zinsen. 

• Bei der Wohnungssuche sehr 
wachsam sein. Maklerprovision 
erst nach Besichtigung der 
Wohnung und nach der Ver- 
handlung mit dem Haus- oder 
Wohnungseigentümer zahlen. 

Cinayet zabitasi yabanci 
uyruklu i$cilerimizi ihtar 
ediyor. 
Dolandiricilardan dikkat 

Yabanci uyruklu iggilerimiztasarrufla 
yagiyorlar. Kazancm en büyük bir 
kismini biriktiriyorlar, günku memleket- 
lere döndükleri zaman o para ile 
istikbali idare etmek arzusunda- 
dirlar. Fakat bu biriktirilen para onlar 
igin büyük bir tehlikedir, günkü 
yabanci uyrukle iggilerimiz fazla bir 
miktarda dolandirici ve hilekär tüccar- 
larin ellerine dügüyorlar. Mütemadiyen 
vonhaymlarm idare memurlarma, 
igletme meclisin üyelerine, sosyal 
bakicilara ve polis dairelerin masa- 
larma bu hususu belli eden ihbarlar 
veriliyor. Yabanci uyruklu iggiler igin 
mukavelemetiniokumakveyaanlamak 
mümkün olmadiQi halde dolandincilar 
onlari iggilerden imzalatiyorlar Muka- 
vele imza edildikten sonra orada 
yazili olan gartlar yerine getirilmediQi 
zaman, yabinci uyruklu iggilerimiz 
igin meri olan Alman kanunlari 
ihtiläf mevzuu oluyor. 

Bir gok ahvale baijli olan esaslardan 
dolayi yabanci uyruklu iggiler Alman- 
lardan fazla dolandincilarin eline 
dügüyorlar. Burada lisan zorluklan ve 
onlarm memleketlerinde bagka kanun- 
lar uygulandi^i söylemek gerekir. 

Yabanci uyruklu iggiler dolandirici- 
larm ellerine dügmemesi igin ve neye 
dikkat etmek gerektiäini anlamak igin, 
cinayet igleri Bagkomiseri, Bay Günter 
Dux, Dortmund hilekärlik cinayet 
masasi gefi, burada kendi prati^inden 
birkag misal vermektedir. 

Bir hemgeri, M. isminde bir iggiye 
onun „ticari iglerinde“ igtiraki teklif 
ediyor, ve bunun igin M. ismindeki 
iggiden 5 000,- DM avans altyor. 
Teminat olarak igginin eline iki adet 
„altm bilezik“ ve bir adet „altin“ saat 
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gegiyor. Hemgeri gidip kayboluyor. 
Sonunda igginin eline gegen mücev- 
harat ve saat ucuz „taklid mali“ 
oldugu anlagiliyor, kiymeti 10,- DM 
pargasi. 

Ige giderken geng bir adam G. 
ismindeki iggiye yeni bir bisiklet 
satmak istiyor. Memleketinde oldugu 
gibi, satig fiyati üzerinde pazarlik 
yapiyorlar. Sonunda bisiklet 10,- DM 
ile igginin eline gegiyor. Unutmiyalim 
bu para bizim fiyatlara göre fazlaca 
azdir. Bisiklet sahibi olmak sevingi 
uzun zaman sürmüyor, günkü cinayet 
zabitasindan G. ismindeki iggi hirsizlik 
malt satin aldi§mi ö§reniyor, ve 
böylece meri kanunlarimiza göre iggi 
bu alig verig ile yatakhk sugunu 
igledi. G. ismindeki iggi o kadar ucuz 
bir fiyatla bir bisiklet satin aligi zaman, 
o mahn bir sugun mali oldugunu 
bilmeli idi. Demek ceza kanunlarin 
uygulanmasi mecburidir. 

Iggi H, memleketinde Almanyada 
gegirdi^i zamam anlatiyor. Amcasi A. 
onun gibi ecnebide muvaffak olmak 
istiyor. Fakat ikamet ve galigma 
müsaadesi kalayca verilmiyor, ve bin- 
lerce sirada bekliyor. Burada iggi H 
yardim edebilmek zannediyor. H. 
Almanyada bit mutavassit ile tanigti, 
ve yüksek bir ücret ödenirse, mutavas- 
sit gereken belgeleri bulabilir. Amcasi 
A. kendi ve ailesinin parasim topluyor. 
Turist olarak Almanyaya geliyor, fakat 
aldatilan adam olarak memleketine 
geh gönderiliyor. Oturma müsaadesi 
sahte oldu§u kolayca anlagildi§i igin 
A. memleketine mecburen geri 
gönderildi. Yalniz mutavassit ona 
ödendi^i ücreti aldi. 

Bay Günter Dux Alman mercileri ve 
yabanci uyruklu iggilerimiz aralarmda 
daha iyi ve büyük bir itimat olmasini 
istiyor. Unutmaym Personei bürolari, 
igletme meclisi ve bilhassa cinayet 

▲ Interessiert lauschen türkische 
Gastarbeiter den Ausführungen 
von Günter Dux 

sabitalari ve polis daireleri bütün 
ecnebilerin sual ve sorgulari igin her 
zaman hizmetinizdedir. 

Hilekärlik cinayet masasmdan Bay 
Günter Dux tipik olan „halleri“ burada 
belli etti, günkü bizlerde yagiyan 
yabinci uyruklu iggiler dolandincilarin 
nasil ve negiklde galigtiämi bu agikla- 
madan bilsinler, ve ona göre istikbalde 
hareket etsinler. 

Bay Günter Dux tembih ediyor: 
• Bir mukavelenin metini tanimadi^imz 

zaman, ve orada yazili olan gartlari 
anlamadi^iniz zaman, bu gibi 
mukaveleleri veya herhangi yazilari 
hig bir zaman imza etmeyin. 

• Herhalde sizin tercümanimz size 
gereken yardimi verebilir. 

