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Die weitere Entwicklung 

unseres DH-Verfahrens 

zur Vakuumbehandlung 

von flüssigem Stahl 

Auf allen Gebieten der Technik ist 

die Verbesserung der bestehenden 
Produktionsverfahren und der da- 

mit hergestellten Gegenstände so- 

wie die Herstellung von vollkom- 

men neuen Produkten ein Gebot 

der wirtschaftlichen Existenz auf 

lange Sicht. In der chemischen In- 

dustrie rechnet man heute damit, 

daß der größte Teil der chemischen 
Produkte im Mittel nicht länger als 

etwa 10 Jahre hergestellt werden 

kann und daß dann neue Verfahren 

und Erzeugnisse entwickelt sein 
müssen, auf die die weitere Pro- 

duktion aufgebaut werden kann. 

Noch stärker gilt diese Forderung 

nach neuen Produkten für Indu- 

strien, die Gebrauchsgüter herstel- 

len; beispielsweise ist es heute un- 

denkbar, daß noch ein Rundfunk- 

gerät oder ein Auto aus einer 

Produktion von vor etwa 10 Jahren 

laufend hergestellt würde. 

Stahlentgasungsanlage im 

Siemens-Martin-Stahlwerk 

des Werkes Dortmund. 

Blick in den Bedienungs- 

raum während einer 

Entgasungsbehandlung. 

Ähnliche Forderungen, wenn auch 

noch nicht in so strengem Maßstab, 

gelten auch für die Stahlherstellung. 

In den ersten Jahren nach dem 

Krieg wurde hauptsächlich daran 

gearbeitet, die schon bestehenden 

Verfahren so weit zu verbessern, 

daß sie bedeutend wirtschaftlicher 

betrieben werden konnten. Bei- 

spielsweise wurde vor dem Krieg 
zur Herstellung einer Tonne Roh- 
eisen mindestens eine Tonne Koks 

verbraucht. Durch Erforschung der 

Gesetzmäßigkeiten der Reduktion 

der Erze und durch geeignete Vor- 

bereitung gelang es inzwischen, den 

Koksverbrauch auf etwa 600 bis 

700 kg/t Roheisen herabzudrücken. 

Ein anderes Beispiel ist die Ein- 

führung der modernen Walzstraßen, 

in denen praktisch keine Hand- 

arbeit mehr zu leisten ist. Damit 

werden Walzleistungen erzielt, die 

vor 20 oder 30 Jahren noch un- 

glaublich erschienen. 

In den Stahlwerken selbst ist eben- 

falls eine Reihe von Methoden ent- 

wickelt worden, hauptsächlich durch 

den Einsatz von Sauerstoff die Pro- 

duktion wirtschaftlicher zu gestal- 

ten. In den letzten 10 Jahren hat 
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daneben nun eine Entwicklung ein- 

gesetzt, die das Ziel verfolgt, auf 

möglichst wirtschaftlichem Wege 

qualitätsmäßig hochwertige Stähle 
zu erzeugen. Diese Entwicklung 

wurde hauptsächlich durch die in 

der weiterverarbeitenden Industrie 

überall eingeführte Automatisie- 
rung ausgelöst, die an den Stahl 

hinsichtlich Gleichmäßigkeit der 

Zusammensetzung undFreiheit von 
oxydischen Einschlüssen immer hö- 
here Anforderungen stellt. Dabei 

ist es auf vielen Gebieten nötig, 

daß die Eigenschaften und die Feh- 

lerfreiheit der aus dem Stahl her- 

gestellten Teile durch eine Reihe 
von Prüfungen kontrolliert werden. 

Es können dann sowohl durch die 

Prüfung als auch durch das Abwer- 
ten oder Verschrotten der bereits 

hergestellten Teile erhebliche Ko- 
sten entstehen. 

Es ist deshalb eine wichtige Auf- 

gabe für die Entwicklung in der 

Stahlindustrie, Stähle herzustellen, 
die möglichst frei von Fehlern sind 

und deren Analysen in sehr engen 

Grenzen gehalten werden können. 
Auf diesem Gebiet werden bei der 

Dortmund-Hörder Hüttenunion AG. 
nun schon seit fast 10 Jahren viele 

Forschungs- und Entwicklungs- 
arbeiten durchgeführt. Das wich- 
tigste Ergebnis war der Aufbau 

einer sogenannten Stahlentgasungs- 

anlage, die Ende 1955 im Siemens- 

Martin-Stahlwerk des Werkes Dort- 
mund in Betrieb genommen wurde. 
In dieser Anlage wird dem flüssigen 

Stahl nach dem Abstich in die 

Pfanne der größte Teil der gas- 
förmig entfernbaren Stoffe, haupt- 

sächlich Wasserstoff und Sauerstoff, 
entzogen und danach Legierungs- 

elemente und Sauerstoff bindende 

Elemente zugegeben. Zu diesem 

Zweck wird die Pfanne mit einem 

Pfannentransportwagen unter die 

Stahlentgasungsanlage gefahren. 
In die Pfanne taucht von oben mit 

einem Ansaugrüssel ein Entga- 

sungsgefäß ein, das nach dem Ein- 

tauchen ausgepumpt wird. Hier- 

durch wird der Stahl in das Ent- 

gasungsgefäß bis zu einer Höhe von 

Vorderansicht der Stahl- 

entgasungsanlage bei den 

Stahlwerken Südwestfalen 

AG. in Geisweid. Man er- 

kennt unten den Transport- 

wagen, mit dem derflüssige 

Stahl in der Pfanne unter 

die Anlage gefahren wird, 

außerdem das Entgasungs- 

gefäß mit dem Ansaug- 

rüssel. Die Plattform, auf 

der oben verschiedene Auf- 

bauten zu erkennen sind, 

wird über eine hydraulische 

Anlage periodisch gehoben 

und gesenkt. 

Blick von oben auf die bewegliche Plattform der Stahlentgasungsanlage bei den Stahlwerken Süd- 

westfalen AG. in Geisweid. Auf dieser Bühne sind das EntgasungsgefäB, Vakuumbehälter für die 

Zugabe von Legierungselementen, Transformator und Einrichtung für eine elektrische Widerstands- 

beheizung sowie Kühler und Absaugleitung untergebracht. 
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Die bisher größte Stahl- 

entgasungsanlage nach 

unserem DH - Verfahren, 

die bei der Firma Crucible 

Steel Company of Ame- 

rica in Midland aufgebaut 

wurde und mit der bis zu 

200 -1- Pfannen behandelt 

werden können. Hier wird 

gerade eine Entgasungs- 

behandlung durchgeführt. 

Man erkennt unter der 

Anlage eine 170-t-Pfanne. 

Rechts oben ist der Be- 

dienungsstand zu sehen. 

Blick auf die bewegliche Bühne der Stahlentgasungsanlage bei der Firma Crucible Steel Co. Aucfl hier 

ist der Aufbau im wesentlichen der gleiche wie bei der Anlage bei den Stahlwerken Südwestfalen AG. 

in Geisweid, nur daß mehr und wesentlich größere Behälter für die Zugabe von Legierungselementen 

vorhanden sind. 

etwa 1,40 m gesaugt. Während 

einer Gesamtbehandlungszeit von 

etwa 12 Minuten werden in dieser 

Form laufend der Pfanne bestimmte 
Portionen an flüssigem Stahl ent- 

nommen, die jeweils innerhalb von 

etwa 15 Sekunden im Entgasungs- 

gefäß behandelt und anschließend 

wieder in die Pfanne zurückgegeben 
werden. Um einen ausreichend rei- 

nen Stahl zu erhalten, werden etwa 

30 bis 40 mal Portionen aus der 

Pfanne in das Entgasungsgefäß ge- 

bracht. 

Diese Behandlung erlaubt es, den 

Sauerstoffgehalt im Stahl durch 

Absaugen eines gasförmigen Reak- 

tionsproduktes so weit zu senken, 
daß dann bei der Zugabe von Sili- 

zium oder Aluminium praktisch 

keine Oxyde mehr entstehen. Bei 

großen Blöcken für schwere 

Schmiedestücke besteht außerdem 

noch der Vorteil, daß der Wasser- 
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stoffgehalt nach der Vakuum- 
behandlung so tief liegt, daß die 
bei diesen schweren Schmiedeteilen 

durch die Ausscheidung von Was- 

serstoff hervorgerufenen, besonders 

gefürchteten Risse, die sogenannten 
Flocken, gänzlich vermieden wer- 

den. 

Darüber hinaus ist es aber mit die- 

sem Verfahren auch möglich, die 

Zusammensetzung des Stahles in 
sehr engen Grenzen zu halten. 

Hierzu wird direkt nach dem Ab- 
stich aus der Pfanne eine Probe ent- 

nommen. Diese Probe wird inner- 
halb von wenigen Minuten im Che- 

mischen Laboratorium analysiert, 
so daß noch vor dem Ende der 

Entgasungsbehandlung die Zusam- 
mensetzung der Schmelze bekannt 
ist. Der Schichtassistent kann dann 

beispielsweise durch die Zugabe 
von Kohlenstoff und Mangan im 

Entgasungsgefäß die Analyse kor- 
rigieren. Da die im Entgasungs- 
gefäß zugegebenen Elemente nicht 

mit Luft oder mit Schlacke in Be- 

rührung kommen, tritt kein unkon- 

trollierbarer Abbrand mehr ein und 
es können deshalb die gewünschten 

Analysenwerte sehr genau ein- 
gestellt werden. 

Durch dieses neue Verfahren ge- 
lingt es also, in einer einfachen 

Weise einen reinen Stahl zu erzeu- 
gen, bei dem die Zusammensetzung 

genau eingestellt werden kann. 

Dies war bisher eine der wichtig- 

sten Aufgaben des Schmelzmei- 

sters. Es gehörte zum Teil jahr- 

zehntelange Erfahrung dazu, um 
aus gewissen eigentümlichen Ver- 

haltensweisen der Schmelze zusam- 
men mit der chemischen Kontrolle 

die richtigen Entscheidungen für 

die Schmelzführung zu treffen. Ge- 

rade weil bei der Zugabe von Ele- 

menten wie zum Beispiel Mangan, 

Kohlenstoff oder Silizium eine 
Reihe schwer erfaßbarer Vorgänge, 

— z. B. die Reaktionen-mit der 

Schlacke, der Luft oder auch mit 
dem beim Abstich noch vorhande- 

nen Sauerstoffgehalt des Stahles — 

eine entscheidende Rolle spielt, ist 

Die Vakuumbehandlung wird von einem einzigen Mann durchgeführt. 

Hier ist das Bedienungspult der Stahlentgasungsanlage bei der Firma 

National Forge Company in Irvine zu sehen. Auf diesem Bedienungspult 

sind alle wichtigen Bedienungsknöpfe und Kontrollampen untergebracht. 

** 

J 
• * 

%% 
? 

* * 

«.«IM * i • 
BSB 

Auf einer Instrumententafel werden alle wichtigen Daten während der 

Entgasungsbehandlung, wie z. B. der Druck, Zusammensetzung der 

abgesaugten Gase, die bei jeder Teilbehandlung angesaugte Stahl- 

menge, laufend registriert. Hier wird die Instrumententafel der Anlage 

bei National Forge Co. gezeigt. 
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Titelseite der Werkszeitung von National Forge Co., 

auf der die Inbetriebnahme der Stahlentgasungsanlage mitgeteilt wird. 

Bei der Neuerrichtung einer Stahlentgasungsanlage werden zuvor 

in unserer Versuchsanstalt eingehende Studien durchgeführt. Hier 

werden anhand von Zeichnungen und eines Modells die letzten 

Planungen für den Aufbau der Anlage besprochen. 

es für den Schmelzmeister schon 

eine Kunstfertigkeit, all diese Ein- 
flüsse so abzuwägen, daß ein Pro- 

dukt der gewünschten Zusammen- 

setzung erschmolzen wird. 

Demgegenüber können die Vor- 

gängewährend der Vakuumbehand- 

lung durch Messungen verfolgt 

werden. Auf Grund der so erhalte- 

nen Meßdaten können im Vakuum- 

gefäß Legierungselemente in der 

jeweils erforderlichen Dosierung 
zugegeben werden. Wie auf vielen 

Gebieten der Technik ist also auch 

hier ein Anfang vorhanden, in der 

Stahlherstellung zur Erhöhung der 

Genauigkeit menschliche Erfahrung 

durch Einführung moderner Meß- 

methoden abzulösen. 

Nachdem das Entgasungsverfahren 

im Siemens-Martin-Stahlwerk weit- 

gehend erprobt war, wurde mit vie- 

len Interessenten anderer Werke 

über die Brauchbarkeit dieses Ver- 

fahrens unter den verschiedensten 

Produktionsbedingungen verhan- 

delt. Die Stahlwerke Südwestfalen 

AG., die ein vollkommen anders- 

artiges Produktionsprogramm als 

die DHHU haben und nur Quali- 

täts- und Edelstähle hersteilen, ha- 
ben als erstes Werk begonnen, das 

Verfahren für dieses Produktions- 

gebiet einzusetzen. Ende 1959 wurde 

dort die erste Stahlschmelze in 

einer von der Firma Friedrich 

Kocks, Düsseldorf, gebauten Va- 

kuumanlage behandelt. 

Inzwischen wurden auch Verhand- 

lungen mit ausländischen Interes- 

senten geführt. Zuerst war es die 

größte japanische Stahlerzeugungs- 

gesellschaft, die Yawata Iron and 
Steel Company, die dieses Verfah- 

ren für ihre Produktion erproben 

wollte. Dort wurde ebenfalls Ende 

1959 die erste Versuchsanlage in 

einem SM-Stahlwerk in Betrieb ge- 

nommen. Aufgrund der damit er- 

zielten günstigen Ergebnisse wurde 

eine weitere Anlage erstellt, die 

Mitte dieses Jahres in einem SM- 

Werk dieser Gesellschaft in Betrieb 

genommen wurde. Außerdem soll 

Ende dieses Jahres eine weitere 
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Anlage in einem LD-Stahlwerk er- 

richtet werden. 

