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Wir beginnen mit diesem Auf-
satz iiber die Absatzwirtschaft
eine Bericht-Reihe iiber die
weitgespannten Arbeitsgebiete
und vielfdltigen Tatigkeiten,
die mit dem Verkauf unserer
Erzeugnissezusammenhingen.

»Das war doch immer so: wir
produzieren — und die Verkaufer
werden das Erzeugte schon ir-
gendwie absetzen.« So oder so
dhnlich dachte man friither meist,
und die Produzierenden in den
Betrieben — gleich ob Arbeiter
oder Betriebschefs — klopften
recht gonnerhaft den Kollegen
auf die Schulter, denen »bloB«
der Verkauf libertragen war.

Inzwischen hat sich das Blatt
gewendet. Auch in unserer In-
dustrie, die einem harten inter-
nationalen Konkurrenzkampf
ausgesetzt ist und die zugleich
in GroBenordnungen produziert—
und zuvor investiert! —, von de-
nen friher niemand zu trdumen
wagte, haben nicht mehr die
Produzierenden, sondern die Ver-
kaufer das letzte Wort. Heute
ist es zur Binsenweisheit gewor-
den: der Betrieb muB dem Kun-
den bieten, was der Kunde will
(und nicht, was wir vielleicht ger-
ne produzieren), denn nur, was
der Kunde fur zweckmaBig und
notwendig hélt, wird er kaufen.
Nur das und nichts anderes dir-

Dipl.-Volkswirt Herbert Otten |
von der Abteilung Marktfor-
schung bei einer Befragung



verkaufen?

.unsere Mitarbeiter aus dem Bereich Absatzwirtschaft geben die Antwort

Peter Michels (links) und Dr.
Wolfgang lIrie, der den gesam-
ten Bereich Absatzwirtschaft
leitet

fen wir demnach erzeugen, wol-
len wir nicht am Markt vorbei
produzieren.

Wie erkenntaberein Unterneh-
men die Kauferwinsche von
heute, morgen und Ubermorgen?
Uber welche Mittel verfiigen wir,
Art und Umfang kiinftigen Be-
darfs zu erfahren, um die Produk-
tion — und zuvor den Neubau
der Betriebsanlagen — richtig zu
lenken? Wie verwirklichen wir —
kurz gesagt — die vom Vorstand
geforderte »marktorientierte
Unternehmenspolitik «?

Die entscheidenden Informa-
tionen, die alle absatzpolitischen
Probleme — am besten schon vor
ihrem Entstehen! — I6sen helfen,
laufen bei den Mitarbeitern des
Bereichs Absatzwirtschaft zusam-
men. Sie untersuchen die Auf-

nahmefahigkeit der Markte und
die Art der absetzbaren Guter.
Sie geben Anhaltspunkte fiir den
Einsatzzeitpunkt und den Still-
stand bestimmter Produktionen,
und sie helfen mit ihren Absatz-
planen bei der Investitionspla-
nung. Darliber hinaus bearbeiten
sie die Markte: Kontakte zu Kun-
den und Interessenten werden
gepflegt und vertieft; neue Mark-
te werden erschlossen, Marktlik-
ken ausfindig gemacht; flir neue
Produkte wird der Weg durch
zindende Werbeideen in den
Markt geebnet.

Auf diese Weise tragen unsere
Spezialisten im Bereich Absatz-
wirtschaft unter Leitung von Dr.
Wolfgang Irle entscheidend zum
Erfolg der Absatzpolitik unserer
Werke und Geselischaften bei.
Die enge Zusammenarbeit der
einzelnen Abteilungen des zur
Hauptverwaltung gehdrenden
Bereichs Absatzwirtschaft — der
Absatzplanung + Information,
der Marktforschung, der Wer-
bung der Geschéftsstellen Inland
und Ausland mit den jeweiligen
Verwaltungsstellen — macht es
moglich, flir jedes absatzwirt-
schaftliche Problem eines Wer-
kes oder einer Gesellschaft die
glnstigste Losung anzubieten.
Und zwar eine optimale Lésung
nicht nur fiir das einzelne Werk,
sondern auch im Hinblick auf die

» Klaus Kolsch, Leiter der Ge-
schaftsstelle Stuttgart, Eber-
hard Resech, Leiter der Ge-
schiftsstelle Hannover, Dr.
Wolfgang Irle, Hans-Giinther
Oetzel, Leiter der Geschafts-
stelle Dusseldorf und Wolf-
gang Thoms (v.l.n.r.)

Gesamtkonzeption unseres Kon-
zerns. Denn alle absatzwirtschaft-
lichen Einzelentscheidungen auf
einen Nenner zu bringen, ist fir
das Wachsen des Hoesch-Kon-
zerns von gréBter Wichtigkeit.
Diese Notwendigkeit der zentra-
len Koordination bedingt sowohl
bei den Werken und Geselischaf-
ten als auch bei den Absatzwirt-
schaftlern den Willen zu beson-
ders enger und guter Zusammen-
arbeit.

Absatzplanung + Information

Schauen wir uns in den einzel-
nen Abteilungen des Bereichs Ab-
satzwirtschaft um, so ist zunéchst
die »Absatzplanung + Informa-
tion« zu nennen, eine Abteilung,
die den Werken bei der Aufstel-
lung ihrer Absatzpléne hilft. Die
Werke erhalten zum Beispiel ein-
heitlicheRichtliniendafiir, welche
Schwerpunktesie beiderPlanung
besonders beriicksichtigen sol-
len. Aus der Zusammenschau

der Absatzplane ermittelt Dipl.-
Kaufmann Bernd Miller mit sei-
nen Mitarbeitern Schwerpunkte
kunftiger Unternehmenspolitik.
Gleichzeitig wird hier mit der
Zentralen Datenverarbeitung
Hoesch und der »Verwaltung
AuBendienst Inland« ein Infor-
mationssystem aufgebaut, das
schon in der ersten Ausbaustufe
der Konzernfilhrung und den
Werken die Méglichkeit gibt, sich
jederzeit Uber den aktuellen
Stand der Auftragseingédnge bei
den Geschaftsstellen zu informie-
ren. Erganzt werden diese Infor-
mationen durch eine systemati-
sche Beobachtung aller fur den
Markt aufschluBreichen Daten,
durch die der Vorstand jederzeit
die aktuellsten absatzwirtschaft-
lichen Informationen an der
Hand hat.

Marktforschung

Die Marktforscher — oft be-
lachelt als »Nasenzdhler« und
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Dipl.-Ing. Rainer Brenzinger, Dipl.-Volkswirt Otto Krégeloh und
Dipl.-Volkswirt Ginther Neuhduser, Leiter der Abteilung Markt-
forschung (v.l.n.r.)

Dipl.-Kfm. Bernd Miiller, Lei-
ter der Abteilung Absatzpla-
nung + Information

Harry Esser, Leiter der Abteilung

»Tiefenheinis« — betéatigen sich
unter der Leitung von Dipl.-Volks-
wirt Glinther Neuhauser wirklich
oft als solche. Dann namlich,
wenn es gilt, in einer Vielzahl von
Gespriachen mit Abnehmern,
Fachverbanden und sonstigen
Institutionen—insbesondereauch
auf Messen —, alle die Fragen zu
kldren, die vom »griinen Tisch«
aus nicht zu beantworten sind.
Die anschlieBende Auswertung
dieser Gesprache wird durch zu-
sétzliches statistisches Material
erganzt. Untersuchungen erfol-
gen im Auftrag der Werke und
Gesellschaften, auf Anregung
der librigen Abteilungen der Ab-
satzwirtschaft, der anderen Be-
reiche der Hoesch Hauptverwal-
tung und aufgrund eigener Be-
obachtungeninteressanterMarkt-
vorgdnge. Um den Markt in sei-
ner Tiefe und Breite auszuloten,
muB der Marktforscher nicht nur
die modernsten mathematisch-
statistischen Methoden anwen-
den, er muB auch ein aus der Er-
fahrung gewachsenes Einfih-
lungsvermdgen in den jeweiligen
Marktund seine Probleme haben.
Nur so ist eine grundlegende
Analyse der Absatz- und Be-
schaffungsmaérkte madglich, nur
so werden Marktliicken fiir neue
Produkte ausfindig gemacht, und
nur so kénnen Voraussagen er-
arbeitet werden, ohne den An-
spruch zu erheben, Propheten
oder gar Wahrsager zu sein.

Werbung

Fir eine marktbezogene Wer-
bung und fir eine Abstimmung
der WerbemaBnahmen im Sinne
der Konzernregelung, die die
Werke und Gesellschaften — zur
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Wahrung eines einheitlichen
Werbestils—anhalt, »sichinallen
Fragen der Erstellung und Streu-
ung sowohl der graphischen wie
auch anderer Werbemittel und
der Beteiligung an Messen und
Ausstellungen der Werbeabtei-
lung zu bedienen«, setzt sich
Harry Esser ein. lhn unterstiitzen
dabei Fachleute fiir Werbepla-
nung, Gestaltung in  Wort und
Bild, fur Drucktechnik, Messe-
bau und Werbestreuung aus der
eigenen Abteilung und auch aus
Werbeagenturen.

Die Werbeabteilung berat die
Werke inallen Fragen der Markt-
politik, sie erarbeitet Vorschlage
fir die Gestaltung der verschie-
denen Produkte, sie bereitet die
Messen vor und fiihrt sie durch.
Mit Hilfe der Erkenntnisse der
Marktforschung werden Werbe-
strategienausgearbeitet, diegln-
stigsten Werbetrager und Werbe-
mittler bestimmt. Soll ein be-
stimmtes Produkt in einer be-
stimmten Anzeige prasentiert
werden, geht es um die Werbe-
konzeption eines Werkes fir die
nichsten Jahre oder um die
Markteinfihrung eines neuen
Produktes — die Werbeleute ver-
suchen den Ton zu finden, der
das gewlnschte Echo bei unse-
ren Kunden ausldst.

Geschéftsstellen
In- und Ausland

Stets in engem Kontakt zu den
Kunden stehen die Mitarbeiter
unserer elf Geschéftsstellen in
der Bundesrepublik und der vier
Geschiaftsstellen im Raum der
Montanunion. Sie bemuhen sich
an vorderster Front, die Markt-
stellung unseres Konzerns zu fe-

stigen und auszubauen. Die Mit-
arbeiter der Geschaftsstellen ver-
treten jeweils bestimmte Erzeug-
nis-Gruppen, ohne jedochin ihrer
Verkaufstatigkeit starr an die je-
weiligen Produkte gebunden zu
sein. So ist jeder Verk&ufer in der
Lage, auch auf die Absatzmég-
lichkeiten fir die Produkte zu
achten, die nicht zu seiner Pro-
dukt-Gruppe gehoren.- Die Ge-
schéaftsstellenleiter — Dr. Wolf-
gang Irle direkt unterstellt — sind
ebenso wie jeder einzelne »Au-
Bendienstler« aber nicht nur
»Verkdufer«, sie sind im weite-
sten und besten Sinn auch Re-
prasentanten und Vertreter der
Absatzinteressen der Hoesch AG
in den ihnen anvertrauten Mérk-
ten. Sie sind damit auch das
»Ohr der Absatzwirtschaft am
Markt«.

