
Zwanzig Jahre 
Bäderabteilung bei 
TN Duisburg 

WU-Hostess 
Marie Claude 
Karera 

erk in 

I 

r --¾ 1 
|L 7 »• I 

ä:'; __ ' 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



Vordere Seite des Ofens. Beschickung des Ofens mit Schrott. Der Schrott vrird mit einer Mulde in den Ofen gekippt. 

Unser Werk in Oberhausen (III): Das Stahlwerk 
Von Dr.-Ing. Jochen Wendorff, Betriebschef des Stahlwerkes Im TN-Werk Oberhausen 

Die Stahlerzeugung der TN- 
Oberhausen erfolgt in sieben 
Siemens-Martin(== SM)-Öfen. 
Das Fassungsvermögen be- 
trägt bei zwei der SM-Öfen 
270 Tonnen, bei den fünf wei- 
teren 120 Tonnen. 

Wichtigster Einsatzstoff bei 
einem SM-Ofen ist Schrott 
aus Eigenanfall und Fremd- 
bezug. Eigenanfall bedeutet 
bei TN Rücklaufschrott der 
Walzenstraßen in den TN- 
Werken Duisburg und Ober- 
hausen und vom Werk Duis- 
burg-Süd der ATH. Fremd- 
schrott ist z. B. Abwrack- 
schrott, Späne und Shredder- 
schrott (siehe DDD Nr. 5/1972 
„Shredder verhilft zu einer 
sauberen Umwelt“, Seiten 6 
und 7). 
Bei einem Einsatz von sieb- 
zig Prozent Schrott werden 
noch etwa dreißig Prozent 
flüssiges Roheisen aus dem 
Oberhausener Hochofenwerk 
verarbeitet. Das im Hochofen 
erschmolzene Roheisen ent- 
hält noch vier Prozent Koh- 
lenstoff, der während des 
Kochprozesses im SM-Ofen 
entfernt werden muß, wie spä- 

ter erläutert wird. So wird 
aus dem Roheisen Stahl. 

Als Schlackenbildner wird ge- 
brannter Kalk aus dem Kalk- 
steinvorkommen bei Wülfrath 
verwendet. Als Legierungen 
werden Chrom, Nickel, Sili- 
zium, Mangan u. a. Metalle 
benötigt. 
Das Schmelzaggregat, der 
SM-Ofen, besteht aus einem 
Oberofen mit dem Herd, dem 
Gewölbe und den Abgas- 
schächten und dem Unterofen 
mit den Gitterkammern als 
Wärmeaustauscher. In den 
„Spiegel“ genannten Wänden 
der Abgasschächte sitzen 
rechts und links Öldüsen. 
Kommt z. B. die ölflamme 
von links, wird durch die lin- 
ke Gitterkammer aufgeheizte 
Verbrennungsluft in den Ofen- 
raum geblasen, wo die Ver- 
brennungerfolgt. Die vollstän- 
dig verbrannte Ölflamme gibt 
den größten Teil der Wärme 
an den Schrott und die Ofen- 
ausmauerung ab und verläßt 
den Ofenraum durch den 
rechten Abgasschacht mit zir- 
ka 1400 Grad Celsius und 
durchströmt die rechte Gitter- 

kammer. Dieser Raum hat bei 
den 270-Tonnen-öfen immer- 
hin die respektable Größe 
eines Einfamilienhauses und 
ist vollständig mit einem Git- 
terwerk von Schamottestei- 
nen ausgelegt. Wenn nun 
das heiße Abgas durch die- 
ses Gitterwerk strömt, wird 
ein großer Teil der noch ver- 
bliebenen Abgaswärme an 
das Gitterwerk abgegeben. 
Nach dem „Umstellen“, d. h. 
beim Beheizen von der an- 
deren Seite, wärmt sich die 
Verbrennungsluft am Gitter- 
werk auf, und die gespeicher- 
te Wärme kommt so dem Pro- 
zeß wieder zugute. Unterhalb 
der Gitterkammer liegt die 
Temperatur „nur“ noch bei 
600 Grad Celsius. Von hier 
aus strömt das Abgas durch 
einen Kanal zum Kamin und 
damit ins Freie. Bei einer Git- 
tertemperatur von 1360 Grad 
Celsius ist die Grenze der 
Wärmebelastung für die Git- 
tersteine erreicht. Der linke 
Brennerwird dann abgeschal- 
tet und die Beheizung er- 
folgt von der rechten Seite. 

Würde man das Gitterwerk 
über dieseTemperatur hinaus 
aufheizen, würden die Steine 
schmelzen, und das ganze 
Gitterwerk stürzte zusammen. 
Der Verbrennungsluft und 
dem Abgas wäre der Weg 
versperrt, so daß der Ofen zu 
einer sehr teuren Reparatur 
abgestellt werden müßte. Um 
solche Überhitzung des Git- 
terwerkes zu vermeiden, sorgt 
ein aufwendiges System von 
Temperaturmessungen fürver- 
läßliche Temperaturanzeigen. 
Dabei werden die kritischen 
Stellen des Mauerwerkes mit 
jeweils zwei verschiedenen 
Meßverfahren — mit Pyrome- 
tern und Thermoelementen — 
überwacht. Weichen die bei- 
den Messungen voneinander 
ab, ist die Gefahr einer Über- 
hitzung gegeben. Für solche 
Notfälle stehen jederzeit Meß- 
techniker bereit, um das feh- 
lerhafte Meßsystem zu ermit- 
teln und zu reparieren. 

Blick auf Düse und 
Verbrennung 
Wenn man 3000 Liter öl je 
Stunde wirtschaftlich und 
vollständig verbrennen will, 
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Vordere Seite des Ofens. Mit der Roheisenpfanne wird Roh- 
eisen in den Ofen gekippt. 

muß für eine gute Vermischung 
der Öltröpfchen mit dem 
Sauerstoff der Luft gesorgt 
sein. Erst wenn der Brenn- 
stoff vollständig verbrannt ist, 
entwickeln die Flammgase 
ihre höchste Temperatur. Des- 
halb wird eine möglichst 
schnell verbrannte Flamme, 
eine „kurze Flamme“, ange- 
strebt. Ganz wesentlich wird 
das durch eine gute Zerstäu- 
bung des Öls mit heißer 
Preßluft und durch Anreiche- 
rung der Verbrennungsluft 
mit reinem Sauerstoff erreicht. 
Eine zu „lange“, schlecht 
ausgebrannte Flamme gibt 
die Energie nicht an den zu 
schmelzenden Schrott bzw. 
das Roheisen ab, sondern 
entwickelt die höchste Tem- 
peratur erst im Ofenkopf 
bzw. in der Gitterkammer. 
Das bedeutet eine schlechte 
Ausnutzung der Energie und 
unerwünschten Verschleiß des 
feuerfesten Mauerwerkes. 

Neben der Brennereinstellung 
ist für eine optimale Verbren- 
nung eine genau dosierte 
Menge an Verbrennungsluft 
wichtig. Durch laufende Kon- 

trolle wird sichergestellt, daß 
die automatische Brennstoff- 
Luft-Einstellung für vollstän- 
dige Verbrennung bei gerin- 
gem Sauerstoffüberschuß 
sorgt. 
Bei der Verbrennung des Öls 
entstehen Flammentempera- 
turen von über 2000 Grad 
Celsius bei Ofenraumtempe- 
raturen von 1800 bis 1900 
Grad Celsius. Diese Tempe- 
raturen sind notwendig, um 
die im TN-Werk Oberhausen 
üblichen Abstichtemperaturen 
von 1600 bis 1700 Grad Cel- 
sius zu erreichen. Nur höchst- 
wertige und damit teure feu- 
erfeste Baustoffe halten die- 
sen Beanspruchungen stand. 
Der Oberofen besteht prak- 
tisch vollständig aus Chrom- 
Magnesitsteinen. Der Herd 
ist aus gebranntem Dolomit 
(ein dem Kalkstein verwand- 
tes Gestein) gestampft und 
muß nach jedem Guß mit 
Dolomit und Magnesitmasse 
ausgeflickt werden. 

Die Herstellung 
einer Charge 
Auf dem Schrottplatz wird der 
Schrott aus dem Waggon mit 

Magnetkränen in Mulden 
(= Stahlbehälter mit ein bis 
zwei Kubikmeter Fassungs- 
vermögen) gefüllt und mit Auf- 
setzkränen auf die Ofenbühne 
gesetzt. Hier befestigt der 
Chargierkran die Mulde am 
Ende eines drehbaren Bau- 
mes und fährt durch die ge- 
öffnete Tür in den Ofenraum. 
Durch Drehen des Baumes 
um 180 Grad fällt der Schrott 
auf den Herd des Ofens. Auf 
gleiche Weise gelangt der 
gebrannte Kalk, der für die 
spätere Schlackenarbeitwich- 
tig äst, in den Ofen. Wenn 
der feste Einsatz im Ofen 
ist, wird das flüssige Roh- 
eisen aus einer Pfanne über 
eine Rinne in den Ofen ge- 
gossen. Während der ganzen 
Zeit beheizt die ölflamme 
den Ofen, und der Einsatz 
verflüssigt sich. 

Wenn das Stahlbad eine Tem- 
peratur von 1500 Grad Cel- 
sius erreicht hat, kann eine 
Probe des flüssigen Metalls 
und der darauf schwimmen- 
den Schlacke geschöpft wer- 
den. Jetzt erkennt derSchmelz- 
meister, welche Verunreini- 
gungen (z. B. Phosphor und 
Schwefel) durch Schlackenar- 
beit entfernt werden müssen. 
Metalle wie Kupfer, Nickel und 
Molybdän lassen sich aus 
der Schmelze nicht entfernen. 
Sie können als Legierungs- 
elemente erwünscht sein. Ihr 
Gehalt kann aber auch für 
eine bestimmte Stahlqualität 
zu hoch liegen, so daß die 
Schmelze in eine andere Gü- 
te umgewertet werden muß. 

Die Schlacke spielt aber noch 
eine weitere wichtige Rolle. 
Sie transportiert in Form von 
Eisenoxyd Sauerstoff (O2) in 
die Stahlschmelze. Dieser 
Sauerstoff reagiert mit dem 
Kohlenstoff, der aus dem 
flüssigen Roheisen stammt, 
zu Kohlenmonoxyd (= CO). 
Das gasförmige Kohlenmon- 
oxyd verläßt die Schmelze 
als Blase und bringt dadurch 
das Bad auf ähnliche Weise 
zum „Kochen“ wie eine 
Dampfblase das Wasser im 
Kochtopf. Diese Durchwirbe- 
lung der Stahlschmelze durch 
CO-Gas beschleunigt die Re- 
aktionsabläufe und sorgt für 
schnelle und gleichmäßige 
Verteilung der Temperatur. In 
derOfenatmosphäre verbrennt 
das Kohlenmonoxyd dann mit 
Sauerstoff zu Kohlendioxyd 
(= CO2). 

Unser Titelbild zeigt einen 
Abstich am 270-Tonnen SM- 
Ofen. Ganz oben die Traverse 
des Gießkranes mit 375 Ton- 
nen Tragkraft, daran die Ab- 
stichpfanne (Bildmitte) und 
ganz vorn drei Kokillen. 

Am Ende der Schmelze, die 
etwa sieben Stunden dauert, 
sind alle Elemente in der ge- 
wünschten Konzentration vor- 
handen, und die vorgesehene 
Abstichtemperatur ist erreicht. 
Dann wird die Abstichöffnung 
des SM-Ofens mit Sauerstoff 
aufgebrannt, und der Stahl 
fließt aus dem Ofen übereine 
ausgemauerte Rinne in eine 
Gießpfanne. Im Ofen und in 
der Pfanne werden Legierun- 
gen wie Mangan, Silizium, 
Chrom, Nickel etc. zugegeben. 
Pfanne und flüssiger Stahl 
werden nun durch einen 
Gießkran zum Gießplatz ge- 
bracht. 
In der Zwischenzeit sind in 
einer anderen Halle auf Gieß- 
wagen Kokillen (= gußeiser- 
ne Formen) auf gußeisernen 
Platten aufgebaut worden. In 
der Mitte steht ein Trichter, 
ein dünner, mit feuerfesten 
Rohren ausgemauerter Stahl- 
körper, der zirka 2,60 Meter 
lang und damit etwas länger 
als die Kokillen ist. Wenn das 
Gießloch im Boden der Stahl- 
pfanne geöffnet wird, fließt 
der Stahl in den ausgemauer- 
ten Trichter und daraus durch 
feuerfest ausgemauerte Röh- 
ren in der gußeisernen Platte 
von unten in die Kokille ein. 
Das heißt, der Stahl steigt 
langsam wie in kommunizie- 
renden Röhren hoch und füllt 
die Gießform. (Prinzip der 
kommunizierenden Röhren: in 
einem miteinander verbunde- 
nen System von Röhren ist 
der Flüssigkeitsspiegel in al- 
len Röhren gleich hoch.) Der 
Grund für diese kompliziert 
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Rückseite des Ofens. Vergießen nach dem Abstich. Links 
neben der Pfanne der Pfannenmann. Mit dem langen Hebel 
bedient er den Pfannenstopfen. 

Nach jeder Schmelze wird der noch heiße Ofen mittels der 
Dolomitschleuder ausgeflickt. Das gesinterte Mineral haftet 
durch den Aufprall an der Ofenwand und am Ofenherd und 
fugt Verschleiß und Löcher aus. 