• Memleketinize seyahat etmek 
isterseniz, herhangi sefer biletlerini 
yalniz tamnmig bir seyahat acenta- 
sindan isteyiniz. 

• Sokakta nakil vasitanin sigortasini 
veya herhangi bir sigortayi kabul 
etmeyin. Tamnmig sigortalar ecne- 
bilere her zaman gereken nasihati 
verirler. 

• Kullanmig bir araba satin aimak 
isterseniz, bu igi tercüman ve 
ihtisas sahibi ile birlikte yapin. 

• Biriktirmek istedi^iniz parayi ikamet 
etti^iniz vonhaymda dolabmizda 
veya yata^inizda saklamaym. Onu 
hirsizlardan koruyun. Banka ve 
tasarruf sandiklarda paramz em- 
niyet altmdadir, ve unutmaym sizin 
igin faiz getirir. 

• Bir daire kiralamik isterseniz, titiz 
gekilde dikkat edin. Ev veya daire 
sahibi ile bir anlagma meydana 
geldi^i zaman simsara gereken 
ücreti teslim ediniz. 

'H rtppavmf) Aaruvopia 

H tfc   KaToaTCi npoacKTiKoüg 
MHNMMWMHMBM« Tout; oXXoSaTTOug pag 
■ ■ i i Zuvtpyärtg 

npocroxh OToüg AumoöÜTcg 

Oi QXXo5airoi tpya^opcvot KQVOUV O'IKO- 

vopkg. “Eva pcyäXo pepog TOü piaSoö 

roug TO ßä^ouv orijv prravra, yiä vä pno- 

ptoouv va 6r|pioupYf)oouv KOTI pc rä xpl)- 

parä Taug öxav 9ä cmarpcifiouv mau> arig 

töiaircpEg roug naipiÖEg Kai vä E^aoifia- 

Xioouv Erai rö psXXov roug. ACiTEg oi XP1)- 
pariKEg oiKOvopiEg pnopEi öpcjg vä npo- 

KOXECTOUV Kai Kivöüvoug. PloXXEg <t>op£g 

TT£$TOUV oi äXXo&anoL ipyagopEvoi 0ü- 

para öyi aoßapüiv Emx£ipr)paTiü)v. XUVE- 

XEia yivovrai yvojcrrä TTapärrova Kai 6ia- 

paprupiEg aroLig AiEuÖOvovrEg TüIV ipya- 

TIKWV oiKOTpo<t>iu)V, atä pEXr| TüJV Epyo- 

oraaiaKtöv ipyariKÜiv ZupßouXicjv, aroug 

KOivcoviKOug ävTinpoaumoug noü <|>po- 

vriljouv yiä roug 5tvoug Epya^opEvoug 

Kai crrig 6iä4>opEg äcrruvopiKEg imripcaieq 

yiä rtEpiTTTtJOEig änärrig. 'Emar|g rrapaKi- 

voOvrai pspiKEg <j>op£g äXXoöanoi EpyärEg 

vä ÜTToypäiliouv aupßoXaia, äv Kai 6EV 

Eivai OE ÖEari vä öiaßäaouv rö TTEpiExöpE- 

vo Twv oupßÄXaicjv OüTLJV. “AV psrä öEV 

EKnXppcjoouv roug öpoug auTil)v TCJV 

oupßoXaiojv, EXOUV öUOKOMC^ Kai pnEXä- 

ÖEg pE rä TEppaviKä AiKaoTrjpia Kai roug 

iaxüovTEg vöpoug. 

floXXoi E^u)TEpiKoi TTapäyovTEg OUVTE- 

Xoüv OTö vä rtEijiTOuv oi äXXoöanoi Epya- 

^öpEvoi EÜKoXcjTEpa 9üpara Xcjrro5urü>v 

OE oüyKpiaii pE roug EEppavoug ouvä- 

6EX<j>oug roug. Airia Eivai Kar' apyijv oi 

yXcjooiKEg SuoKoXiEg TüJV ^EVOJV auvEp- 

yarüiv. AXXä Kai Tö yEyovög öTI oi vöpoi 

arf|v ff.ppavia rival Xiyo 6ia<f>op£riKoi 

an’ öTI ärf|v narpiöa TüJV äXXoöanüiv 

rpyaTÖiv nai^Et rva pöXo yiä rf)v Karä- 

araoT) aÜTf)v. 

'O TEppavög ävojTarog Koppiaäpiog Trjg 

AoTUvopiKfjg 'Ynr]p£aiag orijv noXp 

NrbpTpOUVT fKUVTEp NTOU^ t5nY£i M£ pE- 

piKä napaÖEiypara änö rf)v Ka9r|pEpivf) 

TOü nripa ri nprnEi iöiairEpa vä npoae- 
Xouv oi äXXoöanoi ipya^opevoi, yiä vä 

pf| nliprovv 8upara ämncüivwv Kai Xw- 

no6urü)V. 

IE Eva aupnaxpiüiTT) xou EKOVE Känoiog 

övöpaxi M. rva öävtio üijioug 5.000 päp- 

Kwv yiä vä TOü öüiori ETOI xf)v öuvaxöxriTa 

vä yivri pEToyog ui Känoia öouXtiä. Zäv 

oiyoupiä xoO 5f|xr|oE 6uö xpuaä ßpaxio- 

Xia ä^iag Kai rva yvijaio xPua° poXöi. 

’Anö TöTE E£a<j>aviaTT)KE Kai OüTE TöV £a- 

VQEIöE KavEig, aüxöv TöV aupnar piuixrj. 

Tä SfjOEV „yvijoia ßpaxiöXia” Kai Tö „xpu- 

aö poXöi” tjxav ijiEÜTiKa ä^iag pövo 10 

päpKiov Tö Koppäxi. 