Auch die amerikanische Stahlindu- 

strie zeigte sehr früh Interesse an 

diesem Verfahren. Die ersten Be- 

sucher waren schon kurz nach der 

ersten Veröffentlichung über unser 

Verfahren in „Stahl und Eisen" bei 
uns. Aufgrund dieses Interesses 

wurde mit einer amerikanischen 

Firma, der Lectromelt Furnace Di- 

vision McGraw-Edison Company in 

Pittsburgh, die vorwiegend Elektro- 
ofen herstellt, ein Lizenzvertrag 

über den Aufbau von Stahlentga- 

sungsanlagen in Amerika abge- 
schlossen. Dort wurden nun Ende 
des vergangenen Jahres zwei An- 

lagen in Betrieb genommen, und 
zwar eine Anlage bei der Crucible 

Steel Company of America in 

Midland bei Pittsburgh und eine 

andere Anlage bei der National 

Forge Company in Irvine, Warren 

County. In beiden Anlagen wurden 
zum ersten Mal Stähle behandelt, 

die im Elektro-Ofen erschmolzen 

worden sind. Im Mai dieses Jahres 

berichteten Wissenschaftler der 

Crucible Steel Co. auf einer ame- 

rikanischen Stahlwerker-Konferenz 
in New York eingehend über die 

mit ihrer Entgasungsanlage gesam- 

melten Erfahrungen. Es wurden 
auch dort im wesentlichen die schon 

bei uns erhaltenen Ergebnisse noch- 

mals bestätigt. Ende dieses Jahres 

wird eine weitere Entgasungsanlage 

in Kanada in Betrieb genommen 

werden. Auch in Deutschland wird 
etwa zur gleichen Zeit eine weitere 

Stahlentgasu'ngsanlage nach unse- 
rem Verfahren in Betrieb genom- 

men. 

Inzwischen wurde auch aus England 

Interesse an unserem Verfahren 

bekundet. Dort wird Anfang näch- 
sten Jahres eine Anlage in Betrieb 

genommen und etwa Mitte näch- 
sten Jahres eine zweite Anlage, 

die in einem neu errichteten Elek- 

tro-Stahlwerk aufgebaut wird. Mit 
weiteren Interessenten aus ver- 

schiedenen Ländern werden zur 
Zeit noch Verhandlungen geführt. 

Anhand von Laboratoriumsversuchen werden die Vorgänge bei 

der Stahlentgasung in unserer Versuchsanstalt näher erforscht und 

neue Meßvorrichtungen zur Überwachung des Prozesses entwickelt. 

Hier ist eine Versuchsanlage zu sehen, mit der die abgesaugten 

Gasmengen später im Betrieb laufend gemessen werden können. 

Zu unseren Aufgaben bei der Inbetriebnahme von Stahlentgasungs- 

anlagen bei fremden Firmen gehört es, die Ingenieure dieser 

Firmen zuvor mit den Vorgängen bei der Stahlentgasungs- 

behandlung vertraut zu machen. Auf dem Bild sind zwei Ingenieure 

einer kanadischen Firma zu sehen, die bei uns für 14 Tage an 

der Stahlentgasungsanlage ausgebildet werden. 
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Kurbelwellen-Gigantau5H6rd(! 

Zu Beginn des letzten Jahres er- 

hielten die Mechanischen Werk- 

stätten den Auftrag, die Fertigung 

einer Kurbelwelle zu übernehmen, 

die alle bisher in Deutschland ge- 

bauten Kurbelwellen an Größe und 

Gewicht in den Schatten stellt. Der 

Besteller der Kurbelwelle und Her- 

steller des Dieselmotors ist die 

Firma Krupp in Essen. Diese Kur- 

belwelle ist bestimmt für einen 
Schiffsdieselmotor von ca. 22.000 PS, 

der nach seiner Fertigstellung in 

einen Großtanker von etwa 50.000 

Bruttoregistertonnen eingebaut 

wird. Der Tanker ist bei der Ho- 

waldt-Werft in Kiel z. Zt. im Bau. 

An die Ausführung dieses Auf- 

trages konnten wir uns nur wagen, 

weil uns für die Bearbeitung eine 

der modernsten Drehbänke und ein 

tüchtiger Stamm von Facharbeitern 

zur Verfügung stand. Trotz allem 

war die Aufgabe schwierig und 

erforderte eine umfangreiche tech- 

nische Vorarbeit. Neben dem tech- 

nischen Problem stellte der außer- 

ordentlich kurze Termin, der aber 

auf den Tag genau eingehalten 

wurde, an den Betrieb allergrößte 

Anforderungen. 

Wie gewaltig diese Welle in ihren 
Abmessungen ist, geht aus folgen- 

den Daten hervor: 

Grundlagerzapfen und 

Hubzapfendurchmesser 

beträgt 730 mm 

Gesamtlänge 

der Welle 18.985 mm 

Kolbenhub 1.800 mm 

Gewicht der Welle 176 t 

Zylinderzahl 10 

Die aus den Abbildungen ersicht- 

liche Kurbelwelle ist eine soge- 

nannte halbgebaute Welle, d. h. alle 

Hubstücke und Grundlagerzapfen 

sind Einzelstücke, die in der Werk- 

statt durch Warmschrumpfen zu- 
sammengefügt werden. Es wurden 

jeweils 5 Hübe mit den entspre- 

chenden Zapfen zu einem Werk- 

stück zusammengesetzt, so daß die 

Welle im Endzustand aus zwei 

Hälften besteht, die in der Mitte 

durch Flansche gekuppelt werden. 

Bild 1 

Bild 2 
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Für die Hubstücke wurde Stahlguß 

verwendet, der in unserer Stahl- 
gießerei abgegossen worden ist. 

Die Zapfen sind aus geschmie- 

detem Stahl. (Bild 1 zeigt die 

einzelnen Hübe im fertig bear- 

beiteten Zustand.) 

Die Überwachung der Werkstoff- 

güte oblag einer Klassifikations- 

gesellschaft, die alle erforderlichen 
Prüfungen durchführte. Die maß- 

liche Zwischenkontrolle sowie die 

Endabnahme erfolgten durch den 
Kunden in unserer Werkstatt. 

(Bild 2 u. 3 zeigen die Kurbelwelle 

auf der Drehbank.) 

Die Fertigung der Welle dauerte 

rund 10 Monate. Bei der maßlichen 

Kontrolle wurden Werte festge- 

stellt, die bei weitem die zulässigen 

Toleranzen unterschritten. So be- 

trug z. B. die Rundlaufgenauig- 

keit zweihundertstel Millimeter 

(0,02 mm!!). 

Der Transport der beiden Wellen- 

hälften erfolgte auf zwei Spezial- 

tiefladern (Bild 4), wozu besondere 

Verladeeinrichtungen erforderlich 

waren. 

Bild 3 

Bild 4 
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Ob Arbeitszeit oder Freizeit — die Hände brauchen wir immer! 

Betriebsunfälle bedeuten Verletzungen für die Betroffenen; sie sind verbunden mit körperlichen Schmerzen 

und möglicherweise mit Dauerschäden. Es gibt keinen Teil des Körpers, der nicht betroffen werden kann. 

Wie verteilen sich die Verletzungen auf die einzelnen Körperteile? Für die meldepflichtigen Betriebsunfälle 

des Jahres 1960 sieht es bei uns so aus: 

1. Finger, Hände 37% 

2. Füße. 19% 

3. Beine . 13% 

4. Rumpf  9 % 

5. Arme 7 % 

6. Kopf   7 % 

7. Zehen 4 % 

8. Augen 4 % 

Summe _100 % 

Es ist nicht zu übersehen: Finger- und Handverletzungen liegen weit an der Spitze mit 37 % aller meldepflichtigen 

Betriebsunfälle. Jeder dritte Betriebsunfall führte im Jahre 1960 zu Finger- oder Handverletzungen! 

SICHERHEIT 
VOR ALLEM! 
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Was ist zu tun? Da Finger und Hände die wichtigsten „Werkzeuge“ bei der Arbeit sind, werden sie auch 

immer am stärksten den Betriebsgefahren ausgesetzt sein. Es gilt, Schutzmöglichkeiten zu finden. Solche 

Schutzmaßnahmen sind die Arbeitsschutzartikel, in diesem Fall also Handschuhe, Handsäcke und Schutzleder. 

Das genügt aber nicht, denn nicht alle Verletzungen lassen sich durch Arbeitsschutzartikel vermeiden. Oft 

helfen nur noch die nötige Vorsicht und ein Mindestmaß an Überlegung, um Verletzungen zu entgehen. 

Der richtige Griff, die richtige Haltung des Werkzeuges oder die notwendige Sicherung vor Beginn einer 

Arbeit können beitragen, unsere Hände vor schmerzhaften Verletzungen zu schützen. 

Von den Bildern zeigen einige solche Situationen. Natürlich stellen sie nur einen Bruchteil der in Wirklichkeit 

vorhandenen Gefährdung dar. Wenn wir die Mahnung beachten, die aus diesen Bildern spricht, dann 

werden wir auch das richtig genießen können, was uns die Freizeit lebenswert macht. 

Ob Arbeitszeit oder Freizeit — die Hände brauchen wir immer! 
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Günstige Ausbildungs- und Aufstiegsmöglichkeiten 
des Nachwuchses für unsere Betriebe und Abteilungen 

In den fast 40 Jahren des Beste- 

hens der Lehrwerkstatt hat sich 

unsere Gesellschaft in steigendem 

Maße bemüht, immer bessere Vor- 

aussetzungen für die Ausbildung 

eines guten Nachwuchses für die 

gewerblichen, kaufmännischen und 

insbesondere für die hüttenmänni- 

schen Berufe zu schaffen. 

Der Erfolg dieser Bemühungen fand 

in den vergangenen Jahren seinen 

Niederschlag in den weit über dem 

Durchschnitt liegenden Ergebnissen 

der Facharbeiterprüfungen, Hütten- 
jungmann-Prüfungen und der Prü- 

fungen der Industriekaufleute und 
Bürogehilfinnen. Darüber hinaus 

zeigte die Bewährung unseres 

Nachwuchses nach der Lehrzeit in 

den Betrieben und kaufmännischen 
Abteilungen, daß die für die Aus- 

bildung aufgewandten Mittel reiche 

Früchte getragen haben. 

Da durch Rationalisierungsmaß- 
nahmen an fast allen Arbeits- 
plätzen die Anforderungen steigen, 

gilt der Ausbildung und Nach- 
wuchsförderung auch in Zukunft 

das besondere Interesse unserer 
Gesellschaft. In den letzten Jahren 

konzentrierte sich dieses Interesse 

vor allem auf die Ausbildung in 
den hüttenmännischen Berufen. 

In guter Zusammenarbeit mit den 
verantwortlichen Herren der Warm- 

betriebe wurde die hüttenjung- 

männische Ausbildung auf eine 

neue Basis gestellt, so daß sie seit 

einigen Jahren nach Art, Umfang 

und Durchführung gleichrangig ne- 

ben der Ausbildung in den tradi- 

tionsgebundenen Berufen steht. 

Die Auswahl der Bewerber wird, 

wie bei den übrigen Berufen, mit 
großer Sorgfalt und Gewissen- 

haftigkeit nach objektiven Maß- 

stäben, die aus den besonderen 

beruflichen Anforderungen herge- 

leitet worden sind, getroffen. 

Das Ausleseverfahren stützt sich 

auf die Ergebnisse einer Kenntnis- 
prüfung, eines psychologischen 

Gruppentests — einer psycholo- 

gischen Einzeluntersuchung und 

einer ärztlichen Untersuchung. 

Bei der Auswahl sind die Beleg- 
schaftsabteilungen, das Technische 

Ausbildungswesen, die Zentrale 

Sozialleitung, die Psychologische 
Untersuchungsstelle und die Be- 

triebsräte eingeschaltet. 

Es hat sich inzwischen gezeigt, daß 

dieser Aufwand sich gleichermaßen 

für den Jugendlichen wie für un- 

sere Gesellschaft lohnt. Der Ju- 
gendliche wird in einem Beruf aus- 

gebildet, der seiner persönlichen 
Eignung am besten gerecht wird 

und in dem er sich auf Grund sei- 
ner gesamten Veranlagung am 

Hütten- 
jungmänner 

i 
beim Bau einer 

Gespannplatte 

► 
bei Arbeiten 

an der 

Gießpfanne 
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Lehrlinge beim übungsschweißen 

► 

besten entfalten kann; der Betrieb 

aber erhält einen Nachwuchs, der 

den besonderen Anforderungen des 

jeweiligen Arbeitsplatzes am besten 

entspricht. 

Die Ausbildung des hüttenmän- 

nischen Nachwuchses ist entspre- 

chend den späteren Berufsanfor- 

derungen sehr vielseitig gestaltet 

worden. In den ersten 18 Monaten 

wird der Hüttenjungmann von 

erfahrenen Meistern und Vor- 

arbeitern nach einem systematisch 

aufgebauten Ausbildungsplan zu- 

nächst in den Grundfertigkeiten des 

Schlosserns, Schmiedens, Brennens 

und Schweißens unterwiesen. Wäh- 

rend dieser Zeit werden alle zwei 

Monate Zwischenprüfungen durch- 

geführt, um Jugendliche und Eltern 

laufend von dem Fortschritt der 

Ausbildung unterridrten zu können. 

Da die Anforderungen an die theo- 

retischen Grundlagen und Kennt- 

nisse ständig steigen, führen wir 

einen zusätzlichen Werksunterricht 

in Fachkunde, Fachrechnen und 

Fachzeichnen durch. Dadurch hat 

der Jugendliche die Möglichkeit, 

das in der Berufsschule erworbene 

Fachwissen zu vertiefen und zu 

erweitern. 

Weiterhin erhält er in den er- 

sten 18 Monaten in vierwöchigen 

Kurzlehrgängen im Hochofenwerk, 

Thomas-Stahlwerk, Siemens-Mar- 

tin-Stahlwerk und in den Walz- 

werken einen Überblick über Ar- 

beitsweise und Arbeitsplätze dieser 

Betriebe. 

Im Anschluß hieran erfolgt die 

Auswahl der Hüttenjungleute für 

die nun folgende achtzehnmonatige 

berufsspezifische Ausbildung. 

Die Auswahl trifft ein Gremium, 

bestehend aus Technischer Werks- 
leitung, Ausbildungswesen und 

Betriebsrat, nach Berufswunsch, 

Arbeiten an der 60-t-Abkantpresse 

• .Ts* 
—- • Jj j 

6 < !> - 

Ei" Blick in die Dreherei unserer Lehrwerkstatt 

19 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



va
n
a
tr

s 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



Lehrlingseinstellung 
zum 1. April 1962 

Die Dorlmund-Hörder HÜTTENUNION Aktiengesellschaff beabsichtigt, zum 1. April 1962 

Lehrlinge einzustellen. 

Besonders weisen wir auf die hüttenmännische Ausbildung hin. Die Ausbildung in Lehrwerkstatt und 

Betrieb dauert 3 Jahre und vermittelt gute Grundlagen für den vielseitigen hüttenmännischen Beruf. 

Auf der kaufmännischen Seite werden für die 3jährige Ausbildung als Industriekaufmann lediglich 

männliche Bewerber berücksichtigt. 

Voraussetzung für die Einstellung als Anlernling für die zweijährige Ausbildung als Bürogehilfin 

ist bei Lehreintritt das 16. Lebensjahr, 

Bewerbungen mit Lebenslauf und Abschrift des letzten Zeugnisses sind persönlich 

für gewerbliche Berufe 
bei der Arbeitsvermittlung Werk Hörde, Burgstraße 15/17, 

für kaufmännische Berufe 
bei der Personalabteilung Werk Dortmund, Rheinische Sfr. 173, 

abzugeben (montags bis freitags in der Zeit von 9.00 bis 16 00 Uhr). 