Rückseite des Ofens. In der Gießgrube stehen Brammen- 
kokillen. 

anmutende Arbeitsweise ist 
das Bestreben, Brammen 
(= Rohstahlblöcke mit recht- 
eckigem Querschnitt) mit einer 
möglichst guten Oberfläche zu 
bekommen. 

Hier erstarrt der Stahl, und 
nach zirka vier Stunden kann 
die Kokille mit einem Strip- 
perkran wieder abgezogen 
werden. Die rotglühende 
Bramme wird dann von dem 
Stripper gepackt und auf 
einen Wagen gesetzt, der ihn 
zum Tiefofen und danach zur 
ersten Walzbehandlung bringt. 

Das Stahlwerk im TN-Werk 
Oberhausen ist im Verbund 

mit den anderen Stahlwerken 
der ATH-Gruppe besonders 
auf die Erzeugung schwerer 
Brammen, d. h. auf Vorpro- 
dukte für die Blechfertigung, 
ausgerichtet. Die schwersten 
Stücke mit dem beachtlichen 
Gewicht von fünfzig Tonnen 
können allerdings nur im 
Blechwalzwerk der Mannes- 
mann AG in Mülheim gewalzt 
werden. Schmiedeblöcke bis 
achtzig Tonnen verarbeitet 
das Schmiedepreßwerk der 
GHH in Sterkrade. 

Die Qualitätspalette ist sehr 
vielfältig. Für die Fertigung 
im Blechwalzwerk des TN- 

Werkes Oberhausen werden 
neben unlegierten Baustäh- 
len z. B. hochfeste schweiß- 
bare Vergütungsstähle, Tief- 
temperaturstähle für den 
Transport und die Lagerung 
von flüssigem Erdgas bei mi- 
nus 196 Grad Celsius und 
hochwertige legierte Kessel- 
bleche mit hohen Anforde- 
rungen an die Werkstoffeigen- 
schaften geschmolzen. 

Um Stähle mit diesen Anfor- 
derungen erzeugen zu kön- 
nen, muß die Schmelze einer 
Vakuumbehandlung unterwor- 
fen werden. In unserem Be- 
trieb fließt der flüssige Stahl 
hierbei aus der Abstichpfanne 
in eine unter Vakuum stehen- 
de zweite Pfanne. Bei dem 
im Vakuum sehr geringen 
Druck von nur einem torr 
(das ist 1/760stel des norma- 
len Außendrucks) entweichen 
Gase wie z. B. Wasserstoff 
und Sauerstoff mit solcher 
Gewalt, daß der sonst ge- 
schlossene Gießstrahl in Tau- 
sende von Stahltröpfchen 
auseinandergerissen wird. Der 
so gereinigte Stahl erhält 
hier seine letzten Legierun- 
gen und Analyse-Korrekturen. 

In Zusammenarbeit zwischen 
metallurgischer Forschung, 
Stahlwerk und Güteüberwa- 

chung wurde in den vergan- 
genen Jahren im TN-Werk 
Oberhausen ein metallurgi- 
sches Verfahren zur Sonder- 
behandlung des flüssigen 
Stahls in der Pfanne 
entwickelt, durch das die Zä- 
higkeitseigenschaften derTN- 
Qualitätsstähle wesentlich ver- 
bessert werden. Dadurch ist 
die Thyssen Niederrhein AG 
in der Lage, die steigenden 
Anforderungen der Stahlver- 
braucher an den Werkstoff 
Stahl auch in Zukunft zu er- 
füllen. 

Werkzeitschrift der Thyssen Niederrhein 
AG Werk Duisburg und der Westfäli- 
schen Union AG in Hamm, Gelsenkir- 
chen, Lippstadt, Altena, Oesede, Ne- 
heim-Hüsten und Schwerte. 
Herausgeber: 
Thyssen Niederrhein AG Werk Duisburg 
Verantwortlich: 
Direktor Friedrich Kübel 
Redaktionsleitung und Gestaltung: 
Gerhardpaul Friedrich 
Mitarbeiterin in der Textredaktion: 
Inge Rosenbach 
Fotos: ATH-Werkfoto, Bildarchiv TN- 
Oberhausen, Peter Fuhrmann (Farbe 
Rückseite), Johanna Hölscher, M. Hop- 
pe, Albert Kardas, Hans Kintschel, 
Willi Klar, Müller, Kurt G. Papner 
(einschl. Farbe Seiten 12/13) und Wie- 
mann. 
Anschrift der Redaktion: 
Thyssen Niederrhein AG Werk Duis- 
burg, Werkredaktion, 41 Duisburg, 
Wörthstraße 110, Postfach 566, Telefon- 
Direktwahl (0 21 31) 6 06 — 79 86. 
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Rentenreform: Flexible Altersgrenze (II) 

Wenn ein Arbeitnehmer die 
Voraussetzungen zum Ren- 
tenbezug erfüllt, kann er 
selbst entscheiden, ob und 
wann er Rente beziehen will. 
Die Voraussetzungen sind: 
Ein vollendetes 63. Lebens- 
jahr (Schwerbeschädigte: 62. 
Lebensjahr), 35 Versiche- 
rungsjahre, von denen 180 
Kalendermonate mit anrech- 
nungsfähigen Ersatz- und Bei- 
tragszeiten erfüllt sein müs- 
sen (siehe DDD Nr. 6/1972, 
Seite 14). 
Die Zahlung des Altersruhe- 
geldes beginnt mitAblauf des 
Monats, in dem diese Vor- 
aussetzungen erfüllt sind. 
Wird der Antrag später als 
drei Monate nach Erfüllung 
der Voraussetzungen gestellt, 
beginnt das Altersruhegeld 
mit dem Antragsmonat. 

Wie soll man sich 
entscheiden? 
Ob überhaupt, und wenn ja, 
von welchem Zeitpunkt an 
die flexible Altersgrenze ge- 
nutzt werden soll, hängt von 
vielen Faktoren ab. Aus- 
schlaggebend sind vor allem 
der Gesundheitszustand, die 
persönliche Lebenserwartung 
und die Höhe des erworbe- 
nen Rentenanspruches. Es 
sollte durch Beratung festge- 
stellt werden, ob eine Weiter- 
beschäftigung eine Steige- 
rung der Rente positiv beein- 
flußt, oder ob Rente und Ver- 
dienst für den einzelnen bes- 
ser ist. Nehmen wir an, daß 
ein Versicherter mit 63 Jah- 
ren eine Rente von 635 DM 
erreicht hätte, dann würde 
sich diese Rente bei einem 
durchschnittlichen Verdienst 
folgendermaßen erhöhen: 
64 Jahre 65 Jahre 66 Jahre 67 Jahre 

683 DM 731 DM 778 DM 826 DM 

Dabei sind die Veränderun- 
gen der allgemeinen Bemes- 
sungsgrundlagen nicht be- 
rücksichtigt. 

Dieses Beispiel hat nur Gül- 
tigkeit für das zur Zeit be- 
stehende Recht. Sollte eine 
Veränderung eintreten, wer- 
den wir darüber berichten. 

Allgemeine 
Bemessungsgrundlage 
Die allgemeine Bemessungs- 
grundlage ist der Jahres- 

durchschnittsverdienst aller 
Versicherten ohne Auszubil- 
dende und Anlernlinge der 
letzten drei Jahre vor dem 
Jahr, in dem der Versiche- 
rungsfall eintritt. Sie wird 
durch den Minister für Arbeit 
und Soziales im Bundesge- 
setzblatt veröffentlicht. 
Der versicherungspflichtige 
Verdienst des einzelnen wird 
an der allgemeinen Bemes- 
sungsgrundlage gemessen, 
um dadurch die persönliche 
Bemessungsgrundlage zu er- 
rechnen. Hat ein Versicherter 
überwiegend über dem Durch- 
schnittsverdienst aller Versi- 
cherten verdient, wird seine 
Bemessungsgrundlage auch 
höher sein. 
Sollte ein Versicherter, der 
62 oder 63 Jahre alt ist, ne- 
ben seiner Rente Weiterarbei- 
ten, muß er mit einer gerin- 
geren Rente zufrieden sein. 
Ob sein Lebensabend in 
finanzieller Absicherung 
schlechter ist, kommt auf die 
Anlegung des Geldes — Ren- 
te plus Arbeitsverdienst — an. 
Nach uns vorliegenden Un- 
terlagen dreier Geldinstitute 
beträgt bei einer monatlichen 
Einzahlung von 650 DM die 
Gesamtausschüttung nach 24 
Monaten bei einem Zinssatz 
von: 
4 Prozent = DM 16 203,00 
5 Prozent = DM 16 356,50 
6 Prozent = DM 16 509,80 
7 Prozent = DM 16 665,45 

Ein wesentlicher Bestandteil 
der flexiblen Altersgrenze ist: 
Daß der einzelne sich lang- 
sam auf den Ruhestand oder 
sein Hobby im Alter vorberei- 
ten kann. 

Die Berechnung 
der Rente 

Drei Rechengrößen bestim- 
men im wesentlichen die Hö- 
he des Altersruhegeldes oder 
der Renten wegen Erwerbs- 
bzw. Berufsunfähigkeit. Diese 
Größen sind: 
1. Die Höhe des beitrags- 

pflichtigen Arbeitsentgeltes 
des Versicherten gegen- 
über dem durchschnittli- 
chen Arbeitsentgelt aller 
Versicherten. 

2. Die allgemeine Rentenbe- 
messungsgrundlage im Ka- 
lenderjahr des Versiche- 
rungsfalles. 

3. Anzahl der anrechnungs- 
fähigen Versicherungsjah- 
re, malgenommen mit 1,5 
Prozent bei Altersruhegeki 
oder Erwerbsunfähigkeit 
(bei Berufsunfähigkeit aber 
nur mit 1 Prozent. Die 
Rente wegen Berufsunfä- 
higkeit ist also um ein Drit- 
tel niedriger). 

Herbert Micheel 
* 

Neuester Stand: 
Nach Redaktionsschluß dieser 
DDD-Ausgabe Unterzeichnete 

Bundespräsident Heinemann 
das Rentenänderungsgesetz, 
das am 31. März im Bundes- 
gesetzblatt verkündet wurde 
und rückwirkend zum 1. Ja- 
nuar 1973 als Übergangsrege- 
lung in Kraft trat. Danach gilt 
folgendes: Vorzeitige Alters- 
rentner dürfen 1973 bis höch- 
stens 690 DM, 1974 750 DM 
im Monat dazuverdienen. Für 
längstens drei Monate oder 
75 Arbeitstage im Jahr gibt es 
keine Begrenzung des Zusatz- 
verdienstes. Die rentenstei- 
genden Zuschläge von 0,4% 
pro Monat bei Weiterarbeit 
über das 63. Lebensjahr hin- 
aus setzen erst vom 65. Jahr 
mit 0,6 % monatlich ein. Aber: 
Rentenleistungen, die auf 
Grund des Rentenreformge- 
setzes bis zum 31. März 1973 
gezahlt wurden, brauchen 
nicht zurückgezahlt werden. 
Für Versicherte, die zwischen 
dem 21. September und 21. 
Dezember 1972 ein Beschäf- 
tigungsverhältnis geändert 
und einen Rentenantrag ge- 
stellt haben, bleibt es beim 
bisherigen Rechtszustand des 
„unbegrenzten Nebenverdien- 
stes“. 

Die Landesregierung von 
Rheinland-Pfalz erklärte, daß 
sie gegen diese Gesetzesno- 
velle eine Normenkontrollkla- 
ge beim Bundesverfassungs- 
gericht in Karlsruhe einrei- 
chen will. 

Und so sieht der Rechenvorgang aus: 
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Friedrich Gerlach „Welt des Mondes" (1968). Den Künstler fesselte die im bleichen Mondlicht magisch verzauberte Welt. 

Bilder der Verzweiflung und heitere Erinnerungen an die Freiheit 
Ausstellung der malenden Bergleute Friedrich und Ludwig Gerlach 

Kürzlich zeigte die Städtische 
Kunsthalle Recklinghausen 
Gemälde und Zeichnungen 
von Friedrich und Ludwig 
Gerlach. Die Brüder waren 
keine Berufskünstler, sondern 
arbeiteten als Bergmänner. 
Sie betrieben die Malerei in 
ihrer Freizeit, aber sie mach- 
ten mehr daraus als nur ein 
Hobby. 
Hobbymaler haben meist das 
Ziel, es der professionellen 
Malerei gleichzutun. Wenn 
das in seltenen Fällen ge- 
lingt, unterscheidet sich ihre 
Malerei in keiner Weise von 
der Arbeit berufsmäßig Ma- 
lender. 
Die beiden Gerlachs sind 
aber weder als bloße Liebha- 
ber der Malerei (Amateure) 
noch als unfachmännische 
Laien (Dilettanten) zu klassi- 

fizieren. Trotz eines im Ver- 
gleich zur professionellen Ma- 
lerei scheinbaren Unvermö- 
gens sind die bildnerischen 
Erzeugnisse von Friedrich 
und Ludwig Gerlach Kunst- 
werke. Sie sind dem Bereich 
der „naiven Kunst“ zuzuord- 
nen. 