Ka9’ öööv änö TöV xöno xijg öouXEiäg xou 
OTö onixi npöa<t>Ep£ Känoiog ayvioaxog 
CJTöV äXXoöanö ipya^öpcvo övöpaxi f. 
rva VEO noöijXaTo yiä noäXrjpa. 'H xipr) 
öpcjg TjTav noXu <j>9r|vij äväXoya pi: xig 
ouvO^KEg noü ioxüouv EöCü axf)v fEppa- 
via: Mövo 10 päpKa. 'H xaPÖ TOü 5£VOU 

äyopaaxfj yiä xijv <|>9rivr| äyopä noü EKOVE 

6EV KpäxriaE öpujg noXü Kaipö. Anö xijv 
'Aoxuvopia nXTipo4>opr)9TiKE ö T. öTI Tö 

noöijXaTo rjiav KXEPEVO Kai öTI aüxög (ö 
^Evog ipyäTiig f.) Eyivr oüp<t>u>va pr xoüg 
vöpoug Evoxog yiä Tf|v äyopä TOü KXEPE- 

vou npäyparog. lüpcfujva pr TT|V öijXuiori 
xrjg ’Aaxuvopiag f) EVOXH TOü E. ouviaxa- 

xai OTö öTI cnpEnr vä ünonxEuOf) öTI rva 
noöijXaTo OE TETOIO xapr|Xr) Tipp EnprnE 
vä rivai KXEPEVO Kai öTI rnopEVwg 6EV 

rnixpEnETai vä äyopäap rva npäypa noü 
nporpxExai änö KXonij. 

O ipyäxrig övöpaxi H. SipypSpKE oxijv 
naxpiöa xou yiä xpv oxpv EEppavia. 
'O ^äörXifiög xou ö A. OEXEI Kai aüxög vä 
ÖOKipäap xf|v xüxn TOü orpv EEppavia. 
Opuug aüxöv TöV Kaipö Örv Öivavxai ä- 

örirg Epyaoiag OE ^rvoug ipya^opcvoug, 
Kai EKxög TOüTOU ünäpxouv xiXiäörg noü 
nrpipEvouv vä öouXEijiouv EöW OTT)V Erp- 
pavia. 'O H. vopUjri öTI pnoprl vä ßopOp- 
op TöV ^äörXifiö TOU. EIXppuivEi OE Kö- 

noiov yvtjOTÖ TOU noü yvujpiar orpv Erp- 
pavia rva pryäXo xpOpaxiKÖ noaö Kai 6 
yvojoTÖg aüxög xoüg pä^Eilir öXa öoa rixr 
öXp p oiKoyEVEia oiKovopiop öXo TöV Kai- 
pö yiä xpv E^unppExpop TOU. Iüp<t>cjva pr 
Tö KÖXno TOü yvujOToü aüxoü ijX0£ ö ?ä- 
örXifiog oxpv äpxp oäv xoupioxag Eöü>, KOI 

aö xrXog ävayKäoxpKE vä EyKaToXriijip 

ünoxpEWTiKÖ xpv EEppavia oäv 6<Tomo- 
prvog Kai pr änuiXria öXUJV TüIV xpppä- 
Tcjv noü nXppuiaE OTöV prooXaßpTp. ‘H 
äöria napapovpg noü xoüg npöaifiEpE ö 
yvtooTÖg xoüg ijxav piä KaKoifmaypEvp 
nXaaxoypaijjia noü Tpv ävayvüippoav 
aprauig oi 'Apxrg Kai noü rjxav p aixia 
yiä xpv EKTÖntop xou niocj oxpv 'EXXäöa. 
Tä xpppaxa xä EIXE OTö auvapExa^ü ÖXa 
pa^Eijip ö ^Evog praoXaßpxpg noü Kai E^a- 
4>avioTpK£ pExä. 

'O KÜpiog EKüVTEP NTOü^ napaKaXri xoüg 
^rvoug auvaörXijioug vä EXOUV ipnioxo- 
oüvp oxigöppöaiEg ErppaviKEg ünppEoirg. 
Tä xpppaxa npooconiKoü TüIV öia^öpuiv 
'EniXEippoEcuv, xä prXp TüIV 'EpyaTiKüiv 
lupßouXiuiv TüIV rpyooTaoiaiv Kai (jiuoiKä 
Kai oi 'AoTuvopiKrg 'Apxrg ßpioKovxai 
nävxa oxpv öiäOrop TüIV ÄXXoöanüiv 
'Epya^opEVujv yiä vä xoüg ßop9poouv 
orpv Xüop TüIV ifipovxiöcjv xoug Kai TüIV 

.npoßXppäxcov xoug. 

Anö Tö nXpüog xüivöiKaoxiKÜivppvüoEwv 
pr xig önoirg änaoxoXpOpKav xöv TEXEU- 

xaio Kaipö oi ’AoxuvopiKEg 'Apxrg oxpv 
Erppavia öiäXr^av 6 KÜpiog EKüVTEP 

NTOü^ prpmä ÖKÖpa TuniKä napaÖEiypa- 
Ta, yiä vä öri^p Ka9apä oroüg ^rvoug cp- 
ya^öpEvoug, pr noiä proa Kai prOööoug 
Epyä^ovTai oi XainoöÜTEg. 

'O KÜpiog EKüVTEP NTOü£ aupßouXrÜEi: 

• Mpv KAEIVETE Kai ppv ünoypä^ETE aup- 
ßöXaia, xarpig vo E^ETöOETE npopyoüprva 
KaXä Tö nEpiExöprvo TüIV aupßoXaiuiv 
aüxüiv. 'O öiEpppvrag 6ä aäg ßopöpop 
EÜxäpioxa OTö Orpa aüxö Kai 9ä oäg au- 
pnapaoxaOp. 

• Kavovi^ETE xä xa^iöiuixiKÖ aag Orpaxa 
öxav npyaivETE oxpv naxpiöa oag pövo 
OE aoßapä TafpöiconKä ypa^Eia. 

