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Titelseite: Aus Hoesch-Salzgitter-Grof3-
rohren besteht der 2370 Meter lange
Diiker, der in den ersten Septembertagen
durch den Wasserarm »Hollandse Diep«
gezogen wurde. Der Diiker ist ein Teil einer
100 Kilometer langen Rohél-Pipeline
zwischen Rotterdam und Antwerpen
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Wie ein endloser Wurm lag der aus GroBrohren zusammengebaute Diiker in der
griinen, spatsommerlichen Landschaft siidlich von Rotterdam. Er ist mit seiner
Lange von 2370 Meter und seinem Innendurchmesser von 863 Millimeter einer
der groBten Diiker in Europa und bildet einen Teil der 100 Kilometer langen
Pipeline zwischen Rotterdam und Antwerpen, die zur Zeit gebaut wird, und fiir
die das GroBrohrkontor Hoesch-Salzgitter die Rohre lieferte.

Beim Bau einer Pipeline werden die einzelnen Rohre entlang der geplanten
Trasse hintereinander auf den Boden gelegt, dort zusammengeschweifit und
zuletzt in den ausgehobenen Rohrgraben abgesenkt. Wenn die Rohrleitung
einen FluBlauf kreuzen muB, wird vorher aus einzelnen Rohren ein sogenannter
Diiker angefertigt. Ein Diiker gleicht zumeist in seiner Form einem flachen U.
Anfang und Ende, die sogenannten »Schwanenhilse«, ragen, wenn der Diiker
in ein FluBbett gelegt worden ist, an beiden Uferbéschungen aus dem Wasser
heraus und werden mit der Pipeline verbunden.

In den ersten Septembertagen zogen Zugboote und eine starke Drahtseil-
winde den mit einer zehn Zentimeter dicken Betonschicht umgebenen, insge-
samt 2069 000 Kilogramm schweren Diiker von Norden nach Siiden durch
den michtigen Wasserarm »Hollandse Diep«. Langsam bewegte sich der Diiker
uiber zahlreiche am Erdboden aufgestelite Rollengeriiste vorwirts bis ins Was-
ser hinein.

In bestimmten Abstanden waren an dem Diiker mit Seilen groBe Blech-
tonnen befestigt worden, in denen sich nur Luft befand. Die Blechtonnen
dienten als Schwimmkérper, so daB sich der Ditker nach dem Einschwimmen
nur langsam in den tiefen Graben senkte, den man zuvor quer durch das FluB-
bett des »Hollandse Diep« gebaggert hatte.

Trotz seiner ungewdhnlichen Liange von fast zweieinhalb Kilometern arbei-
teten an der Verlegung des GroBrohrdiikers nur 50 Manner. Sie waren aller-
dings mit modernsten Geriten ausgeristet. Die Enden des Diikers reichen weit
iiber die Ufer des an jener Stelle etwa 1200 Meter breiten » Hollandse Diep«
hinaus, weil er noch verschiedene andere kleine FluBlaufe in dessen Nahe
durchqueren muB.

Die neue Pipeline wird die groBen Olraffinerien, die an den bedeutendsten
Hafenstadten von Holland und Belgien liegen, miteinander verbinden. 1971
wird das Rohdl, das die Tanker zu den Hafen von Rotterdam und Antwerpen
bringen, durch die Hoesch-Salzgitter-GroBrohre strémen.




Mit dem Riesendiiker (Bild-
mitte) wurden gleichzeitig noch
mehrere kleine Diiker (links)
durch das »Hollandse Diep«
gezogen. Der GroBenunter-
schied ist nicht zu iibersehen
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Einem endlosen Wurm gleicht
der fast zweieinhalb Kilometer
lange Diiker, den wir kurz vor
‘'seinem Einschwimmen in den
Wasserarm »Hollandse Diep«
siidlich von Rotterdam fofogra-
fierten. Rechts im Bild einige
der Hoesch-Salzgitter-GroBrohre,
aus denen die gesamte 100 Ki-
lometer lange Pipeline zwi-
schen Rotterdam und Antwer-
pen gebaut wird
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Hier der Blick von einer an-
deren Seite. Hoesch-Kamera-
mann Manfred Kampmann
(rechts) filmte das Einschwim-
men. Ganz links ist zu sehen,
daB der Diiker schon ins Was-
ser eingetaucht ist. Nur noch
die Blechtonnen schwimmen
auf der Oberflache
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Hans Janberg
zum Gedenken

»Wenn wir den Verlust eines wertvollen Menschen um-
setzen kénnen in Krifte eigenen Wachstums, so danken
wir dem Entschwundenen auf die edelste Weise.« Diese
Worte des Philosophen Max Dessoir wahlite Dr. Hans Jan-
berg vor vier Jahren zum Abschied unseres plbtzlich ver-
storbenen Vorstandsmitgliedes Dr. Erich Wilhelm Schulte.

Diese Worte sind wohl geeignet, um auch unseren Ge-
filhlen Ausdruck zu geben, wenn wir heute Dr. Hans Jan-
bergs gedenken, der — unerwartet und bestirzend fur alle,
die ihn kannten — am 19. September im 62. Lebensjahr
starb.

Zu seinem sechzigsten Geburtstag vor eineinhalb Jahren
hat Dr. Janberg, seit 1957 Vorstandsmitglied der Deutschen
Bank, seinen Freunden ein Biichlein mit einer Auslese

humorvoller Ausspriiche iber Banken und Bankiers (ber- '

sandt, dem er — diesmal als heiteres Zeugnis seiner Lebens-
weisheit — die Worte voranstelite: »Der Ernst des Lebens
muB SpaB machen, sonst macht uns die Welt viel zu schaf-
fen ... Wer Spott ertragt und (iber sich selbst spbttein kann,
ist auf dem richtigen Weg zur Lebensklugheit. «

Hans Janberg besaB diese Lebensklugheit in reichem
MaB. Wir dufften dies erfahren, denn Dr. jur. Hans Janberg,
der elf Jahre dem Aufsichtsrat unseres Unternehmens an-
gehért hat — als Mitglied, als stellvertr. Vorsitzender und
sieben Jahre auch als dessen Vorsitzender —, war in dieser
Zeit durch seinen klugen Rat, durch sein abgewogenes Urteil
und durch die Klarheit und Bestimmtheit seines Denkens
stets ein vorbildlicher Ratgeber.

Hans Janberg stammte aus Recklinghausen. Er studierte
Rechtswissenschaft, Volks- und Betriebswirtschaft. Nach
einer kurzen Tatigkeit als Richter am Landgericht Miinster
begann er 1936 seine Lehrzeit bei der Deutschen Bank.
Nach dem Krieg und der Entlassung aus der Gefangenschaft
kehrte er Ende 1946 zu den Nachfolgeinstituten der Deut-
schen Bank zuriick. 1953 wurde er in den Vorstand der
Rheinisch-Westfalischen Bank berufen, die mitihren Schwe-
sterbanken seit 1957 wieder zu der Deutschen Bank AG
verschmolzen.

Dr. Hans Janberg ist der Offentlichkeit auch durch seine
finanz- und sozialpolitischen, betriebswirtschaftlichen und
rechtswissenschaftlichen Veréffentlichungen bekannt. Er
war lange Jahre Vorsitzer des Arbeitgeberverbandes des
privaten Bankgewerbes. Sein Aufgabengebiet im Vorstand
der Deutschen Bank umfafite das Kreditgeschaft und das
Personalwesen. Die Ausbildung des Nachwuchses und Her-
anbildung der Fiihrungskrafte lagen ihm besonders am
Herzen.

Mit Hans Janberg verlieren wir einen guten und verlaB-
lichen Freund, der das Personliche zuriickstelite, wenn es
dem Unternehmen diente. Wir schulden ihm viel Dank und
werden ihn nie vergessen.
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Ein in K6In entwickeltes zerstorungsfreies Priif-
verfahren fiir Grobbleche, das Priifungsergeb-
nisse von groBer Genauigkeit ermdglicht, wurde
in der Qualititskontrolle Zerstérungsfreie Prii-
fung des Werkes Phoenix unserer Hiittenwerke
weiter verbessert. Dariiber berichtete Hoesch-
Ingenieur Ginter Kiinne auf der von 1390 Ex-
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perten aus aller Welt besuchten 6. Internationa-
len Tagung fiir zerstorungsfreie Prufverfahren
am 4. Juni 1970 in Hannover (sieche WERK UND
WIR Nr. 8/1970). Im folgenden Bericht moch-
ten wir auch unsere Leser mit den Grundsitzen
dieses interessanten Priifverfahrens bekannt
machen.

v




Was istUltraschall? Ein Ton istdie
mit dem Ohrwahrnehmbare schnel-
le Folge von Schwingungen in der
Luft oder in einer anderen Ma-
terie. Die Hohe eines Tones rich-
tet sich nach der Zahl der Schwin-
gungeninnerhalb eines bestimm-
ten Zeitabschnittes. Das mensch-
liche Gehor kann einen Pfeifton
bis zu etwa 18000 Schwingun-
gen in der Sekunde vernehmen.
Dariiber hinaus gibt es hdhere
Tone mit erheblich mehr Schwin-
gungen, die der Mensch nicht
mehr wahrnehmen kann. Bei-
spiel: Viele Hundezlchter arbeiten
bei der Dressur des Tieres mit

Durch die Wasserstrahlen,
die das Grobblech treffen, lau-
fen Ultraschallschwingungen.
Rechts im Bild ist die gesamte
Anlage mit ihren 40 Prufspu-
ren zu sehen

einer Spezialpfeife, aus der
Tone mit 20 000 Schwingungen
je Sekunde kommen, die der
Mensch iberhaupt nicht mehr
vernimmt, die jedoch auf dem
Trommelfell des Hundes einen
Reiz verursachen. Diese Tone
um 20 000 Schwingungen je Se-
kunde liegen schon im Bereich
des Ultraschalls.
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Bei dem neuen Prifverfahren
fur Grobbleche arbeitet man mit
Schallschwingungen, dievon kei-

nemlebendemWesenmehremp-

funden, sondern nur noch elek-
tronisch registriert werden kon-
nen: 2000000 (zwei Millionen)
Schwingungen werden in jeder
Sekunde durch die Bleche ge-
schickt. Die Schwingungen sind
als Folge ihrer Vielzahl so klein,
daB sie schon durch kleinste Feh-
ler im Material gestért werden.

Wenn im Stahlwerk aus flissi-
gem Stahl ein Block gegossen
wird, so finden sich im GuB-
stlick kleine Luftblasen oder
kleinste Verunreinigungen. Ver-
formt sich der Block anschlie-
Bend zwischen den Walzen zum
Grobbiech, so werden diese Fehl-
stellen mit ausgewalzt, so da8
sie die Verwendbarkeit des Ma-
terials beeintrdchtigen kénnen.
Solche » Ungédnzen« sind vielfach
so klein, daB sie von Rontgen-
strahlen nicht erkannt werden.

Herkémmliche Ultraschall-
Prifverfahren sind sehr zeit-
raubend und koénnen nicht im
ProduktionsfluBB eingesetzt wer-
den. Die Ungédnzen kdénnen je-
doch je nach Beanspruchung des
Bleches Schaden verursachen.
Schutz vor Gefahren und gré8t-
maogliche Sicherheit sind aber
nurgewahrieistet, wenndie Grob-
bleche schon beim Erzeuger
griindlich geprift werden.

