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lUOSAIK 
Gäste aus Thailand 
Der thailändische Minister für 
Industrie, Chatichai Choonhavan, 
besuchte gemeinsam mit dem 
Botschafter Thailands in Bonn, 
Phan Wannamethee, sowie wei- 
teren Herren aus Bangkok die 
August Thyssen-Hütte. 

In seiner Begrüßungsansprache 
erläuterte ATH-Vorstandsmitglied 
Dr. Kürten den Gästen unter an- 
derem das internationale Lei- 
stungsangebot der Thyssen- 
Gruppe. Im Anschluß an die 
Erklärung der Produktionsanla- 
gen am Werksmodell besichtig- 
ten die Thailänder den Groß- 
hochofen Schwelgern und das 
Oxygenstahlwerk Bruckhausen. 

Streckenringe 
Die Thyssen Bergbautechnik hat 
von der Ruhrkohle AG einen 
Auftrag zur Lieferung von stäh- 
lernem Grubenausbau für einen 
Sondereinsatz erhalten. Es han- 
delt sich hierbei um Strecken- 
ringe für einen kreisrunden 
Querschnitt von 5,40 Meter 
Durchmesser, die beim maschi- 
nellen Streckenvortrieb auf der 
Schachtanlage Monopol einge- 
setzt werden. Gegenüber her- 
kömmlichen Konstruktionen ha- 
ben die von der Thyssen Berg- 
bautechnik konzipierten Strek- 
kenringe den Vorteil, daß sie nach 
dem Bohrvortrieb mühelos und 
schnell eingebaut werden kön- 
nen, wobei die einzelnen Seg- 
mente mit Hilfe einer Steckver- 
bindung miteinander verbunden 
werden. Der Auftragswert beläuft 
sich auf 5,6 Millionen DM. 

Neuer Bahnhof für ATH-Mitarbeiter? 
Belegschaftsumfrage in Ruhrort — Bundesbahn verlost Freifahrtscheine 
Mit der Lohn- oder Gehaltsabrechnung zum 1. beziehungsweise 10. Oktober erhalten die Mitglieder des 
Werkes Ruhrort der ATH einen Vordruck für eine Belegschaftsumfrage. Das Ergebnis der Umfrage soll 
als Pianungsgrundlage für eine verkehrstechnische Verbesserung dienen. Es liegt deshalb im Interesse 
aller Ruhrorter Mitarbeiter, den Fragebogen sorgfältig auszufüllen und fristgerecht einzureichen. 

Im Zuge des Ausbaus der Meidericher Schnell- 
straße, der Verbindungsstraße zwischen Ruhrort 
und der Anschlußstelle Untermeiderich der Nord- 
Süd-Straße, wird die Trassenführung der Bundes- 
bahngleisanlage verändert. Die Bundesbahn beab- 
sichtigt, dabei auf der jetzt schon im Taktverkehr 
befahrenen Strecke Oberhausen Hbf — Duisburg- 
Ruhrort beziehungsweise Mülheim-Styrum — Duis- 
burg-Ruhrort bei ausreichender Inanspruchnahme 
eine Haltestelle im Bereich der Werkstore 32 und 33 
(Vohwinkelstraße/Am Nordhafen) einzurichten. 

Geht man ferner davon aus, daß demnächst im 
Verkehrsverbund Rhein-Ruhr für alle öffentlichen 
Verkehrsmittel eine einheitliche Fahrkarte einge- 

führt wird, so dürfte die Einrichtung einer Halte- 
stelle der Bundesbahn in diesem Bereich für viele 
Mitarbeiter des Werkes Ruhrort sehr interessant 
sein. Immerhin arbeiten dort etwa 4000 Beleg- 
schaftsmitglieder. 

Schon die Umfrage hat ihren Reiz. Wer den Vor- 
druck ausfüllt und zur Weiterleitung in seinem 
Betriebs- oder Abteilungsbüro abgibt, nimmt an 
einer Verlosung von Freifahrtscheinen der Bundes- 
bahn teil. Die Verlosung findet unter Aufsicht der 
Personal- und Sozialabteilung Ruhrort und des 
Betriebsrates Ruhrort statt. Über das Ergebnis der 
Verlosung wird die Werkzeitschrift ebenso berichten 
wie über die Entscheidung der Bundesbahn. 

Kunst in der Eingangshalle 
Vom 6. bis zum 20. Oktober wird sich die Eingangshalle der 
Hauptverwaltung in Hamborn in eine „Kunsthalle“ verwandeln. 
Über 40 Grafiken und Ölbilder der Malerin Elisabeth Bieneck- 
Roos werden dann hier ausgestellt. Leser der Werkzeitung wer- 
den sich erinnern: Frau Bieneck-Roos hat eine intensive Liebe 
zur Industrie und hier zur ATH. 

Bereits 1968 hat sie, mit Skizzenblock und Bleistiften bewaffnet, 
tagelang in einer Reihe von Betrieben des Werkes Bruckhausen 
damit verbracht, ihre Eindrücke festzuhalten, um sie dann in Bilder 
umzusetzen. Auch später weilte sie mehrfach hier, weil sie die 
Großindustrie einfach nicht losließ. Das Ergebnis ihrer künst- 
lerischen Bemühungen wird in dieser Ausstellung zu sehen sein. 

Schienen für 
Sieben Saldanha 

Zusammen mit zwei anderen 
deutschen Schienenherstellern 
liefert die ATH Schienenmaterial 
für eine Erzbahn, die jetzt zwi- 
schen dem Eisenerztagebau 
Sishen und der Saldanha-Bucht 
in der Südafrikanischen Union 
gebaut wird. Die Strecke ist 860 
Kilometer lang und überwindet 
1300 Meter Höhenunterschied. 
Die Züge der Bahn werden bis 
zu rund zwei Kilometer lang 
sein und bis zu 25 Tonnen Achs- 
last haben. 

Verantwortlich für 
Abfallbeseitigung 

Heinz Maas (Forschung und 
Qualitätswesen) ist jetzt „Beauf- 
tragter für Abfallbeseitigung“ 
(BfA). Zu seinem Aufgabenbe- 
reich gehört vor allem, die Ar- 
beiten beim Erfassen und Be- 
seitigen von Abfällen im Auftrag 
des Beauftragten für Umwelt- 
schutz zu überwachen. 
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Die ATH kann monatlich 1,1 Millionen Tonnen Roheisen entschwefeln 

Weniger 
Schwefel 
4“' "! ""  

i- Li 

Die Entschwefelungsanlagen in Ruhrort und Beeckerwerth sind Im Aufbau ähnlich: Jeweils eine Brücke über Eisenbahngleise, auf denen die Roheisenbehälter unter 
die Lanzen gefahren werden, mit denen Preßluft in das Roheisen eingeblasen wird. Hier die Anlage Beeckerwerth. 

Ende Juni wurden in den Werken Beeckerwerth und 
Ruhrort Roheisen-Entschwefelungsanlagen in Betrieb 
genommen. Mit der bereits vorhandenen Anlage in 
Bruckhausen verfügt die ATH nun über drei Anlagen, 
die insgesamt eine Entschwefelungskapazität von 1,1 
Millionen Tonnen Roheisen pro Monat haben. Dieses 

vielen technischen Bereichen 
sind wegen des hohen Qualitäts- 
standes die Anforderungen an 
den Werkstoff Stahl enorm ge- 
stiegen. Diese Entwicklung wird 
weitergehen und sich auch in 
der technischen Ausstattung der 
Hüttenwerke niederschlagen. 

Die Werkstoffeigenschaft und da- 
mit die Güte des Stahls werden 
von der chemischen Zusammen- 
setzung und der Reinheit be- 
stimmt. Eine Schlüsselstellung 
nimmt hierbei der Schwefel ein. 
Bestimmte Eigenschaften des 
Stahls werden nämlich von der 
Schwefelkonzentration und der 
Bildung von Schwefelverbindun- 
gen maßgebend beeinflußt. Da 

Schwefel hauptsächlich über das 
Roheisen in den Stahl gelangt, 
ist es sehr entscheidend, daß für 
die Stahlproduktion ein Rohei- 
sen mit niedrigem Schwefelge- 
halt in den Stahlwerken zur Ver- 
fügung steht. 
Um das zu erreichen, hatte man 
im Ruhrorter Oxygenstahlwerk 
eine Entschwefelung des Roh- 
eisens mit Soda durchgeführt. 
Diese Methode zeigte einige 
Nachteile. Die Entschwefelung 
mit Soda ist nicht treffsicher ge- 
nug und darüber hinaus sind 
exakt niedrige Schwefelwerte nur 
sehr schwer zu erreichen. Außer- 
dem ist dieses Entschwefelungs- 
verfahren mit Soda keineswegs 
umweltfreundlich. 

Entschwefelungsverfahren hat die ATH — wie gemeldet 
— gemeinsam mit den Süddeutschen Kalkstickstoff- 
werken entwickelt. Zahlreiche Lizenznehmer setzen in- 
zwischen das Verfahren ein. Weitere Anlagen gehen bis 
zum Jahresende in Japan, Kanada, Schweden und Süd- 
afrika in Betrieb. 

Aus diesen Erkenntnissen her- 
aus wurde im Jahre 1970 im 
Werk Beeckerwerth ein anderes 
Verfahren erprobt. Durch das 
Einblasen von Kalziumkarbid 
nach dem Tauchlanzenverfahren 
wurden beachtliche Entschwefe- 
lungswerte beim Roheisen er- 
zielt. Die hierbei gewonnenen 
positiven Betriebserfahrungen 
mit der Versuchsanlage in 
Beeckerwerth, die darüber hin- 
aus umweltfreundlicher ist, und 
die später in Bruckhausen er- 
stellte Anlage, bildeten die 
Grundlage für die Entscheidung, 
im Werk Ruhrort eine Entschwe- 
felungsanlage für die gesamte 
Roheisenproduktion dieses ATH- 
Bereichs zu bauen. 

Als günstiger Standort für die 
Ruhrorter Anlage bot sich der 
Platz hinter der Bunkeranlage 
der Hochöfen an. Mit der Erstel- 
lung der Roheisen-Entschwefe- 
lungsanlage wurde gleichzeitig 
auch eine automatische Probe- 
nahme und eine im Verkehrsfluß 
liegende neue Waage gebaut. 

Die Entschwefelungsanlage soll 
im Vollbetrieb monatlich 300 000 
Tonnen Roheisen entschwefeln. 
Die Arbeitsbühne, die zwei Gleis- 
stränge überbrückt, ermöglicht 
den Einsatz von je einem Lan- 
zenwagen. Die für die Entschwe- 
felung benötigten Daten werden 
vom Bedienungspersonal dieser 

Forsetzung nächste Seite 
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Buchstäblich in letzter Minute 
haben ATH-Gärtner und Helfer 
der allgemeinen Werkskolonne 
den fast verbrannten und fahl- 
gelben Rasen vor der ATH- 
Hauptverwaltung an der Kaiser- 
Wilhelm-Straße gerettet. Mit 
einer eiligst herbeigeholten 
Sprenganlage von Testerberge 
konnte der Rasen wieder zum 
„Leben“ erweckt werden. Der 
„Großeinsatz“ aller verfügbaren 
Kräfte wurde auch dort ange- 
wandt, wo Wasseranschlüsse 
zur Verfügung standen, um 
Bäume, Sträucher und Ge- 
wächse vor der Dürrekatastrophe 
zu retten. 

* 

Insgesamt 2142 Mitarbeiter der 
Werke Hamborn, Beeckerwerth, 
Ruhrort und Hüttenbetrieb Mel- 
derich spendeten Blut für einen 
guten Zweck. Sie kamen zur 
Blutspendeaktion, die vom Deut- 
schen Roten Kreuz in Verbin- 
dung mit dem werksärztlichen 
Dienst durchgeführt wurde. Ge- 
messen an der Zahl des Vorjah- 
res, war die Beteiligung etwas 
geringer. Das ist darauf zurück- 

AM RANDE 
zuführen, daß ein großer Teil der 
Blutspendetermine in der Ur- 
laubszeit lag. 

* 

Die im Werksbereich aufgestell- 
ten Abfall-Container werden seit 
geraumer Zeit von ATH-Mitarbei- 
tern und ihrem mitgebrachten 
Privatmüll mißbraucht. Die Werks- 
leitung macht darauf aufmerk- 
sam, daß die Abfuhr der Contai- 
ner mit hohen Kosten verbunden 
und somit Privatabfall auf keinen 
Fall berücksichtigt bzw. einge- 
bracht werden darf. 

* 

Die Partnerschaft zwischen der 
August Thyssen-Hütte und dem 
Marxloher Clauberg-Gymnasium 
stellte Oberstudiendirektor Peter 
Cinka in einer Festansprache 
anläßlich des zehnjährigen Be- 
stehens dieser Ganztagsschule 
besonders heraus. 

* 

Auf frischer Tat wurde ein 19- 
jähriger Fahrraddieb ertappt, als 
er neben der alten Hauptverwal- 
tung an der Franz-Lenze-Straße 
in einem Gebüsch mit dem Auf- 
schlagen des Fahrradschlosses 
beschäftigt war. Zu seiner Ent- 
lastung gab der jugendliche Dieb 
an, daß ihm auch ein Fahrrad 
gestohlen worden sei. Nach der 
Personalfeststellung durch die 
Polizei konnte dem geschädigten 
ATH-Mitarbeiter das Fahrrad 
wieder ausgehändigt werden. 

Von diesem Steuerstand aus wird die Entschwelelungsanlage In Ruhrort „ge- 
fahren“. Am Steuerpult kontrolliert hier Werner Rosenau die Entschwefelung. 

Fortsetzung von Seite 3: 

Entschwefelung 
Anlage nach Roheisenmenge und 
ihrem Schwefelgehalt in ein 
Wägesystem eingegeben. Alle 
weiteren Funktionsabläufe sind 
weitgehend automatisiert oder 
elektrisch verriegelt, so daß ein 
sicherer Betrieb garantiert ist. 

Während der Entschwefelung 
entsteht eine starke Umwälzbe- 
wegung in der Pfanne durch die 
Gasabspaltung des Entschwefe- 
lungsmittels. Die Gasentwicklung 

ist wesentlich für die Ausnutzung 
des Entschwefelungsmittels und 
damit die Wirtschaftlichkeit des 
Verfahrens. 

Die Entschwefelungsanlage ar- 
beitet mit Preßluft, die dem 
Werksnetz entnommen wird. Die 
aus der Pfanne austretenden Ab- 
gase werden abgesaugt und in 
einer Naßentstaubungsanlage 
gereinigt. Diese neue Anlage 
wird entscheidend dazu beitra- 
gen, auch das Ruhrorter Stahl- 
werk mit einem qualitativ hoch- 
wertigen Roheisen zu versorgen. 

G. R./gm 

Der LanzentrSger Ist hochgekippt, die Lanze In das flüssige Roheisen getaucht. 

Gute Prüfungsergebnisse 

Die ATH hat 
16 neue Meister 
„Durch Fortbildung zum Auf- 
stieg“, das war seinerzeit die 
Zielsetzung für 28 Teilnehmer 
des 23. Hüttenmeisterlehrgangs 
der Industrie- und Handelskam- 
mer, der am 14. 7. 1976 mit dem 
letzten Teil der Prüfung abge- 
schlossen werden konnte. 

16 dieser 28 sind ATH-Mitarbei- 
ter: Hier ihre Namen: Bernhard 
Beeck, Friedrich Bergmann, Alex 
Braam, Hans-Heinrich Dau, Hil- 
mar David, Heinz Engels, Klaus 
Helwes, Werner Lengner, Man- 
fred Mohr, Bruno Palapys, Walter 
Pelikan, Rudolf Simonis, Josef 
Szymczak, Hermann Schröer, Al- 
bert Trimborn, Werner Ulrich. 
Das Prüfungsergebnis ist von der 
Kammer als gut bezeichnet wor- 
den. — Auch einige Mitarbeiter 
von Thyssen Niederrhein bestan- 
den bei dem selben Termin ihre 
Meisterprüfung vor der Industrie- 
und Handelskammer. 

Außendienst 
Die Abteilung Markt- und Ver- 
kaufsförderung lädt seit 1969 
Außendienstmitarbeiter der Un- 
ternehmen der Thyssen-Gruppe 
zu Informationsveranstaltungen 
ein. Die jüngsten Treffen dieser 
Art waren jetzt in Saarbrücken, 
Nürnberg, Essen und im Raume 
Köln-Bonn. 

Zweck dieser Veranstaltungen ist 
es, die jeweils im gleichen Raum 
tätigen Herren miteinander be- 
kannt zu machen und ihnen Ge- 
legenheit zu geben, Erfahrungen, 
Informationen und Kontakte aus- 
zutauschen und sich darüber zu 
informieren, wer in den Außen- 
stellen tätig ist und was der an- 
dere dort verkauft und an wen 
er verkauft. Angestrebt wird also 
eine gute Zusammenarbeit der 
Geschäftsstellen untereinander. 

Erstmalig waren bei den vergan- 
genen vier Treffen auch die Mit- 
arbeiter aus dem Kreis der 
Thyssen Industrie AG (früher 
Rheinstahl) dabei, so daß 26 bis 
29 verschiedene Geschäftsstel- 
len, Niederlassungen oder Ver- 
kaufsbüros durch jeweils 45 bis 
55 Teilnehmer vertreten waren. 

Ein Referat über die Lage auf 
dem Stahlmarkt und in der 
Thyssen-Gruppe, gehalten je- 
weils von einem Referenten der 
Abteilung Wirtschaftspolitik und 
Informationen, ergänzte das Pro- 
gramm. 

Im Herbst werden weitere Ver- 
anstaltungen für die Gebiete 
Bremen, Kassel, Dortmund, Düs- 
seldorf und Frankfurt folgen. 
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Eine GieBhalle der Thyssen Henrichshatte: Aus vier Gießpfannen fließt flüssiger Rohstahl in die Gußform, die in einer Gießgrube im Hallenboden eingebaut Ist. 
Erkennbar sind auch die Gewichte, mit denen die Form beschwert Ist, damit das elngefUllte Material nicht das Oberteil der Gußform hochschwemmt. 