• Mp KXEIVETE äoifiaXiOTiKä oupßöXaia 
yiä aüxoKivpxa Kai öiä^oprg äXXrg äuipä- 
Xrirg OTöV öpöpo. Kä9r ooßapp äoijiaXi- 
oxiKp 'Exaipria oupßouXEÜri Kai xoüg 
'AXXoöanoüg. 

• Mpv äyopä^ETE pExaxEipiopEva aüxo- 
Kivpra xaipig vä ^pxpoETE xpv yvüipp Evög 
EiöiKoü OE aÜTOKivpxioxiKä ^pxppaxa noü 
piXä KaXä xpv EEppaviKp yXüiooa. 

• Mp KpüßrxE Kaxä KavEva xpöno xig 
XpppaxiKEg oag oiKOvopirg OE vxouXänia 
p oxö Kpcßßäxt proa oxö owcoxpo^Eio noü 
öiapivETE. Zxig öiäifiopEg Tpänr^rg Eivai 

xä xPnMaTö oag oiyoupa änö KXonp. 
’EKxög TOüTOU naipvExr orpv Tpänr^a Kai 
TÖKOUg. 

• ripooEXETE noXü öxav ^pxäxE vä vot- 
KiäoETE piä KaxoiKia. nXppülVETE xä nooo- 
oxä oxöv proixp pövo ä<f>oü EnioKE^GpxE 
xpv KaxoiKia p Tö öuipäxio noü ^pxäxE Kai 
äijioü piXpoETE pi xöv ivoiKiaaxp Kai oup- 
ifiuivpoETE pa?i TOU yiä xpv ivoiKiaop. 
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Erzaufbereitung in IJmuiden 

Wo und wie arbeiten unsere 
holländischen Partner? Was 

ist an der Nordseeküste anders 
als an der Ruhr? Folgen wir 

dem Produktionsfluß und 
stellen Schritt für Schritt die 

Arbeitsstätten unserer 
holländischen Mitarbeiter vor. 

Nach unserem einleitenden 
Besuch im Hafen berichten 

wir heute über die Erz- 
aufbereitung, die jährlich 

7 bis 8 Millionen Tonnen Erz 
zu bewältigen hat. 

Vom 
Erzlager 
zum 

Mischfeld 
Der Werkshafen von Hoogovens 

ist der viertgrößte der Niederlande: 
85 v. H. aller ankommenden Roh- 
stoffe kommen per Schiff. Drei rie- 
sige Krane entladen die Schiffe, 
und breite Bänder transportieren 
Kohle und Erz zu den Lagerfeldern. 
Von diesen Lagerfeldern laufen 
jährlich rund 800 000 Tonnen 
Stückerze zur Erzbrech- und Sieb- 
anlage und von dort zu den Misch- 
feldern, auf denen die richtigen 
Mischungen für die Sinteranlage 
und für die Pelletisieranlage zusam- 
mengestellt werden. 

Den Transport bewältigt ein zwölf 
Kilometer langes Bandsystem, das 
zentral gesteuert wird. Mit einer 
Geschwindigkeit von 1,7 bis 2,1 
Meter je Sekunde bewegen sich die 
1,2 oder 1,4 Meter breiten Bänder 
vorwärts. Sie transportieren stünd- 
lich ein- bis zweitausend Tonnen. 
Von einer zentralen Warte, die auch 
30 Bänder aus dem Bereich Hafen 
und Lager erfaßt, wird das Trans- 

portbandsystem gesteuert. Ein 
riesiges Schemabild in der Zentrale 
stellt die Bänder, Radbagger, Misch- 
felder, Kippgruben und Bunker vom 
Hafen bis zu den Hochöfen dar. 
Wählt der Steuermann eine be- 
stimmte Transportstrecke, wird ihr 
Verlauf schon vor dem Start durch 
Blinklichter sichtbar. Danach ge- 
nügt zum Start ein Druck auf den 
Schalter. Um Störungen zu begeg- 
nen, ist ein auf 36 verschiedene 
Störungen programmierter Com- 
puter eingebaut. Verfahrbare Köpfe 
an den Bändern oder ganze ver- 
fahrbare Bänder ermöglichen, daß 
für fast jeden Materialfluß im Notfall 
eine zweite Transportlinie bereit- 
steht. 

Erzbrech- und 
Siebanlage 

2,5 Millionen Tonnen Erz können 
in der 1964 in Betrieb genommenen 
Erzbrech- und Siebanlage jährlich 
verarbeitet werden. Unsere Zeich- 
nung verdeutlicht den Weg des 
Erzes: Von den Erzlägern läuft das 
Erz zu zwei Zufuhrbunkern, aus 
denen es durch Plattenbänder ab- 
gezogen und überein Grobsiebzum 
Kugelbrecher geführt wird. Je nach 
der Beschaffenheit des Erzes leistet 
der Brecher 300 bis 600 Tonnen je 
Stunde. Darauf folgen zwei parallel 
laufende Sieblinien, die je aus einem 
Vorsieb mit der Maschenweite 48 
mal 48 Millimeter und zwei Fein- 
sieben mit unterschiedlicher Ma- 
schenweite für trockene oder nasse 
Erze (5x5 und 6x75 Millimeter) 
bestehen. 

In acht Bunkern wird das Stück- 
erz für den Transport zu den Hoch- 
öfen gelagert, während das Feinerz 
über Transportbänder direkt zu den 
Mischfeldern für die Sinter- und 
für die Pelletisieranlage geht. 