In dem neuen Prifverfahren
wird als Trager der Ultraschall-
schwingungen Wasser benutzt.
Das vom Walzgeriist kommende,
waagerecht liegende Blech wird
gleichzeitig von unten und oben
alle finf Zentimeter Breite von je
einem Woasserstrahl getroffen.
Jeder Strahl kommt aus einer
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mit Wasser gefiliten Kammer.
In der unteren Kammer befindet
sich ein "Ultraschallsender, der
in jeder Sekunde zwei Millionen
feine Schwingungen in das Was-
ser sendet. Der senkrecht em-
porschieBende Wasserstrahl
Gbertragt die Schwingungen auf
das Grobblech. Der von oben
kommende Wasserstrahl nimmt
die feinen Schwingungen des
Grobblechs auf und leitet sie wei-
ter in die mit Wasser geflllte
Kammer.

Dort wird durch die ankom-
menden Schwingungen ein Emp-
fanger angeregt, der lber eine
nachgeschaltete  elektronische
Anlage das genaue Ausmaf} der
Schwingungen automatisch auf
einen Papierstreifen schreibt.
Wenn sich nun im Grobblech
kleine oder gréBere Fehler befin-
den, so verdndert das Material
an der fehlerhaften Stelle sofort
seine Schwingungsstarke. Auf
diese Weise werden alle kleinen
Hohlrdume — und seien sie nur
ein tausendstel Millimeter hoch —
von den Ultraschallschwingun-

. gen erfaf3t und aufgeschrieben.

Jede Grobblechtafel erhilt also
ihr» Examenszeugnis«:mankann
eindeutig feststellen, welches
Material fir welchen Verwen-
dungszweck geeignet ist.

Eine erste Ultraschall-Priif-
anlage wurde in unserem Werk
Phoenix im September 1969 in
Betrieb genommen. Das Prif-
gestell kann auf Radern von
der Seite her in den Rollgang
geschoben werden, auf dem die
Bleche vom Walzgerist der
GrobblechstraBe “kommen. Ein
Querbatken des Prifgestells
schiebt sich unter das Blech,
ein zweiter schiebt sich darlber.

Am unteren Balken sind im Ab-
stand von jeweils fiinf Zenti-
metern nebeneinander 40 Disen
angebracht, aus denen das Was-
ser nach oben schief3t und durch
das der Ultraschall gesendet
wird. Am oberen Balken befinden
sich in der gleichen Anordnung
40 Dasen, die das Wasser nach
unten flieBen lassen und zugleich
den durch das Blech gesendeten
Uitraschallempfangen. Das Was-
ser ist grindlich gereinigt und
luftblasenfrei. Jede Luftblase,
jedes Staubchen und jedes Fett-
teilchen wirde die Genauigkeit
derUltraschallmessungenstéren.

Je zwei in der Strahlrichtung
gegeneinandergerichtete Disen
bilden ein Disenpaar, also eine
Prifspur. Zwischen den 40 ne-
beneinanderliegenden Prifspu-
ren koénnen bisher Grobbleche
geprift werden, die bis zu 1,95
Meter breit sind. Die zur Uber-
tragung der Ultraschallschwin-
gungen auf das Grobblech erfor-
derliche Wassermenge - héngt
vom Durchmesser der. auswech-
selbaren Disen ab und betrigt
je Disenpaar in einer Minute
acht bis 24 Liter. Die Prifan-
lage in unserem Werk Phoenix
soil bis Ende dieses Jahres in
ihrer Breite verdoppelt werden.
Das heute vorhandene Prifge-
stell bildet dann nur noch die
eine Halfte der Anlage. Der neue
Teil wird von der anderen Seite
in den Rollgang geschoben. Mit
80 Prifspuren wird die Doppel-
anlage an einem Tag (in drei
Schichten) allein 900 bis 2700
KubikmeterWasserverbrauchen.
Das im Ultraschall-Prifverfahren
verbrauchte Wasser wird aufge-
fangen und spéater fir andere
Zwecke weiterbenutzt, weil es fiir
die  Ultraschallpriifung nicht
mehr sauber genug ist.

Zu Anfang wurde oftmals un-
notig viel Wasser verbraucht,
namlich dann, wenn die Grob-
bleche nicht die gesamte Breite
der Prufspuren ausfillten. Hier
half der Verbesserungsvorschiag
eines Hoesch-Mitarbeiters: Tech-
niker Friedhelm Schramm baute
vor jede Dise in der Wasserkam-
mer ein Klappenventil ein. Vor
den Disen befinden sich Tast-
schalter, die das Ventil flir das
Wasser dffnen, wenn sie von ei-
nem durchlaufenden Grobblech
bewegt werden, und wieder
schlieBen, wenn das Grobblech
die Priifanlage verlassen hat. Da-
mit wurde erreicht, daB die An-
zahi der Disen, aus denen Was-
ser stromt, immer der jeweiligen
Breite des Bleches entspricht.

<« Blickaufdie GrobblechstraBBe
Phoenix: Die Grobbleche, die

. hierausden Walzgeriisten kom-

men, werden mit Ultraschall
auf ihre Qualitdt und ihren
Verwendungszweck gepriift

Die Zeichnung verdeutlicht
das Ultraschall-Prifverfahren.
Der Funktionsablauf beginnt
unten: Ein Sendeprifkopf (S)
sendet zwei Millionen Schall-
wellen je Sekunde in den Was-
serstrahl (W), der durch den
Disentrichter (T) senkrecht
nach oben schieBt. Der Ultra-
schall wird auf das Blech (B)
ibertragen und durch den von
obenherunterstromendenWas-
serstrahl bis zum Empfénger-
prifkopf (E) weitergeleitet.
Der Empfinger registriert jede
noch so kleine Verinderung
der Schallschwingungen, die
durch einen kleinen Fehler (F)
hervorgerufen werden

Besonders wichtig ist beim
Durchschallungs-Prifverfahren,
daB man die Ultraschallstarke
immergenau aufdie Temperatur,
die Dicke, die Oberflichenbe-
schaffenheit und die Planlage
derzu prifenden Grobbleche ein-
stellt. Hier lag bis vor einiger
Zeit der »wunde Punkt« des Vers
fahrens. Dochauch denhabendie
Techniker in den Versuchslabors
unseresWerkesPhoenixbeseitigt.
Sieentwickelteneine Pilotanlage,
die dem Prufgestell vorgeschaltet
ist und die aus einem Disenpaar
besteht, das wie die Ultraschall-
Priifspuren selbst arbeitet. Zwi-
schen Pilotanlage und Ultra-
schall-Einstellung wird ein Com-
putergeschaltet, deraufgrundder
Messungsergebnisse die Starke
des Ultraschalls den jeweiligen
Erfordernissen anpaft.

Wenn gegen Ende dieses Jah-
res die erweiterte Anlage fertig
installiert ist, werden in unserem
Werk Phoenix rund 10 000 Grob-
bleche mit einer Linge bis 30
Meter, einer Breite bis zu vier
Meter und einer Dicke zwischen
vier und 40 Millimeter vollstin-
dig mit der gegenwaértig modern-
sten Durchschallungs-Priifanlage
der Welt Gberprift.



In diesem Jahr besteht die
Hoesch Reederei und Kohlen-
handel GmbH 150 Jahre. Georg
Reitz hat die Firma unter seinem
Namen 1820 in Mainz als Holz-
und Kohlenhandlung gegrindet.
Schriftliche Uberlieferungen
sind aus der Zeit bis 1880 nicht
vorhanden, doch wissen wir, daB
das Geschaft schon bald einen
lebhaften Aufschwung nahm.

In den achtziger Jahren ging
Reitz auf das Wasser. Kurz hin-
tereinander wurden vier Rhein-
kdhne, »Susanna«, » Katharina«,
»Georg Nikolaus« und »Wil-
helm«, gekauft. Zu jener Zeit
wurden die Kdhne noch durch
Tragerkolonnen gel6scht, die die
geflliten Kohlenkérbe auf ihren
Rickenan und von Bord schlepp-
ten. Es war ein groBer Fort-
schritt, als 1910 der. Kahn »Su-
sanna« zum Kranschiff umge-
baut wurde. Als festliegendes
Kranschiff, das zum Be- und Ent-
laden der Kahne und zur schnel-
len Ubernahme der Bunkerkohle
fir Schlepper diente, hat das
Kranschiff »Susanna« bis zur
Vernichtung durch den Bomben-
krieg 1944 in Mainz Dienst ge-
tan!

Kurz vor. dem ersten Weltkrieg
suchte sich Reitz — wie andere
Gesellschaften im stiddeutschen
Kohlenhandel — an eine Zeche
anzulehnen. Fur Reitz lag auf-
grund langjahriger Lieferbezie-
hungen die Verbindung zum Kol-
ner Bergwerksverein nahe, der
spater Koin-Neuessener Berg-
werks-Verein hieB und 1930 mit
Hoesch verschmoiz.

In den Jahren nach der Ver-
bindung mit Hoesch erhéhte sich
der Absatz von Reitz bedeutend,
und 1939 umfaBte die Flotte zwei

Hoesch Reederei und Kohlenhandel

Schleppermit 2000 PS; siebzehn

K&hne mit 23400 Tonnen La-
defahigkeit und ein Kranschiff.

Diese stetige Aufwartsentwick-
lung hemmte erst der zweite
Weltkrieg. Im Laufe der Kriegs-
jahre zerstérten Bomben fast alle
Schiffe. DerWiederaufbau in den
ersten Nachkriegsjahren war
schwer wie (berall, und erst
nach der Wahrungsreform ging
es schnell aufwirts. Schiff um
Schiff wurde gehoben, Trepa-

riert und wieder in den Dienst

gesteilt. Neubauten traten hin-
zu, und 1957 verflgte Reitz tber
drei Schlepper, 19 Schlepp-
kahne, drei Motorschiffe und ein
Kranschiff.

Natdirlich blieb auch der Koh-
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lenhandel nach dem Kriegsende
nicht muBig. Gleich nach der
Wihrungsreform wurde der Sitz
der Gesellschaft von Frankfurt
nach Essen verlegt. Seit 1960
hat er seine Arbeitsréume in der
Essener Huyssenallee 5.

Nach Aufhebung der Bewirt-
schaftungim Kohlenhandel 1949
konnten die Niederlassungen
Dortmund und Hagen gegriindet
werden, so daf3 Reitz von dieser
Zeit an den Handel mit Ruhr-
kohlen in Nordrhein-Westfalen
zusatzlich zur bisherigen Tatig-
keit in Siiddeutschland betreiben
konnte. Kurze Zeit spater wurde
ein Interessengemeinschaftsver-
trag mit der Kohlenabteilung des
HoeschEisenhandelsabgeschios-

sen. Dieser Vertrag fuhrte 1956
zur Verschmelzung der gegen-
seitigen Kohlenhandelsinteres-
sen.DerNamedesUnternehmens
wurde damals in » Hoesch Reede-
rei und Kohlenhandel GmbH«
gedndert. Fast zur selben Zeit
wurde die Zweigniederlassung
Berlin gegriindet, die dort heute
einen beachtlichen Platz innehat.