Neue Walzenständer für Duisburg-Süd 
Mit einem Rohgewicht von 330 Tonnen bisher schwerstes Gußstück der Thyssen Henrichshütte 

Vier Gießpfannen hängen an Kranen über einer Gußform im Boden 

der Halle. Durch sechs Öffnungen fließt flüssiger Rohstahl in die 

Form. In wenigen Minuten sind so 560 Tonnen Material vergossen — 

für einen Walzenständer, der schließlich ein Rohgewicht von 330 Ton- 

nen hat und damit das bisher schwerste Gußstück der Thyssen 

Henrichshütte ist. Der Walzenständer und ein zweites Stück gleicher 

Art sind für ein neues Quartogerüst im ATH-Grobblechwalzwerk 

Duisburg-Süd bestimmt, mit dem dann besser gewalzt werden kann. 

Mit dem neuen Walzgerüst wird im Grobblechwalzwerk ein altes 

Gerüst ersetzt, das rund 40 Jahre alt ist und einen Walzdruck von 

3000 Tonnen erreicht. Das neue Gerüst wird mit mehr als doppeltem 

Druck — 6500 Tonnen — walzen können, und bietet damit die Vor- 

aussetzung für höhere Blechqualitäten in der heute wichtigen 

„kontrollierten Endwalzung“. 

ENERGIE 
Seit der Ölkrise durchaus nicht mehr un- 
populär: „Energie sparen“. Die ATH-Aktion 
unter diesem Motto läuft, die Aufkleber mit 
dem Leitspruch sind überall zu sehen - 
an Steckdosen und Schaltern, Maschinen 
und Steuergeräten. Natürlich kann man sie 
auch an die Schutzkappe kleben, wie auf 
diesem Bild zu sehen. Daß man dabei mit 
geistiger Energie sparen soll, ist natürlich 
nicht gemeint. Denn den Grips braucht 
man ja gerade, um herauszufinden, wie 
man bisher verschwendete Energie sparen 
kann. Und wenn Kollegen beim Werben 
für das Energiesparen in diesem Fall auf 
die schlanke Linie anspielen ... sicher, die 
Aktion ist durchaus ernst gemeint, aber so 
ernst nun auch wieder nicht, daß nicht 
Raum für ein wenig Spaß wäre. 
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Als das Erz im Sommer knapp wurde 

roße Hitze 
roße Dürre 
roßer Durst 

Der Rhein wurde zum Rinnsal — Schiffe konnten 
nur bis zu einem Drittel beladen werden — Erz- 
versorgung nur unter schwierigen Bedingungen 
möglich — Mitarbeiter stöhnten — Schon beim 
Nichtstun stand der Schweiß auf der Stirn - Das 
Land trocknete regelrecht aus — Und dem Rhein 
konnte man fast in den Bauch sehen. 

Des einen Freud - des anderen 
Leid. Das gab und gibt es auch 
bei extremen Wetterlagen, wie 
z. B. bei der großen Hitzewelle 
dieses Sommers. Doch die Zahl 
der leidenden und stöhnenden 
Mitmenschen war bei dieser 
drückenden Hitze in der Mehr- 
zahl. Vorzugsplätze mit erträgli- 
chen klimatischen Verhältnissen 
gab es auch auf der Hütte nicht. 

Neben den allgemeinen Erschei- 
nungen bahnte sich bei der ATH 
ein anderes Problem an, das nur 
mit einiger Mühe bewältigt wer- 
den konnte. Der Hauptnerv eines 
Hüttenwerkes ist nun einmal die 
Rohstoffversorgung und hier ins- 
besondere die mit Erz. Wochen- 
lang ausbleibender Regen hatte 
den Rhein zum Rinnsal werden 
lassen und damit die Schiffahrt 
erheblich beeinträchtigt. 

Eine Auslastung des Frachtraums 
war nur noch bis zu einem 
Drittel möglich. Der für diesen 
Schiffahrtsbereich richtungwei- 
sende Ruhrorter Pegel wies am 
6. Juli einen Stand von 1,68 Me- 
tern auf. Er sank bis zum 11. 
Juli auf 1,58 Meter. Schon drei 

Tage zuvor hatte die Rohstoff- 
abteilung, in der Mitarbeiter rund 
um die Uhr im Einsatz sind, 
Stützungsmaßnahmen für die Erz- 
versorgung getroffen. 

Von Amsterdam rollten täglich 
drei Großraumzüge mit Erz zur 
ATH. Ab 12. Juli kamen dazu 
noch zwei Großraumzüge, die 
von Weserport aus eingesetzt 
wurden. Diese fünf Züge und die 
zwar vielen, doch leider nur ge- 
ringen Erzladungen auf dem Rhein 
konnten bei der ATH den tägli- 
chen Erzbedarf von etwa 50 000 
Tonnen wenigstens zu 3/s decken. 
Die restliche Menge mußte von 
den Erzlagern im Hafen Schwel- 
gern und im Ruhrorter Nordhafen 
genommen werden. 

Völlig unnormal ging es bei der 
Schubschiffahrt zu. Das eigent- 
liche Problem ergab sich hierbei 
nicht bei den Leichtern, sondern 
bei den Schubbooten. Die großen 
Streckenboote konnten wegen 
ihres Tiefgangs nur auf der hol- 
ländischen Strecke eingesetzt 
werden. Kleine Boote übernah- 
men im fliegenden Wechsel die 
vollen Leichter. Während die gro- 

Fast nicht zu sehen waren die Erzladungen (Bild oben links) In den Rheinschiffen, 
wie hier Im Hafen Schwelgern. - Erzzüge wurden kurzfristig eingesetzt, hier auf 
dem linken Bild Im Nordhafen. Foto unten: Gähnende Leere an der durch Nied- 
rigwasser hochragenden Kaimauer Im Nordhafen. 
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Der Rhein bei Orsoy. Steilabfallendes Ufergeröll, Jetzt für jeden sichtbar - ein sehr seltener Anblick. Im Hintergrund das Werk Beeckerwerth. 

ßen Streckenboote mit den bis 
dahin rheinabwärts gebrachten 
leeren Leichtern wieder nach 
Rotterdam zurückfuhren, mühten 
sich die kleinen Boote mit den 
beladenen Leichtern zum Hafen 
Schwelgern oder zum Nordhafen 
in Ruhrort. 

Hieran wird deutlich, daß man auf 
allen Seiten bemüht war, selbst 
unter erschwerten Bedingungen 
Erz von Rotterdam nach Duisburg 
zu schaffen. In einigen Fällen 
gingen die Bemühungen so weit, 
daß auf einigen Schubbooten die 
Bunkervorräte so weit wie mög- 
lich reduziert wurden, um den 
Tiefgang dieser Boote zu ver- 
ringern. Natürlich entstehen bei 
einer derartigen Hitzeperiode 
finanzielle Mehrbelastungen, die 
in ihrem ganzen Ausmaß erst im 
Nachhinein exakt zu Buche 
schlagen. Bei dem extremen Nied- 
rigwasser auf dem Rhein mußte 
die ATH fast den gesamten 
Frachtraum bezahlen, obwohl er 
nur zu einem Drittel durch Erz- 
ladung genutzt werden konnte. 

Doch auch an anderen Stellen 
mußte in die Tasche gegriffen 
werden. So wurden auf Drängen 

der Belegschaft und Anregung 
der Betriebsräte mit Einverständ- 
nis des Vorstandes kurzfristig 
Geräte beschafft, um an einer 
Reihe von Arbeitsplätzen, wie 
etwa Steuerständen, die Luft- 
und Klimaverhältnisse so weit 
wie möglich zu verbessern. Eine 
Investition, die sich auch im 
nächsten Sommer auszahlen 
wird. 

Verbesserungen dieser Art sind 
selbstverständlich nicht überall 
möglich. Vieles mußte so bleiben, 
wie es war. Das waren die Be- 
reiche auf der Hütte, in denen 
der Verbrauch an Getränken 
geradezu sprunghaft anstieg. Al- 
lein in den Werken Ruhrort und 
Hüttenbetrieb flössen in der er- 
sten Juli-Woche 68 987 Flaschen 
Mineralwasser durch durstige 
Kehlen. Im gleichen Zeitraum 
des Vorjahres waren es dagegen 
nur 17 151 Flaschen Mineralwas- 
ser. Das war mehr als das Vier- 
fache. Insgesamt gesehen Er- 
schwernisse und Belastungen, 
wohin man auch schaute. 

Man versuchte jedoch, so weit es 
möglich war, mit allen diesen 
Problemen fertig zu werden. So 

Spärlich floß das Wasser aus der Pumpe einer Viehtränke Im Vorflutgelände des 
Rheins, wo es wie in einer afrikanischen SteppenlandschaJt aussah. 

räumten die Betriebsabteilungen 
vor allem den besonders belaste- 
ten Mitarbeitern längere und häu- 
figere Erholungspausen ein, au- 
ßerdem wurde dafür gesorgt, daß 
ausreichend Getränke zu Verfü- 
gung standen. Das bezog sich 
sowohl auf die Getränkeauto- 
maten als auch auf die Bereit- 
stellung kostenlosen Tees. Ledig- 
lich beim Mineralwasser kam es 
schon mal zu Schwierigkeiten: 
die Automaten waren schneller 
leer, als sie gefüllt werden konn- 
ten. 

Doch weder in der Erzversorgung 
noch im Produktionsablauf be- 
wegte sich die ATH durch die 

Hitzewelle auf einen Kollaps zu. 
Noch erfreulicher ist die Tatsa- 
che, daß auch die Belegschaft in 
den Betrieben bei diesen Tem- 
peraturen heil über die Runden 
gekommen ist, wenn man von 
Einzelfällen absieht. 

„Natürlich ist man auf seine 
Tochter neidisch“, sagte ein 
Hüttenmann, der, als er zu Hause 
zur Mittagsschicht aufbrach, sei- 
ner Tochter beim Planschen im 
Garten zuschaute. Des einen 
Freud — des anderen Leid! Ein 
schwacher Trost für alle, die bei 
dieser Hitze arbeiten, daß der 
nächste Winter bestimmt kommt. 

gm 

„Fünf Flaschen Wasser zusätzlich pro Schicht waren keine Seltenheit“, meinte 
Josef Faust von der Zurichtung In Ruhrort. 
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Durch mutigen Einsatz Schlimmeres verhütet 

Drei Männer befreiten 
im Orkan einen Kollegen 
aus schwieriger Lage im 
Führerhaus eines Kranes. 
 und dann kam der Orkan.“ So lautete der Titel eines 
amerikanischen Filmes, der vor gut zwanzig Jahren die 
Kinos füllte. An diesen Film wurde man unwillkürlich 
erinnert, als Arbeitsdirektor Doese am 21. Juli drei Mit- 
arbeiter des Hochofenwerkes Schwelgern ehrte, die in 
einer Sturmnacht unter eigener Lebensgefahr einen Kol- 
legen retteten. Dank und Anerkennung für Schichtmeister 
Bruno Bohl, Elektriker Heinrich Göddeke und Vorarbeiter 
Hans-Jürgen Müller. 

Jahr Gemeldete Arbeitsunfälle 
bezogen auf 1000 Vollarbeiter 

Abweichung 
der ATH 

in % 

ATH BG 

1974 

1975 

112 

105 

141 

126 

-20,6 

-16,7 

Gemeldete Arbeitsunfälle bezogen auf 1000 Versicherte 

Monat ATH BG Abweichungen der ATH 
in °/o 

Januar 

Februar 

März 

April 

Mai 

Juni 

6.3 

6,9 

7.5 

6.6 

7.3 

6,8 

7.3 

9,0 

9.4 

8.4 

8,7 

8.5 

-13,7 

-23,3 

-20,2 

-21,4 

-16,1 

-20,0 

Durchschnitt 
1. Halbjahr 1976 6,8 8,5 -19,1 

In dieser kleinen Feierstunde 
wurden die Ereignisse jener 
Sturmnacht vom 2. zum 3. Januar 
1976 noch einmal lebendig. Wäh- 
rend der Nachtschicht mußten am 
Hochofenpanzer bestimmte De- 
montagearbeiten durchgeführt 
werden. Hierbei wurde der Gicht- 
kran benötigt, der in etwa 80 
Meter Höhe läuft und nur über 
freiliegende Treppen und Lauf- 
stege zugänglich ist. Plötzlich 
kam dann der Sturm auf, der sich 
bis zum Orkan verstärkte. Ein 
Weiterarbeiten war unmöglich. 

„Anker“ im Ofen 

Der Kran konnte nicht rechtzeitig 
zur Windsicherung gebracht wer- 
den. Ein im Haken hängendes 
Panzerstück wurde als Anker im 
Ofen heruntergelassen. Oben im 
Führerhaus befand sich der Kran- 
führer, der die Kranfahrbremse 
mit dem Fuß betätigte. Er mußte 
befreit werden. Trotz des Orkans 
bestiegen Bruno Bohl, Heinrich 
Göddeke und Hans-Jürgen Mül- 
ler den Kran, um die Fahrbremse 
im Maschinenraum mechanisch 
festzusetzen. Dann brachten sie 
den Kranführer Kwade mit Hilfe 

von Sicherheitsgurten vom Kran 
herunter. 

DerLeitendeTechnischeAufsichts- 
beamte der Hütten- und Walz- 
werksberufsgenossenschaft Dr. 
Erenz sagte (es war gerade die 
Zeit der Olympischen Spiele): 

„Sie haben viel geleistet, ja, so- 
gar mehr als das — und erhalten 
doch kein olympisches Gold. Ihre 
Tat ist nicht von der Öffentlich- 
keit beobachtet worden und ver- 
dient gerade darum besondere 
Anerkennung.“ 

In ähnlicher Weise äußerte sich 
auch Arbeitsdirektor Doese. Zur 
Geldprämie, die er überreichte, 
sagte Kurt Doese, daß Geld kein 
Menschenleben aufwiegen könne. 

Die Geldanerkennung sei nur ein 
Ausdruck des Dankes, nicht aber 

eine Meßgröße, an der sich 
dieser Einsatz messen lasse. Zu 
den Gratulanten gehörte auch 
Betriebsdirektor Ringkloff, der zu 
dieser Tat sagte: „Sie geht unter 
die Haut“. Diese drei Mitarbeiter 
hätten Menschlichkeit bewiesen, 

Menschlichkeit, die man nicht be- 
fehlen könne. Betriebsratsmit- 
glied Horst Günther Spahn 
wünschte, daß man im Falle der 
Not stets auf Kollegen treffe, 
die so selbstlos helfen würden. 

Thyssen 
überdurchschnittlich 

Einige bemerkenswerte Zahlen 
wurden am Rande dieser kleinen 
Feierstunde bekannt. So sagte 
Arbeitsdirektor Doese, daß in 
einer Unfall-Untersuchung der 
Wirtschaftsvereinigung Eisen- und 
Stahlindustrie für das Jahr 1975 
die ATH hervorragend abschnei- 
den würde. Unter den vergleich- 
baren Hüttenwerken stehe bei 
den Unfallzahlen die ATH an 
dritter Stelle mit 67,42 Unfällen 
auf eine Million verfahrener Ar- 
beitsstunden. Den ersten Platz 
belegte in der Statistik das Ober- 
hausener Werk von Thyssen Nie- 
derrhein. 

Schwerpunkt- 
Untersuchung 

Für die nächste Zeit setzte Ar- 
beitsdirektor Kurt Doese Schwer- 
punkte. Es sollten vor allem 
die Betriebe „unter die Lupe” ge- 
nommen werden, deren Unfall- 
zahlen wesentlich schlechter sind 
als der Durchschnitt. Zu diesem 
Thema allgemein sagte er: „Ar- 
beitssicherheit muß gleichrangig 
neben der Produktion stehen“. 

Zahlen 
der Genossenschaft 

Dr. Erenz brachte Zahlen aus 
dem Bereich seiner Berufsgenos- 
senschaft mit. Danach liegt die 
ATH mit ihren Unfallzahlen in 
den letzten drei Kalenderjahren 
20 Prozent unter dem Durch- 
schnitt der Berufsgenossenschaft. 
Dr. Erenz: „Das kommt nicht von 
selbst. Das ist das Einstehen 
auch für den Anderen”. n. D. 

Arbeitsdirektor Doese dankte den entschlossenen Männern für Ihren Sturm-Einsatz, bei dem sie einen Kollegen befreiten. 
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Besucht die 
INiedeprliBpißfmarkcn’ 

Ausstellung 
y HAMBORN 

2.-4.3. 
Es begann in dem früheren Bruckhausener Thyssen-Casino 

Die ganze Welt in bunten Bildern 
Freude an vielen bunten Bildern — Die 
ganze Welt in einem Album — Sammel- 
wut: Man könnte viele Ausdrücke finden, 
um Briefmarkensammler zu charakterisie- 
ren. So sehr sie Individualisten sind und 
sich stundenlang mit ihren Schätzen 
alleine beschäftigen können, so sehr 

brauchen sie doch die Gemeinschaft zur 
Erweiterung des Wissens, zum Austausch 
von Erfahrungen, zum Tauschen schlecht- 
hin. Einer dieser Vereine, der Rheinische 
Briefmarkensammler-Verein aus Ham- 
born, wurde jetzt 50 Jahre alt. Viele seiner 
Mitglieder sind ATH-Mitarbeiter. 

„Niederrheinischer Sammlerver- 
ein“ nannte sich dieser Zusam- 
menschluß von Freunden der 
Briefmarken zunächst. Die Ein- 
zelsammlungen hatten zum Teil 
für die damaligen Verhältnisse 
ein beachtenswertes Niveau. Das 
führte schon bald, nämlich im 
Jahre 1929, zur ersten Nieder- 
rheinischen Briefmarkenausstel- 
lung im Casinosaal der August 
Thyssen-Hütte unter der Schirm- 
herrschaft der ATH. Hauptan- 
triebskräfte dieser Ausstellung 
waren ATH-Oberingenieur Bartel 

und Georg Kind, der seinen 
Dienst in der Ambulanz am 
alten Tor I versah. 