Hfeujiiivon 
oogovens ▼ 220 Meter lang sind die beiden 

Erzmischfelder fürdie Sinteranlage. 
In 400 bis 700 Lagen baut die 
Einlagerungsmaschine das rich- 
tige Gemisch auf 

◄ Einer der Knotenpunkte des 
zwölf Kilometer langen Band- 
systems, das den Transport von 
Kohle und Erz besorgt 

Herkunft der bei Hoogovens ver-^ 
arbeiteten Erze 

▼ Von dieser Zentrale wird das 
Bandsystem gesteuert 

Mischfelder 

Die Sinter- und die Pelletisier- 
anlage, in der die Feinerze zu bes- 
serer Verarbeitung im Hochofen 
zusammengebacken werden - und 
die wir im nächsten Bericht vor- 
stellen -, brauchen als Einsatz- 
material eine gleichbleibende homo- 
gene Mischung der verschiedenen 
Erze, Hilfs- und Zusatzstoffe. Diese 
Mischung erzielt man, indem die 
Erze - für die Sinteranlage - aus 
elf Mischbunkern mit einer Kapa- 
zität von je 200 Kubikmetern, er- 
gänzt um Hilfs- und Zuschlagstoffe 
aus weiteren zehn Bunkern, über 

▲ 85 v. H. aller von Hoogovens 
verbrauchten Rohstoffe kommen 
per Schiff im Werkshafen an 

■4 Hier das Mischfeld für die Pelle- 
tisieranlage. Der Rechen am 
Aushubwagen fährt hin und her 
und löst dabei das Gemisch, das 
über die Bänder zum Pelletisieren 
läuft 

Wiegedosierbänder zum Mischfeld 
transportiert werden. Dort läuft die 
Einlagerungsmaschine gleichmäßig 
an dem 220 Meter langen und 30 
Meter breiten Feld hin und her und 
baut Schicht um Schicht den Hau- 
fen auf. Jeder Mischhaufen besteht 
aus 80 000 Tonnen Gemisch, das 
in 400 bis 700 Lagen abgesetzt 
wurde. 

Das Erz für die Pelletisieranlage 
wird ebenfalls von Durchgangs- 
bunkern auf ein eigenes Mischfeld 
aufgegeben, das 170 Meter lang 
und 30 Meter breit ist. Hier wie bei 
den Sinter-Mischfeldern leistet die 
Einlagerungsmaschine 2000 Ton- 
nen je Stunde. 

An den Aushubmaschinen, die an 
der Schmalseite der Mischfelder 
das Gemisch abnehmen, ist ein 
großer Rechen befestigt, der den 
Haufen beim Hin- und Herfahren 
löst, so daß das herunterrieselnde 
Gemisch wirklich gut durchgear- 
beitet ist, bevor es seinen Weg zu 
den Erzbäckereien nimmt. 

Automatisch wird alle fünfzehn 
Minuten eine Probe der Gemische 
entnommen und im Labor durch 
Röntgenspektrographie analysiert. 
Ist der Mischhaufen zu 80 v. H. 
aufgebaut, wird anhand der Ana- 
lysen und Wiegedaten eine letzte 
Korrektur möglich, um die ver- 
langte Gemischzusammensetzung 
ganz genau zu erreichen. 

Arbeitstagungen für Fühmngskräfte 
Kürzlich begann im ,Haus De- vier Themenkreise behandelt, und lang-, mittel- und kurzfristigen 

lecke" am Möhnesee eine neue zwar: Rechtliche Struktur und Or- Unternehmensstrategie ESTEL. 
Tagungsreihe der Hoesch-Berufs- ganisation ESTEL NV, Management 
bildung für Führungskräfte (Be- und Führungsstil, aktuelle Beispiele Die nächsten Arbeitstagungen 
triebs- und Abteilungsleiter). In der Rechtsprechung und Ent- finden am gleichen Ort am 3. und 
Vorträgen und Diskussionen der Wicklungstendenzen im Arbeits- 4 Oktober sowie am 14. und 15 
zweitägigen Veranstaltung wurden und Sozialrecht sowie Planung der November statt 
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Die Stahlehe zwischen Dortmund und IJmuiden vertiefte 
auch die Zusammenarbeit zwischen der niederlän- 
dischen und der deutschen Eisenbahn. Lange Zeit 
konnte die holländische Eisenbahn ihrem guten 
Kunden Hoogovens nur in Deutschland gepumpte 
Eisenbahnwagen für den Coil- und Brammentrans- 
port anbieten. Dieser Zustand befriedigte nicht auf 
Dauer, zumal die Vierachser auch ein wenig 
schwach auf der Brust waren - und so entschlos- 
sen sich die Niederländischen Eisenbahnen und 
die Deutsche Bundesbahn, gemeinsam einen 
neuartigen Spezialflachwagen mit hoher Trag- 
fähigkeit zu entwickeln. 
Bei der Aachener Waggonfabrik Talbot entstand 
dieser übernationale Sechsachser unter der Be- 
zeichnung „Sahs 711“. Der 31,5 Tonnen schwere 
Wagen besitzt eine Ladelänge von über fünfzehn 
Meter und kann eine Nutzlast von 88,5 Tonnen 
befördern. Neben der Beförderung schwerer Stahl- 
bunde mit Einzelgewichten bis zu 44 Tonnen - 
hierzu sind sieben fest im Untergestell einge- 
baute Lademulden vorgesehen - eignet sich dieser 
Wagen auch zum Brammentransport. Die Kosten 
eines Wagens belaufen sich auf rund 93 000 DM. 
Zunächst lassen beide Bahnverwaltungen für 
einen „Gemeinschaftswagenpark“ 56 Wagen 
bauen, die je zur Hälfte von den Niederländern 
und Deutschen finanziert und unterhalten 
werden. Ebenfalls geteilt werden die Fracht- 
einnahmen aus dem gemeinsamen Verkehr. 
In der Baubeschreibung istder neue Wagen 
so gekennzeichnet: „Das Unterteil be- 
steht aus zwei durchgehenden äußeren 
Langträgern, die durch die beiden 
Hauptträger und weitere Walzprofil- 
träger verbunden sind. Alle Quer- 
träger sind sattelförmig angeordnet, 
mit Stegblechen verbunden und 
bilden sieben Lademulden. Die i 

r ^ 

i 13 

Mulden selbst bestehen aus acht Millimeter Stahlblechen 
und haben im oberen Bereich eine Neigung von 45° 

und im unteren Bereich für Blechrollen kleineren 
Durchmessers eine Neigung von 30°. Die oberen 

waagerechten Flächen zwischen den einzel- 
nen Mulden sind mit Holz belegt. An jeder 

Wagenseite sind zur Sicherung des 
Ladegutes (Brammentransport) je vier 
Drehrungen angeordnet. Der Rungen- 
abstand ist so gewählt, daß die Siche- 
rung des Ladegutes immer von zwei 
Rungen je Wagenseite übernommen 
wird. Beim Blechrollentransport wer- 
den die Rungen nicht benötigt und 
können seitlich der äußeren Lang- 

träger auf vorhandenen Halterungen 
abgelegt werden.“ Seit einigen Wochen 
verkehren nun schon die neuen Sechs- 
achser zwischen IJmuiden und Dort- 

mund — als schönes Beispiel dafür, 
wie ansteckend internationale Zu- 

sammenarbeit wirkt. 