Schon frithzeitig suchte und
fand unser Kohienhandel Absatz
fiir Ruhrkohie und Ruhrkoks im
Ausland. ltalien, Belgien, Skan-
dinavien, Jugoslawien und Un-
garn waren die ersten und be-
deutendsten Bezieherldnder.

ImRahmenderVerdanderungen
auf dem Brennstoffmarkt wurde
der Handel mit Heizdl aufgenom-
men, der heute einen bedeuten-
den Teil des Geschaftsumfanges
ausmacht.

1968 stellte die Abteilung
Schiffahrt im Zuge der Rationa-
lisierung und Konzentration in-
nerhalb unserer Gesellschaften
ihre Tatigkeit ein; der Schiffs-
park wurde an die Westfalische
Transport AG verkauft.

ZusammengefaBt dirfen wir
feststellen, daB insbesondere die
Nachkriegszeit dem Kohlenhan- .
delmanchen Wechselin der Wirt-
schaftsiage bescherte: Auf die
strenge Bewirtschaftung folgte
die Kohlenschwemme, auf den
UberfluB erneuter Mangel. Heute
wieder ist es flir den Kohlenhan-
del schwierig, jederzeit die Kun-
den ausreichend mit den ge-
wiinschten Brennstoffen zu ver-
sorgen. Aber auch mit dieser
Schwierigkeit wird das Unter-
nehmen sicher ebenso fertig wer-
den wie mit den vielen Proble-
men die es in seiner 150jahrigen
Geschichte gelost hat.
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Die Blechbunde liefert das
Kaltwalzwerk Westfalenhiitte
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In der ersten Ausbaustufe des

gnitishment des Untemselrners neuen Werkes, das eine Fliche

Il der Bau des Kaltwalzwerkes

zieles, die Verarbeitung und Ver-
edlung vor allem von Flacherzeug-
nissen in Dortmund auszubauen,
sind eine Reihe bedeutender In-
vestitionen geplant, die WERK
UND WIR nacheinander vorstellen
wird.

Zu ihnen gehéren:

Westfalenhiitte

l die Erweiterung der Warmbreit-
bandstraBe Westfalenhiitte

[l die Erweiterung der Brammen-
strafie Phoenix

B der Bau der StrangguBanlage
Phoenix

[] der Bau einer Zincalanlage

Ein wichtiger Schritt auf dem Wege, die Weiterverarbeitung in
Dortmund zu vertiefen, ist der Bau einer Zincalanlage, in der Stahli-
béander elektrolytisch verzinkt werden. Das Veredlungswerk, das
auf dem Gelinde Stockheide nérdlich der Springorumstrae ent-
steht, wird von der Hoesch Trierer Walzwerk AG betrieben und
soll monatlich rund 10000 Tonnen elektrolytisch verzinktes Fein-
blech in Bunden und Tafeln liefern. Fir Produktion, Wartung und
instandhaltung sind rund 100 Mitarbeiter nétig. Der erste Spaten-
stich fir den Bau der Hallen- und Maschinenfundamente drang im
August in den Boden der Stockheide.

‘e

e

von rund 9000 Quadratmetern
umfaBt, wird voraussichtlich
Ende 1971 die Erzeugung aufge-
nommen. Weitere Veredlungs-
anlagen, die die elektrolytische
Bandverzinkung ergédnzen sol-
len, werden anschlieBend ge-
baut. Auskunft (Gber die neue
Zincalanlage hat uns Oberinge-
nieurWilhelm Nellenaus der Neu-
bauabteilung der Hiittenwerke
gegeben.

Das neue Werk besteht aus
mehreren miteinander verbun-
denenHallen—derEingangshalle,
den Fertigungshallen, die allein
200 Meter lang sind, und der
Versandhalle.
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‘und ab Mitte 1972 auch das

neue Kaltwalzwerk Ratsbusch
(wir berichteten im Juni ausfihr-
lich dariiber) in die Eingangs-
lagerhalle, die eine halbe Mo-
natsproduktion fassen kann. Die
Bunde werden mit Kettenschlep-
pern zur Fertigungslinie geschafft
und dort von Bundhubwagen auf
die einzelnen Abwickelhaspel
gelegt.

In der Fertigungslinie wird das
Zink ein- oder beidseitig auf
elektrolytischem Wege auf das
Stahlband aufgetragen, im Ge-
gensatz zu unserer Bandver-
zinkungsanlage im Werk Eichen
der Hoesch Siegerlandwerke AG,




elektrolytische Verzinkung
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in der feuerverzinktes Feinblech
hergestellt wird (dariiber berich-
teten wir bereits in unserem
August-Heft).

Im Einlaufteil der elektrolyti-
schen Bandverzinkung wird das
Stahiband zuerst mit einer alkali-
schen Reinigungslésung und mit
rotierenden Bursten von Ol und
Fettrickstdnden gereinigt und
anschlieBend gebeizt. Wenn das
Band verzinkt ist, wird die Ober-
flache nachbehandelt, damit sich
kein WeiBrost bilden kann und
damit der Lack gut haftet, wenn
das Blech spater lackiert wer-
den soll.

Das Stahlband l4uft endlos

durch die Fertigungslinie. Geht
ein Bund auf einem Abwickel-

Nachbehandlung

Spannrollensatz 3

Schlingenturm 2
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haspel zu Ende, und wird das
nachste Band, das von einem
anderen Abwickelhaspel kommt,
mit einer PunktschweiBmaschine
angeschweiBt, fangt ein Schlin-
genturm mit 90 Meter gespei-
cherter Bandldnge die kurzen
Stillstande auf.

Ebenso verhilt es sich im Aus-
laufteil: Auch hier muf3 das un-
unterbrochen laufende Stahl-
band abgetrennt werden, wenn
ein Bund den vorgegebenen Um-
fang erreicht hat. Diese Still-
stinde werden wiederum von
einem Schlingenturm mit 75 Me-
ter Bandvorrat aufgefangen. Die
Abwickelhaspel im Einlaufteil
kénnen Bunde mit Gewichten bis
zu 22,5 Tonnen aufnehmen. Der
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Haspel im Auslaufteil wickelt bis
zu zehn Tonnen schwere Bunde
auf.

Die Stahlbander, die die Fer-
tigungslinie durchlaufen, sind
zwischen 0,25 und 2,5 Millime-
ter dick und erhalten auf einer
oder auf beiden Seiten eine Zink-
auflage von 0,0005 bis 0,0075
Millimeter »Dicke«. Das bedeu-
tet, daB die diinnste Auflage nur

knapp ein Hundertstel der
»Dicke« eines menschlichen
Haares miBt!

Hinter dem Aufwickelhaspel
konnen die Bunde sofort ver-
sandfertig gemacht oder auch
zuvor in Tafeln geschnitten wer-
den. Dafur wird eine Querteil-
anlage gebaut, in die bis zu 1,60

Spannrollensatz 4

Querteileinrichtung
|
Aufhaspelung

O

Meter dicke und zehn Tonnen
schwere Bunde eingelegt werden
kénnen. Die Querteilanlage kann
monatlich bis zu 10 000 Tonnen
Blechtafeln in Langen zwischen
0.5 und funf Meter liefern und
in einer Minute bis zu 80 Meter
Stahlband zerschneiden.

Belliftungsanlagen und auch
die Beleuchtung werden in den
Hallen der neuen Zincalanlage
alle Anforderungen erflilien, die
an einen modernen Arbeitsplatz
zu stellen sind. Die einzelnen
Hallensindvoneinandergetrennt,
damit in jedem Raum die ge-
wiinschten klimatischen Verhalt-
nisse erreicht und Belastigungen
durch Dampfe aus anderen Hal-
len vermieden werden.
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nesseres Stahlgefige

Uberall, wo Prizisionsteile aus Stahl in einem einzigen Arbeitsgang
»feingestanzt« werden — so daB sich jegliches Nacharbeiten er-
iibrigt —, ist der Verarbeiter auf entsprechende »feinschnittfédhige«
Werkstoffe angewiesen — Werkstoffe, wie sie bei unseren Werken
Hohenlimburg-Schwerte entwickelt und hergestellt werden. Ober-
ingenieur Gianter Kurzhofer, Leiter der Qualitatsstelle Kaltwalz-
werke, sprach mit WERK UND WIR iiber die Voraussetzungen des
Feinstanzens.

WERK UND WIR »Fein-
stanzen« scheint in der
Stanzereitechnik ein Schlagwort
zu sein. Was versteht man
darunter?

Kurzhéfer Die Bezeichnung
» Feinstanzen« ist genau genom-
men nicht richtig. Besser und
genauer miBte es »Feinschnei-
den« heiBen. Unter Stanzen
versteht man in der Stanzerei-
technik einen Verformungs-
vorgang, wihrend es sich beim
Feinstanzen um einen reinen
Schneidvorgang handelt. Das
Feinstanz- oder Feinschneid-
verfahren hat sich vornehmlich
in der Schweiz aus dem »Nach-
schneiden« oder »Genau-
schneiden« entwickelt. Fir
kleine Préazisionsteile — insbeson-
dere in der Uhrenindustrie —
genigten die Toleranzen und
dieAusfiihrungderSchnittflichen
nicht. Sie mufBiten nachgearbeitet
werden. Dieses Nacharbeiten
geschah durch einen Schabe-
vorgang in einem Schnittwerk-
zeug. Aus diesem Verfahren
hat sich das Feinschneiden
entwickelt, bei dem. in einem
einzigen Arbeitsgang das Fertig-
teil so ausgeschnitten wird, daf3
sowohl enge Toleranzen als auch
einwandfreie glatte Schnitt-
flaichen erzielt werden. Das Wort
»fein« bezieht sich dabei also
nicht auf die Dicke des Werk-
stoffes, sondern auf die Exakt-
heit und Prézision des Werk-
stlickes, insbesondere auf die
Feinheit der Schnittflichen.

WERK UND WIR Was
unterscheidet nun das Fein-
stanzen vom Ublichen Schneid-
vorgang?

Kurzhofer In einem nor-
malen Schnittwerkzeug wird das
Werkstick, dessen Fliche um
ein Mehrfaches groBer ist als die
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Dicke, zunéchst zwischen Stem-
pel- und Schnittplatte zu Beginn
des Schnittvorganges durch-
gebogen, wie Sie das aus dieser
Skizze ersehen kénnen,

Im weiteren Verlauf durch-
stoBt der Stempel das Werk-
stlck. Bei diesem Schneid-
vorgang wird etwa ein Drittel
der Materialdicke abgeschert,
wahrend die restlichen zwei
Drittel abreiBen. Dadurch ist
naturgemaf eine rauhe, angeris-
sene Schnittfliche gegeben, die
keine genauen Toleranzen und
komplizierten Formen zulafBt.
Das Bild hier zeigt deutlich an
der Schneidkante das Verhiltnis
der abgescherten zur abgerisse-
nen Flache. Die Oberflachen-
beschaffenheitder Schnittflachen
wird dabei weitgehend von der
GroBe des Schneidspaltes beein-
fluBt. Mit kleiner werdendem
Schneidspalt wachst das Ver-
haltnis der glatten Flache zur
Bruchzone. Daraus ergibt sich,
q‘aﬁ ein sehr enger Schneidspalt
vorhanden sein muB3, um glatte
Schnittflichen zu erzielen. Damit
kommen wir auch dem Unter-
schied des normalen Schneid-
vorganges zum Feinschnitt-
vorgang néher. Beim Feinschnitt-
vorgang wird namlich aufler
einem sehr engen Schneidspalt,
der praktisch gleich Null ist,
das zu schneidende Material
2usatzlich zwischen Stempel-und
Schnittplatte durch einen Nieder-
halter festgehalten, damit es
sich nicht durchbiegt. Dariiber
hinaus wirkt der Stempelbewe-
gung des Stempels ein Aus-
werfer entgegen. In dieser Skizze
ist die Funktion von Stempel,
Niederhalter, Schnittplatte und
Auswerfer genau wieder-
gegeben.

