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16. Jahrgang
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Titelseite: Das fertige Rohr schiebt sich aus
der Schweifmaschine. Das von der Maschinen-
fabrik Deutschland fir eine algerische Firma
gebaute Rohrwerk besteht aus vier Spiralrohr-
schweifmaschinen und aus zahlireichen
Nebenanlagen. Auf dem Bild sind Ing. Helmut
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Riickseite: Ein Blick in die in diesen Wochen
erweiterte Breitband-Beschichtungsanlage in
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je nachdem, ob Pladur oder folienbeschichtetes
Platal entstehen soll — auf das Band auf.

Rainer Konderla regelt die Dicke des

Auftrags und lberwacht die Anlage; rechts
Franz Sehrig

Kooperation - ein Gebot unserer Zeit

Kooperation, das hei3t Zusammenarbeit, ist seit dahren imyWirtschaftsleben der In-
dustriestaaten ein Begriff, von dem immer wieder'und tiberall gesprochen wird. Die
Ursachen fiir die stindig zunehmende Kooperation sind teils technischer, teils wirt-
schaftlicher Art. Fiir die Stahlindustrie ergeben sie ‘'sich vornehmlich aus der tech-
nischen Entwicklung, die vor allem den Betriebszuschnitt beeinfluBt. Die erforder-
lichen technischen Anlagen wachsenyimmer mehr in GroBenordnungen hinein, die
haufig sowohl in der Finanzierung wie auch'in ihrer Auslastung die Mdglichkeiten
eines einzelnen Unternehmens iibgrsteigen: Die Investitionen miissen daher schwer-
punktmaBig zusammengefaBt und’ zeitlich gut aufeinander abgestimmt werden. Da
hierbei immer wieder Kapazitdtsunterschiede zwischen den einzelnen Werksanlagen
entstehen, die mitunter erhéblich'sind, liegt es nahe, auf der Grundlage fairer Verein-
barungen mit anderen Unternehmen zusammenzuarbeiten, um freie Kapazitaten
untereinander auszutauschensyum die Erzeugungsprogramme abzustimmen und zu
bereinigen.

Hoesch hat den Weg deiKooperation mit anderen Unternehmen schon sehr friithzei-
tig beschrittens,Diese Zusammenarbeit erwies sich als richtig.

Nachhaltiger und 'umfassender als die ersten Kooperationsvereinbarungen, die sich
auf Lohnwalzungen erstreckten und in das Jahr 1957 zurickreichen, wurde dann aber
die technisch-wirtschaftliche Zusammenarbeit auf der Grundlage von Vereinbarun-
gen'iiber den gegenseitigen Kapazitatsaustausch, die vor dem Zusammenschlufl
zwischen”Hoesch und der Dortmund-Hérder Hiittenunion AG sowie den Hiitten-
werken Siegeriand bestanden. Diese Form der Kooperation stieB jedoch mehr und
mehr auf nicht zu berwindende Grenzen, vor allem, als es um eine Vertiefung der
Zusammenarbeit bei Fertigerzeugnissen ging, die nur dann sinnvoll ist, wenn alte
Anlagen eines Partners stillgelegt werden, um die modernen Anlagen des anderen
voll auslasten zu kénnen. In diesem Stadium der Kooperation stellte sich zwangslaufig
die Frage einer gesellschaftsrechtlichen Verbindung der beiden Partner. Bei der Fu-
sion der beiden Gesellschaften bot sich zugleich als gliickliche Losung an, den
Hauptaktionar der Hittenunion, die Koninklijke Nederlandsche Hoogovens en Staal-
fabrieken NV, in eine Zusammenarbeit einzubeziehen.

Bedeutungsvoll fir die Kooperation wurde schlieflich auch der Erwerb einer Betei-
ligung an der Stahlwerke Siidwestfalen AG. Diese Beteiligung er6ffnet fiir Hoesch
eine gute und groBe Méglichkeit zur Zusammenarbeit mit einem bedeutenden Edel-
stahlerzeuger, da unsere Hittenwerke zu dessen Versorgung mit Qualitédtsstahlen
und niedrig legierten Baustahlen weitgehend beitragen kénnen.

Gerade in den letzten Wochen konnten wir —im Einvernehmen mit unseren niederlan-
dischen Freunden - mit der Mannesmann AG, mit der durch Lohnwalzungen, aber
auch durch den gemeinsamen Bau eines GroBrohrwerkes schon seit langen Jahren
Anséatze zu einer Partnerschaft bestanden, eine weitere Kooperation einleiten. Wir
erklarten unsere grundsatzliche Bereitschaft, uns zur Hélfte an der von Mannesmann
in Duisburg-Huckingen geplanten neuen BreitbandstraBle zu beteiligen. Die Vorstande
sind ferner ibereingekommen zu priifen, welche weiteren Moglichkeiten der Koope-
ration zwischen Hoogovens, Mannesmann und Hoesch auch auf anderen Gebieten
bestehen.

Wir sind der Uberzeugung, da3 mit solchen Kooperationsvereinbarungen im gesamt-
wirtschaftlichen Interesse Uberkapazitaten vermieden werden. Wir werden daher alle
Moglichkeiten der Kooperation sorgfaltig priifen, zumal die technisch-wirtschaftliche
Entwicklung mit ihrem Zwang zu stédndig groBer werdenden Betriebseinheiten die
Industrie vor immer groBere Aufgaben stellt. Durch Kooperation lassen sich aber mit
der besseren Auslastung der Anlagen die Vorteileder Kostendegression ausschépfen,
die gerade unter den heutigen Marktverhaltnissen sehr bedeutsam sind.




Die Trierer Walzwerk AG erzeugt Pladur und Platal™
nicht nur im Werk Wuppertal, sondern auch in Hamm

L2

Uberbreiten
kommen
aus Hamm

Nicht einmal zehnahre sind vergangen, seit-
dem Hoesch'auf der Kunststoffimesse 1959 den
neuen Verbundwerkstoff Platalvorstelite. Neben
einem belgischen Hersteller waren wir damals
die ersten in Kantinental-Europa, die Stahlband
mit Kunststoff beschichteten. Dieses modern-
ste Veffahren der Oberflaichenveredlung setzte
sich'sa schnell durch, daB heute allein in Europa
mehr. als 25 Unternehmen Stahlbander mit
Kunststoff beschichten. Doch unsere Trierer
Walzwerk AG, die seinerzeit Platal entwickelte,
gab sich mit ihrer Pionierarbeit nicht zufrieden.
So konnte neben dem in Wuppertal errichteten
Werk bereits vor zwei Jahren eine zweite
Beschichtungsanlage in Hamm in Betrieb ge-
nommen werden, die in diesen Wochen wesent-
lich erweitert wird.

Bis zu 1850 Millimeter breit sind die Bander

Die im Mirz 1966 innerhalb von sechs Monaten
montierte  Breitbandbeschichtungslinie  in
Hamm ist eine der neuzeitlichsten der Welt. Auf
ihr werden Bander bis zu einer Breite von
1850 Millimeter und bis zu einer Dicke von
1,5 Millimeter beschichtet. Augenblicklich be-
tragt die hochste Geschwindigkeit, mit der das
Band verarbeitet wird, 30 Meter je Minute.

Zwei Erzeugnisse werden in Hamm hergestellt:
® Pladur, ein in vielen Farben auf der Ober- wie
auf der Unterseite lackiertes Stahlband, das fir
die Herstellung von Decken- und Wandverklei-
dungen wie fir zahlreiche andere technische
Verwendungszwecke geeignet ist und das auf
der Oberseite mit einer abziehbaren Schutz-
folie versehen werden kann.

@ Platal, ein kaltgewalztes Breitband, auf das
einfarbige oder gemusterte Kunststoff-Folien
aufgetragen werden. Diese Folien geben dem
Blech das Aussehen von Holz, Leder oder Stoff.
Auch hier kann zum Schutz der Beschichtung
eine Schutzfolie aufgetragen werden, die nach
der Verarbeitung und Montage entfernt wird.
Spitzenprodukt ist das jedem Wetter Wider-
stand bietende Platal T, bei dem eine Polyvinyl-
fluorid-Folie aut feuerverzinktes Band kaschiert
wird.

142 Meter mift die Fertigungslinie

Die 142 Meter lange Anlage in Hamm beginnt,
wie alle bandverarbeitenden Fertigungslinien,
mit einem Haspel, von dem das Band abgespult
wird. Hier ist ein schwenkbarer Haspel aufge-
stellt, der zwei Ringe zugleich aufnimmt: Wah-
rend das Band des einen Ringes in die Anlage
lauft, wird der zweite eingesetzt und zum Ab-
wickeln vorbereitet. Ist das erste Bund abge-
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wickelt, wird das Bandende mit dem Anfang des
vorbereiteten Bundes von einer RollenschweiB3-
maschine Gberlappt verschweit. Wahrenddes-
sen stehen die Ringe eine kurze Zeitspanne still.
Um dennoch nicht die kontinuierliche Beschich-
tung zu unterbrechen, ist am Eingang wie am
Ausgang der Beschichtungslinie ein Band-
speicher angeordnet. Aus diesem Eingangs-
speicher, der als Vorrat vier Bandschlingen in
einem turmahnlichen Gerlist enthalt, lauft das
Band weiter, bis die beiden Ringe miteinander
verbunden sind.

DIE KUNSTSTOFF-

Nach dem Einlaufteil ist die Reinigungszone der
zweite wichtige Abschnitt der Fertigungslinie.
Hier wird auf das in langgestreckten Behaltern
verschwundene Band eine heie alkalische
Reinigungslésung aufgespritzt, deren Wirkung
rotierende Biirsten noch verstarken. Diese sorg-
faltige Reinigung ist notwendig, weil nur dann
die aufzutragenden Schichten auf dem Band
gut haften. Auch nach der Reinigung lauft das
Band in geschlossenen Behaltern weiter: In
ihnen wird der Stah! mit einer eigens entwickel-
ten Losung chemisch vorbehandelt. Sie verbes-

sert weiter die Haftfahigkeit des Bandes und er-
héht zugleich seine Karrosionsbestandigkeit.

Beschichtungsteil - Herzstiick der Anlage

Das in dieser Weise griindlich vorbereitete
Band nahert sich nun dem Herzstiick der An-
lage, dem Beschichtungsteil. Dessen erste
Station ist ein abgeschlossener, klimatisierter
und unter leichtem Uberdruck stehender Raum.
In ihm tragen Walzen entweder Lack oder Kie-
ber auf das Band auf, je nachdem, ob Pladur

oder folienbeschichtetes Platal erzeugt werden
soll. Die Dicke der aufgetragenen organischen
Schicht kann genau geregelt werden. Die
Unterseite des Bandes wird in jedem Fall zum
Schutz lackiert.

Das wahrend des Lackierens wieder sichtbar
gewordene Band verschwindet nun in cinem
30 Meter langen Ofen, in dem die Lackschicht
aushiértet. Sollen Folien aufgewalzt werden, er-
halt die aufgetragene Kleberschicht zugleich
die Temperatur, bei der sich die Folien am innig-
sten mit dem Stahl verbinden. Die Laminier-

1. Am Anfang unserer neuen und in diesen Wochen
schon wieder erweiterten Breitbandbeschichtungsanlage
in Hamm sleht ein seiner GroBe wegen eindrucksvoller
Schwenhkhaspel, der zwei Bandstahlringe zugleich auf-
nimmt: Wéhrend das Band des einen in die Anlage lduft,
wird der zweite zum Abwickeln vorbereitet - hier von
Bernhard Grimme

2 /st ein Ring abgewickelt, verschweifit Bernhard
Grimme an einer Rollenschweimaschine das Ende des
einen Bandes mit dem Anfang des vorbereiteten Ringes

3 Auf den Einlaufteil folgt die Reinigungszone, in der
das Band in langgestreckten Behiltern durch eine alka-
lische Lésung und mit Hilfe von Biirsten gereinigt wird

4 In diesem abgeschlossenen Raum tragen Walzen
entweder Lack oder Kleber - je nachdem, ob
Pladur oder folienbeschichtetes Plalal entstehen soll -
auf das Band auf. Mainhard Tessmann regelt die Dicke
des Auftrags und iberwacht die Anlage

5 Willi Schwiatkowski iiberwacht die Laminieranlage,
inder die Kunststoff-Folien auf das Stahlband aufgewalzt
werden

anlage, mit der die zu dicken Ballen aufgeroliten
Kunststoff-Folien kontinuierlich auf den Kleber
aufgewalzt werden, folgt unmittelbar hinter dem
Ofen. Nach dem Abkiihlen haftet die Folielun-
verriickbar fest auf dem Band. Mit Hilfe einer
zweiten Laminieranlage kann die Schutziolie
aufgebracht werden.

Der Beschichtungsteil ist bereits verdoppelt

Der nun folgende Awslaufteil, entspricht dem
Eingang der Anlage. Zunéchst lauft das Band

wieder durch einen Speicher, der gewdhnlich
léer ist und sich nur dann mit dem nachrticken-
den Band fillt, wenn ein kurzer Stillstand beim
Abnehmen der bis zu zehn Tonnen schweren
Bunde vom Aufwickelhaspel entsteht. Damit
die Breite des Bandes genau eingehalten wird,
durchlauft das Band eine Besaumschere.

In diesen Wochen hat die eben vorgestellte
Fertigungslinie ein zweites Herzstiick erhalten.
Die ersten beiden Stationen des Beschichtungs-
teiles — der Raum fiir den Lack- oder Kleberauf-
trag sowie der Ofen - sind in einer zweiten Aus-
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fihrung Gber der ersten noch einmal angeord-
net worden. Damit ist erreicht, daB auf das
Band in einem einzigen ununterbrochenen
Durchlauf eine weitere organische Schicht
aufgetragen und zugleich wéarmebehandelt
werden kann. ‘

Mit dieser Ausstattung bietet nunmehr das
Werk Hamm das gleiche bewahrte Erzeugungs-
programm wie die Anlage des Werkes Wupper-
tal - mit dem einen bemerkenswerten Unter-
schied: in Hamm wird das Stahlband bis zu
1850 Millimeter Breite beschichtet.
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A DreiBig Meter lang sind die Ofen, in denen die Lack-
schicht aushértet und in denen der Kleber die Tempera-
tur erhalt, bei der sich die Folien am besten mit dem
Stahl verbinden

¥ Hat das Band — damit seine Breite genau eingehalten
wird - eine Besdumschere durchlaufen, wickelt es ein
Haspel zu Bunden auf, die bis zu zehn Tonnen wiegen.
Dieter Lessméllmann steuert den Haspel

1

A Das fertige Rohr schiebt sich
aus der Schweipmaschine. Wéh-
rend des Probelaufs machen
sich die algerischen Monteure
Bouchagour und Tria mit dem
Arbeitsablauf vertraut

» Die Rohrschweifmaschinen
werden in den Werkhallen der
Maschinenfabrik Deutschland
vom Kunden abgenommen. Eine
zu diesem Zweck aufgebaute
Maschine zeigt unser Bild: im
Vordergrund ist das einlaufende
Band, im Hintergrund links das
gerade geformte und geschweifte
Spiralrohr zu sehen

« Ingenieur Karl Wege und sein
franzésischer Kollege Audibert
iiberpriifen an anderer Stelle die
Schaltung der Schweifmaschine,
die die Bandkanten der einzelnen
Bandstahlringe verbindet

HOESCH  Rohrwerk fiir El Hadjar

Seit Gber 40.Jahren fertigt Hoesch Stahirohre. Die in dieser Zeit
gesammelten Erfahrungen schlagen sich nicht nur in der Rohr-
erzeugung'nieder, sondern auch im Bau betriebsfertiger Rohrwerke,
die die.Hoesch Réhrenwerke zusammen mit der Hoesch Maschinen-
fabrik, Deutschland und mit Hoesch Export planen, bauen und
liefern. In diesen Tagen wurden bei der Maschinenfabrik Deutsch-
land die letzten Maschinenteile fiir ein Rohrwerk versandbereit
gemacht, das die algerische Firma Société Nationale de Sidérurgie
in Auftrag gegeben hat. Die Jahreskapazitédt dieser Anlage wird
100000 Tonnen betragen. Unsere Skizze auf der ndchsten Seite
zeigt, daBB das im Entstehen begriffene Werk aus vier Spiralrohr-
schweiBmaschinen und aus den dazugehérenden Neben- und Prif-
anlagen besteht, auf denen Rohre mit einem Durchmesser von 16
bis 48 Zoll hergestellt werden kdnnen. Mitarbeiter von MFD haben
inzwischen gemeinsam mit in Dortmund ausgebildeten Algeriern
die Montage im algerischen El Hadjar begonnen. Wenn die An-
lage im kommenden Friihjahr die ersten Hochdruck-Pipeline-Rohre
fur den Transport von Gas und Ol erzeugt, werden wir ausfihrlich
tber das neue Werk berichten.