Kooperation zwischen Dortmund 
und IJmuiden: Vorbrammen kom- 1 

men von Holland, werden im Warm- 
breitbandwalzwerk der Westfalenhütte 

ausgewalzt. Schon heute läuft täglich 
ein Brammen-Zug ein (Binnenschiffe 

bringen den Rest). Bald wird die Menge 
so groß sein, daß sie täglich zwei Güter- 

züge füllt - Güterzüge - oder „Garnituren“, 
wie der Fachmann sagt -, die sich in der 
Mehrzahl aus brandneuen Einzelwaggons zu- 

sammensetzen. Es sind die gleichen Wagen, 
die je nach Bedarf auch Coils warmgewalzter 
Stahlbänder zwischen Hoogovens und unseren 

Hüttenwerken transportieren: neue Sechsachser, 
speziell für ESTEL entworfen und gebaut. 

Niederiändische 
und deutsche Eisenbahner 
bauen ESTEL Brammen 

und Coil-ExpreO 
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UNSERE JUBLARE 
YDie Aachener Waggonfabrik 
Tafbof baut den neuen Sechs- 
achser, der fünfzehn Meter lang ist 
und 88,5 Tonnen Nutzlast be- 
fördern kann 

▼ In sieben Lademulden finden 
Coils - bis zu Einzelgewichten 
von 44 Tonnen - einen sicheren 
Platz 

▼ Die abends von Hoogovens 
abgehenden Züge mit Brammen 
für das Breitbandwalzwerk West- 
falenhütte werden in der Morgen- 
dämmerung angefahren 

Erich Balzer lernte Maschinen- 
schlosser im Werk Union der 
heutigen Hoesch Hüttenwerke, 
kam dann zur Abteilung Klein- 
bau und wurde als Apparate- 
mechaniker ausgebildet. Da 
an manchen Baustellen Spund- 

wände gerammt wurden, in deren Schutz das 
Bauwerk entstand, brauchte man seinerzeit 
Taucher, die in Taucheranzug und schweren 
Bleischuhen mit dem Schneidgerät auf dem 
Rücken nach Fertigstellung des Bauwerkes die 
Spundwände unter Wasser wieder abbrannten. 
Erich Balzer erlernte dieses Abbrennen unter 
Wasser, das durch Unterwasserströmungen und 
schlechte Sichtverhältnisse oft gefährlich war. 
„Auf" dem Wasser erholte er sich davon beim 
Kanusport auf Emscher und Lippe... 1949 
wurde Erich Balzer Vorarbeiter, 1952 Schicht- 
führer — damals begann die Entwicklungsarbeit 
für das Sauerstoffblasen im Thomaswerk und 
später im Siemens-Martin-Werk. 1957 übernahm 
die Zentrale Reparaturwerkstatt die Arbeit der 
Abteilung Kleinbau. Vierzehn Jahre arbeitet 
Erich Balzer inzwischen im Kraftwerk Union, 
wo er als Vorarbeiter das Sauerstoffnetz über- 
wacht. Am 1. Oktober 1974 begeht er das 
fünfzigjährige Arbeitsjubiläum. Der Sport hat 
Erich Balzer fit gehalten. Auch jetzt holt er sich 
noch Preise als Leichtathlet. Er turnt und 
schwimmt, und im Winterurlaub auf Skiern ist 
ihm keine Piste zu steil. 

Jedes Jahrzehnt 
des Menschen 

hat sein eigenes Glück, 
seine eigenen 

Hoffnungen 
und Aussichten 

GOETHE 

▼ Entladen der Brammen in der 
geschützten Lagerhalle des 
Warmbreitbandwalzwerkes 40 

Hoesch 
Hüttenwerke AG 

4. 10. 1974 
Heinrich Beckmann 
Werk Westfalenhütte 
Werksicherheit 

9. 10. 1974 
Ludwig Kubisiak 
Werk Westfalenhutte 

Verkehrsbetriebe 

10. 10. 1974 
Peter Göddertz 
Werk Westfalenhütte 
Eisenbahnbetriebe 

12. 10. 1974 
Hans Kalweit 
Werk Phoenix 
Baubetriebe 

Hoesch 
Siegerlandwerke AG 

1. 10. 1974 
Fritz Schabio 
Werk Wuppertal 
Anwendungstechnik 

Hoesch Werke Hohen- 
limburg-Schwerte AG 
10. 10. 1974 
Robert Pierschke 
Profilwerk Schwerte 
Walzwerk 

24 10. 1974 
Ferdinand Krause 
Kaltwalzwerk Hohenlimburg 
Walzerei 

Hoesch Werke AG 

1. 10. 1974 
Armin Nordmeyer 
Zentrale Daten- 
verarbeitung Hoesch 

1. 10. 1974 
Hans-Georg Pauly 
Geschäftsstelle 
Hamburg 

15. 10. 1974 
Franz Großböhmer 
Hoesch AG Bergbau alt 

Hoesch 
Hüttenwerke AG 

1. 10. 1974 
Dr. Heinz Burger 
Werk Phoenix 
Werksarztlicher Dienst 

1. 10. 1974 
Heinrich Sperlbaum 
Werk Westfalenhutte 
Elektrotechnische Betriebe 

1. 10. 1974 
Herbert Biekehör 
Werk Phoenix 
Technische Stabstellen 

1. 10. 1974 
Horst Mederski 
Werk Westfalenhutte 
Mechanische 
Erhaltungsbetriebe 