Wie wichtig auch die damalige 
Reichspost diese Ausstellung 
nahm, mag die Tatsache unter- 
streichen, daß sie einen Werbe- 
stempel verwendete: „Besucht 
die erste Niederrheinische Brief- 
markenausstellung Hamborn vom 
2. bis 4. 3. 1929“. 

Und just zum 50jährigen Be- 
stehen ist der Verein in der 
Lage, eine neue Ausstellung zu 

präsentieren. Diesmal aber nicht 
im Casinosaal der ATH, den es 
ja nicht mehr gibt (das Casino 
stand an der Ecke Kaiser-Wil- 
helm- und Franz-Lenze-Straße, 
gegenüber der alten Verwaltung), 
sondern diesmal in der Duisbur- 
ger Mercatorhalle am 18. und 
19. September. „DUPOSTA 76“ 
nennt sich diese Ausstellung, mit 
der eine große Tauschveranstal- 
tung verbunden ist. Bei der Bun- 
despost gibt es dafür einen Son- 
derstempel, der auf dieser Seite 
abgebildet ist. 

Das Ist eine philatellstische Rarität: 
Der Werbeaufdruck zur ersten Ausstel- 
lung des Rheinischen Briefmarken- 
sammler-Vereins neben einer alten 
8-Pfennlg-Dlenstmarke. 

■<    

Wenn jemand 50 Jahre alt wird, 
behauptet man sonst, das Ge- 
burtstagskind komme nunmehr 
ins „gesetzte Alter“. Dieses Ge- 
burtstagskind Rheinischer Brief- 
markensammler-Verein ist aber 
jung geblieben. Das beweist die 
für einen Briefmarkenclub recht 
große Zahl von 120 Mitgliedern, 
die sich über das ganze Duis- 
burger Gebiet erstrecken. Weit 
über die Hälfte sind Beleg- 
schaftsmitglieder der ATH und 
wohnen im Duisburger Norden. 

Ein bedeutsamer Einschnitt im 
Vereinsleben war das Jahr 1971. 
In diesem Jahr trat Geschäfts- 
führer Georg Kind, wie schon 
gesagt ein alter ATH-Mann, aus 
Altersgründen zurück. 43 Jahre 

Diesen Sonderstempel gibt es Im Sep- 
tember. 

lang hatte er dieses Amt inne 
gehabt. Für seine Verdienste 
wurde er zum Ehrenvorsitzenden 
ernannt, eine Auszeichnung, die 
auch früher schon Frau Kind 
zuteil wurde. 

Was kann noch aus der Ge- 
schichte eines solchen Vereins 
berichtet werden: Es gab immer 
wieder Höhepunkte, nämlich 
selbstausgerichtete Ausstellun- 
gen, erfolgreiche Tauschbörsen, 
Teilnahme an der philatelisti- 
schen Arbeit außerhalb der Duis- 
burger Stadtgrenzen. Es gab 
Festveranstaltungen, Urkunden 
und sonstige Ehrungen. Man 
sorgte für Sonderstempel, für 
Tauschbörsen und versuchte, die 
Jugend zu interessieren. 

1975 nahm der Verein die zum 
1. Januar wirksam gewordene 
Gebietsneuregelung zum Anlaß, 
alle in den Grenzen der vergrö- 
ßerten Stadt Duisburg tätigen 
Sammlervereine zur Gründung 
einer ständigen „Gemeinschaft 
der Duisburger Philatelisten-Ver- 
eine" aufzurufen. Das fand spon- 
tanen Zuspruch. Neben den sie- 
ben in Duisburg ansässigen Ver- 
einen schloß sich auch eine Ge- 
meinschaft aus Moers an. 

Alles in allem: Eine Gemein- 
schaft von Philatelisten, die sich 
zum Geburtstag selbst das 
schönste Geschenk machte: Sie 
wurde immer jünger. R. D. 

Briefmarkensammeln Ist sein großes Hobby: Unser früherer seines Vereins gewesen war, bei seiner liebsten Frelzelt- 
Mltarbelter Georg Kind, der 43 Jahre lang Geschäftsführer beschäftigung. 
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Expertentip: Aktien nehmen! 
Gespräch mit Mitgliedern von Investmentclubs der August Thyssen-Hütte 

Belegschaftsaktien sind inzwischen ein häufig diskutier- 
tes Thema bei den Mitarbeitern der ATH. Nehmen oder 
nicht nehmen? heißt die immer wieder gestellte Frage. 
Die Redaktion der Werkzeitschrift lud vier Mitglieder von 

ATH-Investmentclubs, die durch ihre Tätigkeit in diesen 
Clubs besondere Erfahrungen mit Aktien gesammelt 
haben, zu einem Gespräch ein. Für die vier ist diese 
Frage keine Frage. Sie sagen eindeutig: Nehmen! 

Wer sein Geld anlegt, will wis- 
sen, ob es sicher angelegt Ist. 
Dazu die Fachleute: 

Walter Schröder: Wir haben die 
Kursbewegungen der vergange- 
nen zehn Jahre bei einigen 
Papieren analysiert. Meiner Mei- 
nung nach ist die ATH-Aktie eine 
der sichersten. Ein gesundes 
Unternehmen steht dahinter. 

Helmut Gockel: Sicher ist die 
Belegschaftsaktie sicher. Meine 
private Schätzung ist, daß die 
Thyssen-Aktie in fünf Jahren, 
nach Ablauf der Sperrfrist, durch- 
aus einen Kurs von 140 DM er- 
reicht haben kann. Aber unab- 
hängig davon - das Papier wird 
ja auch weiterhin Ertrag, also 
Dividende, bringen. 

Hans Baxmann: Da die Thyssen- 
Gruppe auf einer breiten Basis 
arbeitet, ist nicht zu erwarten, 
daß der Kurs jemals auf die 
60 DM zurückgeht, die das Papier 
heute für die Belegschaftsmitglie- 
der kostet. Ich glaube, daß das 
Papier sicher ist, sowohl in bezug 
auf seinen Wert an der Börse 
als auch auf seinen jährlichen 
Ertrag über die Dividenden. 

Die zweite wichtige Frage war, 
ob der Kaufpreis von 60 DM 
günstig genug ist, um Beleg- 
schaftsaktien zu kaufen, statt sein 
Geld anderweitig anzulegen. 

Baxmann: Auch wenn man ein- 
mal Sparprämien und Sparzula- 
gen ausklammert, ist die Anlage 
in Belegschaftsaktien optimal - 
selbst dann, wenn man nicht an 
einen möglichen Verkaufserlös 
denkt. Man darf nicht vergessen, 
daß man bei dem Preis von 
60 DM und einer Dividende von 
zuletzt 7 DM je Aktie eine Ver- 
zinsung von über 11 % erreicht. 

Fritz Dorgathen: Das ist eine 
gute Anlage schon wegen der 

Hans Baxmann: „Auch 
wenn man einmal 
Sparprämien und 
Sparzulagen ausklam- 
mert, ist die Anlage 
in Belegschaftsaktien 
optimal.. 

Ertragserwartung. Ich kenne kein 
Papier, das einem Thyssen-Mit- 
arbeiter die gleiche Rendite er- 
möglicht. Noch empfehlenswer- 
ter wird der Kauf, weil Raten- 
zahlung möglich ist und das Un- 
ternehmen damit seinen Mitar- 
beitern als Kauferleichterung 
gewissermaßen einen zinslosen 
Kredit gewährt. 

Gockel: Nicht zu vergessen, daß 
Thyssen auch noch die Gebüh- 
ren trägt, die durch den Aktien- 
kauf entstehen. Wir wünschten, 
daß uns so etwas einmal für 
unsere Clubs geboten würde. 

Dorgathen: Ertragserwartung und 
Sicherheit dieser Belegschafts- 
aktien sind eindeutig gut. Ich 
finde, man sollte aber auch einen 
weiteren Punkt beachten, daß 
nämlich jeder Beiegschaftsaktio- 
när sich durch die Aktie stärker 
mit seinem Unternehmen identi- 
fiziert, stärker am Wohlergehen 
der Firma interessiert ist. Man 
informiert sich dann automatisch 
mehr und sieht nicht nur seinen 
Arbeitsplatz und dessen Umge- 
bung, sondern auch das Unter- 
nehmen als Ganzes. 

Schröder: Der Vorstand hat ja 
erklärt, daß weitere Aktionen 
dieser Art folgen sollen. Da kann 
man nur raten, jetzt die 300 DM 
zu erübrigen und dann auch jede 
weitere Chance dieser Art zu 
nutzen. 

Bleibt zu der Ausgabe von 
Belegschaftsaktien zusam- 
menzufassen, 

• daß dieser Weg der 
„Vermögensbildung in 
Arbeitnehmerhand“ von 
allen Gesprächsteilneh- 
mern begrüßt wurde. 

• daß mit der Ausgabe der 
ersten fünf Aktien je Be- 
legschaftsmitglied auch 
von der Thyssen-Gruppe 
ein wichtiger vermögens- 
politischer Schritt ge- 
macht wird. 

• daß es nach Meinung 
der hier befragten Exper- 
ten finanziell lohnend 
ist, von Anfang an mit- 
zumachen. 

• daß sich schließlich nie- 
mand abschrecken las- 
sen sollte, nur weil hier 
etwas für ihn Neues ver- 
sucht wird: Die Invest- 
ment-Kenner halten die- 
sen Weg nicht nur für 
günstig, sondern mit 
dem vorgedruckten Kauf- 
antrag und den ergän- 
zenden Informationen 
auch für „kinderleicht“. 

w. H. 

Fritz Dorgarthen: „Ich 
kenne kein Papier, 
das einem Thyssen- 
Mitarbeiter die gleiche 
Rendite ermöglicht.“ 

Helmut Gockel: „Nicht 
zu vergessen, daß 
Thyssen auch noch 
die Gebühren trägt, 
die durch den Aktien- 
kauf entstehen.“ 
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Bong-Stadt Ist nur aus der Luft kom- 
plett auf ein Bild zu bekommen. Die 
In Grün eingebetteten Hiuser liegen 
verteilt auf mehreren Hügeln und In 
den kleinen Tälern dazwischen. Der 
hier abgebildete Blick auf einen der 
Hügel macht den Gartenstadt-Charak- 
ter des Ortes deutlich. — Die junge 
Schöne unten trägt bei einem Fest 
der Jugend Im Gemeinschaftssaal 
Haartracht, wie sie In Liberia „In“ Ist. 

Bong 76 — Bong Mine, Bong Mining Company, Bong 
Town — Deutsche in Afrika — an dem, was hier ein- 
einhalb Autostunden von der Küste entfernt mitten im 
Dschungel Liberias gebaut worden ist, gibt es nichts 
Provisorisches mehr. Das ist ein rundes Mini-Universum 

europäischen Zuschnitts in afrikanischer Vegetation mit 
mehr und mehr liberianischen Bewohnern. Und der Aus- 
bau geht weiter, im Städtchen selbst und auch in der 
Eisenerzmine. Bong 76: Das ist Leben, Bewegung, 
Zukunft — das ist etwas zum Herzeigen. 

BONG 
Modell einer Partnerschaft 

„Was macht Erkenschwick?“ 
fragt der abholende Deutsche 
den ankommenden Deutschen am 
Flughafen Robertsfield in Liberia. 
Gemeint sind die jüngsten Fuß- 
ballergebnisse des gleichnami- 
gen Vereins. Ein wenig Verbin- 
dung zur Heimat, im übrigen 
aber liegt Deutschland „weit hin- 
ten in Europa", und das Gesche- 
hen „auf der Bong“ ist hautnah 
und deshalb interessanter. 

Ereignisse in der Heimat verlie- 
ren an Gewicht, Liberias Politik 
wird wichtiger, Liberianisierung, 
das Bemühen um qualifizierten 
Nachwuchs aus dem Lande, das 
Bemühen um Partnerschaft. — 
Man bemüht sich offensichtlich 
beiderseits, die einen mehr, die 
anderen weniger - wie überall. 
Nur stehen hier nicht nur unter- 
schiedliche Mentalität sondern 
auch geradezu entgegengesetzte 
Ansichten in bezug auf Lebens- 
inhalt dem gegenseitigen Verste- 
hen entgegen. Und dennoch: 
Verglichen mit anderen Partner- 
schaftsbemühungen in der Welt 
ist hier wahrscheinlich schon 
Beispielhaftes erreicht. 

Beispielhaft ist sicherlich auch 
die Form dessen, was dort an 
Stadt wenn nicht „auf der grü- 
nen Wiese“ so doch auf und an 
den Hügeln dieses grünen tro- 
pischen Regenwaldes entstanden 
ist: ein Gemeinwesen aus 1500 
Wohnungen in einstöckigen Häu- 
sern, das mit seinen Palmen und 
Rasenflächen, Orchideen und 
bunten Vögeln wie eine tropische 
Ferienhaussiedlung wirkt. Die 
zahlreichen Freizeitmöglichkeiten 
verstärken diesen Eindruck noch. 

Da gibt es den Reitclub und den 
Golfclub, den Schießclub und 
das Schwimmbad, die Tennis- 
plätze und die Gymnastikhalle, 
den Fliegerclub und den Boots- 
club. Man segelt und angelt, 
schwimmt „an der Beach“ im 
Meer, und die Fußballmannschaft 
der Bong tritt zu sportlichen Ver- 
gleichen gegen Mannschaften 
anderer Firmen an. 

Der Supermarkt bietet europäi- 
sche Waren in reicher Auswahl, 

das Kino zeigt Spielfilme in deut- 
scher und englischer Sprache. Es 
gibt eine Kirche, einen Kinder- 
garten und zwei Schulen. Das 
Krankenhaus hat 120 Betten und 
betreute im vergangenen Jahr 
66 000 Patienten ambulant. 

Wie sehr sich die Erzmine in 
den zwölf Jahren seit Produk- 
tionsbeginn als Produktions- und 
Lebensgemeinschaft etabliert hat, 
zeigen auch zwei andere Ein- 
richtungen: Das technische Aus- 

Tradltlonelle 
Auszeichnung für 
Mitglieder des 
Bong-Managements 
sowie Prof. Kuhlow 
(ganz rechts) vom 
Tropeninstitut. 
Rechts und links 
neben „Paramount 
Chief“ 
(„Oberhäuptling“) 
Jimmy Dünn, der 
die Häuptlingswur- 
den ehrenhalber 
verlieh, die Ehe- 
paare Enneker und 
Morgan. Links 
A. Hertz-Elchenrode 
und 
Richter Crawford. 

bildungszentrum mit 90 Ausbil- 
dungsplätzen führt in jeweils 
drei Jahren zu Ausbildungszie- 
len in vier technischen Sparten. 
Das Landwirtschaftsprojekt liefert 
inzwischen Erträge aus dem Reis- 
und Gemüseanbau sowie den 
Obstplantagen. Im nächsten Jahr 
soll mit der Viehhaltung begon- 
nen werden. 

Die BMC, wie die Bong Mining 
Company kurz genannt wird, be- 
treibt die Bahn zur Küste ebenso 
selbst wie die Erzverladung im 
Hafen Monrovia, das Wasser- 
system der Bong und das Kraft- 
werk. Die Pellet-Anlage wurde 
1971 gebaut. Im Rahmen eines 
jetzt anlaufenden Ausbaupro- 
gramms (siehe besonderen Be- 
richt) wird eine zweite Pellet- 
anlage errichtet, werden weitere 
neue Arbeitsplätze geschaffen. 

Mitarbeiter von Kontrakt-Firmen 
und Familienangehörige einge- 
rechnet, kommen heute 1500 
Bong-Bewohner aus Übersee. 
Die Mine ist aber Kristallisations- 
punkt einer Besiedlung in Dör- 
fern rundum mit einer Bevölke- 
rung von 20 000 Menschen ge- 
worden. 

Selbstverständlich gibt es auch 
tropentypische Gefahren auf der 
Bong, der Krankheitsstand ist 
jedoch - mit der Heimat vergli- 
chen - niedrig. Man lebt recht 
gesund im durch Klima und eige- 
ne Arbeit geschaffenen Palmen- 
paradies - und auffallend figur- 
bewußt. Eine Touristenlandschaft 
übrigens (Bong und Beaches vor 
allem von Dezember bis April), 
die vom Tourismus noch nicht 
entdeckt ist. Winfrld Keinen 
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Gegensätze 
Aus den Stangen auf dem 
nebenstehenden Bild entsteht 
ein Haus. Luftig wird es sein, 
regensicher mit seinem Palm- 
strohdach, geeignet für das 
Tropenklima, gebaut wie vor 
vielen hundert Jahren. Ver- 
wandte dieser Erbauer leben 
nicht weit davon in modernen 
europäischen Häusern, bedie- 
nen auf der Bong modernstes 
technisches Gerät, fahren Auto 
und sehen das Fernsehpro- 
gramm. Tradition und Moderne 
liegen hier, mitten im Urwald, 
immer eng beieinander. 

In der Person eines der Haus- 
bauer, des ältesten von ihnen, 
sind sie außergewöhnlich ver- 
eint: Er war dabei, als Charles 
de Gaulle während der Invasion, 
von England kommend, wieder 
französischen Boden betrat. Er 
hat einiges von der Welt gese- 
hen, spricht fließend Franzö- 
sisch, ein wenig Englisch — und 
lebt nun wieder „wie früher". 