Zur Bedeutung dieses Infor-
mationsrickflusses eine kleine
Rechnung: Jeder AuBendienst-
mitarbeiter fiithrt monatlich etwa
hundert Gesprache mit Kunden
oder potentiellen Abnehmern
(Interessenten). Das sind Monat
fir Monat viele tausend Kontakte
mit Stahlverbrauchern, und das
bedeutet wiedereine Vielzahl von
Informationen iber die konjunk-
turelle Lage auf den jeweiligen
Markten, iber technische Neue-
rungen, uber das Verhalten der
Konkurrenz und vieles andere
mehr, die sofort an die Absatz-
wirtschaft weitergegeben wer-
den. In den wichtigsten Fallen
werden die sich hieraus fur die
Hoesch-Absatzpolitik ergeben-
den Konsequenzen zwischen Dr.
Irle und den Geschaftsstellen-
leitern diskutiert. Umgekehrtsind
auch die Geschéftsstellenmitar-
beiter nichtaufsich allein gestelit.

Sie erhalten nicht nur von der
Absatzwirtschaft wichtige Infor-
mationen fir ihre Arbeit; in Ver-
kauferseminaren lernen sie auch
die modernsten Verkaufsmetho-
den kennen und trainieren Ver-
kaufsargumentation und Ver-
kaufstaktik. Wolfgang Thoms,
Leiter der »Verwaltung AuBen-
dienst Inland«, sieht seine Auf-
gabe darin, die zahlreichen orga-
nisatorischen und personellen
Fragen aus der Marktbearbeitung
zubehandelin. Dasbedeutet unter
anderem »Kummerkasten« sein
fiir alle Sorgen der AuBendienst-
mitarbeiter. So wie Wolfgang
Thoms den inlandischen AuBen-
dienst betreut, halt Peter Michels
den stidndigen Kontakt zu den
auslandischen Geschéftsstellen
der Absatzwirtschaftin Den Haag,
Brussel, Paris und Mailand. Dar-
Uber hinaus bearbeitet er als As-
sistent von Dr. Irle absatzwirt-
schaftliche Grundsatz- und Son-
derfragen.

Ein Beispiel aus der Praxis

Wie eng alle Abteilungen der
Absatzwirtschaft sowohl unterein-
ander als auch mit den Werken
zusammenarbeiten und wie not-
wendig und nitzlich diese Zusam-
menarbeit ist, mag zum Abschiuf
ein Beispiel aus der taglichen
Praxis verdeutlichen: Ein Werk
plant die Produktion eines neuen
Erzeugnisses und hat fir die
notwendige Investition einen An-
trag beim Vorstand der Hoesch
AG eingereicht. Zu diesem An-
trag nimmt die Abteilung Absatz-
planung + Information der Ab-
satzwirtschaftineinem Gutachten
Stellung. Da der Plan bestimmte
Daten uber die Aufnahmefahig-



Verbung, und Karl-Georg Schmidt

Wolfgang Thoms, Leiter der
Verwaltung des AuBBendienstes
Intand

Peter Michels betreut die Ver-
waltung des AuBendienstes
Ausland. Rechts Asfried Wagner

keit des Marktes fir das neue
Produkt enthalt, die nicht anhand
der vorliegenden Absatzpldane
Uberprift werden kénnen, schal-
ten sich die Marktforscher ein.
Sie untersuchen den Markt und
geben eine Prognose Uber den
Umfang des zukunftigen Bedarfs

N

und der daraus erwachsenden
Verkaufsmoglichkeiten.  Wenn
aus absatzwirtschaftlicher Sicht
der Aufnahme der Produktion
nichts mehr im Wege steht und
auch die technische und betriebs-
wirtschaftliche Uberprifung kei-
ne Einwande ergeben hat, ent-
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scheidet der Vorstand der Hoesch
AG, ob die geplante Investition
verwirklicht wird. Unmittelbar
nach ihrer Genehmigung wird
von dem betreffenden Werk die
Werbeabteilung beauftragt, das
neue Produkt auf dem Markt ein-
zufihren. Die Werbeleute erar-

beiten aufgrund desvorliegenden
Berichtes der Marktforschung
eine Werbekonzeption. Gleich-
zeitig werden die Geschéftsstel-
len im In- und Ausland Uber das
neue Erzeugnis informiert, und
zusammen mit den Werken be-
reiten sie eine_entsprechende
Verkaufsstrategie vor.

Mit der » Absatzwirtschaft« be-
sitzt Hoesch also ein Instrument,
das die Verkaufspolitik unserer
Unternehmensgruppe  planen
und vorbereiten hilft, das aber
auch den Verkaufsleitungen un-
serer Werke und Geselischaften
zu »Dienstleistungen« zur Ver-
figung steht. Wir werden in ei-
nem der nichsten Hefte die Ar-
beit der Verkaufsabteilungen und
der Handelsgesellschaften beim
Kunden vorstellen.

V Heinz Hornig, Dagomar Lu-
kowski und Ernst Neumann
(v. L. n. r) sind »Designer«
(» Entwerfer«) bei der Werbung

309



| Neuer Tarifvertrag in der eisenschaffenden Industrie

Nordrhein-Westfalens

| 10 Prozent und 13. Monatseinkommen

Am 8. Oktober 1970 einigten sich

| nach langwierigen und von beiden

Seiten zah und hartnackig gefiihrten

Verhandlungen die Verhandlungskom-

missionen der Arbeitgebervereinigung

der nordrhein-westfdlischen Eisen- und

Stahlindustrie und der vier IG Metall-

Bezirke Essen, Hagen, Kéln und Mun-

ster auf einen neuen Tarifvertrag. Die

wesentlichen Ergebnisse der Ver-
handlungen sind eine zehnprozentige

Lohn- und Gehaltserhéhung sowie die

tarifliche Sicherung eines 13. Monats-

einkommens. Das Verhandlungsergeb-
nis sieht im einzelnen so aus:

e Die Lohne und Gehalter werden ab
1. Oktober 1970 um 10 Prozent er-
hoht.

e Im Sonderabkommen werden fir
den Bezugszeitraum, der Uberwie-

.gend im Kalenderjahr 1971 liegt,
die bisher geleisteten 75 Prozent
eines Monatseinkommens auf 100
Prozent erhéht. Das Sonderabkom-
men, das bis zum 31. Dezember
1971 gelten sollte, wird um finf
Jahre verlangert. Die Sonderzahlung
von 75 Prozent eines Monatsein-

kommens wird als Ubergangsrege-

lung mit Wirkung vom 1. Oktober
1970 um 25 Prozent auf 100 Pro-
zent eines Monatseinkommens er-
hoht.

e Die Vergitung fur Auszubildende
wird fir die vor Vollendung des
18. Lebensjahres in die Ausbildung
Eintretenden auf 190 DM im ersten,
220 DM im zweiten, 260 DM im
dritten und 310 DM im vierten Aus-
bildungsjahr erhéht. Fir die nach
Vollendung des 18. Lebensjahres in
die Ausbildung Eintretenden betra-
gen die Vergltungen kiinftig 230
DM im ersten, 260 DM im zweiten,
300 DM im dritten und 350 DM
im vierten Ausbildungsjahr.

e Die Laufzeit dieses Vertrages betragt
zwolf Monate.

e Die Tarifvertragsparteien werden
wiahrend der Laufdauer des Lohnab-
kommens _eine Kommission bestim-
men, die beauftragt wird zu prifen,
ob, in welcher Hohe und zu wel-
chem Zeitpunkt sich eine Anhebung
ubertariflicher Lohnbestandteile
empfiehit.

Neuer Tarifvertrag in der weiterverarbeitenden Metallindustrie

Nordrhein-Westfalens

11 Prozent

Im Tarifkonflikt in der nordrhein-
westfalischen Metallindustrie — er be-
traf die Mitarbeiter unserer weiterver-
arbeitenden  Geselischaften — haben
die Tarifpartner nach Genehmigung
der Urabstimmung durch den Vor-
stand der IG Metall ein Ergebnis ak-
zeptiert, das auf einen Einigungsvor-
schlag von Werner Figgen, dem nord-
rhein-westfalischen Minister flir Arbeit,
Gesundheit und Soziales, zurickging.
Dieses Ergebnis wurde nach der Urab-
stimmung am 30. Oktober 1970 von
beiden Seiten genehmigt, obgleich
51 v. H. der bei der Urabstimmung
abgegebenen Stimmen den Vergleich
ablehnten (fir einen Streik hatten
allerdings mehr als 75 v. H. Nein-
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Stimmen abgegeben werden mussen).

Nach dem nunmehr von beiden
Partnern gebilligten Vergleich soll in
der nordrhein-westfalischen Metall-
industrie vom 1. Oktober 1970 an der
bisherige Ecklohn von DM 4,38 und
der Akkordrichtsatz von 4,46 vorweg
auf den gemeinsamen Satz von DM
4,54 angehoben werden. Darauf
kommteine Lohnerhéhung um 11 Pro-
zent: Der neue Ecklohn und Akkord-
richtsatz soll also DM 5,04 betragen.
Die Gehalter der Angesteliten werden
vorab um 1 Prozent und danach eben-
falls um 11 Prozent erhoht. Die Ver-
gutungen flr-Auszubildende sollen auf
das in der Eisen- und Stahlindustrie
vereinbarte Niveau angehoben werden.

|
|
|
E
|
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61 Betriebsratsmitglieder ver-
treten die Interessen der rund
1900 Mitarbeiter, die bei un-
seren Handelsgesellschatten
Hoesch Eisenhandel, Hoesch Ex-
port und Dortmunder Eisenhan-
del beschiftigt sind. Anfang
Oktober kamen diese Betriebs-
ratsmitglieder nach Dortmund,
um drei Arbeitnehmervertreter
zu benennen, die in den Auf-
sichtsrat der Hoesch Handel AG
entsandt werden, einer neuen
Betriebsfiihrungsgesellschaft, in
der die Hoesch-Handelsfirmen
zusammengefaBt werden.

Mit der Griindung der Hoesch
Handel AG ist, wie Arbeitsdirek-
tor Walter Hdlkeskamp vor den
Betriebsratsmitgliedern ausfihr-
te, die Neuordnung des Hoesch-

In Tokio refer

Finf Tage lang — vom 7. bis
11. September 1970 — trafen
sich in Tokio mehr als tausend
Fachleute aus 37 Nationen zu
einer »internationalen Tagung
tiber Wissenschaft und Technik
in der Eisen- und Stahlindustrie«.
Dabei boten etwa 300 Vortrige
neueste Erkenntnisse (ber die
Herstellung von Eisen und Stahl,
uber die physikalische Chemie
der Eisen- und Stahlhersteliung,
uber das Walzen von Eisen und
Stahl, Uber die Verformung von



inung im Hoesch Handel

Konzerns abgeschlossen, die mit
der Grindung der

Hoesch Huttenwerke AG,
Hoesch Werke Hohenlimburg-
Schwerte AG,

Hoesch Réhrenwerke AG,
Hoesch Siegerlandwerke AG,

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG,

Hoesch Trierer Walzwerk AG,
Schwinn AG,

BLEFA AG

im Frahjahr dieses Jahres einge-
leitet wurde.

Walter Holkeskamp erlauterte
den Betriebsratsmitgliedern noch
einmal Sinn und Zweck dieser
Veranderungen, die das Ziel haben,
innerhalb des Hoesch-Kreises
wirtschaftlich starke und beweg-
liche Einheiten zu schaffen, die
nach den Grundsidtzen der ko-
operativen Fihrung geleitet wer-

den. Da die neuen Betriebsfiih-
rungsgesellschaften  Aktienge-
sellschaften sind, werden sie von
Vorstanden geflhrt, die wieder-
um von Aufsichtsraten Uber-
wacht werden. In diesen Auf-
sichtsraten hat sich das zahlen-
maBige Verhaltnis von Anteilseig-
nervertretern zu Arbeitnehmer-
vertretern gegeniber dem frihe-
ren Zustand nicht gedndert. Dies
ist durch eine Vereinbarung
sichergestellt, die der Vorstand
der Hoesch AG im Miirz 1970
mit dem Deutschen Gewerk-
schaftsbund und mit der Indu-
striegewerkschaft Metall getrof-
fen hat. Nach dieser Verein-
barung werden die Vertreter der
Arbeitnehmer in den Aufsichts-
raten der Betriebsfilhrungsgesell-
schaften durch die Betriebsréate

der jeweiligen Werksbereiche
vorgeschlagen und von den
Hauptversammlungen der Be-
triebsfiihrungsgeselischaften ge-
wahlt.