Was darunter gemeint ist, 
läßt sich eigentlich nur um- 
schreiben. So sagen Kunst- 
wissenschaftler: „Von Kind 
an bewegen wir uns naiv in 
einer Vorgefundenen Wirk- 
lichkeit, die wir eines Tages 
glauben, durch das wahre 
Bild des Menschen und der 
Welt ersetzen zu müssen. 
Aber dieses wahre Bild der 
Welt kommt bei einem Teil 
der Künstler wiederum auf 
naive Weise zustande: sie 
glauben einfach ihre Wahr- 

heit und liefern sie uns, Be- 
stätigung erheischend, als 
Fest, als Magie oder nur als 
Bericht“ (Dietrich Mahlow). 
„Der Sonntagsmaler wird 
vollkommen geboren. Die be- 
treffenden Arbeiten haben 
einiges gemein: das Fehlen 
der gewohnten Perspektive, 
das Fehlen von Schatten, die 
Liebe für die Erzählung und 
fürs Detail“ (W. Sandberg). 
„Naiv“ leitet sich vom latei- 
nischen „nativus“ ab und be- 
deutet „angeboren, natürlich, 
ungekünstelt“. In der bilden- 
den Kunst wird damit seit 
rund einhundert Jahren eine 
außerhalb der eigentlichen 
Kunstentwicklung stehende 
Malerei bezeichnet, deren 
Vertreter die sichtbare Welt 
so darstellen, wie sie sie 
empfinden oder wie sie sich 

die Welt wünschen. Typisch 
dafür ist die „kindliche“, also 
naive Darstellungsweise. (Die- 
se Darstellungsweise wird 
auch von berufsmäßigen, 
meist dem magischen Rea- 
lismus zuzurechnenden 
Künstlern als Stilmittel über- 
nommen). Typisch für den 
„Naiven“ ist es, daß sein 
„Stil“ von vornherein festliegt 
und sich nicht mehr ändert. 
Zwar kann er im Laufe der 
Zeit eine größere maltechni- 
sche Fertigkeit erlangen und 
auch rein akademische Kennt- 
nisse erwerben und verwer- 
ten, wie z. B. das Wissen 
um die Fluchtpunkt-Perspek- 
tive. Seine Thematik kann 
sich erweitern, aber sie än- 
dert sich ebensowenig wie 
sein Stil, und auch sein Duk- 
tus (Handschrift des Pinsels) 
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bleibt ein Leben lang gleich. 
Der Naive ist bereits ein fer- 
tiger Künstler, wenn er zu 
schaffen beginnt. Sein Werk 
kennt keine Weiterentwick- 
lung. Obwohl in der Kunst die 
Grenzen von krank und ge- 
sund fließend und nicht exakt 
abgrenzbar sind, unterschei- 
det sich die Kunst der Naiven 
von den bildnerischen Versu- 
chen Geisteskranker ebenso 
wie von der Kindermalerei im 
Vortrag wie Thematik. 

In ihrem Inhalt ist die naive 
Malerei durchaus nicht im- 
mer kindlich, schon gar nicht 
kindisch. Vielfach ist es eine 
irreale Traumwelt, zum Gu- 
ten hin wie zum Bösen. Be- 
sonders deutlich ist das im 
Werk der Brüder Gerlach zu 
unterscheiden: Friedrich mal- 
te zu Ende seines Lebens die 
bedrückende, verzweifelte 
Welt seiner düster-pessimisti- 
schen Visionen. Ludwig er- 
innerte sich an einen fünfzig 
Jahre zurückliegenden Aus- 
bruch in die ungebundene 
Freiheit, die er in den Tro- 
pen erlebte und in einer far- 
benfrohen Idealwelt üppigster 
Pracht wiederentstehen ließ. 

Der Vater der Künstler war 
Bergmann. Beide sind in Her- 
ten geboren und wurden im 
Alter von 14 Jahren eben- 
falls Bergleute. Friedrich 
Gerlach, der jüngere (1903 
bis 1972) schreibt in seiner 
im Katalog abgedruckten 
Selbstdarstellung: „Diese Ar- 
beit hat mich nie zufrieden- 
gestellt. Daher habe ich mich 
in meiner Freizeit mit vielen 
Dingen beschäftigt ... Nun 
ist das Malen zu meiner Lei- 
denschaft geworden . . . Mein 

Friedrich Gerlach „Die Brük- 
ke“ (1965). Mit diesem Traum- 
bild wollte der Künstler das 
Problem des Alterns darstel- 
len. Die Brücke der Zeit führt 
über den Strom des Verges- 
sens. Rechts sein Gemälde 
„Bios und Noos" (1969), d. h. 
etwa: Welt des Lebens und 
Welt des tätigen Geistes. Der 
Künstler beabsichtigte den 
Gegensatz zwischen der Viel- 
falt der Natur und der stren- 
gen Zweckarchitektur. 

Bestreben: Etwas von den 
drohenden als auch positiven 
Kräften im menschlichen Un- 
terbewußtsein ans Licht zu 
heben, von jenen Kräften, die 
m. E. auch Kunst ermögli- 
chen, die sich jeder verstan- 
desmäßigen Kritik entziehen, 
die, wenn es dennoch ver- 
sucht wird, reines Wortge- 
klingel bleibt; und die, zu 
meiner schönsten Schaden- 
freude, auch die alles beherr- 
schende Wissenschaft nicht 
deuten noch klären kann . . . 
Mein Schaffen beruht auf Er- 
innerung und Zusammen- 
schau.“ 

Der ältere, Ludwig Gerlach 
(1900 bis 1972), unterbrach 
sein bergmännisches Leben 
durch eine Reise nach Süd- 
amerika. Vom Fernweh ge- 
trieben, kam er dort im De- 
zember 1922 mittellos an. 
„Aber ... ich konnte einmal 
Mensch sein, ein freier 
Mensch, der sich an der 

Schönheit der Natur erbau- 
en konnte.“ 1927 kehrte er 
zurück und nahm seine Be- 
schäftigung als Bergmann 
wieder auf. In Brasilien hat 
er nie gemalt. Erst fünfzig 
Jahre später entstanden sei- 
ne Bilder aus der Erinne- 
rung. 

-gpf- 

Gemälde von Ludwig Gerlach, unten links: „Fazenda S. Jose“, 
rund fünfzig Jahre nach seinem Fernweh-Abenteuer gemalt. 
Unten rechts: „Einfahrt der Cap Polonia in die Bucht von Rio 
de Janeiro“. Ludwig Gerlachs Landschaften sind unproblema- 
tische, heitere Erinnerungen. 
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Lohnfortzahlung im Krankheitsfalle 
nur bei unverschuldeter Arbeitsunfähigkeit 

Im Krankheitsfall kann nur 
der Lohnfortzahlung bean- 
spruchen, der die Arbeitsun- 
fähigkeit nicht selbst ver- 
schuldet hat, wie zum Bei- 
spiel durch Trunkenheit am 
Steuer oder Beteiligung an 
einer Schlägerei. Die Arbeits- 
gerichte (AG), Landesarbeits- 
gerichte (LAG) und das Bun- 
desarbeitsgericht in Kassel 
(BAG) haben in einer Reihe 
von Streitfällen Urteile ge- 
fällt, deren Leitsätze wir 
nachstehend zur allgemeinen 
Information wiedergeben: 

Arbeitsunfähigkeit ist auch 
dann gegeben, wenn eine 
notwendige Krankenhausbe- 
handlung die Arbeitsleistung 
verhindert. 
BAG, Urteil vom 14. 1. 1972. 

Arbeitsunfähigkeit liegt auch 
vor, wenn die Krankheit des 
Arbeiters seine Berufs- oder 
Erwerbsunfähigkeit zur Folge 
hat. 
BAG, Urteil vom 22.12.1971. 

Arbeitgeber hat grundsätz- 
lich die Darlegungs- und Be- 
weislast für schuldhaftes 
Verhalten des Arbeitneh- 
mers; es gelten jedoch die 
Regeln des Anscheinbewei- 
ses. 
BAG, Urteil vom 23. 11. 1971. 

Unfall infolge Nichtbeachtung 
vom Arbeitgeber angeordne- 
ter Sicherheitsbestimmungen 
ist selbstverschuldet. 
AG Essen, Urteil vom 23. 6. 
1971. 

Unfall infolge Nichttragens 
von Sicherheitsschuhen ist 
nicht selbstverschuldet, wenn 
der Arbeitgeber solche nicht 
bereitstellt. 
AG Arnsberg, Urteil vom 9. 
6. 1970. 

Verlust eines Daumens bei 
untersagter Benutzung einer 
Maschine im Betrieb ist 
selbstverschuldete Arbeitsun- 
fähigkeit. 
AG Darmstadt, Urteil von 1970. 

Unfall infolge Nichttragens 
einer Schutzbrille ist selbst- 
verschuldet. 
AG Osnabrück, Urteil vom 
28. 8. 1970. 

Unfall bei verkehrswidrigem 
Überqueren der Straße ist 
selbstverschuldet. 
BAG, Urteil vom 23. 11. 1971. 

Unfall durch zu schnelles 
Fahren bei Dunkelheit und 
starkem Regen ist selbstver- 
schuldet. 
LAG Hamm, Urteil vom 4. 10. 
1971. 

Unfall durch unvorsichtiges 
Fahren bei Glatteis ist selbst- 
verschuldet. 
AG Emden, Urteil vom 2. 12. 
1970. 

Unfall infolge überhöhter Ge- 
schwindigkeit ist selbstver- 
schuldet. 
AG Koblenz, Urteil vom 29. 7. 
1970. 

Unfall infolge abgefahrener 
Reifen ist selbstverschuldet. 
AG Celle, Urteil vom 11. 11. 
1970. 

Unfall durch zu schnelles 
Fahren bei dichtem Nebel ist 
selbstverschuldet. 

AG Stadt, Urteil vom 1. 12. 
1970. 

Durch Mitfahrt mit betrunke- 
nem Kraftfahrer erlittene Un- 
fallverletzung ist selbstver- 
schuldet. 
AG Bremen, Urteil vom 29. 
6. 1971. 

Durch Teilnahme an risiko- 
reicher nächtlicher Vergnü- 
gungsfahrt erlittene Verlet- 
zung ist selbstverschuldet. 
LAG Stuttgart, Urteil vom 26. 
3. 1971. 

Unfall durch Trunkenheit im 
Straßenverkehr ist selbstver- 
schuldet. 
LAG Düsseldorf, Urteil vom 
18. 5. 1971. 

Verletzung bei Moto-Cross 
ist selbstverschuldete Arbeits- 
unfähigkeit. 
BAG, Urteil vom 25. 2. 1972. 

Verletzung beim Skispringen 
ist selbstverschuldete Arbeits- 
unfähigkeit. 
LAG Bayern, Urteil vom 3. 5. 
1972. 

Verletzung beim Ringsport 
ist selbstverschuldete Arbeits- 
unfähigkeit. 
AG Ludwigshafen, Urteil vom 
1. 4. 1970. 

Verletzung bei Reparatur am 
eigenen Kraftfahrzeug ist 
keine selbstverschuldete Ar- 
beitsunfähigkeit. 
LAG Düsseldorf, Urteil vom 
4. 11. 1970. 

Unfall bei Arbeit am laufen- 
den Automotor ist selbstver- 
schuldet. 
AG Passau, Urteil vom 23. 11. 
1971. 

Arbeitsunfähigkeit infolge 
leichtsinnigen Verhaltens bei 
Hausreparatur des Arbeiters 
ist selbstverschuldet. 
AG Rastatt, Urteil vom 25. 2. 
1971. • 

Arbeitsunfähigkeit infolge 
Raufereien und Schlägereien 
ist regelmäßig selbstverschul- 
det. 
LAG Hamm, Urteil vom 6. 4. 
1971. 
LAG Düsseldorf, Urtetl vom 
23. 12. 1970. 

Arbeitsunfähigkeit infolge 
Schlägerei ist nicht selbstver- 
schuldet, wenn der Arbeiter 
den Streit nicht gesucht hat. 
LAG Hamm, Urteil vom 24. 8. 
1972. 

Unfall beim Tanz ist keine 
selbstverschuldete Arbeitsun- 
fähigkeit. 
LAG Stuttgart, Urteil vom 13. 
10. 1970. 

Verletzung durch Feuerwerks- 
körper ist selbstverschuldete 
Arbeitsunfähigkeit. 
AG Koblenz, Urteil vom 1. 7. 
1970. 

Verletzung durch leichtferti- 
ges Hantieren mit Gaspistole 
ist selbstverschuldet. 
AG Bamberg, Urteil vom 2.8. 
1971. 

Alkoholentziehungskur ist 
selbstverschuldete Arbeitsun- 
fähigkeit des Arbeiters. 
BAG, Urteil vom 7. 12. 1972 

Wenn Lohnfortzahlung ver- 
wehrtwird, tritt im beschränk- 
ten Maße die Krankenkasse 
(Krankengeld) ein, die aller- 
dings in vielen selbstver- 
schuldeten Fällen das Kran- 
kengeld versagen muß. 

Günther Weirich 

Neue Zusammen- 
setzung 
der Ausschüsse 
im Betriebsrat 
bei TN Duisburg 

Durch das Ausscheiden des 
bisherigen Betriebsratsvorsit- 
zenden, Horst Laroche, aus 
dem Betriebsrat, waren Ände- 
rungen in den verschiedenen 
Ausschüssen und Kommissio- 
nen des Betriebsrates im TN- 
Werk Duisburg notwendig. 