Das von der Maschinenfabrik Deutschland fiir eine
algerische Firma gebaute Rohrwerk besteht aus vier
Spiralrohrschweifimaschinen und zahireichen Ne-
benanlagen, deren Anordnung die Zeichnung dar-
stellt. 1 Coilvorbereitung, 2 Spiralrohrschweifma-
schine, 3 Rohrbesichtigung, 4 Rohrreinigung, §
Quernahtnachschweifung, 6 Qualitdtsvorpriifung,
7 Nacharbeit, 8 Réntgenbildwandler, 9 Aulogener
Brennring, 10 Wasserdruckprifpresse, 11 Rohren-
denfasbank, 12 Réntgenfotostand, 13 Endabnahme,
14 Rohrwaage
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A In einer anderen Werkshalle
justieren Heinz Sprave (links)
und Dieter Darbrock die Form-
einrichtung fiir eine der Rohr-
schweimaschinen

» Eine der zahlreichen Pruf=
anlagen - die Ultraschallan-
fage - montieren Wolfgang
Schumann (links) und Gerd
Stoverock

w Zugleich verlegt Horst Boy-
ko Leitungen fir die Zentral-
schmierung der Formeinrich-
tung
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Institutsdirektor besucht Umschiiler Der Direktor des Erlanger Institutes fir Arbeitsmarkt- und
Berufsforschung, Dr. Dieter Mertens, und Dr. Fritz Gegler von der Hauptstelle der Bundesanstalt fir
Arbeitsvermittiung und Arbeitslosenversicherung besuchten am 24. und 25. Juli das Arbeitsamt Dort-
mund. Sie wollten sich hier iiber die Verhéltnisse auf dem Arbeitsmarkt im Ruhrgebiet unterrichten.
Besonderes Interesse widmeten die Besucher den in der Lehrwerkstatt der Westfalenhiitte abgehaltenen
Umschulungslehrgéngen, die im Auftrage des Dortmunder Arbeitsamis eingerichtet wurden. Auf
unserem Bild sehen wir von links Betriebsdirektor Néll, die Leitenden Verwaltungsdirektoren Ahl (oben)
und Dr. Gegler (unten), Dr. Mertens, Betriebsleiter Freund und den Umschiiler Theo Gamann.

Saubere Luft auch iiber Kokereien Das Problem, die Luft reinzuhalten, sei in
den Vereinigten Staaten von Amerika nicht weniger dringend als bei uns, erkldrte
Frank /C. Lauer, leitender Kokerei-Fachmann eines Hiittenwerkes in Pittsburgh
(USA). Mr. Lauer besuchte die Kokerei Kaiserstuhl in seiner Eigenschaft als Mitglied
des Amerikanischen Komitees fiir Kokereimaschinen, um hier den von der Hoesch
Maschinenfabrik Deutschland mit einer neuartigen Entstaubungseinrichtung ver-
sehenen Koksofenfiillwagen zu besichtigen. An dem Besuch beteiligten sich auch
Dr. Eisenhut vom Steinkohlenbergbauverein Essen und die Herren Blase und Thie-
mann von der Firma Didier, Essen. Das Bild oben zeigt von links nach rechts: Ing.
Pfeiffer, Kokerei Kaiserstuhl; Ing. Sprinckstub, MFD; Dipl.-Ing. Gabriel, MFD;
Kokereidirektor Dr. Ohme; Verkaufsleiter Wolf, MFD; Kokereiinspektor Dr. Osborg;
Dr. Eisenhut, Mr. Lauer und die Herren Blase und Thiemann.

Hoesch - ein Name fiir Stahi  Diese Karte

erreichte uns aus Jugoslawien. Als Anschrift
hatte der Absender, der um Prospekte unserer
Erzeugnisse bal, nur ,,Hoesch - ein Name fir
Stahl'* geschrieben. Diese als Adresse wirklich

sehr knappe Angabe genigte jedoch der jugosla-
wischen wie der deutschen Post, und so diirfen
wir wohl die sichere Ankunft dieser Karte als ein
kleines Zeichen dafiir notieren, daf Hoesch in
der Tat einen Namen fir Stahl hat, der den
Menschen in vielen Landern geldufig ist.
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50 Jahre Hoogovens
_Aus einer kleinen Flamme eine grofle... |
oy |

Am 20. September 1968 sind 50 Jahre seit der
Griindung der Koninklijke Nederlandsche
Hoogovens en Staalfabrieken NV. vergan-
gen, des nahe ljmuiden gelegenen nieder-
lindischen Stahlunternehmens, mit dem
Hoesch eng zusammenarbeitet. Aus diesem
AntaB haben wir die wichtigsten Ereignisse
bei Hoogovens zwischen 1918 und heute in
dem folgenden Bericht zusammengestelit.

Als sich in der zweiten Halfte des vorigen Jahr-
hunderts die Industrialisierung in Westeuropa
immer stiarker durchsetzte, war die niederlandi-
sche Wirtschaft noch immer in erster Linie auf
Handel und Landwirtschaft gegriindet. Dennoch
entwickelten sich, hauptsachlich nach 1870,
dank der glinstigen geographischen Lage des
Landes und dank der zunehmenden Wirt-
schaftstatigkeit, auch verarbeitende industrien,
insbesondere eisen- und stahlverarbeitende
Betriebe.

Eine eisenschaffende Industrie gab es in jener
Zeit jedoch wegen des Fehlens einheimischer
Rohstoffe (Kohle und Eisenerz) noch nicht.
Eisenerz wurde in den Niederlanden (iberhaupt
nicht gefunden, und die Kohleférderung in der
Provinz Limburg war Ende des vorigen Jahr-
hunderts gering. in den Nachbarlandern ent-
standen Eisen- und Stahlwerke in der Nahe von
Kohle- und Erzvorkommen (Ruhrgebiet, Lothrin-
gen, Nordfrankreich, Belgien, Luxemburg und
England). Die eisen- und stahlverarbeitende In-
dustrie der Niederlande war zunachst auf die
Einfuhr ihrer Grundstoffe (Roheisen und Walz-
werkserzeugnisse) angewiesen. Diese Abhén-
gigkeit vom Ausland wurde immer mehr als
Nachteil empfunden, je starker die stahlverar-
beitende Industrie Anfang des 20. Jahrhunderts
wuchs,
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Darf ein Hiittenwerk am Meer stehen?

Eine neue Entwicklung erméglichte es nun, die-
sem Nachteil zu begegnen. Da geeignete in-
landserze nur unzureichend verfigbar waren,
begannen verschiedene westeuropdische ei-
sen- und stahlerzeugende Lander, darunter
Deutschland, im Laufe der Jahre immer mehr
hochwertige ausldndische Erze einzufiihren.
Ein groBer Teil dieser Erze wurde in Rotterdam
umgeschlagen. Diese Tatsache war fir die
Griindung einer Eisen- und Stahlindustrie in
den Niederlanden von gro8er Bedeutung.

Es lag namlich auf der Hand, daB diese Erze
durch die Einsparung von Umschlag- und
Transportkosten an der niederlandischen Kiiste
billiger sind als beispielsweise in Deutschland.
Zudem erwies sich, daB auch die Kohle aus
Deutschland und England an der niederléandi-
schen Kuste verhaltnismaBig billig zu erwerben
ware; auch die Forderung der niederlandischen
Zechen stieg standig. SchlieBlich erkannte man
auch, daB ein an der Kiiste liegendes Hitten-
werk, das gleichzeitig Gber gute Verkehrsver-
bindungen zum Hinterland verfigt, séine End-
produkte (Roheisen und Walzwerkserzeug-
nisse) zu ginstigen Bedingungen wiirde ‘aus-
fithren kénnen. Auf Grund all dieser Gegeben-
heiten verlor die These, daB ein Hattenwerk vor-
zugsweise in der Nahe von Erz- und.Kohlevor-
kommen errichtet werden_sollte, an Gewicht.
Man erkannte, daB ein Stahlwerk an der Kiste
ebenso groBe, wenn nicht gréere Vorteile bie-
ten kénnte.

Am 20. September 1918 wurde Hoogovens
gegriindet

Als dererste Weltkrieg eindringlich zeigte, wie
sehr die verarbeitenden Industrien der Nieder-

lande vom Ausland abhéangig waren, wurde be-
schlossen, eine eisen- und stahlerzeugende
Industrie an der niederlandischen [Kiste bei
ljmuiden zu errichten.

Am 31. Mai 1917 konstituierte sich ein ,,Komitee
zur Grindung eines Hochofen-, \Stahl- und
Walzwerks in den Niederlanden®, in\dessen
Griindungsversammlung die Komitee-Mitglie-
der Van Aalst, H. Colijn (dersspatere Minister-
prasident) und H. J. E./Wenckebach als der
eigentliche Initiator dés ganzes \Plans beauf-
tragt wurden, mit der. Regierung Kontakt aufzu-
nehmen. Dies filirte zu einer Regierungsbeteili-
gung in Héhe‘von hfl 7,5 Millionen am Griin-
dungskapital. Die weitere Finanzierung sicher-
zustelien, kostete viel Mithe. SchlieBlich wurden
17,5 Millionen niederlandische Gulden von pri-
vatér' Seite aufgetrieben. Nun beteiligte sich
auch die StadtAAmsterdam mit hfl 5 Millionen.
Das Gesamtkapital in Hohe von hfl 30 Millionen
war die héchste Summe, die fir die Griindung
eines. Industrieunternehmens in den Niederlan-
den je aufgebracht worden war. AuBerdem half
der Staat mit drei wichtigen Zusagen: Das junge
Unternehmen erhielt die Erlaubnis, einen Werks-
hafen zu bauen, der in direkter Verbindung mit
dem offenen Meer stand; das Werk durfte nach
den neuen Arbeitsgesetzen im Dreischichten-
dienst arbeiten, und es wurde ein Vertrag mit
den staatlichen Gruben in Limburg liber die
Lieferung von Kohie und Koks abgeschlossen.
Die eigentliche Griindung erfolgte am 20. Sep-
tember 1918 im Biro des Komitees in Den Haag.
Direktor der neuen Gesellschaft wurde H. J. E.
Wenckebach.

Nach der Griindung beschloB man, das Werk
in der Gemeinde Velsen nordlich des Nordsee-
kanals bei ljmuiden zu erbauen. Bald wurde der
Sechafen ausgehoben und das Werksgeldnde
an das Eisenbahnnetz angeschiossen. Inzwi-

schen war der erste Weltkrieg vorbei, aber die
Erwartungen, die sich an das Kriegsende knipf-
ten, wurden enttduscht. Die Materialpreise und
Léhne stiegen auf nie gekannte Héhen. Darum
wurde beschlossen, vorlaufig nur einen Teil der
urspriinglichen Planung zu verwirklichen, nam-
lich nur das Hochofenwerk zu errichten und
dieses als selbstandiges Werk zu betreiben. Der
Bau eines Stahlwerks und eines Walzwerks
wurde aufgeschoben. Um aber schon bald Er-
fahrungen und Produkte auszutauschen, ent-
schied man sich zur Beteiligung an anderen
Stahlunternehmen: 1919 an Demka, einer nie-
derlandischen Gesellschaft, und 1920 an der
Dortmunder Phoenix AG fir Bergbau und
Hittenbetriebe, der spateren Dortmund-Hérder
Hittenunion.

Anfang 1924: Erster Abstich am Hochofen 1

Ende 1919 zog man die Firma Freyn & Brassert
in Chikago zur technischen Beratung hinzu. Die
amerikanische Firma lieferte die Zeichnungen
und fGhrte die Oberaufsicht beim Bau und bei
der Inbetriebnahme der zwei geplanten Hoch-
ofen. Ein Jahr spater wurden die Bauvertrage
mit der deutschen Gutehofinungshiitte abge-
schiossen.

Ein kieines Biiro in Den Haag lenkte den Ablauf
der Ereignisse. Trotz einiger Enttauschungen
ging die Arbeitin Velsen gut voran. 1923 begann
der Probelauf elektrischer und mechanischer
Anlagen mit einem befriedigenden Ergebnis,
und am 6. September 1923 kam das erste Erz-
schifi, die ,,Fafner”, an. Als das Schiff geldscht
war, lagen 4000 Tonnen Erz als unansehnliches
Hauflein auf Lager. Damit lief der Betrieban.Dies
geschah unter der Leitung von Ingen Housz,
der 1924 zum Werksdirektor ernannt wurde.
Anfang Januar wurde die erste Koksbatterie in

A Y Die historische Aufnahme
rechts zeigt die ersten beiden
Hochéfen, von denen der erste
1924 und der zweite 1926 ange-
blasen wurde. Einen Blick iber
die Hochéfen von Hoogovens
heute bietet das Bild oben; von
links:Hochofen 5, 4, 3, 2 und 1;
der neue Hochofen 6 wird von
diesem Foto nicht erfaBt

Betrieb genommen; am Dienstag, dem 22. Ja-
nuar 1924, morgens um 11.15 Uhr, ¢ntfachte Frau
Wenckebach das Feuer im Hochofen 1. Leider
hinderte eine Erkrankung den Griinder, selbst
anwesend zu sein. Er schickte folgendes Tele-
gramm:,,So wie heute aus einer kleinen Flamme
eine groBe entfacht wird, so entstand aus einer
kleinen Idee eine groBe Schépfung dank der
Eintracht, Zusammenarbeit und groBen Hin-
gabe aller. Mein aufrichtiger Dank gilt darum an
diesem Tag der gesamten Belegschaft.”

Genau einen Monat nach Anblasen des ersten
Hochofens starb Wenckebach im Alter von
62 Jahren. G. A. Kessler, seit 1920 Direktor,
blieb mit der Leitung beauftragt, Ingen Housz
wurde im September 1924 ebenfalls zum Direk-
tor ernannt.

Hochofen 2 und 3 werden in Betrieb
genommen

Allmahlich gewann das Eisen von Hoogovens
Kunden auf den Markten Europas und Nord-
amerikas. Die Resultate waren ermutigend
genug, um auch die zweite Koksbatterie und den
zweiten Hochofen (Februar 1926) in Betrieb zu
nehmen.

Im selben Monat stiirzte der groBe Lagerkran
fiir Eisenerz um. Dies bedeutete fiir das junge
Werk einen schweren Schiag. Doch die Jahre
1927 bis 1930 wurden trotzdem Jahre des
Wachstums. So erhielt das Werk eine stabilere
Grundlage vor allem durch den Bau eines drit-
ten Hochofens, der als Reserve gedacht war.

Verarbeitung der Nebenprodukte
hilft Kosten senken

Da Hoogovens mehr Roheisen herstellte, als in
den Niederlanden abgesetzt werden konnte,

muBte das Werk versuchen, einen groBen Teil
des Eisens im Ausland zu verkaufen. Um den
Herstellungspreis des Roheisens zu senken,
widmete Hoogovens entsprechend den ldeen
von Wenckebach der Verarbeitung der Neben-
produkte viel Aufmerksamkeit. Schon im Jahre
1925 wurde Koksofengas an die Gemeinde Vel-
sen geliefert. Nacheinander ging das Gas auch
nach Beverwijk, Krommenie und Wormerveer.
Spater folgten Zaandam und Haarlem und
schlieBlich profitierte die ganze Provinz Nord-
holland von den Gasiberschiissen von
Hoogovens.

In der sogenannten Nebenproduktenanlage des
Werkes fiel aber auch Teer an, und fiir dessen
Verarbeitung wurde Hoogovens zur Halite
Eigentimerdes seinerzeitin Uithoorn bestehen-
den Teerdestillationsbetriebes von Van Seu-
meren.

1928 wurde in Zusammenarbeit mit der NV
Bataafse Petroleum Maatschappij die NV
Maatschappij tot Explotatie van Kooksoven-
gassen (MEKOG) gegrindet, um die Koks-
ofengase zu Ammoniak und dieses anschlie-
Bend zu Stickstoffdiingemitteln zu verarbeiten.
Auch ein anderes Nebenprodukt, namlich
Hochofenschlacke, begann man bald ertrag-
reich zu verwerten.

1930 wurde in Zusammenarbeit mit der NV
Eerste Nederlandsche Cement Industrie (ENCI)
in Maastricht die NV Cement-Fabriek ljmuiden
(CEMIJ) gegrindet, die die beim Hochofenpro-
zeB freiwerdende Schlacke zu Hochofenze-
ment verarbeitete. Die Fabrik nahm mit einer
Zementmiihle Mitte 1932 die Arbeit auf. Die
Schlacke fand jedoch auch Anwendung im
StraBenbau und als Rohstoff fir leichte Steine
und Steinwolle, zu deren Erzeugung andere
Firmen auf dem Gelande von Hoogovens An-
lagen bauten.
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A Am Anfang des Stab- und Drahtwalzwerkes stehen
der StoBofen (im Hintergrund) und die Walzgeriiste der
Vorwalzgruppe

Weltwirtschaftskrise brachte schwierige
Jahre

Die glinstigen Jahre 1927 bis 1930, in denen fast
hfl 6 Millionen investiert wurden, ermdglichten
dem jungen Unternehmen, der Wirtschaftskrise
der Jahre 1933 bis 1936 die Stirn zu bieten. In
diesen Jahren betrugen die gesamten Mittel fir
Investitionen weniger als eine Million Gulden.
Durch auBerste Sparsamkeit - einige Male
muBte die Belegschaft LohneinbuBen hinneh-
men, aber es gab keine Entlassungen - gelang
es Hoogovens dennoch, die Liquiditat zu ver-
bessern, wenn auch die Abschreibungen nur
teilweise verdient werden konnten. Wichtiger
war jedoch, daB das Werk in vollem Umfang be-
stehen blieb. Wahrend alle austandischen Kon-
kurrenten Produktionseinschrankungen vor-
nahmen, hielt Hoogovens den Roheisenabsatz
auf gleicher Héhe.