Mit dieser Vereinbarung, die
das Ludenscheider Abkommen
abgeltst hat und die zunachst
fur zehn Jahre gilt, ist auch nach
der Neuordnung des Konzerns —
wie Walter Holkeskamp betonte —
die betriebsnahe Mitbestimmung
in unseren Betriebsfihrungs-
gesellschaften gesichert.

Wahrend der Zusammenkunft
in Dortmund schlugen die Be-
triebsratsmitglieder des Hoesch-
H:,andelsfﬁrden Aufsichtsratihrer
neuen Betriebsfiihrungsgesell-
schaft, der Hoesch Handel AG,
anschlieBend folgende drei Mit-
arbeiter vor:

1. Hubert Becker, Elektriker, als
Vertreter der Arbeiter,

2. JohannesHepprich, Angestell-
ter im AuBendienst, als Ver-
treter der Angestellten,

3. Dr. Walter Brinkménn, Abtei-
lungsleiter, als Vertreter der
Angestellten.

Die Neuordnung der Hoesch
AG wird noch in diesem Jahr mit
der Umwandiung der Celler &
Co. GmbH auf die Hoesch AG
und der Griindung der Betriebs-
fahrungsgesellschaft »Schrott-

verwertung Celler GmbH« abge-
schlossen. Auch fir diese Gesell-
schaft wird ein Aufsichtsrat ge-
bildet, dem zwei Mitglieder an-
gehoren, die die Betriebsrate in
diesen Wochen zur Wahl vor-
schlagen werden.

rten Hoesch-Mitarbeiter

Blechen, iber die Metallurgie
von Eisen und Stahl sowie Uber
Ausbildungsfragen.

Der KongreB war vom Japani-
schen Eisen- und Stahlinstitut
(The lron and Steel Institute of
Japan) hervorragend vorbereitet
und organisiert. Fir die Eroff-
nungs- und die Vortragsveran-
staltungen standen eine Reihe
moderner Tagungsstatten mit al-
len Méglichkeiten zur Simultan-
tGbersetzing im Stadtzentrum
Tokios zur Verfugung.

Auch einige Mitarbeiter aus
dem Hoesch-Bereich, die vor und
nach der Tagung die Gelegenheit
nutzten, japanische Werke und
Forschungsinstitute kennenzu-

lernen, nahmen an diesem Tref--

fen als Vortragende teil. Insge-
samt wurden von Hoesch funf
Beitrdge beigesteuert:

. Prof. Dr. Wartmann sprach
Gber »Ein kinetisches und dyna-
misches mathematisches Modell
des Hochofenprozesses« — ein
Beitrag von L. von Bogdandy, E.

Forster, H. Rellermeyer, W.
Schaefers und R. Wartmann.

Prof. Dr. Jungbluths Vortrag
hieB: »Verarbeitung und An-
wendung von Stahiblech in Sand-
wichstrukturen, insbesondere im
Verbund mit Schaumkunststof-
fen«. )

Dr. Gorl sprach Gber »Erorte-
rungen der Gleichgewichte im
System Fe-CaO-FeOn-SiO,-
MnO-Mg-O im Hinblick auf die
Schwefelverteilung bei den Oxy-
gen- und SM-Verfahren« — ein

Beitrag von G. Tromel, R. Klages,
E. Go6rl und N. GroBkurth.

Dr. vor dem Esche sprach Gber
» Die Herstellung von hochfesten
BaustdhlenmitniedrigemKohlen-
stoffaquivalent auf der Warm-
breitbandstraBe« — ein Beitrag
von W, vor dem Esche, K. Kaup,
H.-J. Lehmann und H. Wiadika.

Dr. Mieth sprach Uber »Auf-
gabe und Organisation Tech-
nisch-Betriebswirtschaftlicher
Stabsabteilungen in der Deut-
schen Eisenhiittenindustrie«.
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In Hagen-Kabel

Neues Kaltwalzwerk

Ein neues Kaltwalzwerk der Hoesch Werke Hohenlimburg-Schwer-
te AG entsteht zur Zeit in Hagen-Kabel auf dem Geldnde zwischen
der BuschmiihlenstraBe und dem Bahnhof Hagen-Kabel. In dem
Werk, das voraussichtlich im Frithjahr 1972 in Betrieb genommen
wird, soll Kaltmittelband in Breiten zwischen 300 und 650 Milli-
meter erzeugt werden. Die Monatsproduktion wird 13000 Tonnen
betragen. Dieses Kaltwalzwerk, in dem 180 Mitarbeiter beschiftigt
werden, entsteht auf einer Grundflache von 11600 Quadratmetern
und erhilt als erstes Werk seiner Art auf der Welt eine Kaltband-
TandemstraBein Mehrwalzen-Konstruktion (MKW-Bauweise). Rings
um das Werk wird spéter in mehreren Baustufen ein 53000 Qua-
dratmeter groBer Werkskomplex entstehen. Eckhard Reisch, Grup-
penleiter in der technischen Planung der Hoesch Werke Hohenlim-
burg-Schwerte AG, gab WERK UND WIR folgende Ubersicht.

Das Kaltwalzwerk ist das Herz-
stiick des neuen Werkskomple-
xes und umfaBt eine Fertigungs-
halle auf einer Flache von 220 mal
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30 Meter und zwei jeweils 220
mal 10 MetergrofBBe Versorgungs-
hallen. Hinzu kommen ein Ge-
baude fur die Kreislaufwasser-

versorgung, ein Gebaude fur die
Elektroversorgung. eine Gas-
station und eine PreBluftstation.
Wichtigste Anlage des Kaltwalz-
werks ist die Kaltband-Tandem-
straBBe, die aus vier in MKW-Bau-
weise konstruierten Walzger(-
sten besteht. Charakteristisch
fur die MKW-Bauweise sind die
kleinen Arbeitswalzen. Zwischen
jede Arbeitswalze und ihre Stiitz-
walze sind zur Ubertragung der
Walzkraft noch eine Zwischen-
walze und mehrere Stltzrollen
geschaltet. In herkémmlichen
Vier-Walzen-Geristen  arbeiten
sonst nur dicke Arbeitswalzen,
gepaart mit Stitzwalzen. Fir das
geplante Walzprogramm bietet
die MKW-Bauweise vielfaltige
Vorteile.

Die technischen Daten der neu-
artigen Kaltband-TandemstraBBe
lauten:

Stutzwalzendurchmesser: 700
Millimeter, Arbeitswalzendurch-
messer: 125 Millimeter, Ballen-
lainge: 760 Millimeter, Band-
dicke: Einlauf maximal 6 Milli-
meter, Auslauf minimal 0, 2 Milli-
meter, Bundgewicht: biszu 10,4
Tonnen, Auslaufgeschwindigkeit
aus dem vierten Walzgerist: 400
Meter je Minute (nach der Erwei-
terung 800 Meter je Minute).

Zur Kaltband-TandemstraBe
gehdren auBerdem Kettenférde-
rer, Ubergabewagen, Haspel,
Bundhubwagen, eine Ringwaa-
ge und verschiedene andere
Nebenanlagen.

In der Fertigungshalle soll ne-
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Dressiergerst

ben der Kaltband-TandemstraBe
auch eine Reihenhauben-Blank-
gluhanlage eingerichtet werden,
in der nach dem Walzen ein Teil
des Materials je nach Qualitat
unter Schutzgas auf rund 720
Grad Celsius erhitzt wird. Die
»Gllhhreise« des Kaltbandes
dauert zwischen 47 und 63 Stun-
den. Das Schutzgas verhindert,
daB das Stahlband wahrend des
Glihprozesses verzundert. Au-
Berdem werdenin derFertigungs-
halle eine Léngsteilanlage, ein
Dressiergerust, eine Richt- und
Ablanganlage sowie eine Waage
aufgestellt.

In den beiden Versorgungshal-
len werden untergebracht: Bu-
ros, Umkleide-, Wasch- und Ver-
sammiungsraume, verschiedene

Werkstatten, Steuer-, MeB- und
Regelstrecken, eine Schutzgasan-
Jage und viele andere Einrich-
tungen, die zum Betrieb des Kalt-
walzwerks notig sind.

Die Kreislauf-Wasserversor-
gung soll in einem freistehenden
Gebiude eingerichtet werden,
in dem sich alle Gerate und Ma-
schinen befinden, die fiir einen
abwasserarmen Kihlwasser-
Kreislauf sorgen. In einem an-
deren Bau werden die Elektro-
versorgung mit Hochspannungs-
station sowie der Niederspan-
nung fiur die Kreislauf-Wasser-
versorgung und das Notstrom-
Aggregat untergebracht. Eben-
falls in einem freistehenden Ge-
baude soll die Gasstation mitdem
GasanschluB und allen nétigen
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< Links das herkémmliche Kalt-
walzverfahren: Das Kaltband
lauft zwischen zwei Arbeits-
walzen, die 2zwischen zwei
Stiitzwalzen liegen. Rechts das
System des Mehrwalzen-Kalt-
walzwerks (MKW): Kleine Ar-
beitswalzen (a) arbeiten unter
der Walzkraft sowohl von
Zwischenwalzen (b) und Stitz-
rollen (c) als auch von Stitz-
walzen (d). In unserem neuen
Kaltwalzwerk entsteht die erste
Kaltband-TandemstraBe aufder
Welt in MKW-Bauweise

Versand besidumter Bunde
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Versand blank-harter Bunde

(eXeXeXe)

Versand dressierter Bunde

Richt- u. Ablanganlage
Ol "

]
T

MeB- und Regelgeraten sowie
Filtern eingerichtet werden.
Auch die PreBluftstation erhalt
ein eigenes Gebaude, in dem
sich die Kompressoren mit den
dazugehdrigen Schalteinrichtun-
gen befinden.

Die Verkehrslage des neuen
Kaltwalzwerkes 4Bt nichts zu
wiinschen uUbrig. In unmittel-
barer Niahe befinden sich die
GleisanschlussedesBundesbahn-
hofs Hagen-Kabel. Wenige Kilo-
meter ostlich liegt das Autobahn-
kreuz Westhofen. Diese Moglich-
keiten wie auch die in nachster
Nahe vorbeifihrenden Bundes-
stralBen gewadhrleisten einen gu-
ten und schnellen Transport der
kaltgewalzten Stahlbdnder zu
den Kunden.