Bewerbungsvordrucke sind außer bei den oben aufgeführten Stellen auch bei der Arbeitsver- 

mittlung Werk Dortmund, Alte Radstr. 27 (Eingang Tor II), erhältlich. 

tie Anmeldungen werden ab sofort entgegengenommen. Sie werden nach der Reihen- 

alge der Eingänge berücksichtigt. 

ede Anmeldung ist für die Dortmund-Hörder HÜTTENUNION Aktiengesellschaft unverbindlich, 

'eil die Einstellung von der Zahl der offenen Stellen und dem Ergebnis der Prüfung abhängt. 

ine Entscheidung über die Einstellung wird baldmöglichst getroffen, 

tortmund, den 10. Juli 1961 

Betriebsvertretung Sozial Wirtschaft 
Verk Dortmund Werk Hörde gez. Schäfer 

)ez. Steinhauer gez. Stephan 
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Einer unserer Werkunterrichtsräume 

Eignung, gezeigten Leistungen und 
freien Ausbildungsplätzen. Auch 
die berufsspezifische, betriebliche 
Ausbildung wird planmäßig und 
systematisch durchgeführt. 

Zwischenprüfungsarbeiten 

der Betriebsschlosserlehrlinge 

Lehrlinge und Ausbilder 

bei Vergleichsmessungen von 

Lehren im Meßraum 

Mit dem in der Ausbildung erwor- 
benen gründlichen Können und 

Wissen bestehen für den Hütten- 

jungmann bei guten Leistungen 

zahlreiche günstige Aufstiegsmög- 

lichkeiten. Der besonders Qualifi- 

zierte hat nach einigen Jahren 

Betriebspraxis die Möglichkeit, 

über die Erwachsenenschulung un- 

seres Werkes vom Erstmann zum 

Meister aufzusteigen oder sogar 

über die Fachschulreife Hütten- 

ingenieur zu werden. 

Den Ausbildungsbemühungen in 

den hüttenmännischen Berufen 
steht die Sorge und das Mühen um 

die althergebrachten Berufe selbst- 
verständlich keinesfalls nach. 

Es steht für die Ausbildung eine 

modern und zweckmäßig eingerich- 

tete Lehrwerkstatt zur Verfügung. 

Die technische Ausstattung mit 

Maschinen, Geräten, Werkzeugen 

und Meßzeugen sowie die gesamte 
Raumausstattung entspricht den 

neuzeitlichsten Anforderungen! 

Wie bei den hüttenmännischen Aus- 

bildern wird auch hier besonderer 

Wert darauf gelegt, erfahrene 

Fachkräfte mit der Arbeitsunter- 

weisung, der Vermittlung des Fach- 

wissens und den erzieherischen 

Aufgaben zu betrauen. Um einen 

guten Ausbildungserfolg zu sichern, 

sind wir ständig bemüht, unsere 

Mit den Betrieben wurde hierzu 
ein Versetzungsplan ausgearbeitet, 
der es ermöglicht, daß der Jugend- 

liche die für seine Ausbildung we- 
sentlichen Arbeitsplätze seines 
neuen Betriebes durch eigene Mit- 
arbeit gründlich kennenlernt. Die 

zusätzliche Wissensvermittlung er- 
folgt während dieses berufsbezo- 
genen Teils der Ausbildung vor- 
nehmlich durch leitende Herren 
der Betriebe. Den Abschluß dieser 
dreijährigen Ausbildung bildet eine 
Prüfung, die vor einem eigens hier- 
für gebildeten Fachausschuß abge- 
legt wird. Die bestandene Prüfung 
wird durch ein Abschlußzeugnis be- 
scheinigt,das vom Vorstand unserer 
Gesellschaft unterzeichnet wird. 
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Ausbildungspläne und Ausbil- 
dungsmethoden nach den neuesten 
arbeitspädagogischen Gesichts- 
punkten zu gestalten. Der Fort- 

schritt der Ausbildung wird lau- 
fend an Hand von Zwischenprüfun- 
gen überwacht und gesteuert. Eine 
Prämie, die die Werkstatt- und 

Schulleistungen bewertet, gibt dem 
Jugendlichen einen Anreiz und den 
Eltern Kenntnis von der Entwick- 
lung ihres Sohnes. 

Nach 3 bis 31/2 Jahren Lehrzeit 

wird die Ausbildung mit der Fach- 

arbeiterprüfung vor der Industrie- 

und Handelskammer abgeschlos- 

sen, die für unsere Lehrlinge im- 

mer ein weit überdurchschnittlich 

gutes Ergebnis zeigt. Entscheiden- 
der aber als diese notenmäßige Be- 

wertung ist die Bewährung im Be- 

trieb. Die Voraussetzungen zur 

Berufsbewährung sind den jungen 

Facharbeitern während ihrer Lehr- 
zeit in reicher Fülle, dank der Be- 

reitstellung von Mitteln seitens des 

Vorstandes und der mühevollen 

Kleinarbeit aller im Ausbildungs- 

wesen Tätigen, gegeben worden. 

Daß die meisten unserer jungen 

Facharbeiter sie für ihr berufliches 

Fortkommen zu nutzen wissen, 

zeigt die Anerkennung der Betriebe. 

Für die besonders Qualifizierten 

unter den jungen Facharbeitern be- 

stehen ähnlich gute Aufstiegs- 

Einige der produktiven Arbeiten 

Herstellung eines Schaltgetriebes 

für Vakuumanlage 

Zwischenprüfungsarbeiten 

der Dreherlehrlinge 

Bau eines Induktionsschmelzofens 

möglichkeiten wie bei den Hütten- 
jungleuten : über REFA-Kurse kön- 
nen sie Arbeitsvorbereiter werden, 
über die Technische Abendschule 
oder über Industriemeisterkurse 
steht der Weg zum Techniker bzw'. 
Industriemeister offen, und über 
die Fachschulreife ist das Ingenieur- 
schulstudium an der Ingenieur- 
schule oder sogar an einer Tech- 
nischen Hochschule möglich. 

Gewiß wird dieser Aufstieg auch 
in Zukunft nur von wenigen be- 

sonders Leistungswilligen und Be- 
gabten erreicht werden. Für die 
Eltern wie für die Jugendlichen 
selbst scheint uns aber wichtig zu 
sein, darauf hinzuweisen, daß jeder 

Junge bei uns eine so vielseitige 
und gründliche Ausbildung erhält, 

daß er sich den Arbeitsplatz und 
die Stellung erarbeiten kann, die 
seinen Fähigkeiten und seinem Lei- 
stungswillen am besten entspricht. 

23 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



Die diesjährige Lehrabschlußfeier 

wurde für alle Teilnehmer zu 
einem wirklichen Festtag. 

Nachdem es wochenlang vorher 

geregnet hatte, zeigte sich der 

Himmel am 25. Mai 1961 von 

seiner besten Seite. 

Erwartungsfrohe junge Menschen, 

die einen weiteren Abschnitt in 
ihrem Leben, und zwar den der 
Berufsausbildung, vollendet hatten, 

bestiegen gemeinsam mit ihren 

Ausbildern die Omnibusse, um in 

froher Fahrt das erste Ziel dieses 

Tages, den Ruhrzoo in Gelsen- 
kirchen, anzusteuern. 

Munter plaudernd s< 

durch die gepflegten 

Ruhrzoos, erfreute sic 

neckischen Spiel der 

löwen ebenso wie an dem der 

Affen, die sich in der Freianlage 

nach Herzenslust im strahlenden 

Sonnenschein tummelten. 

Dann ging es zum herrlich gelege- 

nen „Hotel Seehof" am Halterner 

Stausee, wo nach dem Mittagessen 

Gelegenheit zu einem Ausflug in 

die schöne Heidelandschaft gege- 
ben war. Voller Erwartung und 

teilweise sonnengebräunt fand man 
sich am Spätnachmittag zu der 

offiziellen Lehrabschlußfeier der 

Goldsaal der West- 

der offiziellen Feier, 

von Herrn 

Willem Hoenselaars von den Städt. 

Bühnen Dortmund, Darbietungen 

des Dortmunder Mozartchors unter 

der Leitung von Herrn G. Stroth- 

kamp und des Orchesters der „Gol- 

denen Zehn" umrahmt wurden, 

standen die Ansprachen von Herrn 

Prokurist Oeser und Herrn Ihrig 

von der Betriebsvertretung. 

Namens des Vorstandes fand Herr 
Prokurist Oeser anerkennende 

Worte des Dankes an alle in der 
Ausbildung tätigen Kräfte, die sich 
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nisreic er 

Unsere Lehrabschlußfeier 

im Goldsaal der Westfalenhalle 

um die praktische und theoretische 
Ausbildung der nunmehrigen jun- 
gen Mitarbeiter besonders be- 
mühten, um sie beruflich und auch 
menschlich auf die zukünftigen Auf- 
gaben vorzubereiten. 

Im Herbst 1960 und Frühjahr 1961 
bestanden insgesamt 206 Jugend- 
liche ihre Lehrabschlußprüfung, da- 
von einer mit „sehr gut", 84 mit 
„gut", 103 mit „befriedigend" und 
18 mit „ausreichend". 

Die Gesamtdurchschnittsnote der 
erzielten Prüfungsergebnisse lag 
damit in unserer Gesellschaft bei 
2,46. Eine beachtliche Leistung, die 
ihre besondere Anerkennung ver- 
dient. 

OA i 
dl 

Wie in den vergangenen Jahren 
erhielten die mit „sehr gut" und 
„gut" bestandenen Prüflinge be- 
sondere Anerkennungsgaben sei- 

tens der Gesellschaft. 

Der Redner wies darauf hin, daß es 
auch in Zukunft immer und zu je- 
der Stunde darauf ankomme, an 
sich zu arbeiten und seine Pflicht 
zu tun. Vor dem Erfolg im Leben 
stehe immer die Arbeit. „Wir wis- 
sen", so führte er weiter aus, „daß 
ein jeder von Ihnen bisher das 

Beste gab, und es wird erwartet, 
daß sich alle auch in Zukunft be- 
mühen werden, in der beruflichen 

Leistung noch Besseres zu geben 
und in der menschlich charakter- 

lichen Haltung stets einwandfrei zu 
sein. 

Auch in Zukunft, meine lieben 
jungen Freunde, wird Ihnen der 
Rat der älteren Mitarbeiter in der 
weiteren Lebens- und Existenz- 
bewährung eine wertvolle Hilfe 
sein. 

In einer sich täglich wandelnden 

Welt, in der Technisierung und 

Rationalisierung der Betriebe und 
Büros werden Sie selbst erkennen, 
daß es für den weiteren Lebens- 
weg und für die Lebensbewährung 
sehr darauf ankommt, daß Sie mit 
den Fortschritten der Zeit Schritt 

halten, das heißt: auch weiterhin 
an sich arbeiten. 
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Sie werden erkennen, daß das Goethe-Wort: 

„Daß ich erkenne, was die Welt im 

Innersten zusammenhält. 

Schau alle Wirkungskraft und Samen 

und tu nicht mehr in Worten kramen" 

auch heute noch seine besondere Bedeutung 

hat in bezug auf die Weiterbildung. Dieses 

Wort ist der Ausdruck eines in uns leben- 

digen Dranges nach Erkenntnis. 

Aber auch das Wort Schillers: 

„Immer strebe zum Ganzen. 

Und kannst Du selbst kein Ganzes 

werden, 

als dienendes Glied 

schließ an ein Ganzes Dich an” 

sollte uns zu bedenken geben, daß 

wir in einer auf Arbeitsteilung 

beruhenden modernen Volkswirt- 

schaft alle aufeinander angewiesen 

sind, und daß jede Arbeit nicht nur 

ihres Lohnes, sondern auch ihrer 
Anerkennung wert ist. 

Vergessen Sie deshalb nicht, meine 

lieben jungen Freunde, wie jung 

oder wie alt Sie immer sein mö- 

gen, die Achtung vor der Arbeit, 

die auch in anderen Berufen ge- 

leistet wird". 

Mit den besten Wünschen des ge- 

samten Vorstandes für den weite- 

ren Lebens- und Berufsweg schloß 

der Redner seine Ausführungen. 

Namens der Betriebsvertretungen 

überbrachte Herr Ihrig allen Jung- 

facharbeitern, Hüttenjungleuten, 

Kaufmannsgehilfen sowie Büro- 

gehilfinnen zum erfolgreichen Lehr- 

abschluß die besten Wünsche und 

wies dabei auf die besondere Auf- 

gabe der Gewerkschaft hin. über 

die Feier des heutigen Tages hin- 

aus seien die Betriebsvertretungen 

auch weiterhin bemüht, die berech- 

tigten Belange der jungen Mit- 

arbeiter zu vertreten. 

Er beendete seine Ausführungen 

mit den besten Wünschen für den 

weiteren Lebensweg und dem Dank 

an alle, die sich um die Erreichung 

des Ausbildungszieles bemühten. 
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Ein ausgezeichnetes Programm 

führte in die schillernde und bunte 

Welt des Varietes und zog von der 

ersten Sekunde an alle Festteilneh- 

mer in seinen Bann. 

Die Darbietungen waren hervor- 

ragend aufeinander abgestimmt. 

Der starke Beifall war Beweis ge- 

nug, wie begeisterungsfähig unsere 

Jugend für gute Darbietungen ist. 

Dieser Tag berechtigter Freude und 
Entspannung wird unseren frei- 

gesprochenen Lehrlingen und nun- 

mehrigen Mitarbeitern in den All- 

tag hinein als schöne Erinnerung, 

begleiten. 

Welch starke Eindrücke unsere Lehrabschlußfeier hinterlassen hat, möge nachfolgendes Gedicht w 

bezeugen, das uns von einem jungen Facharbeiter zugesandt wurde, r 

Nacfi unserer Lehrlingsabschlußfeier, 
da fühlen mir uns alle freier. 
Die Stiftezeit ist nun vorbei, 
denn unsre Hütte sprach uns frei. 
Ja, noch viel mehr, man lud uns ein 
zum fröhlichen Beisammensein. 
Drum möchte ich in kurzen Bildern 
den Ablauf dieses Tages schildern. 

Warum mußt’ man uns dabei schaffen 
nach Gelsenkirchen zu den Affen ? 

Vielleicht, meil unsre schöne Stadt 
von dieser Sorte menig hat? 
Nicht nur Gesellen, auch die Meister 

bestaunten diese lust'gen Geister. 
Gar mancher hat in später Nacht 
'nen Affen mit nach Haus gebracht, 
der dann im frühen Morgengraun 
als Kater anfing zu miaun. 