80 v.H. des von Hoogovens produzierten Roh-
eisens - seit 1928 in jedem Jahr 250000 bis
300000 Tonnen - mufBlten exportiert werden. Um
einen gréBeren Teil im eigenen Land absetzen
zu kdnnen, beschloB das Direktorium den Bau
einer RohrengieBerei. Nach vielen Versuchen
wurde ein eigenes Verfahren entwickelt, das
man in einer Versuchsanlage vervollkommnete
und danach in der endgtiltigen RéhrengieBerei
(seit 1936 in Betrieb) anwandte.

Der Schritt zum Stahl
Die wirtschaftliche Belebung spiegelte sich

auch im Bau von Koksbatterie 3 (1937). Nun
wurde auch der Stahihafen ausgegraben, ein
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Binnenhafen, der bis in die Mitte des Werks-
komplexes geht, denn der urspriingliche Plan
eines gemischten Hiittenwerkes sollte jetzt end-"
lich verwirklicht werden. Im Sommer 1937 fiel die
Entscheidung zum Bau eines Siemens-Martin-
Stahlwerks. Einer der beiden Rohstoffe fiir das
Siemens-Martin-Verfahren, der Schrott, war in
den Niederlanden in ausreichendem Ma@3e vor-
handen. Der Bau eines Walzwerkes muf3te aller-
dings aufgeschoben werden, bis sich die Fi-
nanzlage weiter gebessert hatte.

1938 hatte die niederlandische FaBfabrik Van
Leer in der Ndhe von Hoogovens ein Walzwerk
fur Feinbleche gebaut, in dem Stahlbiécke des
SM-Werkes verarbeitet wurden. 1941 wurde die-
ses Walzwerk von Hoogovens iibernommen.
Das Walzwerk wurde Walzwerk Ost genannt zur
Unterscheidung von Walzwerk West, dem
Walzwerk fiir Schiffs-, Kessel- und Konstruk-
tionshleche, dessen Bau 1939 begann. Der An-
fang des Krieges verzégerte die Arbeiten. Und
als das Werk 1943 fast fertig war, demontierte
die deutsche Besatzungsmacht die ganze An-
lage und tberfihrte das Werk nach Dgutsch-
land. Durch den zweiten Weltkrieg kamen auch
alle anderen geplanten Erweiterungen zum Er-
liegen. Am 13. Dezember 1944 schiieBlich wurde
das Werk véllig stillgelegt.

Nach 1945 erholte sich'das Unternehmen
schnell

Nach der Befreiung im Mai 1945 erholte sich das
Unternehmen schnell. Die CEMIJ war die erste
Fabrik, die im Juli 1945 wieder anlief. Ein paar
Monate spater folgten die Koksdfen und das
SM-Stahiwerk.

AnEnde des ersten Nachkriegsjahres gingen
das aus Deutschland zuriickgeholte Grobblech-
walzwerk, der Hochofen 2 und die RéhrengieBe-

« Blick in das Oxygenstahiwerk 1, dessen drei Konverter
je 100 Tonnen Stahl fassen

rei wieder in Betrieb. 1946 produzierte MEKOG
wieder Kunstdiinger, und das Roheisen floB aus
einem dritten Hochofen. 1948 wurde erstmalig
in drei Hochofen zugleich Roheisen hergestellt.
Dank der Steigerung der Roheisenproduktion
wurde das SM-Stahlwerk um einen fiinften Ofen
erweitert. Eine bedeutende Verbesserung -
nicht nur auf technischem Gebiet, sondern auch
auf dem Personalsektor — bedeutete die Inbe-
triecbnahme der RoheisengieBmaschine Ende
1948. Bis zu dieser Zeit floB das aus den Hoch-
dfen stammende Roheisen in Sandformen, eine
Art Gitterwerk in einem Sandbett. In diesen
Formen erstarrte das Eisen zu zusammenhan-
genden Masseln. Fortan konnten die Masseln
einzeln und maschinell gegossen werden.
1949 nahm Koksbatterie 4 die Produktion auf.
Ein Jahr spater begann die dritte Zementmiihle
bei CEMIJ zu arbeiten.

Breitere Grundlage durch Breedband

Ein bedeutendes Jahr war 1950, als das Werk
seine Grundlage erweiterte, indem es in Zu-
sammenarbeit mit dem niederlandischen Staat
die Breedband NV griindete, die zundchst aus
einem Warmband-, einem Kaltband- und einem
WeiBlblechwalzwerk bestand.

Die Griindung von Breedband war berall auf
dem Werksgelande spiirbar. Hallen mit einer
Lange von mehreren hundert Metern verénder-
ten das Ansehen des Werkes. Neue schwere
Maschinen kamen aus den USA. AuBerhalb der
Werkstore wurden fiir neue Mitarbeiter neue
Hauser gebaut. Insgesamt waren 1951 7300 Be-
legschaftsmitglieder beschaftigt, nachdem 1924
mit 500 begonnen worden war.

Ende 1952 wurde das Warmbandwalzwerk von
Breedband in Betrieb genommen, auf das bald
ein Kaltwalzwerk folgte. Das erste WeiBblech
wurde 1953 hergestellt. Im Juni dieses Jahres
eréfinete Konigin Juliana offiziell das neueWerk.
Ein Jahr zuvor war bei Hoogovens/das Block-
walzwerk in Betrieb genommen worden. Dieses
Walzwerk bildete die Verbindung zwischen dem
Stahlwerk und den Walzwerken.

Laufende Erweiterungen

Auch nach 1953 wurdefi die Erweiterungen zu-
gig fortgesetzt. Die vielen neuen Walzgeriiste

verursachten so hohe Spitzen im Elektrizitats-
verbrauch, daB eine eigene Hochdruckzentrale
Entlastung bringen muBte. Die Nachfrage nach
Roh- und Hilfsstoften nahm zu. Zwei Koksbat-
terien wurden deshalb hinzugebaut. Ende 1955
fiel der BeschiuB3 zur Erweiterung der Stahl-
produktion auf 1,1 Millionen Tonnen im Jahr.
Die Technik der Eisenherstellung wurde inzwi-
schen weiter vervollkommnet. Eine bessere
Aufbereitung des Eisenerzes bedeutete einen
hoheren Ertrag an Roheisen. 1956 ging deshalb
die Sinteraniage in Betrieb. Die Nachfrage nach
Stah! hielt in der Welt weiter an. Hoogovens
reagierte mit dem Bau eines sechsten Ofens im
SM-Stahlwerk.

Der Werkskomplex selbst brauchte immer
mehr Kihlwasser. Das Salzwasser aus dem
Meer war leider nicht Gberall brauchbar. Als
Lésung entstand eine achtzig Kilometer lange
Wasserleitung von Jutphaas am Lek nach
{jimuiden. Neue Kihltirme wurden gebaut, um
das kostspielige Lekwasser mehrmals nutzen
zu kénnen.

Der zunehmende Bedarf an Eisen fiihrte zum
Bau des vierten Hochofens, der am44. Januar
1958 angeblasen wurde. Das Ende [der Erweite-
rungen war jedoch noch nicht in Sicht. Anfang
1958 ging ein neues Stahlwerkiin Betrieb;/das
nach dem damals neuen Oxygenstahlverfahren
arbeitete,

1959 wurde bekanntgegeben, daB die Stahlpro-
duktion auf 1,6 Millionen Tonnen gesteigert
werden sollte. Dje siebte Koksbatterie trug mit
ihrem Koks fiir die Hochéfen dazu bei.

im Februar 1960 felgte'der Plan zur Hersteliung
von 1,9 Millionen Tonnen Stahl, und nichtganz
zehn Monate spater wurde beschiossen, 2,45
Millionen Tonnen Stahl im Jahr anzustreben.
Die Sinteranlage war inzwischen vergréBert
worden, Und das erst zwei Jahre alte Oxygen-
stahlwerk wurde bedeutend erweitert. Die bei-
den Konverter wurden durch drei neue Konver-
ter mit groBerer Kapazitat ersefzt. Ende 1961
wurde der fiinfte Hochofen fertiggestellt. Die
Baukosten betrugen rund hfl 50 Millionen. Zu-
gleich nahm Breedband eine zweite Kaltbandan-
lage und eine Anlage zum Verzinnen von Blech
in Betrieb.

1964 nahmen die ersten Profilwalzwerke
die Arbeit auf

Bis dahin hatte Hoogovens die Produktion auf
Flachprodukte beschrankt. Nach 1964 - das

Unternehmen hatte inzwischen alle Anteile an
der Breedband NV iibernommen - folgte def
Schritt zu profilierten Produkten. im November
des gleichen Jahres wurden die Kaliberwalz-
werke, die aus einem Blockwalzwerk, einem
Knippelwalzwerk und einem Stab- und Draht-
walzwerk bestanden, von Kénigin Juliana und
Prinz Bernhard in Betrieb gesetzt.

AuBerdem wurde die “Erzaufbereitung, die in-
zwischen drei Sinterbdnder umfaBte, um eine
Brech- und Siebanlage erweitert. Die Anzahl!
der Koksbatterien war auf achtiangewachsen.
Die Fabrik fiir Stickstoffdiingemittel (MEKOG)
und die Zementfabrik (CEMIJ) waren ebenfalls
bedeutend erweitert worden.

Die Entwicklung in der Kunstdiingerindustrie
machte es wilnschenswert, mit einem Phosphat-
werk 'zusammenzuarbeiten. Dies wurde 1961
verwirklicht durch die Fusion mit Albatros
Superfostaatfabrieken NV in Utrecht. MEKOG
und ABBATROS bildeten jetzt die beiden Ar-
beitsgesellschaften der Verenigde Kunstmest-
fabricken MEKOG-ALBATROS NV (VKF) in
Utrecht. 1967 stelite MEKOG in Ijmuiden 580000
Tonnen feste Endprodukte her. Das bedeutend-
ste Produkt war Kalkammonsaipeter. Andere
Erzeugnisse sind Kalksalpeter und Mischdiinge-
mittel. Ferner wurden Salpeterséaure, Ammo-
niumnitratlésung und wasserfreier Ammoniak
produziert. CEMIJ stellte 1967 mehr als eine
Millionen Tonnen Zement her. Die Fabrik ver-
fiigt Gber sieben Zementmihlen und ist die
groBte Hochofenzementfabrik der Welt.

Hoogovens plant eine Stahlerzeugung
von 5,25 Millionen Tonnen im Jahr

Ende 1965 wurde bei Hoogovens ein Investie-
rungsprogramm beschlossen, das die Stahl-
produktion aut vier Millionen Tonnen im Jahr
bringen sollte. Dieses Programm umfafite den
Bau eines sechsten Hochofens, eines zweiten
Erzkais und Erzlagers, einer Pelletieranlage
(Erzaufbereitung), eines zweiten Oxygenstahl-
werks, eines dritten Blockwalzwerks und eines
zweiten Warmbandwalzwerks.

Knapp drei Jahre spater und wenige Monate
vor dem Jubilaum des 50jahrigen Bestehens
von Hoogovens gab Dipl.-Ing. Drijver als Spre-
cher des Vorstandes einen neuen Erweiterungs-

¥ Hier ein Blick in die MeBwarle des neuen GroBhoch-
ofens 6, der rund eine Million Tonnen Eisen jahrlich er-
schmilzt

plan bekannt, der die Stahlproduktion auf 5,25
Millionen Tonnen im Jahr anheben soll. Das
Bauprogramm umfaBt einen siebten Hochofen,
eine neue Beizanlage, ein neues Kaltwalzwerk
und eine Bandverzinkungsanlage. Die neuen
Erweiterungen werden eine Investitionssumme
von rund hfl 750 Millionen erfordern. Zusammen
mit den in Bau befindlichen Projekten betragt
damit der Investierungsbedarf bis einschlieB-
lich 1973 rund 1650 Millionen Gulden. Die Beleg-
schaft, die heute 17200 Mitarbeiter umfaBt, wird
bis 1973 wahrscheinlich auf 19000 anwachsen.

Dieser neue Erweiterungsplan verdeutlicht am
besten, daB Hoogovens auch im goldenen Ju-
bilaumsjahr weniger in die Vergangenheit als in
die Zukunft sieht, fiur die auch wir unserem
niederlandischen Partner alles Gute wiinschen.

Otto Witt zum 60. Geburtstag

Otto Witt, Vorstandsmitglied der im saar-
landischen Homburg gelegenen Schwinn
AG, begeht am 20. September seinen 60.
Geburtstag. Otto Witt, der in Schiffweiler
im Saarland geboren wurde, legte am
Gymnasium von St. Wendel die Reifepri-
fung ab und nahm danach in Berlin das Stu-
dium der Wirtschattswissenschaften auf,
das er als Diplom-Kaufmann abschloB. In
einer Hamburger Exportfirma sammelte er
seine ersten berufiichen Erfahrungen, bevor
er als Direktionsassistent zu einem Thiirin-
ger Zweigwerk von Siemens ging. Nach der
Rickkehr des Saarlandes ibernahm er die
Leitung der Homburger Tramag GmbH.

Als auch nach dem zweiten Weltkrieg das
Saarland dem franzdsischen Wirtschafts-
raum angeschlossen wurde, betraute man
Otto Witt 1947 mit der Zwangsverwaltung
der seit 1928 zu Hoesch gehérenden Schwinn
AG. In den folgenden Jahren erneuerte er
die Geschaftsbeziehungen, die die Schwinn
AG vor 1935 mit Frankreich verbunden
hatte und sorgte fiir den Wiederautbau und
die Erneuerung der zum Teil zerstorten und
zum Teil veralteten Werksanlagen. 1954
wurde Otto Witt zum Vorstandsmitglied
der Schwinn AG berufen. Auch nach der
Riickkehr des Saarlandes nach Deutsch-
land gelang es ihm - vor allem mit Hilfe der
1957 in Pas de Calais in Nordfrankreich ge-
griindeten Schwinn S. &. r. L. -, den fran-
zésischen Absatzmarkt fir die Erzeugnisse
unseres saarlandischen Unternehmens zu
erhalten.

Viele gute Wiinsche werden Otto Witt zum
60. Geburtstag erreichen. Wir schlieBen
uns ihnen an und wiinschen ihm Gesundheit
und weiterhin viel Erfolg bei seiner Arbeit.
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Die Unzufriedenen im Beruf

Jede Jugendgeneration gibt den
Erwachsenen ihre  speziellen
Rétsel auf. Das war immer so.
Die heutige macht keine Aus-
nahme. Prift man die Ursache, so
findet man die Lésung oft genug
im Verhalten der Erwachsenen,
etwa In ihrem Eigennutz, ihrer
Kurzsichtigkeit, ihrer pddagogi-
schen Unsicherheit, ja in ihrer
eigenen Ratlosigkeit dem Leben
gegenuber. Man findet sie aber
auch in der von Ldrm, Tempo und
Reklame geprdgten modernen
Zivilisation und nicht zuletzt in
der heutigen Berufs- und Ar-
beitswelt. Erzieher und Soziolo-
gen stellen fest, daff es fiir die
Jugend noch nie so schwer war,
berufliche Erfiillung und Zufrie-
denheit zu finden. Ein prominen-
ter Arbeitsmediziner nannte kiirz-
lich auf einer Gewerkschaftsta-
gung eine Zahl: jeder zweite Be-
schiftigte stehe heute am fal-
schen Arbeitsplatz. Zu einem
dhnlichen Resultat kam das Deut-
sche Industrieinstitut bei einer
Befragung von 2000 Jugend/i-
chen: 53 v.H. verneinten, den
ihnen am meisten zusagenden
Beruf auszuiiben, 13 v.H. wupBten
nicht recht, und nur34v.H.waren
mit ihrer Berufslaufbahn zu-
frieden. Andere Befragungen Ju-
gendlicher ergaben Unzufrieden-
heitsquoten zwischen 20 und
30 v.H. Mit dem Alter steigt je-
dech erfahrungsgemdB die Zahl
der Unzufriedenen. Die hohe
Unzufriedenheitsrate schon bei
der heutigen Jugend hat Griinde,
die zum Teil in der ,Natur* der
modernen Technik liegen, also
unvermeidlich sind, und solche,
die in der mangelhaften Berufs-
aufkldrung und dem Fehlen einer
umfangreichen Berufsbedarfspla-
nung liegen - also vermieden
werden kénnten.

Die ,,unvermeidlichen’ Ursachen
bestehen in der vielzitierteny, Zer-
stiickelung’ der Industriearbeit,
in der oft einseitigen Béanspru-
chung der menschlichenysLei-
stungsfahigkeit 'und’ ihrer Be-
schrénkung auf einige Teilhand-
lungen. Die Arbeit nimmt den
meisten_Menschen heute nicht
mehr{ab, was sie an Erfahrung,
Kénnen und Leistungsbereit-
schaft anzubieten haben, so daf8
“diese Gaben verkiimmern. Jeder
Mensch aber hat ein elementares
Bediirfnis, seine Persénlichkeit in
seinen Werken zum Ausdruck zu
bringen. Das gilt besonders fiir
den Jugendlichen.