'_—"___@E_E—_
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Versand Pakete

A Die Zeichnung verdeutlicht
den MaterialfluB:

Vom Rohbundlager kommt
das Stahiband zur Tandem-
straBe und lauft danach uber
ein Zwischenlager entweder
sofort in den Versand blank-
harter Bunde oder durch die
Langsteilanlage in den Versand
besiéiumter Bunde oder aber in
die Reihenhauben-Blankgiith-
anlage. Das blankgegliihte
Stahlband durchlauft das Dres-
siergeriist. Im AnschluB daran
kommt das Band in den Ver-
sand dressierter Bunde oder
in die Richt- und Abldnganlage,
wo es in Tafeln zerteiit und
dann 2zu Tafelpaketen ver-
schniirt wird, bevor es die
Reise zum Kunden antritt
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»Alles rennet, rettet, flich-
tet...« So beschrieb Schiller in
seinem » Lied von der Glocke « die
menschliche Reaktion auf die
Gefahr des Feuers. Keiner der
rund 250 Beobachter lief jedoch
davon, als am Nachmittag des
28. August 1970 in Dusseldorf
an der SohnstraBe Feuer an den
Neubau des zum Verein Deut-
scher Eisenhittenleute (VDEh)
gehdrenden Betriebsforschungs-
institutes (BFI) gelegt wurde.
BFi-Direktor Dr.-Ing. Karl Heinz
Mommertz aus Dusseldorf stellte
fest: »Es ist gewiB nichts All-
tagliches, wenn man Feuer legt
an ein Haus, das gerade entsteht
und auf dessen Nutzanwendung
man dringend wartet. Menschen,
die solches tun, werden im all-
gemeinen nach geltendem Recht
als Brandstifter bestraft. «

Von Brandstiftung wollten die
Zuschauer, unter denensich viele
Fachleute aus dem Stahlhochbau
sowie Vertreter verschiedener
Ministerien, Baubehérden, Hoch-
schulinstitute und  amtlicher
Prifstellen, Architekten, Bau-
ingenieure und Mitglieder vieler
Verbande und Institutionen aus
dem In- und Ausland befanden,
nichts wissen. lhnen erklarte
Dr.-Ing. Franz-Josef Hufnagel,
Vorstandsmitglied der Hoesch
AG, Vorsitzender des BFI-Bei-
rates und Mitglied des VDEh-

A Dr.-Ing.Franz-JosefHufnagel
erklart den Sinn der »Brand-
stiftung«: die experimentelie
Beweisfiihrung fiir die Sicher-
heit eines neuen Brandschutz-
Systems

Vorstandes, um was es hier ging:
um die experimentelle Beweis-
fahrung fur die Funktionssicher-
heit eines neuen Brandschutz-
Systems!

Das Experiment des Vereins
Deutscher Eisenhiittenleute
weckte deshalb so viel Interesse,
weil diese Art des Brandschutzes
in Europa voéllig neu ist. Bisher
begegnete man der Feuergefahr,
indem man beim Bau von Wohn-
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Feueralarm
Lhiwasser

Instahlerne
Adern

dings im Stahlbau gebannt: Die
Stahlstutzen, dieinnen hohl sind,
werdenmitWassergefulltund un-
ten wie auch oben durch Rohre zu
einem geschlossenen Kreislauf
miteinander verbunden. Ein Vor-
ratshochbehalter auf dem Dach
des Gebaudes sorgt fir einen

hdusern sowie Verwaltungs- und
Industriegebduden mehr und
mehrnichtbrennende Materialien
verwendete. Allerdings trugen
selbst diese Stoffe immer noch
die Brandgefahr weiter, da sie
bei einem Feuer extrem erhitzt
wurden. Diese Gefahr wird neuer-
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stets gleichbleibenden Wasser-
stand. Wird nun eine wasserge-
fallte Stahlistiitze durch einen
Brand erhitzt, so steigt das er-
wirmte Wassernachoben. Kaltes
Wasser dringt von unten nach
und kdhlt die Stiitze. Diese fort-
laufende Wiarmeabfuhr soll be-
wirken, daB selbst bei einem gro-
Ben Brand bei weitem nicht die
hdchstzuldssige Stahltemperatur
von rund 450 Grad Celsius ent-
steht.

DerVerein Deutscher Eisenhiit-
tenleute wollte nun nicht nur mit
Worten fiir dieses neuartige Kiihl-
system werben, sondern allen in-
teressiertenZuschauern Gelegen-
heit geben, mit eigenen Augen
zu sehen, daB diese Konstruktion
einen wirklichen Schutz gegen
Feuerbietet. Undder Beweisblieb
nicht aus.

Um eine der Stahlstiitzen des
BFI-Neubaus hatte man einen
2,30 Meter hohen, drei Meter
langen und drei Meter breiten
Olofen gebaut, in dem sich vier
Olbrenner befanden. 90 Minuten
lang erzeugten die Flammen in
der Ofenkammer eine Temperatur
voniiber 1000 GradCelsius. Nach
der 60. Minute konnten die
VDEh-Techniker messen, daB die
AuBentemperatur der Stiitze
gleichbleibend 200 Grad Celsius
betrug und daB die Temperatur
des im nattirlichen Umlauf durch
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die Stahlstiitzen zirkulierenden
Woassers 107 Grad Celsius, also
den Siedepunkt, nicht liberstieg.
Der Versuch bestatigte, daB3 die
Feuerwiderstandsdauer wasser-
gefuliter Stahlstitzen unbegrenzt
ist.

DerVerein Deutscher Eisenh(t-
tenleute errichtet fur sein Be-'
triebsforschungsinstitut ein drei-
geschossiges Gebdude mit einer
Laborhalle. Das darin enthaltene
Kiihisystem besteht aus 30 Au-
Benstiitzen, die mit rund 10000
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Litern Kiihiflussigkeit gefulit sind,
den Verbindungs-Rohrnetzen im
Keller und auf dem Dach sowie
denbeidenHochbehaltern, diezu-
sammenmitanderentechnischen
Einrichtungen im Dachaufbau
untergebrachtsind.Das Kiihiwas-
ser wird so aufbereitet, daB es
den Stahl nicht angreift. Die hoh-
len Stitzen kdnnen also nicht
von innen her durchrosten. Ein
Frostschutzmittel verhindert das
Einfrieren des Wassersim Winter.
VerdampftesWasserlaBtdenFliis-
sigkeitsspiegel im Hochbehélter
absinken und kann (ber ein auto-
matischarbeitendes Schwimmer-
ventil aus dem Wasserleitungs-
netz nachgespeist werden.

¥ in den senkrechten Stahl-
stitzen des neuen BFl-Gebau-
desin Disseldorf wird Kiihlwas-
ser gegen Feuergefahr flieBen

N oE M, a‘ . = -u-l-!-l-i-.

A Diese. Aufnahme zeigt das
neue Disseldorfer Betriebs-
forschungsinstitut im Modell,
dessen Konstruktion im Hin-
blick auf die Brandschutz-Tech-
nik innerhalb Europas véllig
neu ist

4 Mit diesem Ofen wurde der
Beweis erbracht, daf3 Kithlwas-
serin hohlenStahlistiitzeneinen
ausgezeichneten Feuerschutz
bietet. Rechts im Bild sind die
komplizierten MeB- und Regi-
striergeréitezu sehen, aufdenen
die Ergebnisse des Brandver-
suchs abgelesen werden konn-
ten

4 So sah es in dem Ofen aus,
in dem 90 Minuten lang eine
Temperaturvon 1000 Grad Cel-
sius herrschte: Mit Asbest-
schnur hatten die Techniker an
der Stahlstitze (Bildmitte) diin-
ne, senkrecht veriaufende Me-
tallbénder befestigt, mit denen
die Temperatur des innen mit
Wasser gefiillten Tragers ge-
messen wurde. Von den Seiten
ragten Rohre in die Ofenkam-
mer hinein, die wahrend des
Brandversuchs die Raumtem-
peratur registrierten

Die Kosten einerwassergekiihi-
ten Stahlkonstruktion halten ei-
nem Vergleich mitden Kostenvon
Stahlkonstruktionen, bei denen
der bisher Gbliche Feuerschutz
angewendet wurde, durchaus
stand. Flr hohe Gebaude bringt
die neue Brandschutzmethode
sogar finanzielle Vorteile mit
sich. Hier entfallen die Kosten
flr die bisher verwendete Feuer-
schutz-Ummantelung sowie fir
die Umkleidung als Wetter-
schutz. AuBlerdem muBte eine
unbegrenzte Feuerwiderstands-
dauer der wassergekiihiten Trag-
konstruktion dazu fihren, daB
die Kosten fiir die Feuerversiche-
rung gesenkt werden.

315



Eine neue Generation

Am 1. Oktober 1970 schie-
den Dipl.-ing. Herbert Severing
und Emil Wiegelmann nach Er-
reichen der Altersgrenze aus
dem Vorstand der Hoesch Wer-
ke Hohenlimburg-Schwerte AG
aus. Emil Wiegelmann hat dem
Vorstand dreizehn Jahre lang
angehdort, Herbert Severing war
zwolf Jahre Mitglied des Vor-

standes. Wiewirin Heft1/1970

ausfiihrlich berichteten, haben
beide Struktur und Entwick-
lung des Hohenlimburger

Werksbereichs — Emil Wiegel-
mann auf dem Gebiet des Ver-
kaufs und Herbert Severing im
technischen Bereich — nach-
haltig mitbestimmt.

Das gleiche gilt fiir Dr. rer.

Dr.-Ing. Karl-Friedrich Goliicke

Karli-Friedrich Gollicke wurde am
25. April 1930 in Magdeburg ge-
boren. Er studierte zundchst Maschi-
nenbau an der Technischen Hoch-
schulein Aachen, an derer 1955 das
Staatsexamen als Diplom-Ingenieur
ablegte. Danach studierte er Eisen-
hittenkunde an der Bergakademie
in Clausthal. Dieses Studium schlof
er 1958 mit der Promotion zum
Doktor-Ingenieur ab. Seine beruf-
liche Laufbahn begann Dr. Goliicke
bei der Kléckner-Hitte in Bremen
und in Haspe. 1962 trat er bei der
damaligenDortmund-HérderHiitten-
union ein, wechselte wenige Wo-
chen spéter zu Schwerter Profil und
Ubernahm dort 1963 die Gesamt-
leitung des PreBwerkes. 1965
wurde er zum Oberingenieur der
Produktionsbetriebe, 1968 zum Vor-
standsmitglied der Schwerter Pro-
fileisenwalzwerk AG und 1969 im
Rahmen der Gruppenbildung Hohen-
limburg-Schwerte zum stellvertre-
tenden Direktoriumsmitglied der
‘damaligen Hoesch AG Woalzwerke
Hohenlimburg-Schwerte bestellt. Im
April 1970 wurde Dr.-Iing. Goliicke
stellvertretendes Vorstandsmitglied
der Hoesch Werke Hohenlimburg-
Schwerte AG und am 1. Oktober
1970 schlieBlich ordentliches Vor-
standsmitglied.
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oec. Walter Mehls (siehe Heft
6/1967), der zum 1. Oktober
1970 aus dem Vorstand der
Hoesch Werke Hohenlimburg-
Schwerte AG in den Aufsichts-
rat liberwechselte. Dr. Mehls
ibernahm dariiber hinaus im
Auftrag der Hoesch AG beim
Vorstand der Hoesch Werke
Hohenlimburg-Schwerte AG
Sonderaufgaben im inland und
Ausland.

Zu ordentlichen Vorstands-
mitgliedern der Hoesch Werke
Hohenlimburg-Schwerte AG
wurden ab 1. Oktober 1970 die
bisherigen stellvertretenden
Vorstandsmitglieder Dr.-Ing.
Karl-Friedrich Goliicke, Dipl.-
Kfm. Wilhelm Vogel und Dipl.-

im Vorstand der
Hoesch Werke Hohen-
limburg-Schwerte AG

Kfm. Alfred Zimmermann be-
stellt.

Dr.-Ing. Peter Ulrich Schmit-
halswurde bereitsam 1. Januar
1966 als ordentliches Mitglied
in das Direktorium der Hoesch
AG Walzwerke Hohenlimburg
berufen, dem er auch nach der
Vereinigung der Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg mit
der Schwerter Profileisenwalz-
werk AG zu der neuen Werks-
gruppe Hoesch AG Walzwerke
Hohenlimburg-Schwerte ab
1. Oktober 1969 angehérte
(siehe Heft 2/1966). Seit der
Umfirmierungin Hoesch Werke
Hohenlimburg-Schwerte AGim
April 1970 ist er ordentliches
Vorstandsmitglied.