Außerdem wurde auf der Sit- 
zung des Gesamtbetriebsra- 
tes der TN-Werk Oberhausen 
und Duisburg der neue Be- 
triebsratsvorsitzende im TN- 
Werk Duisburg, Hans Sturm, 
zum stellv. Gesamtbetriebs- 
ratsvorsitzenden gewählt. Neu 
in dieses Gremium wurde 
nach dem Willen des Duis- 
burger Betriebsrates Willi Ro- 
henroth nominiert. Die Aus- 
schüsse des Betriebsrates im 
TN-Werk Duisburg in der 
neuen Zusammensetzung: 
Geschäftsführung: Sturm 
(1. Vors.), Kunkel (2. Vors.), 
Rohenroth (Geschäftsführer), 
Bogatka (Lohnkommission), 
Müller (Sozial- und Woh- 
nungskommission), Renfert 
(Unfallkommission). Wirt- 
schaftsausschuß: Sturm, Bo- 
gatka, Rohenroth, Kunkel, La- 
roche. Betriebsausschuß: 
Sturm, Rohenroth, Renfert, 
Bogatka, Müller, Kunkel, Hoff- 
mann. Unfallverhütungsaus- 
schuß: Renfert, Hafemeister, 
Hülswitt, Hirsch, Meyer, La- 
roche, Suhren. Personalpla- 
nungsausschuß: Bogatka,Ten- 
ner, Heisig, Kunkel, Verwey. 
Lohnkommission: Bogatka, 
Tenner, Heisig, Hoffmann, 
Hirsch. Angestellten- und Ge- 
haltsausschuß: Kunkel, Bo- 
gatka, Biergans, Schmelz- 
sen. Sozial- u. Wohnungsaus- 
schuß: Müller, Schmelzeisen, 
Hülswitt, Tenner, Verwey. Ju- 
gend- u. Ausbildungsaus- 
schuß: Biergans, Suhren, Ver- 
wey, Hirsch. Beschwerdeaus- 
schuß: Hafemeister, Meyer, 
Verwey. Paritätischer Aus- 
schuß (LRTV): Bogatka, Hoff- 
mann. Redaktionsausschuß: 
Heisig, Tenner, Rohenroth. Be- 
gabtenausschuß: Sturm, Kun- 
kel, (Vertretung: H. Laroche). 

Lesen Sie weiter auf Seite 9 
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Dipl.-Ing. Kauschitz überreicht die Anerkennung der BG an 
die SB (von links) Karl Sprieß, Friedrich Blech und Karl Nette. 

TN-Sicherheitsbeauftragte geehrt 

Werksarzt 
Dr. med. Jungsbluth 
schreibt 
diesmal über 

Lärm- 
schädigung 

Der Lärm ist eine der großen 
Umweltgefahren, die den 
Menschen bedrohen. Deshalb 
wird dem Lärm in der For- 
schung und bei vorbeugen- 
den Maßnahmen immer mehr 
Bedeutung zugemessen. Es 
ist falsch, immer nur von ei- 
ner Gehörschädigung durch 
Lärm zu sprechen. Der Lärm- 
schaden erfaßt den ganzen 
Organismus. Schon bei einer 
Dauereinwirkung ganz gerin- 
ger aber lästiger Geräusche 
kann es zu einer Lärmbe- 
lästigung kommen. Die Fol- 
gen sind vielfältig: allgemein 
nervöse Reizerscheinungen 
und Unlustgefühle, bei stär- 
kerer und längerer Lärm- 
einwirkung kann es auch zu 
Störungen des Kreislaufs, des 
vegetativen Nervensystems 
und zu Magenbeschwerden 
kommen. Schlimmstenfalls 
treten alle Störungen zu- 
gleich als eine Art „Lärm- 
krankheit“ auf. 

Obwohl man heute einiger- 
maßen genau weiß, was der 
Lärm bewirken kann, ist es 
doch sehr schwierig, bei be- 
stimmten Krankheiten genau 
zu sagen: Diese Erschei- 
nungsformen haben ihre Ur- 
sache in einer Lärmbelästi- 
gung. Anders ist es beim Ohr. 
Hier kann mit Hilfe moderner 
Meßmethoden eine Lärm- 
schädigung genau festgestellt 
werden. Man kann aber fast 
sagen, das Ohr ist stellver- 
tretend für den Gesamtorga- 
nismus. Lärmschutz, Vorsor- 

Fortsetzung von Seite 8 

Pensionsausschuß: Sturm, 
Suhren (Vertretung: Schmelz- 
eisen, Meyer). Beirat- u. Un- 
terstützungskasse: Sturm, 
Kunkel (Vertretung: Bier- 
gans, Hülswitt). Paritätischer 
Ausschuß: Schmelzeisen, Ha- 
femeister (Vertretung: Hoff- 
mann, Heisig). 

geuntersuchungen und Ge- 
hörtests sind also nicht nur 
Schutzmaßnahmen für das 
Gehör, sondern gleichzeitig 
für den ganzen Menschen. 

Was kann getan werden, um 
die Menschen vor dem immer 
mehr zunehmenden Lärm zu 
schützen? Forschung und 
Technik sind immer wieder 
bemüht, Anlagen, Geräte und 
Maschinen so auszurüsten, 
daß sie möglichst wenig 
Lärm verursachen. Das geht 
natürlich aus technischen 
Gründen nicht immer in op- 
timaler Weise. Der Werks- 
arzt hat darüber hinaus die 
Möglichkeit, durch Exposi- 
tionstests eine Lärmgefähr- 
dung festzustellen: Eine An- 
zahl von Personen wird vor 
Beginn und gleich nach dem 
Ende einer Arbeitsschicht ge- 
testet. Ergeben sich dabei 
Hörminderungen, die über 
ein bestimmtes Maß hinaus- 
gehen, so ist der Arbeitsplatz 
als lärmgefährdet anzusehen. 
Mit dem Gehör der unter- 
suchten Personen hat das zu- 
nächst nichts zu tun. Es wird 
lediglich anhand des Gehörs 
der einzelnen Personen der 
Arbeitsplatz getestet. Je nach 
Ausfall des Expositionstests 
muß dann den dort Beschäf- 
tigten ein persönlicher Ge- 
hörschutz in Form von Watte, 
Plastikstöpseln oder Kapseln 
empfohlen werden. 

Aller Lärmschutz im Betrieb 
hat natürlich wenig Sinn, 
wenn sich die Betroffenen 
nicht zugleich auch in der 
Freizeit vor Lärm schützen 
bzw. Lärm meiden. Nicht im- 
mer ist das möglich. Autover- 
kehr, Lärm eines Flughafens 
o. ä. lassen sich nicht ohne 
weiteres abstellen. Manchen 
Lärm kann man aber meiden. 
Zum Beispiel beträgt der 
Dauergeräuschpegel in einer 
Diskothek über einhundert 
Phon. Da sollte man sich 
besser einen Sitzplatz etwas 
abseits der großen Lautspre- 
cher suchen. Außer diesem 
Meiden von Lärm, wie es je- 
dem einzelnen leicht möglich 
ist, bleibt noch zu hoffen, 
daß sich die Öffentlichkeit 
der Bedeutung des Lärms 
immer mehr bewußt wird und 
vor dem Lärm schützende 
Einrichtungen, wie sie zum 
Teil auf Flughäfen schon be- 
stehen, im Laufe der Zeit in 
allen Bereichen des öffentli- 
chen Lebens Selbstverständ- 
lichkeit werden. 

Im TN-Sportheim an der We- 
dau fand am 2. Februar 1973 
eine Besprechung der Sicher- 
heitsbeauftragten (SB) des 
TN-Werkes Duisburg statt. 
Bei dieser Gelegenheit wur- 
den die SB Blech, Nolte und 
Sprieß, die bereits seit zehn 
Jahren in der Unfallverhütung 
mitarbeiten, von der Hütten- 
und Walzwerks-Berufsgenos- 
senschaft Essen (BG) geehrt. 
Die Auszeichnung nahm der 
Technische Aufsichtsbeamte 
der BG, Dipl.-Ing. Rudolf 
Kauschitz, vor, der den Ge- 
ehrten als äußeres Zeichen 
der Anerkennung mit einem 
Dankschreiben der BG ein 
Auto-Verbandkissen und eine 
Schreibmappe überreichte. 
Anschließend informierte 
Kauschitz die Versammlung 
über die in Planung befind- 
liche neue „Unfallverhütungs- 
vorschrift Lärm“, in der ge- 
fordert werden soll, daß Be- 
triebsanlagen, Einrichtungen 
und Arbeitsmittel so beschaf- 
fen sein müssen, daß sie 
keinen Lärm erzeugen, der 
nach dem Stand der Technik 
vermeidbar ist. Der Dauer- 
schallpegel am Arbeitsplatz 
dürfe in einem Meter Entfer- 
nung von der Lärmquelle 
90 dB (A) nicht überschrei- 
ten. (dB (A) = Dezibell der 
Kurve A, ein Meßwert für 
atmosphärischen Druck des 
Lärms, ersetzt den früher 
nach Phon gemessenen Wert 
der Lautstärke und kann den 
Phon-Werten nur annähernd 
gleichgesetzt werden.) Diese 
Forderung soll sich aber nur 
auf betriebliche Neuanlagen 
beziehen. Die bereits in Be- 
trieb befindlichen Anlagen 
seien davon ausgenommen. 
Auch sollten die Unterneh- 

men auf Verlangen der BG 
die Betriebsbereiche ermit- 
teln, in denen gehörschädi- 
gender Lärm auf die Mitar- 
beiter einwirkt und ein 
„Lärmkataster“ erstellen. Je- 
der Mitarbeiter, der einem 
gehörschädigenden Lärm aus- 
gesetzt sei, müsse vom Un- 
ternehmen persönliche Schall- 
schutzmittel erhalten. Die 
letzten Forderungen seien 
vom TN-Werk Duisburg in Vor- 
leistung bereits erfüllt wor- 
den. 

Über Erfolge im technischen 
Lärmschutz an der 280er- 
Feinstahl-Walzenstraße imTN- 
Werk Duisburg sprachen die 
Ingenieure Duda (BG Essen) 
und Meisel (Leiter Arbeits- 
schutz TN-Werk Duisburg). 
Nach Messungen, die die BG 
durchführte, verursachten 
dort die stählernen Kupplun- 
gen (Antriebe der Walzen) 
einen Lärm von 104 dB (A). 
(Das entspricht dem hand- 
festen Dauerkrach in einer 
betriebsklaren Diskothek.) 
Nachdem diese Kupplungen 
durch solche aus Aluminium 
ersetzt worden waren, maß 
die BG nur mehr 88 dB (A). 
(Das entspricht nur noch 
einer sehr lauten Unterhal- 
tung über Fußball, wie sie 
unter Stammtischbrüdern üb- 
lich ist.) Ganz besonders 
wichtig ist aber, daß damit 
der in der noch nicht verab- 
schiedeten Unfallverhütungs- 
vorschrift Lärm geforderte 
Grenzwert von 90 dB (A) un- 
terschritten werden konnte. 
Über Lärmschädigungen aus 
der Sicht des Werksarztes 
sprach Werksarzt Dr. med. 
Jungsbluth. (Siehe nebenste- 
henden Bericht.) 
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Ohne viel Förmlichkeit werden Probleme gleich am Arbeits- 
platz besprochen: Betriebsleiter Dieter Westerhoff mit Be- 
triebsratsvorsitzendem Bruno Tandetzki. 

Vorarbeiter Eberhard Rahmann (rechts) begutachtet die Ar- 
beit von Verlitzer Manuel Viera-Costa. 

Dreher Willi Sprenger, Schlosser Theodor Göke und Johann 
Känzler bei der Fertigung von Ablaufspulen in der Schlosserei 
(von links). 

Vor rund vier Jahren wurde die Drahtseilabteilung 
der Ruhrlackwerke Hugo Wohlfahrt GmbH, Neheim- 
Hüsten von der Westfälische Union AG übernommen. 
Nachdem nun eine gewisse Neuordnung und Moder- 
nisierung abgeschlossen ist, stellen wir das WU-Werk 
Neheim zum ersten Mal im DDD vor. Das Werk befin- 
det sich im Ortskern der Stadt Neheim-Hüsten. Die 
Stadt mit derzeit 34 000 Einwohnern liegt im Sauer- 
land an der Mündung der Mohne in die Ruhr. 

Das WU-Werk in Neheim 
Von Betriebsleiter Ing. grad. Dieter Westerhoff 

Eberhard Rahmann kann sich 
noch gut erinnern: Zehn Mit- 
arbeiter waren an fünf Ma- 
schinen in der Drahtseilerei 
Hugo Wohlfahrt in Neheim 
beschäftigt, als er am 20. Juli 
1936 als 14jähriger seinen 
Dienst in dem knapp ein hal- 
bes Jahr zuvor gegründeten 
Betrieb aufnahm. Rahmann, 
der sich heute als Vorarbeiter 
um die Seil-Fertigung küm- 
mert, arbeitete damals noch 
für einen Stundenlohn von 
31 Pfennig. Er lächelt, wenn 
er an die Bedingungen zu- 
rückdenkt, unter denen in 
dieser Zeit gearbeitet werden 
mußte. 

Genaue Vorstellungen über 
die Schwierigkeiten der er- 
sten Jahre können sich heute 
auch noch Drahtseiler Eick- 
mann, Meister Hecker, Splei- 
ßer Hollmann, Hilfsmeister 
Becker und Meister Schönyan 
machen, die ebenfalls seit 
1936 bzw. 1937 dem Werk 
die Treue halten. 