Weiter ging’s zum Halt'ner See, 
zu Mittagessen und Kaffee. 
Dort konnte man je nach Vergnügen 
spazieren geh’n, im Grase liegen, 
Skatspielen oder andre Sachen, 
vielleicht gar eine „Kneip-Kur" machen. 
Als dann in später Abendstunde 
im Goldsaal saß die frohe Runde, 
die Zeit verging in Windeseile, 
denn niemand hatte Langemeile. 

Man hatte kunterbunt gemischt 
uns beste Künstler aufgetischt. 
Und die Kritik mar allgemein: 
„So schön müßt's auch im Fernsehn sein!” 
Zum Schluß, ihr neuen Jung-Gesellen, 
erhebt nochmals die kühlen Hellen. 
Ein Prost der Hüttenunion 
und ihrer Organisation. 

FREIGESPROCHENE JUNGFACHARBEITER, HÜTTENJUNGLEUTE, KAUFMANNSGEHILFEN UND BÜROGEHILFINNEN 

HERBST 1960 - FRÜHJAHR 1961 

Von den insgesamt 206 Jugendlichen, die die Lehrabschlußprüfung ablegten, bestanden 

mit dem Prädikat „Sehr Gut1' Werk Dortmund Jürgen Evers, 

mit dem Prädikat „Gut" Werk Dortmund Adler, Gudrun • Akuszewski, Klaus • Aschöwer, Klaus 
Bahl, Heinz • Bewer, Rosemarie • Czirwitzky, Harald • Eckhardt, D. W. • Friedrichsen, Dagmar • Golditz, 

Werner • Habedank, Erich • Hodde, Marie-Luise • Hübscher, Klemens • Janicki, Wolfgang • Klotz, Wolfgang 

Löffke, Wolfgang ■ Lutze, Doris • Mersmann, Friedhelm ■ Pallapies, Werner • Rysi, Jürgen ■ Rotert, Manfred 

Severin, Angelika • Schmitte, Kl-Bodo • Schöpper, Peter • Schröder, Gisela • Schröder, Peter • Schwede, 

Edwin • Sprung, Waldemar • Strube, Gisela ■ Strube, Karl-Heinz • Wojciechowski, Erich • Wolf, Rudolf 

Werk Hörde Boenne, Willi • Bogateck, Erwin • Bromm, H.-Friedrich 
Ebbert, Werner ■ Fortmeyer, Alrid • Fischer, Hans-Dieter • Fuchs, Dieter • Gerhardt, Uwe • Goerke, Artur 

Gross, Karl-Heinz • Haase, Gerd • Hardenberg, Friedrich ■ Kelber, Eberhard • Koch, Ulrich • Koch, Manfred 

Köhler, Norbert • Klinkenberg, Leo ■ Klopschinski, Udo • Kramer, Hans-Günter • Krause, Rolf • Krawczyk, 

Dieter • Kujoth, Gerd • Löber, Ursula • Martin, Manfred • Meier, Klaus • Meyer, Klaus • Mohr, Günter 

Mraczny, Manfred • Nolde, Hans • Obergassel, Dieter • Pohlmann, Lothar • Pieper, Hans-Albert • Plesser, 

Rolf • Pollmann, Wolfgang ■ Rabiega, Gerd • Rüschenschmidt, H. • Seiffert, Udo • Segin, Klaus-Peter 

Schimpf, Franz • Schmidt, Rüdiger • Schleimer, Werner • Striepling, Rainer • Uschkoreit, Werner • Wallner, 

Hans-Peter • Weikart, Udo • Wilbrand, Manfred • Wurch, Peter 
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Die 

neue 

Regelung 

der 

Sonntags- 

Arbeit 

Der Bundesrat stimmte in seiner 

Sitzung am 30. Juni einer von 

seinen Ausschüssen entwickelten 

Kompromißlösung hinsichtlich der 

Verordnung über Ausnahmen vom 

Verbot der Beschäftigung von Ar- 

beitnehmern an Sonn- und Feier- 

tagen in der Eisen- und Stahl- 

industrie zu. 

Die neue Verordnung, die am 

1. August in Kraft trat und in ihren 

wichtigsten Bestimmungen vom 

1. Juli 1962 an wirksam wird, legte 

im wesentlichen folgendes fest: 

1. Hochöfen, Niederschachtöfen. 

Öfen nach dem Stürzelbergverfah- 

ren und Rennöfen dürfen an allen 

Sonn- und Feiertagen aus tech- 

nischen Gründen kontinuierlich be- 

trieben werden. Den hier beschäf- 

tigten Arbeitnehmern sind im Jahre 

mindestens 13 Sonntage mit72stün- 

digen Freizeiten zu gewähren. 

2. Bei den Thomasstahl-Konvertern 

muß die Produktion an Sonn- und 

Feiertagen von 6 bis 22 Uhr unter- 

brochen werden. Den Arbeitneh- 

mern ist ab 1. 1. 1962 mindestens 

an 26 Sonntagen eine 40stündige 

Freizeit zu gewähren. 

3. Bei Siemens-Martin- u. Elektro- 

Stahlöfen wird eine unterschied- 

liche Behandlung nach Ofengrößen 

eintreten. Siemens - Martin - Stahl- 

öfen mit einem Schmelzgewicht von 

mindestens 75 t und Elektro-Stahl- 
öfen mit einem Schmelzgewicht von 

mindestens 10 t sollen an Sonn- 

und Feiertagen — außer an den 
Weihnachts-, Oster- und Pfingst- 

feiertagen und am 1. Mai — kon- 

tinuierlich betrieben werden dür- 

fen, wobei den Arbeitern schon 

vom 1. 7. 1962 ab an mindestens 

26 Sonntagen im Jahr 40stündige 

Freizeiten zu gewähren sind. (Bis 

dahin ebenso wie bei den anderen 

kontinuierlich arbeitenden Anlagen 

13 Sonntage im Jahr mit 72stün- 

diger Freizeit.) Die mit diesen 

Stahlöfen im Verbund arbeitenden 

Walzenstraßen erster Hitze müssen 

an Sonn- und Feiertagen für 8 Stun- 

den unterbrochen werden. 

4. Die kleineren Siemens-Martin- 

und Elektro-Stahlöfen (also für 

Siemens-Martin- und Elektro-Stahl- 

öfen mit einem Schmelzgewicht von 

weniger als 75 bzw. 10 t), und die 

Öfen nach dem Rotorverfahren 

dürfen bis zum 31. 12. 1963 kon- 

tinuierlich betrieben werden. Vom 

1. 1. 1964 ab bis zum 31. 12. 1965 

muß die Produktion am Sonntag 

für 8 Stunden und danach für 

16 Stunden (von 6 bis 22 Uhr) un- 

terbrochen werden. 

5. Die mit diesen kleineren Stahl- 

öfen im Verbund arbeitenden Wal- 

zenstraßen erster Hitze müssen bis 

zum 31. 12. 1963 sonntags für 

8 Stunden und danach ebenso wie 

die mit Thomasstahl-Konvertern 

im Verbund arbeitenden Walzen- 

straßen für 16 Stunden unter- 

brochen werden. Den an den nicht 

kontinuierlich arbeitenden Aggre- 

gaten beschäftigten Arbeitnehmern 

ist in einem im Schichtplan fest- 

zulegenden Wechsel an mindestens 

26 Sonntagen im Jahr, bis zum 

31. 12. 1961 an mindestens 23 Sonn- 

tagen im Jahr, eine ununterbro- 

chene Ruhezeit von mindestens 

40 Stunden zu gewähren, die den 

vollen Kalendersonntag umfassen 

muß. 

6. In den Betrieben, denen am 

Sonntag eine 16stündige Betriebs- 

ruhe vorgeschrieben wird, sind von 

diesem Zeitpunkt ab Reparatur- 

arbeiten während der sonntäglichen 

Betriebsruhe erlaubt, jedoch — so- 

fern kein Notstand vorliegt — auf 

8 Stunden zu beschränken. Es steht 

den Betrieben frei, ob sie die Zeit 

der völligen Betriebsruhe ent- 

sprechend den betrieblichen Ge- 

gebenheiten und den Lebensge- 

wohnheiten der Arbeiter auf die 

Vormittag- oder Nachmittagschicht 

legen wollen. 

7. Die Arbeitszeit an Sonn- und 

Feiertagen wird auf 8 Stunden be- 

schränkt. Mit Rücksicht auf die be- 

sonderen Verhältnisse in einigen 

Ländern wird jedoch eine Verlän- 

gerung auf 12 Stunden in kontinu- 

ierlichen Betrieben zugelassen, 

wenn den Arbeitnehmern an Stelle 

von 13 freien Sonntagen in einem 

im Schichtplan festzulegenden 

Wechsel an mindestens 26 Sonn- 

tagen eine ununterbrochene Ruhe- 

zeit von 40 Stunden gewährt wird, 

die den vollen Kalendermonat um- 

faßt. 
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I M VORSTAND VERÄNDERUNGEN 

Herr Hüttendirektor Wilhelm Schäfer ist nach jahrelanger 

verdienstvoller Tätigkeit am 1. Oktober 1961 aus dem 

Vorstand unserer Gesellschaft ausgeschieden und in den 

wohlverdienten Ruhestand getreten. Dem Vorstand Hütten- 

werk Hörde AG gehörte Herr Direktor Schäfer seit dem 

1. März 1947 an. Er wurde mit Neugründung unserer 

Gesellschaft am 1. September 1951 Vorstandsmitglied der 

Hüttenunion. Wir wünschen Herrn Schäfer noch einen 

langen, geruhsamen und zufriedenen Lebensabend. 

Herr Dr. rer. pol. Günter Sieber wurde an Stelle von 

Herrn Schäfer, dessen Arbeitsbereich er übernommen hat, 

in den Vorstand berufen. Dr. Sieber kommt vom Wirt- 

schaftswissenschaftlichen Institut der Gewerkschaften in 

Köln, wo er mehr als ein Jahrzehnt an hervorragender 

Stelle tätig war. In vielen Gremien, u. a. auch in der 

Montan-Union, hat er seit Jahren maßgeblich mitge- 

arbeitet. 

Das neue Lohnfortzahlungsgesetz 
aas de.i' Sicht aasM'tr OjetviebskycuikcjikasAui 

Am 1. 8. 1961 sind in der gesetz- 

lichen Krankenversicherung be- 

deutsame Änderungen eingetreten. 

Es ist zwar keine umfassende Re- 

form. Die Änderungen sind aber 

doch so erheblich, daß von einer 

kleinen Krankenversicherungs- 

reform gesprochen werden kann. 

Das Lohnfortzahlungsgesetz aus 

dem Jahre 1957 ist geändert und 

ergänzt worden. Das am 1. 8. 1961 

in Kraft getretene Gesetz heißt 

daher auch „Gesetz zur Änderung 

und Ergänzung des Gesetzes zur 

Verbesserung der wirtschaftlichen 

Sicherung der Arbeiter im Krank- 

heitsfälle". Es hält wie bisher an 

der sogenannten gespaltenen Lö- 

sung fest, d. h. bei Arbeitsunfähig- 

keit erhält der Arbeiter für die 

ersten 6 Wochen neben der Kran- 

kengeldleistung seiner Kranken- 

kasse einen Zuschuß seines Arbeit- 

gebers. Krankengeld und Zuschuß 

betragen in den ersten 6 Wochen 

der Arbeitsunfähigkeit jetzt ins- 

gesamt 100 v. H. des Nettolohns; 
bisher waren es 90 v. H. 

Darüber hinaus bringt das Gesetz 

eine Reihe von Leistungsverbesse- 

rungen in der Krankenversiche- 

rung, die hier erläutert werden 

sollen. 
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Wegfall der Aussteuerung 
mit Krankengeld 

Nach bisherigem Recht bestand An- 

spruch auf Krankengeld für läng- 

stens 26 Wochen. Das neue Gesetz 
bestimmt nun, daß Krankengeld 

ohne zeitliche Begrenzung gewährt 

wird. Dieser unbeschränkte An- 

spruch wird allerdings auf 78 Wo- 

chen innerhalb von je 3 Jahren be- 

grenzt, wenn es sich um dieselbe 

Krankheit handelt. Die Fälle, in 

denen innerhalb von 3 Jahren 

mehr als 78 Wochen = IV2 Jahre 

wegen derselben Krankheit Ar- 

beitsunfähigkeit besteht, werden 

sehr selten sein. Es kann also 

tatsächlich von einer Beseitigung 

der Aussteuerung mit Krankengeld 

gesprochen werden. Damit ist eine 

alte sozialpolitische Forderung er- 

füllt. 

Dauer der Krankenhauspflege 

Der Wegfall der Aussteuerung mit 

Krankengeld hat zur Folge, daß 

auch die Krankenhauspflege zeit- 

lich unbegrenzt gewährt wird. Es 

gilt aber ebenfalls die einschrän- 

kende Bestimmung, wenn es sich 
um dieselbe Krankheit handelt. 

Für anspruchsberechtigte Familien- 

angehörige wird Krankenhaus- 

pflege im gleichen Umfang wie für 

Mitglieder gewährt. 

Beginn des Krankengeldanspruchs 

Bei Arbeitsunfall, Berufskrankheit 

im Sinne der gesetzlichen Unfall- 

versicherung, im Falle der Ein- 

weisung in ein Krankenhaus am 

ersten Tage der Arbeitsunfähigkeit 

ist kein Karenztag mehr vorge- 

sehen. In allen anderen Fällen der 

Arbeitsunfähigkeit verbleibt zu- 

künftig ein Karenztag. Die bishe- 

rige Regelung, wonach die Karenz- 

tage nachgezahlt wurden, wenn die 

Arbeitsunfähigkeit länger als 14 

Tage dauerte, gilt nicht mehr. 

Abgesehen von der Neuregelung 

der Karenztage ist noch folgende 

wesentliche Änderung eingetreten: 

Bisher war für die Zahlung des 

Krankengeldes der Eintritt der Ar- 

beitsunfähigkeit maßgebend. Das 

neue Recht fordert für die Kran- 

kengeldzahlung den Tag, an dem 

die Arbeitsunfähigkeit ärztlich fest- 
gestellt wird. Hierzu ein Beispiel: 

Ein Mitglied erkrankt am Montag. 

Der Arzt wird aber erst am Mitt- 

woch aufgesucht. Arbeitsunfähig- 

keit besteht dann zwar ab Montag, 

ärztlich festgestellt wurde sie aber 

erst am Mittwoch. Krankengeld 

darf von der Krankenkasse erst ab 

Mittwoch gezahlt werden, wenn es 

sich z. B. um einen Arbeitsunfall 

und ab Donnerstag, wenn es sich 

z. B. um eine Grippe handelt. 

Es muß also darauf hingewiesen 
werden, daß bei Arbeitsunfähig- 
keit noch am gleichen Tage der 

Arzt aufgesucht werden muß, um 

die Arbeitsunfähigkeit ärztlich fest- 

stellen zu lassen. Wird der Arzt 

erst nach Tagen aufgesucht, be- 

deutet dies für das Mitglied Ver- 

lust von Krankengeld. 