Dr. William R. Tolbert jun., Präsident Liberias, sagte 
nach seinem Deutschlandbesuch unter anderem: 

„In einer Welt des Argwohns, der Ressentiments und Gleichgültig- 
keit bieten wir (Red.: Gemeint sind Liberia und die Bundesrepu- 
blik) eine beispielhafte und zeitgemäße Lektion partnerschaftlicher 
Zusammenarbeit in der Produktion. Dadurch erreichen wir eine 
bessere Verwendung von Rohmaterial, Kapital und technischem 
Wissen in angemessenem gegenseitigen Austausch, der zu wei- 
terem Ausbau und weiterer Entwicklung in der Zukunft führen wird.“ 

Präsident Tolbert sagte auch, daß die Liberianisierung in diesem 
Land nicht bedeuten dürfe, daß die Bürgerschaft als Liberianer 
allein schon ausreiche, um beim Aufbau der Nation bevorzugt 
mitwirken zu können. Vielmehr müsse sich jeder Liberianer durch 
Fachwissen und Leistung qualifizieren. 

Yvonne Ren6e Manscool und Inga Schön sind Splelkameradinnen. Wie viele 
andere Kinder dort wachsen sie zweisprachig auf, sprechen englisch und 
deutsch und wechseln leicht von einer Sprache In die andere. Ihr Leben 
unterscheidet sich vom Leben in der Bundesrepublik, aber sie spielen die 
gleichen Spiele, fahren gern Fahrrad und haben Vorlieben und Abneigungen 
wie die Kinder In Deutschland. Yvonne zu einem weltweiten Problem: „Die 
Autos sind so laut und sie stinken so - und außerdem stören sie uns Immer 
beim Spielen." Und das mitten Im Urwaldl 

BONG 
Modell einer Partnerschaft 

Ben Page ist der neue liberianische Leiter der Abteilung für 
Öffentlichkeitsarbeit der Bong Mining Company. In dieser Position 
ist er auch verantwortlich für die Redaktion der „Bong Mine 
News“, einer Werkzeitschrift, die viermal jährlich im DIN-A4-For- 
mat erscheint und in Monrovia gedruckt wird. 

Bevor Ben Page (auf dem Foto mit Frau und Tochter) Mitarbeiter 
der Bong wurde, war er drei Jahre lang „Deputy Minister“ im 
Informationsministerium Liberias. Gelernt hat er den Journalismus 
bei einem Studium auf der Journalistenschule der Universität 
Syracuse bei New York. In dieser Kleinstadt arbeitete er auch für 
eine Lokalzeitung. Weitere Erfahrung besonders in Sachen Werk- 
zeitschrift sammelte er jetzt bei der Werkzeitschrift der ATH. 
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nen Teil des Erztagebaus der Bong Mining Company mit den Anlagen für die Konzentration 
lletisieren des Erzes im Hintergrund des Bildes. Dort wird jetzt ausgebaut. 

»bau für 300 Millionen DM 
g“ baut aus. Wurden bisher außer dem unmittelbar verschifften Erzkonzentrat 
,4 Millionen Tonnen Pellets produziert, so werden es künftig 4,8 Millionen 
ein. Neben der jetzt produzierenden Pelletanlage entsteht ein zweite. Beglei- 
reiterungs- und Rationalisierungsmaßnahmen sollen nicht nur eine Vergrößerung 
beitenden Roherzmengen um 10 Prozent (bisher 16,25 Millionen Tonnen) son- 
i eine Erhöhung der Erzausbringung von 40 auf 43 Prozent — also weniger 
“ — möglich machen. Von der Pelletanlage, die befeuchteten Erzstaub zu 
oßen, hochofenfertigen Kugeln (Pellets) formt und brennt, bis zu den mit der 
ng notwendigen neuen Wohnungen für die zusätzlich benötigten Arbeitskräfte 
^ojekt etwa 300 Millionen DM kosten. 

er der Bong gewinnen das Erz im 
Da wird also gesprengt, das los- 

te Material mit Riesenbaggern auf 
uldenkipper verladen und abge- 
icht erzhaltiges Gestein wandert 
Halde (rund 4 Millionen Tonnen 
erzhaltiges (rund 18 Millionen 

1 Jahr) zur Zerkleinerung. 
Aufbereitung, dem Trennen von 
Sestein, werden mehrere Verfah- 
ndet. Entscheidend ist dabei, daß 
dem feinen Strom von gemahle- 
und Gestein möglichst viel Erz 
ält. Auch darum geht es beim 
bau. Siehe „Ausbringung" oben, 
äßt sich im Hochofen nicht verar- 
> muß wieder „stückig“ gemacht 
iin Weg dazu ist das Pelletieren, 
ertige Pellets stehen auf einer 
Verarbeitungsstufe als sinterfer- 
das ja noch vor der Hochofen- 

ng stückig gebrannt werden muß. 
Mining Company wird also künf- 
Erz in einer höheren Verarbei- 

i liefern. 

„Künftig“, das ist laut Plan Ende nächsten 
Jahres, wenn die Erweiterung abgeschlos- 
sen ist. Dann sollen die Tagebauausrü- 
stung erweitert, die Mahlkapazität vergrö- 
ßert, die Konzentrat-Produktion um 10 
Prozent gesteigert und die Pelletanlage 
betriebsbereit sein. Zu diesem Zeitpunkt 
müssen zum Beispiel auch die Umschlag- 
einrichtungen im Hafen mehr Bentonit, 
Treibstoffe und Stückgüter bewältigen kön- 
nen, die Kraftwerksanlagen statt bisher 68 
fast 100 Megawatt liefern und Wohnungen, 
Werkstätten sowie Magazine zusätzlich er- 
richtet worden sein. 

Ein Beispiel dafür, wie umfassend die Pla- 
ner einen solchen Industrie-Ausbau mitten 
im Dschungel vorher durchdenken müssen: 
Für die Kinder zusätzlicher Mitarbeiter-Fa- 
milien muß zusätzlicher Schulraum ge- 
schaffen, müssen zusätzliche Lehrer ein- 
gestellt werden. Diese Lehrer benötigen 
wiederum Wohnungen, Wasser, Strom 
usw. ... - Das Netz der Netzplantechniker 
muß im Urwald umfassend und sehr eng- 
maschig sein. 

Gruppenbild mit einigen sonntäglich gekleideten sehr jungen Damen In 
einer der Siedlungen vor den Toren der Bong. — Liberias nächste Generation. 

BMC in einigen Zahlen 
Die Bong Mining Company ist eine Erztagebau-Gesellschaft, 
deren Anteile zu 50 Prozent beim liberianischen Staat sind, zu 
50 Prozent bei Hüttenwerken der EG. Thyssen ist mit 21,4 Prozent 
an der BMC beteiligt. 

Eisenerzlagerstätte 1953 entdeckt. Produktionsstart 1965. 
Die erste Pelletanlage wurde 1971 gebaut. 
Produktion 1975: 2,4 Millionen Tonnen. 
Mitarbeiterzahl heute 3200. 
Roherzabbau 1975 rund 14 Millionen Tonnen. 
Produktion von Erzkonzentrat 1975 rund 6,5 Millionen Tonnen. 
Das technische Berufsbildungszentrum hat 90 Ausbildungsplätze. 
Das Landwirtschaftsprojekt verfügt über eine Anbaufläche von 
180 000 Quadratmetern. 
BMC-Umsatz 1975: 265 Millionen DM. 

ATH-Schienen für die Bong-Erzbohn 
Die ATH liefert Schienen nach 
Liberia. Leichtere, verschleiß- 
anfälligere Schienen, auf denen 
bisher die Erztransporte der 
Bong-Erzbahn zur Küste roll- 
ten, werden durch verschleiß- 
festeres Material ersetzt. 

1962/63 wurde die Erzbahn von 
der Bong Range zur Küste ge- 
baut, eingleisig, 75 Kilometer 
lang mit zwei Ausweichstellen, 
an denen entgegenkommende 
Züge einander passieren kön- 
nen. Die Züge auf dieser Bahn- 
linie haben meist 40 Waggons, 
transportieren 2500 Tonnen 
Pellets oder 2700 Tonnen Kon- 
zentrat und wiegen insgesamt 
rund 3700 Tonnen. 

Solche Zuggewichte bringen 
hohen Verschleiß. Die neue 
Schienenqualität garantiert, daß 
die nächste Gleisgeneration 
länger liegenbleiben kann. Der 
Austausch wird jetzt in kurzen 
Abschnitten gemacht — laut 
Fahrplan gewissermaßen: In 
den fünf bis sieben Stunden 
zwischen dem fahrplanmäßigen 
Durchlaufen zweier Züge wird 
jeweils soviel Gleis verlegt, wie 
in dieser Zeit zu schaffen ist. 

60 Kilometer Gleis sind inzwi- 
schen schon erneuert. Das 
Material wurde ausschließlich 
von der ATH geliefert. Laut 
Plan werden in diesem Jahr 
weitere 10 Kilometer ATH- 
Schienen eingebaut. 

Erzbahn, Erztransport, Gleise - hier 
noch das alte Schlenenmaterlal, das 
jetzt ausgetauscht wird. 
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Warmbreitbandstraße In Beeckerwerth einmal in der Totale der Fertigstaffel, wo die Bleche auf Ihr Endmaß gewalzt werden und zum anderen (eingeblendet) ein 
Detail, wo das noch stark glühende nicht ganz ausgewalzte Blech über eine wassergekühlte Rolle läuft. 

Verkaufsbereiche — 3. Folge — Verkauf B — 

Nichts läuft ohne 
Bandstahl und Warmbreitband 

Warmband 
Die Räder Ihres Autos, die Gas- und Wasserrohre in 
Ihrer Wohnung, Ihr Toaströster, aber auch die Kappe 
Ihres Sicherheitsschuhs — alles das ist Warmband oder 

auf dem kurzen Weg aus Warmband hergestellt. Warm- 
band ist Ausgangsmaterial für viele Dinge des täglichen 
Lebens; dieses ATH-Produkt verkauft Verkauf B. 

Fertigprodukte: Am Ende der Warmbreitbandstraße wird das Blech zu schweren Rollen aufgerollt und versandfertig gemacht (Bild unten). Aus solchem Blech lassen 
sich auch spiralgeschweißte Rohre (Bild oben) herstellen. 

Die August Thyssen-Hütte hat 
zwei Warmbreitbandstraßen, eine 
ältere, die immer wieder moder- 
nisiert wurde, in Bruckhausen, 
eine neuere, die auch ständig 
verbessert wird, in Beeckerwerth. 

Die ATH ist einer der Pioniere 
der Warmbreitbandproduktion: 
Die älteste europäische Warm- 
breitbandstraße stand in Dins- 
laken; sie wurde nach dem 
Krieg demontiert und nach Ruß- 
land transportiert, wo sie dem 
Vernehmen nach noch heute 
läuft — warum auch nichtl 

1955 wurde dann wieder eine 
neue Warmbreitbandstraße ge- 
baut, in Bruckhausen; 1963 kam 
die Beeckerwerther Straße hin- 
zu. Mit diesen beiden Straßen 
produzieren wir heute bis zu 
600 000 Tonnen pro Monat im 
Abmessungsbereich von 600 mm 

Breite bis 2030 mm und von 
1,5 mm Dicke bis 13 mm. 

In Deutschland nennen wir das, 
was da in Bruckhausen und 
Beeckerwerth gewalzt und was 
in Beeckerwerth und Duisburg 
Süd gespalten und geteilt wird, 
Warmband, da die Maßvorschrif- 
ten hierfür in der einheitlichen 
DIN-Norm 1016 enthalten sind. 

In anderen Ländern, aber auch 
in unserem Sprachgebrauch, 
spricht man von Bandstahl und 
meint damit Warmband bis 
600 mm Breite, und von Warm- 
breitband, das bei uns eben bis 
2030 mm Breite gewalzt wird. Von 
einer einfachen Handeisgüte bis 
zu Kohlenstoffstählen und hoch- 
festen Röhrenstählen bieten wir 
eine breite Angebotspalette. 

Jene monatlich erzeugten 
600 000 t Warmbreitband gehen 
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allerdings nicht allein über den 
Verkauf B in den Markt. Etwa 
die Hälfte wird weiter zu kaltge- 
walztem Feinblech, zu oberflä- 
chenveredeltem Feinblech oder 
zu Grobblech gewalzt, überzo- 
gen oder geschnitten (Thema 
einer weiteren Folge in dieser 
Serie). Die andere Hälfte setzt 
aber der Verkauf B ab — im 
Inland, in den anderen Ländern 
der Europäischen Gemeinschaft 
und in dritten Ländern. 

Langfristige Verträge haben wir 
etwa mit Rasselstein in Neuwied 
und Andernach sowie mit den 
Stahlwerken Bochum abgeschlos- 

Rasselstein: Mit Rasselstein 
und den Stahlwerken Bochum 
gibt es langfristige Abnahme- 
verträge. An beiden Unter- 
nehmen ist die ATM beteiligt. 

sen, die beide zum Interessen- 
bereich der ATH gehören. Dort- 
hin laufen zwischen 150 000 t 
und 190 000 t im Monat, die in 
Neuwied und Bochum zu kalt- 
gewalzten Feinblechen, in Ander- 
nach zu Weißblech und in Bo- 
chum zu Elektroblech ausgewalzt 
werden. Und an diesen beiden 
Zahlen ist schon abzulesen, 
welche Flexibilität in Produktion, 
Versand und Absatz von uns 
erwartet wird. Ein Drittel Stei- 
gerung oder Verminderung stellt 
alle unsere Abteilungen, die 
technischen wie die kaufmänni- 
schen, schon vor ganz schöne 
Probleme. 

Weitere 80 000 t bis 100 000 t 
Warmband werden monatlich 
vorwiegend an Kaltwalzwerke 
und Röhrenwerke geliefert, da- 
von etwa die Hälfte über die 
Grenzen. Alle unsere Verkäufe 
sind Streckengeschäfte, das 
heißt, der Stahl wird unmittelbar 
an den Verbraucher versandt, 
läuft also nicht über Händler- 
lager. 

Kaltwalzwerke — das sind die 
zahlreichen mittelständischen 
Kaltwalzer, in Deutschland weit- 
gehend in Hohenlimburg knapp 
südlich von Dortmund konzen- 
triert. Die spalten Thyssen-Warm- 
band, wenn es als Breitband 

Thyssen Stahlunion: Die TSU 
verkauft Bandstahl im Inland 
(neben anderen) und im Aus- 
land. Sie ist Agent im Mon- 
tan-Union-Markt sowie Ex- 
porteur in dritte Länder. 

bezogen wird, auf schmalere 
Breiten herunter. Bandstahl las- 
sen sie in dieser Fertigbreite 
durch ihre Kaltwalzgerüste (Tan- 
dem- oder Reversiergerüste) 
laufen. Kaltband wird schließlich 
daraus, aus dem Toaster, Stoß- 
stangen und zahlreiche andere 

Teile des Autos, viele kleine 
Teile der Waschmaschine, des 
Kühlschranks und Elektroherds 
bestehen und — bis auf die 
Schläuche - das ganze Fahrrad. 

Unsere Röhrenkunden verformen 
das Band, schweißen es zu 
einem Rohr zusammen, schnei- 
den Gewinde ein, ziehen es kalt 
auf präzise Toleranzen, verfor- 
men es zu Vierkant-Hohlprofilen 
und setzen ihre Produkte dann 
an die Bauwirtschaft, an den 
Stahlbau, an den Gerüstbau, 
aber auch an die Automobil- 
industrie ab. Sehen Sie sich mal 
die Sitze in einem VW-Käfer an 
— viel Rohr, viel Stahl, sicher 
auch viel ATH-Stahl; legen Sie 
sich unter Ihr Auto, die zum 
Auspuff führenden Rohre — auch 
sie können aus unserem Stahl 
sein. 

Andere Rohre haben größere 
Durchmesser — sie dienen dem 
Transport von Gas, öl und Was- 
ser auf größere Strecken als 
Pipeline oder im kommunalen 
Versorgungsnetz. Sie können 
auch spiralgeschweißt sein, also 
theoretisch mit einer endlosen 
Schweißnaht, wenn vorne ein 
beliebiger Durchmesser spiralge- 
schweißt und hinten ein Warm- 
band an das andere ange- 
schweißt wird. 

Für diese Rohrproduktion setzt 
der Verkauf B Warmbreitband 
vornehmlich im Ausland ab, in 
der Schweiz, in Spanien, in Alge- 
rien, in Südamerika, im Nahen 
Osten. 

Im Inland sind auch jene Be- 
triebe bedeutende Abnehmer, 
die unmittelbar aus unserem 
Warmband Teile für die Kraft- 

„fob“: In dritte Länder wird 
fast immer „fob" geliefert. 
Das heißt, die Preise gelten 
einschließlich Transport nach 
Antwerpen und Laden auf das 
Seeschiff („free on board"). 

fahrzeugindustrie fertigen. Das 
reicht von gepreßten Längs- und 
Querträgern für Lkw, die bei 
Thyssen Umformtechnik Brack- 
wede hergestellt werden, bis zu 
Scheibenbremsen oder den 
Stahlteilen der Sicherheitsgurte. 
Kellerfenster, Rohrschellen, Tür- 
und Fensterzargen, Teile von 
Garagentoren, Leitplanken sind 
andere Beispiele für die Ver- 
wendung von Bandstahl und 
Warmbreitband. 

In Europa gehören zu unseren 
Abnehmern auch die Quer- und 
Längszerteilbetriebe, also Unter- 
nehmen, die aus unserem Warm- 
breitband durch Längsspalten 
Bandstahl oder durch Querteilen 
Bandbleche herstellen. Beide 
Arbeitsgänge können wir mit 
den Anlagen der ATH auch 
durchführen; aber besonders 
die Querzerteiler haben sich in 

den letzten Jahren zu einem 
eigenen Wirtschaftszweig ent- 
wickelt. 

In der Bundesrepublik verkau- 
fen wir unser Warmband ab 
Werk auf Frachtbasis Essen, das 
heißt, daß alle Frachten von 
Essen bis zum Kunden zu des- 
sen Lasten gehen. Im Montan- 
Union-Raum verkaufen wir häu- 
fig ebenso, mitunter aber auch 
auf einer anderen Frachtbasis, 
wenn wir uns nämlich an die 
Preisliste eines anderen euro- 
päischen Stahlwerks angleichen, 

Solmer: Die ATH nimmt ent- 
sprechend ihrem Anteil von 
5 Prozent an Solmer 5 Pro- 
zent der dortigen Produktion 
ab. 

also etwa auf Basis Dünkirchen, 
oder Lüttich oder Genua oder 
Newport. 