So gab es beispielsweise für 
die Nähbank, auf der damals 
schon schwere Flachseile 
hergestellt wurden, weder ei- 
nen Aufwickler noch einen 
Kran. Der Haspel für das 
Flachseil wurde auf einem 
Waggon in der Halle aufge- 
bockt und mit Muskelkraft 
gedreht, wobei auch noch 
Mitarbeiter aus der Lackfa- 
brikation der Firma Wohl- 
fahrt mit Hand anlegten. 

In den nächsten Jahren wur- 
de der Betrieb weiter ausge- 
baut. Das hinter der Seilerei 
liegende Sumpfgelände wur- 
de zugeschüttet, und schon 
bald standen dort neue Hal- 
len mit weiteren Maschinen. 
Jetzt konnte der Kundschaft 
ein breites Seilprogramm an- 
geboten werden: Rundlitzen- 
seile von drei bis sechzig Mil- 
limeter Durchmesser, Flach- 
seile aller Abmessungen so- 
wie Dreikant- und Flachlit- 
zenseile. 

Die Produktion steigerte sich 
allmählich. Gegen Ende der 
sechziger Jahre gab es je- 
doch Absatzschwierigkeiten, 
so daß die Belegschaftsstär- 
ke schrumpfte. 

Eine einschneidende Ände- 
rung kam am 1. Juli 1969: Die 
Seilerei wurde von der West- 
fälische Union AG übernom- 
men und vom Erzeugungspro- 
gramm her mit dem der WU- 
Seilereien in Lippstadt, Gel- 
senkirchen und Oesede ab- 
gestimmt. 

Unter Berücksichtigung der 
örtlichen Lage, des Maschi- 
nenparks und der Mannschaft, 
erschien es günstig, in der 
Seilerei Neheim in Zukunft 
nur noch Rundlitzenseile un- 
ter zwanzig Millimeter Durch- 
messer aus Stahldrähten von 
0,2 bis 0,75 Millimeter Durch- 
messer hersteilen zu lassen. 

Der Drahtseilverkauf von Ne- 
heim aus wurde eingestellt 
und wie für die anderen WU- 
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Bild oben: Reinhard Ponzel 
beim Klarmachen eines Draht- 
ringes zum Spulen. Bild un- 
ten: Seiler Heinz Hill beim 
Zuschlägen eines Seiles an 
einer Schnellverseilmaschine. 

Seilereien von Hamm ausge- 
übt. Die freiwerdenden Mitar- 
beiter konnten in Hamm Wei- 
terarbeiten. 

Der Maschinenpark wurde 
durch Umsetzen und Aus- 
tausch von Maschinen aus 
anderen WU-Seilereien den 
neuen Verhältnissen ange- 
paßt, um wirtschaftliche Fer- 
tigungsmöglichkeiten zu er- 
halten. 

Der größte Teil der Neheimer 
Produktion geht zur Weiter- 
verarbeitung an das zentrale 
Seil-Lager in Lippstadt. 

In der Belegschaft fühlen sich 
die ausländischen Mitarbeiter 
aus Portugal, Jordanien und 
Spanien, die zum Teil bereits 
seit zehn Jahren in der Ne- 
heimer Seilerei beschäftigt 
sind, recht heimisch. 
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Nach der Sauna eine kräftige Dusche. 

Die Bäderabteilung des TN-Werkes Duisburg wurde 20 Jahre alt 
Vor zwanzig Jahren, im Mai 
1953, wurde die dem werks- 
ärztlichen Dienst eingeglie- 
derte Bäderabteilung in dem 
damals neu errichteten Ge- 
sundheitszentrum des TN- 
Werkes Duisburg ihrer Be- 
stimmung übergeben. Werks- 
ärztlicher Dienst (DDD berich- 
tete darüber bereits ausführ- 
lich in Nr. 4/1970, Seiten 10 
bis 12) und Unfallambulanz 
bestanden im Werk schon 
seit Neubeginn im Jahre 1948. 
Mit der Errichtung der Bä- 
derabteilung machte das da- 
mals mit rund 2000 Mitarbei- 
tern verhältnismäßig kleine 
Werk auf dem Gebiet der 
vorbeugenden Gesundheits- 
fürsorge und Hygiene einen 
für viele andere vorbildlichen 
Schritt nach vorn, denn nur 
ein ungleich größeres Unter- 
nehmen konnte zu dieser 
Zeit im Duisburger Raum ei- 
ne vergleichbare Einrichtung 
aufweisen. 
Initiatoren der Bäderabteilung 
waren der damalige Werks- 

Zum Auftakt der Freibade- 
saison veranstaltet der Be- 
triebsrat des TN-Werkes 
Duisburg am 11. Mai 1973 
im TN-Sportheim Nieder- 
rhein an der Wedau eine 
Tanzveranstaltung für die 
Belegschaft. 

arzt Dr. med. Paul Lackert 
und der frühere Arbeits- 
direktor Anton Anstütz. Zu- 
gleich mit der Inbetriebnah- 
me der Bäderabteilung wur- 
de als med. Bademeister und 
staatl. gepr. Masseur Richard 
Eikmann eingestellt, der seit- 
her und bis heute in der Bä- 
derabteilung tätig ist. 

Die Bäderabteilung verfügt 
über eine elektrisch beheizte 
Sauna mit acht Liegeplätzen, 
einen Brauseraum mit drei 
Duschen, zusätzlich Stachel- 
brause, Strahlenkranzbrause 
und Schlauch-Kneippdusche 
sowie ein Tauchbecken; ei- 
nen Umkleideraum und zwei 
Ruheräume mit insgesamt 
sieben Liegen, eine Einrich- 
tung mit Unterwassermassa- 
ge, kombiniert mit Stanger- 
bad (galvanisches Vollbad) 

erklärt eine Badetafel, die in 
der TN-Bäderabteilung aus- 
hängt. 

Danach soll man nicht länger 
als fünfzehn Minuten in der 
Sauna bleiben, aber oben 
auf den Bänken. Aufrecht, 
wie auf einem Stuhle, sitzt 
man zweckmäßig nur kurz 

und zwei medizinische Bä- 
der; weiter sieben Kabinen 
für Bindegewebs- und Teil- 
massagen, vier Inhalatorplät- 
ze, zwei Kurzwellengeräte, 
lonenmodulator und Einrich- 
tungen für die Fußpflege. Die 
Fußpflege wurde vorwiegend 
in den Jahren stark in An- 
spruch genommen, als das 
Werk noch ein gemischter 
Hüttenbetrieb war und am 
Hochofen und im SM-Werk 
in Holzschuhen gearbeitet 
wurde. 

Die Statistik weist eine be- 
achtlich hohe Nutzung der 
Bäderabteilung aus. So wur- 
den allein in den letzten zehn 
Jahren von Anfang 1963 bis 
Ende 1972 insgesamt rund 
112 000 Behandlungen erteilt, 
darunter waren 56 000 Sauna- 
benutzer. 

vor dem Hinausgehen. Sonst 
setzt man die Füße auf die 
Sitzbank, weil sie dort den 
gleichen Wärmegrad haben 
und das Blut nicht in die 
herabhängenden Beine her- 
absinkt. Nach der Sauna emp- 
fiehlt sich eine kalte Körper- 
brause, danach ein kaltes Ein- 

tauchbad (aber nicht für 
Herzkranke, Hochdruck-Kran- 
ke und Menschen mit Nieren- 
krankheiten). 

Die Sauna wirkt durch das 
Erhitzen des Körpers und sei- 
ne gezielte Wiederabkühlung 
auf Atmung, Herz, Blutdruck 
und Gemüt. In der Wärme 
erhitzt sich die ganze Haut- 
fläche auf 40 bis 43 Grad. 
Folge: Intensive Hautdurch- 
blutung (Rötung), beste Zell- 
erneuerung, starke Schweiß- 
absonderung (20-30 g/Min.). 
Durch Kaltanwendung und 
Fußwärmbäder: Training der 
Blutgefäße. Kosmetische und 
therapeutische Erfolge. Die 
Atemwege werden besser 
durchblutet. 

Die Schlagfolge des Herzens 
steigt in der Wärme auf das 
doppelte (auf 100 bis 110 
Schläge/Minute); infolge Er- 
weiterung der Butgefäße 
sinkt der Widerstand, den 
das Herz zu überwinden hat, 
auf zirka die Hälfte ab; da- 
durch Verminderung der 
Druckarbeit des Herzens. Die 
Herzkranzgefäße werden in 
der Wärme stark erweitert 
(auch krampflösende Wir- 
kung). Bei der Abkühlung er- 
folgt Normalisierung der 
Schlagfolge. Die oberen Blut- 
druckwerte sinken in der 
Wärme leicht, bei Hoch- 
druck-Kranken stark ab. Bei 

Wie man von der Sauna richtigen Gebrauch macht, 
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Programm der 
Ruhrfestspiele Recklinghausen 
vom 3. Mai bis 15. Juni 1973 

schreibenden Arbeiter“ und 
der „Gruppe Musik“ in der 
Künstlervereinigung „Die ro- 
te Nelke — West-Berlin“. 

‘ran-Fete: Im Rahmen dieser 
Veranstaltung, die das „junge 
forum“ in Verbindung mit dem 
gewerkschaftlichen Jugend- 
magazin ,,‘ran“ durchführt, 
wird Auszubildenden und jun- 
gen Arbeitnehmern in Form 
einer Informationsbörse die 
Möglichkeit gegeben, ihre Pro- 
bleme zu diskutieren, Anre- 
gungen aufzunehmen und wei- 
terzugeben, aber auch sich 
zwanglos beim Bier miteinan- 
der zu treffen und Kontakte 
zu knüpfen. Die ‘ran-Fete wird 
durch Informationsstände von 
Gewerkschaften, Jugendorga- 
nisationen, Verlagen etc. so- 
wie ein Non-Stop-Programm 
unter Einbeziehung verschie- 
dener Medien gestaltet. 

Eigeninszenierungen mit dem 
Ensemble der Ruhrfestspiele: 
John Steinbeck „Von Mäusen 
und Menschen“ in der Insze- 
nierung von Karl Heinz Stroux 
und der Ausstattung von Pit 
Fischer. 

Gastspiele bei den Ruhrfest- 
spielen: 

Bolschoi-Theater (Moskau) 
mit dem Balett „Anna Kare- 
nina“ von Schtschedrin; 

Städtisches Theater (Leipzig) 
mit „Hamlet“ von William 
Shakespeare in der Inszenie- 
rung von Joachim Kayser und 
„Der aufhaltsame Aufstieg des 
Arturo Ui“ von Bertolt Brecht 
in der Inszenierung von Gott- 
hard Müller; 

Die Kunsthalle Recklinghau- 
sen zeigt als Ausstellung der 
Ruhrfestspiele „Mit Kamera 
und Spritzpistole — Realisti- 
sche Kunst in unserer Zeit“. 

Thema des Forums ist „Die 
EWG und die ausländischen 
Arbeitnehmer“ (DGB/Gewerk- 
schaft Erziehung und Wissen- 
schaft, Ruhruniversität Bo- 
chum). 

Nach der Dusche ins kalte Tauchbad. 

Friedrich Dürrenmatt „Die 
Wiedertäufer“ in der Inszenie- 
rung von Heinrich Koch und 
der Ausstattung von Ekke- 
hard Grübler. 

Bild oben: Unterwassermassage. Bild unten: Gewebsmassage. 

Schaubühne am Halleschen 
Ufer (Berlin) mit „Fegefeuer 
in Ingolstadt“ von Marieluise 
Fleißer in der Inszenierung 
von Peter Stein; 

Bühnen der Stadt Köln mit 
„Maria Magdalena“ von Fried- 
rich Hebbel in der Inszenie- 
rung von Hansgünther Hayme; 
Theater am Turm (Frankfurt) 
mit „Turandot oder der Kon- 
greß der Weißwäscher“ von 
Bertolt Brecht in der Insze- 
nierung von Deichsel, Schauer 
und Wiens. 

Blutunterdruck leichter An- 
stieg, der sich unter kräftigen 
Kaltanwendungen fortsetzt. 
Die Entspannungswirkung der 

Wärme auf Muskulatur und 
Blutgefäße zeigt sich auch in 
der beruhigenden Wirkung 
auf Nerven und Gemüt. 

junges forum 73: Werner Geif- 
rig „Stifte mit Köpfen“, Gast- 
spiel des Theaters der Jugend 
(München). 

„Die Lehrlingsoper“, Kollek- 
tivproduktion der „Gruppe der 

t Unsere Toten 

Thyssen Niederrhein AG 

Werk Duisburg 

Arthur Dahm 
Masch.-Betr. 
28. Feb. 1973 

Westfälische Union AG 

Werk Gelsenkirchen 

Heinz Werner 

Baustahlgewebefabrik 
31. Jan. 1973 

Werk Hamm 

Wilhelm Rohde 

Schlosserei 
13. Feb. 1973 

Franz Juchmann 

Stiftefabrik 
15. Feb. 1973 

Nejdet Ipekci 
Zentrale Lagerverw. 

19. Feb. 1973 
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Industrieseile werden z. B. auch für Bagger benötigt. Unser Bild zeigt einen Riesenbagger im Braunkohlenbergbau. 