Abgrenzung von Krankengeld 
und Rente 

Abweichend von der Regel, wo- 

nach Krankengeld zeitlich unbe- 

grenzt gewährt wird, endet der 

Krankengeldanspruch in 3 Fällen 

vorzeitig: 

1. Beschäftigte Rentner 

Empfänger von Altersruhegeld 

oder Erwerbsunfähigkeitsrente, die 

noch in einem Beschäftigungsver- 

hältnis stehen, erhalten Kranken- 

geld für höchstens 6 Wochen. Kei- 

nen Einfluß auf den Krankengeld- 

anspruch hat der Bezug einer Be- 

rufsunfähigkeitsrente oder einer 

Bergmannsrente. In derartigen Fäl- 
len werden Rente und Krankengeld 

in voller Höhe gezahlt. 

2. Erwerbsunfähige und 

Versicherte über 65 Jahre 

Hat ein Versicherter das 65. Le- 

bensjahr vollendet und bezieht er 

zu dieser Zeit Krankengeld, so 

kann ihn die Krankenkasse auf- 

fordern, einen Rentenantrag zu 

stellen. Ähnliches gilt, wenn bei 

einem arbeitsunfähigen Versicher- 

ten nach ärztlichem Gutachten Er- 
werbsunfähigkeit festgestellt wird. 

Werden die entsprechenden Ren- 

tenanträge nach Aufforderung 

durch die Krankenkasse nicht in- 

nerhalb einer Frist von 4 Wochen 

gestellt, entfällt der Anspruch auf 

Krankengeld. 

3. Bezieher von Erwerbsunfähig- 

keitsrente oder Altersruhegeld 

Wird bei Arbeitsunfähigkeit einem 

Versicherten Erwerbsunfähigkeits- 

rente oder Altersruhegeld zugebil- 

ligt, so endet der Anspruch auf 

Krankengeld. Auf die Renten- 

nachzahlung wird das bezogene 

Krankengeld angerechnet. Ist das 

Krankengeld höher als die Rente, 

kann die Krankenkasse den un- 

gedeckten Betrag von dem Ver- 

sicherten nicht zurückfordern. 

Für die Berechnung des Kranken- 

geldes wird das im letzten ab- 
gerechneten Lohnabrechnungszeit- 

raum (mindestens 4 Wochen) vor 

Beginn der Arbeitsunfähigkeit 

erzielte Bruttoarbeitsentgelt zu- 

grundegelegt. Einmalige Bezüge wie 

Weihnachtsgeld, Jahresabschluß- 

gratifikation usw. werden zukünf- 

tig nicht mehr berücksichtigt. 

Während bisher das Krankengeld 

nach einem Grundlohn berechnet 

wurde, ist jetzt der „Regellohn" 

zugrunde zu legen. Regellohn ist 

das wegen der Arbeitsunfähigkeit 

entgangene regelmäßige Arbeits- 

entgelt. 

Für Gehalts- und Monatslohnemp- 

fänger gilt als Regellohn wie bis- 

her der Grundlohn. Diese Gruppe 

erhält das Krankengeld auch wei- 

terhin für Kalendertage gezahlt. 

Wird das Arbeitsentgelt nach Stun- 

den-, Stück- oder Akkordlohn er- 

rechnet, tritt gegenüber früher eine 

Änderung ein. Das Krankengeld 

wird aus einem Stundenarbeits- 

verdienst errechnet und für Werk- 

tage oder bei Fünftagewoche für 

Arbeitstage einschließlich bezahl- 

ter Feiertage gezahlt. 
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Beispiele: 

1. Gehalts- oder Monatslohnempfänger Arbeitsentgelt 600,— DM : 30 Tage == 20,— DM Grundlohn. 
Krankengeld wird für Kalendertage gezahlt. 

2. Lohnempfänger, 6-Tage-Woche Arbeitsentgelt 600,— DM bei 200 Arbeitsstunden 

oder kontinuierliche Arbeitszeit = 3,— DM Stundenarbeitsverdienst 
regelmäßige wöchentliche Arbeitszeit 42 Stunden X 3,— DM 
= 126,— DM Wochenlohn : 6 = 21,— DM werktägl. Regellohn. 
Krankengeld wird für Werktage gezahlt (Montag bis Samstag). 

3. Lohnempfänger, 5-Tage-Woche Arbeitsentgelt 600,— DM bei 200 Arbeitsstunden 

= 3,— DM Stundenarbeitsverdienst 
regelmäßige wöchentliche Arbeitszeit 42 Stunden X 3,— DM 
= 126,—DM Wochenlohn ; 5 = 25,20 DM arbeitstägl. Regellohn. 
Krankengeld wird für Arbeitstage gezahlt (Montag bis Freitag). 

Die Berechnung des Krankengeldes nach dem Regellohn soll ausschließen, daß die Höhe des Krankengeldes 
von Zufälligkeiten abhängt. Bisher traten Differenzen in der Höhe des Krankengeldes auf, die dadurch 
entstanden, daß die Zahl der verfahrenen Schichten im Monat unterschiedlich waren. Da jetzt aus dem 
erzielten Arbeitsverdienst zunächst der Stundenarbeitsverdienst ermittelt wird, kommt dieses Ergebnis 
dem durch Arbeitsunfähigkeit entgangenen regelmäßigen Arbeitsverdienst schon näher. Zu bemerken ist 
noch, daß bei der Ermittlung des Stundenarbeitsverdienstes nicht nur die verfahrenen Stunden berücksichtigt 
werden, sondern unentschuldigte Fehlstunden hinzugerechnet werden müssen. Bummelei hat also ein 
niedriges Krankengeld zur Folge. 

Die Höhe des Kranken- und Hausgeldes 

Das Kranken- und Hausgeld ist wie bisher nach dem Familienstand gestaffelt. Es beträgt für die ganze 
Dauer Her ReyuuQ'reit Dauer der Bezugszeit 

bei einem Ledigen 

bei einem Versicherten mit 

1 Angehörigen 

2 
3 

4 

5 
und mehr 

das Krankengeld das Hausgeld 

65 v. H. des Regellohnes 

69 

72 

75 

75 

75 

40 

662/3 

762/3 

862/3 

962/3 
100 

v. H. des Krankengeldes 

Der Höchstbetrag des Regellohnes ist bei Gehalts- u. Monatslohnempfängern wie bisher 22,— DM kalendertäglich 

bei 6-Tage-Woche 25,67 DM für den Werktag 

" 5 r, „ 30,80 „ ,, ,, Arbeitstag 

Das von der Krankenkasse zu zahlende Krankengeld 
kann daher höchstens betragen Regellohn 

Versicherter ohne Angehörige 

,, mit 1 Angehörigen 

'1 a 2 ,, 
a a 3 ,, 

Das Hausgeld beträgt im Höchstfälle 

Versicherter ohne Angehörige 

mit 1 Angehörigen 

n 2 

ii 3 ,, 

a 4 ,, 
ff ^ II 

Kalendertag 6-Tage-Woche (Werktag) 5-Tage-Woche (Arbeitstag) 

14,30 DM 16,69 DM 20,02 DM 

15,18 „ 17,71 „ 21,25 „ 
15'84 „ 18,48 „ 22,18 „ 
16,50 „ 19,25 „ 23,10 „ 

Regellohn 

Kalendertag 

5,72 DM 

10,12 

12,14 

14,30 

15,95 

16,50 

6-Tage-Woche (Werktag) 

6,68 DM 

11,81 

14,17 

16,69 

18,61 

19,25 

5-Tage-Woche (Arbeitstag) 

8,01 DM 

14,17 

17,00 

20,02 

22,33 

23,10 
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fuHir^tt xitm 

Auch in diesem Jahr waren alle 
Voraussetzungen für ein gutes Ge- 
lingen der traditionellen Rhein- 
fahrt unserer Werksjubilare gege- 
ben, die am 21. und 22. Juli auf 

dem schmucken Motorschiff „Ber- 

lin" von Königswinter etwa 90 km 

rheinaufwärts durch die reizvolle 
Rheinlandschaft an Bad Honnef, 

Remagen, Niederbreisach, Ander- 

nach, Koblenz, Braubach und Bop- 

pard vorbei bis Kamp-Bornhofen 

und zurück führte. 

Dank der gründlichen Vorbereitun- 

gen klappte alles wie am Schnür- 

chen. Das Wetter zeigte sich über- 
raschenderweise von seiner bes- 

seren Seite. Sogar die Sonne, wagte 

sich zeitweise hervoK Werks- 

orchester, Unterhaltungsmusiker u. 

eine Stimmungssängerin sorgten 

unermüdlich für Frohsinn und gute 

Laune, und alle Jubilare und Gäste 

fühlten sich zu einer harmonischen 

Gemeinschaft vereint. 
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flheiw 

Zu Beginn der Fahrt begrüßten 
Hüttendirektor Dr. Elshoff und Be- 
triebsratsmitglied Siebert, die die 

g^ubilare des Werkes Hörde be- 
gleiteten, sowie Hüttendirektor 

Barz und Betriebsratsmitglied Spitz, 

Jji&;mit den Jubilaren des Werkes 

Dortmund fuhren, die zahlreichen 

Jubilare, insgesamt 723 mit ihren 

Ehefrauen, und Gäste. Die Redner 
sprachen ihnen den Dank des Vor- 
standes und der beiden Betriebs- 
vertretungen für ihre langjährige 
Treue zum Werk aus. Auch ihren 
Ehefrauen gebühre der Dank dafür, 

daß sie ihren Männern in ihren 

täglichen Sorgen und Nöten immer 

zur Seite standen und ihnen bei der 

Erfüllung ihrer Pflichten behilflich 
waren. Allen Teilnehmern wünsch- 
ten die Redner viel Freude, Ent- 
spannung und eine glückhafte 
Fahrt. 

Die Jubilare werden diese Rhein- 
fahrt noch lange in bester Erinne- 
rung behalten und sie mit zu ihren 

schönsten Erlebnissen zählen. 
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In letzter Zeit sind besonders zwei 
Erkrankungen in den Tageszeitun- 

gen häufig genannt worden: Er- 

krankungen an Pocken und an 

Kinderlähmung. Es wurde dabei 

von Todesfällen berichtet, von ge- 

sundheitspolizeilichen Maßnahmen, 

wie Quarantäne und Schließung 

von Kindergärten und Freibädern; 

und es wurde darauf hingewiesen, 

wodurch Neuerkrankungen verhü- 

tet oder zumindestens die Schwere 

der Erkrankungen gemildert wer- 

den kann: durch die Schutzimpfung. 

Bei manchem wird dieses Wort Er- 

innerungen an die vielen Spritzen 

während seiner Soldatenzeit im 

Kriege wachrufen und er wird ab- 

wehrend die Hände heben, aber 

vielleicht verdankt er gerade die- 
ser kleinen Spritze sein Leben. 

Vielleicht hat dieser harmlose 

kleine Nadelstich ihn vor einem 

qualvollen Tod bewahrt. 

Die bekannteste Schutzimpfung ist 

die Impfung gegen Pocken. Für 

diese Impfung besteht ein gesetz- 

licher Zwang seit 1874 und es ge- 

lang dadurch, die Krankheit bei 

uns auszurotten. Die 1. Impfung 

wird im Kleinkindesalter (etwa 1. 

bis 2. Lebensjahr) und die Wieder- 

holungsimpfung etwa im 12. Le- 

bensjahr vorgenommen. Dazu kom- 

men später Auffrischungsimpfun- 

gen für besonders gefährdete Per- 

sonen (Ärzte und Pflegepersonal, 

die evtl, mit Pockenkranken in Be- 

rührung kommen) oder auch für 

breite Bevölkerungsschichten, wenn 

in einen Ort die Erkrankung ein- 

geschleppt wird, wie es ja in letzter 

Zeit verschiedentlich geschehen ist. 

Gefordert wird eine Impfung auch 

von allen, die in überseeische Län- 

der auswandern oder auch nur vor- 

übergehend einreisen wollen. Die 

Einreise wird verweigert, wenn 

nicht eine Impfbescheinigung neue- 

ren Datums vorgelegt werden kann. 

Die Zahl der Erkrankungsfälle an 

Kinderlähmung ist in den letzten 

Jahren angestiegen. In der Bundes- 

republik (einschl. Westberlin) er- 

krankten 1958 1750, 1959 2114 und 

im Jahre 1960 4195 Personen an 

Kinderlähmung. Bei 3110 Kranken 

traten Lähmungen auf, 196 starben. 

Die steigenden Erkrankungszahlen 

sind eine sehr ernste Mahnung. 

Nur eine vollständige Durchimp- 

fung aller gefährdeten Jahrgänge 

kann ein weiteres Umsichgreifen 

dieser heimtückischen Krankheit 

verhindern. Untersuchungen und 

statistische Erhebungen haben ein- 

deutig herausgestellt, daß die über- 

wiegende Mehrzahl der Erkrankten 
nicht geimpft war, und daß schwere 

Lähmungen und Todesfälle nur bei 

Nichtgeimpften aufgetreten sind. 

In der Bundesrepublik werden die 

Impfungen mit dem Salk-Impfstoff 

durchgeführt. Nach einer anderen 

Methode, die in letzter Zeit viel 

genannt wird, der sogenannten 

Schluckimpfung, wird der Impfstoff 

in flüssiger Form oder als Bonbon 

eingenommen. Nach diesem Ver- 

fahren sind Impfstoffe an ungefähr 

100 Millionen Menschen, Erwach- 

sene und Kinder, ausgegeben wor- 

den, zuerst in Amerika, anschlie- 

ßend in Rußland und den Ostblock- 

staaten. Die Schluckimpfung hat 

ohne Zweifel den Vorteil, daß es 

leichter ist, Eltern und Kinder zu 

bewegen, ein kleines Gläschen mit 

einer Flüssigkeit zu trinken oder 

einen Bonbon zu schlucken, als 

3mal zu einer Einspritzung zum 

Arzt zu gehen. Welcher Impfstoff 

eine höhere und längere Wirk- 
samkeit hat, kann nur von den ver- 

antwortlichen Fachleuten entschie- 

den werden. Es wäre aber töricht, 

auf einen Impfstoff nach einer be- 

währten Methode zu verzichten, 

weil vielleicht mal in der Zukunft 

ein verbessertes Verfahren ent- 

wickelt und eingeführt wird. 

Mit diesen beiden Impfungen ist 

aber keineswegs die Zahl der 
Schutzimpfungen erschöpft, Imp- 

fungen gegen Typhus und Para- 

typhus, Ruhr und Cholera sind von 

den Kriegsjahren her bekannt. 