Der ausschneidende Stempel
bewegt sich zusammen mit dem
Auswerfer in Richtung der
Schnittbewegung. Das Material
wird glatt abgeschert. Ein Ab-
reilen wie beim normalen
Schneidvorgang tritt nicht auf.
Dadurch ergeben sich saubere,
rechtwinklige Schnittflichen, wie
hier auf dem Bild zu sehen ist.
Fur den Feinstanzvorgang ist die
sogenannte Ringzacke besonders
kennzeichnend. Sie verlduft als
erhabene Zacke entlang den
Schnittlinien und hilft, den
Werkstoff fest einzuspannen.

WERK UND WIR Worin
liegen die Vorteile des Fein-
schneidens?

Kurzhofer  Beim Fein-
schneiden -entsteht — wie schon
gesagt — eine duBerst glatte
feingestaltete Scherfliche ohne
Anrisse. Diese glatte Scherflache
erlaubt im Zusammenwirken mit
entsprechend konstruierten
Werkzeugen die Herstellung von
Schnitteilen komplizierter und
verwickelterForm, beispielsweise
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von Zahnrdadern und Zahnseg-
menten. Je nach Materialstérke
kénnen sehr enge Toleranzen
eingehalten werden, die in
GréBenordnungen von einem
bis drei hundertstel Prozent
liegen. Daraus ergibt sich, daB
Feinstanzteile in der Regel sehr
wirtschaftlich herzustellen sind.
Zusétzliche Arbeitsgange wie
Nachschneiden, Entgraten oder
Frasen entfallen. Aus der Praxis
sind Einsparungen bekannt, die
30, 50 und mehr Prozent
betragen.

WERK UND WIR Werden
diese Einsparungen nicht durch
die sicher teureren Feinstanz-
werkzeuge wieder zunichte
gemacht?

Kurzhéfer Feinstanzwerk-
zeuge und Feinstanzpressen sind
selbstverstandlich wesentlich
genauer und praziser gearbeitet
als normale Schnittwerkzeuge
und Pressen. Es ist aber erwie-
sen, daB sich zuséatzliche
Aufwendungen fir Feinstanz-
werkzeuge und Feinstanzpressen
in verhaltnismaBig kurzer Zeit
amortisieren.

WERK UND WIR Nun die
Kernfrage. Bei Hoesch gibt es
gar keinen Betrieb mit Fein-
stanzpressen — warum befassen
Sie sich so genau mit der
Technik des Feinstanzens?

Kurzhéfer Sie wissen, daf
wir in Hohenlimburg unter
anderem kalt- und warm-
gewalzte Bander in kohlenstoff-
armen und kohlenstoffreichen
Giiten herstellen. Unsere Kunden
wollen Werkstoffe mit optimalen
Verarbeitungseigenschaften. Sie
wollen beraten sein, welche
Werkstoffe sich am besten fur
ihre Verarbeitung eignen. Wenn
nun neue Verarbeitungs-
techniken, wie beispielsweise
das Feinstanzen, mehr und
mehr praktiziert werden,
missen wir nicht nur mit dieser
Technik mitgehen, sondern ihr
mdoglichst voraus sein, d. h. fir
spezielle Verarbeitungen auch

e Feinstanzen
hesseres Stahlgefiige

spezielle Werkstoffe erzeugen
und entwickeln.

WERK UND WIR Hoesch-
Hohenlimburg entwickelt also
Werkstoffe, die besonders fir
das Feinstanzen geeignet sind?

Kurzhéfer Wir haben
zunéchst die bei uns vor-
handenen Werkstoffe auf ihre
Feinstanzfahigkeit untersucht.
Dabei hat sich gezeigt, daB sich
Warmbéanderimwarmgewalzten,
gebeizten Zustand wie auch
Kaltbander im weichgeglihten
und nachgewalzten Zustand
ohne weiteres feinstanzen lassen.

WERK UND WIR Wie
verhilt es sich bei harteren
Werkstoffen?

Kurzhofer Wir missen
zundchstunterscheidenzwischen
kaltverfestigten, d. h., durch
Kaltwalzung auf héhere Festig-
keit verformten Weichstdhlen,
und den Kohlenstoffstahlen, die
von Hause aus hohere Festigkeit
aufweisen. Kaltverfestigte
Warm- und Kaltbander lassen
sich ebenfalls sehr gut
feinstanzen. Auch bei héheren
Festigkeiten lassen sich Kalt-
bander zufriedenstellend
feinstanzen, wenn ein einwand-
freies Gluhgefiige, bestehend
aus Ferrit und eingekugeltem
Zementit, vor der Kaltver-
formung vorhanden war, wie
Sie es auf diesem Bild sehen.

Schwieriger wird es bei den
unlegierten Kohienstoffstahlen.
Im allgemeinen nimmt mit
zunehmendemKohlenstoffgehalt
die Feinschnittfahigkeit ab und
der Werkzeugverschleif3 zu.
Ausschlaggebend fir die
Feinschnittfahigkeit sind bei
diesen Kohlenstoffstahlen der
Anteil und die Ausbildung der
Karbide im Geflige des Stahls.
Voraussetzung ist natiirlich ein
geniigender, nichtmetallischer
Reinheitsgrad. Ebenso ist es
notwendig, daB mdglichst
niedrige Zugfestigkeits- und
Streckgrenzenwerte bei hoher
Bruchdehnung durch gezielte
Glihungen erreicht werden.

Den EinfluB des Gefiige-
zustandes und der mechani-
schen Eigenschaften, wie
Festigkeit, Streckgrenze und
Bruchdehnung, auf die Fein-
stanzfdhigkeit von zwei
charakteristischen Kohlenstoff-
stahlen — den Guten C 53 und
C 75 — will ich lhnen an
folgenden Bildern erkléren.

Sie sehen zunéchst das
Geflige eines Warmbandes. Es
handelt sich um ein sonder-
wéarmebehandeites Warmband
der Gite C 53, bestehend aus
fast 100 Prozent Sorbit, den
man auch als feinststreifigen
Perlit bezeichnen kdnnte. Durch
Spezialglihbehandlungen nach
bestimmter Kaltverformung muf3
der streifige Perlit in kugeligen
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Zementit umgewandelt werden.
Je feinkorniger dieser kugelige
Zementit ist, um so besser {48t
er sich feinschneiden. Sie
missen sich das so vorstellen:
Die Zementitkérner, die Sie hier
auf dem Bild sehen, sind in der
weichen Ferritgrundmasse

eingebettet. Sind sie sehr fein,
so lassen sie sich beim Schneid-
vorgang verdrangen. Die
Schneidkante des Stempels
oder der Schnittplatte gleitet an
denZementitkérnernvorbei. Sind
diese aber grobkornig, so
missen sie vom Stempel oder
der Schnittplatte durchgeschert
werden. Da sie aber sehr hart
sind, verursachen sie das
AufreiBen der Schnittflache.
Den EinfluB des Gefliges auf

die Feinschnittfahigkeit und die
mechanischen Eigenschaften will
ich lhnen an den folgenden
"Bildreihen erklaren.

Wir sehen hier zunachst in
der Bildreihe ein Geflige der
Gute C 75, bestehend aus 80
v.H. grobstreifigem Perlit und
nur 20 bis 30 v.H. kugeligem
Zementit. Dieses Material ist

ungeniigend gegliiht worden,
Beim Feinstanzen lassen sich
starke Anrisse an den Schnitt-
flichen erkennen, wie Sie bei
dem daneben abgebildeten
Feinstanzteil sehen kénnen.
Eine Querschnittsaufnahme
zeigt, wie tief die Schnittkante
eingerissen ist.

In der nachsten Bildreihe
sehen wir ein verbessertes
Geflige, mit einem Anteil von
80 bis 90 v.H. kugeligem
Zementit, das durch eine
Veranderung der Glihbedin-
gungen erreicht wurde.
Betrachten wir das Feinstanzteil,
so sind nur noch kleine Anrisse
zu erkennen. Besonders deutlich
ist diese Verbesserung an der
Querschnittsaufnahme sichtbar
geworden.
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Die néchste Bildreihe zeigt,
dafB durch eine weitere Ver-
besserung der Gluhbedingungen
der Zementit schon zu fast 100
Prozent eingekugelt wurde.
Nur etwa 5 v.H. streifigen
Perlits sind noch vorhanden.
DemgemaB ist sowohl auf der
Abbildung des Feinstanzteiles
als auch auf der Querschnitts-
aufnahme nur noch eine leichte
Markierung sichtbar.

Nach weiterer Verbesserung
der Glihbedingungen und
Einhaltung bestimmter Ver-
formungsgrade wurde eine
100prozentige Einkugelung des
Zementits erzielt, wie in dieser
Bildreihe zu sehen ist. Erwar-
tungsgemat sind auch ein-
wandfreie Schneidkanten ohne
jegliche Anrisse zu erreichen.
Die Bilder des Feinstanzteiles.
wie auch die Querschnitts-
aufnahmen zeigen glatte,
fehlerfreie Schnittflichen.

Gleichzeitig mit der steigenden
Einformung des Zementits
verbesserten sich auch die
mechanischen Eigenschaften,
wie Zugfestigkeit, Streckgrenze
und Bruchdehnung. Diese
optimalen Eigenschaften, eine
100prozentige Einkugelung
feinkdrnigen Zementits und
niedrige Zugfestigkeits- und
Streckgrenzwerte bei hohen

. Dehnungswerten sind

Voraussetzung, um einwandfreie
Feinschnitteile aus hoch-
gekohlten Stéhlen zu erzielen.
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Drei Dinge sind notwendig,
damit eine Maschine produziert:
Rohstoffe, Antriebsenergie, In-
standhalteleistung. Wenn eine
dieser Voraussetzungen fehlt,
fallt die Produktion aus:

DaB ohne Rohstoffe kein Pro-
dukt entstehen kann, sieht je-
dermann ein. DaB3 ohne Strom
kein Motor lduft, ist eindeutig.
Aber bei der Instandhaltung, so
meint auch heute noch mancher,
kann man gelegentlich sparen.

Spare ich an Rohstoffmengen,
sinkt die Produktion; spare ich an
Energie, sinkt die Produktion;
spareichanInstandhalteleistung,
so sinkt die Produktion infolge
dauernder Stérungen ebenfalls.

Rohstoffe muB ich bezahlen,
Energie muB ich bezahlen und —
instandhalteleistungen? — Na-
tirlich auch!

Weil ich nun Rohstoffe, Ener-
gie und Instandhalteleistung be-
zahlen muB, ist es wichtig, daf3
beim Verbrauch von Rohstoffen,
Energie und Instandhalteleistun-
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gen verninftig gewirtschaftet
wird.