Verkaufen ist nicht gleich Verkaufen 
Die vielfältigen Anwendungsgebiete für WU-Drahtseile 

erfordern jeweils andere Formen des Verkaufens 
Von Werner Schmidt, Abt.-Chef, Verkauf Drahtseile 

Vollbeschäftigung der Beleg- 
schaft eines Betriebes setzt 
volle Auftragsbücher voraus. 
Diese wiederum sind abhän- 
gig von einer allgemein guten 
Wirtschaftslage mit positiver 
Tendenz im Wirtschaftszweig 
des Betriebes, günstigen Wett- 
bewerbsbedingungen wie zum 

Der Kranbau ist ein weites 
Anwendungsgebiet für Indu- 
strieseile. Hier sind es mit 
drehungsarmen Seilen ausge- 
rüstete Krane im Hamburger 
Hafen. 

Beispiel hervorragenden Qua- 
litäten der angefertigten Pro- 
dukte und zu all dem einem 
gut funktionierenden, d. h. 
leistungsfähigen Verkauf. Da- 
bei ist Verkaufen nicht gleich 
Verkaufen. Jedes Produkt er- 
fordert eine besondere Art 
und Weise, verkauft zu wer- 
den. Auch innerhalb einer 
eng abgrenzbaren Produkt- 
gruppe gibt es erhebliche Un- 
terschiede. 

So hat auch im Seilverkauf 
der Westfälische Union AG 
jedes Produkt seinen eige- 
nen Verkaufsmodus. Wer bei- 
spielsweise Industrieseile ver- 
kaufen will, muß sofort liefern 
können, also über ein um- 
fangreiches Lager verfügen. 
Dagegen können zum Bei- 
spiel Förderseile für den Berg- 
bau oder verschlossene Brük- 
kenseile nicht auf Lager ge- 
fertigt werden. Der Seilver- 
kauf der Westfälischen Union 
erfolgt deshalb in drei Regio- 
nalbereichen auf den markt- 
orientierten Wegen: Verkauf 
von Seilen ab Lager, Verkauf 
im Auftrag gefertigter Seile 
und Detailgeschäft. 

Die Westfälische Union AG 
liefert allein ab Lager mo- 
natlich über 500 Tonnen In- 
dustrieseile. In der Bundes- 
republik Deutschland ist die 
WU der größte Lagerhalter 
an Drahtseilen und übertrifft 
damit alle lagerhaltenden 
Großhändler. Es handelt sich 
um eine Art Supermarkt für 
Industrieseile, die bei Anfrage 
oder nach Angebot sofort ge- 
liefert werden können. Indu- 
strieseile sind Seile für die 
Bauwirtschaft, für die Schiff- 
fahrt, den Maschinen und 
Kranbau, für Hüttenbetriebe 
usw. Die Verkaufsarbeit kon- 
zentriert sich im Lagerabsatz 
darauf, im Markt zu erfahren, 
was der Markt braucht und 
diese Seile sodann auf La- 
ger zu nehmen. Die Um- 
schlagfrequenz muß groß sein, 
Lagerhüter gilt es zu vermei- 
den. Zu diesem Zweck wird 
eine gründliche Markterkun- 
dung und Sortimentsüberwa- 
chung betrieben. 

Brückenseile und Förderseile 
für den Bergbau können nicht 
auf Lager gefertigt werden. 
Der Brückenbau setzt soge- 

nannte vollverschlossene 
Drahtseile als Tragelemente 
für Seilbrücken ein. Es han- 
delt sich hier um Seile, die 
um einen inneren Kern aus 
Runddrähten mehrere Lagen 
Z-förmige Profildrähte haben, 
die sich unter Belastung so 
eng ineinanderlegen, daß 
keine Feuchtigkeit in das 
Seilinnere eindringen kann. 
Die meisten der nach dem 
letzten Weltkriege in Deutsch- 
land erstellten Seilbrücken 
und viele im Ausland werden 
von Thyssen-Drahtseilen der 
Westfälischen Union getra- 
gen. Auch das dickste voll- 
verschlossene Drahtseil der 
Welt, das die Friedrich-Ebert- 
Rheinbrücke in Bonn mitträgt, 
ist von der WU hergestellt 
worden. 
Wenn der Bergbau heute 
auch vielen Schwierigkeiten 
ausgesetzt ist, bleibt er doch 
einer der wichtigsten Draht- 
seilkunden der WU. Jeder 
Förderturm hat mit dem dar- 
unter befindlichen Schacht 
aufgrund unterschiedlicher 
Fördertiefen, Gesteinsschich- 
tungen und vieler anderer Ein- 
flußgrößen seine technischen 
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Ein Beispiel für verschlossene Brückenseile, die „Harfe“ der 
Rheinbrücke in Bonn. Hier verbinden sich Zweckmäßigkeit 
und ästhetische Schönheit. 

Eigenheiten, denen mit dem 
jeweils geeigneten Drahtauf- 
bau (= Seilkonstruktion) im 
Förderseil Rechnung getra- 
gen werden muß. Man kann 
sagen, daß jede Förderanlage 
ihr maßgeschneidertes För- 
derseil hat, dem ein Flachseil 
als Gegengewichts- oder Un- 
terseil zugeordnet ist. 

Die aufsichtsführende Berg- 
baubehörde stellt der Zeche 
für die je Schacht festgelegte 
Seilkonstruktion eine Konzes- 
sion aus. Man spricht des- 
halb bei Förder- und Unter- 
seilen von konzessionierten 
Seilen. Es gibt Förderseile 
mit Stückgewichten bis zu 
35 Tonnen! 

Unter Tage sind im Bergbau 
oft große Entfernungen zu 
überbrücken, über die die 
Bergleute zur Abbaustelle 
und die abgebaute Kohle zum 
Förderschacht gebracht wer- 
den müssen. Man überwin- 
det diese Entfernungen heute 
häufig mit sogenannten Ein- 
schienenhängebahnen, die 
mittels Seilzug bewegt wer- 
den. Allein im Ruhrgebiet sind 

einige hundert Kilometer sol- 
cher Bahnstrecken in Betrieb; 
ein großer Anwendungsbe- 
reich für Drahtseile. An der 
Erprobung der bestgeeigne- 
ten Seilkonstruktionen war 
die WU in Zusammenarbeit 
mit der Seilprüfstelle der 
Westfälischen Berggewerk- 
schaftskasse in Bochum maß- 
geblich beteiligt. 

Zur Aufgabe des Seilverkaufs 
gehört es aber auch, bei För- 
derseilen die Liefertermine 
mit den Erfordernissen der 
Schachtanlagen abzustimmen 
und für ihre Einhaltung zu 
sorgen. Mit diesem Service 
muß der Verkauf auf die 
Wünsche der Schachtanlage 
eingehen, denn das Auf- und 
Ablegen eines Förderseils 
muß von der Bergbaugesell- 
schaft gut vorbereitet und auf 
den Tag genau eingeplant 
werden. Deshalb ist die 
pünktliche Lieferung bei kon- 
zessionierten Förderseilen so 
wichtig. 

Ein weiteres Anwendungsge- 
biet für Drahtseile sind die 
großen Gondelbahnen, Ses- 

Bild oben: Jedes Förderseil ist „maßgeschneidert“. Die Seil- 
konstruktion wird mit der Bergbaubehörde festgelegt. Bild 
unten: Vom Hubseil am Ladebaum bis zum Windenseil zum 
Ablassen des Rettungsbootes sind Schiffe mit vielerlei Seilen 
ausgerüstet. 

15 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



selbahnen und Skilifte, die 
die Bergwelt dem Massen- 
tourismus als Erholungs-und 
Sportgebiet erschlossen ha- 
ben. Auch dabei ist das Draht- 
seil Trag- und Zuginstrument. 
Die dickeren Tragseile haben 
eine ähnliche Konstruktion 
wie die oben beschriebenen 
vollverschlossenen Brücken- 
seile. Durch die glatte Ober- 
fläche ist ein ruhiger Lauf 
der Tragrollen gewährleistet. 
Die Zugseile sind durch ihren 
ständigen Lauf über Rollen 
und Umlenkscheiben einem 
starken Abrieb ausgesetzt. 
Ihre Konstruktion muß daher 
darauf abzielen, eine mög- 
lichst verschleißfeste Seil- 
oberfläche zu schaffen. Auch 
die Seile für Seilbahnen un- 
terliegen wegen der sich aus 
der Personenbeförderung er- 
gebenden hohen Verantwort- 
lichkeit der Genehmigung 
und ständigen Aufsicht staat- 
licher Behörden, d. h. sie 
können nicht ab Lager gelie- 
fert, sondern müssen für jede 
Seilbahn eigens angefertigt 
werden. 

Schließlich ist auch die Schiff- 
fahrt ohne Seil gar nicht 
denkbar: Das Seil am Lade- 
baum, das Windenseil zum 
Ablassen des Rettungsboo- 
tes, das Schleppseil für das 
Bugsierboot, mit dem große 
Überseeschiffe an vorbe- 
stimmte Liegeplätze im Ha- 
fen gezogen werden, die Seile, 
an denen beim Fischfang 
Schleppnetze befestigt sind, 
und viele andere Beispiele 
mehr. Für alle diese unter- 
schiedlichen Anwendungsge- 
biete hat die Seiltechnik sinn- 
volle Seilkonstruktionen ge- 
schaffen, die alle in den Draht- 
seilwerken derWU hergestellt 
werden. Für die Bespannun- 
gen von Yachten und Segel- 
booten werden rostfreie Seile 
geliefert, die aus legierten 
Edelstahldrähten angefertigt 
werden. 

Damit sind die vielfältigen 
Anwendungsgebiete für Draht- 
seile aber nur gestreift. An 
Drahtseilen bewegen sich 
Personen- und Lastaufzüge 
auf und ab, in den Hütten- 
werken werden Drahtseile für 
die Gieß- und Stripperkrane 
benötigt, die Bauhandwerker 
befördern daran ihr Bauma- 
terial in luftige Höhen, und 
wer schon einmal eine Auto- 
panne hatte, weiß auch das 

Bild oben: Für jede Seilbahn 
(unser Bild: die Kabinenseil- 
bahn in Aschau) müssen die 
Seile eigens angefertigt wer- 
den. Bild rechts: Im Sessel- 
lift an WU-Seilen fahren die 
Skiläufer zur Abfahrtsstelle 
(auf unserem Bild zur Kam- 
penwand). 

kleine Abschleppseil zu 
schätzen. 
Für all diese vielen Anwen- 
dungsbereiche hält die West- 
fälische Union ein über 1200 
Tonnen umfassendes Draht- 
seilsortiment ständig vorrätig. 
Schnelligkeit und Qualität 
sind Trumpf in der Versor- 
gung der Bedarfsträger. 
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Dr. Oskar Janson Dr. Heinz Kriwet Dr. Klaus Kuhn Dr. Karl-August Zimmermann 

Dr. Janson in Veränderungen im Aufsichtsrat 
Thyssen Niederrhein-Vorstand der Thyssen Niederrhein AG 

Der Aufsichtsrat der Thyssen 
Niederrhein AG hat am 22. 
März 1973 Dr. rer. pol. Oskar 
Janson mit Wirkung vom 1. 
April 1973 zum ordentlichen 
Vorstandsmitglied der Gesell- 
schaft berufen. Er wird von 
Dr. rer. pol. Helmut Kurrle, 
der Ende Mai 1973 nach lang- 
jähriger verdienstvoller Tä- 
tigkeit in den Ruhestand tritt, 

dessen Geschäftsbereich Fi- 
nanz- und Rechnungswesen 
übernehmen. 
Dr- Janson, geboren am 11. 
Juni 1919, kam 1953 zur 
Thyssen-Gruppe. Von 1965 
an war er Vorstandsmitglied, 
zunächst bei der heutigen 
Thyssen Handelsunion und 
dann bei den Deutschen 
Edelstahlwerken. 

Anstelle der ausscheidenden 
Aufsichtsratsmitglieder Dr.- 
Ing. E. h. Hans-Günther Sohl 
(bisheriger Vorsitzender), Dr.- 
Ing. Richard Risser und Prof. 
Dr. Walter Cordes wurden die 
Herren Dr. rer. pol. Heinz 
Kriwet, Dr. rer. pol. Klaus 
Kuhn und Dr.-Ing. Karl-Au- 
gust Zimmermann (sämtlich 

Vorstandsmitglieder der ATH) 
neu in den Aufsichtsrat der 
Thyssen Niederrhein AG, 
Oberhausen, gewählt. 

Neuer Vorsitzender des Auf- 
sichtsrates ist Dr. jur. Dieter 
Spethmann, der künftige Vor- 
sitzende des Vorstandes der 
August Thyssen-Hütte AG. 