Impfungen gegen Scharlach, Diph- 

therie und Keuchhusten sind viel- 

leicht weniger bekannt, aber nicht 

weniger wichtig. Sie schützen die 

Kleinst- und Kleinkinder vor 

Infektionskrankheiten, die noch 

nichts von ihrer Gefährlichkeit ein- 

gebüßt haben, wie der plötzliche 

Ausbruch einer schweren Diphthe- 

rie-Epidemie in Hessen und Bayern 
1960 bewiesen hat. 

Die Schutzimpfungen gegen Tuber- 

kulose sollen schon im Säuglings- 

alter vorgenommen werden. Je 

früher der Schutz aufgebaut wird, 

um so besser ist es für das Kind. 

Erfahrene Tuberkuloseärzte sind 
der Ansicht, daß eine systematische 

Anwendung der Tuberkulose- 

schutzimpfung besonders die Kin- 

dertuberkulose ganz ausrotten 

würde. In den skandinavischen 

Ländern ist durch eine konsequente 

Schutzimpfung die Kindertuber- 

kulose fast vollständig beseitigt 

worden, während in der Bundes- 

republik nach Mitteilung von Prof. 

Spieß, Göttingen, 1959 noch 47 000 

Kinder mit einer aktiven Tuber- 

kulose lebten. In Schweden gibt es 

keine kindliche Miliartuberkulose 
oder tuberkulöse Hirnhautentzün- 

dung mehr. In der Bundesrepublik 

dagegen sind 1953/54 noch 1111 To- 

desfälle an tuberkulöser Hirnhaut- 
entzündung registriert worden. 

Diese Kinder könnten alle noch 
leben, wenn sie rechtzeitig geimpft 

worden wären. War es Gleich- 

gültigkeit, war es Unvernunft der 
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Eltern? In einer Universitätskinder- 
klinik werden seit zwei Jahren die 
Eltern, die ein an Kinderlähmung 
erkranktes Kind einliefern, befragt, 

warum sie das Kind nicht haben 

impfen lassen. Fast alle wußten 

von der Schutzimpfung. Weil aber 

Bekannte, bei denen sie sich er- 

kundigt hatten, ihre Kinder auch 

nicht haben impfen lassen, hätten 

sie auch von einer Impfung Ab- 

stand genommen. Dieses törichte 

Verhalten bringt manchem Kind 

Tod oder Siechtum. In Fragen des 

Impfschutzes wendet man sich an 
den Arzt und bittet nicht Bekannte 

oder Nachbarn um ihren Rat. 

Ebenfalls in den ersten Lebens- 

monaten sollen Kinder gegen 

Wundstarrkrampf (Tetanus) schutz- 

Warum haben es die meisten Men- 

schen so entsetzlich eilig? Können 

sie das Leben nicht schnell genug 

hinter sich bringen? Nur gemach, 

bisher hat noch niemand sein eige- 

nes Ende verpaßt. Vor lauter 

Angst, das Leben zu versäumen, 

kommt man nicht dazu, es richtig 

zu genießen. 

Morgens fängt die Hetzjagd an. 

Mit dem letzten Frühstücksbutter- 

brötchen in der Hand stürzt man 

davon, um noch den Zug oder die 

Straßenbahn zu erreichen. Das Mit- 

tagessen wird möglichst am Schreib- 

tisch eingenommen, um während- 

dessen noch eine andere Arbeit zu 

schaffen. Abends beeilt man sich 

natürlich, um nach Hause zu kom- 
men, ins Kino, Theater, Konzert 

oder zu einer Einladung. Am lieb- 

sten sollen nach dem Dienst noch 

drei oder vier verschiedene Sachen 

„erledigt" werden. Zum Schluß 

sinkt man völlig erschöpft und aus- 

geimpft werden. Am besten impft 

man schon im 4.—6. Lebensmonat. 

1950 fielen 55 Kleinkinder im 

ersten Lebensjahr dieser grausamen 

Krankheit zum Opfer. Unter den 

433 Toten an Wundstarrkrampf im 

Jahre 1949 waren 157 Kinder. Ge- 

rade auch auf diese Impfung kann 

nicht eindringlich genug hingewie- 

sen werden. Jede noch so harmlos 

erscheinende Verletzung ist teta- 

nusgefährdet, besonders wenn die 

Wunde mit Erde, Straßenschmutz 
oder Holz in Berührung gekommen 

ist. Und diese Gefährdung besteht 

während des ganzen Lebens. Nur 

die Impfung, die in Abständen von 

einigen Jahren wiederholt werden 

muß, bietet einen absoluten Schutz 

vor Erkrankung. 

Ztte MI 
gelaugt ins Bett. Ist es ein Wun- 

der, wenn man dann zu nervös 

zum Schlafen ist? 

„Eile mit Weile". Dieser schöne 

Spruch scheint heute etwas in Ver- 

gessenheit geraten zu sein. Gewiß, 

es ist fast jeder heute mit Arbeit 

überlastet und weiß oft nicht, wie 

das tägliche Pensum zu bewältigen 

ist. Für viele Menschen ist die Eile 

aber so zur Gewohnheit geworden, 

daß sie auch das Tempo der Frei- 

zeit bestimmt. Sie bringen sich da- 

mit um die so notwendige Entspan- 

nung und den Genuß der Muße- 

stunden. Da sitzt man nun im The- 

ater, Konzert oder mit Freunden 

zusammen und ist innerlich ent- 

weder noch nicht mit seiner Arbeit 

fertig oder schon beim Programm 

des nächsten Tages. Der Genuß des 

Augenblicks ist unweigerlich dahin 
und keine Macht der Welt kann 

diese verlorenen Stunden wieder- 

bringen. Und von einem „Erlebnis", 

bei dem der Geist sich von der 

Um einen Impfschutz aufzubauen, 
muß man nicht gegen jede Krank- 
heit einzeln impfen. Es gibt Mehr- 

fachimpfstoffe, mit denen man 
gleichzeitig gegen mehrere Krank- 
heiten schutzimpfen kann, z. B. mit 
einer einzigen Spritze gleichzeitig 
gegen Scharlach, Diphtherie,Keuch- 
husten und Tetanus. Aber auch 
andere Kombinationen sind möa- 
lich. 

Nur die Pockenschutzimpfung ist 
Pflicht; alle anderen sind freiwil- 
lig, und hier nimmt uns nicht das 
Gesetz die Verantwortung ab, son- 
dern wir müssen selbst entscheiden. 
Mit unserem Ja oder Nein zur 

Schutzimpfung entscheiden wir 

vielleicht über Gesundheit und 
Leben oder Siechtum und Tod un- 

serer Kinder. 

T WEILE 
Tagesarbeit entspannen soll, kann 

wohl auch keine Rede sein. 

Die Kunst, das Leben trotz ver- 

mehrter Arbeit zu genießen, be- 

steht in dem wechselnden Rhyth- 

mus zwischen Eile und Weile, zwi- 

schen Spannung und Entspannung. 

Dieses ersehnte Ziel läßt sich auf 

verschiedenen Wegen erreichen. 
Man kann im Garten buddeln, 

Briefmarken sammeln, Sport — 

nicht bis zur Überanstrengung — 

betreiben oder auch nur dem 

Müßiggang frönen, der in diesem 

Sinne bestimmt nicht „aller Laster 

Anfang" ist. 

Kommt es denn wirklich darauf an, 

alles im Leben „mitzunehmen", 

auch wenn man nur die Hälfte da- 

von wirklich „erlebt"? Das einzige, 

was bei dieser Jagd nach dem „Le- 

ben" herauskommt; Man erreicht 

viel früher das Ende, als es eigent- 

lich nötig wäre. Die Zeit aber ist 

wie Sand zwischen den Fingern 

verronnen. 
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PARKEN WISSEN MUSS 

Als Herr Hartmann eines Tages 

mit lässigem Besitzerschritt auf 

seinen abgestellten Volkswagen 

zuging, wurde seine Besitzerfreude 

jählings getrübt: Zwischen Wind- 

schutzscheibe und Scheibenwischer 

eingeklemmt befand sich ein klei- 

ner Zettel, der Herrn Hartmann 

aufforderte, zur Polizeiwache zu 
kommen. Dort angelangt wurde ihm 

mitgeteilt, daß er falsch geparkt 

hatte. Um diese Erkenntnis reicher, 
aber um 5,— DM ärmer, durfte er 

die Polizeiwache wieder verlassen. 

Ein alltägliches Ereignis? Sicher- 

lich. Persönliches Pech? Nein, denn 

Herr Hartmann hätte sich eine un- 

angenehme halbe Stunde und 

5,— DM ersparen können. 

Es ist nämlich ganz klar in der 
Straßenverkehrsordnung bestimmt, 

wo man nicht parken darf, näm- 

lich 1) an Stellen, wo sich ein Park- 

verbotsschild befindet, 2) an engen 

und unübersichtlichen Straßenstel- 

len und scharfen Kurven, 3) 10 m 

vor und hinter Straßeneinmündun- 

gen, 15 m vor und hinter den 

Haltestellenschildern der öffent- 

lichen Verkehrsmittel, 4) an Ver- 

kehrsinseln, 5) vor Grundstücksein- 

und -ausfahrten, 6) innerhalb des 

Fahrraums von Straßen- und Eisen- 
bahnen, 7) auf Autobahnen außer- 

halb der besonders bezeichneten 

Parkplätze, 8) vor Parkuhren über 

die angegebene zulässige Höchst- 

dauer hinaus. An allen anderen 

Stellen darf man sein Fahrzeug 

abstellen. 

Leider ist es nicht allgemein be- 

kannt, was der Begriff Parken 

überhaupt bedeutet. Weit verbrei- 

tet ist das Märchen, daß man dann 

nicht parkt, wenn man seinen Wa- 

gen für eine kurze Zeit, etwa für 

20 Minuten, abstellt. An diesem 

Märchen hat Vater Staat schon 

sehr viel Geld verdient. 

Nach § 16 der Straßenverkehrsord- 

nung ist Parken das Aufstellen von 

Fahrzeugen, soweit es nicht nur 

zum Ein- und Aussteigen oder Be- 

und Entladen geschieht. In ver- 

ständliches Deutsch übersetzt heißt 

das: map kann sein Fahrzeug auch 

dort abstellen, wo das Parken an 

sich verboten ist (s. o.); es muß nur 

zum Ein- oder Aussteigen oder zum 

Be- und Entladen geschehen. Stellt 

man den Wagen an einer verbo- 

tenen Stelle aus einem anderen 

Grunde ab ■— und sei es auch nur 

für 3 Minuten — so parkt man und 

kann bestraft werden. Auch wenn 

das Fahrzeug mit laufendem Mo- 

tor stehenbleibt oder der Fahrer 

sich im Wagen aufhält, parkt man. 

Ein- und Aussteigen im Sinne von 

§ 16 der Straßenverkehrsordnung 

heißt also nur, daß der Fahrer 

jemand anders zum Weiterfahren 

aufnimmt oder aber einem Fahr- 

gast durch Anhalten das Ausstei- 

gen ermöglicht. Das Anhalten muß 

sich in diesem Zweck erschöpfen. 

Bleiben Fahrgast und Fahrer nach 

dem Anhalten noch kurze Zeit im 

Wagen sitzen, um eine Verabre- 

dung zu treffen, so wird das An- 

halten zum verbotenen Parken. 

Wenn Herr Hartmann seine Frau 

vom Friseur abholen will und 

einige Minuten warten muß, parkt 

er schon. So streng sind die Ge- 

setze. 

Um den Begriff „Be- und Entladen" 
zu erfüllen, sind echte Ladevor- 
gänge erforderlich. Erlaubtes An- 
halten zum Be- und Entladen und 

nicht unerlaubtes Parken liegt nur 
dann vor, wenn Gegenstände trans- 
portiert werden, die nach Größe 
und Gewicht die Beförderung durch 
ein Fahrzeug erforderlich machen. 
Wenn Herr Hartmann hinter einem 

Parkverbotsschild hält, um sich 
Zigaretten zu holen, parkt er sein 
Fahrzeug, denn mit einer Schachtel 
Zigaretten beläd er seinen Wagen 
nicht. Das hat das Oberlandes- 
gericht Celle entschieden. Auch das 
Abstellen seines Fahrzeugs zum 
Abholen eines verpackten Anzugs 
vom Schneider ist verbotenes Par- 

ken. Man kann aber an einer an 

sich verbotenen Stelle anhalten —• 

ohne zu parken —, um einen gro- 

ßen Korb mit Obst vom Händler 

zu holen oder ein schweres Paket 

zur Post zu bringen. 

Zum Abschluß noch einiges über 

die Benutzung von Gehwegen zum 
Parken. Nach den neuesten Ge- 

setzen ist das Parken auf dem 

Bürgersteig grundsätzlich verboten. 

Wenn aber besondere Erlaubnis- 

schilder aufgestellt sind oder der 

Gehsteig mit den weißen Streifen 

(Parkleitlinien) versehen ist, darf 

man seinen Wagen auch auf dem 

Gehsteig abstellen. Viele stellen 

ihren Wagen so ab, daß die beiden 

rechten Räder sich auf dem Geh- 

steig, die linken sich auf der Straße 
befinden. Auch das ist grundsätz- 

lich verboten. Oft duldet die Polizei 

jedoch eine derartige Sitte. Leider 

kann man sich nicht immer darauf 

verlassen, so daß diese Art zu 

parken nicht empfehlenswert ist. 
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U N 8 E ME JEMIEÄME 

(Juli, August, September 1961) 

WERK DORTMUND Schulte, Paul, Lagerverwaltung 

WERK HÖRDE Appelhans, Johann, MB Walzwerke • Dornseiffer, Hans, MB Walzwerke 

Düdder, Fritz, Baubetrieb • Funken, Peter, Blechwalzwerk • Gärtner, Franz, Hochofen 

Hinze, Wilhelm, ETB • Zarnitz, Alfred, MB Walzwerke 

WERK DORTMUND Bierbrodt, Friedrich, MB Walzwerk I • Dickert, Eduard, Walzwerk 

Falger, Otto, Universalwalzw. • Goldmann, Heinrich, Thomasstahlw. • Halagiera, Theodor, 

Gaskraftw. • Hardt, Elisabeth, Allg. Verwalt. • Hempler, August, Martinstahlw. • Hoffmann, 

Paul, Hochofen • Hojnacki, Josef, Zur. Walzwerk IV • Kitz, Arthur, Hochofen-Umschlag Hafen 

Knieling, Paul, Lochkartenabt. • Knüwe, Wilh., Dampfkraftw. • Krambs, Karl, Martinstahlw. 

Lehmann, Heinr., Zur. Walzw. IV • Leysdorff, Rudolf, MB Blockww. • Mai, Georg, Walzw.-Vers. 