Ich darf die Rohstoffe bei der
Lagerung und Férderung nicht
verkommen lassen und muB sie
in der geforderten Zusammen-
setzung kontinuierlich oder im
richtigen Rhythmus an die Ma-
schine heranbringen. Ich darf
Energie nicht vergeuden: ich
mufB abschalten, wenn die An-
lage nicht mehr gebraucht wird,
und die Lagerung drehender
Teile so gestalten, daB keine
Energie vernichtet wird. Und
schlieBlich darf ich Instandhalte-
leistung nicht brachliegen las-
sen, ich muB3 sie in dem erfor-
derlichen MaBe einsetzen — nicht
zu wenig und nicht zu viel. Ich
muB ihren Umfang abstimmen
auf das Risiko, das einzugehen
ich bereit bin. ’ A

Alle diese Grundsatze gelten
aber nur, wenn Rohstoffe, Ener-
gie und Instandhalteleistungen
selbst wirtschaftlich erstellt wer-

den: Rohstoffe muf3 man zu gun-

A Erich Molzvonder Reparatur-
planung diktiert auf Band eine
Wartungsanweisung fir einen
Aufwickelhaspel. Er legt — wie
bei allen Wartungsanweisun-
gen liblich — die Zahl und das
Berufsbild der fiir die Wartung
zustindigen Inspekteure und
Maschinenwarte fest, be-
schreibt die durchzufihrenden
Arbeitsginge und die notwen-
digen Hilfsmittel und hait
auch die Haufigkeit der War-
tung fest

» Zu den zahlreichen Arbeits-
gangen, die eine Wartungsan-
weisung enthalt, gehort in die-
sem Fall beispielsweise die
Schwingungsmessung an ei-
nem Antriebsmotor, ausge-
fuhrt von Karl Heinz Pfeiffer

stigen Preisen zum richtigen Zeit-
punkt. in den richtigen Qualita-
ten zu den richtigen Liefertermi-
nen einkaufen. Energie muB man

in  warmewirtschaftlich guten
Kraftwerken erzeugen oder mit
Fremdlieferern gute Vertrdge ab-
schlieBen. Instandhalteleistun-
gen muB man gut planen und
durchfuhren, ihre Kosten durch-
leuchten, die Schwachstellen er-
kennen und beseitigen, und die
ganze Instandhaltung in eine
zweckméaBige Organisation ein-
betten.

Vorbeugen nach Plan

Es ist heute selbstverstandlich
geworden, daB in groBen Unter-
nehmen die Instandhaltung un-
ter einem einzigen Verantwort-
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lichen zusammengefaBt wird.
Instandhaltung kann man nicht
mehr »nebenher« betreiben, sie
muB3 vielmehr von Fachleuten,
die entsprechende Ausbildung
und Erfahrung haben, durchge-
fuhrtwerden. Die Instandhaltung
hat sich auf die maschinentech-
nischen, elektrotechnischen und
bautechnischen Anlagen zu er-
strecken.

Das System der Instandhal-
tung ist dabei von ausschlagge-
bender Bedeutung. Es ist inzwi-
schen selbstverstandlich, dafB
man heute »Vorbeugende In-
standhaltung« betreibt. Das Sy-
stem ist so aufzubauen, daf} es

Entscheidung

Planurg der
Instandsetzung

Arbeitsablauf-
Planung
Netzplantechnik

Technische
Varbereitung
der
Instandsetzung

beweglich ist und sich wan-
delnden Umsténden jederzeit an-
passen kann.

Alle Varianten vorbeugender
Instandhaltung lassen zwei Ty-
pen erkennen:

a) die Instandhaltung durch
Auswechseln gefdhrdeter Teile
nach einem Zeitplan,

b) die Instandhaltung durch
Auswechseln gefahrdeter Teile
von Fall zu Fall auf Grund einer
geplanten Inspektion.

Der System-Typ »lInstandhal-
tung nach Zeitplan« kommt in
Frage, wenn eine Vielzahl glei-
cher und gleich beanspruchter
Maschinenteile vorhanden ist.
Aus Betriebsaufschreibungen —
alsp Erfahrungen — ermittelt man
Unterlagen lber die Laufzeiten
(Lebensdauer). Derartige Unter-
lagen bergen aber eine gewisse
Unsicherheit. Daher miissen sehr
viele Daten vorliegen, damit man
die Unsicherheit (die statistische
Streuung) der Laufzeiten Gber-
sieht. Die Wahrscheinlichkeit
eines Ausfalles 188t sich so fir
jede Betriebsdauer ermittein. Je
nach dem zu verantwortenden
Risiko konnen dann die Aus-
wechselfristen der gefdhrdeten
Maschinenteile festgelegt wer-
den.

Ausgehend von Messungen,
wird uns die Wissenschaft in na-
her Zukunft Unterlagen {ber
eine Vorausberechnung der Le-
bensdauerzeiten von Maschinen-
teilen vorlegen.

Der System-Typ »Instandhal-
tung mit einer geplanten Inspek-
tion« kommt dann in Frage,
wenn wenig gleiche Maschinen-
elemente vorhanden und die
Beanspruchungen ungleichma-
Big sind, wie es bei den Eisen-
hittenanlagen der Fall ist.

instandhaltung nach
geplanter Inspektion

Im folgenden soll nun be-
schrieben werden, wie eine »in-
standhaltung nach geplanter In-
spektion« zu einem vollstandi-
gen System ausgebaut wurde.

Die verschiedenen Schritte der
Planungen, Entscheidungen und
Tatigkeiten sind in der grafischen
Darstellung als Modell aufge-
fihrt. Wir sehen oben die Pla-
nung der Wartung, die aus In-
spektion und Schmierdienst be-
steht. Hierbei wird — gesteuert
durch Karteien — in schriftlichen
Inspektionsanweisungen festge-
legt, in welchen Zeitrdaumen und
an welchen Punkten die Inspek-
tionen und der Abschmierdienst
durchgefiihrt werden. Die An-
weisungskarten werden fir die
einzelnen Maschinen am Vortage
der Félligkeit aus den Karteien
herausgesucht, zusammenge-
steflt und am nachsten Morgen
dem I[nspekteur Ubergeben. Der

Inspekteur beseitigt kleinere
Schadén sofort, liber die festge-
stellten groBeren schreibt er eine
Schadensmeldung, die gleich-
zeitig ein Instandsetzungsauftrag
ist. Die Inspektionsanweisungen
werden von dem Inspektions-
schlosser dann zusammen mit
der Schadensmeldung an den
Meister zuriickgegeben.

Die Schadensmeldung (Auf-
trag) erfordert eine Terminpla-
nung, bei der entschieden wird,
wann die Instandsetzung erfol-
gen soll. Diese Arbeit wird in
dem Arbeitsablaufplan genau be-
schrieben, in dem die einzelnen
Abschnitte der Arbeit, ihr Bedarf

A An jedem Tag stellt Helmut
Strobel das Wartungs- und In-
standsetzungsprogramm  fiir
das Siemens-Martin-Stahlwerk
3 zusammen

an Arbeitsmitteln und Ersatztei-
len festgelegt wird. Hierzu ge-
hort auch eine Zeitplanung als
Dispositionsmittel fir die *Fih-
rungskrafte. Bei gréBeren Arbei-
ten wird dafir die Netzplantech-
nik angewandt.

Die Auftrage erhalt der Mei-
ster der Einsatzkolonne, der die
Baustelleneinrichtung und In-
standsetzung durchfiihrt. Die

verbrauchten Arbeitsstunden, Er-
satzteile und das Magazinmate-
rial werden durch die Objekt-
Kostenerfassung zusammenge-
tragen. Diese Kostenbelege lau-
fen dann zur Datenverarbeitung,
die Monat fir Monat fir jedes
Objekt die Abrechnungsbégen
liefert, in denen die Kosten der
einzeinen Auftrdge zusammen-
gestellt sind. Die Abrechnungs-
bdgen gestatten eine Ermittiung
der Kostenschwerpunkte - da-
durch, daB man die Kosten der
einzelnen Objekte der GroBe
nach ordnet.

Diese Ubersichten geben dann
die Mdoglichkeit, eine Schwach-

stellenermittlung anzustellen, in
der technische oder organisato-
rische Fehler sichtbar werden,
die von den Ingenieuren durch
Denken, Messen und Rechnen
noch genauer festgestellt wer-
den. Die technischen Schwach-
stellen werden dadurch ausge-
merzt, daB man im Konstruk-
tionsbiiro Verbesserungsvor-
schlage mit Unterlagen fir An-
lagenanderungen erarbeitet, die
in Zeichnungen festgehaiten wer-
den. Fir diese Verbesserungen
mussen die Kosten festgestellit
werden, die die Grundlage fiir
die Entscheidung bilden, ob und
wann die Verbesserung durch-
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A GroBere Instandsetzungen
und Umbauten werden zuvor
bis in die kleinsten Einzelhei-
ten durchdacht und der so er-
mittelte giinstigste Arbeitsab-
lauf in einem Netzplan festge-
legt. Beim Aufbau verschiedener
Netzplédne trafen wir (v. 1. n. r.)
Betriebsleiter Edmund Becker,
Betriebs-Ing. Wolfgang Nun-
nemann, Obermeister Oswald
Binner, Dipl.-Ing. Jiirgen-Peter
Voigt und Gruppenleiter Hans
Ginther Aust

zufihren ist. Dies ist wieder der
Ausgangspunkt flir eine neue
Instandsetzung, fir die wieder
eine Terminplanung notwendig
ist. Die Verbesserung lduft dann
wieder als Auftrag —wie im Kreis-
modell anschaulich gemacht —
durch die einzelnen Tatigkeiten.

Ergibt die Untersuchung der
Kostenschwerpunkte aber, daB
es sich um eine organisatorische
Schwachstelle, d.h. um einen
Fehler in der Planung handelt, so
sind Verbesserungsvorschlage

2904

fir eine Systemanderung aus-
zuarbeiten. Damit ist die Pla-
nung der Wartung zu &ndern.
Die Folge der verschiedenen Ta-
tigkeiten l13uft dann weiter ab
und 16st- wieder weitere Tatig-
keiten aus, wie im Kreismodell
anschaulich gemacht.

»Funktionelle
Instandhaltung«

Bei dieser Darstellung der ver-
schiedenen Operationen — seien
es nun Tatigkeiten oder Denk-
vorginge — ist jede Operation
abhangig von der vorhergehen-
den, dhnlich einer mathemati-
schen Abhéangigkeit. In der Ma-
thematik nennt man solche Ab-
héngigkeiten Funktionen. Wir
haben daher dieses integrierte
System der Anlagenerhaltung
die »Funktionelle Instandhal-
tung« genannt.

Durch die konsequente Durch-

fihrung der Funktionellen In- .

standhaltung haben wir im Be-
triecb den Mangel an Arbeits-
kréften ausgleichen konnen, eine

héhere Betriebssicherheit er-
reicht und den Verwaltungsvor-
gang vereinfachen kénnen.

Forderungen
firdie Zukunft beim Bau
neuer Anlagen

Welche Woinsche sind noch
offen, und was birgt die Zukunft?