Dipl.-Kfm. Wilthelm Vogel

Wilhelm Vogel wurde am 9. Ja-
nuar 1929 in Krefeld-Uerdingen
geboren. Nach der Reifeprifung
war er 1950 zunachst ein Jahr als
Praktikant tatig. Von 1951 bis 1954
studierte er an der Universitdt Kéln
Betriebswirtschaft. Er schloB sein
Studium mit dem Staatsexamen als
Diplom-Kaufmann ab. Seine beruf-
liche Laufbahn begann er als Leiter
der Kostenrechnung in einem Be-
trieb der eisenverarbeitenden Indu-
strie. 1956 trat er in die Dienste
der Hoesch Walzwerke AG, wo ihm
Spezialaufgaben innerhalb der Ko-
stenrechnung Gbertragen wurden.
1962 erhielt er Handlungsvollmacht
fir den Bereich des Rechnungs-
und Finanzwesens, 1964 Prokura
und die Leitung des gesamten Rech-
nungswesens. 1967 wechselte er zu
der Hoesch AG Hittenwerke, wo er
als Abteilungsdirektor die Leitung
des Rechnungswesens (bernahm.
Am 1. April 1969 wurde Dipl.-Kauf-
mann Wilhelm Vogel zum stellver-
tretenden Direktoriumsmitglied der
damaligen Hoesch AG Walzwerke
Hohenlimburg-Schwerte bestellt. Im
April 1970 wurde er stellvertreten-
des Vorstandsmitglied der Hoesch
Werke Hohenlimburg-Schwerte AG
und am 1. Oktober 1970 ordent-
liches Vorstandsmitglied.

Dipl.-Kfm. Alfred Zimmermann

Alfred Zimmermann wurde am
14. September 1928 in Bergneu-
stadt im Oberbergischen Kreis ge-
boren. Das Studium der Betriebs-
wirtschaft schlo er 1955 mit dem
Staatsexamen als Diplom-Kaufmann
an der Universitdt Kéln ab. Die be-
rufliche Laufbahn begann Dipl.-Kauf-
mann Alfred Zimmermann bei der
Friedrichshiitte AG, Herdorf. 1962
wurde er zum Prokuristen bestellt
und mit der Leitung des Finanz- und
Rechnungswesens betraut. Von
1965 an war er zugleich kaufman-
nischer Leiter und damit auch far
den Verkauf von Roheisen und Erz-
guB verantwortlich. 1967 wechselte

er zu Schwerter Profil, wo er als Pro-

kurist Sonderaufgaben im Bereich
des kaufménnischen Vorstandsmit-
gliedes wahrnahm. 1968 wurde
Dipl.-Kaufmann Alfred Zimmermann
zum Vorstandsmitglied der Schwer-
ter Profileisenwalzwerk AG und
1969 im Rahmen der Gruppenbil-
dung Hohenlimburg-Schwerte zum
stellvertretenden  Direktoriumsmit-
glied der damaligen Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg-Schwerte
bestelit. Im April 1970 wurde er
stellvertretendes Vorstandsmitglied
der Hoesch Werke Hohenlimburg-
Schwerte AG und am 1. Oktober
ordentliches Vorstandsmitglied.,

»lch wirde gerne beruflich
etwas tun, aber wie soll ich das
mit Haushalt, Mann und Kindern
vereinbaren? «

Dieses Problem vieler Frauen
haben Maria Bolze, Frau eines
Hoesch-Pensionars, und Hanni
Ropke, deren Mann Verkaufs-
ingenieur bei Hoesch Export ist,
auf ihre Weise gelost. Vermittelt
durch den Ortsverband des Kin-
derschutzbundes, der im Januar
1969 einen Babysitterdienst ein-
richtete, treten sie mehrmals wé-
chentlich flr einige Stunden in
einem fremden Haushalt an die
Stelle der Mutter. Die entlasteten
Miitter konnen dafiir ihrem Be-
ruf als Lehrerin nachgehen.

Frau Sass, eine von ihnen, un-
terrichtet als Studienassessorin in
der ‘Geschwister-Scholl-Schule.
Das heifit: bei dem augenblick-
lichen Lehrermangel braucht die
U 3 nicht auf den Deutsch- und
Franzoésisch-Unterricht zu ver-
zichten. } S

Maria Bolze betreut zweimal



inder Woche den eineinhalbjahri-
gen Christian einer Realschul-
lehrerin, die mit einem Studien-
rat verheiratet ist. Schon Gber
ein Jahr gehort sie zur Familie.
Beide Frauen — die Lehrerin und

Frau Bolze (Frau Bolze selbst
Mutterund GroBmutter, die Enkel
wohnenleider nichtin Dortmund)
— wissen, daB einer den anderen
braucht.

Takt und die Fahigkeit, sich
rasch-aufeinander abzustimmen,
sind Voraussetzung, wenn die
beiden Frauen fir kurze Zeit zu-
sammentreffen und das Notwen-
digste besprechen.

»Wo fande ich so eine selb-
standige Arbeit fur neun Stun-
den wochentlich?« sagt Frau
Ropke. Im fremden Haushalt, in
dem die Mutter ersetzt werden
soll, ist Selbsténdigkeit er-
wunscht. Die eigene Familie lei-
det nicht unter der Berufstatig-
keit der Mutter. Erst wenn Mann
und Toéchter aus dem Hause sind
— die sechzehnjdhrige Andrea

A Frau Ropke (links) kiimmert
sich um Bernd und Gerd, bis
Frau Sasswiedervonder Schule
zuriick ist

und die neunjghrige Anne-Ka-
threin in der Schule —,setzt sich
Frau Rdpke aufs Fahrrad und 1aBt
die gewohnten vier Wande hinter
sich. Gegen halb eins kommt sie
wieder zurick, zeitig genug, um
das vorbereitete Mittagessen zu
kochen.

» Eigenartigerweise«  haben
beide Frauen auch noch fiir an-
dere Dinge Zeit und Lust: Frau
Ropke ist Schéffin beim Land-
gericht, und Frau Bolze hat zu-
sammen mit ihrem Mann einen
groBen Freundeskreis, in dem sie

oft Anregung gibt, in der Volks-

hochschule oder im Wilhelm-
Hansmann-Haus Vortrage oder
Kurse zu besuchen.

» Frau Bolze betreut den zwei-
jahrigen Christian, wihrend
dessen Mutter die Kinder einer
Realschulklasse unterrichtet

Benufstat

s
Mlutter




Naturwissenschatten
abgemeldet

Unsere Zeit wird von Natur-
wissenschaften und Technik ge-
pragt — aber im Bildungssystem
der Bundesrepublik werden die
Natur- und Ingenieurwissen-
schaften vernachldssigt. Auf die-
sen Widerspruch weist der Bun-
desverband der Deutschen Indu-
striein einem Memorandum »Zur
Lage der naturwissenschaftlich-
technischen Bildung in der Bun-
desrepublik Deutschland 1970«
hin.

Die Zielvorstellungen der Bun-
desregierung, derKultusminister-
konferenz und des Deutschen
Bildungsrateswerden nachdrick-
lich begrift, da sie eine Hoher-
bewertungderNaturwissenschaf-
ten erkennen lassen. Die Situa-
tion im natur- und ingenieur-
wissenschaftlichen Bereich.erfor-
dert jedoch SofortmafBnahmen,
mit denen nicht bis zum Ab-
schluB3 der Planungsarbeiten ge-
wartet werden darf.

Nur noch 'knapp 8 v.H. der
Studienanfanger studierten
1969 an den wissenschaftlichen
Hochschulen  Ingenieurwissen-
schaften; 1958 waren es noch
16 v.H.

Noch schlimmer ist die Lage an
den Gymnasien. Jederzweite Pri-
maner hat weder Physik- noch
Chemieunterricht. Der Anteil
naturwissenschaftlicher Unter-
richtsstunden an den neusprach-
lichen Gymnasien sank auf 8 v.H.
Vor hundert Jahren lag er bei
12 v. H. Viele Gymnasien ver-
fugen weder uber geniigend
Raume fiar den naturwissen-

schaftlichen Unterricht noch Gber
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die notwendigen Einrichtungen
und Apparate.

Vor allem fehlen qualifizierte
Lehrer der Naturwissenschaften.
Der Anteil der Studierenden fur
das Lehramt ist in den Jahren
1958 bis 1970 lediglich in Phy-
sik mit 5,4 v.H. gleichgeblieben,

‘Schulen und
iversitaten

in Chemie von 4,5 v.H. auf 3,2
v.H. und in Biologie von 4,5 v.H.
auf 3,4 v.H. gefallen. Der Bedarf
an Lehrern dieser Ficher liegt
aber etwa doppelt so hoch. Das
hat zur Folge, daf3 der natur-
wissenschaftliche Unterricht an
den Schulen noch weiter zuriick-

geht. Damit schiieBt sich ein
Teufelskreis, der fir die Zukunft
unseres Volkes als industrieller
Leistungsgesellschaft gefahrliche
Folgen haben muB. Wenn keine
Anderung eintritt, werden 1980
ca. 30 000 Lehrer der Mathema-
tik und der Naturwissenschaften
fehlen, das ist etwa das Doppelte
des heutigen Bestandes!

Diese alarmierende Situation
veranlaBt den Prisidialarbeits-
kreis fir Forschungspolitik des
Bundesverbandes der Deutschen
Industrie, eine Reihe von Sofort-
maBnahmen zu fordern. Sie se-
hen die Einfihrung des Physik-
und Chemieunterrichtsimgesam-
ten Sekundarbereich schon vom
finften Schuljahr an vor. Mathe-
matisch - naturwissenschaftliche
Zweige der Gymnasien sollen ver-
starktausgebaut werden. Die Ein-
fihrung eines Gymnasiums mit
technischer Pragung als vierter
Normaltyp in allen Bundeslin-
dern erscheint nétig.

Die Behebung des Lehrerman-
gels sollte auf der Basis der Vor-
schldge der Bildungskommission
des Deutschen Bildungsrates ein-
geleitet werden. Systematische
Lehrerfortbildung, der Einsatz
moderner Methoden der Wis-
sensvermittlungundeinefundier-
te Studien- und Berufsberatung
sind notwendig. Ferner wird die
Zusammenfassungderingenieur-
ausbildung an den heutigen
Technischen Hochschulen und
Ingenieurschulen (Fachhoch-
schulen) in eine Gesamthoch-
schule vorgeschlagen.



Die Ge hkschmiede Haden-Eckesey der

HoeschiRothe Erde-Schmiedag AG

:

Die im Gesenk geschmiedeten Konstruktionstei-
le aus der Schmiedehalle unseres Werkes Hagen-
Eckesey werden in allen Bereichen der Technik ge-
braucht, vor allem aber in der Autoindustrie, fiir die
wir Achsen, Achsschenkel, Radnaben, Pleuelstan-
gen und Pleueldeckel, Getriebeteile und Schwung-
scheiben formen. In der Baumaschinen-Industrie
bewaihren sich unsere Schmiedestiicke als Raupen-
glieder, Bodenplatten und Zahnrader unter harte-
sten Bedingungen. Beim Eisenbahn-Oberbau, inder
Armaturen-Industrie, im Waggonbau, bei landwirt-
schaftlichen Geraten und im allgemeinen Maschi-
nenbau ist es nicht anders: liberall werden Schmie-
destiicke »made in Hagen-Eckesey« eingesetzt.