Die mit diesen Nachteilen einge-
handelten Vorteile der Industrie-
arbeit liegen auf der Hand: Ar-
beitsteilung, FlieBband- und Takt-
arbeit erlauben billige Produktion,
hohe Léhne selbst fir Ungelernte,
gréBeren Wohistand und so
weiter. Dazu eine immer kiirzere

Arbeitszeit. Die zunehmende
Freizeit bietet dem Arbeiter reich-
lich Médglichkeiten zum Aus-
gleich fiir die oft einseitige Be-
rufsarbeit, Méglichkeiten freilich,
die wenig genutzt werden: Be-
wegungsarmut und Langeweile
sind auch bereits typische Frei-
zeitprobleme geworden.
Vielleicht ist diese einseitige
Leistungsbeanspruchung der
Hauptgrund fiir die Feststellung
vieler Soziologen, daf die Jugend-
lichen heute im Beruf nicht mehr
den ,Llebenssinn” erblicken wie
noch ihre Vorfahren, dap die tiefe,
innere Bindung an die Arbeit ei-
nem sehr niichternen, sachlichen
Verhdltnis zum Beruf gewichen
ist. Die modernen Jugendlichen
beurteilen sehr realistisch ihre
Aufstiegs- und Verdienstchancen.
Die Glorifizierung und Idealisie-
rung der Arbeit ist ihnen fremd.
Es wadre falsch, ihnen daraus
einen Vorwurf zu machen oder
ihnen gar mangelnde Arbeits-
moral vorzuhalten. Diese sach-
liche Einstellung beeintrachtigt
keineswegs ihre Arbeitsleistung.
Im Gegenteil: Gerade das Wahr-
nehmen aller Chancen und Vor-
teile spornt zu erhéhter Leistung
an.

Rund neun Millionen deutsche
Erwerbstétige lben heute einen
anderen als den urspriinglich
erlernten Beruf aus. Sie haben in
ihrer Jugend umsonst gelernt.
Aus Stahlarbeitern werden Fri-
seure, aus Bdckern Autoschlos-
ser, aus Bergleuten Krankenpfle-
ger, aus Landwirten Textilarbeiter.
Diese Vergeudung von Zeit, Geld
und Arbeitskraft 3Bt sich nicht
mehr riickgdngig machen. Doch
1apt sich verhindern, daB immer
neue Generationen von Jugend-
lichen jahrelang ihre Krifte fehi-

investieren. Voraussetzung wire, |

daB in der Bundesrepublik ein
umfassender Plan (ber den kiinf-
tigen Berufsbedarf aufgestelit
wird. Der Jugendliche muf8 wis-
sen, welche Berufe und welche
beruflichen Qualitdten kiinftig
gefragt sind, damit er nicht etwas
Uberfliissiges lernt.  Denn
von den Struktur- und Konjunk-
turkrisen werden in erster Linie
die ,Uberfliissigen” betroffen,
diejenigen also, die etwas ge-
lernt haben, das nicht mehr ge-
fragt ist. Erstaunlicherweise aber
gab es bis vor kurzem in Deutschs
fand noch kein solches Berufs-
forschungsprogramm =)im Ge-
gensatz zu manchen anderen
Lindern. Diel Folge, ist, daf
Millionen von Jugendlichen nach
wievorBerufeerlernen underlern-
ten, die keine.oder nur noch eine
kurze Zukunft haben.

Auf diese verfahrene Situation
haben sich viele Unternehmer
lingst eingestellt. Sie ziehen in

ceigener Verantwortung die Kon-

sequenz und lassen ihre Lehr-
jingsbewerber noch einmal griind-
lich auf ihre Eignung fiir die
gewdhlte Berufslaufbahn testen.
Durch eine variable Berufsaus-
bildung, durch Umschulungs-
kurse sowie durch maximale
Abstimmung von Arbeitsplatz
und Eignung suchen sie die
Versdumnisse der zustindigen
offentlichen Instanzen zu Korri-
gieren. Eine Aufgabe,an der je-
der Vorgesetzte mitwirken sollte.
Berufliche Sicherheit, Leistung
und Zufriedenheit im Beruf" -
schreibt der Soziologe Schelsky -
,,sind  wesentliche Grundlagen
der seelischen Gesundheit des
modernen Menschen.”’ Sie sind
wesentliche Grundlagen fiir ein
florierendes Wirtschaftsunter-
nehmen.

Heinrich Rieker, im Irisette Brief,
Hauszeitschrift der Spinnerei und
Webereien AG, vom Juli 1968

THYSSEN

Mittoilungshlatt

In eigener Sache

Als im vergangenen Jahr zum
KongreB der europdischen Werk-
schriftleiter nach Berlin eingela-
den wurde, standen zwei Aus-
sagen flihrender Persénlichkeiten
der beiden Sozialpartner, die von
Ludwig Rosenberg, dem Vorsit-
zenden des DGB, und die von
Prof. Balke, dem Prdsidenten der
Bundesvereinigung der Deut-
schen Arbeitgeberverbdnde, rich-
tungweisend auf den ersten
Seiten des Tagungsprogramms.
Ludwig Rosenberg sagte: ,,Uber
die betrieblichen und (ber die
gesamtwirtschaftlichen Interes-
sen hinaus gibt es etwas Ent-
scheidendes, um das wir - Werk-

zeitschriften und Gewerkschaften
- uns gemeinsam bemihen mdis-
sen: Es gilt, die freiheitliche Ge-
sellschaftsordnung als Grundlage
unseres Lebens wund unserer
Existenz zu erhalten. Die Demo-
kratie wird keinen Bestand haben,
wenn sie nicht von den Menschen
mit Uberzeugung getragen und
das staatsbirgerliche BewupBtsein
stirker verankert wird. Das muf
sich sowohl im Belrieb wie im
Gesamtverhalten in der Wirt-
schaft und in der Gesellschaft
ausdriicken. Hier stellt sich
uns eine Aufgabe, die uns glei-
chermapBen verpflichtet.”

Dr. Siegfried Balke sagte: ,lch
hoffe, daB die Bedeutung der
Werkzeitschriften in Europa ge-
rade in Zeiten angespannter Wirt-
schaftslage (1967!) von allen Un-
ternehmen mit Werk- und Haus-
zeitschriften voll erkannt wird
und dafi sie dies wichtige be-
triebliche Instrument zur ak-
tuellen Aussage, Kommentierung
und Berichterstattung in zuneh-
mendem MaBe nutzen.”

Von beiden Seiten ein ,Ja' rur
Werkzeitschrift, wenn auch die
Begriindung aus der speziellen
Sicht der Partner erfolgt.

In jedem Fall bedeutet Werkzeit-
schrift: Information. Ohne In-
formation ist eine Orientierung
nicht méglich. Information mupB
am Anfang jeder gemeinsam zu
I6senden Aufgabe stehen.

Das Leben und Wohlergehen
eines Werkes im Verband seiner
Industrie und dardiiber hinaus der
Volkswirtschaft und die Arbeits-
bedingungen und -vorausselzun-
gen, unter denen die Mitarbeiter-
schaft angetreten ist, sind nun
einmal nicht von jedem einzelnen
Arbeitsplalz aus iberschaubars
Hier dbarnimmt die Werkzeit-
schrift die Vermittlerrolle, durch
die der interessierte Leser ‘die
Grundlagen firqedasqMitdenken
erhilt, ohne das @in modetrnes
Unternehmen auf die Dauer nicht
auskommen_kann.

DEW Thyssen, Mitteilungsblatt
Nr.3vom 26. Juli 1968

WISSENSWERTES auf

Aber steigende

einen
Blick

o N

Magere Jahre - aber keine Pleite

Die fetten Jahre der Rentenversicherungen sind vorbei. Im vergangenen Jahr gingen
die Ausgaben der Rentenversicherungen (ohne Knappschaften) zum ersten Male
um zweieinhalb Milliarden (iber die Einnahmen hinaus. Von 1968 bis 1972 wird das
Defizit trotz der beschlossenen Erhdhung der Versicherungsbeitrage auf schlieBlich
17 v.H. des™Arbeitsverdienstes weiter steigen. Das Bundesarbeitsministerium
rechnet fit diese Zeit mit einem Fehlbetrag von 7,7 Milliarden Mark. Die Folge: Das
angesammelte Riicklagevermdgen der Rentenversicherungen schmilzt von 24,8 auf
17,1 Milliafden Mark zusammen. Der Rickgang trifft — und das ist in der Tat ein
Problem — allein die Arbeiterrentenversicherung, wihrend das Ricklagevermdgen
der Angestelitenversicherung sogar noch kraftig wachsen wird. Aber trotzdem kann
_von einer katastrophalen Lage der Rentenversicherungen keine Rede sein. Die
dynamische Rente - also die jahrliche Erhdhung der Renten im Mafle des Lohnan-
stiegs - ist nicht in Gefahr. Noch viel weniger kann davon die Rede sein, daB die
Rentenversicherung etwa ,,pleite’ wére und die gegenwdértigen Renten nicht oder
nicht voll gezahlt werden kdnnten. Zu dem Defizit wird es ja gerade deshalb kommen,
weil das Bundesarbeitsministerium steigende Renten in seine Rechnung eingesetzt
hat. Und daB die Riicklagen in Zeiten der finanziellen Anspannung abschmelzen,
ist durchaus vertretbar, denn fiir eben solche Zeiten sind sie ja angelegt worden.
SchlieBlich bleiben, wenn man beide Rentenversicherungen zusammennimmt, auch
1972 noch 17,1 Milliarden dbrig.

RENTEN BLEIBEN DYNAMISCH
Renten erfordern...

...und Ruckgriff
auf das Vermogen

Vermogensbestand
der Angestellten- und der
Arbeiterrentenversicherung

*Schatzungen
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Zum 9. Gewerkschaftstag der |G Metall

Die nachsten Ziele

abgesteckt

Sicherheit
(| und

Unter dem Motto ,,Sicherheit und Fort-
schritt durch eine starke 1G Metall'* fand
vom 2. bis 7. September in Miinchen der
9. ordentliche Gewerkschaftstag der Indu-
striegewerkschaft Metall statt. An ihm nah-
men 407 Delegierte, 500 Gastdelegierte und
Giste aus dem Inland und Ausland - unter
ihnen Vertreter der Bundesregierung, der
Landesregierungen, der Parteien, des Vor-
standes des DGB und anderer Gewerk-
schaften - sowie iiber 200 Journalisten teil.
Héhepunkt der Beratungen und Beschliisse
iiber die gewerkschaftspolitischen Ziele der
niachsten Jahre auf wirtschaftlichem, ge-
sellschaftlichem und politischem Gebiet
war die Rede des 1. Vorsitzenden Otto
Brenner, dessen wichtigste Ausfiihrungen
wir hier zusammenfassen.

Otto Brenner stellte zundchst fest, dal eine
dauerhafte soziale Sicherheitjauf standigem
sozialen Fortschritt beruhe. Dieser Fortschritt
sei aber keine selbstverstandliche Folge der
technischen Entwicklung;sondern vielmehr das
Ergebnis des Ringens gesellschaftlicher Krafte
um Beharrenfoder,Veranderung, um Stilistand
oder Entwicklung. Entscheidend fiir den jewei-
ligen Ausgang des Ringens sei und bleibe der
Einflu8 [der#Acbeitnehmer und ihrer Organisa-
tionen auf die gesellschaftliche Entwicklung,
die politische ebenso wie die wirtschaftliche
undtauch die kulturelle. In dem Bemihen, die
Aufgaben der Gewerkschaften in unserer Zeit
stdndig neu zu umreiBen, hatte die Unruhe
unter dér Jugend aller Lander neuen AnstoB
gegeben. Es sei unangebracht und oberfléch-
lich, diese Unruhe wegen gewisser Formen und
Ausschreitungen schlechthin zu verurteilen,
anstatt die Ursachen zu erforschen. Dabei
zeige sich, daB die demokratische Reform
unserer Schulen, Universitaten und des ge-
samten Bildungswesens Teil des umfassenden
Kampfes gegen Abhangigkeiten, geistige Un-
freiheit und Unterdriickung, for die Verwirk-
lichung einer demokratischen Mitbestimmung
in der Geselischaft sei. Es liege nahe, diesen
Kampf im Bindnis mit den demokratischen
Parteien, ebenso wie mit den Studenten und
anderen Jugendgruppen, insbesondere der
Gewerkschaftsjugend, zu fiihren.
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Der Demokratie verpflichtet

Wie schon in seinem Geschaftsbericht, giog
Ofito Brenner noch einmal auf den Widerstand
der Gewerkschaften gegen die Notstands-
gesetze ein.und kniipfte dabei an die Demon-
strationen der Jugend an. Er stellte fest, daB
diewneuen Notstandsbestimmungen, solange
sie auf dem Papier stiinden, keine unmittelbare
Gefahr darstellten. Entscheidend sei jedoch,
daB sie ein Instrument fir méglichen MiB-
brauch und damit fir die Gefahrdung unserer
demokratischen Ordnung sein konnten. Es
bleibe deshalb Aufgabe aller demokratischen
Krafte und besonders der Gewerkschaften, mit
Entschlossenheit jeder miBbrauchlichen An-
wendung dieser Gesetze entgegenzutreten.

. Wir werden", so sagte Otto Brenner wortlich,
,in der Stunde der Gefahr unsere Verpflich-
tung, die demokratische Grundordnung gegen
ihre Feinde zu verteidigen, mit allen uns zur
Verfiigung stehenden gewerkschatftlichen Mit-
teln jederzeit voll und ganz erfiillen. Deshalb
bekennen wir uns zum politischen Streik als
einem legitimen Mittel der freien unabhéngigen
Gewerkschaftshewegung zur Wahrung der
Menschenwiirde, der Demokratie und der
Koalitionsfreiheit!"

Nachdriicklich warnte er davor, dem Anwach-
sen des Rechtsradikalismus unter dem Mantel
parteipolitischer Legalitat weiter tatenlos zuzu-
sehen. Nur eine unzweideutige entschiossene
Politik der demokratischen Krafte kdnne dieses
Ubel beseitigen und damit die Voraussetzung
fiireineweiteredemokratische Entwicklunginder
Bundesrepublik und fir ein friedliches Zusam-
menleben mit allen anderen Vélkern schaffen.

Sorgenvoller Blick nach Osten

Wie schon zahlreiche Diskussionsredner seit
dem ersten Tage des Kongresses, bekraftigte
Otto Brenner die Sympathie und Solidaritat der
IG Metall fiir die Arbeitnehmer der CSSR,
deren Kampf fiir die Verwirklichung eines hu-
manen, demokratischen Sozialismus Hoch-
achtung verdiene.

Angesichts der Besetzung der CSSR habe die
IG Metall ihre Einladungen an die Metallge-
werkschaften der UdSSR, Polens, Ungarns und

Bulgariens wieder riickgangig gemacht. Sie
habe damit einem Gebot der Solidaritat ge-
horcht und der Verpflichtung, alle Zeit fir Frei-
heit, Fortschritt und Frieden einzutreten. Den-
noch bleibe das Ziel die Verstandigung. Es sei
zu hoffen, daB nach Wiederherstellung norma-
ler Verhaltnisse in der CSSR die mit den Ge-
werkschaften der UdSSR, Polens, Ungarns und
Bulgariens eingeleiteten Kontakte, die zu einem
fruchtbaren Erfahrungsaustausch beider Seiten
gefiihrt hatten, wieder_aufgenommen werden
kénnten. ,,DaB dieser Tag recht bald kommt,
liegt ganz bei denen, die jetzt den demokrati-
schen Funken im Osten gewaltsam austreten
méchten und deren historische Schuld es ist,

« Otto Brenner bei
seinem Referat. Er
wurde vom Géwerk-
schaftstag mit 358 von
403 _Stimmen zum

1. Vorsitzenden
wiedergewdhlt

wenn die\ Politik der Verstandigung wieder in
Frage gestelit wird."

Zur‘Konzertierten Aktion

In einem Rickblick auf die wirtschaftliche Re-
zession warnte Otto Brenner vor einer Verharm-
losung der Gefahren, die ein solcher Krisen-
prozel in sich berge, wenn nicht rechtzeitig
und mit geeigneten Mitteln eingegrifien werde.
An den Auswirkungen der Rezession habe sich
gezeigt, da es ohne eine zielbewuBte aktive
Wirtschafts-, Finanz- und Kreditpolitik nicht
moglich sei, soziale Sicherheit zu gewahr-
leisten.

Der Redner befafite sich in diesem Zusammen-
hang ausfihrlich mit der Konzertierten Aktion.
Sie sei, so betonte er, keine Einrichtung, bei der
die Gewerkschaften zum Befehlsempfang anzu-
treten hatten, sondern eine Gelegenheit, die
wirtschaftspolitischen Ziele der Regierung zu
diskutieren. Die Konzertierte Aktion bedeute fir
die 1G Metall nicht die Aufhebung der Gegen-
satze zwischen Kapital und Arbeit und ebenso-
wenig den Verzicht auf Wahrnehmung der be-
rechtigten Interessen der Arbeitnehmer durch
die Gewerkschaften.