Bei unseren Betrachtungen
standen immer zwei Begriffe im
Vordergrund: die Anlage und die
Instandhalitung. Fur die Instand-
haltung habe ich das Beispiel
einer Ldsung aufgezeigt. Hin-
sichtlich der Konstruktion ver-
langt der Instandhaltungsmann
instandhaltegerechte und be-
triebssichere Konstruktionen. Da-
fir stellt er folgende Forderun-
gen:

1. Vereinheitlichung, Typisie-
rung, Normung. Dadurch kann
das Ersatzteillager geringer ge-
halten werden, und die Anzahl
der Vananten an Wartungs- und
Inspektions-Operationen ist ge-
ringer.

A

A Wirdbeider Kostenerfassung
und -auswertung ein zu hoher
Aufwand als Folge zu haufiger
Instandsetzungen sichtbar, wird
die schuldige » Schwachstelle«
aufgespiirt und beseitigt — an
der Sinteranlage Union fiihren
ein »Schwachstellen-Ermitt-
lungs-Gesprach« (v. I. n. r.)
Tagesmeister Heinrich Glose,
Arbeitsplaner Walter Kiihne,
Obermeister Erich Klein und
Betriebs-Ing. Hubert Nettler

2. Die Anlage muB so konstru-
iert sein, daB alle einer Inspek-
tion zu unterwerfenden Teile
leicht zugénglich sind.

3. Selbstdndige Inspektion
muB angestrebt werden durch
Anwendung der MeBtechnik,
nicht nur an der elektrischen Aus-
riistung, sondern auch an dem
mechanischen Teil, z.B. Tem-
peratur, Schmierzustand, Er-
schiitterungen, Belastungen.

4. Bedienungsorgane miissen
so angeordnet und verriegelt
sein, daB Bedienungsfehler keine



A Um »Schwachstellen« zu be-
seitigen, sind oft Konstruk-

tionsidnderungen ndétig: ein
Blick ins Konstruktionsbiiro
Westfalenhiitte der Maschi-
nentechnischen Stabsabteilun-
gen.LinksArno Markhof, rechts
Rolf Nunkesser

Katastrophen nach sich ziehen.

5. Gegen Uberlastungen muB
ein besonderer Schutz vorgese-
hen werden.

6. Anwendung der neuesten
Kenntnisse auf dem Gebiet Rei-
bung, Verschiei3, Schmierung:
Schmierstoffauswahl, Gestaltung
der gleitenden Flachen, Schmier-
stoffheranfihrung und Schmier-
stofflagerung.

7. Anwendung der neuesten
Kenntnisse auf dem Gebiet der
Betriebsfestigkeit: Die bisheri-
gen Forschungsergebnisselassen
erhoffen, daB es einmal mdéglich
sein wird, die Lebensdauer von
schwingbeanspruchten Maschi-
nenteilen vorauszubestimmen.

Erfolge durch
Zusammenarbeit

Die geplante Instandhaltung
entlastet den Facharbeiter, da die
meisten Arbeiten rechtzeitig vor-
bereitet werden konnen, und
manche Verdrgerung wegen
»Stérungen« fallt aus. Der Mei-
ster hat durch die Arbeitsablauf-
planung und Anwendung der
Netzplantechnik eine gute Uber-

sicht (iber die Arbeit, und es
wird weniger (iber das » Gestern«
geredet, sondern mehr an das
»Morgen« gedacht.

Eine gute Zusammenarbeit
zwischen denen, die die Arbeit
im Betrieb ausflihren, und de-
nen, die sie planen und anwei-
sen, ist und bleibt die Voraus-
setzung fir den Erfolg, der sich
an einer hohen Verfiigbarkeit
unserer Anlagen zu erkennen

gibt, einer Verfligbarkeit, die mit
verninftigen Kosten geschaffen
werden muf.

V Beispiel fiir eine genau ge-
plante Instandsetzungistdieser
Treibrollenwechsel an der
BreitbandstraBe Westfalenhiit-
te, v. I. n. r. Willi Michalski,
Harald Jellmann und Heinrich
Pahlke

295.



<« Edith Grof
Walzstahtkontor
Westfalen GmbH

Das Bild stammt aus einer Foto-
grammserie mit dem Titel Méar-
chenlandschaft. Entstehung:
Wahrend des Belichtens (12 sec)
wird auf das Fotopapier eine Pa-
pierschablone, Glas und Zweige
zu einer Komposition gelegt. Ent-
wicklung und Fixieren normal.

V¥ Franz Behler
Hoesch Hittenwerke AG,
Werk Phoenix

Durch Lesen von Fotobiichern
und Zeitschriften und meiner Lie-
be zum Basteln kam ich zur
..experimentellen Fotografie”.
Bei meiner Aufnahme handelt es
sich um einen Spiegelungseffekt,
den ich durch das ..gute alte”
Kaleidoskop erhalten habe. Schon
friher fand ich an den phan-
tasieanregenden Sichten, die
ein Kaleidoskop bietet, Gefallen
und habe dies fuir mein Foto-
Hobby neu entdeckt. Mit weni-
gen Mitteln habe ich mir die
..Wunderrohre”” gebastelt. In
einer Papprohre sind drei lang-
liche Spiegelglasscheiben mit
den Spiegelflichen nach innen
soangeordnet, daf sie ein gleich-
seitiges Dreieck bilden. Der in-
nere Rohrumfang ist zugleich
der Umkreis fur dieses Dreieck.
Spiegellange und die GroBe des
Dreiecks miissen dem Objektiv-
Durchmesser angepaBt werden,
um den gewilinschten Effekt zu
erzielen. Fir die Aufnahme wird
das Kaleidoskop mit der Kamera
starr verbunden. Es ist darauf
zu achten, daBl das Objektiv ge-

] [ | [ |
B nau zwischen die spiegelnden
Flachen »schaut«. Eine Spiegel-
reflexkamera ist hierfir beson-

ders geeignet.

Wer will und Phantasie hat, sollte auch einmal
foto-grafisch spielen, wie wir es auf diesen Seiten
tun. Solche Spielereien machen SpaB3, entkrampfen
den, der seit Jahrzehnten immer auf die gleiche
Weise fotografiert, und zeigen wieder einmal, wie
unerschopflich die Fotografie ist. Solche Spiele-
reien machen aber auch mit vielen fotografischen
Techniken vertraut und lehren dadurch manches,
das auch dem normalen Fotografieren zugute
kommt. Alle Bilder haben Hoesch-Mitarbeiter » her-
gestellt«. Da wir wissen wollten, wie sie es ge-
macht haben, baten wir um eine knappe Erklarung,
die nun neben den Bildern steht.
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Eduard Podemski >
Hoesch Huttenwerke AG,
Werk Westfalenhiitte

Dieses Foto entstand in der Ad-
ventszeit vor etwa drei Jahren,
Als einzige Lichtquelle in dem
dunklen Raum diente eine kurze,
dicke Wachskerze von flinf Zen-
timeter Durchmesser, die auf
einem in der H6he verstellbaren
Tisch aufgestellt war. Die Person
auf dem Foto stand hinter der
brennenden Kerze etwa 25-30
Zentimeter entfernt. Mit einer
Spiegelreflexkamera, die unge-
fahr 50 Zentimeter entfernt von
der Kerze auf einem Stativ auf-
gebaut war, wurde die Kerze im
Sucher scharf eingestelit. Die
Blende 2,8 gewiahlt, und die Be-
lichtung dauerte etwa zwei Se-
kunden. Ubrigens ist dieses Foto
kein Ausschnitt, sondern ist for-
matfillend fotografiert.

<« Paul Gloria
Hoesch Rothe Erde —
Schmiedag AG

Ich darf Ihnen kurz schildern, wie

das Foto, das den Hafen von

Blanes/Costa Brava darstelit,

entstanden ist:

1. Dia-Aufnahme 6 X6 cm
(siehe Bild Nr. 1)

2. Negativ angefertigt
(siehe Bild Nr. 2)

3. Diapositiv angefertigt; an-
schlieBend wurden das Dia-
positiv und das Negativ Gber-
einander gelegt und seitlich
nach rechts verschoben. Da-
nach entstand die VergrofBie-
rung Nr. 3, die wie eine
Strichzeichnung aussieht und
hier den Reliefdruck darstellt.
Samtliche Aufnahmen wur-
den auf hart arbeitendem Pa-
pier vergroBert.

i | j
R M
e s el =

3

<« Dipl.-Ing. Hans Werner Schiefer
Hoesch Hittenwerke AG,
Werk Westfalenhitte

Anbei lUbersende ich Ihnen die 1
gewlinschte Aufnahme mit einem
Hinweis Uber die Entscheidung
des Fotos. Zwei Zitronen- und
eine Tomatenscheibe (sehr diinn
geschnitten) wurden auf eine
Glasplatte gelegt und an Stelle
des Negativhalters in das Ver-
groBerungsgerat geschoben und
anschlieBend auf Fotopapier ver-
groBert.
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Sowijetische Gaste beim

Trierer Walzwerk

Am 21. August 1970 besichtig-
ten zwei Herren einer sowjetischen
Delegation der Gostroi, zentrale
Koordinierungsstelie fur das Bau-
wesen in der Sowjetunion, die
Kunststoffbeschichtungsanlage
der Hoesch Trierer Walzwerk AG
in Hamm. Gostroi untersteht
direktdem Ministerratder UdSSR
und ist den Einkaufsorganisa-
tionen der Sowjetunion Uberge-

ordnet. Leiter der insgesamt sie-
benkdpfigen Delegation war Herr
Samodaev, einer der sechs haupt-
amtlichen Wirtschaftsberater des
Ministerprasidenten Kossygin. Un-
ser Foto zeigt die Herren Macha-
low (2. v. 1) und Vinogradow

(ganz/ rechts) im Gesprach mit

Max Lucas, Betriebschef cder
Werke Wuppertal und Hamm
der Hoesch Trierer Walzwerk AG.

Eine groBe Drehmaschine aus
der Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland ging im September
auf die Reise nach Yokohama.
Diese Maschine ist 270 000 Kilo-
gramm schwer, 20 Meter lang
und hat eine Planscheibe mit
einem Durchmesser von 3150
Millimeter. Sie ist die erste aus
einer Auftragsserie von elf Turbi-
nen-Drehmaschinen fir verschie-

MFD liefert nach Japan

dene Werke der japanischen
Stahl- und Elektroindustrie; ihr
Abnehmer ist der GroBkonzern
HITACHI. Bis Mitte 1971 bekommt
Japan die restlichen Maschinen.
In den letzten Jahren baute die
Maschinenfabrik  Deutschland

zahlreiche GroBdrehmaschinen
far die Turbinenldufer-Fertigung
in England, der Schweiz, Ru-

méanien, Kanada und Japan.

= Rothe Erde-Rollenlager
% in Schwimmkrinen

In den Hafen von Bremen und
Bremerhaven arbeiten seit kur-
zer Zeit zwei groBe Schwimm-
krane mit je 100 Tonnen Trag-
kraft, die sich auf GroBwaélzlagern
der Hoesch Rothe Erde-Schmie-
dag AG drehen. Jedes dieser
Rollenlager mit 4,05 Meter
AuBendurchmesser wiegt »nur«
sechs Tonnen und ist damit er-
heblich leichter als andere Dreh-
verbindungen  herkémmlicher
Art. Mit den von der Hoesch
Rothe Erde-Schmiedag AG ge-
lieferten GroBwalzlagern sind
die neuen Schwimmkrane, die
schwere Stuckguter férdern und
die vorhandenen Landkrane ent-
lasten, noch beweglicher und
leistungsfahiger geworden.
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Die Liebe geht durch den Ma-
gen, die Gesundheit solite durch
den Kopf gehen. Doch leider es-
sen Uberraschend viele Deutsche
ohne Verstand. 36 v.H. aller
Bundesbiirger leiden an Uber-
gewicht. Nirgendwo sonst in Eu-
ropa sieht man soviel dicke
Bduche wie in der Bundesrepu-

blik und in der DDR. Wenn was:

auf den Tisch kommt, dann emp-
finden alle Deutschen gesamt-
deutsch wie ihre Viter. Derb
und kraftig geht vor leicht und
bekémmilich.