Vieiseitig
Und

Die modernen Hammer und
Pressen fertigen Werkstiicke un-
terschiedlicher Form und GréBe
im Gewichtzwischen 200 Gramm
und 200 Kilogramm. Gegen-
schlaghammer, Oberdruck- und
Falthdmmer sowie Maxima-
Schmiedepressen formen gli-
hende Rohlinge in jede vom Kun-
den gewiinschte Form. Der groB-
te Gegenschlaghammer hat ein
Schlaggewicht von 25 Tonnen

-und formt bis zu 120 Kilogramm

schwere Schmiedestiicke. In den
nachsten Monaten wird ein Ge-
genschlaghammer mit 32 Ton-
nen Schlaggewicht bei einem
Meter Falltiefe die Kapazitat

Heinz Skambraks schmiedet
Querlenker. Das obere Gesenk
des Schmiedehammers ist be-
sonders deutlich zu erkennen

der Schmiede weiter erhohen.

Verfolgen wir die Entstehung
eines Schmiedestlckes, so fuhrt
der Weg zuerst in die Trennerei,
wo Scheren und Ségen das Vor-
material, gewalzte Stahistdbe in
verschiedenen Dicken und Quali-
taten, zerteilen. Die schmiede-
gerechten Abschnitte fallen in
bereitgestellte Behalter. Gabel-
stapler schaffen die gefiliten Be-
halter zu den zahlreichen Er-
wirmungséfen in der groB3en
Schmiedehalle.

Hier durchlaufen ‘die Stahl-
stiicke die mit Gas, Ol und Elektri-
zitdtbetriebenen Ofen, aus denen
sie am anderen Ende schmiede-
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heiB herausfallen. Viele dieser
glihenden Stiicke wandern zu-
nachst in eine Vorformpresse,
durchlaufen eine Vorformwalze
oder kommen unter einen Vor-
formhammer. Dann erst fiihrt
ihr Weg zum Schmiedehammer
oder zur Schmiedepresse. Hier
wird das glihende Teil durch
wuchtige Schldge in die Form
der Gesenke gezwungen. Dann
geht das Werkstiick zur Abgrat-
presse, wird entgratet, gelocht
und kalibriert, bis es seine end-
gultige Form gefunden hat.

In einer anderen Halle be-
findet sich die Gesenkmacherei.
Hier fertigen die Werkzeug-

An einem der groBten Schmie-
dehammer, der bei einem Me-
ter Falltiefe eine Schlagkraft
von 25 Tonnen hat, werden
Achsen fir Lastwagen ge- _

sj:::i:/""

macher auf groBen Drehmaschi-
nen, Kopierfrds- und Hobel-
maschinen die Gesenke sowie
Abgrat-, Loch- und Kalibrierwerk-
zeuge. Die Gesenke missen von
Handgraveuren nachgearbeitet
werden. Ein erheblich wirtschaft-
licheres und technisch noch ge-
naueres Verfahren gewinnt je-
doch mehr und mehr Bedeutung:
Ein Graphitmodell des spater zu
fertigenden  Schmiedestiickes
wird unter hohe elektrische Span-
nung gesetzt und bis auf Milli-
meterbruchteile an den Gesenk-
block herangefihrt. Zwischen
dem Modell und dem Gesenk-
block springen Funken (ber, die

<4 Stanoja Pantic am Eingang
der Durchlaufanlage, in der die
fertiggeschmiedeten Teile ver-
giitet werden




A Handgraveur Georg Pétsch
gibt dem Gesenk fiir ein Diffe-

rentialgehiuse den letzten

Schliff

< Helmut Killing arbeitet an
einer Kopierfrise. Hier entsteht
gerade ein Gesenk fiir ein
Armaturenteil

¥ in der Mechanischen Werk-
statt dreht Horst Vetter an
einer halbautomatischen Dreh-
maschine groBe Radnaben fiir
die Achsenfertigung

die genaue Form des Modells in
das Gesenk hineinfressen.

Die ausgeschmiedeten Werk-
stlicke wandern in die Verglterei.

Dort werden sie in Durchlauféfen .

noch einmal auf 850 bis 900
GradCelsiuserhitzt, anschlieBend
im OI- oder Wasserbad auf 40
bis 60 Grad Celsius abgeschreckt
und danach abermals auf 500
bis 700 Grad Celsius gebracht.
Diese Behandlung bewirkt die
vom Kunden gewiinschte Hérte
des Materials. Sind die Schmiede-
teile abgekihit, wird der Zunder
auf der Oberfliche in Sand-
strahlanlagen beseitigt.

Vor dem Versand steht die End-

kontrolle. Schmiedestiick fir
Schmiedestiick wird eingehend
auf Risse gepriift und durchlduft
automatisch arbeitende Kontroll-
straBen mit vielen Prifstationen.
Damit ist sichergestellt, daB nur
Schmiedesticke héchster Quali-
tdt das Werk Hagen-Eckesey per
Eisenbahn oder Lastzug ver-
lassen.

Doch nicht fiir alle gesenkge-
schmiedeten Teile endet der Weg
nach der Endkontrolle bereits im
Versand. Zahlreiche Schmiede-

_ stiicke werden in der mechani-

schen Werkstatt noch durch
Drehen, Fridsen oder Bohren
nachgearbeitet.

Das Werk Hagen-Eckesey der
Hoesch Rothe Erde-Schmiedag
AG z&hlt aufgrund seiner Kapazi-
tét und seiner modernen Ma-
schinen zu den fiihrenden Ge-
senkschmieden in der Bundes-
republik. Die Bereitschaft, dem
Fortschritt der Technik durch
neue und immer wieder verbes-
serte maschinelle Anlagen zu
folgen, sowie das Bemuhen, sich
standig den Erfordernissen des
Marktes anzupassen, lassen er-
warten, daB8 die Schmiede der
Hoesch Rothe Erde-Schmiedag
AG ihre Stellung in Zukunft nicht
nur halten, sondern erweitern
und verstarken wird.

Einer der wichtigsten Arbeits-
abldufe ist die Endkontrolle.
Oben: Kiaus Friedrichs bei der
Festigkeitspriifung und links
Paul Kraft und Alfred Fliigge
am Magnetisierungsautoma-
ten fiir die RiBprifung
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400
Singvogel

flogen 1970
aus

Federn sind es in jedem Fall,
mit denen sich Dr.-Ing. Hans-
Jurgen Hotfmann, Leiter aes In-
stituts fliir Schwingungstechnik
der Hoesch Werke Hohenlim-
burg-Schwerte AG, beschaftigt:
mit Stahl- und hydropneumati-
schen Federn, die er tagsiber
im Institut entwickelt und testet
— mit Vogelfedern, an denen er
Blaumeisen, Tannenmeisen,
Kleiber und Buchfinken erkennt,
wenn er abends oder an den
Wochenenden im Wald um Ho-
henlimburg als Heger und Pfle-
ger nach dem Rechten sieht.

Dr. Hoffmann, der mit Unter-
stlitzung der Vogelschutzwarte
Essen auf einer Waldfliche von
121 Hektar Nistkasten und Nist-
héhlen anbrachte, hat vom Insti-
tut fur Vogelforschung ..Vogel-
warte Helgoland” die Erlaubnis
zum Beringen.

Waéhrend eines Urlaubs auf
Helgoland — auf der Insel briiten
19 Vogelarten — fand er Gefallen
an der Arbeit der Ornithologen
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(Vogelkundler). Er wurde mit
dem Leiter der Voé;elwarte be-
kannt und bald ehrenamtlicher
Mitarbeiter.

Damit das biologische Gleich-
gewicht in der Natur erhalten
bleibt —viele Singvogelarten ver-
tilgen Insekten —, werden in
manchen Waldgebieten kinst-
liche Brutstitten angebracht.

Dr. Hoffmanns Initiative ist es
zu verdanken, daB sich fiir so
eine -, Nistkastenaktion” auch
in Hohenlimburg freiwillige Hel-
fer fanden. Eine AbschluBkasse
der  Katernbergschule baute
selbst Nistkdsten, die dann in
den Gebieten ,,Roter Stein” und
..SchloBberg” aufgehangt wur-
den. Die Hohenlimburger Walz-
werke stifteten fiinfundzwanzig
Holzbeton-Nisthohlen, die in der
..Ossenkdmpe” ihren Platz fan-
den. Mit weiteren finfundzwan-
zig beteiligte sich das Forstamt
Letmathe.

Dr. Hoffmanns . Arbeit” be-
ginnt im Frithjahr mit dem Rei-

nigen der Nistkasten. Manche
Vogelarten, vor allem Meisen,
tberwintern im Lande. Nach der
Reinigung werden die Késten
ausgespritzt. Beginnt die Brut-
zeit, macht Dr. Hoffmann seine
zweite Runde. Er sieht nach,
welche Nester mit Eiern belegt
sind und kommt dann n acht bis
zehn Tagen wieder, wenn die
Jungen ausgeschliipft sind'".

Mit einem langen Stab hebt
er die Nisthéhlen vom Baum,
offnet sie — er braucht nur eine
Klappe herauszuziehen — und
klemmt einen Metallring an das
linke Bein des Jungvogels. Der
Ring tragt die Aufschrift ,,.Vogel-
warte Helgoland” und die lau-
fende Nummer. Zu den Nistka-
sten muB Dr. Hoffmann mit
einer Leiter hinaufklettern. Oben
offnet er den Deckel und legt die
Jungvégel in einen mitgebrach-
ten Leinensack. Unten kann er
dann einen nach dem anderen
beringen. Datum, Alter und Ge-
schlecht des Tieres tragt er unter

der Nistkastennummer in ein
Buch ein. Findet er Altvogel im
Gehege, werden auch sie beringt.

Von den Beringungslisten, die
Dr. Hoffmann fihrt, geht ein
Exemplar an den Hauptsitz der
Vogelwarte Helgoland nach Wil-
helmshaven. Hierhin werden
auch alle beringten und irgendwo
aufgefundenen Vogel gemeldet.
Am besten gibt der Finder solche
Tiere bei Forstdienststellen oder
bei Naturfreundegruppen ab. Er
bekommt dann von der Vogel-
warte die Nachricht, wo der Vo-
gel beringt wurde und kann sich
selbst ein Bild machen, welche
Flugrichtung er genommen hat.

Nach dem zweiten Briiten und
Beringen im Juli werden im Sep-
tember die alten Nester entfernt
und die Kéasten erneut gegen Un-
geziefer gespritzt. Dann wertet
unser Vogelfreund das Ergebnis
des Jahres aus. So flogen in die-
sem Jahr aus siebzig Nistkdsten
und Nisthéhlen Gber 400 Vogel
aus.

1 Miteiner Spezialzange klemmt
Dr. Hoffmann den Ring um das
linke Beinchen

2 Mit einer langen Stange
werden die Nisthohlen vom
Baum gehoben

3 So kommt man an das Nest
heran: Die Vorderwand mitdem
Flugioch wird abgenommen

4 Nistkdsten sind nicht ab-
nehmbar. Man kommt deshalb
nur mit einer Leiter heran

5 Dann werden die Jungvégel
in einen Beutel gelegt und
beringt

6 Ringnummer, Datum, Vogel-
art, Alter und bei Altvigeln
auch das Geschlecht werden in
Beringungslisten eingetragen

323



Wir haben im vergangenen
Heft erldutert, daB ZINCAL ein
kaltgewalztes und kontinuierlich
verzinktes Kaltfeinblech ist. Das
aufelektrolytischem Wege aufge-
brachte Zink schiitzt den Stahl
gegen Korrosion und bietet mit
den uUblichen Oberflachennach-
behandlungen einen sehr'guten
Haftgrund fur Lackierung. Selbst
wenn die Lackschicht einmal be-
schadigtwird, verhindertdie Zink-
auflage das Unterrosten und da-
mit ein Abblattern.des Lackes.
Aus diesem Grund wird elektro-
lytisch verzinktes Feinblech vor
allen Dingen dort eingesetzt, wo
bisher unveredeltes Feinblech
mit aufwendigen Vorarbeiten fiir
die Lackierung vorbereitetwurde.