1. 10. 1974 
Ernst-Dieter Nieling 
Werk Westfalenhutte 
Mechanische 
E rhal lungsbetriebe 

1. 10. 1974 
Albert Wehner 
Werk Westfalenhutte 
Werksarztlicher Dienst 

1. 10. 1974 
Hugo Wenzel 
Werk Westfalenhutte 
Verfrachtung 

1. 10. 1974 
Otto Neuhaus 
gen Wever 
Werk Westfalenhutte 
Verkauf Profile 

1. 10. 1974 
Heinz Wortmann 
Werk Westfalenhütte 
Mechanische 
Erhaltungsbetriebe 

1. 10. 1974 
Heinrich Krampe 
Werk Westfalenhutte 
Mechanische 
Erhaltungsbetriebe 

1. 10. 1974 
Rudolf Riebel 
Werk Westfalenhutte 
Mechanische 
Erhaltungsbetriebe 

1. 10. 1974 
Günter Anders 
Werk Westfaienhutte 
Mechanische 
E rhaltungsbetr iebe 

1. 10. 1974 
Hans Heinrichs 
Werk Westfa/enhutte 
Energiebetriebe 

6. 10. 1974 
Otto Meininghaus 
Werk Phoenix 
Werkssicherheit 

13. 10. 1974 
Heinz Klose 
Werk Union 
Rechnungswesen 

19. 10. 1974 
Ernst Wischmeyer 
Werk Westfalenhutte 
Werkssicherheit 

20. 10. 1974 
Karl-Heinz Hartmann 
Werk Westfalenhutte 
Warmetechmscher Betrieb 

20. 10. 1974 
Reinhard Wehland 
Werk Westfalenhutte 
Hochofenbetrieb 

26, 10 1974 
Hubert Sprenger 
Werk Phoenix 
Werkssicherheit 

Hoesch 
Siegerlandwerke AG 
1. 10. 1974 
Philipp Belke 
Hauptverwaltung Siegen 
Liegenschaftsabteilung 

1. 10. 1974 
Rudolf Diedershagen 
Werk Wissen 
Sortierhaus 

1. 10. 1974 
Karl Müller 
Werk Eichen 
Gluherei 

3. 10. 1974 
Gerhard Horther 
Werk Eichen 
Adjustage BV 

10. 10. 1974 
Heinz Peter 
Werk Eichen 
Term instelle 

13. 10. 1974 
Willibald Schmidt 
Werk Wissen 
Betnebsburo 

17. 10. 1974 
Helmut Fuhr 
Werk Eichen 
Auftragswesen Versand 

24 10. 1974 
Otto Mattheis 
Werk Wissen 
Sortierhaus 

Hoesch Werke Hohen- 
limburg-Schwerte AG 

1. 10. 1974 
Rudolf Brauer 
Werksordnungsdienst 

1. 10. 1974 
Jürgen Richard 
Verkauf Profile 
Verkauf Ziehprofile 

Hoesch 
Röhrenwerke AG 

3. 10. 1974 
Heinrich Schulte 
Werk Barop 

Prod Großrohre 

Hoesch Rothe Erde- 
Schmiedag AG 

1. 10. 1974 
Hans-Fritz Pawlik 
Werk Gevelsberg 
Technische Planung 

Hoesch Maschinen- 
fabrik Deutschland AG 

1. 10. 1974 
Wilhelm Keweke 
TB MB II 

Dittmann 
& Neuhaus AG 

27. 10. 1974 
Hans Rüger 
Stabfedern 

Blefa AG 

15. 10. 1974 
Werner Berg 
Werk Kreuztal 
Betriebsbuchhaftung 

Hoesch Handel AG 

3. 10. 1974 
Kurt Stoschus 
Niederlassung Dortmund 
Eisenlager 
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DE GESELLSCHAFTEN 
DER HOESCH WERKE AG 

INLAND 
Hütten- und Walzwerke 

Hoesch Hüttenwerke AG Dortmund 

Hoesch Siegerlandwerke AG Siegen 

Trierer Walzwerk, Zweigniederlassungder Hoesch 
Siegerlandwerke AG Wuppertal und Trier 

Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwerte AG 
Hohenlimburg  

Döhner AG Letmathe 

Weiterverarbeitung 

Hoesch Röhrenwerke AG Hamm 

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG 
Dortmund 
Schwinn AG Homburg/Saar 

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG 
Dortmund 

Dittmann & Neuhaus AG Herbede/Ruhr 

Blefa AG Kreuztal. Kr. Siegen 

Hoesch Packband GmbH Schwelm 

Handel und Export 

Hoesch Handel AG Dortmund 

Dortmunder Eisenhandel GmbH Dortmund 

Schulte & Schemmann Hamburg 

Titan Verpackungssysteme GmbH Schwelm 

Angenendt Verpackungssysteme GmbH 
Achern  

Schrottverwertung Geller GmbH Dortmund 

Hoesch Brennstoffhandel GmbH Essen 

Sonstige Beteiligungsgesellschaften 

O & K Orenstein & Koppel AG Berlin/Dortmund 

Rheinisch-Westfälische Kalkwerke AG Dornap 

Eine Zeitschrift für die Mitarbei- 
ter der Hoesch Werke Ak- 
tiengesellschaft. Herausgeber: 
Hoesch Werke Aktiengesell- 
schaft Dortmund • Verant- 
wortlich für WERK UND WIR 

Hoesch Werke Aktiengesellschaft: Walter Hölkes- 
kamp • Verantwortlicher Redakteur: Erhard Jahn. 
Redaktion: Annemarie Stenderhoff • Grafische 
Gestaltung: Jutta von Wolff • Anschrift der Redak- 
tion: Dortmund, Bornstraße 166, Telefon 84 41, 
Fernschreiber 0822294/0822123 • Druck: 
W. Girardet, Essen • Verantwortlich für WERK UND 
WIR, Ausgabe HÜTTENWERKE, Seiten 129-144, 
Dr. Günter Sieber • Redaktion: Dipl.-Kfm. Josef 
Lüftner (verantwortlich) und Alex Forster • An- 
schrift der Redaktion: Dortmund, Eberhardstraße 12, 
Telefon8441,Fernschreiber0822123/0822294 • 
Druck: Westfalendruck Dortmund • WERK UND 
WIR erscheint monatlich und wird kostenlos an 
alle Belegschaftsmitglieder abgegeben. 