Großes Interesse 

an kaufmännischer 

Ausbildung im 

TN-Werk Duisburg 

Auf Grund der im Januar und 
Februar durchgeführten Bera- 
tungen von vor der Berufs- 
wahl stehenden Jugendlichen 
und ihrer Angehörigen (siehe 
DDD Nr. 1/1973, Seite 7) in 
den Ausbildungsstätten des 
TN-Werkes Duisburg meldete 
sich eine auffallend große An- 
zahl junger Menschen für ei- 
nen der kaufmännischen Aus- 
bildungsberufe. Bei über 150 
Meldungen für nur 21 im Be- 
reich des Kaufmännischen 
Ausbildungswesens (KAW) für 
Neueinstellungen zur Verfü- 
gung stehenden Ausbildungs- 
plätze konnte eine gerechte 
Auswahl nur mit Hilfe eines 
Einstellungstests getroffen 
werden. Einer Aufforderung 

dazu kamen 138 Bewerber 
und Bewerberinnen nach. Un- 
ser Bild zeigt die Gruppe der 
Bewerberinnen für den Aus- 

bildungsberuf „Bürogehilfin“, 
die vom Leiter KAW Dipl.- 
Volksw. Rolf Müller (ganz 
rechts) über den Ablauf des 

dreistündigen Tests informiert 
und auf die verschiedenen 
Räume des KAW verteilt wer- 
den. 
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ATH-Hochofen 
Schwelgern I 
Der neue Hochofen Schwel- 
gern I der ATH, über dessen 
Einweihung in DDD Nr. 1/ 
1973 bereits berichtet wurde, 
ist mit 14 Meter Gestell- 
durchmesser, einem Volumen 
von 4000 Kubikmeter und ei- 
ner Tageserzeugung von 
10 000 Tonnen Roheisen der 
derzeit größte Hochofen der 
westlichen Welt. Für den Bau 
des Hochofens waren rund 
40 000 Tonnen Stahlkonstruk- 
tion und 70 000 Kubikmeter 
Beton erforderlich. Mit seiner 
Höhe von 110 Meter bildet 
er ein neues, weithin sicht- 
bares Wahrzeichen in der In- 
dustrie-Landschaft des Nie- 
derrheins. Rund 300 Firmen 
wirkten beim Bau des Hoch- 
ofens mit. Die architektoni- 
sche Gestaltung lag in den 
Händen von Prof. Fritz 
Schupp. Den eigentlichen 
Hochofen lieferte die GHH 
Sterkrade AG. 
Bei der Einweihung nannte 
Hüttendirektor Dr. mont. Dr.- 
Ing. E. h. Hermann Th. Bran- 
di die Fertigstellung des er- 
sten Großhochofens in 
Schwelgern ein wichtiges Da- 
tum nicht nur für die ATH, 
sondern auch für die Kun- 
den. Der Hochofen habe den 
Zweck, dazu beizutragen, daß 
die ATH Stahl von höchster 
Qualität zu konkurrenzfähi- 
gen Preisen liefern kann. Sein 
Bau sei gleichzeitig ein Be- 
weis für das Vertrauen des 
Unternehmens in die Zu- 
kunfts-Chancen der Eisen- 
und Stahlerzeugung an Rhein 
und Ruhr. Er ging in seiner 
Ansprache auf die Frage ein, 
warum die ATH diesen Groß- 
hochofen gebaut habe. Sie 
verfüge in weiten Bereichen 
des Fabrikationsweges vom 
Erz bis zum fertigen Stahl- 
erzeugnis über hochmoderne 
Anlagen. 

Neue Maßstäbe für die 
Hochofentechnik 
Nehme man aber das gesam- 
te Bild, so habe die ATH trotz 
des Hochofens 6 in Ruhrort 
im Bereich der Roheisen-Er- 
zeugung deutlich einen tech- 
nologischen Rückstand. Zur 
Zeit würden für eine Roh- 
eisen-Produktion von monat- 
lich rund 900 000 Tonnen 

sechzehn Hochöfen betrie- 
ben. Das entspräche einer 
mittleren Monatsleistung von 
weniger als 60 000 Tonnen 
oder einer Tagesleistung von 
weniger als 2000 Tonnen je 
Ofen. Hier habe etwas ge- 
schehen müssen, zumal mit 
einem beachtlichen wirtschaft- 
lichen Effekt durch den Neu- 
bau eines Hochofens auf mo- 
dernster Grundlage gerech- 
net werden konnte. 

Betriebsdirektor Volker von 
Branconi verdeutlichte an ei- 
nigen technischen Daten die 
Bedeutung dieser Investition. 
Für Fundamente, Bühnen und 
Gebäude wurden 70 000 Ku- 
bikmeter Beton verbaut. Um 
sie einzubringen, mußten 500 
Bauhandwerker ein ganzes 
Jahr lang tätig sein. 38 000 
Tonnen Stahl wurden für den 
Ofen und seine Nebenanla- 
gen verarbeitet; davon ließen 

sich fast vier Rheinbrücken 
bauen. 

Zwanzig Kilometer 
Förderbänder 

Die in Schubschiffen in 
Schwelgern ankommenden 
Auslandserze werden über 
ein mehr als zwanzig Kilome- 
ter langes System von För- 
derbändern den Anlagen der 
Erzaufbereitung, der Mölle- 
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Die Stückkerz-Mischbetten (links) mit den Stapelgeräten; im 
Vordergrund die Erzzufuhrbänder. 

Die Gasreinigung (Mitte im Hintergrund) mit der Gasleitung, 
die das Gichtgas zum ATH-Kraftwerk weiterleitet. 

Das zentrale Meßhaus mit den Zufuhrbändern zur Bunkeran- 
lage und den Bandbegichtungsbrücken. 

Der Rheinhaltung des Wassers dienen die sechs Entwässe- 
rungsbehälter der Schlackengranulation. 

Blick auf eine der zwei Abstichbrücken für kontinuierlichen 
Roheisenabstich. 

Ausschnitt aus dem zentralen Meßhaus mit dem Leitstand für 
Möllerung, Winderhitzer und Hochofen. 

rung des neuen Hochofens 
oder den Lagerplätzen zuge- 
leitet. An dieses Transport- 
system ist auch die Versor- 
gung des Hochofens mit 
Koks, der in Großraumzügen 
mit Selbstentladewagen an- 
geliefert wird, und mit Zu- 
schlagstoffen angeschlossen. 
Die über 300 Start- und Ziel- 
punkte dieses Förderband- 
netzes werden, ähnlich wie 
bei einem Gleisstellwerk, von 
einer einzigen Steuerwarte 

aus umgeschaltet. Ein auto- 
matisches Erfassen der ge- 
förderten Mengen und Be- 
stände ist ihr angegliedert. 
Zwei Hochofengebläse drük- 
ken jede Sekunde eine Wind- 
menge in den Hochofen, die 
ein Einfamilienhaus füllen 
würde. 

Wasser im Kreislauf 

Fast hundert Wasserpumpen 
sind für Zwecke der Küh- 

lung, der Gasreinigung und 
der Verwandlung der Hoch- 
ofenschlacke in Granulat in- 
stalliert. Dabei wird alles 
Wasser ungefähr in einem 
Dutzend verschiedener Kreis- 
läufe wiederverwendungsfä- 
hig aufbereitet. 

Der Stromverbrauch des 
Hochofenwerkes Schwelgern 
entspricht der Erzeugung des 
ATH-Kraftwerkes Alsum mit 
etwa 100 MW. Das Ein- und 

Ausschalten der vielen hun- 
dert Antriebsmotore, die über 
das ganze Werk verstreut 
sind, ist in drei großen Steu- 
erwarten zusammengezogen. 
Hier sind alle modernen 
Hilfsmittel, insbesondere der 
Elektronik, eingesetzt, um 
den Betriebsablauf von die- 
sen Punkten aus übersehen 
und lenken zu können. Die 
Umweltschutz-Anlagen erfor- 
derten bereits fünfzehn Pro- 
zent der Baukosten. 
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Personaldirektor Manfred Fabricius bei seiner Ansprache. 

Schwerbeschädigte tagten 
im TN-Werk Duisburg 

Die Jahreshauptversammlung 
(JHV) der Schwerbeschädig- 
ten im TN-Werk Duisburg 
fand am 20. Februar 1973 im 
Versammlungsraum am Tor 2 
statt. Die JHV wurde von 
rund fünfzig Schwerbeschä- 
digten aus dem TN-Werk 
Duisburg besucht. Außerdem 
nahmen daran Wilhelm Suhr- 
cke und Siegfried Urban vom 
Arbeitsamt Duisburg, Hans- 
Günter Beckmann und Dieter 
Schiebold von der Fürsorge- 
stelle Duisburg, Werner Krau- 
se von der IGM-Verwaltungs- 
stelle, Schwerbeschädigten- 
vertrauensmann Sennrath 
vom ATH-Werk Hamborn, 
Karl-August Kuehbarth vom 
Arbeitsamt Düsseldorf, Mit- 
glieder der Schwerbeschädig- 
ten-Helfergruppe und des Be- 
triebsrates teil. Als Gäste 
waren erschienen: Personal- 
direktor Manfred Fabricius, 
der die Grüße des Arbeitsdi- 
rektors der Versammlung 
überbrachte und den Wunsch 
aussprach, daß sich die Ar- 
beit der Schwerbeschädigten- 

Helfergruppe auch in Zukunft 
für den angesprochenen Per- 
sonenkreis positiv auswirken 
möge. 

Schriftführer Hans Zimmer- 
mann verlas das Protokoll 
über die letzte JHV, und 
Schwerbeschädigten-Vertrau- 
ensmann Heinrich Peters, der 
die Versammlung leitete, gab 
einen Bericht über die im 
vergangenen Jahr geleistete 
Arbeit. 

Die Gruppe der Schwerbe- 
schädigten im TN-Werk Duis- 
burg umfaßte im Berichtszeit- 
raum 120 Personen, davon 
86 gewerbliche Arbeitnehmer 
und 34 Angestellte. Es hatten 
drei Helfergruppensitzungen 
stattgefunden, und es sei in 
Einzelfällen in Zusammenar- 
beit mit dem Arbeitgeberbe- 
auftragten der Helfergruppe, 
Erhard Gröger, gelungen, 
Nöte zu lindern und Proble- 
me zu lösen. Viele Neuerun- 
gen im neuen Schwerbehin- 
derten-Gesetz hätten ihren 

Ursprung in Initiativen aus 
dem Bereich der Helfergrup- 
pe des TN-Werkes Duisburg. 
Mit Stolz verwies Peters dar- 
auf: „Daran sind wir betei- 
ligt.“ 

Der bei der IGM Duisburg ge- 
bildete Arbeitskreis Schwer- 
beschädigte werde beim 
nächsten Gewerkschaftstag in 
Bielefeld ins Blickfeld rücken. 
Über das „Gesetz zur Siche- 
rung der Eingliederung 
Schwerbehinderter in Arbeit, 
Beruf und Gesellschaft“ 
sprach Landesamtmann Heinz 
Kleinfeld von der Hauptfür- 
sorgestelle des Landschafts- 
verbandes Rheinland (Köln). 
Das neue Gesetz schließe in 
den in Frage kommenden 
Personenkreis auch Behin- 
derte ein, die bisher kaum 
oder gar nicht auf dem Ar- 
beitsmarkt aufgetreten seien. 
Damit bringe das neue Ge- 
setz auch neue Aufgaben für 
Arbeitgeber, Betriebsrat und 
die Behinderten-Vertrauens- 
männer. 

Notwendig geworden sei das 
neue Gesetz durch den Wan- 
del in Wirtschaft, Wissen- 
schaft und Technik und die 
entsprechenden Auswirkun- 

gen auf die Industriegesell- 
schaft. Ein Industriebetrieb 
sei ein Stück Gesellschaft im 
Kleinen und deshalb auch ein 
soziales Gebilde, das Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer ver- 
pflichte, die Menschenwürde 
in den Mittelpunkt der Be- 
trachtung zu stellen. Dazu ge- 
höre es, daß auch der Lei- 
stungsschwache unabhängig 
/on seiner Leistung akzep- 
tiert und beachtet werde. 

Das noch bestehende Gesetz 
zur „Beschäftigung Schwer- 
behinderter“ schließe nur 
Kriegs- und Unfallgeschädig- 
te mit einer Behinderung von 
fünfzig Prozent in den Perso- 
nenkreis ein, also solche, die 
im Krieg oder am Arbeits- 
platz eine „Vorleistung“ er- 
bracht hatten. Das neue Ge- 
setz legt Wert auf eine Ein- 
gliederung Behinderter in Ar- 
beit, Beruf und Gesellschaft 
und schließe auch Körperbe- 
hinderte, Bluter, Kehlkopf- 
operierte und geistig und 
seelisch Behinderte mit ein. 
Der Referent streifte die Viel- 
falt der damit zusammenhän- 
genden Probleme, z. B. wo- 
nach man eine seelische Be- 
hinderung von fünfzig Pro- 
zent messen soll u. a. 
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Bild links: Marie Claude Ka- 
rera als Hostess auf dem Ge- 
meinschaftsstand der West- 
fälische Union AG/Filoplast- 
Union GmbH während der In- 
ternationalen Eisenwarenmes- 
se in Köln. Bild rechts: Marie 
Claude posiert vor ihrem Po- 
ster. 

Marie Claude Karera 
WU-Hostess in Köln 
Auch 1973 rege Ausstellungsbeteiligung derWU 

Marie Claude Karera, be- 
kannt aus der „Kuli-Sendung 
8 nach 8“, im vergangenen 
Sommer fürWerbeaufnahmen 
der Filoplast-Union für Pro- 
spekte und Poster engagiert, 
war auf der Internationalen 
Eisenwarenmesse vom 9. bis 
11. März 1973 in Köln als 
Hostess für den Gemein- 
schaftsstand der Westfälische 
Union AG / Filoplast-Union 
GmbH verpflichtet worden. 

Sie war ein vielumschwärmter 
Star. Mit ihrem unermüdlichen 
Arbeitseinsatz und ihrem 
Charme war sie für Besucher 
und Standbesatzung ein an- 
genehmer Partner, der die 
Strapazen der Messe ein we- 
nig vergessen ließ. 

Viele Gäste werden dem von 
ihr signierten Poster einen 
Ehrenplatz in der Hausbar 
einräumen. 