EinweitererVorteilvonZINCAL
ist, daB sich der Zinktberzug trotz
hoher Umformbeanspruchung
nichtlost; deshalbkannZINCAL—
wie unsere Bilder bestdtigen —
bei allen Arten der Kaltumfor-
mung wie Biegen, Falzen, Bor-
deln, Ziehenund sogar Tiefziehen
eingesetzt werden. ZINCAL laBt
sich nach den bei Feinbiech ub-
lichen Verfahren sogar schwei-
Ben. Aufgrund dieser Vorteile
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AUF
STAHL

Im Oktober-Heft berichteten wir, daB in Dortmund
ein neues ZINCAL-Werk gebaut wird, das Ende
nachsten Jahres den Betrieb aufnehmen und die
ZINCAL-Produktionim Werk Wuppertal des Hoesch
Trierer Walzwerks erganzen wird. Zahlreiche Leser
baten darauf um nahere Auskunft iiber die Vorteile
und iber die Verwendungsmoglichkeiten dieses
Werkstoffes, der neben PLATAL und PLADUR —
dem kunststoffbeschichteten und lackierten Kalt-
feinblech in Tafeln und Rollen —zu den wichtigsten
Erzeugnissen des Hoesch Trierer Walzwerks gehort.

greift die metallverarbeitende In-
dustrie immer stirker nach
ZINCAL.

Die Einsatzmdglichkeiten fiir

ZINCAL reichen von Kraftstoff-

behéltern in der Automobilindu-
strie Gber Tiiren, Langfeldleuch-
tenund Kithimébelverkleidungen
bis zu Nachtstromspeichergera-
ten. Die abgebildete Dunstab-
zugshaube istebensoausZINCAL
wie das Gehduse des Wasch-
automaten oder die Verkleidung
der Bugelmaschine. Eine Metall-
tiir kann aus ZINCAL sein wie der
Aufzug im Hochhaus. Auch
Biromobel und Wandverkleidun-
genwerden vielerorts aus elektro-
lytisch verzinktem Feinblech her-
gestellt.

Diese Aufzéhlung mag als be-
scheidene Auswahl aus dem gro-
Ben Katalog der Verwendungs-
mdéglichkeiten flir ZINCAL deut-
lich machen, weshalb nun auch
in Dortmund ein Werk entsteht,
nach dessen Inbetriebnahme wir
in der Lage sein werden, ZINCAL
in den Mengen herzustellen, in
denen unsere Kunden diesen
hochwertigen Werkstoff verlan-
gen.
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DaB der Ruhestand kein Bankrott zu sein braucht, zeigt uns das
Beispiel ehemaliger Hoesch-Mitarbeiter. Uber die vielen mog-
lichen Beschaftigungen, die geeignet sind, den Alitag auszu-
fullen, berichten in dieser Aufsatzreihe Rentner und Pensionare,
die trotz ihres Alters mitten im Leben stehen.

Peter Kring

Wilt 6 Kaniginnen

im Garten

Man kann kaum schoner woh-

- nen, als in einem der Eigentums-

hduser an der »Rockebecke«
oberhalb der Trierer Walzwerk
AG in Wuppertal-Langerfeld. Das
Haus Nummer SiebenunddreiBig
grenzt mit dem Garten an den
Wald. Peter Krings wohnt hier
seit 1951. Der gebiirtige Rhein-
lander erlernte in einer Trierer
Weinhandlung den Kaufmanns-
beruf, kam 1928 als Buchhalter
zur Trierer Walzwerk AG — da-
mals war die Verwaltung noch
in Trier — und erst 1939 nach
Wuppertal-Langerfeld.  Vierzig
Jahre war er in der Bilanzbuch-
haltung beschéftigt. Seit 1968
ist er pensioniert.

Nicht in die Flugschneise!

»Nicht in die Flugschneise ge-
hen, da werden Sie gestochen! «
Peter Krings gibt diesen Rat,
wahrend wir in seinem Garten
vor dem Bienenhaus stehen, das
geschiitzt in einer Ecke des
Grundstiicks liegt. Die Wiese
neigt sich zum Wald, so hilt sie
den Wind ab. Auf der anderen
Seite schiitzen die Bdume des
Waldes. Besser kann kaum ein
Bienenhaus liegen. Die gute
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Wohnlage honorieren die Bienen
mit FleiB. Zwischen funfzehn
und zwanzig Kilo Honig pro Volk
je nach Wetterlage bringen sie
ein. .Eigentlich soll der Honig
die Bienen uber den Winter brin-
gen. Aber der Imker nitzt ihn
fir sich und futtert dafir seine
Bienen. Pro Volk braucht er zehn
Kilo Zucker.

Einflttern der Bienen

Peter Krings hat Mitte August
mit dem Einfittern begonnen.
»Man kann trocken und fliissig
einflttern«, sagt er. Er selbst
fittert flissig ein, pro Volk gibt
er einen Liter taglich — auf ein
Liter Wasser kommt ein Liter Zuk-
ker, etwas Honig und Bienentee
gehoren dazu. Das Futtergerit
wird von der Riickseite der Beute in
denStock geschoben. NutznieBer
sinddieWinterbienen. Sieschliip-
fen Ende Juli, Anfang August und
leben am langsten. Mit ihnen be-
ginnt fir den Imker das Bienen-
jahr, an dessen Ende die Honigernte
steht. In Glaser oder Eimer ge-
fallt — zweieinhalb Kilo passen
hinein — hat der Honig, noch
flissig, einen ganz bestimmten
Geschmack, je nachdem, wo die

Tracht herriihrt, die die Bienen
aus Obstbdaumen oder Bliten
des Waldes einholen.

»Wenn ich jetzt einfiittere«,
sagt Peter Krings im September,
»muBl ich gleichzeitig >einen-
genc.« Er trennt den Honigraum
ab und schiebt eine Trennwand
zum Brutraum. Hier leben die
Bienen im Winter enger und
waérmer, dicht geschart um die
Kénigin. Durch Zittern der Mus-
keln und Fligel erzeugen sie
Warme selbst. Peter Krings ver-
wendet Dickwabenbeuten. Jede
Beute ist eine Stadt fiir sich in

zwei Teilen — unten nur Brutwie-
gen, oben die Vorratsrdume, ver-
tikal sind StraBen angelegt.
Auch im Winter schlafen die
Bienen nicht. Doch nur selten
geht Peter Krings dann zum Bie-
nenhaus. Gut verpackt mit Filz-
matten und Schaumstoffplatten
sind die Beuten. Schligt das
Wetter im Februar um, reagieren
die Bienen sofort. Uber vier

Monate haben sie den Stock nicht
verlassen. Dennoch habensie ihn
nicht beschmutzt. Jetzt folgt der
Reinigungsflug. AuBerdem wird
der Stock von den Toten befreit.
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Lebt die Konigin noch? Der Im-
ker sieht es am Flug der Bienen.
Sind die Rdhmchen mit Eiern be-
legt, ist er beruhigt. Auf und
nieder, wie eine summende Wol-
ke, bewegt sich »der Bien« vor
dem Flugloch.

Reizfutter im Fruhjahr

im Marz geht der Bien wie ein
Hefestiick auf. Reizfutter regt
die Konigin an zum Eierlegen.
Nur noch einige Wochen sind die
Winterbienen am Leben. Sie ster-
ben, wenn die erste Brut schlipft.

- - 4

' Peter Krings zeigt eine Honig-
wabe, in die rechts oben bereits
etwas Honig eingebracht wor-
den ist

Je nach dem Wetter und je nach-
dem, wie die Brutwaben besetzt
sind, zieht der Imker im warmen
April schlieBlich die Klappe zum
Honigraum heraus. Er schiebt
ein Gitter ein, durch das die Ko-
nigin nicht. hindurch kann. Aus
der Obstbaumbliite und spater
auch aus Faulbeerbdumen, Him-
beeren und Brombeeren im an-
grenzendenWald, zuletztaus den
Lindenbliiten, tragen die Flug-
bienen Nektar und Pollen herein.
Die Arbeitsbienen am Stock ver-
wandeln beides in Honig, mit
dem sie die Waben fillen.

Funfzehn bis zwanzig
Kilo pro Volk

Funfzig- bis sechzigtausend
Bienen muf} ein Voik haben, soll
es ertragreich sein.

Im Mai holt sich Peter Krings
zum erstenmal den Honig — drei
Wochen spéater schleudert erzum
zweitenmal. Was der Juli bringt,
hangt vom Wetter ab.

Je drei Waben werden entdek-
kelt, und in der Schleuder trennt
sich der Wachs vom Honig, der
goldgelb abflieBt. Acht bis vier-
zehn Tage muB er stehen, wird
dreimal am Tag gerihrt und ge-
stoBen, damit er - filissig bleibt.
Fanfzehn bis zwanzig Kilo pro
Volk ist bei Peter Krings die Aus-
beute. Er sagt: »weil das Bienen-
haus so geschiitzt und windstill
am Haus liegt.« Er hat es auf
festem Sockel selbst gebaut, vor-
her den Wald gerodet und den
Garten angelegt. Von Bienen be-
fruchtet, blilhen heute dort
Obstbdume und Blumen.

Zwei Kurzlehrgénge besuchte
Peter Krings in der Eifel in einer
imkerschule. Er las viele Blicher
{iber Bienenzucht und wurde Mit-
glied im Imkerverein. Doch im
Umgang mit Bienen lernt man nie
aus, so daB ein Imker Langeweile
nicht kennt.

| Neues iiber Tieftiau
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Da Stahl der Baustoff ist, der
héchsten Belastungen am besten
standhalt, wird er auf vielen Ge-
bieten des Tiefbaus eingesetzt.
Uber den neuesten Stand der
Technik auf dem Gebiet des Tief-
baus mit Stahl informierten sich
die Leiter der kommunalen Tief-
bauamter der GroB3stidte an
Rhein und Ruhr, die Ende Sep-
tember Hoesch besuchten. Auf
unserem Bild erlautert Dipl.-Ing.
Brackemann, Hauptabteilungs-
leiter des Bereichs Spundwand,
die neuentwickelten Tiefbau-S-

mit Stah

Profile, die im Tunnelbau und in
der Wasserwirtschaft eingesetzt
werden. BesonderenAnklangfan-
den auch die Ausfihrungen von
Dipl.-Ing. Kasten, Hoesch Sie-
gerlandwerke AG, Uber die Ver-
kleidung von Tunnels mit Platal.
Die Veranstaltung fand ihren Ab-
schiuB mit der Besichtigung eines
Mustertunnels in Tiefbau-S-Profi-
fenundzweier Baustellenaufdem
Werksgeldnde, an denendie Neu-
bauabteilung praktische Vorteile
der Spundwandbauweise erldu-
tern konnte.

NeuesComputer-Zentrum

Fur die Zentrale Datenver-
arbeitung Hoesch entsteht in
Dortmund an der Nordkirchen-
straBe — in der Nihe der B 54 —
ein Gebaude, das drei Teile um-
fassen wird: Im Maschinensaal

— =
1_,-
_-.

i ¥
-

hei Hoesch

fur die Elektronengehirne, im
GroBraum fur die Datenerfas-
sung und in einem achtgeschos-
sigen Blrohochhaus fur die Pro-
grammierung werden rund 600
Mitarbeiter beschéftigt sein.
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Jrel Rezente

egenArgee\

Sie kennen sicherlich den Zu-
stand, in dem man vor Arger aus
der Haut fahren moéchte. Ange-
nehm ist das nicht. Und jeder
ist froh, wenn er seinen Arger
tberwunden hat. Darum méchte
ich Ihnen ein paar » Rezepte ge-
gen Arger« geben.