,,Es kann auf keinen Fall Autgabe der Konzer-
tierten Aktion sein, die gewerkschatftliche Tarif-
politik durch sogenannte Lohnleitlinien zu bin-
den und damit die Tarifautonomie aufzuheben.
Nach wie vor werden wir unsere Tarifpolitik
zwar in Kenntnis der wirtschaftlichen Fakten
und der Zielvorstellungen der Regierung, aber
in eigener Entscheidung und Verantwortung
gestalten. Jeder Versuch, die Tarifautonomie
anzutasten, wird auf den entschlossenen Wi-
derstand der gesamten deutschen Gewerk-
schaftshewegung stoen.”

Brenner forderte als Erganzung zu einer fort-
schrittlichen Konjunkturpolitik eine wirksame
Strukturpolitik, die die berufliche Mobilitat der
Arbeitnehmer verstarke, die regionale Wirt-
schaftsstruktur verbessere und maximale so-
ziale Sicherheit fiir die von Schrumpfungspro-
zessen betroffenen Arbeitnehmer gewéhrleiste.

Vermodgenswirksame Leistungen

Auf die Einkommens- und Vermoégensvertei-
lung eingehend, verwies er auf die systemati-
schen Schatzungen von Professor Gleitze,
nach denen von dem Privatvolksvermogen, das
seit der Waihrungsreform geschaffen sei,
70 v.H. den Selbstandigen und nur 30 v.H. den
Arbeitnehmern, Rentnern und Pensiondren
gehére. Otto Brenner auBerte sich skeptisch zu
den Planen und Vorstellungen einer Vermo-
gensbildung der Arbeitnehmer. Zudem sei auch
eine gerechtere Vermogensverteilung kein Er-
satz fir Mitbestimmung. Sie kénne die soziale
Stellung des Arbeitnehmers nicht grundlegend
veridndern. Die |G Metall halte daran fest, daB
Tarifvereinbarungen {iber vermégenswirksame
Leistungen zwar angestrebt werden soliten,
aber in jedem Falle zusatzlich zu den sonst
méglichen Lohn- und Gehaltserhéhungen.



Wortlich fuhr er fort: ,,Wir fordern daher mit
Nachdruck, in Zukunft konsequenter als bisher,
das Schwergewicht der staatlichen vermégens-
politischen MaBnahmen auf die Férderung der
Sparfahigkeit und der Sparneigung der unteren
Einkommensschichten zu legen. Weiter mis-
sen alle jene Steuerverglinstigungen abgebaut
werden, die der Vermdgensbildung gerade bei
hohen Einkommen zusatzlichen Vorschub lei-
sten. SchlieBlich fordern wir eine Umgestaltung
und Vereinfachung des gesamten Steuer-
systems, damit die Steuerlast endlich sozial
gerecht verteilt wird.**

Mitbestimmung ausweiten!

Zum Ausbau der Mitbestimmungsrechte, einem
der Zentralthemen dieses Gewerkschaftstages,
sagte Otto Brenner: ,,Die Mitbestimmungs-
konzeption der deutschen Gewerkschaften will
alle Menschen an der wirtschaftlichen Willens-
bildung gleichberechtigt teilnehmen lassen. thr
geht es darum, die Wirtschaft im weitesten -
und ich moéchte sagen auch im menschlich-
sten - Sinne des Wortes allen dienstbar zu
machen.

Unsere vielfaltigen Bemiithungen auf dem Ge-
biet der Mitbestimmung orientieren sich an die-
sem Leitgedanken. Der Entwurf eines Mitbe-
stimmungsgesetzes sowie die Novellierungs-
vorschlédge fiir das Betriebsverfassungsgesetz,
die der DGB vorgelegt hat, sind wichtige Er-
gebnisse dieser Arbeit. Sie sind zugleich auch
ein Beweis daflir, wie ernst es uns um diese
Frage ist. Ein Blick in das Grundsatz- und
Aktionsprogramm des Deutschen Gewerk-
schaftsbundes zeigt aber auch, daB unser Mit-
bestimmungskonzept weiter reicht. Nicht nur
auf der Unternehmensebene, sondern iiber sie
hinaus muf3 der EinfluB der Arbeitnehmer bei
allen nationalen, Ubernationalen und inter-
nationalen wirtschaftspolitischen Entscheidun-
gen gewahrleistet werden.

Gleichzeitig muB die Mitbestimmung im Unter-
nehmen, am Arbeitsplatz und im Betrieb er-
ganzt werden. Die Formen der {berbetrieb-
lichen und der innerbetrieblichen Mitbestim-
mung miissen sicher noch im einzelnen disku-
tiert werden. Aber daB die Mitbestimmung alle
Ebenen der Wirtschaft umfaBt und daB breiteste
Arbeitnehmerschichten an ihr beteiligt werden,
ist eine unabdingbare Forderung der Gewerk-
schaften. Sie ergibt sich aus der gewerkschaft-
lichen Konzeption von der Demokratisierung
der Wirtschaft.*

Folgen der Automation

Die modernen Formen des technischen Fort-
schritts wie die Automation wirden, so fuhr
Brenner fort, das nachste Jahrzehnt entschei-
dend beeinflussen. Wenn man unterstelle, da3
die Arbeitszeit und das Tempo des technischen
Fortschritts unverandert blieben, dann wirden
wir 1985 ein reales Sozialprodukt erzielen, das
mehr als doppelt so hoch sei wie heute. Diese

Rechnung bedeute, daBl wir das Sozialprodukt
von 1968 im Jahre 1985 in einer wéchentlichen
Arbeitszeit von 19,5 Stunden herstellen kénn-
ten oder umgekehrt, daB wir 1985 das Sozial-
produkt von 1968 in 23 Arbeitswochen herstel-
len und uns theoretisch einen Jahresurlaub von
29 Wochen leisten kénnten.

Das seien zwar rein hypothetische Maoglichkei-
ten, aber die Zahlen bewiesen doch, daB aktu-
elle gewerkschaftliche Forderungen wie die
Verlangerung des allgemeinen Urlaubs und die
EBintiihrung des bezahlten Bildungsurlaubs kei-
ne Trédume, sondern kurzfristig realisierbar
seien. Zur SchlieBung der in der Bundesrepu-
blik bestehenden ,,sozialwissenschaftlichen

36 auf 50 Pfennig zu erhhen und der Arbeit-
nehmerfreibetrag von 240 auf 720 Mark anzu-
heben.

Auf dem Gebiet der Sozialpolitik wiederholte
er die Forderung nach einem Altersruhegeld
und einer Erwerbsunfahigkeitsrente von 75 v. H.
des Arbeitsentgeltes. Aus sozial- und gesund-
heitspolitischen Griinden miisse jeder Arbeit-
nehmer die Méglichkeit haben, nach Erreichen
des 60. Lebensjahres zwischen Altersrente
oder weiterer Beschéftigung zu wahlen.

wAlle diese Fragen kénnen nur in einer sozial-
bestimmten Demokratie gelést werden, durch
die volle gesellschaftliche Gleichberechtigung
der arbeitenden Menschen, durch ihre Mitwir-

Licke* fordere die IG Metall seit langem eine
w~deutsche Kommission fir technischen und
strukturellen Wandel*, die mit wissenschaft-
lichen Methoden die Voraussetzungen fiir eine
automationsgerechte Wachstums- und Struk-
turpolitik schaffen solle.

Ziele und Forderungen

Der 1. Vorsitzende gab sodann einen Uber-
blick Gber die nachsten Ziele und Forderungen
der Industriegewerkschaft Metall, nachdem er
das seit dem letzten Gewerkschaftstag 1965 in
Bremen Erreichte umrissen hatte:

Die nachsten Aufgaben erstrecktenisich auf
eine Fortsetzung der aktiven T arifpolitik; einen
Mindesturlaub von vier Wechen;tafitvertrag-
liche Regelung eines Bildungsurlaubs; die ta-
rifliche Sicherung dergbettieblichen Soziallei-
stungen; die Einfihrung eines 13. Monatsein-
kommens undeermdgenswirksame Leistungen
zusatzlich zu'den Lohn-"Gnd Gehaltserhéhun-
gen.

Von Bundestag und Bundesregierung erwarte
man die arbeitsrechtliche Regelung der Lohn-
fortzahlung fiir kranke Arbeiter; die Authebung
der noch bestehenden Versicherungspflicht-
grenzen; die Férderung der Vermdgensbildung
fir die unteren Einkommensschichten; die Be-
endigung  der mietentreibenden 6ffentlichen
MaBnahmen. Die Kilometerpauschale sei von

A Hoesch-Mitarbeiter wihrend des Kongresses; von
links: Walter Tebbe, Betriebsratsvorsitzender des Wer-
kes Phoenix; Alfred Simon, stellvertr. BR-Vorsitzender
Weslfalenhiitte; Karl Ludwig Dieckerhoff, stellvertr.
BR-Vorsitzender Phoenix; Arbeitsdirektor Dr. Giinter
Sieber; Albert Pfeiffer, BR-Vorsitzender Westfalenhiit-
te; ‘Arbeitsdirektor Walter Hélkeskamp vom Vorstand
der. Hoesch AG; Fritz Wascher, Vorsitzender der Ver-
trauensleute der Westfalenhdtte; Hans Finger, BR-
Vorsitzender der Hoesch AG Réhrenwerke, Werk Barop

kung, Mitbestimmung und Mitverantwortung in
allen gesellschaftlichen Bereichen - in Politik,
Wirtschaft und Kultur."

Otto Brenner schloB mit den Worten: ,,Wir wol-
len — gestiitzt auf die Beschliisse dieses Ge-
werkschaftstages und auf das Vertrauen unse-
rer Mitglieder - in Solidaritat mit den im DGB
vereinten Gewerkschaften, in enger Verbunden-
heit mitderinternationalen freienGewerkschafts-
bewegung und im Vertrauen auf unsere eigene
organisatorische Starke weiterhin wirkenfireine
Weltdes Friedens und der Humanitat, fur Sicher-
heitund Fortschritt durch eine starke 1G Metall!*

Prominente nahmen Stellung

Eine wie groBe Bedeutung diesem Gewerk-
schaftstag beigemessen wurde, geht auch aus
dem Besuch prominenter Géaste hervor, die zu
den Forderungen der Gewerkschaftler unmit-
telbar Stellung nahmen. Willy Brandt, Bundes-
auBenminister und SPD-Vorsitzender, der
direkt von der Genfer Konferenz der Nicht-
Atommachte nach Minchen gekommen war,
kiindigte eine Initiative seiner Partei zur Erwei-
terung der Mitbestimmung noch in dieser Le-
gislaturperiode an und erlauterte ein Finf-
Punkte-Programm zur Verbesserung der euro-
paischen Beziehungen. Bundeswirtschaftsmini-
ster Prof. Karl Schiller lobte die maBvolle Lohn-
politik der Gewerkschaft und hielt fir das
nachste Jahr eine Lohn- und Gehaltserh6hung
von 6 v.H. fir moglich. Die Unternehmer forderte
er auf, fir eine erweiterte Mitbestimmung ein
eigenes Modell auszuarbeiten. Bundesarbeits-
minister Katzer verteidigte erhohte Aufwendun-
a2n far die Sozialpolitik, die er einen entschei-
denden Bestandteil des technischen und wirt-
schaftlichen Fortschritts nannte. Daneben
setzte er sich fir eine aktivere Politik zur For-
derung der beruflichen Bildung ein. Noch einmal
begrindete DGB-Vorsitzender Ludwig Rosen-
berg die Forderung nach erweiterter Mitbestim-
mung und sagte, nur wer gleichberechtigt nicht
nur Pflichten, sondern auch Rechte habe,
konne das gemeinsame Schicksal mitgestalten.

<« Bei der Besprechung eigener Diskussionsbeitrige;
von links Walter Hélkeskamp, Vorstandsmitglied der
Hoesch AG, Dr. Ginter Sieber, Arbeitsdirektor der
Hoesch AG Hdttenwerke, Albert Pfeiffer, Betriebsrats-
vorsitzender des Werkes Weslfalenhdtte, und Walter
Tebbe, Belriebsratsvorsitzender des Werkes Phoenix
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In dieser Aufsatzreihe stellen wir unseren Lesern aus der Viel-
zahl der in unseren Werken und Yerwaltungen ausgeibten
Berufe und Tatigkeiten Menschen vor, die stelivertretend [ir
ihre Arbeitskollegen stehen. Nachdem wir 1964 den Hochéfner,
den Hauver, die Laborantin, den Ausbilder, den Seilermeister,
die Stenotypistin, den Belriebsdirektor, den Elekirohauer, den
Schmied, den Forschungsassistenten, den Kaufmann, den
Walzer, 1965 den Schachtschmied, den Matrosen, den
Maschinenschlosser, den Former, den Konstruktionstech-
niker, den Lokfiihrer, den Fertigungsingenieur, den Ofen-
maurer, den Werkzeugmacher, den Lackierer, den Kontrolleur
und den Dreher, 1966 den Kraftwerkselekiriker ,den Innentrans-
portfahrer, den Programmierer, den Betriebsassistenten, den
Feuerwehrmann, den Schweifier, den Kokereisteiger, den
Industriekaufmann im Verkauf, den Modellschreiner, den Wal-
zendreher, den Hirter und den Kranfihrer, 1967 den Wei-
chensleller, den Feuerfestformer, den Arbeitsvorbereiter, den
Wettermann, den Oberschmelzer, den Rechnungsprifer, den
Mann im Sinterleitstand , den Lkw-Fahrer, den Elektroniker und
den Geschiftsstellenleiter vorgestelit haben, setzten wir unsere
Reihe 1968 mit dem Federnwickler, dem Sicherheitsingenieur,
dem Chemotechniker, dem Bilanzbuchhalter, dem Ver-
messungssteiger, der Sekrelarin und dem Verlademeister fort.

Zwischen Winderhitzern der Hochofenbetriebe
und der Werkstatt des Betriebes Energiewirt-
schaft liegt die Unfalistation mitten im Werks-
gelande. Heilgehilfe Hermann Schéttier sieht
von seinem Platz aus durchs Fenster auf die
Erzverladebriicke. Zwischen den Hochdfen,
Stahlwerken und WalzstraBen wirkt die einge-
schossige Unfallstation wie eine Insel. Diese
Insel ist als wichtiger Vorposten der werks-
arztlichen Dienststelle Tag und Nacht mit einem
Heilgehilfen besetzt. Der Werksarzt teilt den
Dienst der insgesamt zehn Heilgehilfen des
Werkes Westfalenhitte in Wechselschicht ein.

Flugasche im Auge

Hermann Schéttler hat um 5.30 Uhr seinen Vor-
ganger abgeldst, derihm, ehe er ging, noch liber
die Unfalle der Nachtschicht Bericht gab. Zum
Schichtwechsel hat er anschlieBend, wie {iblich,
mehrere Verbiande von kommenden und gehen-
den Mitarbeitern erneuert. Kurz nach sieben er-
schien ein Mann vom Siemens-Martinwerk, dem
Flugasche ins Auge geflogen war. Hermann
Schattler entfernte die Staubteilchen. Danach
blieb es eine Stunde ruhig. Doch kurz nach acht
wurde die Tir aufgerissen. Ein etwa dreiBig-
jahriger Schmelzer mit Verbrennungen am Fufl
humpeite herein. Hermann Schéttler setzte ihn
zurecht, legte das Bein auf die FuBstiitze und
zog Schuh und Socken des Verletzten aus. Er
sah, daB der FuBiriicken und das Gelenk stark
gerdtet waren. Sogar Blasen hatten sich schon
gebildet. Der Schmelzer muBte sofort zum
Werksarzt.

Zum Werksarzt iiberwiesen

Die Nummer der Werksfeuerwehr hat Hermann
Schéttlerim Kopf. Der Feuerwehrmann am Tele-
fon gab die Meldung weiter: ,,Zur Unfallstation
eins zwei sitzend zum Werksarzt." Sekunden
spater startete der Krankenwagen. Wéhrend
Hermann Schottler dem Verletzten einen
Schutzverband anlegte, erfuhr er, daB der
Schmelzer beim Rinnenbau am Hochofen in
heiBen Sand getreten war.

Bis der Krankenwagen vorfuhr, war der Unfall
im Verbandbuch vermerkt - Name und Marken-
nummer des Verletzten sowie Unfalizeit. Der
Fahrauftrag fir die Feuerwehr und die Uberwei-
sung fiir den Werksarzt lagen bereit.

Einer,
der
for
viele
steht

Vier Jahre ausgebildet

Hermann Schéttler ist 30 Jahre als Heilgehilfe
bei der Westfalenhiitte tatig. Er wurde als junger
Mann im evangelischen Krankenhaus WUnna vier
Jahre ausgebildet und hat im April 1937 sein
Staatsexamen als Krankenpfleger abgelegt. Als
er zu Hoesch kam, waren die Heilgehilfen der
Betriebskrankenkasse unterstellt, denn) die
Werksarztliche Diensstelle wurde erst 1940 ein-
gerichtet. In einem einzigenwerkseigenen Kran-
kenwagen und - wenn def nicht ausreichte - in
Wagen der Stadtischen Feuérwehr wurden da-
mals Verletzte zumsArzt gebracht, cbwohl sei-
nerzeit, wie sich Hermann,Schbttler erinnert, viel
mehr schwere Unfalle vorkamen als heute - ein
Erfolg der Beémiihungen des Arbeitsschutzes.