Noch ein Wort zu unserer Betei- 
ligung an der Societö Lorraine 
et Meridionale de Laminage 
Continu (Solmer) in Fos. Der 
Anteil der ATH an Solmer be- 
trägt 5 Prozent, also haben wir 
die Verpflichtung, 5 Prozent der 
dortigen Produktion abzuneh- 
men und abzusetzen und 5 Pro- 
zent der Kapazität zu belegen; 
das beginnt beim Hochofen und 
endet bei den beiden Blech- 
scheren und der Spaltanlage. 
Aus naheliegenden Gründen set- 
zen wir unseren Anteil an dem 
Warmbreitband und Bandstahl 
in Märkten ab, die frachtlich gün- 
stig zur Region Marseille liegen, 
also etwa in Nord- und Südita- 
lien, in Spanien, in Algerien. Wir 
haben aber auch schon Kunden 
in Frankreich mit Solmer-Material 
bedient. 

Unsere Tochtergesellschaft in 
Berlin, die Thyssen Bandstahl 
Berlin, verkauft den von ihr her- 
gestellten Bandstahl selbst. Un- 
ser Verkauf B und TBB ergänzen 
sich, wenn es um den Kunden 
geht. Die Produktionsprogramme 
machen es möglich, da TBB 
Bandstahl mit gewalzten Kanten 
produziert, während ATH diese 
Abmessungen nur mit Spaltkan- 

Thyssen Bandstahl Berlin: 
Der dort hergestellte Band- 
stahl wird von den Berlinern 
selbst verkauft. 

ten hersteilen kann. TBB hat auch 
von vornherein geringere Ring- 
gewichte, so daß sich keine 
Überschneidungen im Kunden- 
kreis ergeben. — Ein stark diffe- 
renzierter Kundenkreis ist das 
übrigens und zudem ein lebhaf- 
ter Markt für dieses Thyssen- 
Fertigerzeugnis. 

„Verkehrssündern 
geht's an den Kragen” 
Die alten Mitarbeiter werden 
sich noch daran erinnern, daß 
es vor zwei Jahrzehnten bei der 
ATH schon den Sicherheits- 
ingenieur gab und in Fragen 
der Sicherheit am Arbeitsplatz 
beachtliche Aktivitäten zu ver- 
zeichnen waren. „Verkehrssün- 
dern geht’s an den Kragen“ 
lautete eine Schlagzeile in der 
Werkzeitung vor 20 Jahren. Bei 
diesem Thema ging es um wich- 
tige Neuerungen im Verkehr auf 
dem Werksgelände. 

Werksärzte und Gesundheitszen- 
tren, heute selbstverständlich, 
existierten vor 20 Jahren in die- 
ser Form noch nicht. Es gab das 
alte Sanitätswesen, das in der 
September-Ausgabe der Werk- 
zeitung vor 20 Jahren näher vor- 
gestellt wurde. Man mag heute 
darüber lächeln, doch war das 
Sanitätswesen für die damalige 
Zeit sicherlich eine gute Ein- 
richtung. 

Positiv war auch die Produktions- 
lage der ATH im Bericht des 
Betriebsrates auf der Beleg- 
schaftsversammlung. Man war zu 

Recht erfreut über die Erzeugung 
von jährlich 2,4 Millionen Tonnen 
Rohstahl. Andererseits erfuhren 
die ATH-Mitarbeiter auf dieser 
Belegschaftsversammlung, daß 
1500 Wohnungssuchende beim 
Wohnungswesen eingetragen 
waren. Etwa jeder 6. Mitarbeiter 
der ATH suchte somit damals 
eine Wohnung. Heute ist es da- 
gegen nur noch jeder 50. Mitar- 
beiter, der eine Wohnung sucht. 
Ein stattlicher Jubilar konnte in 
der Werkzeitung vor 2 Jahrzehn- 
ten vorgestellt werden — der 
Männergesangverein der ATH. 
50 Jahre wurde der Chor alt — 
eine Zeit voller Erfolge, zu denen 
inzwischen zahlreiche weitere 
gekommen sind. 
Was aber inzwischen verschwun- 
den ist, ist Alsum. Dicht hinterm 
Rheindeich, zwischen Hafen 
Schwelgern und dem Hamborner 
Kraftwerk, war Alsum ein Stadt- 
teil mit einer eigenständigen 
Note. So schrieb die Werkzeitung 
im September 1956: „Glocke 
von Alsum läutet wieder". Es war 
ein Bericht von der feierlichen 
Übernahme des Glockenturms 
der evangelischen Gemeinde als 
Geschenk von der ATH. gm 
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Kluge Köpfe auf Prämienjagd 
Mehr als 80000 DM für insgesamt 47 Verbesserungsvorschläge 
Für die Hamborner und die Ruhrorter Werke sind im 
Monat Juni 47 Verbesserungsvorschläge mit insgesamt 
81160 DM prämiert worden. Die Beträge lagen zwischen 
80 DM und 48 610 DM als neuer Höchstprämie, die unter 

drei Belegschaftsmitgliedern des Hochofenwerks Ham- 
born aufgeteilt worden ist. Die Werkzeitung hat darüber 
bereits in ihrer Ausgabe 7/8 — 1976 berichtet. Die Prä- 
mien gingen an folgende Mitarbeiter: 

Gesehen 

Gedacht 

Besser gemacht 

Im ersten Halbjahr 1976 
wurden an Prämien gezahlt: 

1 X 48610 DM 
IX 6210 DM 
1 x 3920 DM 
1 X 3340 DM 
1X 3000 DM 
1 x 2920 DM 
IX 2140 DM 

2 x Beträge zwischen 1600 und 2000 DM 
3 x 
7 x 

20 x 
24 x 
30 x bis 

1200 und 1600 DM 
800 und 1200 DM 
400 und 800 DM 
200 und 400 DM 

200 DM 
Wann sind Sie mit einem Verbesserungs- 
vorschlag und einer Prämie dabei? 

Jürgen Adamski, Mechanische Haupt- 
werkstatt 1: Verschließbarer Deckel 
für den großen Stickstoffbehälter der 
Mechanischen Hauptwerkstatt 1; 

Kaspar Bade, Block- und Profilwalz- 
werke: Vorrichtung zur Sicherung 
der Durchgänge an Rollgängen in 
den Zurichtungen der Block- und 
Profilwalzwerke; 

Eduard Ballnus, Erhaltungsbetrieb 
Ruhrort/Hüttenbetrieb: Versetzen der 
Anschlußfahne am Schleifschuh des 
Stromabnehmers der Thyssen-Norm 
454 010; 
Wilhelm Balzer, Kokerei: Dreieck- 
krätzer zum Säubern der Ofenkam- 
mern der Kokerei; 

Joachim Berg, Kaltbandwerk I: 
Schmalspurgleis für die Förderung 
von Blechen zwischen der Schere 1 
und der Handsortierung des Kalt- 
bandwerks I; 
Dieter Bohnen, Erhaltungsbetrieb 
Hochofenwerk Hamborn: Neue 
Schrittschaltregelung für die Kalk- 
Dosiermaschine des Hochofenwerks 
Hamborn; 
Hans-Günter Boiland, Erhaltungsbe- 
trieb Ruhrort/Hüttenbetrieb: Anderes 
Zeitrelais für die Siebüberwachung 
an der Sinter- und Koksaufgabe des 
Ofens 5 im Hochofenwerk Hütten- 
betrieb; 

Egbert Brendemühl, Erhaltungsbe- 
trieb Ruhrort/Hüttenbetrieb: Verset- 
zen von Seilbefestigungen an den 
Sinterräumanlagen der Blockstraße 
1 und der Halbzeugstraße 1 und 
Endschalter mit Wärmeschutz für die 
Räumanlagen; 
Manfred Busch, Qualitätswesen: Stu- 
fenlos regulierbarer Antrieb für die 
Dampfabsaugvorrichtung im Prüf- 
raum der Güteüberwachung Weiter- 
verarbeitung I; 
Edmund Daher, Warmbandwerk I: 
Änderung der Walzenkühlung an 
den Schleifmaschinen des Warm- 
bandwerks I; 
Karl Donau, Erhaltungsbetrieb Ruhr- 
ort/Hüttenbetrieb: Nadellager für die 
Verschlüsse der Heckelbahnwagen 
im Oxygenstahlwerk III; 

Josef Drösel, Hochofenwerk Hütten- 
betrieb: Änderung der Stützen für 
die Düsenspitzen am Kühlring des 
Ofens 5 im Hochofenwerk Hütten- 
betrieb; 
Kurt Ebert, Erhaltungsbetrieb Bruck- 
hausen: Vorrichtung zum Prüfen von 
Druckluft-Magnetventilen für die 
Stahlentgasungsanlage des Oxygen- 
stahlwerks I; 
Adolf Flechsig, Kokerei: Siphon für 
die Säurerücklaufleitung in der 
Schwefelsäureanlage der Kokerei; 
Friedmund Franck, Erhaltungsbetrieb 
Hochofenwerk Hamborn: Steuerka- 
bel zur Sicherung der Schleppkabel 
an den Schaufelradrückladern H 53 
und H 54; 

Friedhelm Fries, Warmbandwerk II: 
Signieren von Walzgut mit Filz- 
schreibern; 
Joseph Gackowski, Erhaltungsbe- 
trieb Bruckhausen: Wendelschnur- 

kabel für die Zangen-, die Greifer- 
und die Drehflaschenkrane des Kalt- 
bandwerks I; 
Helmut Heidemann, Kraftwerk Her- 
mann Wenzel: Anschluß der Sauer- 
stoffeindüsungen im Kraftwerk Her- 
mann Wenzel an die zentrale Sauer- 
stoffleitung; 
Karl Heinlein, Block- und Profilwalz- 
werke: Einteilige Walzgutabstreifer 
für die Gerüste 1 und 4 der Fertig- 
straße 1; 
Hans Hören, Zentrale Reparaturab- 
teilung: Erweiterte Anwendung des 
Klebeankerverfahrens; 

Josef Janaszek, Zentrale Reparatur- 
abteilung: Arbeitsauflage für die 
Schaulochdeckel von Hochofen-Dü- 
senkrümmern; 
Franz Jonszinski, Betriebswirtschaft- 
liche Planung und Auswertung: Feu- 
erlöscher für die Wang-Anlage im 
Betriebswirtschaftsgebäude; 

Leo Kanczyk, Zentrale Reparatur- 
abteilung: Erweiterte Anwendung 
des Klebeankerverfahrens; 

Alfred Kämper, Forschung: Änderun- 
gen an der Zapfstelle für die Klein- 
abfüllung von Stickstoff in der Sau- 
erstoffanlage Ruhrort; 
Heinrich Kirschner, Hochofenwerk 
Hamborn: Zusätzliche Öffnung in der 

Abgashaube der Roheisenentschwe- 
felungsanlage Beeckerwerth; 

Werner Kleinmann, Hochofenwerk 
Hamborn: Stärkere Fuchskästen für 
den Hochofenbetrieb Hamborn und 
Zustellen der Kästen mit eigener 
Stampfmasse; 
Werner Klump, Block- und Profil- 
walzwerke: Zusätzliche Kaliber für 
Walzen der Kontistraße 1 der Fer- 
tigstraße 3; 
Friedhelm Knüfermann, Oxygenstahl- 
werk I: Gehänge für die Tiefbunker- 
roste des Oxygenstahlwerks I sowie 
Seilzugbefestigung zum öffnen der 
25-t-Kalkwagen an den Tiefbunkern 
des Oxygenstahlwerks I; 
Dieter Kohnen, Bergbau- und Ran- 
giertechnik: Vorrichtung zum Richten 
der Lenker für die TW-Gleisbrem- 
sen; 
Wilhelm Koßmann, Erhaltungsbe- 
trieb Ruhrort/Hüttenbetrieb: Reini- 
gen der Läufer von Desintegratoren 
mit einem Handflämmgerät; 

Albert König, Bergbau- und Rangier- 
technik: Spann- und Bohrvorrichtung 
für die Lager der TW-Gleisbremsen; 

Horst Kurt, Kaltband werk II: Kunst- 
stofflack mit Eisengranulat zur Be- 
seitigung der Rutschgefahr auf Bo- 
denplatten; 

Hermann Link, Mechanische Haupt- 
werkstatt 1: Vorrichtung zum Längen 
von Schleifleinen für Schwingschlei- 
fer; 

Richard Linke, Erhaltungsbetrieb 
Ruhrort/Hüttenbetrieb: Wiederver- 
wendung von Kesselspeisewasser 
der Abhitzeanlage des Oxygenstahl- 
werks III; 
Gerhard Marxen, Ingenieurabteilung: 
Schmutzschutzauflagen für die Stüh- 
le in den Speisesälen der Werk- 
küchen; 

Siegfried Migdalek, Warmbandwerk 
I: Schablonen zum Anzeichnen von 
Probenstücken im Warmbandwerk I; 

Günter Noeldner; Elektrische Ener- 
gieversorgung: Zusätzliche Schalt- 
sicherung für mit Schaltfehlerschutz- 
geräten ausgerüstete Hochspan- 
nungsschaltanlagen; 

Rudi Prinssen, Hochofenbetrieb 
Ruhrort: Stopfen mit Kohlenstoff- 
masse im Kohlenstoffsteinbereich 
von Hochöfen; 

Erwin Reif, Forschung: Änderung an 
der Zapfstelle für die Kleinabfüllung 
von Stickstoff in der Sauerstoffan- 
lage Ruhrort; 

Hans-Joachim Rubin, Block- und 
Profilwalzwerke: Aufstellen eines 
zweiten Schilds „Übergang für Un- 
befugte verboten" am Übergang vor 
dem Fertiggerüst der Fertigstraße 2; 

Wilhelm Schenzer, Erhaltungsbetrieb 
Beeckerwerth: Kleineres Schmier- 
aggregat für den Rollenwagen der 
Universalbrammenstraße; 

Hans-Gerd Schick, Erhaltungsbetrieb 
Ruhrort/Hüttenbetrieb: Andere Auf- 
hängung für Telemäcanique- 
Schütze; 

Egon Schmeink, Energietechnik/ 
Energieverteilung: Abdichten der 
Druckseite an Rohwasserpumpen 
mit einem Simmerring; 

Friedhelm Schutt, Technische Daten- 
verarbeitung: Handleiste für die 
Freitreppe am Haupteingang des 
Bürogebäudes Emscherstraße; 

Johann Seemelink, Mechanische 
Hauptwerkstatt 1: Einpressen von 
Nasenkeilen im gekühlten Zustand; 

Hans-Karl Stäcker, Bergbau- und 
Rangiertechnik: Einstechscheiben 
für Dreh- und Hobelmaschinen; 

Ferdinand Stöcker, Erhaltungsbe- 
trieb Bruckhausen: Anbringen einer 
Wulst an den oberen Kanten der 
Kokillen N 6 und N 8; 

Hans-Jürgen Vieweg, Hochofenwerk 
Hamborn: Stärkere Fuchskästen für 
den Hochofenbetrieb Hamborn und 
Zustellen der Kästen mit eigener 
Stampfmasse; 

Walter Vohwinkel, Meßwesen: Ver- 
legen des Ansaugkanals der Klima- 
anlage im Meßhaus 2 des Warm- 
bandwerks II; 

Wilhelm Wegener, Hochofenwerk 
Hamborn: Stärkere Fuchskästen für 
den Hochofenbetrieb Hamborn und 
Zustellen der Kästen mit eigener 
Stampfmasse. 
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THEMA HEUTE 

Investitionen - Neue Kraft im Wirtschaftsmotor 

Arbeitsplätze für morgen 
Wenn es mit den Investitionen hapert, klappt’s in 
der ganzen Wirtschaft nicht! Ein Blick in die Sta- 
tistik läßt in der Tat eine Schlüsselstellung der 
Investitionen erkennen: Immer, wenn die Investi- 

tionstätigkeit nachließ, wuchs auch unsere Wirt- 
schaft langsamer. Rutschten die Investitionen gar 
ins Minus, waren Schrumpfung der Wirtschafts- 
leistung und hohe Arbeitslosigkeit die Folge. 

§| Die Bundesrepublik hat ge- 
m rade einige Jahre mit schwa- 
M eher Investitionstätigkeit hin- 
M ter sich. Das Thema „Investi- 
M tionsflaute“ machte Schlag- 
g zeilen. Man fürchtete um 
g künftiges Wirtschaftswachs- 
g tum und Arbeitsplätze. Auch 
g heute sind diese Sorgen noch 
g nicht ausgestanden. Es lohnt 
g sich also, den Zusammen- 
g hängen zwischen Investitio- 
g nen, Arbeitsplätzen und Ein- 
g kommen einmal nachzugehen. 

Bei wirtschaftlichen Fachausdrük- 
ken muß man immer erst genau 
erklären, wovon man spricht. Ge- 
rade „Investition“ ist ein schil- 
lernder Begriff. Leistet sich je- 
mand ein tolles Auto oder kauft 
einer neue Möbel, so heißt es 
unter Freunden und Bekannten: 
Der hat was investiert! 

Doch er hat nicht! Hier handelt 
es sich um Ausgaben zum priva- 
ten Verbrauch. Gekauft wurden 
Konsumgüter, wenn auch mit ei- 
ner längeren „Lebensdauer" als 
z. B. bei Brot, Butter oder Bier. 

Konsum bedeutet Bedarfsdek- 
kung. Sinn und Zweck von Inve- 
stitionen ist ein ganz anderer: 
Sie schaffen die Voraussetzungen 
für neue oder bessere Produk- 
tionen. Das ist ein weites Feld! 
Wer eine Werkshalle baut und 
Drehbänke installiert, der inve- 
stiert. Kraftwerke oder Kranken- 
häuser gehören ebenso dazu 
wie Straßen oder Eisenbahnwag- 
gons. Nicht zu vergessen der 
Traktor des Landwirts, der Com- 
puter einer Bank oder der Be- 
handlungsstuhl in der Praxis ei- 
nes Zahnarztes. 