Der Grundsatz »Vorbeugen ist
besser als Heilen« gilt auch dem
Arger gegeniiber. Am besten 4Bt
man es gar nicht erst zu hefti-
gem Sichargern kommen. Wenn
man sich erst einmal maBlos ar-
gert, istder Affektschwer zu iber-
winden.

ErfahrungsgemaB argert man
sich in guter Stimmung viel we-
niger als in schlechter Stim-
mung. Das beste Mittel zur Vor-
beugung gegen Arger ist daher
gute Stimmung. Diese wiederum
kann man sich anerziehen, und
zwar durch die gute Gewohnheit
des Sichfreuens. Freuen Sie sich
gewohnheitsmaBig bei jeder Ge-
legenheit und Uber jede Kleinig-
keit, so werden. Sie stets bei
guter Stimmung sein und Uber

328

Arger nicht mehr zu klagen
haben!

»Wenn das so einfach wiére! «
hore ich Sie seufzen. »Der Mann
hat gut reden. Wenn der in
meiner Lage wiére, wiirde er auch
anders denken. Ich kann mich
nicht freuen. Ich muB3 mich dau-
ernd drgern.«

Irrtum! Niemand muB sich dau-
ernd drgern, und keiner kann sich
nicht freuen. Das sind nur schlechte
Gewohnheiten. Die Lebensbedin-
gungen spielen dabei keine we-
sentliche Rolle. Es gibt ja be-
kanntiich Menschen, die unter
denkbar schlechten Bedingun-
gen stets frohen Mutes sind und
sich nicht argern, und es gibt
umgekehrt genug, die in glan-
zenden Verhéltnissen leben und
sich standig drgern. Es liegt im-
mer an einem selbst, ob man
sich Giber einen beliebigen Anla3
argert oder nicht. Der Arger ent-
steht immer in einem selbst, und
zwar aus schlechter Stimmung
heraus. Daran ist nicht zu riittein.

" ken fahig ist und wer dabei auch

Merken Siesichdaheralserstes
Rezept gegen den Arger: »Pflege
deine gute Stimmung. Freue dich
mehr und ofter! «

Im AnfangsstadiumdesArgers,

wenn unsere Stimmung von froh

nach miBgelaunt umzuschlagen

droht, hilft Humor. Leute mit Hu-
mor drgern sich viel weniger als
die humorlosen. Wer das Ko-
mische an einer Situation, auch
an einer argerlichen, zu bemer-

tiber sich selber lachen kann,
setzt hiermit seinen Arger schach-
matt.

Man kann namlich nicht gleich-
zeitig argerlich sein und lachen,
wie man auch nicht gleichzeitig
weinen und ein lustiges Lied sin-
gen oder gleichzeitig freundlich
und wiitend sein kann. Das ist
eine seelische Unmdglichkeit.
Wir kbnnen uns zu einem belie-

bigen Zeitpunkt immer nur in

einer bestimmten Gefihlslage
befinden. Mehrere Gefiihle oder
Stimmungen gleichzeitig kénnen
wir nicht haben,




Deshalb lautet das zweite Re-
zept gegen Arger: »Gegen Arger
hilft Humorl«

SchlieBlichkannmanabundzu
einmal, trotz vorwiegend guter
Stimmung und trotz Humor, in
einen handfesten Arger hinein-
geraten. Wenn dies nicht zu oft
passiertundwennder Affektnach
kurzer Zeit wieder einer guten
Stimmung Platz macht, ist da-
gegen gar nichts einzuwenden.
Hin und wieder drgern wir uns
alle einmal. Ja, ein gelegent-
licher, herzhafter Arger scheint
sogar fir unser seelisches Wohl-
befinden nétig zu sein.

Seine reinigende, entgiftende
Wirkung verliert der gelegent-
liche Arger jedoch, wenn er zu
lange anhalt, wenn er chronisch
wird. Es kommt daher alles dar-
auf an, den heilsamen gelegent-
lichen Arger rasch und griindlich
abzureagieren. Nichts wire ver-
kehrter, alsimZustanddesakuten
Argers, wenn uns die MiBstim-
mung bereits mit Machtund ganz
ergriffen hat, den Ausbruch des
Argers zuriickhalten zu wollen!
Wenn wir uns schon einmal &r-
gern, dann sollten wir es tichtig
und von Herzen tun. Damit schaf-
fen wir uns Luft und die Voraus-
setzung, alsbald wieder guter
Stimmung zu sein.

Darum das dritte Rezept gegen
chronischen Arger: »Wennschon
sich drgern, dann aber herzhaft
und tiichtig! «

Gebrauchsanweisung:

Man befolge die drei Rezepte
gegen Arger nacheinander in
ihrer Reihenfolge. Die ersten bei-
den mehrmals taglich. Das letzte
tunlichst nur einmal am Tag oder
— je nach geringerem Bedarf —
auch seltener. Nach Anwendung
desdritten Rezeptes beginneman
sofort wieder mit dem ersten und
zweiten usw. . . ., bis es geholfen
hat. Dr. F. Stein

UNSERE JUBILARE
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20.12.1970 Walter Steinfort, Vorarbeiter

2D

23.
27.
28.

15.

1.
11.
.12,
12.
12.
.12,
12.
12.

12.

12.

1970
1970
1970
1970
1970
1970
1970
1970
1970

1970

3.12.1970

5.12.1970

5.12.1970

5.12.1970

Hoesch Hiittenwerke AG

Werk Phoenix

Hoesch Hiittenwerke AG

Leo Sledz, Steuermann

Werk Westfalenhiitte

Gustav Tatus, Elektriker

Werk Westfalenhitte

Erich Breukel, Bote

Werk Union

Ernst Langwald, Maschinist
Werk Westfalenhitte

Josef Fischer, techn. Angestellter
Werk Union

Johann Baska, Anhdnger

Werk Westfalenhiitte

Adolf Nussen, Fahrer

Werk Westfalenhiitte

Johann Rose, Vorarbeiter

Werk Westfalenhlitte

Erich Stébener, Bliroangestellter
Werk Phoenix

Hoesch
Rothe Erde-Schmiedag AG

Dipl.-Ing. Gerhard Labisch, Son-
derbeauftragter des Vorstandes

- Hoesch Hittenwerke AG

Walter Poth, Betriebstechniker
Werk Westfalenhutte

Heinz Glasmacher, Steuermann
Werk Westfalenhutte

Anton Neuhorst, Kranfahrer
Werk Westfalenhitte

Erich-Artur Hartmann,
Qualitatsprufer

Werk Phoenix

Jedes Jahrzehnt

des Menschen-hat sein
eigenes Gluck,

seine eigenen Hoffnungen
und Aussichten

GOETHE

10.

14.

15.
17.
20.

27.

10.

27.

6

12.
12.

12.

.12,

.12,

12

.12,

12

12.

.12,

2.

12,

.1970
.1970

.1970

1970
1970

1970

.1970

1970

1970

.1970

1970

.1970

1970

1970

1970

1970

11.12.1970

Friedrich Kandel,
Maschinenschlosser

Werk Westfalenhiitte

Gunter Schulz,
Maschinenschlosser

Werk Westfalenhitte

Gustav Rinio, Kolonnenfiihrer
Werk Westfalenhltte

Alfred Laddach, 1. Steuermann
Werk Westfalenhiitte

Erich Wiefelspitz, Oberpfortner
Werk Westfalenhltte

Karl Heinz Kommorowski,
MeBtechniker

Werk Westfalenhiitte

Heinrich Wember,
Hauptgruppenleiter

Werk Phoenix

{und nicht Blroangestellter, wie fiir das
Juni-Heft irrtimlich gemeldet)

Hoesch Siegerlandwerke AG

Hermann Vomhof,

kfm. Angestellter

Hauptverwaltung -

Werner Hermes, 1. Obermonteur
Werk Attendorn

Ernst Schreiber, Schmied

Werk Eichen

Hoesch Werke
Hohenlimburg-Schwerte AG

Otto Wegner, Federnarbeiter
Federnwerk Hibg.

Karl Wasser, Maurer
Maschinenbetrieb Hibg.

Alfred Krawczyk, Séger
Maschinenbetrieb Hibg.

BLEFA AG

Reinhard Bock, SchweiBer
Werk Attendorn

Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland AG

Antonius Steinberg, Vorarbeiter

Hoesch Eisenhandel mbH

Erich Schmitz, Lagermeister
Niederl. Dusseldorf

Helmut Volkmann, Scherenfuhrer
Niederi. Dortmund
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DIE GESELLSCHAFTEN
DER HOESCH AG

Sonstige Beteiligungsgeselischaften

Orenstein & Koppel AG  Berlin/Dortmund

Rheinisch-Westfalische Kalkwerke AG Dornap

Dolomitwerke GmbH Wailfrath

Vereinigte Drahtseilwerke GmbH Dortmund

Gesellschaft fur Metall Praecis-Formung mbH
Westhofen

INLAND

Vereinigte Achsenwerke GmbH Dortmund

Hiitten- und Walzwerke

Hydropneumatik Federungselemente GmbH
Minchen

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
Wouppertal-Langerfeld

Weiterverarbeitung

Déhner AG Letmathe

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

Weiterverarbeitung

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires

Hoesch Rohrenwerke AG  Hamm

Hoesch Scripelliti SA Industria de Molas
Sao Paulo

Hoesch Rothe Erde-Schmiedag AG
Dortmund

Forjaria Sdo Bernardo SA
Sao0 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 Schwelm

American Hoesch Inc. New York

Handel und Export

Hoesch Belgique SA —
Hoesch Belgie NV Briissel

Hoesch Eisenhandel mbH Dortmund

Hoesch France Sarl Paris

Dortmunder Eisenhandel GmbH Dortmund

Hoesch lItaliana SpA Milano

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

Walzstahtkontor Westfalen GmbH Dortmund

Hoesch Zirich AG  Zurich

Roballo Engineering Company Ltd. London

Verwaltungsgesellschaft

Roballo France Sarl Paris

Industriewerte AG = Dortmund

Rothe Erde ltaliana SpA Milano
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WETT
BEWERB

»MEIN BESTES
URLAUBSBILD«

Gerd Hinzmann
Hoesch Huttenwerke AG

Franz Behler
Hoesch Huttenwerke AG

Klaus Jiirgen Liebing

Hoesch AG

Willi Giessing

Titan Verpackungssysteme GmbH

® © © o o

Wilhelm Heuner
Hoesch Huttenwerke AG

Fir den Fotowettbewerb kdnnen unsere Be-
legschaftsmitglieder und Pensionire bis zum
3. Dezember Fotos zu dem Thema »Regen«
und bis zum 3. Januar Fotos zu dem Thema
»Eis und Schnee« 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 Wellen und Wasser

November B Mein bestes Urlaubsbild
Dezember Pflanzen

Fuar jedes verdffentlichte Bild erhalt der Ein-
sender eine Prdmie von dreiig Mark. Die
eingereichten Bilder sollen — um eine gute
Wiedergabe im Druck zu ermdglichen —
moglichst nicht zu klein und auf weiem
Hochglanzpapier vergroBert sein. Bitte ver-
gessen Sie nicht, auf jedem Bild lhren Na-
men, |hre Anschrift und das Werk, in dem
Sie beschiftigt sind, anzugeben. Unsere
Anschrift lautet: Fotowettbewerb WERK
UND WIR, Hoesch AG, 46 Dortmund, Eber-
hardstraBBe 12.
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