Vorsicht, Gasvergiftung

Trotzdem erlebt Hermann Schéttler jeden Tag,
daf Erste Hilfe im Betrieb sofort zur Hand sein
muB. Am haufigsten kommen Arbeitskollegen
zuihm, denen Flugasche ins Auge gefallen ist.

HeiBe Flugasche setzt sich leicht auf der Horn-
haut fest. Wenn depHeilgehilfe sie nicht mit in
Kochsalzlosung getrankter Watte, die er um ein
Glasstabchen wickelt, entfernen kann, mufl er
den Mann zum Augenarzt schicken. Oft genug
sind’auch Schnitt- und Stichwunden, Verstau-
chungen und Verbrennungen zu behandeln
oder weiterzuleiten. Arge Kopfschmerzen und
sogar BewuBtiosigkeit tauchen bei Gasvergif-
tungen auf, die Mitarbeiter hier und da erleiden,
wenn sie an Winderhitzern und Gichtgasleitun-
gen arbeiten. Liegt der Verdacht auf Gasvergit-
tung nahe, wird der Betreffende zunachst auf
eine Liege gebettet. Verdichtet sich nach der
Blutentnahme der Verdacht, wird er mit Sauer-
stoff beatmet. Hermann Schéttler verstandigt
auBerdem sofort den Gasschutz, der die Ur-
sache aufspiren muB. Danach macht er die
Blutprobe zur Untersuchung fiir das Hygiene-
institut fertig. Selbstverstandlich tragt er auch
diesen Fall ins Verbandbuch ein — und schafit
so Unterlagen fur die Berufsgenossenschatt,
die schon in manchem Fall wichtig geworden
sind.
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' Der Heilgehilfe

A Die Heilgehilfen
der Unfallstation 1(2
der Westfalenhiitte
leisten monatlich etwa
1700mal Erste Hilfe.
Hermann Schéttler
entfernt gerade ein
Kérnchen Flugasche
aus dem Auge unseres
Mitarbeiters Diether
Kilian

» Hermann Schéttler
ist seit einigen Mo-
naten gliicklicher
GropBvater, und dieses
} erste Enkelkind ist
augenblicklich sein
liebstes Hobby

Selbstdandig Erste Hilfe leisten

Ohne einen Blick fiir die Art der Verletzung,
ehne Erfahrung mit Kranken, ohne die ruhige
Art, die Vertrauen einfléBt, kbnnte Hermann
Schittier nicht Heilgehilfe sein. Doch so findet
er schneil heraus, was und wie es geschehen
ist, und was im Zusammenhang mit der Verlet-
zung sonst noch wichtig zu erfahren ist. Auf
diese Weise ist er imstande, sich in kiirzester
Frist ein Bild zu machen und zu handeln, indem
er entweder selbstandig hilft oder die Weichen
zum Werksarzt stellt. Nachts und an Sonn- und
Feiertagen steht der Name eines Arztes, der
Bereitschaftsdienst hat, auf seinem Schreib-
tisch, so daB auch dann keine Zeit verlorengeht,
wenn es einmal auf Minuten ankommt. Und auch
das kommt vor: Kollegen mit schweren Kreis-
laufstorungen, sogar mit Herzinfarkt, sind schon
zur Unfallstation gekommen. Alles in allem
genommen: Der Dienst des Heilgehilfen ist ver-
antwortungsvoil und befriedigend. Es ist ein
Beruf, mit dem man anderen helfen kann, und
immer sind genug andere da, die jemand brau-
chen, der mit kundiger Hand zu helfen ver-
steht.

Gebraucht wird Hermann Schoéttler aber auch
in seiner Familie. Die einzige Tochter, obwohl
in Hamm verheiratet, kommt ihre Eltern oft be-
suchen. Sie hangtan ihrem Zuhause, und daran
inderte sich auch nichts, als vor einigen
Wochen das erste Enkelkind erschien. Im
Gegenteil: GroBvater Hermann Schéttler weil
nichts, was er lieber téte, als sich mit der kleinen
Heike zu beschéftigen. Sogar die Spaziergénge
mitseiner Frauim Ostpark oderim Westfalenpark
sind dariiber schon zu kurz gekommen. An an-
deren Tagen fiillen die Tageszeitung und gele-
gentlich auch Harmoniumspielen die brige
Freizeit aus.

en Stil verbessern heiit den
A danken verbessern

v

Zum Verkauf gebracht...

Hier ein fragwiirdiges Rezept - kritisch gepruft,
nicht einer kritischen Prifung unterzogen:
Man nehme - nichtetwadie schlichtendeutschen
Tatigkeitswérter verkaufen, ausfiihren, versen-
den, vorschlagen, erledigen, anwenden usw.;
man kdnnte bei den Mitmenschen zu leicht als
ungebildet gelten, als primitiv ...
Man nehme vielmehr die dazugehorigen Haupt-
worter Verkauf, Ausfiihrung, Versand, Vor-
schlag, Erledigung, Anwendung, setze vor sie
ein passendes Verhaltniswort, hinter sie fir alle
dasselbe Tatigkeitswort bringen und
man hat vor sich die ,Sprachsinde unseres
Jahrhunderts", wie jemand dieses Ubel nannte,
das aufgeblasene, aufgeblahte Tatigkeitswort;
ich sage aufgeblaht; denn der entstandene Aus-
druck ist doppelt so lang wie das urspriingliche,
einfache Tatigkeitswort, hat aber nicht mehr,
sondern weniger Farbe als dieses.
Warum mu8 man einen Plan zur Ausfihrung
bringen, statt ihn einfach auszufiihren? MuB
man unbedingt ein Haus zum Verkauf bringen,
statt es zu verkaufen, oder eine Ware zum Ver-
sand bringen, statt sie zu versenden? Ist es
wirklich schéner, jemanden in Vorschlag zu
bringen, statt ihn vorzuschlagen? Oder eine
Angelegenheit zur Erledigung zu bringen, statt
sie zu erledigen?
Funf Beispiele, fiinf verschiedene Tatigkei-
ten, fiinfmal gute, lebendige, kraftvolle Tétig-
keitswdrter umstandlich umschrieben! Die
Funktion, die sie im Satzbau haben, wird in das
farblose Tatigkeitswort bringen verlegt, ihr
Sinn und Inhalt in das jeweilige Hauptwort. Das
farblose Tatigkeitswort ist beinahe schon kein
Tatigkeitswort mehr; es ist zum Hilfszeitwort wie
haben, sein und werden herabgesunken, zumblo-
Ben Flickwort. Und das zu Hilfe genommene
Hauptwort begiinstigt die Hauptwortsucht: an-
stelledeslebendigen Vorgangsim Tatigkeitswort
der Zustand, die Starre des Hauptwortes.
Priifen ist ein schones Wort. Aufgeblasen heiBt
es: einer Priifung unterziehen. Wer darum bit-
tet, daB man sein Gesuch einer wohiwollenden
Prifung unterziehen mdge, sollte nicht einge-
stellt werden, denn er ist umstandlich und wird
nicht rationell arbeiten. Der Generaldirektor, der
die zur Debatte stehenden Projekte einer kriti-
schen Wirdigung unterziehen zu wollen in
Aussicht stellt, um sie dann - nach erfoigter
Priifung - sofort in Angriff und die Vorberei-
tungsarbeiten persdnlich in Augenschein zu
nehmen - dieser Generaldirektor wird es, ohne
Hilfe seiner Assistenten, kaum schnell schaffen,
oder er will Zeit gewinnen. Und bei der Behdrde?
Da wird - ich wollte sagen: wurde friher - sozu-
sagen hauptberuflich in Ansatz gebracht, zur
Disposition gestellt, in Angriff genommen, zur
Durchfiihrung gebracht, und man wunderte
sich, daB alles so lange dauerte. Ich sagte:
friher! Die Zeiten sind langt vorbei, nicht wahr?
Oder? '

Hubert Venhaus
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Riickblick auf das Winterhalbjahr 1967/68

Wachsender Wille zur Weiterbildung

Unabhingig vom Riickgang der Konjunktur
in der Wirtschaft der Bundesrepublik im
Jahre 1967 fiihrte die Hoesch AG ihre um-
fangreichen MaBnahmen auf dem Gebiete
der Weiterbildung ihrer Mitarbeiter fort.
Diese Anstrengungen gehdren zu den Vor-
aussetzungen, die wachsenden Aufgaben
der Zukunft im immer stirker werdenden
Konkurrenzkampf zu meistern. Deshalb
gehoren auch zu den stindig wiederkehren-
den Themen in unserer Werkzeitschrift
Berichte iiber die Notwendigkeit einer soli-
den Grundausbildung und einer umfassen-
den und systematischen Weiterbildung.
Zum AbschluB eines jeden Winterhalbjah-
res berichtet WERK UND WIR - wie in dem
hier folgenden Beitrag - iiber die inner-
betriebliche Weiterbildung der Hoesch AG
fiir Fiihrungskrafte der Werke und Gesell-
schaften der Weiterverarbeitung und des
Handels sowie iiber die Weiterbildungslehr-
gange fiir unsere Angestellten; die Aus-
gaben fiir die Hiittenwerke und fiir den
Bergbau gehen auflerdem ausfiihrlich auf
die innerbetriebliche Weiterbildung in die-
sen Bereichen ein.

Arbeitstagungen fiir Filhrungskréfte der
Werke und Gesellschaften der Weiter-
verarbeitung und des Handels

Die Arbeitstagungen, Seminare und Weiterbil-
dungslehrgange der Hoesch AG sowie die
Weiterbildungsveranstaltungen der Hoesch AG
Hiittenwerke und der Hoesch AG Bergbau sol-
len den Mitarbeitern Gelegenheitigebenysihre
Kenntnisse auf vielen Gebieten Zu vertiefen und
zu erweitern, um sich den ‘steigenden Anfor-
derungen einer wandelnden, sozialen und tech-
nisch-6konomischen WYmwelt, anzupassen.
Die im Winterhalbjahr 1966/67 erstmals fiir die
Oberen Fithrungskrafte derWerke und Gesell-
schaften der Weitefverarbeitung und des Han-
dels durchgefihrten Arbeitstagungen wurden
auch im_ Winterhalbjahr 1967/68 fortgesetzt.
168 ObereFifingskrafte nahmen an diesen
dreitagigen Veranstaltungen teil. In den Ar-
beitstaguhigen wurden an einem Tag Grund-
fragen der Fiihrung sachkundig diskutiert. Ein
weiterer Tag war der Erérterung der organisato-
rischen Voraussetzungen, der Moglichkeiten
und der Grenzen des Einsatzes der elektroni-
schen Datenverarbeitung und ihrer Auswirkun-
gen auf die Unternehmensorganisation vorbe-
halten. Am dritten Tag wurden neben Grund-
fragen des Arbeitsschutzes auch rechtliche
Fragen des Arbeitsschutzes und arbeitsmedizi-
nische Probleme behandelt.

Meister und Vorarbeiter

Die seit dem Winterhalbjahr 1964/65 systema-
tisch betriebene Weiterbildung der Meister und
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Vorarbeiteraus den Werken und Gesellschaften
der Weiterverarbeifung und des Handels wurde
auch im vergangenen Halbjahr fortgesetzt.

140 Meister.und Vorarbeiter aus dem Bereich
der Weiterverarbeitung und des Handels be-
suchten bereits zum viertenmal die zweieinhalb-
tagigen Arbeitstagungen. 81 Meister und Vor-
arbeiter nahmen an ebenfalls zweieinhalb-
tagigen Veranstaltungen zum drittenmal teil.
Diese Tagungen fanden im Kohlberghaus in
Dahle bei Altena statt. In Hohenlimburg wurden
fiir Meister und Vorarbeiter getrennte Arbeits-
tagungen durchgefihrt. 38 Meister und 71 Vor-
arbeiter nahmen erstmals, 57 Meister und 30 Vor-
arbeiter nahmen zum zweitenmal an diesen Ver-
anstaltungen teil. Das sind insgesamt 417 Mit-
arbeiter, die freudig die Gelegenheit benutzten,
ihr Wissen zu vertiefen und mit den Kollegen
aus anderen Betrieben Erkenntnisse und Er-
fahrungen auszutauschen.

A Durchschnittlich 25 Teilnehmer kommen zu den
Arbeitstagungen fiir Meister und Vorarbeiter zusammen.
Hier ein SchnappschuB wahrend eines Vortrages beim
Lehrgang im Kohlberghaus in Dahle im April dieses
Jahres

Probleme der Menschenfithrung und Fragen der
Arbeitssicherheit wurden wiederum vorrangig
behandelt. Weitere Themen waren: Mitbestim-
mung und Betriebsverfassung, arbeitsmedizini-
sche sowie betriebs- und volkswirtschaftliche
Fragen als Grundlage fiir ein besseres Ver-
standnis der komplizierten Zusammenhénge
der modernen arbeitsteiligen Wirtschaft. In
einem einfilhrenden Referat wurden den Mei-
stern und Vorarbeitern der Aufbau, die Entwick-
lung und das Produktionsprogramm des
Hoesch-Kreises dargestelit.

Die Teilnehmer an den Arbeitstagungen fiir Filhrungskriifte im gesamten Hoesch-Bereich

im Winterhalbjahr 1967/68

Obere Techn. und Meister und Ausbildungs- Ausbildungs- Betriebs-
Fihrungs- kaufm. Vorarbeiter jeiter und leiter und rate
krafte Fihrungs- Ausbilder Ausbilder
kréfte kaufm. techn.-
Lehrlinge gewerbl.
Lehrlinge
Hoesch AG 168 (101) —_ 417 (357) 36 (16) 68 (57 57 (55)
Hoesch AG
Hittenwerke 345 (350) 331 (140) 311 (210) 54 (—) — 62 (63)
Hoesch AG
Bergbau — 34 (28) — — — =
Gesamt 513 (451) 365 (168) 728 (567) 90 (16) 68 (57) 119 (118)

in Klammern sind die Teilnehmerzahlen des Winterhalbjahres 1966/67 angegeben.



Tagungen fiir Ausbildungsleiter, Ausbil-
dungsmeister und Ausbilder technisch-
gewerblicher und kaufménnischer
Lehrlinge

Die Seminare fir Ausbildungsleiter, Ausbil-
dungsmeister und Ausbilder wurden ebenfalls
fortgesetzt. An diesen Seminaren nahmen
68 Ausbildungsleiter, Ausbildungsmeister und
Ausbilder technisch-gewerblicher Lehrlinge
und Anlernlinge aus dem gesamten Hoesch-
Bereich und 36 Ausbildungsleiter und Ausbil-
der kaufméannischer Lehrlinge und Anlernlinge
der Werke und Geselischaften der Weiterverar-
beitung und des Handels teil. Diese Arbeits-
tagungen haben zum Ziel, immer neue Wege fiir
eine griindliche Ausbildung unseres technisch-
gewerblichen und kaufménnischen Nachwuch-
ses aufzuzeigen.

Fir die Ausbildungsleiter, Ausbildungsmeister
und Ausbilder technisch-gewerblicher Lehr-
linge wurden vier je zweieinhalbtagige Veran-
staltungen im Kohlberghaus in Dahle bei
Altena durchgefiihrt. Fir die Ausbildungsleiter
und Ausbilder kaufmannischer Lehrlinge der
Werke der Weiterverarbeitung und des Handels
veranstaltete die Hoesch AG ebenfalls zweiein-
halbtagige Arbeitstagungen.

Eine gute Berufsausbildung und Berufserzie-
hung setzt padagogisch geschulte Ausbilder
voraus. Diese Ausbildertagungen sollen dazu
beitragen, die mit erzieherischen Aufgahen
betrauten Mitarbeiter in Ausbildungsfragen
weiterzubilden. Deshalb beschéftigten sich die
Teilnehmer auch vorwiegend mit Fragen einer
standigen Verbesserung der Lehrlingsausbii-
dung, mitden Anforderungen in den Priifungen,
mit rechtlichen Fragen des Lehrverhéltnisses,
mit Versetzungs- und Ausbildungspléanen so-
wie mit den Moglichkeiten und Grenzen einer
Stufenausbildung im gewerblichen und kauf-
mannischen Bereich.

Tagungen der Betriebsrite

Erfreulich war der Besuch der dreitdgigen
Arbeitstagungen fiir Betriebsratsvorsitzende
und deren Stellvertreter aus dem Bereich der
Weiterverarbeitung und des Handels. An den
Arbeitstagungen nahmen 57 Betriebsratsmit-
glieder teil.

Bei diesen Zusammenkiinften wurden vorrangig
die Probleme behandelt, die fiir die Tagesarbeit
der Arbeitnehmervertreter von besonderer Be-
deutung sind. Im Mittelpunkt der Diskussionen
standen erneut Fiihrungsfragen. Weiterhin, er-
orterten die Betriebsrite neben arbeitsmedizini-
schen und physiologischen Problemen sowie
rechtlichen Fragen des Arbeitsschutzes auch
aktuelle volkswirtschaftliche Tagesfragen.