Soviel zum Begriff „Investitio- 
nen“: es bleibt die Frage nach 
ihrer Bedeutung für unsere Wirt- 
schaft. Um der Antwort auf die 
Spur zu kommen, denken wir uns 
einmal alle bisherigen Investitio- 
nen weg. Das Ergebnis: In Ham- 
burg würden keine Schiffe ge- 
baut, in Wolfsburg keine Autos 
und in Duisburg würde kein Stahl 
erzeugt. Es gäbe weder Schulen, 
Sportplätze noch Kinos. Kurz: 
Ohne Investitionen lebten wir 
heute noch in der Steinzeit, al- 
lem menschlichen Erfindergeist 
zum Trotz. 

Denn, was nützen die größten 
Erfindungen, wenn sich niemand 

findet, der sie realisiert? Das Um- 
setzen des technischen Fort- 
schritts in die Praxis, die Nutz- 
barmachung für uns alle, das 
erfordert ständig neue Investitio- 
nen. Erst durch die Kombination 
von Technik und menschlicher 
Arbeit gelingt es, unseren Le- 
bensstandard weiter zu verbes- 
sern. Die Voraussetzungen dafür 
schaffen die sog. Investoren. Das 
sind vor allem die Unternehmen, 
in bestimmten Bereichen ist es 
der Staat. Der Großteil der In- 
vestitionsentscheidungen aber 
wird in den privaten Unterneh- 
men getroffen. Das gilt für Indu- 
strie und Handwerk ebenso wie 
für die breite Palette des Dienst- 
leistungssektors — also Handel, 
Banken, Gaststätten, Wohnungs- 
wirtschaft usw. Die Unternehmen 
investieren, um Güter oder 
Dienstleistungen in größerer 

Zahl, in besserer Qualität und 
möglichst auch kostengünstiger 
als bisher hersteilen und anbie- 
ten zu können. Dabei geht es 
darum, im Wettbewerb mit den 
Konkurrenten aus dem In- und 
Ausland weiter bestehen zu kön- 
nen. Über das Ergebnis dieser 
Bemühungen entscheidet der 
Markt. Hier zeigt sich, ob ein 
Unternehmen Erträge erwirtschaf- 
ten kann, ob seine Investitionen 
sich also bezahlt machen oder 
nicht. 

Unter einer etwas anderen Ziel- 
setzung stehen staatliche Inve- 
stitionen. Hier geht es vor allem 
darum, die Rahmenbedingungen 
einer Volkswirtschaft, die sog. 
Infrastruktur, zu verbessern. Dazu 
gehören Straßen, Schulen, Kran- 
kenhäuser und viele andere Ein- 
richtungen für die Allgemeinheit. 

Der Nutzen solcher öffentlichen 
Investitionen ist nicht so leicht zu 
messen wie in der Wirtschaft. Der 
„Ertrag“ einer neuen Schule etwa 
sind bessere Lernbedingungen 
für unsere Kinder. Die aber las- 
sen sich nicht in Mark und Pfen- 
nig umrechnen. 

Die Früchte von Investitionen 
kommen allen zugute; und zwar 
nicht nur in Form von neuen 
Produkten. Mit Investitionen wer- 
den zugleich Arbeitsplätze und 
damit Einkommen geschaffen. In 
der Wirtschaftssprache: Investi- 
tionen haben neben den tech- 
nischen Wirkungen auf den Pro- 
duktionsapparat zusätzlich einen 
Einkommenseffekt. Dieser ist von 
ebenso großer Bedeutung. Denn 
ohne Einkommen keine Nachfra- 
ge, ohne Nachfrage keine Pro- 
duktion, ohne Produktion keine 
Beschäftigung. 

Investitionen gelten daher nicht 
zu Unrecht als „Motor unserer 
Wirtschaft“, dessen Leistungs- 
kraft über die aktuelle Konjunk- 
tur ebenso entscheidet wie über 
die längerfristigen Zukunftschan- 
cen. Damit wird klar, weshalb 
die Frage nach den Ursachen für 
das Auf und Ab bei den Investi- 
tionen immer wieder gestellt 
wird. Warum schwankt die Dreh- 
zahl dieses Motors? Wann ver- 
stärkt sie sich, wann läßt sie 
nach? 

Versetzen wir uns einmal in die 
Lage eines „Investors“ und ver- 
suchen, die Überlegungen nach- 
zuvollziehen, die einer Investi- 
tionsentscheidung vorausgehen. 
Da interessiert zunächst das In- 
vestitionsmotiv. Wodurch werden 
Investitionsüberlegungen ausge- 
löst? 

Der einfachste Fall: Eine Ma- 
schine wird defekt, sie muß 
ersetzt werden. Durch Ersatzin- 
vestitionen bleiben Produktions- 
apparat und Arbeitsplätze erhal- 
ten. Der zweite Fall: Die Kapa- 
zität reicht nicht aus, es könnte 
mehr abgesetzt werden, als pro- 
duziert wird. Man entscheidet 
sich, den Produktionsapparat zu 
erweitern, vielleicht sogar einen 
völlig neuen Betrieb zu errichten. 
Solche Erweiterungsinvestitionen 
schaffen neue Arbeitsplätze und 

Was bedeuten Investitionen? 

In der Privatwirtschaft I Erweiterung und Modernisie- 
rung des Produktionsapparates 

zum Beispiel: Maschinen 

Fabriken 

Gebäude 

Fuhrpark 

Neubau und Verbesserung 
öffentlicher Einrichtungen 

Schulen, Universitäten 

Krankenhäuser 

Verkehrswege 

Verwaltungsgebäude 

Sportplätze, Schwimmbäder 

Kläranlagen u.a. 

Bessere öffentl. Ausstattung, 
höherer sozialer Wohlstand 

Wachsender Lebensstandard 
Fortsetzung nächste Seite 
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Der Mann mit dem,Bauchladen' 
Funksignale steuern Güterzüge — Das Führerhaus ist ohne Führer 

Die Tagespresse sprach von einer „Geisterlok“, als der 
Gemeinschaftsbetrieb Eisenbahn und Häfen eine Loko- 
motive vorstellte, die fahren und rangieren kann, ohne 
daß der Lokomotivführer auf dem Steuerstand steht. 
Beim Gemeinschaftsbetrieb hat man es jetzt geschafft, 

solche funkferngesteuerten Lokomotiven im planmäßigen 
Regelbetrieb einzusetzen. Die Überlegungen dazu sind 
schon eine Reihe von Jahren alt. Die ersten Versuche 
wurden im Frühjahr 1973 begonnen. Jetzt ist das Ver- 
fahren voll „betriebstauglich“. 

Sender und Empfänger auf einem Bild - nur für den Fotografen, denn in Wirk- 
lichkeit wird ja ferngesteuert. 

Es ist verblüffend für den Laien, 
wenn er eine solche Lokomotive 
sieht. Rein äußerlich scheint sie 
sich von herkömmlichen Artge- 
nossen nicht zu unterscheiden. 
Erst bei näherem Hinsehen stellt 
man einige kleine Besonderhei- 
ten fest. So z. B. ein System von 
kleinen Lämpchen an den Längs- 
seiten des Führerhauses. Sie las- 
sen erkennen, ob die Lok funk- 
ferngesteuert wird, oder nach 
herkömmlicher Art fährt. 

„Kasten“ 
im Führerstand 

Die Steuerung besorgt ein Ka- 
sten auf dem Führerstand, der 
vollkommen eingebaut ist und 
den man daher fast übersieht. 
Man kann ihm nicht ansehen, 
welch ein kompliziertes Innenle- 
ben er hat. 

Aus dem Lokführer wurde in- 
zwischen der „Lokomotivrangier- 
führer“. Er unterscheidet sich rein 
äußerlich von einem Lokführer 
nur durch seinen „Bauchladen“: 
Ein unscheinbar anmutender Me- 
chanismus, in einem Kasten un- 
tergebracht, der um den Hals zu 
tragen ist. Auch hier ein kompli- 

ziertes Innenleben. Aber außen 
sind nur einige Hebel und Knöp- 
fe zu sehen. Die Bedienung 

scheint kinderleicht, erfordert je- 
doch intensive Schulung. Mit Hil- 
fe dieses Kastens kann der Loko- 

motivrangierführer die Lok vor- 
wärts und rückwärts fahren 
lassen, kann sie anhalten, lang- 
sam oder schneller fahren lassen. 
Pfeifen, Läuten, Sandgeben auf 
die Schienen beim Anfahren, 
Lösen einer automatischen Ran- 
gierkupplung oder der später 
einzubauenden automatischen 
Kupplung, also fernbedientes 
Entkuppeln der Lokomotive vom 
Zug sind weitere Befehle, die mit 
der Funkfernsteuerung gegeben 
werden können. 

„Elektrische“ Bremse 
Die elektrischen Lokomotiven 
können außerdem auch „elek- 
trisch“ gebremst werden, für das 
Befahren oberleitungsloser Strek- 
kenabschnitte mit dem hierfür 
zusätzlich eingebauten Dieselge- 
nerator die Stromabnehmer ein- 
ziehen und auf Dieselgeneratör- 
betrieb umschalten. Die Loko- 
motive kann so bis zu einer 
Reichweite von 1000 Metern ge- 
steuert werden, allerdings mit der 
Einschränkung, daß sie vom Lok- 
rangierführer noch gesehen wer- 
den muß! 

Fortsetzung nächste Seite 

Fortsetzung: 

Investitionen 
zusätzliche Einkommen. Ein drit- 
tes Investitionsmotiv: Wer zu 
teuer produziert und am Markt 
nicht bestehen kann, muß früher 
oder später aufgeben. Man muß 
daher rechtzeitig Maßnahmen für 
eine kostengünstigere Produktion 
in die Wege leiten. Es gilt, Mate- 
rial, Arbeitskraft oder auch Zeit 
zu sparen. Auch das erfordert 
häufig Maßnahmen, die als Ra- 
tionalisierungsinvestitionen be- 
zeichnet werden. Werden sie 
nicht durchgeführt, bleibt es also 
bei unwirtschaftlichen Produk- 
tionsmethoden, so büßt ein Un- 
ternehmen seine Wettbewerbs- 
fähigkeit ein mit der Folge, daß 
Arbeitsplätze in Gefahr sind. 

In der Praxis ist die Grenze zwi- 
schen den drei genannten In- 
vestitionsmotiven oft schwer zu 
ziehen. Eine Maschine wird sel- 
ten durch das gleiche Fabrikat 
ersetzt. Neue Aggregate bringen 

in der Regel nicht nur höhere 
Leistungen, sondern arbeiten 
auch kostengünstiger. 
Nun führen solche Vorüberlegun- 
gen aber nicht immer direkt zur 
Entscheidung für eine Investition. 
Gleichgültig, ob es um Ersatz, 
Erweiterung oder Rationalisie- 
rung geht, ausschlaggebend 
bleiben die Erwartungen des Un- 
ternehmens. Zunächst einmal 
muß sich eine Investition „loh- 
nen“. Wenn man damit rechnen 
kann, daß die neue Fabrik oder 
Maschine wirtschaftlich arbeitet, 
ist die erste Voraussetzung für 
eine positive Investitionsentschei- 
dung erfüllt. Wenn dann noch 
die Finanzierung gesichert ist, 
sieht es schon gut aus. Es reicht 
aber noch nicht. Hinzu kommt 
nämlich ein gewisses Bündel von 
Einflußfaktoren, die sich zahlen- 
mäßig nicht erfassen lassen. Man 
spricht vom Investitionsklima, das 
ebenfalls „stimmen“ muß. 
Zwischen Optimismus und Pessi- 
mismus bleibt viel Raum. Hier ist 
ein Zusammenhang, dem in der 
jüngsten Vergangenheit vielleicht 

nicht immer genügend Beachtung 
geschenkt wurde. 

Doch wenden wir uns jetzt den 
Folgewirkungen zu, die sich aus 
der besonderen Stellung der In- 
vestitionen im Kreislauf der Wirt- 
schaft ergeben. Investitionen 
schaffen Produktion und Einkom- 
men, nicht nur bei dem Unter- 
nehmen, das die Investition 
durchgeführt hat. Investitionen 
ziehen weitere Kreise. Erste 
Nutznießer sind die Hersteller 
von Investitionsgütern, die mehr 
Aufträge und damit mehr Be- 
schäftigung erhalten. Das setzt 
sich fort bei den Zulieferern der 
Investitionsgüterindustrie, z. B. 
bei den Stahlunternehmen. Auch 
hier steigen Produktion und Be- 
schäftigung. Wo aber die Be- 
schäftigung zunimmt, da wachsen 
auch die Einkommen der Mitar- 
beiter. Das wiederum führt zu 
erhöhten Verbrauchsausgaben, 
was sich bei den Herstellern von 
Konsumgütern, Nahrungs- und 
Genußmitteln niederschlägt. Ein- 
mal in Gang gesetzt, kann dieser 
Prozeß so auf die ganze Wirt- 

schaft übergreifen. Reicht irgend- 
wo die Kapazität nicht mehr aus, 
werden neue Investitionen aus- 
gelöst, man sagt dann, die Wirt- 
schaft kommt auf Touren. 

Daß der Prozeß auch umgekehrt 
ablaufen kann, haben wir in den 
letzten Jahren erfahren. Weniger 
Investitionen bedeuten geringere 
Produktion, abnehmende Be- 
schäftigung, manchmal sogar den 
Verlust von Arbeitsplätzen. Unzu- 
reichende Investitionen bedeu- 
ten aber auch veralternde Pro- 
duktionskapazitäten und damit 
verminderten Wachstumsspiel- 
raum. Diesen Prozeß aufzuhalten 
und ihn wieder zum Positiven zu 
wenden, ist nicht leicht. Das ist 
inzwischen überall erkannt wor- 
den. Bleibt zu hoffen, daß nun 
die richtigen Wege beschritten 
werden, um Risiken und Chancen 
von Investitionen wieder in ein 
angemessenes Verhältnis zu 
bringen und auch ein Klima zu 
schaffen, in dem die allgemeine 
Investitionsbereitschaft gedeiht. 

Eberhard Wehberg 
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Fortsetzung: 

Güterzüge 
ferngesteuert 

Mit der „Totmanneinrichtung“ ist 
noch eine ganz besondere Siche- 
rung eingebaut: Sollte der Lok- 
rangierführer stolpern oder durch 
plötzliches Unwohlsein umfallen, 
so tritt bei der Lokomotive sofort 
„Nothalt“ ein, d. h. die Lok wird 
automatisch gebremst, die Lei- 
stung wird zurückgenommen. 

„Kipp-Schalter“ 

Dies geschieht durch einen im 
Steuergerät eingebauten rich- 
tungsempfindlichen Schalter, der 
bei einer allseitigen Neigung um 
35 Grad zur Vertikalen anspricht. 

Versuchsprogramme 

Eisenbahn und Häfen hat meh- 
rere Systeme miteinander ver- 
glichen und sich dann für die 
Funkfernsteuerung (FFS) nach 
dem System von AEG-Telefunken 
entschieden. Bis diese Anlagen 
Serienreife hatten und die Auf- 
sichtsbehörde eine vorläufige 
Genehmigung zum versuchswei- 
sen Einsatz solcher Loks erteilte, 
gab es eine Reihe von Versuchs- 
anlagen und Versuchsprogram- 
men. Der Einsatz dieser Lokomo- 
tiven, der im Frühjahr 1973 be- 
gann, wurde an folgenden Stellen 
erprobt: 

Im Stahlwerks-Schlackenverkehr, 
in der Flämmerei Beeckerwerth, 
im Blocktransport der Tiefofen- 
halle in Beeckerwerth, beim Roh- 
eisentransport im Werk Ruhrort 
und im Bereich Eisenbahn-Nord 
(Hamborn, Schwelgern und 
Schacht 2/5). 

Weitere Umrüstung 

113 elektrische und 57 dieselhy- 
draulische Lokomotiven hat der 
Gemeinschaftsbetrieb zur Zeit. 
Davon sind 12 Dieselloks und 
drei elektrische Lokomotiven be- 
reits mit einer Funkfernsteue- 
rungsanlage ausgerüstet. Weitere 
12 elektrische Lokomotiven wer- 
den zurZeit beim Gemeinschafts- 
betrieb umgebaut. Im planmäßi- 
gen Einsatz im Schichtbetrieb 
sind im Augenblick fünf Loks 
eingesetzt. Diese Zahl wird sich 
etwa monatlich weiter steigern 
in dem Umfang, wie die Ausbil- 
dung des Personals zum Loko- 
motivrangierführer fortschreitet. 

Eisenbahn und Häfen verspricht 
sich neben dem Rationalisie- 
rungseffekt durch den Einsatz 
der Funkfernsteuerung auch eine 
Verbesserung der Sicherheit im 
Eisenbahnbetrieb. R. o. 

Das Steuergerät für die große Lokomotive hat das Format eines Kofferradios und ist ebenso einfach zu bedienen. 

Bildungszentrum: Bau im Zeitplan 

Zuschauer sehen es von den anliegenden Straßen 
aus: Das Bildungszentrum derATH zwischen Franz- 
Lenze-Straße und Dieselstraße in Duisburg-Ham- 
born wächst schnell. Die Stahlkonstruktionen der 
Hallen — auf dem Bild gut zu erkennen — sind 
weitgehend montiert. Jetzt werden farbig beschich- 

teteThyssen-Thermowand-Elementeals Außenwände 
angebracht, und ein großer Teil der Trennwände 
im Innern der Hallen ist bereits hochgemauert. 
Auch die vorgelagerte Werkschule des Bildungs- 
zentrums ist im Rohbau nahezu fertiggestellt. Der 
Baufortschritt entspricht insgesamt dem Zeitplan. 
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238 Mitarbeiter beendeten ihre Ausbildung — 43 Prämien 

Eine Faustbreite über dem Durchschnitt 
Für 238 junge Mitarbeiter 
der ATH war der 13. be- 
ziehungsweise 14. Juli ein 
wichtiger Tag. Sie hatten 
nach der Ausbildungszeit 
ihre Prüfung bestanden und 
erhielten nun ihre Lehr- 
abschlußzeugnisse. Nach 
der offiziellen Feierstunde 
folgten die Abschlußfahr- 
ten, die nach Eindhoven in 
Holland führten. 