Hauptsichlich liegt es an der
Uberlieferung. Junge Frauen von
25 kochen noch wie ihre GroB-
mitter, weil sie es von ihren
Mittern so gelernt haben. In
Westfalen hat man gar den Ein-
druck, daBB »ordentlich was in
die Rippen« als das beste Rezept
fir ein langes, gesundes Leben
aufgefal3t wird.

Vor hundert Jahren mag das
sogar gestimmt haben. Denn
damals arbeiteten 40 von 100
Menschen  korperlich  auBer-
ordentlich schwer. Auch der
Rest bewegte sich weit mehr als
der Ubiiche Zeitgenosse des
Jahres 1970. Ein langer FuB-
marsch zur Arbeit war die Regel.

Inzwischen ist die Zahl der
Schwerstarbeiter nach Angaben
-des Max-Planck-Institutes fur Er-
nahrungsphysiologie auf drei von
100 zuriickgegangen. Doch weit
mehr als ein Drittel aller Bundes-
blrger mannlichen und weib-
lichen Geschlechts tun noch so,
als verrichteten sie schwere kér-
perliche Arbeit. Die Folge ihrer
Erndhrungsweise: DerBauchwird

dick, das Herz wird schwach. Si
nehmen zuviel Kalorien zu sich.

Gesundheit
geht durch den Kopf

Die Deutschen auf den Pf
der MaBigkeit zu bringen, ver-
mégen weder Appelle noch Be?
schworungen. Die Hausfrau muf3
rechnen lernen. Nach Kalorien.
Die Kalorie mit den Brenn-
wert eines Nahrungsgutes, und
sie drickt aus, wieviel Energie
ein Nahrungsmittel pro Gramm
hergibt.

Wer nach Kalorien rechnen
will, braucht eine Tabelle. Man

bekommt sie in der Apotheke-

als Beilage zu Schlankheitsmit-
teln, als Merkzettel von der
Deutschen Gesellschaft fur Er-
nahrung in Frankfurt am Main,
FeldbergstraBe 28, oder — ein
besonders empfehlenswertes
Exemplar — im Umschau-Verlag,
Frankfurt am Main. Der Titel:
»Kleine Nahrwerttabelle der
Deutschen Gesellschaft fiir Er-
néhrung e.V. von Professor Dr.
Willi Wirths im Max-Planck-In-
stitut fiir Erndhrungsphysiologie,
Dortmund«.

Alle diese Wirkstoffe finden
sich in den Nahrungsmitteln wie-
der, die wir unter EiweiB und
Kohlehydrate ~ einstufen. Das
Vitamin C allerdings vornehm-
lich in den sogenannten Zitrus-
friichten und in frischem Obst.

Den hochsten Kalorienwert ha-
ben die Fette. Sie liegen mit 9,3
Kalorien je Gramm mehr als dop-
pelt so hoch wie die Kohlehydrate
und das Eiweill mit je 4,1 Kalo-

rien je Gramm. Um die erhebli-
chen Unterschiede im Energie-

‘wert deutlich zu machen, soll

hier eine Reihe von gdngigen
Nahrungsmitteln mit ihrem Ka-
lorienwert je 100 Gramm —auBler
dem Ei, das pro Stiick gerechnet
ist — aufgefihrt werden.
Gemiise: Kopfsalat 15, Spargel
21, Kohl 25, Erbsen und weiBle
Bohnen 90, griine Bohnen 35.
Eier, Milch, Fette: frische Miich
85, Magerquark 120, fetter
Quark 220, Camembert 306, ein
Ei (mittelgroB) 85, Butter und
Margarine 716, Schweine-
schmalz, Backfette und Ole 884,
Olivendl, Génseschmalz 900.
Wurst und Aufschnitt: Lachs-
schinken 120, Blutwurst 250,
Salami 427, Speck 780. Obst:
Zitronen 32, QOrangensaft 49,
Apfel (sii) 58, Bananen 94, Wal-
nisse 654. Kartoffel, Reis und
Teigwaren: Kartoffel 85, Reis
(gekocht) 100, Brot und Brét-
chen 260, Nudeln (gekocht) 69.
Fleisch (roh und mittelfett):

Schwein 224, Rind 222, Kalb
181, Hahnchen 116, Gans 349,
Reh 139. Fisch: Kabeljau 70,
Hering (frisch) 136, Aal 325,
Olsardinen (mit Ol) 331. Ge-
tranke: Tee oder Kaffee (ohne
Zucker und Milch) O, Mineral-
wasser 0, Limonade, Bier und
Wein 50, Branntwein 250.

Bei aller Rechnerei kommt —
wie die Bundeszentrale fiir ge-
sundheitliche Aufkldrung betont
— hinzu, daB wir uns liber unsere
wirkliche  Nahrungsaufnahme
standig tduschen: »Wenn wir
glauben, wir hétten an einem
besonders sparsamen Tag nur
finfzig Gramm Fett verzehrt,
haben wir uns um glatte hundert
Prozent geirrt. An.in anderen Le-
bensmitteln — beispielsweise
Nisse, Schokolade, Fleisch und
Backwaren — unsichtbar enthal-
tenen Fetten kommt jedesmal
noch die gleiche Menge hinzul«
Aber: » Dieunsichtbare Registrier-
kasse unseres Organismus ver-
giBt nicht ein einziges Gramm.«
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Nicht hungern, sondern
auf sinnvolle
Erndhrung achten

Vielfiltige Forschungen lassen
erkennen, daB sich viele Bundes-
birger — vor allem allerdings
junge Méadchen — auf einen fal-
schen Weg begeben, wenn sie
die Fettsucht firchten. Sie hun-
gern wahllos draufios, denn die
Lehre von gesunden Fasttagen ist
ebenso eingefleischt wie die
Uberlieferungen vom Nutzen der
fettreichen Kiiche.

Unsere Nahrungsmittel mégen
noch so vielfaltig erscheinen,
chemisch betrachtet bestehen
sie im wesentlichen aus den
Nahrstoffen Fett, Kohlehydrat
und EiweiB. In kleineren Men-
gen sind diesen drei Grundsub-
stanzen die sogenannten Wirk-
stoffe beigegeben. Dazu sind in
erster Linie die Vitamine zu z&h-
len. Hinzu kommen die Mineral-
stoffe, gewisse Spurenelemente
und reiner Ballast.

Nun wird es fir die Hausfrau
ein wenig verwirrend, wenn sie
erkennt, daB es kein Nahrungs-
mittel gibt, das -ausschlieBlich
aus reinem Fett, < Kohlehydrat
oder EiweiBl besteht. Was also
naturgemafBaufdenTischkommt,
das ist in der Regel eine Mi-
schung, die gutausgewogen wer-
den will, Die moderne Hausfrau
mupB also wissen, was in welchem
Nahrungsmittel enthalten ist.
Wenn ihre Kenntnisse in Fleisch
und Blut libergehen, dann darf
sie ein ruhiges Gewissen haben.
Sie kocht nicht nur gut, sondern
auch gesund. Dernormale Leicht-
arbeiter, der mehr sitzt als geht,
sollte seine tdgliche Nahrungs-
aufnahme nicht tiber 2400 Kalo-
rien — das sind 490 Gramm Nah-
rungsmittel — hinausschrauben:
Die Aktion Gemeinsinn schlédgt

300

folgende Anteile an Nahrungs-
mitteln vor:

Anteil am  Kalo- Menge

Tagesbedarf rien ing

Fett 29v.H. 700 75
Kohlehydrat 54 v.H. 1350 330
Eiweil 17v.H. 350 85

Summe: 100 v.H. 2400 490

Kérper registriert jedes Fett

Was Fett ist, das wissen Sie:
Schmalz, Speck, Butter, 0l, fet-
tes Fleisch und &hnliches.

Kohlehydrate finden sich vor
allem im nicht vollausgemahle-
nenKorn, alsoimVollkornbrotbei-
spielsweise, Uberhaupt in allen
»dunklen Backwaren.

Das lebensnotwendige Eiwei3
liefern in besonders hochwerti-
ger Form Milch, Quark, Kése,
Fisch, Fleisch und Eier.

Professor Wirths, Dortmund,
hat herausgefunden, daB beim
Zustand der unzureichenden Er-
ndahrung vorwiegend folgende
NahrwerteundWirkstoffefehlten:
EiweiB, Calcium, Vitamin B1 und
die Vitamine A und C.

Schmalhans Kichenmeister,
diese Symbolfigur fur ein entbeh-
rungsreiches Leben, bringt uns
in der Tat nicht weiter. Die Haus-
frau muB nach Tabelle kochen.
Wissenschaftliche Erkenntnisse
miissen bis an den letzten K-
chentisch vordringen.

Die Wissenschaft hat inzwi-
schen zwei Formen von Tages-
mahizeiten entwickelt, die fir
einen Leichtarbeiter — das sind
inzwischen mehr als 60 v. H. der
Bevolkerung — als empfehlens-
wert gelten:

Friihstick (650 Kalorien), Zwi-
schenmabhlzeit (260 Kalorien),
Mittagessen {780 Kalorien), Zwi-
schenmahlzeit (260 Kalorien),
Abendessen (650 Kalorien).

Friihstiick (820 Kalorien), Mit-
tagessen (960 Kalorien), Abend-
essen (820 Kalorien).

Die Kalorienzahl entnehmen
Sie am besten einer Tabelle, die
gleichzeitigangibt, wieviel Eiweil3
und Kohlehydrate 100 Gramm
des genieBbaren Teils einer ein-
gekauften Ware enthalten.

Nehmen  wir beispielsweise
sehr mageres Schweinefleisch:
100 g enthalten 21 g EiweiB,
4 g Fett, keine Kohlehydrate
und entsprechen 118 Kalorien.

Sehr fettes Schweinefleisch er-
gibt folgendes Bild: 8 g EiweiB,
46 g Fett, keine Kohlehydrate,
475 Kalorien.

Bei Rindfleisch ist es dhnlich.
Mager: 15 g Eiwei3, 11 g Fett,
keine Kohlehydrate, 173 Kalo-
rien.

Leberwurst: 12 g EiweiB3, 40 g
Fett, 1 g Kohlehydrate, 440
Kalorien.

Roher Schinken: 16 g Eiweil3,
29 g Fett, keine Kohlehydrate.
344 Kalorien.

%

Zervelatwurst: 17 g Eiweil3,
41 g Fett, keine Kohlehydrate,
454 Kalorien.

Aal: 9 g EiweiB, 18 g Fett,
kaum Kohlehydrate, 209 Kalo-
rien. 4

Heringsfilet: 17 g EiweiB3, 19g
Fett, kaum Kohlehydrate, 255
Kalorien.