Kurse fiir Angestellte

Die Weiterbildungslehfgange der Hoesch AG
fiir Angestelltevfanden/ weiterhin regen Zu-
spruch. Im Winterhalbjahr 1967/68 besuchten
508 Angestellite diese Lehrgénge. Sie fanden in
Dortmand, Hamm, Hohenlimburg und Schwerte
stattmDie Weiterbildungslehrgange umfassen
in' der Regel 12 Doppelstunden. Sie finden
jeweils in den Zeitraumen von September bis
Dezember und von Januar bis April eines jeden
Winterhalbjahres statt.

in der ersten Halfte des abgelaufenen Winter-
halbjahres (September bis Dezember) wurden
Lehrgange in Arbeitsrecht, Organisations-
praxis, Datenverarbeitung und Wirtschafts-
englisch durchgefiihrt. Im zweiten Teil des Win-
terhalbjahres 1967/68 (Januar bis April) fanden
Weiterbildungslehrgéange in Arbeitsrecht, Da-
tenverarbeitung, Betriebswirtschaftslehre, Ma-
terialkunde, Richtkostenrechnung, Wirtschafts-

englisch und dber das Grundwissen des Kauf-
manns statt;

Bisher nahmen mehr als 1600 Angestellte die
Gelegenheit wahr, durch die Teilnahme an
einem solchen Weiterbildungslehrgang ihr
Wissén aufzufrischen oder zu erweitern. Von
den 508 Mitarbeitern, die im abgelaufenen Win-
terhalbjahfan Lehrgéngen teilgenommen haben,
besuchten 225 (44,3 v. H.) diese Lehrgange mit
Erfolg. Ihre schriftliche Arbeit wurde also mit
mindestens ,,befriedigend** bewertet. Dieses Er-
gebnis ist erfreulich und zeigt deutlich die Lern-
bereitschaft unserer Mitarbeiterinnen und Mit-

A Das Kohlberghaus oberhalb des Nettetales im Kreis
Altena ist Tagungsort zahireicher Weiterbildungslehr-
gdnge. Hier erfreuen sich Meister und Vorarbeiter in
einer Diskussionspause der landschaftlich reizvollen
Umgebung

arbeiter. Es bestarkt in der Absicht, die Weiter-
bildungslehrgénge auch in Zukunft durchzufih-
ren.

Die hier angefiigte Aufstellung vermittelt einen
Eindruck davon, mit welchen Methoden und in
welcher Zeit der Lehrstoff den Hoesch-Mitarbei-
tern dargeboten wurde.

Formen und Inhalte der inner- und (iberbetrieblichen Weiterbildung

Personenkreis Lehrstoff Methode Dauer
Obere Fiithrungskrafte Mensch und Arbeit Kolloquien 2-3 Tage
Technik Vortrage
Wirtschaft Diskussionen
Meister und Vorarbeiter Mensch und Arbeit Vortrage 3-5 Tage
Technik Diskussionen
Wirtschaft
Ausbildungsleiter und Ausbilder Ausbildungs- und Vortrage 4-5 Tage
kaufmannischer Lehrlinge und Erziehungsfragen Diskussionen
Anlernlinge Wirtschafts- und Fallmethode
Rechtsprobleme
Ausbildungsleiter, Ausbildungsmeister Ausbildungs- und Vortrage 3 Tage
und Ausbilder technisch-gewerblicher Erziehungsfragen Diskussionen
Lehrlinge und Anlernlinge Rhetorik Fallmethode
Rechtsfragen
Betriebsrate Mensch und Arbeit Vortrage 2-3 Tage
Technik Diskussionen
Wirtschaft Kolloquien
Angestelite Themen aus den Gebieten Vortrage 12 Doppel-
Wirtschaft und Recht Diskussionen stunden
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Professor Dr. Walther Lobner:

Auch Weiterbilden will gelernt sein

Zum AbschluB der Veranstaltungen im
Rahmen der WeiterbildungsmaBBinahmen
der Hoesch AG im Winterhalbjahr 1967/68
kamen Personalleiter, Referenten und Ta-
gungsleiter, die bei den Arbeitstagungen
mitgewirkt hatten, zusammen, um fiir die
weitere Arbeit didaktische und methodi-
sche Fragen der Erwachsenenbildung ein-
gehend zu erértern, also Erfahrungen aus-
zutauschen iiber die Auswahl des zu behan-
delnden Stoffes bei der Ausbildung und
Weiterbildung sowie die Kenntnisse von
den piadagogischen Verfahren bei der Wis-
sensvermittlung in der Jugend- und Er-
wachsenenbildung zu vertiefen. Tagungs-
leiter war Professor Dr. Walther Lobner,
Leiter des Seminars fiir Wirtschafts- und
Sozialpddagogik an der Friedrich-Alexan-
der-Universitit Erlangen-Niirnberg. In dem
hier folgenden Beitrag gibt er einen Einblick
in die bei dieser Tagung behandelten Pro-
bleme und faBt noch einmal die grundsétz-
lichen Aufgaben einer Erwachsenenbildung
zusammen.

Die Schwedin Ellen Key pragte um 1900 ange-
sichts der in ganz Europa verstarkten padagogi-
schen Anstrengungen den Begriff vom wJahr-
hundert des Kindes*, das jetzt angebrochen sei.
Inzwischen hat es den Anschein, daB unsere
Zeit im Bildungsbereich auch ein Jahrhundert
des Erwachsenen zu werden verspricht. Die
Forderungen nach andauernder Bildung, nach
dem, Ein-Leben-lang-Lernen", deuten wohl dar-
auf hin. Der immer stéarker betonte +Stufen-
gedanke" im Erziehungs- und Bildungsbereich
verdeutlicht, daB vor allem innerhalb des moder-
nen Berufslebens dem Ausbildungsabschnitt,
der in der Regel mit dem Jugendalter zusam-
menfallt, weitere Bildungsstufen folgen miis-
sen, wenn der Werktatige den sich wandelnden
Anforderungen in Technik, Wirtschaftaund Ge-
sellschaft auch in Zukunft gewachsen sein, soll.
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Warum immer weiterlernen?

Die Notwendigkeit einer méglichst umfassen-
den und systematischen Erwachsenenbildung
ergibt sich aus personen- und aus sachbezoge-
nen Uberlegungen. Angesichts der zunehmen-
den Fille der Unterrichtsstoffe ist es notig, die
Jugend in den Schulen vor allem von Lehrstof-
fen zu entlasten, die ihre seelisch-geistige Auf-
nahmefahigkeit Gberfordern. Das gilt vor allem
fiir Fachgebiete, die ein tiberdurchschnittliches
MaB an abstraktem Denken und menschlicher
Reife voraussetzen, wenn sie wirklich bildend
wirken sollen.

Aus sachlicher Sicht wird die Erwachsenenbil-
dung immer notwendiger, weil sich infolge der
fortschreitenden Technisierung unsere Arbeits-
und Berufswelt in immer schnellerem Tempo
wandelt. In den meisten Berufen reicht das in
der Anlern-, Lehr- und Gehilfenzeit Erlernte
nicht mehr fiir ein ganzes Berufsleben aus. Des-
halb ist - bis auf wenige Ausnahmen —fjeder
Berufstatige schon gegenwartig gezwungen,
sich systematisch weiterzubilden, qum seine
volle Leistungsfahigkeit am gegebenen Arbeits-
platz zu erhalten.

{Uberdurchschnittlich begabte und besonders
leistungswillige Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
ter werden dariiber hinausalle ihnen gebotenen
Gelegenheiten wahrnehmen, sich fortzubiiden,
um sich auf diese’Weiseifachlich héher zu qua-
lifizieren und damit auch Voraussetzungen fir
einen béruflichen'Aufstieg zu schaffen.

Beruflich.beweglich bleiben

Beitder Weiterbildung handelt es sich also um
eine Art ,,Pflichtprogramm®”, das jeder in einer
qualifizierten Berufstatigkeit Wirkende zu er-
fillen hat. Die Anforderungen an die meisten
Mitarbeiter innerhalb unserer modernen Er-
werbsunternehmen andern sich im Industrie-
zeitalter infolge des sich immer schneller voll-

ziehenden Wandels in Wirtschaft und Technik.
Deshalb kommt es schon bei der allgemeinen
und der beruflichen Grundbildung daraufgan,
einen Nachwuchs auszubilden, depsfiicht aur
Gber ein bestimmtes Grundwissen undgdiber ein
elementares berufliches Kénnen verfiigty son-
dern der dariiber hinausdgeiibt und gewillt ist,
sich auf neue berufliche Anfordefungen einzu-
stellen. Betrieb und Schule ‘missen deshalb
zielstrebig auf das Entwickeln einer gewissen
,,Umstellfahigkeit4=schon bei den Lehrlingen
bedacht sein und anschlieBend vor allem durch
iberlegte Informationen in der Weiterbildung
eine solche dynamische Einstellungsfahigkeit
pflegen.

Wer gelernt hat, sich auf neue Situationen ein-
zustellen\(in Grenzfallen sogar durch eine Um-
schulung), wird die notwendigen Voraussetzun-
gensdazu mitbringen, dber die Weiterbildung
hinaus zur Fortbildung aufzusteigen. Unter-
suchungen haben gezeigt, daB in der gewerb-
lichen Wirtschaft der Bedarf an Fihrungskraf-
ten - vor allem der unteren und der mittleren
Stufen - in schnellem Tempo zunimmt. Es ist
deshalb erfreutich, daB sich nunmehr nach einer
langjahrigen und beschwerlichen Anlaufzeit
nach und nach immer mehr Lehrlinge fiir das
vom Bundesarbeitsministerium geschaffene
Berufsforderungsprogramm interessieren, um
beruflich aufzusteigen. In diesem Zusammen-
hang er6ffnen sich auch gute Aussichten far
einen sinnvollen Bildungsurlaub fir diejenigen,
die bisher schon aus eigener Initiative, und zwar
nicht nur mit dem Einsatz geistiger Kréafte, son-
dern auch mit finanziellen Opfern die notwen-
digen Vorleistungen erbracht haben.
Weiterbildung und Fortbildung der Mitarbeiter
kénnen innerbetrieblich, (berbetrieblich und
auBerbetrieblich erfolgen. Die Arbeitstagungen
der Hoesch AG fiir Fiihrungskrafte der Werke
und Geselischaften der Weiterverarbeitung und
des Handels sind {iberbetriebliche Veranstal-
tungen. Werden nur die FGhrungskrafte der
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Hoesch AG Huttenwerke eingeladen, handelt
es sich um eine innerbetriebliche Tagung
(innerhalb des einzelnen Betriebes). Die inner-
und UGberbetriebliche Weiter- und Fortbildung
werden ergéanzt durch die Teilnahme an Lehr-
gangen bestimmter Institute, die sich mit Er-
wachsenenbildung befassen. Dabei sprechen
wir dann von auBerbetrieblicher Weiterbildung.

Betrieb und Schule
miissen zusammenarbeiten

Eine in sich geschlossene Methodik und Didak-
tik der Erwachsenenbildung mufl erst noch ent-
wickelt werden. Bei ihrem Bemithen um eine
solche gedankliche Ordnungistdie theoretische
Padagogik, die Erziehungswissenschaft, weit-
gehend auf die Hilfe der Praxis in Betrieb und
Schule mit ihren vielfaltigen Erfahrungen ange-
wiesen. Deshalb ist es erfreulich, daB in zuneh-
mendem MaBe gréBere Werke —~ wie die Hoesch
AG - in standigem Gedankenaustausch mit
Lehr- und Forschungsinstituten unserer Univer-
sitaten stehen.

Auf Grund der taglichen Erfahrungen in der
Praxis und deren gedanklicher Verarbeitung in
der Theorie erscheint es empfehlenswert,
Methodik und Didaktik folgendermaBen zu
unterscheiden: Unter Didaktik sind die Fragen
nach dem stofflichen Inhalt der Ausbildung,
der Weiterbildung und der Fortbildung zu ver-
stehen. Bei der Methodik dagegen handelt es
sich um das Losen der zahireichen Probleme,
die die Wege zu den verschiedenen Zielen
padagogischer MaBnahmen innerhalb der Ju-
gend- und Erwachsenenbildung betreffen.

Bewegliche Lehrmethoden

Das zentrale didaktische Problem liegt darin,
angesichts der ,,Wissensexplosion* jeweils die
wichtigsten und fir ein Fachgebiet typischen
Stoffe und Verfahrensweisen auszuwaéhlen,
wobei es sich bei der Jugendbildung in der
Regel vorwiegend um allgemeine und grund-
legende Stoffe, bei der Erwachsenenbildung in
zunehmendem MaBe um spezielle Inhalte han-
delt.

Die Methodik der berufsférdernden Erwachse-
nenbildung steht gegenwartig weitgehend im
Zeichen des Vordringens sogenannter aktiver
Methoden. Neben den traditionellen Vortragund
das Referat treten in zunehmendem Umfange
das Gruppengespréch in kieinerem Kreis und
die Diskussion mit einer gréBeren Zahl vonTeil-
nehmern, kommen Arbeitsgemeinschaften und
Rollenspiel hinzu. In neuester Zeit erhalten auch
die ,,Fallmethode" und das Unternehmensspiel
Eingang in den Bereich der betrieblichen Er-
wachsenenbildung. Im ersten Uberschwang der
,,Reformmethodik’* hatte es den Anschein, als
ob nunmehr der Vortrag und das Referat zum
»alten Eisen' geworféen werden sollten. Aber
inzwischen hat man'erkannt, daB es keine nur
guten und schiechten, keine bioB passiven und
ausschlieBlich aktiven Verfahren gibt, sondern
daB sowohl in der dugend- wie in der Erwachse-
nenbildungumdglichst nach einer optimalen
Méthodenkombination gestrebt werden sollte.
Methodisch) besonders wichtig ist bei allen
MaBnahmen der Fortbildung, daB neben das

<« Prof, Dr. Walther Lébner (am Rednerpult) wihrend
seines Vortrages (iber Lehrmethoden in der Weiterbil-
dung. Links von ihm Dr. Harald Koch, der als stellvertr.
Aufsichisratsvorsitzender an der Tagung teilnahm und
noch einmal die Wege zu einer wirksamen Weiterbildung
aufzeigte. Rechts vom Vortragenden Dipl.-Handelslehrer
Wolfgang Tripp, Leiter der Abteilung Ausbildung und
Weiterbildung der Hoesch AG; neben ihm Edgar Merkel,
der Uber Grundfragen der Rhetorik referierte

Bemithen um das Anwenden einer der stoff-
lichen Eigenart des betreffenden Faches ent-
sprechenden Methode das Streben tritt, die
Teilnehmer der Erwachsenenbildung sehr be-
wuBt hinsichtlich der geistigen Arbeitstechnik
und des Beherrschens der Muttersprache in
Wort und Schrift zu schulen. Frauen und Mén-
ner in Fihrungspositionen missen nicht ‘aur
denken kénnen, sie miassen ihre ideen auch
mitteilen und gegen Widerstande vertreten, sie
sollen ihre Gesprachspartner atich “wirklich
liberzeugen kdonnen.

Priifungswesen im Wandel

Um in bestimmteniZeitabstanden den erreichten
Stand der Fdhigkeiten feststellen zu konnen,
wird es notwendig sein, innerhalb der berufs-
féordernden Erwachsenenbildung noch starker
als bisher das innerbetriebliche Priifungswesen
zu Gberdenken und nach und nach auszuge-
stalten.

|n"der. Frithzeit der Erwachsenenbildung wurde
meistens jegliche Leistungsiiberprifung durch
Dritte’mit dem Hinweis abgelehnt, daB der Er-
wachsene liber jugendgemaBe Examina hinaus-
gewachsen sei. Inzwischen hat aber die Erfah-
rung gelehrt, daB auch der ,,Durchschnitts-
Erwachsene* in zunehmendem MaBe eine Be-
statigung seiner Leistungen innerhalb der
Weiter- und Fortbildung recht hoch einschatzt.
Deshalb verlangt er — meines Erachtens ganz
mit Recht — neuerdings in stirkerem Umfange
Bescheinigungen dber regelmaBige Teilnahme
an Lehrgangen, und wenn diese wahlweise mit
einer Klausur abgeschlossen werden, ein Zerti-
fikat Gber das erfolgreiche Absolvieren des von
ihm belegten Kurses.

Solche Zeugnisse werden nicht, wieimmer noch
einzelne Kritiker befiirchten, zu einer ,Ver-
schulung* der berufsférdernden Erwachsenen-
bildung fiihren, sondern nach meinen Erfahrun-
gen im Gegenteil auf Grund »~gesunder* Erfolgs-
gefiihle zusétzliche Motive auslésen, sich fort-
zubilden.