Das Leistungsergebnis war auch 
diesmal wieder zufriedenstellend. 
Es lag, wie Personaldirektor Dr. 
Riester in Hamborn feststellte, 
„eine Faustbreite über dem Durch- 
schnitt des Bewertungsniveaus 
der Industrie- und Handelskam- 
mer“. Lobend zu erwähnen sind 
jene 43 Jugendlichen, die ihre 
praktische und theoretische Prü- 
fung mit „gut“ oder „sehr gut“ 
absolviert haben und für diese 
überdurchschnittlichen Leistun- 
gen eine Prämie bekamen. 

In Hamborn 

Im Filmvorführraum im Tor-I- 
Gebäude überbrachte Personal- 
direktor Dr. Riester den 185 
Jungfacharbeitern von den Tech- 
nischen Ausbildungswesen Ham- 
born und Wanheim sowie den 
84 jungen Mitarbeitern aus dem 
kaufmännischen Bereich im Na- 
men des Vorstandes der ATH 
Grüße und Glückwünsche. 

Dr. Riester unterstrich, daß mit 
Beendigung der Ausbildungszeit 
der Lernprozeß keinesfalls been- 
det ist. Jeder müsse sich, wenn 
er im Beruf bestehen wolle, im- 
mer wieder den Veränderungen 
der sich schnell wandelnden 

Welt der Wirtschaft anpassen. 
Wenn man hierbei den Anschluß 
verliere, habe man seine Chan- 
cen verspielt. Dr. Riester über- 
brachte auch die Glückwünsche 
des Betriebsrates und der Ju- 
gendvertretung. Dann gab es 
Zeugnisse, Prämien und ein Buch 
als Erinnerungsgeschenk. 

In Ruhrort 

Im Tagesraum des Technischen 
Ausbildungswesens Ruhrort er- 
öffnete Ausbildungsleiter Ober- 
ing. Rolf Hösel die Feierstunde. 
Personaldirektor Billen gratulierte 
69 Jungfacharbeitern im Namen 

des ATH-Vorstandes zur bestan- 
denen Prüfung. 

Auch er hob hervor, daß der Lei- 
stungswille in Zukunft nicht er- 
lahmen dürfe. Wörtlich meinte 
der Personaldirektor: „Fort- und 
Weiterbildung sind ganz eindeu- 
tig die wesentlichen Vorausset- 
zungen für den beruflichen Er- 
folg.“ Betriebsdirektor Dr. Robert 
sprach den jungen Mitarbeitern 
im Auftrag der technischen Werks- 
leitung ein herzliches „Glückauf“ 
aus und Betriebsratsmitglied 
Bischoff gratulierte als Vertreter 
des Betriebsrates und für die 
Jugendvertretung. 

Personaldirektor Billen und Ober- 
ing. Hösel übergaben dann die 
Lehrabschlußzeugnisse, Prämien 
und Bücher. 

Nach den Feierstunden fuhren 
die jungen Mitarbeiter mit Auto- 
bussen nach Eindhoven, wo sie 
das technische Museum „Evu- 
luon“ besuchten. Nach der Hol- 
landfahrt vergnügten sich die 
Facharbeiter auf der Bowlingbahn 
in Duisburg, während die „Kauf- 
leute“ im Strandhotel Kricken- 
beck vergnügliche Stunden ver- 
brachten. w. P. 

„Deutschland — China” 

im Tischtennis 
Im Beizbetrieb des Kaltwalzwerkes der ATH 

Hamborn waren für einige Zeit zahlreiche 

Hüttenfach-Praktikanten aus China tätig, um 

„vor Ort“ praktische Erfahrungen zu sammeln. 

Die Werkzeitung wird darüber noch berichten. 

Neben dem fachlichen Unterricht gab es auch 

sportliche Begegnungen. So fand zum Beispiel 

im Marienheim in Marxloh ein großes Tisch- 

tennis-Match statt. Die spielstärkeren Chine- 

sen besiegten die Betriebsmannschaft der 

Beize klar mit 20 :4 Punkten. Auf dem Foto: 

Deutsch/Chinesisches Doppel. 
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Drei Belegschaftsversammlungen 

Trotz Silberstreifen 
weiterhin Probleme 
Trotz sommerlicher Hitze nahm die Belegschaft des 
Hüttenbetriebes Meiderich, des Werkes Ruhrort und aus 
Hüttenheim regen Anteil an den Betriebsversammlungen 
im Juni und Juli. 

ln allen Versammlungen gaben 
die Betriebsräte Informationen 
über neu abgeschlossene Be- 
triebsvereinbarungen: Gruppen- 
und Leistungszulagen für Ange- 
stellte, Arbeitsvertrag für Lohn- 
empfänger, Auswahlrichtlinien, 
flexible Altersruhe, Pensionsord- 
nung und Jugend-Arbeitsschutz- 
gesetz. In den Versammlungen 
wurde außerdem eingehend über 
Belegschaftsaktien gesprochen. 

Hüttenbetrieb 
Betriebsratsvorsitzender Ziegler 
ging kurz auf die allgemeine wirt- 
schaftliche Lage ein. „Nun ist 
der berühmte Silberstreifen am 
Stahlhimmel schon deutlicher zu 
sehen — und das ist gut so!“ Er 
teilte der Belegschaft mit, daß 
das Betriebsratsmitglied Fritz 
Müller wegen Pensionierung aus 
dem Betriebsrat ausgeschieden 
ist. Als sein Nachfolger rückte 
Hermann Behmenburg in den 
Betriebsrat auf. 

Aktuelle Mitteilungen aus dem 
Angestellten-Bereich gab wieder- 
um Betriebsratsmitglied Int Veen 
— er leitete auch die Versamm- 
lungen —, und Betriebsratsmit- 
glied Hansmann nahm Stellung 
zum Thema Arbeitssicherheit, das 
auch in Hüttenheim und Ruhrort 
angesprochen wurde. 

Betriebsdirektor Dr. Sommer 
stellte fest, daß die ATH im 1. 
Quartal des Geschäftsjahres 
1975/76 den absoluten Tiefpunkt 
zu verzeichnen hatte. Die Ausla- 
stung habe in diesem Zeitab- 
schnitt bei nur etwa 60 Prozent 
gelegen. Die Leistungskurve 
wäre erst danach wieder langsam 
angestiegen, so daß die Kurz- 
arbeit bei der ATH zum 1. Juni 
aufgehoben werden konnte. Im 
Hüttenbetrieb sei die Zustellung 
des Hochofens I zügig und plan- 
mäßig verlaufen. 

Hüttenheim 
Betriebsratsvorsitzender Alfred 
Vallentin brachte in seinem Be- 
richt ebenfalls zum Ausdruck, 
daß es mit der Konjunktur nach 
langer Talfahrt wieder bergauf 
gehe. Die Beschäftigungssitua- 
tion in Hüttenheim, so fuhr der 
Sprecher fort, sei trotz Aufhe- 
bung der Kurzarbeit weiterhin 
problematisch. 

Während im Kaltwalzwerk teil- 
weise Überstunden verfahren 
werden, gibt es im Grobblech- 
walzwerk noch erhebliche Eng- 
pässe aufgrund mangelnder Auf- 
tragseingänge. So lag die Pro- 
duktion von Grobblech in Hütten- 
heim beispielsweise im Juli bei 
nur etwa 30 000 Tonnen. Eine 

Änderung des Schichtplanes 
habe sich nicht vermeiden las- 
sen. Auch Umsetzungen wären 
erforderlich gewesen. Alfred 
Vallentin sagte abschließend: 
„Der Betriebsrat hat sich ernst- 
haft bemüht, in dieser Angele- 
genheit so gerecht wie möglich 
zu sein." 

Auch im Hüttenheimer Betriebs- 
rat gab es eine personelle Ände- 
rung. Die Nachfolge von Heinz 
Wagner, der sich beruflich ver- 
änderte und jetzt in Hamborn 
arbeitet, trat Aidin Katirci an. 

Aus dem Sozialbereich berich- 
tete Betriebsratsmitglied Klein- 
hans. Dabei ging er mit einigen 
Anmerkungen auf die Situation 
der Betriebskrankenkasse ein. 
„Nach dem Fortfall der Kurzar- 
beit wird sich die finanzielle Ent- 
wicklung bis zum Abschluß des 
Geschäftsjahres wieder positiver 
gestalten“, stellte er in Aussicht. 
Abschließend appellierte er mit 
Nachdruck an alle Mitarbeiter, 
allgemeine Einrichtungen, sani- 
täre Anlagen und Automaten in- 
nerhalb der Betriebe pfleglich zu 
behandeln. 

Ruhrort 
ln Ruhrort gab der amtierende 
Betriebsratsvorsitzende Walter 
Schaefer einen umfangreichen 
Bericht. Wichtigster Bestandteil 

seiner Ausführungen war die Mit- 
teilung einer Reihe von Verände- 
rungen im Werk Ruhrort. So war 
zu erfahren, daß die Modell- 
Schreinerei Ende Oktober ge- 
schlossen wird, weil hier eine 
Entstaubungsanlage für das Oxy- 
genstahlwerk entsteht. Die Auf- 
lösung bringt zwangsläufig per- 
sonelle Probleme mit sich. Das 
gilt auch für die Fertigstraße 4. 
Aus technischen Gründen stellt 
sie ebenfalls Ende Oktober ihren 
Betrieb ein. Hier sind, so Walter 
Schaefer, ebenfalls frühzeitig und 
vorsorglich alle Maßnahmen ge- 
troffen worden, um Härtefälle zu 
vermeiden. 

Nach einer Schilderung der all- 
gemeinen wirtschaftlichen Lage 
sowie der Situation bei der ATH 
bezog Generalbevollmächtigter 
Höfges seine Ausführungen spe- 
zifisch auf einige Ereignisse im 
Werk Ruhrort. 

• Der Hochofen 9 ist nach der 
Zustellung ab September wie- 
der betriebsbereit. 

• Die neue Entschwefelungsan- 
lage wurde mit Erfolg in Be- 
trieb genommen. 

• Gute Fortschritte macht die 
neue Vorblockstranggießan- 
lage. 

• Mit der Überdachung des Ge- 
ländes hinter der Kontistraße 
ist begonnen worden, w. p. 

Dr. Richard Risser 70 Jahre 
Hüttendirektor Dr.-Ing. Richard 
Risser war 17 Jahre im Vor- 
stand der ATH tätig - und vier 
Jahrzehnte in verschiedenen 
Bereichen der Thyssen-Gruppe. 
1973 schied der Verkaufschef 
der ATH im Alter von 66 Jah- 
ren aus dem Vorstand aus. Im 
vergangenen Monat — am 4. 
August — wurde der Mann, der 
das weltweite Handelsnetz der 
Thyssen-Gruppeanentscheiden- 
der Stelle mit aufgebaut hat, 
70 Jahre alt. Dr. Risser, der in 
vielen deutschen und interna- 
tionalen Gremien tätig war und 
zum Teil noch tätig ist, blieb 
auch nach seinem Ausscheiden 
aus dem ATH-Vorstand der 
Thyssen-Gruppe verbunden, so 
etwa als Mitglied des Auf- 

sichtsrats der Thyssen Han- 
delsunion AG. 
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40 JAHRE IM DIENST 

PAUL STREHL 

Büro-Hilfskraft 
Arbeitsschutz 

Grillo Funke - 1. Okt. 

WILHELM SCHULTZ 

Rechnungsprüfer 
Einkaufsabrechnung 

Hamborn - 2. Oktober 

KARL PFEIFER 

Sachbearbeiter 
Verladung und Versand 

Finnentrop - 12. Oktober 

THERESIA KROGER 

kaufm. Angestellte 
Betriebsabrechnung 

Grillo Funke — 15. Okt. 

ERWIN HASENAU 

Werkstoffprüfer 
Bandverzinkungsanlage 
Finnentrop — 16. Oktober 

PETER WILLEMS 

Krankenbesucher 
Betriebskrankenkasse 

Hamborn - 23. Oktober 

ALFONS HENRICH HANS JABLONSKI FRANZ SCHÜRMANN 

Presser 
Blechverarbeitung 

Finnentrop - 26. Okt. 

Packer 
Glüherei 

Grillo Funke — 26. Okt. 

1. Verlader 
Zurichtung 

Finnentrop - 3. Novemb. 

25 JAHRE 

IM DIENST 

Werke Hamborn, 
Bruckhausen, 
Beeckerwerth 

Hans Kolodzle 
Schlosser, Erhaltungs- 
betrieb Hochofen, 
1. Oktober 
Alfons Tesch 
Erzplatzarbeiter, Erzvor- 
bereitung, 1. Oktober 

Walter Keul 
Obermeister, Warmband- 
werk II, 3. Oktober 

Helmut Baiser 
Schreiner, Zentrale Re- 
paraturabt., 8. Oktober 
Eduard Benfer 
Vorarbeiter, Erhaltungs- 
betrieb Hochofen, 
9. Oktober 
Erich Schulz 
Materialausgeber, Lager- 
wirtschaft, 9. Oktober 
Karl Heinz Küpper 
Schreiner, Zentrale Re- 
paraturabt., 11. Oktober 

Walter Münz 
Meister, Zentrale Repara- 
turabteilung, 11. Oktober 
Günter Komm 
Seilspleißer, Zentrale 
Reparaturabteilung, 
12. Oktober 
Albert Kedelnls 
Kranführer, Erhaltungs- 
betrieb Beeckerwerth, 
13. Oktober 
Fritz Birth 
Packer, Kaltbandwerk I, 
15. Oktober 
Leo Manka 
Kranführer, Erhaltungs- 
betrieb Bruckhausen, 
15. Oktober 

Gustav Ritter 
Kabelmonteur, Elektr. 
Energieversorgung, 
15. Oktober 
Günter Scheberg 
Sachbearbeiter, Betriebs- 
wirtschaft, 15. Oktober 
Gerhard Althans 
1. Oberwachmann, Werk- 
schutz, 16. Oktober 
Ernst Janssen 
Stoffwärter, Stoffwirt- 
schaft, 17. Oktober 
Rudolf Matenaer 
Schalttafelwärter, Erhal- 
tungsbetrieb Bruckhau- 
sen, 17. Oktober 
Karl Heinz Bromm 
Obermaschinist, Zentrale 
Reparaturabteilung, 
19. Oktober 
Peter Hansen 
Meister, Oxygenstahl- 
werk I, 19. Oktober 
Hans Latz 
1. Verlader, Kaltband- 
werk II, 19. Oktober 
Bernhard Fehmers 
1. Sägemann, Zurich- 
tung I, 20. Oktober 
Herbert Hamann 
Hilfsschlosser, Zentrale 
Reparaturabteilung, 
20. Oktober 
Helmut Rutkowskl 
Kranführer, Erhaltungs- 
betrieb Beeckerwerth, 
20. Oktober 
Leo Czala 
Maschinist, Erhaltungs- 
betrieb Hochofen, 
22. Oktober 
Wilhelm Reltz 
Meister, Zentrale Repa- 
raturabt., 23. Oktober 
Karl Heinz Kemplak 
2. Rollenrichter, Zurich- 
tung II, 24. Oktober 
Werner Schmldmeler 
1. Scherenmann, Bram- 
menstraße, 26. Oktober 
Siegmund Skowronskl 
Hobler, Hundeschmiede, 
26. Oktober 
Siegfried Ellerik 
1. Ofenmann, Universal- 
brammenstraße, 
27. Oktober 
Karl-Heinz Both 
Leitstandfahrer, Erhal- 
tungsbetrieb Hochofen, 
29. Oktober 
Werner Kleinmann 
Vorarbeiter, Hochofen- 
betrieb, 29. Oktober 
Otto Schllllnger 
1. Ofenmann, Universal- 
brammenstraße, 
29. Oktober 
Wilhelm Bruns 
Meister, Betriebswirt- 
schaft, 30. Oktober 
Alfred Kohl 
1. Platzarbeiter, Erzvor- 
bereitung, 30. Oktober 

Theodor Nlckesen 
Pförtner, Soziale 
Betriebseinrichtung II, 
30. Oktober 
Gerhard Rlpkens 
Kranführer, Erhaltungs- 
betrieb Bruckhausen, 
30. Oktober 
Wilhelm Schmidt 
Mischermann, Oxygen- 
stahlwerk II, 30. Oktober 
Johann Kublak 
Einsetzer, Warmband- 
werk II, 31. Oktober 
Manfred Schäfer 
Gruppenleiter, Verkehrs- 
wirtschaft, 1. November 
Wilhelm Clpa 
Meister, Stoffwirtschaft, 
2. November 
Friedrich Haferkamp 
Fahrer, Transportzen- 
trale, 2. November 
Helmut Hamzen 
1. Sägemann, Fertig- 
straße I, 2. November 
Manfred Kelp 
Techn. Angestellter, For- 
schung, 2. November 
Karl-Heinz Hermes 
Techn. Angestellter, 
Chem. Laboratorien, 
3. November 
Georg Schweitzer 
Steuermann, Möllervor- 
bereitung, 5. November 
Bernhard Ratajczak 
Qualitätsprüfer, Quali- 
tätswesen, 7. November 
Ottl Schwittek 
TAN-Arbeiter, Kraftwerk 
Hamborn, 7. November 
Matthias Krämer 
Kranführer, Erhaltungs- 
betrieb Bruckhausen, 
8. November 
Friedrich Kauth 
Walzmeister, Fertig- 
straße I, 9. November 
Hansgünter Knüppel 
Kaufm. Angestellter, 
Hochofenwerk Hamborn, 
9. November 
Wilhelm Schmidt 
Stoffwärter, Stoffwirt- 
schaft, 9. November 
Hans-Dieter Tuszkowske 
Disponent, Zeitwirt- 
schaft, 9. November 
Fritz Kross 
Stapler, Weiterverarbei- 
tung 1,10. November 