Mit einem eigenen Stand be- 
teiligte sich die WU 1973 auf 
der Int. Handwerksmesse in 
München vom 7. bis 15. April, 
auf der Grazer Messe vom 28. 
April bis 6. Mai, auf der Int. 
Pipeline-Ausstellung in Lon- 
don vom 5. bis 8. Juni, auf der 
DVS Fachschau Schweißen 
und Schneiden in Essen vom 
19. bis 27. September und 
auf der Innsbrucker Messe 
vom 22. bis 30. September. 
Eigene Veranstaltungen wer- 
den im April in Aschau 
(Schweißtechnische Tagung) 
und im Oktober in Tegernsee 

(Händlertagung „Rund um 
den Draht“) durchgeführt. 
Auf der Leipziger Messe im 
März war die WU auf einem 
Thyssen-Gemeinschaftsstand 
vertreten. Gleiches gilt für die 
Hannover-Messe (26. April bis 

4. Mai), die Messe in Posen 
(10. bis 19. Juni), die Herbst- 
messe in Zagreb (6. bis 16. 
September) und die Int. Auto- 
mobil-Ausstellung in Frank- 
furt am Main vom 13. bis 23. 
September. 

Unentbehrliche 
gibt’s überall 

Es gibt viele Sorten von Men- 
schen. Dicke und Straßen- 
bahnfahrer. Beamte und Cho- 
leriker. Briefmarkensammler 
und Pessimisten. Linkshän- 
der und Gesangsvereinsmit- 
glieder. Undsoweiter. Über al- 
le diese Menschen läßt sich 
Vorteilhaftes und Nachteiliges 
berichten. Irgendwie gleicht 
es sich aber immer wieder 
aus. 

Eine Sorte Mensch gibt es 
aber, die schlechthin unaus- 
stehlich ist. Es handelt sich 
um den Unentbehrlichen. 

Den Unentbehrlichen gibt es 
überall. Der Unentbehrliche 
sieht alles, hört alles, sagt al- 
les. Daß er außerdem alles 
kann und alles weiß, ist 

selbstverständlich. Sonst wä- 
re er ja gar nicht unentbehr- 
lich! Wo der Unentbehrliche 
nicht ist, da klappt überhaupt 
nichts, da geht nichts voran, 
da werden keine Termine 
eingehalten, da wird Bock- 
mist fabriziert. 

Die anderen nämlich, die 
nicht unentbehrlich sind, küm- 
mern sich um gar nichts, 
wenn man nicht ständig hin- 
terher ist. Sie sehen nichts, 
sie hören nichts, sie sagen 
nichts - außer Unsinn viel- 
leicht. Selbstverständlich kön- 
nen sie auch nichts und wis- 
sen nichts. Sonst wären sie 
auch unentbehrlich. 

Der Unentbehrliche kann in 
den verschiedensten Variatio- 
nen auftreten. Manchmal ist 
er lediglich ein diplomierter 
Kaufmannsgehilfe und manch- 
mal sogar ein Oberfinanzkas- 
senvorstand. Der Unentbehr- 

liche kann übrigens auch ei- 
ne Frau sein, der maskuline 
Artikel „der“ legt ihn da kei- 
neswegs fest. 

Gewöhnliche Menschen ar- 
beiten, der Unentbehrliche ar- 
beitet nicht. Er kann gar nicht 
arbeiten. Es fehlt ihm ganz 
einfach die Zeit dazu, denn 
er muß sich ja um alles küm- 
mern. Acht Stunden oder 
mehr am Tag. 

Trotz seiner Aufopferung für 
das Gemeinwohl ist der Un- 
entbehrliche unverständlicher- 
weise ganz und gar nicht be- 
liebt. In Süddeutschland be- 
legt man ihn mit häßlichen 
Schimpfworten wie „Gschaftl- 
huber“, was sich mit „Wich- 
tigtuer“ nur sehr unvollkom- 
men übersetzen läßt. Hat er 
das verdient? Er, die Seele 
des Ganzen? Er, ohne den 
längstens nach zwei Tagen 
alles in einem Chaos enden 

würde? Undank ist eben der 
Welt Lohn! 

Dabei ist der Unentbehrliche 
eine von Tragik umwitterte 
Gestalt, wie es in den Roma- 
nen immer so schön heißt. 
Der Unentbehrliche ist näm- 
lich gar nicht unentbehrlich. 
Im Gegenteil: man würde ihn 
sogar sehr gerne entbehren. 
Aber gerade das weiß der 
Unentbehrliche wieder nicht. 

Helmut Seltz 

Wir druckten diesen Auf- 
satz - der vor vielen Jah- 
ren in einer längst einge- 
stellten Werkzeitschrift er- 
schien — vor allem deshalb 
nach, um unsere Leser mit 
dem bei TN und WU völlig 
unbekannten Typus des 
„Unentbehrlichen" vertraut 
zu machen. 

Die DDD-Redaktion 
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Seile aus Lippstadt 
zogen den bisher 

längsten Düker durch die Elbe 
Von Dipl.-Ing. Hans Kintschel 

Zur Versorgung Schleswig- 
Holsteins mit Erdgas wird zur 
Zeit eine Erdgasleitung von 
Nordwestdeutschland nach 
Schleswig-Holstein verlegt. Die 
Bauherren sind die Schles- 
wig-Holsteinische Stromver- 
sorgungs-AG Rendsburg und 
die Gewerkschaft Brigitta, 
Hannover. 

Die Leitung kreuzt die Elbe 
am Stromkilometer 648,9 zwi- 
schen Hollern und Hetlingen 
nordwestlich von Hamburg. 
An dem Kreuzungspunkt wird 
die Rohrleitung in einer quer 
durch das Flußbett gebagger- 
ten Rinne verlegt. Dieses den 
Strom kreuzende Stück der 
Rohrleitung nennt man Düker- 

Für den Unterelbe-Düker lie- 
ferte das Werk Lippstadt zwei 
Seile von je 4500 Meter Län- 
ge und 45 Millimeter Durch- 
messer, mit einer Bruchkraft 
von 140 Mp (1 Megapond ent- 
spricht etwa 1 Tonne) und 
einem Seilgewicht von 34 
Tonnen pro Stück. 

Der Düker wurde am Hetlin- 
ger Ufer in seiner Gesamt- 
länge zusammengebaut und 
anschließend von zwei Spe- 
zialwinden mit einer Zugkraft 
von je vierzig Mp mittels der 

Seile durch die Elbe gezo- 
gen. Er durchquert den Strom 
in einer Tiefe von maximal 
22 Meter unter dem norma- 
len Fahrwasser. Die Einzieh- 
länge betrug zirka 1300 Me- 
ter, das Gesamtgewicht rund 
3000 Tonnen. Der Unterelbe- 
Düker ist der längste Düker, 
der bisher verlegt wurde. 
Nach Inbetriebnahme hat das 
Erdgas in der Rohrleitung 
einen Druck von siebzig atü. 

Die Seile wurden bereits im 
WU-Werk Lippstadt auf die 
Speichertrommeln der Spe- 
zialwinden aufgewickelt. Das 
Verladegewicht betrug pro 
Stück 46 Tonnen. Die Trom- 
meln wurden zunächst per 
Waggon transportiert und im 
Hamburger Hafen auf ein 
Flußfahrzeug umgeladen. An 
der Baustelle mußten sie in 
mühseliger Arbeit noch zirka 
100 Meter auf die sandige 
Uferböschung gezogen wer- 
den. Das Ziehen des Dükers 
begann am 19. Oktober 1972. 
Auch für die Deutsche Bun- 
despost, Fernmeldeamt 5 in 
Hamburg, ergab sich mit dem 
Bau des Dükers eine günsti- 
ge Gelegenheit, mit Fernmel- 
deleitungen die Elbe zu durch- 

Dükerkopf mit Zugschlitten. 

queren. Zu diesem Zweck er- 
hielt der Düker zusätzlich zu 
den beiden Erdgasrohren ein 
Kabelschutzrohr für die Fern- 

meldeleitungen. Die Bauaus- 
führung des Dükers lag in 
Händen der Heinrich Hirdes 
GmbH in Duisburg. 

Blick auf den fertig montierten Düker vor dem Ziehen. 
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Schulung in erster Hilfe 
bei der WU Werk Hamm 

Erfahrungsgemäß sind oft die 
ersten Maßnahmen der Ver- 
sorgung von Verletzten an 
der Unfallstelle von entschei- 
dender Bedeutung für die 
Auswirkung der Verletzungs- 
folgen und die Wiederherstel- 
lung der Gesundheit und der 
Erwerbsfähigkeit des Unfall- 
verletzten. Im Interesse einer 
ausreichenden Versorgung 
der Mitarbeiter bemüht sich 
die WU seit Jahren um die 
Ausbildung von Betriebshel- 
fern. Im Zuge dieser Bemü- 
hungen fanden nun im Werk 
Hamm seit Oktober 1972 un- 
ter der Trägerschaft der Hüt- 
ten- und Walzwerks-Berufs- 
genossenschaft vier Betriebs- 
helferlehrgänge während der 
Arbeitszeit statt. Die Kurse 

erstreckten sich jeweils über 
acht Doppelstunden. Die 
Lehrgangsbeauftragte des 
DRK-Kreisverbandes Hamm, 
Roßmeier, die sowohl die 
Lehrgänge leitete als auch 
die Abschlußprüfungen ab- 
nahm, betonte: „Die WU- 
Mitarbeiter haben sich an 
den Kursen rege beteiligt und 
damit zu ihrem Gelingen bei- 
getragen.“ 

Insgesamt wurden 65 neue 
Betriebshelfer aus den Pro- 
duktions- und Erhaltungsbe- 
trieben sowie den kaufmän- 
nischen Abteilungen des Wer- 
kes Hamm ausgebildet. Sie 
erhalten eine Teilnahmebe- 
scheinigung. Diese Beschei- 
nigung kann auch zum Nach- 

weis einer Ausbildung in Er- 
ster Hilfe beim Erwerb eines 
Führerscheins verwendet wer- 
den. 

Unser Bild zeigt eine Mund- 
zu-Mund-Beatmung an einer 
Puppe als Simulator. Von 

links: Klaus Benthien, Verkauf 
Schweißtechnik, Heinz Kohl- 
hase, Personalorganisation, 
Hans Hermesmeier, Drahtzug- 
betriebe, und Lehrgangslei- 
terin Roßmeier. 

Alfons Piontek 

BESUCHER 

27 Teilnehmer des Aufbau- 
lehrganges Hydraulik der Fort- 
bildungsstätte Duisburg der 
Wirtschaftsvereinigung Eisen- 
und Stahlindustrie besichtig- 
ten am 19. Februar die hy- 
draulischen Anlagen der 
Drahtstraße IV im TN-Werk 
Duisburg (Bild unten links). 

Am 21. März besuchten 14 Ge- 
werbestudienräte der Städti- 
schen Gewerblich-technischen 
Schule Hamborn die Draht- 
straße IV und die Ausbil- 
dungsstätten für die technisch 
gewerblichen Auszubildenden 
im TN-Werk Duisburg und 
zeigten sich davon sehr be- 
eindruckt. Auf unserem Bild 
(unten rechts) werden Schutz- 
helme entgegengenommen. 

PERSONALIEN 

Horst Laroche wurde zum 1. 
April 1973 mit der Leitung 
der Sozialabteilung des TN- 
Werkes Duisburg betraut. Zu- 
gleich ist Laroche aus dem 
Betriebsrat des TN-Werkes 
Duisburg, dessen 1. Vorsit- 
zender er zuletzt war, ausge- 
schieden. 

BELOHNTE RETTER 

Walter Gerstäcker 

Am 29. Januar 1972 sollte 
ein Mitarbeiter des WU- 
Werkes Altena wegen einer 
Betriebsschwierigkeit in der 
mechanischen Kalkbeschik- 
kung von Hand Kalk aus 
Säcken in das Kalkbad der 

Beize einfüllen. Entgegen 
den Anweisungen, den Kalk 
von außen durch eine Luke 
einzufüllen, wollte sich der 
Verunglückte die Arbeit er- 
leichtern und stieg selbst in 
den Beiztunnel ein, um die 
Säcke dort zu entleeren. 

Dabei stürzte er in das 88 
Grad heiße Boraxbad. Walter 
Gerstäcker hörte die Hilferufe 
seines Kollegen, stieg unter 
eigener Lebensgefahr zu ihm 
in den Beiztunnel und zog 
ihn an den Armen aus dem 
Boraxbad heraus. Leider 
starb der Verletzte später an 
den erlittenen Verbrühungen. 
Unter Umständen hätte aber 
das sofortige und mutige Ein- 
greifen von Gerstäcker zu ei- 
nem lebensrettenden Erfolg 
führen können. 
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Sonnenuntergang am TN-Werk Duisburg. Rechts ist ein Bogen der über den Rhein führenden Stra- 
ßenbrücke von Duisburg-Hochfeld nach Rheinhausen zu erkennen. Dieses eindrucksvolle Bild fing 
Belegschaftsmitglied Peter Fuhrmann (Kfz.-Betrieb) mit der Kamera ein. An stimmungsvollen Ama- 
teurfotos mit Motiven aus der Umgebung der Arbeitswelt ist der DDD-Redaktion immer interessiert 
und prüft von TN- und WU-Belegschaftsmitgliedern eingesandte Dias bzw. Papierabzüge in schwarz- 
weiß oder in Farbe gern auf Eignung zum Abdruck in DDD. 
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