Hiihnerei: 11 g EiweiB, 10 g
Fett, 1 g Kohlehydrate, 147 Ka-
lorien.

Volimilch: 3 g EiweiB3, 4 g Fett,
5 g Kohlehydrate, 68 Kalorien.

Kondensmilch: 9.g Eiweif}, 10
g Fett, 13 g Kohlehydrate, 183
Kalorien.

Schlagsahne: 2 g EiweiB, 30 g
Fett, 3 g Kohlehydrate, 303 Ka-
lorien.

Edamer Kase (fett): 24 g Ei-
weifl, 22 g Fett, 3 g Kohlehy-
drate, 221 Kalorien.

Speisequark (mager): 15 g Ei-
weiB, 1 g Fett, 2 g Kohlehydrate,
88 Kalorien.

Sahnequark: 12 g EiweiB, 12 g
Fett, 4 g Kohlehydrate, 176 Ka-
lorien.

Deutsche Markenbutter: 1 g
EiweiB, 82 g Fett, keine Kohle-
hydrate, 777 Kalorien.

Schweineschmalz: Kein Ei-
weiB, 100 g Fett, keine Kohle-
hydrate, 947 Kalorien.

Vollreis: 7 g Eiweif3, 2 g Fett,
75 g Kohlehydrate, 371 Kalo-
rien.

Polierter Reis: 7 g Eiweif3, 1 g
Fett, 79 g Kohlehydrate, 378 Ka-
lorien.

Geschilte Kartoffeln: 2 g Ei-
weiB, kein Fett, 19 g Kohle-
hydrate, 85 Kalorien.

(| Erhitzte Pommes frites: 4 ¢
weifl, 8 g Fett, 77 g Kohlehy-

'. rate, 220 Kalorien.




Gurken (ungeschalt): Kein Ei-
weiB3, kein Fett, 1 g Kohlehydrate,
7 Kalorien.

Rosenkohl: 4 g Eiwei, 1 g
Fett, 6 g Kohlehydrate, 42 Ka-
lorien.

Champignons: 3 g EiweiB, kein
Fett, 3 g Kohlehydrate, 22 Ka-
lorien.

Tomatenketchup: 2 g EiweiB,
kein Fett, 24 g Kohlehydrate,
107 Kalorien.

Apfel: 0,3 g EiweiB, kein Fett,
11 g Kohlehydrate, 48 Kalorien.

Birnen: 0,5 g EiweiB, kein Fett,
13 g Kohlehydrate, 55 Kalorien.

Apfelsinen: 0,7 g EiweiB, kein
Fett, 7 g Kohlehydrate, 39 Ka-
lorien.

Erdniisse (gerdstet und ge-
schialt): 27 g EiweiB, 47 g Fett,
19 g Kohiehydrate, 631 Kalorien.

Brotchen: 7 g EiweiB3, 1 g Fett,
58 g Kohlehydrate, 278 Kalo-
rien.

Knéackebrot: 10 g Eiwei, 1 g
Fett, 47 g Kohlehydrate, 383
Kalorien.

In der von uns benutzten Ta-
belle nach Professor Wirths
sind auch noch die Bestandteile
an Mineralstoffen und Vitaminen
aufgefuhrt. Eine Hausfrau, die
mit dieser Tabelle etwa ein Jahr
lang kocht, wei} unter Garantie,
was gesund fur die Familie ist.

Sie wird aber auch lernen, daB
die kieinen Leckereien zwischen-
durch eine Sinde wider die Ge-
sundheit sind. Denn wer am
Abend so nebenher 100 Gramm
Erdnisse (631 Kalorien) »weg-
putzt«, der hatte auch 300
Gramm Ente essen kdnnen (572
Kalorien).

Wenn Sie sich diese Zahlen an-
sehen, dann wissen Sie vielleicht
auch, woher lhre Polster kom-
men.

Manfred Bernau

UNSERE JUBILARE
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17.11.1970

28.11.1870

2.11.1970

6.11.1970

19.11.1970

29. 8.1970
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.10.1970

5.10.1970
6.10.1970
31.10.1970
1.11.1970
1.11.1970
5.11.1970
5.11.1970
15.11.1970
15.11.1970

19.11.1970

Hoesch Hiittenwerke AG
Erich Korte, Techniker
Werk Phoenix

Erich Meier, Stahlwerker
Werk Phoenix

Hoesch Rohrenwerke AG

Franz Beranek, Wasserwerker

Hoesch Rothe Erde-
Schmiedag AG

Paul Heuel, Bohrer
Werk Olpe

August Mdller, Werkzeugausgeber
Werk Dortmund

Hoesch Hiittenwerke AG

HerbertHellmann, Obermaschinist
Werk Union

Max Stelbrink, Elektriker
Werk Westfalenhltte

Walter Dorroch, Schlosser
Werk Union

Heinz Kirschke, Ringverpacker
Werk Westfalenhiitte

Walter Jansa, Elektriker-Vorarb.
Werk Union

Herbert Bekston, Pkw-Fahrer
Werk Union

Heribert Kvas, Walzendreher
Werk Westfalenhitte

Manfred Henksmeier, Kolonnenf.
Werk Union

Erich Bannach, Elektriker
Werk Westfalenhlitte

Alwin Lochter, Verlader
Werk Westfalenhitte

Helmut Lohstrater, 1. Walzer
Werk Westfalenhtitte

Erich Berhold, Schlosser
Werk Phoenix

Jedes Jahrzehnt

des Menschen hat sein
eigenes Gliick,

seine eigenen Hoffnungen
und Aussichten
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Joachim Rihl, Fakturist
Werk Union

Gunter Lange, Kranfahrer
Werk Westfalenhutte

Horst Huth, Magaziner
Werk Phoenix

Hoesch Siegerlandwerke AG

Rudolf Hemken,
2. Mann Einlauf Bandverzinkung
Werk Eichen

Karl Keuper, Portalkranfahrer
Werk Eichen

Karl-HeinzThomas, Schmelzschweiler
Werk Eichen

Kurt Gobel, kfm. Angesteliter
Werk Eichen

Hoesch Werke
Hohenlimburg-Schwerte AG

Elisabeth Kiihnast, Kantinenhilfe
Aligemeinbetrieb

Ewald Diedrichs, Ofenarbeiter
Packbandwerk Kabel

Wilhelm Duile, Séger
Zieherei Hlbg.

Ewald Hacker, Kesselwiérter
Maschinenbetrieb Hibg.

Hoesch Trierer Walzwerk AG

Kurt Pfeifer, Vorarbeiter
Werk Langerfeld

BLEFA AG

Erich Johannes, techn. Zeichner
Werk Attendorn

Kart Emil Klein, SchmelzschweiBBer
Werk Kreuztal

Ernst Becher, Vorarbeiter
Werk Kreuztal

Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland AG

Therese Hohmann, Kranfiihrerin
Friedrich Otto, Kauenwarter
Celler & Co. GmbH

Hans Lysiak, Schlosser
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DIE GESELLSCHAFTEN
DER HOESCH AG

INLAND

Sonstige Beteiligungsgesellschaften

Orenstein & Koppel AG  Berlin/Dortmund

Rheinisch-Westfélische Kalkwerke AG Dornap

Dolomitwerke GmbH Waiilfrath

Vereinigte Drahtseilwerke GmbH Dortmund

Gesellschaft fir Metall Praecis-Formung mbH
Westhofen

Vereinigte Achsenwerke GmbH Dortmund

Hiitten- und Walzwerke

Hydropneumatik Federungselemente GmbH
Miinchen

Hoesch Hiittenwerke AG Dortmund

VACMETAL Gesellschaft fir Vakuum-Metallurgie
mbH Dortmund

Hoesch Siegerlandwerke AG  Siegen

Industriewerte Versicherungskontor GmbH
Dortmund

Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwerte AG
Hohenlimburg

AUSLAND

Hoesch Trierer Walzwerk AG
Wuppertal-Langerfeld

Weiterverarbeitung

Déhner AG Letmathe

Schwinn Sarl Hénin-Liétard
(Pas de Calais/ Frankreich)

Weiterverarbeitung

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires

Hoesch Réhrenwerke AG  Hamm

Hoesch Scripelliti SA Industria de Molas
S3o Paulo

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG
Dortmund

Forjaria S0 Bernardo SA
Sao Bernardo do Campo (Brasilien)

BLEFA AG Kreuztal Kr. Siegen

Suspensiones Automotrices SA
Tlalnepantla {(Mexiko)

Schwinn AG Homburg/ Saar

Rotek Incorporated Ravenna (Ohio, USA)

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG
Dortmund

Nippon Roballo Comp. Ltd. Tokio

Dittmann & Neuhaus AG Herbede/Ruhr

Handel

Titan Verpackungssysteme GmbH Schweim

American Hoesch Inc. New York

Handel und Export

Hoesch Belgique SA —
Hoesch Belgie NV  Brissel

Hoesch Eisenhandel mbH Dortmund

Hoesch France Sarl Paris

Dortmunder Eisenhandel GmbH Do'rtmund

Hoesch ltaliana SpA Mitano

Schulte & Schemmann KG Hamburg

Hoesch Limited London

Hoesch Export GmbH Dortmund

Hoesch Nederland NV Den Haag

Celler & Co. GmbH Dortmund

Hoesch SA Madrid

Hoesch Reederei und Kohlenhandel GmbH
Essen

Woalzstahlkontor Westfalen GmbH Dortmund

Hoesch Ziirich AG  Zirich

Roballo Engineering Company Ltd. London

Verwaltungsgesellschaft

Roballo France Sarl Paris

Industriewerte AG < Dortmund

Rothe Erde ltaliana SpA Miilano
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WELLEN UND WASSER

Horst Steinbach
Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG

Klaus Jiurgen Liebing
Hoesch AG

Franz Behler
Hoesch Huttenwerke AG

© o o ©

Siegfried Werkmuller
Hoesch Werke
Hohenlimburg-Schwerte AG

9 Karl Lauber
Hoesch Huttenwerke AG

® Bert Goreth
Hoesch Huttenwerke AG

Fir den Fotowettbewerb kdnnen unsere Be-
legschaftsmitglieder und Pensionédre bis
zum 3. November Fotos zu dem Thema
» Pflanzen« und bis zum 3. Dezember Fotos
zu dem Thema »Regen« einreichen.

WERK UND WIR-
FOTOWETTBEWERB ‘70

Januar Aus der Industrie

Februar Fotografische Experimente
Marz Im Winter

April Das Portrat

Mai Aus Stein gebaut

Juni Sport

Juli Tiere

August Kleine Kinder

September  GroRe Kinder

Oktober M Wellen und Wasser
November Mein bestes Urlaubsbild
Pflanzen

Dezember

Fur jedes verdffentlichte Bild erhalt der Ein-
sender eine Pramie von dreiBig Mark. Die
eingereichten Bilder sollen — um eine gute
Wiedergabe im Druck zu ermdglichen —
moglichst nicht zu kiein und auf weiBem
Hochglanzpapier vergroBert sein. Bitte ver-
gessen Sie nicht, auf jedem Bild lhren Na-
men, |lhre Anschrift und das Werk, in dem
Sie beschiaftigt sind, anzugeben. Unsere
Anschrift lautet: Fotowettbewerb WERK
UND WIR, Hoesch AG, 46 Dortmund, Eber-
hardstraBe 12.
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