Werk Ruhrort 

Friedrich Weber 
freigest. Betriebsratsmit- 
glied, Betriebsvertre- 
tung, 25. September 
Edmund Öles 
Verlader, Walzwerke, 
1. Oktober 

Hans Schwarz 
Kranführer, Erhaltungs- 
betrieb, 2. Oktober 
Wilhelm Wolf 
Büroangestellter, 
Betriebswirtschaft, 
2. Oktober 
Bruno Obermüller 
Fahrer Schwertransporte, 
Erhaltungsbetrieb, 
3. Oktober 
Heinrich Dltmar 
kaufm. Angestellter, 
Betriebswirtschaft, 
4. Oktober 
Kurt Hochgartz 
Platzarbeiter, Hochofen, 
4. Oktober 
Kurt Beckerle 
Vorarbeiter Schlosser, 
Erhaltungsbetrieb, 
5. Oktober 
Hermann Ebert 
kaufm. Angestellter, 
Erhaltungsbetrieb, 
9. Oktober 
Heinrich Kampmann 
1. Werkzeugausgeber, 
Zentrale Reparaturabt., 
9. Oktober 
Heinz-Günter Herre 
1. Pfannenzusteller, 
Oxygenstahlwerk, 
10. Oktober 
Karl Katzur 
quäl. Dreher, Zentrale 
Reparaturabteilung, 
11. Oktober 
Werner Petry 
Kranführer, Erhaltungs- 
betrieb, 24. Oktober 
Rolf Kaspers 
Kranführer, Erhaltungs- 
betrieb, 30. Oktober 
Max Dletzsch 
2. Steurer, Walzwerke, 
8. November 
Erich Pilarczyk 
1. Sinterarbeiter, Sinter- 
anlage, 14. November 

Betriebsbereich 
Duisburg-Süd 

Helmut Feldbusch 

Obermaschinist, Kranbe- 
trieb, 2. Oktober 

Betriebsbereich 
Finnentrop 

Bernd Knape 
Schweißer, 8. Oktober 

Walzwerk 
Thyssen Grillo Funke 

Heinrich Rheinländer 
Kaltwalzer, 26. Oktober 

Großes Glück hatte Heinz Miksch (26) am 10. August. 
Am Abend dieses Tages besuchte er das Fußball- 
Freundschaftsspiel MSV Duisburg gegen FC Barce- 
lona. In der Halbzeit wurde ein Auto (Marke Ford 
Escort) verlost. Heinz Miksch war unter 20 000 Be- 
suchern der glückliche Gewinner. Stolz präsentierte 
er seinen Gewinn. Heinz Miksch ist schon lange mit 
der ATH verbunden. Er arbeitet als Elektriker für 
eine Elektrofirma im Werk Hamborn. 

Erst Gratulation, dann Ehrenschuß 
Hochsommerliche Schwüle konn- 
te die Festfreude bei den Bruck- 
hausener Schützen an ihrem 
Schützenfest nicht beeinträchti- 
gen. Auch die Ehrengäste, Ar- 
beitsdirektor Kurt Doese und 
Bezirksvorsteher Hans Kohl- 
hayer, waren frohgelaunt am 
19. Juli ins Festzelt gekommen. 
Ihnen war das Eröffnen des 
Schießens Vorbehalten. Wie der 
Arbeitsdirektor unmittelbar vor- 
her sagte, tue er das zum er- 
stenmal. Dennoch: Kein langes 
Zögern und sein Schuß saß. 
Auf dem Foto von links Stadt- 
schützenkönig Rudi Damm, 2. 
Präsident Bernhard Lubinski, 1. 
Präsident Willi Daloff und ganz 
rechts Arbeitsdirektor Kurt Doese. 
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90 JAHRE ALT 

MATTHIAS SCHMITT 

In gesundheitlich guter 
Verfassung und bemer- 
kenswerter geistiger Fri- 
sche feierte Matthias 

Schmitt am 4. August 
seinen 90. Geburtstag. 
Der ehemalige Hütten- 
mann Matthias Schmitt, 
der 1886 in Bruch in 
der Eifel geboren wurde, 
kam nach der Jahrhun- 
dertwende mit den El- 
tern nach Duisburg. Am 
23. Februar 1911 nahm 
er bei der ATH in Ham- 
born die Arbeit auf und 
war lange Zeit als Pro- 
benehmer im Labor tä- 
tig. 1939 wurde Matthias 
Schmitt zum Meister er- 
nannt. Zum Jahresende 
1948 ging er dann in 
den wohlverdienten Ru- 
hestand. Regelmäßige 
Spaziergänge gehören 
noch immer zu seinen 
Lebensgewohnheiten. 
Die Glückwünsche der 
ATH überbrachte Frau 
Knüfer von der Hambor- 
ner Pensionsabteilung. 

90 JAHRE ALT 

AUGUST SKIBA 

ln „alter Frische“ feierte 
August Skiba am 12. 
August seinen 90. Ge- 
burtstag. Es kamen viele 
Gratulanten, um ihn mit 
einem kräftigen Hände- 
druck ein „Glück auf" für 
die Zukunft auszuspre- 
chen. Ober die starke 
Anteilnahme freute er 
sich besonders. August 
Skiba ist 1886 in Glei- 
witz in Oberschlesien 
geboren und arbeitete 
nach der Schulentlas- 
sung einige Jahre im 
Bergbau. Nach der Über- 

siedlung mit den Eltern 
nach Hamborn nahm er 
am 1. November 1915 
bei der ATH die Arbeit 
auf. Bis auf zwei Unter- 
brechungen - Militär- 
und Demontagezeit — 
war August Skiba bis 
September 1957 als Ma- 
schinist im Maschinen- 
betrieb tätig. Der nun 
90jährige ehemalige Hüt- 
tenmann ist in körperlich 
und geistig guter Ver- 
fassung. Herzliche Glück- 
wünsche des Unterneh- 
mens und des Hambor- 
ner Jubilaren-Vereins 
überbrachte Mitarbeite- 
rin Fräulein Linsen von 
der Sozialabteilung 
Hamborn. 

DIAMANTENE HOCHZEIT FEIERTEN 

DIE EHELEUTE BERNHARD HANNEN 

Sechzig gemeinsame 
Jahre in Freude und 
Leid sind im Leben 
zweier Menschen ein 
beachtlicher Abschnitt. 
Er wurde am 29. Juli, 
dem Tag ihrer diaman- 
tenen Hochzeit, von den 
Eheleuten Bernhard und 
Elisabeth Hannen im 
Familienkreis gefeiert. 
Bernhard Hannen ist am 
22. Februar 1890 in Mei- 
derich geboren. Im 
Jahre 1904 nahm er bei 
der ATH in Hamborn 
die Arbeit auf und war 
zunächst als Scheren- 

mann und ab 1923 als 
Scherenmeister im Walz- 
betrieb tätig. Von 1935 
bis 1947 erfüllte er seine 
Aufgabe als Obermei- 
ster an der Blockstraße 
I und III. Nach der 
Demontage versah Bern- 
hard Hannen seinen 
Dienst beim Werkschutz 
und ging erst im Alter 
von 67 Jahren in den 
wohlverdienten Ruhe- 
stand. Die Glückwünsche 
des Unternehmens über- 
brachte Frau Knüfer von 
der Hamborner Pen- 
sionsabteilung. 

GOLDENE HOCHZEIT 
FEIERN DIE EHELEUTE 

Peter Kraemer 
Dinslaken, Weiden- 
grund 1, 23. September 

August Rossmann 
Duisburg-Laar, Spaten- 
straße 31, 30. September 

Franz Müller 
Duisburg-Meiderich, 
Letjensstraße 13 I, 
2. Oktober 

Heinrich Niellng 
Duisburg-Beeckerwerth, 

Siebengebirgstraße 35, 
2. Oktober 

Josef Lukaszyk 
Duisburg-Beeckerwerth, 
Olbergstraße 3, 
5. Oktober 

Fritz Marquardt 
Duisburg-Hamborn, 
Waldecker Straße 31, 
9. Oktober 

Christoph Mertlnelt 
Duisburg-Hamborn, 
Halskestraße 43, 
9. Oktober 

Heinrich Tofahrn 
Duisburg-Walsum, Goer- 
delerstraße 16, 9. Oktober 

ATH-Mann stellte Bilder aus 

Karl Hartings erläutert einer Bankkundin seine Bilder. 

Paul Schrade 
Duisburg-Meiderich, 
Wetzlarer Straße 31, 
16. Oktober 

Eduard Busch 
Duisburg-Beeck, Flotten- 
straße 58, 23. Oktober 

Nikolaus Rauen 
Duisburg-Hamborn, Die- 
selstraße 76, 23. Oktober 

Otto Rossmann 
Duisburg-Meiderich, 
Bleibtreustraße 23, 
24. Oktober 

Hermann Sennert 
Duisburg-Beeck, Flotten- 
straße 55, 6. November 

Michael Nonnweller 
Monheim, Frohnkamp 7, 
11. November 

80 JAHRE ALT 

Jakob Billen 
Duisburg-Hamborn, 
Kaiser-Friedrich-Str. 224, 
2. September 

Max Degner 
Duisburg-Hamborn, 
Hülskathstraße 54, 
8. Oktober 

Karl Schllzlo 
Duisburg-Beeck, Coupet- 
testraße 6, 13. Oktober 

Fritz Albrecht 
Duisburg-Hamborn, Gril- 
lostraße 46,19. Oktober 

Erwin Elchler 

Moers, Römerstraße 22, 
19. Oktober 

Gerhard Kröppen 

Duisburg-Walsum, Auf 
den Roettgen 35, 
22. Oktober 

85 JAHRE ALT 

Peter Schumacher 

Duisburg-Rheinhausen, 
In den Werthen 33, 
17. Oktober 

Walter Kohls 

Duisburg-Hamborn, 
Holtener Straße 194, 
24. Oktober 

93 JAHRE ALT 

Oskar Schmidt 

Duisburg-Beeck, Bruck- 
hauser Straße 49, 
5. Oktober 

Theodor Dobiegala 

Kapellen, Am Moers- 
bach 16,14. Oktober 

94 JAHRE ALT 

Fritz Brozlo 

Mülheim, Auerstraße 25, 
10. Oktober 

Künstler stellen ihre 
Bilder in der Schalter- 
halle der Bank aus, das 
ist bei der Deutschen 
Bank in Duisburg schon 
seit langem der Fall. 
Hierüber berichtete die 
Werkzeitung schon. Nun 
hat ein Freizeitmaler, 
der als Lagerverwalter 
im Werk Ruhrort seine 
Brötchen verdient, einen 
ähnlichen Weg beschrit- 
ten. Karl Hartings stellte 
auch bei der Deutschen 
Bank aus. Doch in die- 
sem Falle war es in 
der Schalterhalle der 
Zweigstelle in Duisburg- 
Beeck. 
Sechs Wochen lang 
konnten Bankkunden die 
Bilder von Hartings in 
Ruhe betrachten. Wie 

Filialleiter Arend der 
Werkzeitung sagte, fan- 
den die Bilder bei den 
Bankkunden großen An- 
klang. Karl Hartings, der 
seit 1942 im Werk Ruhr- 
ort tätig ist und sein 
Hobby seit 20 Jahren 
betreibt, hat etwa 400 
Bilder gemalt. In alle 
Welt verstreut, weiß 
Hartings von einigen 
Bildern, die sogar (wie 
auch immer) nach Indien 
gelangt sind. 
Unterschiedlich in der 
Ausdrucksweise, zeigt 
sich bei den Bildern 
dieses Hobbymalers eine 
motivbezogene indivi- 
duelle Note. Grundsätz- 
lich wirkt alles zart und 
beschwingt, mit einem 
Hauch von Expressionis- 
mus. 

Unsere Toten 
WIR BEWAHREN IHNEN 

EIN EHRENDES ANDENKEN 

Werke Hamborn, Bruckhausen und Beeckerwerth geb. gest. 

RUDLO, Richard 
WILLEMS, Heinz-Egon 
OLESCHKO, Paul 
BISIADKA, Johann 
GROLIUS, Heinz-Albert 
KEMPINSKI, Boleslaus 
PISTOLL, Julius 
WIECZOREK, Theodor 
SCHWARZ, Gertrud 
BENNINGHOFF, Heinz 
BÖTTINGER, Wilhelm 
NIEBOCK, Erich 
STALSCHUS, Wilhelm 
TARANOWSKI, Max 
SCHUBERT, Ernst 
KRUSE, Friedrich 
PIETRZAK, Silvester 
BAUER, Bernhard 

Pensionär (Verwieger, Verkehrswirtschaft) 1906 
Schmelzer, Hochofen 1947 
Waschraumwärter, Soz. Betriebseinrichtung II 1912 
Kokillenmann, Oxygenstahlwerk 1917 
Kranfahrer, Erhaltungsbetrieb Bruckhausen 1956 
Pensionär (Kranführer, Elektrobetrieb) 1899 
Pensionär (Vorarbeiter, Walzwerk I) 1903 
Kaufm. Angestellter, Zentralrevision 1928 
Pensionärin (Zeichnerin, Waschanstalt) 1896 
Pensionär (Materialausgeber, Wareneingang) 1916 
Pensionär (Maschinist, Kraftanlagen) 1902 
Vorwalzer, Fertigstraße III 1930 
Pensionär (Walzentransportarbeiter, Walzendreh.) 1902 
Vorarbeiter, Sammelstelle 1928 
Pensionär (2. Revisor, Ingenieurabteilung) 1913 
Pensionär (Wickler, Elektro-Hauptwerkstatt) 1901 
Pensionär (Hilfsarbeiter, Allg. Werkskolonne) 1912 
Pensionär (Reservekranführ., Erh.-Betr. Bruckh.) 1907 

4. Juni 
22. Juni 
28. Juni 

3. Juli 
4. Juli 
7. Juli 
8. Juli 

10. Juli 
12. Juli 
15. Juli 
16. Juli 
16. Juli 
20. Juli 
20. Juli 
22. Juli 
26. Juli 
28. Juli 

1. August 

Bandverzinkungsanlage Finnentrop 

BOCKHEIM, Emil Pensionär (Verzinkung III, Kolonnenführer) 1909 4. Juli 

Werk Ruhrort 

JERABEK, Franz 
STEFANSKI, Vinzenz 
NELISSEN, Heinrich 
PAGEL, Franz 
INGENHOFF, Wilhelm 
MAEDER, Bruno 
SCHWAB, Josef 
LINDEN, Johann 
SCHACHT, August 
FRENZER, Heinrich 
KNITTER, Bernhard 
HERMSEN, Johann 
THELEN, Friedrich 
SPER, Heinz 
CZOK, Hermann 
ERNST, Wilhelm 
HEUWING, Kornelius 
SCHAPPER, Wilhelm 
GOISCH, Alois 
SCHÖNHOFEN, Wilhelm 
AUFDERHEIDE, Leo 
MARCINIAK, Josef 
OLIVIER, August 
GROSSMANN, Jacob 
HENKEL, Franz 
HERKEN, Gertrud 
SIEG, Hermann 

Werk Hüttenbetrieb 

REITER, Ferdinand 
SILKE, Klaus 
HENNIG, Paul 
GELLERT, Erwin 

Pensionär (kaufm. Angestellter, Masch.-Betrieb) 1898 
Pensionär (Apparatewärter, Hochofen) 1902 
Pensionär (Wachmann, Werkschutz) 1910 
Pensionär (Vorarbeiter, Sinterei) 1896 
Pensionär (Büroangestellter, Elektrobetrieb) 1904 
Pensionär (Gärtner, Werkstätten) 1913 
Pensionär (Kranführer, Mechanische Werkstatt) 1902 
Pensionär (Wachmann, Werkschutz) 1910 
Pensionär (Wickler, Elektrowerkstatt) 1896 
Pensionär (Zurichter, Walzwerke) 1901 
1. Schlosser, Werkstätten 1926 
Pensionär (Maschinist, Masch.-Betr. Walzwerke) 1899 
Pensionär (Arbeitsvorbereiter, Betriebswirtsch.) 1911 
Wächter, Werkschutz 1926 
Pensionär (Kranführer, Martinwerk) 1889 
Pensionär (Meister, Masch.-Betrieb Stahlwerke) 1900 
Pensionär (Scherenmann, Walzwerke) 1906 
Pensionär (Waschraumwärter, Belegsch.-Räume) 1894 
Pensionär (Registrator, Ingenieurabteilung) 1914 
Pensionär (Kalkulator, Arbeitsvorbereitung) 1900 
Sachbearbeiter, Personalabteilung 1928 
Pensionär (Mischermann, Martinwerk I) 1892 
Wachmann, Werkschutz 1920 
Pensionär (1. Scherenmann, Halbzeugstraße I) 1904 
Pensionär (quäl. Former, Masch.-Betr. Stahlw.) 1906 
Pensionärin (Putzfrau, Allgemeine Verwaltung) 1902 
Pensionär (Wachmann, Werkschutz) 1901 

9. Juni 
12. Juni 
23. Juni 
24. Juni 
25. Juni 
27. Juni 
27. Juni 
28. Juni 
29. Juni 

1. Juli 
1. Juli 
2. Juli 
3. Juli 
4. Juli 
5. Juli 
7. Juli 
8. Juli 
9. Juli 

12. Juli 
12. Juli 
17. Juli 
19. Juli 
20. Juli 
23. Juli 
23. Juli 

2. August 
3. August 

Pensionär (kaufm. Angestellter, Labor) 
quäl. Elektriker, Erhaltungsbetrieb 
Pensionär (Meister, Erhaltungsbetrieb) 
Oberschmelzer, Hochofen 

1902 
1936 
1908 
1931 

5. Juli 
14. Juli 
23. Juli 
27. Juli 
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