Mosler, Josef, Zur. Walzw. IV • Müller, Georg, HDKW • Niermann, Heinrich, Walzwerke 

Pachowiak, Edmund, Zur. Walzw. IV • Reimers, Johann, Hochof. >• Sandhof, Josef, Werkschutz 

Schraut, Wilhelm, Werkschutz • Schrödter, Friedrich, MB Walzwerk IV • Vittighoff, Oskar, 

MB Walzwerk I • Zschegel, Paul, MB Stahlwerk 

WERK HÖRDE Alester, Ferdinand, Neubau- und Planungsabt. ■ Dr. Ammermann, Elfriede, 

Metallurgische Abteilung ■ Ape, Josef, MB Kokerei • Barth, Helmut, Stahlgießerei • Berens, 

Bernhard,‘MB Walzwerke • Cieszo, Ludwig, Blockwalzwerk • Dettlaff, Johann, Hausmeisterei 

Ernst, Heinrich, MB Stahlw. • Ertel, Konrad, Thomasw. • Gemmecke, Eduard, MB Hochofen 

Gockel, Otto, MB Versorgungsbetr. • Häger, Fritz, Hochofen • Hahn, Karl, Blechwalzwerk 

Hallmann, Wilhelm, Techn. Sozialbetr. • Kessler, Konrad, Wärmestelle • Klepping, Hermann, 

Hochofen • Kocks, Wilhelm, Baubetrieb • Nohl, Wilhelm, Lehrwerkstatt • Papai, Wilhelm, 

Metallurg. Abt. • Sachs, Fritz, Martinwerk • Schaaf, Ewald, Blechwalzwerk • Schmidt, Paul, 

MB Stahlwerke • Schweppe, Friedrich, Preßbau • Strohm, August, Blechwalzw. • Strotkamp, 

Emil, Sozialabteilung • Tebbe, August, MB Hochofen • Wenk, Franz, MB Hochofen • Werner, 

Wilhelm, Mech. Werkstätten 

GESELLSCHAFT Seehof, Fritz, Kostenabteilung 
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WERK DORTMUND Biller, Adolf, Eisenbahn • Bittner, Josef, Hochofen-Sinteranlage 

Brähler, Julius, MB Walzwerk I • Diederichs, Heinrich, MB Universalwalzwerk • Dost, Otto, 

Elektr. Betrieb • Dreier, Karl, HIW • Druschnewitz, Alex, Werkschutz • Eggert, Friedrich, 

Walzwerk IV ■ Externbrink, Otto, HIW ■ Fleischer, Paul, Hochofen • Franke, Karl, Hochofen 

Fuchs, Friedrich, Hochofen • Gassmann, Eugen, MB Zur. Walzw. I • Göhring, Günter, Hochofen 

Große-Schulte, Johannes, Allgem. Betr. • Hauffe, Otto, Hochofen • Helbing, Rudolf, Baubetr. 

Hinz, August, Gaskraftwerk * Ifland, Georg, Zur. Walzw.T ■ Jenschke, Johann, Lohnabteilung 

Jerosch, Otto, HIW • Kaiser, Oskar, Thomasstahlw. • Kallweit, Hermann, Zur. Walzw. IV 

Kammertons, Heinrich, MB Walzw. I • Kramer, Wilhelm, Stoffwirtschaft • Krebs, Johann, 

MB Walzw. I • Lamparter, Artur, Preßw.-Werkst. • Langel, Walter, Hochofen • Lorenz, August, 

Eisenbahn • Modrzynski, Edmund, Thomasw. • Mönnikes, Josef, Martinstahlw. • Oberhoff, 

Eduard, Wärmestelle • Owczarzak, Johann, Metallurg. Abt. • Padberg, Franz, Lagerverwaltg. 

Pietras, Gustav, Verlader Walzw. I • Pilgram, Emil, Preßw.-Werkst. • Prill, Heinrich, Walzw. I 

Radke, Richard, Martinstahlw. • Ranzigai, Heinrich, Preßw.-Werkst. • Röder, Wilhelm, Hochofen 

Rüschenschmidt, Josef, MB Hochofen • Rusch, Konrad, Elektrischer Betrieb • Scheid, Peter, 

Technischer Sozialbetrieb • Schenk, Max, MB Blockwalzwerk ■ Schroer, Karl, Martinstahlwerk 

Schütz, Georg, M-Technisches Büro * Sengpiehl, Friedrich, Hochofen • Siemieniecki, Franz, 

Martinstahlwerk. Szydlak, Felix, Baubetrieb • Szymoniak, Johann, Hochofen-Umschlag Hafen 

Torkel, Johann, Hochofen • Warstat, Wilhelm, Preßwerk • Wendemuth, Daniel, Thomasmühle 

Wendt, Hermann, Martinstahlwerk ■ von Wenserski, Helmut, Blockwalzwerk • Westphal, 

Theodor, HIW • Wiemann, Artur, Hochofen • Zastrau, Heinrich, Abt. M/MTB 

WERK HÖRDE Abendroth, Robert, Stahlgießerei ■ Assmuth, Josef, MB Versorgungsbetr. 

Betzhold, Ernst, Eisenbahn • Bilitzki, Otto, Eisenbahn • Bolk, Erich, Martinwerk • Borggreve, 

Heinz, HRW • Bruck, Wilhelm, Baubetrieb • Bühner, Wilhelm, Mech. Werkstätten ■ Cebulla, 

Franz, Kokerei • Curtius, Karl, Kokerei ■ Dieckerhoff, Fritz, Preßbau • Elkenkamp, Otto, HRW 

Erdmann, August, Eisenbahn • Exnowitz, Wilhelm, MB Hochofen ■ Fait, Wilhelm, Lohnabt. 

Feldhaus, Albert, MB Hochofen ■ Fischer, Walter, Eisenbahn • Fleige, Wilhelm, Kokerei 

Freitag, Walter, MB Stahlwerke • Funken, Paul, HRW • Gebhardt, Hugo, Mech. Werkstätten 

Gehrke, Paul, Baubetrieb • Geisen, Karl, Martinwerk • Geldmacher, Josef, Werkschutz 

Gohlke, Karl, Mech. Werkstätten • Grahlke, Friedrich, Preßbau • Gross, Paul, Thomaswerk 

Güte, Heinrich, Baubetrieb • Hagemann, Max, Eisenbahn • Hassenpflug, Gustav, Baubetrieb 

Hebbinghaus, Fritz, Baubetrieb • Henning, Kurt, MB Stahlwerke • Herwig, Wilhelm, Eisenbahn 

Hönke, Wilhelm, Eisenbahn • Hoffmeister, Otto, Hochofen ■ Keilmann, Ernst, Thomaswerk 

Kemper, Gustav, Blechwalzw. • Kleinsteuber, Wilhelm, MB Versorgungsbetr. • Klinkenberg, 

Leo, Betriebswirtsch. • Knappertsbusch, August, Mech. Werkstatt. • Krämer, Willi, Blockww. 

Kresse, Alfred, EKW ■ Lange, Johann, MB Walzwerke • Lawidd, Hans, Mech. Werkstätten 

Leidorf, Paul, Eisenbahn • Lessing, Wilhelm, MB Stahlwerke • Linnemann, Karl, Baubetrieb 

Lüffe, Heinrich, MB Stahlwerke • Lupp, Heinrich, Martinwerk • Mansfeld, Johann, Martinwerk 

Matschuck, Hugo, Vergüterei • Menne, Franz, Hochofen • Merten, Willi, Betriebswirtschaft 

Nusch, Josef, MB Hochof. • Peetz, Max, Hauptlager • Pohl, Wilh., EKW • Pohlmann, Franz, 

Eisenb. • Poth, Erwin, Mech. Werkstatt. • Potowski, Franz, Thomasw. • Preuss, Stefan, Martinw. 

Rau, Heinr., MB Hochof. • Rohe, Wilh., MB Hochof. • Rüssmann, Walter, Hochof. ■ Sauermann, 

Paul, Eisenbahn • Schäfer, Heinrich, MB Walzwerke • Schäfer gnt. Franke, Willi, Metallurg. Abt. 

Schleimer, Karl, HRW • Schmidt, Walter, Wärmestelle • Schultz, Anton, Mech. Werkstätten 

Schumacher, Wilhelm, Eisenbahn • Slowinski, Josef, Blockwalzw. • Specht, Paul, Lehrwerkst. 

Tillmann, August, MB Walzwerke • Tüsfeld, Wilhelm, Baubetr. • Vehoff, Karl, Eisenbahn 

Wehrmann, Otto, Baubetr.. Weigandt, Fritz, Baubetrieb • Werner, Heinrich, MB Walzwerke 

Wichmann, Wilhelm, Mech. Werkstätten • Wurm, Erwin, Hochofen • Wyluda, Julius, 

Mech. Werkst. • Zemke, Karl, Preßbau - Ziegler, Josef, Hochofen ■ Zielochowski, Paul, HRW 

GESELLSCHAFT Birk, Willi, Werksdruckerei • Dr. Vollmacher, Hellmuth, Techn. Zentralbüro 

WIR GRATULIEREN! 
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Infolge Erreichung der Altersgrenze schieden aus: 

Werk Dortmund 

Antoniak, Valentin, Werkschutz (13) • Altmann, Johannes, Martinwerk (47) ■ Bettgenhäuser, 
Ernst, Baubetrieb (48) • Bölte, Wilhelm, MB Hochofen (42) • Breker-Kremer, Johann, 
Elektr. Betrieb (33) ■ Brink, Friedrich, Betriebskrankenkasse (47) • Genthe, Hermann, Gas- 
kraftwerk (34) • Goehrke, Emil, Werkschutz (26) • Golibrzuch, Pauline, Hausmeisterei (10) 
Hohengarten, Heinrich, Werkschutz (39) • Hollunder, Georg, Werkschutz (41) • Hüls, Wilhelm, 

Walzendreherei (42) • Jacke, Kasper, HDKW (23) • Jlkow, Gregor, Zur. Walzwerk I (43) 
Jansen, Kasimir, MB Blockwalzwerk (51) ■ Janzen, Wilhelm, MB Walzwerk IV (51) • Kania, 
Peter, HDKW (23) • Karkola, Josef, Wasserversorg. (48) ■ Kaufhold, Jakob, Baubetrieb (13) 
Kötter, Heinrich, HIW (42) ■ Kurze, Karl, Eisenbahn (47) • Meier, Heinrich, Elektr. Betr. (47) 
Mertner, Klara, Hausmeisterei (12) • Nagorny, Gustav, MB Feinwalzwerk (42) ■ Pfundheller, 
Christoph, Thomasmühle (42) • Schirmer, Theodor, Thomasstahlwerk (42) • Schulz, Hermann, 
Walzendreherei (13) • Schulz, Franz, Eisenbahn (51) • Westphal, Karl, Hochofen (33) 
Zawiasa, Valentin, MB Hochofen (35) 

Werk Hörde Badouin, Erwin, Kostenabteilung (52) ■ Barthof, Karl, Kokerei (36) • Berning, Paul, HRW (48) 
Brüggemann, Wilhelm, Stahlgießerei (45) • Dornseiffer, Hans, MB Walzwerke (51) • Dökel, 

Ernst, Werkschutz (25) • Duhme, Fritz, Mech. Werkstätten (37) • Ellringmann, Heinrich, 
Stahlgießerei (27) • Giese, Karl, Hochofen (39) ■ Gudalla, Paul, Eisenbahn (51) • Helms, Josef, 
Eisenbahn (51) • Hepkemeyer, Anton, Mechan. Werkstatt (41) • Hinze, Wilhelm, ETB (51) 
Jendreyzik, Gustav, Mech. Werkst. (26) • Kaiser, Gustav, Blechwalzwerk (8) • Kestermann, 
Clemens, Hochofen (37) • Klude, Wilhelm, Kokerei (12) • Krause, Paul, ETB (19) • Lennhoff, 
Wilh., Mech. Werkst. (51) • Lessing, August, Metallurg. Abt. (52) • Meyer, Reinhold, EKW (27) 
Möller, Fritz, Lohnabteilung (50) • Neuber, Karl, Mech. Werkstätten (27) • Nick, Wilhelm, 
MB Stahlw. (37) • Reineke, Adolf, MB Stahlw. (47) • Rohr, Wilhelm, MB Versorgungsbetr. (47) 
Saddey, Wilhelm, Preßbau (24) • Schlade, Wilhelm, Blechwalzwerk (45) • Schmitz, Albert, 
Stahlgießerei (32) ■ Schumacher, Wilhelm, Eisenbahn (47) • Schübbe, Gustav, Eisenbahn (25) 
Senf, Wilhelm, HRW (45) • Tacken, August, MB Stahlwerke (52) • Vollmer, Josef, ETB (32) 
Vormstein, Emil, Allgem. Betrieb (50) • Wiebecke, Alfred, Werkfeuerwehr (46) • Zedier, 
Erich, Martinwerk (29) 

Gesellschaft Kernewelk, Heinrich, Werksdruckerei (34) ■ Kuth, Anna, Werbung (19) • Lüther, Gertrud, 
Werksdruckerei (13) • Thies, Wilhelm, Werksdruckerei (42) • Will, Otto, Werksdruckerei (38) 

Wegen vorzeitiger Invalidität schieden aus: 

Werk Dortmund 

Bicker, Georg, Wasserversorg. (45) • Externbrink, Wilhelm, Allg. Betrieb (13) • Grube, Gustav, 

Thomasmühle (13) ■ Heimermann, Michael, Universalwalzwerk (45) • Holtmann, Josef, 
MB Sinteranlage (41) • Hübenthal, Otto, Thomasstahlw. (42) • Klein, August, Walzwerke (46) 
Klein, Hugo, Baubetrieb (26) • Kowalski, Boleslaus, Thomasmühle (30) • Kuhlmann, Heinrich, 
Stoffwirtschaft (13) • Leifert, Heinrich, Elektr. Betrieb (43) • Seidel, Otto, Eisenbahn (13) 
Spork, Erich, Preßwerk-Werkstatt (24) • Stoll, Karl, Gaskraftwerk (13) • Surhove, Heinrich, 
MB Hochofen (43) • Zacharias, Wilhelm, MB Stahlwerk (42) 

Werk Hörde Becker, Franz, Hochofen (6) • Beckmann, Paula, Werkskantinen (11) • Behlau, Heinrich, 
Blechwalzw. (29) ■ Christian, Karl, Stoffwirtschaft (16) • Denkhaus, Helene, Hausmeisterei (16) 
Forwick, Karl, Mech. Werkstatt (40) • Gocke, Josef, EKW (42) • Gomann, Robert, Kokerei (34) 
von Hagen, Heinrich, Martinwerk (30) • Jost, Erwin, Eisenbahn (13) • Lehmann, Wilhelm, 
MB Walzwerke (25) • Leidorf, Heinrich, HRW (43) • Meise, Heinrich, Preßbau (28) • Möllmann, 
Heinrich, Allg. Betrieb (36) ■ Müller, August, Preßbau (45) • Nabel, Aloys, Mech. Werkst. (24) 
Noisten, Wilhelm, MB Hochofen (23) • Nolde, Heinrich, MB Walzwerke (46) ■ Onclin, Paul, 
Eisenbahn (40) • Pack, Wilhelm, Martinwerk (49) • Rausch, Hermann, Stahlgießerei (13) 
Rietz, Emmi, Schlackenmühle (21) ■ Teckentrup, Eleonore, Hausmeisterei (11) • Wienand, 
Karl, EKW (44) • Wienke, Wilhelm, Martinwerk (50) • Zier, Wilhelm, Eisenbahn (23) 

Gesellschaft Brinkmann, Heinrich, Finanzwesen (22) 

Die e i n gek1a m m erten Ziffern zeigen die geleisteten Dienstjahre an 

Wir danken den ausgeschiedenen Belegschaftsmitgliedern für ihre langjährige treue 

Mitarbeit und wünschen ihnen einen zufriedenen und geruhsamen Lebensabend 
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Ein Hüttenwerk ist ein technisches 

Wunder; so scheint es nicht nur 

betriebsfremden Besuchern, son- 
dern auch oft Belegschaftsange- 

hörigen. Das Wissen und Wollen 
der Zivilisation setzte sich damit 

ein Denkmal. Nun reicht unsere 

Erfahrung und unser Wissen manch- 
mal nicht immer aus, um das Zu- 

sammenwirken aller Betriebsteile 

und die produktionstechnischen 

Notwendigkeiten zu sehen und zu 

begreifen. Das hat gleichermaßen 
für das gesamte Werk Gültigkeit, 

wie für den Betrieb, in dem wir 

arbeiten. Oft fühlen wir uns als 

Menschen einfach zu klein und 

ohnmächtig. Erst das sachgerechte 

Wissen um den Ablauf eines so 

riesigen Produktionsapparates, mit 

dem unser wirtschaftliches Geschick 

eng verbunden ist, läßt uns die 

Dinge in das richtige Licht rücken 

und unsere Arbeit sinnvoll er- 

scheinen. 