Dolomitwerke GmbH Wülfrath 

Vereinigte Drahtseilwerke GmbH Dortmund 

Gesellschaft für Metall Praecis-Formung mbH 
Westhofen 
Hydropneumatik Federungselemente GmbH 
München   

VACMETAL Gesellschaft für Vakuum- 
Metallurgie mbH Dortmund 
Hoesch Liegenschaften GmbH Dortmund 

Hoesch Wohnungsgesellschaft mbH Dortmund 

Industriewerte Versicherungskontor GmbH 
Dortmund '  
Mathematischer Beratungs- und 
Programmierungsdienst GmbH Dortmund 

AUSLAND 
Weiterverarbeitung 

Schwinn Särl Henin-Beaumont 
(Pas de Calais/Frankreich)  

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires 
(Argentinien) 

Hoesch Scripelliti SA Indüstria de Molas 
Säo Paulo (Brasilien)  

Forjaria Säo Bernardo SA 
Säo Bernardo do Campo (Brasilien) 

Suspensiones Automotrices SA 
Tlalnepantla (Mexiko)  

Lesjöfors AB 
Lesjöfors (Schweden)  
Rotek Incorporated Ravenna 
(Ohio, USA) 

Handel 

Hoesch America Inc. Atlanta 
(Georgia, USA)   

Hoesch Belgique SA 
Hoesch Belgie NV Brüssel (Belgien) 

Hoesch France Särl Paris 
(Frankreich) 

Hoesch Handelsges. mbH Wien 
(Österreich) 

Hoesch Italians SpA Milano 
(Italien)   

Hoesch Limited Morden 
(Surrey/Großbritannien) 

Hoesch Nederland NV Den Haag 
(Niederlande) 

Hoesch SA Madrid 
(Spanien) 

Hoesch Zürich AG Zürich 
(Schweiz)  
Nippon Roballo Comp. Ltd. Tokyo 
(Japan) 

Roballo Engineering Company Ltd. London 
(Großbritannien) 

Roballo France Särl Neuilly-sur-Seine 
(Frankreich)  

Rothe Erde Italians SpA Milano 
(Italien)  

Rothe Erde-Schmiedag Ges. m. b. H. Wien 
(Österreich)  

Titelseite: Heinz Schulz, Gundelfingen; Rückseite: 
Erich Kreuzner, Dortmund. Schwarzweißaufnah- 
men: Emil Ahring, Helmut Hering, Lotte Hertling, 
Hans-Joachim Jahnke, Manfred Kampmann, Erich 
Kreuzner, Erhard Pankau, Robert Sack, Günter 
Steininger, Anni Wölk, Gustav Adolf Wüstenfeld, 
alle Dortmund; Archiv Karl Neuhoff, Dortmund; 
Handschriftenabteilung der Stadt- und Landes- 
bibliothek Dortmund; Bundesbahn-Filmstelle, 
München; Bildarchiv Hoogovens; Heinz Schulz, 
Gundelfingen; Redaktion Feld und Wald, Essen; 
Heinz Schaper, Dortmund; und Werks- und Pri- 
vatfotos. Zeichnungen: Karl-Heinz Jahn, Dortmund. 

WERK 
4mt> 

WIR 

FOTOEd 
WETT 

BEWERB 
Kinder unbeobachtet 

0 Hermann Deubener 
Hoesch Hüttenwerke AG 

Horst Steinbach 
Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG 

g. Klaus Fahrensohn 
Hoesch Hüttenwerke AG 

Q Franz Behler 
Hoesch Hüttenwerke AG 

0 Alfred Süss 
Hoesch Hüttenwerke AG 

Q Einhart Franke 
Hoesch France Särl 

Für den Fotowettbewerb können unsere Beleg- 
schaftsmitglieder und Pensionäre bis zum 3. Okto- 
ber Fotos zu dem Thema „So erholen wir uns“ 
und bis zum 3 November Fotos zu dem Thema 
„Kirmes, Jahrmarkt und Zirkus“ einreichen. 

WERK UND WIR 
Fotowettbewerb ’74 

Januar Gruppen 

Februar Die schnelle Kamera 

März Kinder unbeobachtet 

April Wintervergnügen 

Mai Glanz liegt über vielem 

Juni Als der Frühling kam 

Juli Altsein heute 

August Große und kleine Tiere 

September ■ Kinder unbeobachtet 

Oktober So erholen wir uns 

November Kirmes, Jahrmarkt und Zirkus 

Dezember Mein Lieblingsbild 1974 

Für jedes veröffentlichte Bild erhält der Einsender 
eine Prämie von dreißig Mark. Die eingereichten 
Bilder sollen - um eine gute Wiedergabe im Druck 
zu ermöglichen - möglichst nicht zu klein und auf 
weißem Hochglanzpapier vergrößert sein. Bitte 
vergessen Sie nicht, auf jedem Bild Ihren Namen, 
Ihre Anschrift und das Werk, in dem Sie beschäf- 
tigt sind, anzugeben Unsere Anschrift lautet: 
Fotowettbewerb WERK UND WIR, Hoesch Werke 
AG, 46 Dortmund, Eberhardstraße 12. 
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