Viele technische Fachbücher zeigen 

allgemein verständlich die Arbeits- 
und Produktionszusammenhänge 

auf, in die der einzelne Arbeits- 

platz funktional und sinnvoll ein- 

geordnet ist. Dies sich bewußt zu 

machen, ergibt für den einzelnen 

eine reale und damit würdigere 

Wertung seiner Leistung im Be- 

triebsgeschehen und auf der beruf- 
lichen Seite die größere Zufrieden- 

heit durch seine Arbeit. 

Folgende Bücher liegen in unseren 

Fachbüchereien in Dortmund und 

Hörde aus; 

Gemeinfaßliche Darstellung 
des Eisenhüttenwesens 

vom 

Verein Deutscher Eisenhüttenleute 

Eine technische Einführung in das 

Eisenhüttenwesen. 

Inhalt: Wesen und Geschichte des 

Eisens, die Rohstoffe. Der Hoch- 

ofen und seine Erzeugnisse. Die 

Erzeugung des Stahles. Die Form- 

gebungsarbeiten. Die Werkstoff- 
prüfung und die maschinentech- 

nischen Betriebseinrichtungen auf 

Hüttenwerken. Ein statistischer 
Anhang. 

Der Weg des Eisens 

von F. Toussaint 

Das Buch führt in das vielseitige 

interessante Arbeitsgebiet des 

Eisenhüttenmannes ein. „Der Weg 
des Eisens" beginnt an den Ge- 

winnungsstätten für Erz, führt 
durch Kokereien, Hochöfen und 

Stahlwerke in die Formgebungs- 
betriebe, die Gießereien, Walz- 

werke und Schmieden und weiter 
in die Verfeinerungsbetriebe ver- 

schiedener Art. 

Was der Hochöfner von seiner 
Arbeit wissen muß! 

von Dipl.-Ing. Heinz Tallmann 

Dem Mann am Hochofen soll das 

vorliegende Buch helfen, sich mit 
allen praktischen Fragen vertraut 

zu machen, deren Lösung jeden Tag 

von ihm gefordert werden kann. 

Durch den Überblick über die Bau- 

weise und den Betrieb des Hoch- 

ofens und seiner Hilfsanlagen soll 

außerdem das Verständnis für die 

Zusammenhänge und auch für die 

Zusammenarbeit zwischen den ver- 
schiedenen Arbeitsgruppen vertieft 

werden. 

Aus dem Inhalt: Rohstoffe und 

Brennstoffe für die Roheisen- 
erzeugung. Feuerfeste Baustoffe. 

Die Hilfsanlagen des Hochofens. 

Haupt- und Nebenerzeugnisse 

des Hochofens, die für den Be- 
trieb erforderlichen Arbeiten, 

u. a. m. 

Was der Siemens-Martin-Stahl- 
werker von seiner Arbeit wissen 
muß! 

von Dr. K. Mayer 

Mit diesem Buch hat der Verfasser 

eine umfassende Darstellung aller 

im Siemens-Martin-Stahlwerk vor- 

kommenden Arbeiten gegeben. 
Damit wurde ein Handbuch ge- 

schaffen, welches für den in der 

Ausbildung befindlichen jungen 

Siemens - Martin - Stahlwerker be- 

sonders wertvoll, aber auch für die 

älteren von nicht zu unterschätzen- 
der Bedeutung ist. Erstmalig wer- 

den hier die praktischen Arbeiten 

erfaßt, die täglich und stündlich an 

den Siemens - Martin - Stahlwerker 

herantreten. 

Aus dem Inhalt: Die Rohstoffe für 

die Stahlerzeugung: A. Einsatz- 

stoffe; B. Die Zuschläge; C. Die 

Zusätze. Die feuerfesten Bau- 
stoffe des Siemens-Martinofens. 

Eine Beschreibung der verschie- 

denen Arbeitsplätze und der 

dazugehörigen Tätigkeiten, u.v.a. 
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Die Grundlagen des Walzens 

von Prof. E. Cotel 

Das Buch ist eine klare und mög- 

lichst einfache Darstellung des 

W alzverfahrens. 

Inhalt: Begriff des Walzvorganges. 

Die Begleiterscheinungen des 

Walzvorganges und die Grund- 

sätze der Walzenkalibrierung. 

Das Entwerfen der gangbarsten 

Walzenquerschnitte und der Ar- 

beitsbedarf beim Walzen. 

Was der Mann aus der Schmiede 

von seiner Arbeit wissen muß! 

von A. Schwarz 

Das Büchlein gibt einen kurzen, 

umfassenden Überblick über alle 

mit dem Schmiedebetrieb zusam- 

menhängenden Fragen und Auf- 

gaben. Eine Erläuterung über Auf- 

bau, Einrichtungen und Werkzeuge 

der Hand- u. mechanischen Schmie- 

den. Auch dem Kalkulator und Ma- 

schinenbauer gibt das Buch eine 

Übersicht über den heutigen 

Stand der Hand- und mechanischen 

Schmiede. 

Was der Kranführer 

von seiner Arbeit wissen muß! 

von A. Tolksdorf 

Die Bedeutung der Arbeit des 

Kranführers, die Zusammenhänge 

und die Anforderungen, wie das 
Wesen, aber auch die Tücken seines 

Arbeitsplatzes. Das Buch soll hel- 

fen, Ersparnisse an Maschinen- und 
Materialverschleiß zu bringen und 

betriebliche Verluste durch Unfälle 

und Sachschäden zu verhüten. Nicht 
nur das Was, sondern auch das 

Warum und Wozu wird behandelt. 

Aus dem Inhalt: Mechanische Ein- 
richtungen des Kranes, Fahr- und 

Pflegekunde, Unfall- und Ge- 

sundheitsschutz des Kranführers 

u. a. m. 

Das Fachwissen des Metall- 

gewerblers 

von Fritz Diefenbach 

in vier Bänden: 

Das Buch ist als Lehrbuch gedacht, 

doch ist es durch die Auswahl und 

den Umfang des Stoffes auch für 

die Fortbildungs- und Meisterkurse 

gut brauchbar. 

Werkstoffkunde und Fertigungs- 

vorgänge 

Inhalt: Werkstoffkunde — Werk- 

stoffprüfung -—- Fertigungsvor- 

gänge-—^Berufsbilder des Metall- 

gewerblers. 

Maschinenkunde 

Inhalt: Spanabhebende Werkzeug- 

maschinen — Arbeitsmaschinen 

(Hebezeuge, Pumpen) —■ Kraft- 

maschinen. 

Fachrechnen 

Inhalt: Ein Grundlehrgang für den 

Metallgewerbler. 

Fachzeichnen 

Inhalt: 

Grundlegende Gesichtspunkte — 

Erläuterung des methodisch 

geordneten Zeichenstoffes — 

Übungszeichnungen. 

Stoffkunde für die Praxis 

von Amedick-Heidenreich 

Die Stoffkunde wendet sich an jene 
Angehörigen der metallverarbei- 

tenden Berufe, die ihre durch die 

W e r k s b ü c h e r e i HÖRDE, Burgstraße 

Geöffnet: Montag und Mittwoch 8.00 - 16.30 Uhr 
Freitag 8.00 — 15.00 Uhr 

Nebenstelle Hochofenstraße 37 
Geöffnet: Dienstag und Donnerstag 8.00 — 12.00 und 

12.30 - 16.00 Uhr 

* 

Fachbücherei DORTMUND, Alte Radstraße 15 

Geöffnet: Montag bis Freitag 8.00 - 16.00 Uhr 

Werkstattätigkeit erworbenen stoff- 

und arbeitskundlichen Erfahrungen 
vertiefen wollen. Die Abschnitte 

sind kurz gehalten, sachlich be- 

grenzt und der wesentliche Merk- 

stoff am Ende zusammengefaßt. 

Inhalt: Aufbau der Stoffe — Stahl 

und Eisen — Nichteisenmetalle 

— Oberflächenschutz und Ver- 

schönerung — Werkstoffprüfung. 

Schweißen, Brennschneiden, Löten 

von Kirsten und Ehrlicher 

Ein Fachbuch für metallgewerbliche 

Berufe, mit einer Vielzahl prak- 

tischer Winke und Hinweise ver- 

sehen. 

Inhalt: Das Preßschweißen — Das 
Schmelzschweißen — Das Brenn- 

schneiden — Das Löten. 

Elektronik 

von Heinz Richter 

Ein Einführungslehrgang für Fach- 

elektriker in das Gebiet der Elek- 

tronik. 

Inhalt: Das Schaltbild als Grund- 

lage des elektronischen Verständ- 

nisses — Die Röhre — Halbleiter 
Bauelemente — Widerstände, 

Kondensatoren u. Induktivitäten 

— Das Regelprinzip — Elektro- 

nische Anwendung in der Motor- 

steuerung u. Schweißmaschinen- 

technik, wie der Photozelle beim 

Überwachen, Zählen und Rech- 

nen •—• Elektronik in der Medizin, 

der Heizungs- und Meßtechnik. 

Laborpraxis 

von Dr. Karl Rast 

Die im chemischen Labor am häu- 
figsten vorkommenden Arbeiten 

werden besprochen. Damit das in 

den betreffenden Kapiteln Behan- 

delte praktisch erlernt werden 

kann, sind am Schluß der Kapitel 

Beispiele angeführt, deren Arbeits- 

vorschriften ausführlich enthalten 

sind. 

Inhalt: Spülen — Filtrieren — De- 
stillieren —• Titrieren — Um- 

kristallisieren ■—Universal-Rühr- 

apparatur — Sonstige Geräte — 

Unfallschutz. 
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STERBE FÄLLE 
WERK 

GERHOLD, FRANZ 

GRZEBYTA, KASIMIR 

OSTERMANN, KARL 

TRZINSKI, FRANZ 

PILAT, BRUNO 

STANKE, ERNST 

GUTHOFF, THEODOR 

BÖSING, WILHELM 

DANKER, WILHELM 

MEYER, XAVER 

DORN, OTTO 

KÖSLING , GUSTAV 

BECKMANN, FRANZ 

SCHÜNEMANN, FRANZ 

DORTMUND 

MB Walzwerk 

Elektrischer Betrieb 

Walzwerk-Versand 

MB Stahlwerk 

Werkschutz 

HDKW 

Kraftwerk 

Eisenbahn 

Elektrischer Betrieb 

HDKW 

MB Walzwerk 

MB Stahlwerk 

Gaskraftwerk 

Preß werk-Werk statt 

WERK 

KRANEFELD, FRIEDRICH 

von BERGEN, AUGUST 

SCHLOEMP, OTTO 

WICHARD, ERNST 

SCHIFFER, BRUNO 

SPRENGER, FRANZ 

DEISING, WILHELM 

MÜLLER, AUGUST 

WIESEHOFER, JOSEF 

HEIMANN, LOUIS 

RESKE, FRANZ 

MISCHEWSKI, FRIEDRICH 

SCHÜTTE, WILHELM 

RANFT, EMIL 

MÖLLER, KURT 

DIETRICH, AUGUST 

KIEL, HEINRICH 

HÖRDE 

Thomaswerk 

Blechwalzwerk 

MB Walzwerke 

Mech. Werkstatt 

Blechwalzwerk 

Stahlgießerei 

Baubetrieb 

Preßbau 

Mech. Werkstatt 

Mech. Werkstatt 

Thomaswerk 

Lehrwerkstatt 

Eisenbahn 

Hausmeisterei 

Hausmeisterei 

Stahlgießerei 

MB Walzwerke 

GESELLSCHAFT 

FREMGEN, ERICH Einkauf 

BAYER, FRITZ Verkaufsabrechnung 

Tödliche B e t r i e b s u n i ä 11 e 

WERK DORTMUND 

KÖTTING, HEINRICH Elektrischer Betrieb 

WERK HÖRDE 

VOITS, FRITZ MB Hochofen 

am 16. 5. 1961 

am 23. 5. 1961 

am 25. 5. 1961 

am 29. 5. 1961 

am 30. 5. 1961 

am 11. 6. 1961 

am 20. 6. 1961 

am 14. 7. 1961 

am 19. 7. 1961 

am 21. 7. 1961 

am 25. 7. 1961 

am 26. 7. 1961 

am 21. 8. 1961 

am 25. 8. 1961 

am 11. 5. 1961 

am 13. 5. 1961 

am 16. 5. 1961 

am 6. 6. 1961 

am 7. 6. 1961 

am 12. 6. 1961 

am 17. 6. 1961 

am 27. 6. 1961 

am 28. 6. 1961 

am 20. 7. 1961 

am 30. 7. 1961 

am 1. 8. 1961 

am 5. 8. 1961 

am 14. 8. 1961 

am 22. 8. 1961 

am 26. 8. 1961 

am 27. 8. 1961 

am 16. 5. 1961 

am 19. 5. 1961 

am 24. 6. 1961 

am 8. 9. 1961 

Wir werden den Verstorbenen stets ein dankbares Gedenken bewahren I 
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