Merkmal der Freiwilligkeit

Besonders kennzeichnend fir die Erwachsenen-
bildung ist ganz allgemein das Merkmal der
Freiwilligkeit. Deshalb kdnnen auch betriebliche
Prifungen niemals einem starren Berechti-
gungswesen Vorschub leisten. Zeugnisse dber
innerhalb der Erwachsenenbildung nachgewie-

A Zur AbschluBveranstaltung der WeiterbildungsmapB-
nahmenWim Winterhalbjahr waren Personalleiter und
Referentén ¢zusammengekommen, die bei Arbeils-
tagungen_und Lehrgingen mitgewirkt hatten. Unser
Bildzeigt eine Gruppe der Teilnehmer

sene Leistungen sind keine 'Berechtigungs-
scheine im engeren Sinne. Sie stellen ,,Wechsel
auf die Zukunft" dar, die im allgemeinen nur
dann eingeldst werden, wenn sie in Verbindung
mit hoher Leistungsfahigkeit und dberdurch-
schnittlicher Leistungsbereitschaft am Arbeits-
platz stehen.

Nach dem Gesagten istin Zukunft innerhalb der
Erwachsenenbildung dem Ausgestalten von
Zwischen- und AbschluBprifungen ein noch
groBeres Augenmerk zuzuwenden als bisher.
Die verschiedenen Examina werden dabei aller-
dings unter ausdriicklicher Betonung des Mot-
tos weiterzuentwickeln sein, moglichst fur wei-
tere Bildung aufzuschlieBen, und nicht etwa
damit Bildung abzuschlieBen.

Betriebspddagogisch planen

Nach diesen Bemerkungen zum betrieblichen
Prifungswesen schlieBt sich der Gedanken-
kreis Gber Notwendigkeit und Methoden einer
neuzeitlichen berufsbezogenen Erwachsenen-
bildung. Es sollte in diesem Zusammenhang
vor allem gezeigt werden, dal der moderne
Betrieb in Zukunft in noch starkerem MaBe als
bisher innerhalb seiner Planung neben tech-
nischen und wirtschaftlichen Daten auch per-
sénliche Probleme und hier wiederum solche
der Jugend- und der Erwachsenenbildung be-
riscksichtigen muB, wenn er im Zeichen des er-
winschten volkswirtschaftlichen Wachstums
nichtin seiner Entwickiung zuriickbleiben will.
Es empfiehlt sich nicht, wie haufig in friheren
Zeiten, MaBnahmen der Jugend- und der Er-
wachsenenbildung weitgehend den sogenann-
ten padagogischen Naturtalenten zu liberlas-
sen, vielmehr muB im ,betriebspadagogischen
Feld" ebenso wie im technischen und im &ko-
nomischen Bereich ganz niichtern geplant und
organisiert werden. Deshalb erfordern Bil-
dungsinvestitionen im Betrieb einen klaren
Blick fir die notwendigen Bildungsinhalte und
fiir die jeweils geeignetste Kombination von
Methoden innerhalb der Ausbildung der Ju-
gend und der méglichst sofort anschlieBenden
planvollen Weiterbildung der Erwachsenen.
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., Wozu brauchen wir denn den? Der kommt
doch nur zum Essen und kriegt das Beste!"
Gemeint war der Vater; gefragt die Mutter, die
einige Miihe hatte, dem wibegierigen Vierjéhri-
gen die Rolle des Ernahrers der Familie klarzu-
machen. Bei Shakespeare heiBt es: ,,Dein
Eh'mann ist dein Herr, ist dein Erhalter, dein
Licht, dein Haupt, dein Fiirst. Er sorgt fiir dich
und deinen Unterhalt... wenn du im Hause
sicher ruhst.* Hier wurde eine ungewdhnlich
Widerspenstige gezdhmt. Aber wie steht’s
denn bei uns mit der Rolle des ,,Erndhrers"?
Wie sieht die Familie ihn und seinen Arbeits-
platz?

Ehefrau und Kinder haben es schwer, Rolle und
Rang des ,,Familienvorstandes" richtig €inzu-
schitzen. Es gibt Ausnahmen, namlich in den
klassischen Familienbetrieben; also da, wo
Haushalt und Betrieb nicht raumlich getrennt
sind, sondern durcheinandergehen. Die Kinder
eines Biackers, eines Metzgers, eines Bauern,
eines Gastronomen, eings kleinen, Einzelhand-
lers wissen ganz genau, was ihr Vater leistet;
sie nehmen an seineém,Berufsleben teil, oft in-
dem sie schon in jungen@ahren im Betrieb mit-
helfen missen:

Aber mit dér TréAnung von Haushalt und Be-
trieb, wiessie fiir die modernen groBbetrieblichen
Produktionsformen die Regel ist, riickt das,was
der Bhemann und Vater beruflich tut, in weite
Ferne, Der Arbeitsplatz des , Alten" ist ein
hochst nebuloses Etwas. Das einzige, was der
Gattin und den SproBlingen bald klar wird, ist,
ob ‘der",Erhalter der Familie" wenig oder viel
verdient.

Im Grunde ist zwischen der Familie einerseits
und dem Arbeitsplatz des Vaters andererseits
ein gewisses Spannungsverhéltnis nur natir-
lich; besonders von der Frau aus gesehen, die
sich in einer recht passiven Rolle befindet. Sie
heiratet den Beruf des Mannes mit, ob sie will
oder nicht. Sie will ihren Mann fir sich, ganz
und ausschlieBlich; statt dessen wird ihr bald
bewu8t, wie sehr er auch mit der Firma verhei-
ratet ist. Den groBten Teil seiner wachen Zeit
verbringt er bei seiner Arbeit. Viele Manner
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Zwischen Familie
und Betrieb

,Wozu brauchen wir denn den?
Der kommt dech'nur zum Essen und kriegt das Beste!“

kommen abends so abgespannt und spét nach
Hause, daB fir die Familienur wenig Zeit bleibt.
Wenn dastiiber Monate und Jahre hingeht und
regeiméBig ausgedehnte Geschaftsreisen hin-
zukommen, fuhlt sich die Frau enttduscht, ver-
nachlassigt und beginnt mit dem beruflichen
Schicksal ihres Gatten, das auch das ihre ist, zu
hadern. Was kann, was soll sie tun?

In jedem Fall wird sie versuchen, die so einsei-
tigesgeschaftliche Aktivitat zu bremsen. Das ist
in wielen Fallen, da die ausgesprochenen
.Schaffer" sich ibernehmen und erste Anzei-
chen von ,Managerkrankheit festzustellen
sind, das einzig Wahre. Aber es ist fir eine
Frau gar nicht leicht, den richtigen EinfluB zu
nehmen. Im Leben eines jeden Mannes gibt es
zum Beispiel Mauern, iber die er hinweg muB,
er darf nicht plétzlich vor dem letzten Ziegel-

stein kapitulieren; das Verschnaufen kommt
nach dem Hindernis. Die Oppositionsrolle der
Frau, so verstandlich und natiirlich sie ist, kann
Mannern, die sich ohnehin kein Bein ausreiBen,
auch sehr schaden. Im Zweifel wird eine besorg-
te Gattin immer der Meinung sein, da3 er wegen
des Kratzens im Halse besser zu Hause bliebe,
daB er ohnehin viel zuviel tue, jedenfalls be-
stimmt mehr als alle anderen im Betrieb, daB3 er
fiir das, was er leistet, mehr verdienen muiBte.
Hier fangt die Versuchung zu Hause an (abri-
gens gelegentlich drastisch zu beobachten im
umgekehrten Falle, wenn namlich eine Sekre-
tarin heiratet, weiter im Dienst bleibt und nun
aber von ihrem Mann stindig ,aufgehetzt"
wird). Der Berufstitige selbst ist meist loyaler,
verniinftiger, weil er die Realitaten (und damit
die Grenzen) kennt. Im Zweifel fihit er sich sei-




ner Arbeit auch wirklich verbunden; er sieht in
ihr mehr als nur Gelderwerb und ist deshalb
auch bereit, einmal Opfer zu bringen, die er als
notig erkennt, die aber AuBenstehenden wenig
verstandlich erscheinen.

Es gibt naturlich auch das Umgekehrte: Nicht
jeder Mann leidet an einem UbermaB von FleiB
und Eifer. So sieht sich dann die Ehefrau vor der
schwierigen Aufgabe, ihrem ,.Ernahrer* mit
List und Tiicke zu etwas mehr Schwung zu ver-
helfen. Ein trauriger Sonderfall sind die super-
ehrgeizigen Gattinnen, die ihre Manner - aus
Unvernunft und Unkenntnis - hartnackig zu
einer Karriere qualen, fiir die sie einfach nicht
geschaffen sind.

Im allgemeinen weill die Familie viel zuwenig
von der beruflichen Welt, in der der Vater arbei-
tet und lebt, und kann daher auch nicht die rich-
tige Einstellung finden. Manche Unternehmen
haben Familienbesuchtstage eingerichtet. Auch
Werkzeitschriften, die ins Haus versandt wer-
den, kdnnen eine Briicke der Aufklarung und
des Verstandnisses sein. Zuallererst ist es
jedoch eine Frage des taglichen Gedankenaus-
tauschs der Ehepartner. Wer zu Hause nie ein
Wort Gber seinen Arbeitsallitag verliert, darf
sich liber Versténdnislosigkeit nicht beklagen.
Aber wer seine Frau auf dem laufenden halt,
wird bald diesen Gedankenaustausch nicht mehr
missen wollen. Frauen m(issen freilich auch zu-
héren, wenn sich die Manner das, was sie be-
schaftigt, von der Seele reden wollen. Das ist
manchmal gar nicht einfach bei der vielen haus-
lichen Ablenkung mit Kindern, Telefon und
Fernsehen. Man méchte den Ehefrauen aber
dringend raten: ,,Nimm Anteil, sonst tut's eine
andere." Das sind dann die Manner, die auf
Dienstreisen einer wildfremden Barfrau ihr
Herz ausschiitten.

Man solite sich keinen lllusionen hingeben: Es
gibt mehr Menschen, die in ihrem Beruf kreuz-
unglicklich sind, als man gemeinhin annimmt.
Darunter mogen konstitutionelle Unglicks-
raben sein, die niemals und nirgends mit ihrer
Umwelt zurechtkommen. Aber viele haben ein-
fach nicht die richtige Firma, die richtige Auf-
gabe gefunden, sind durch eine Verquickung
von Umstanden in eine Sackgasse geraten,
ohne dafl man einen plausiblen, konkreten
Grund dafiir anfiihren kénnte. Aber der Stachel
steckt im Fleisch. Wer mit sich selbst unzufrie-
den ist, sucht sich gern einen abstrakten Geg-
ner, einen begrifflichen Pappkameraden, auf
den er nach Herzenslust feuern kann: die
Geschéftsleitung; die ,,Zentrale in Hamburg";
das ,,System, mit dem hier gearbeitet wird";
,die da oben'. Das ist meist ein Zeichen einer
tiefgreifenden Entfremdung. Ein Menschijuder
seinen Arbeitsplatz ablehnt oder gar haBt, ist
ein schwieriger Umgang fur jeden, besonders
fir die Familie. Wenn es=einmal soweit ist,
sollte gekiindigt werden, unddieiEhefrau — meist
mehr auf das Bewahrende bedacht - sollte dem
nichts in den Weg legen:

Auf dem hohen-Podest des ,,hehren Erhalters*
steht der Ehemanasschon lange nicht mehr, und
diese Abdankung /des bértigen Patriarchen
kann einem ‘offenen und freimiitigen Familien-
leben.nur niitzlich sein. Die Hausfrau ruht auch
nicht sicher im Hause wie zu Shakespeares Zei-
ten, sondern arbeitet, wenn sie Kinder hat, weit-
“aus mehr Stunden pro Woche als alle Arbeiter
undAngestellten mit festgelegter Arbeitszeit.
Wenn nicht alles tauscht, ist der Mutter und
Hausfrau in den letzten Jahren neue Autoritat
zugewachsen. Um so mehr Grund, die Rolle des
Mannes - auch den Kindern gegeniiber - richtig
auszuleuchten, ohne Jupiterlampen, aber doch
mit der nétigen Helligkeit; denn schon ist es
schlieBlich nicht, wenn die lieben Kieinen fra-
gen:,,Wozu brauchen wir denn den?*

Jiirgen Eick

Unsere Jubilare

4O

4.10. 1968

1. 10. 1968
7.10. 1968
13. 10. 1968
19. 10. 1968

19.10. 1968

22.10. 1968
22. 10. 1968

29. 10. 1968

2.10. 1968

18. 10. 1968

16. 8.1968
28. 8. 1968

1. 10. 1968

Hoesch AG Bergbau

Max Keuchel, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Hoesch AG Hiittenwerke

Alfons Lass, Schichtmeister
Werk Westfalenhitte

Franz Kowalewski, Dreher
Werk Westfalenhitte

Eduard Talarczyk, Dreher
Werk Union

Heinrich Liitke-Volksbeck, Meister
Werk Union

Hermann Schulte, Ofenmann
Werk Westfalenhitte

Otto Wiesemann, Revisionsmeister
Werk Union

Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg

Rudi Landwehr, Wachter
Werkswache

Paul Utermann, Walzmeister
Warmwalzwerk

Johann Eversberg, Waschkauenwérter
Warmwalzwerk

Hoesch AG Bergbau

Hans Kunkel, Masch.-Hauer
Schachtaniage Radbod

Gerhard Gitler, Hauer
Schachtanlage Radbod

Hoesch AG Hiittenwerke

Herbert Kalender, Maschinenschlosser
Werk Westfalenhiitte

Hugo Béarwald, Betriebsschlosser
Werk Union

Erna Schwagereit, Buchhalterin
Werk Phoenix

Das kostbarste Gut eines Volkes sind
seine Menschen,in deren Gedanken die
Planeentstehen,derenHande die Werte
schaften und derenHerzen mutig genug
sind, Gefahren auf sich zu nehmen, da-
mit wir und unsere Kinder einer ge-
sicherten Zukunft entgegengehen. Wir
schulden ihnen Dank und jede erdenk-

liche Hilfe. HEINRICH LOBKE

5. 10. 1968 Gerhard Studhof, 1. Betriebselektriker
Werk Union

7.10. 1968 Irene Michalski, Putzfrau
Werk Union

7.10. 1968 Giinter Schopp, Maschinist
Werk Phoenix

7.10. 1968 Selma Wiemann, kaufm. Angestellte
Werk Union

11.10. 1968 Helene Osthaus, kaufm. Angestellte
Werk Union

12.10. 1968 Hermann Engels, kaufm. Angestellter
Werk Phoenix

13. 10. 1968 Horst Schénborn, Betriebselektriker
Werk Westfalenhiitte

13. 10. 1968 Hans-Joachim Freund, Dreher
Werk Phoenix

13.10. 1968 Siegfried Wenclas, Montage-Schlosser
Werk Union

18. 10. 1968 Hans Zeppenfeld, Mechanik.-Vorarb.
Werk Westfalenhatte

19. 10, 1968 Ka}l-Helnz Altemeler, Schlosser
Werk Union

22.10. 1968 Heinz Bécker, Chemotechniker
Werk Phoenix

24.10. 1968 Hans Biodrowski, Maschinist
Werk Union

30. 10. 1968 Alfons Miller, Kolonnenfihrer
Werk Phoenix

Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg

27.10. 1968 Gerhard Ganasinsky, Werkzeugmacher
Werk Federstahl Kassel

Hoesch AG Rohrenwerke

11. 10. 1968 Anni Post, kaufm. Angestellte

Schmiedag AG

15. 10. 1968 Berthold Rinas, Ofenmann
Werk Eckesey
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Die Werke und Gesellschaften
der Hoesch AG

Do;tmund-Hérder Hiittenunion AG Dortmund

STAHL

ﬁoesch AG Huttenwerke Dortmund

(11 17TA 1 |

Schwinn Sarl Hénin-Liétard (Pas de C;iai_sr

Hoe—s&_A—r;ntina SAIyC Buenos Aires'

Hoesch Industria de Molas SA
Sio0 Paulo

Hittenwerke Siegerland AG  Siegen

Suspensiones Automotrices SA
Mexiko

WEITERVERARBEITUNG

Industriewerte AG Dortmund

Hoesch AG Walzwerke Hoh-érmmburg
Hohenlimburg

KOHLE

Hoesch AG Réhrenwerke Hamm

Hoesch AG Bergbau Essen-Altenessen

éammiedag AG Hagen

Schwerter Profileisenwalzwerk AG  Schwerte

Trierer Walzwerk AG  Wuppertal-Langerfeld

Doéhner AG  Letmathe

HANDEL UND EXPORT

Hoesch Reedereifind Kohlenhandel GmbH
Essen

Hoesch Eisenhandel mbH Dortmund

Dortmunder Eisenhandel GmbH
Dortmund

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG
Dortmund

Celler & Co GmbH Dortmund

Schwinn AG Homburg/Saar

Hans Kaupmann GmbH
Wanne-Eickel

Dorken AG Gevelsberg

Hoesch Export GmbH Dortmund

Dittmann & Neuhaus/AG) Herbede/Ruhr

Hansa Stahlexport GmbH Diisseldorf

Eisenwerk’'Rothe Erde GmbH Dortmund

American Hoesch Inc  New York

Blefa Blechwaren- und FaBfabrik GmbH
Kreuztal (Kr. Siegen)

Hoesch France Sarl Paris

Hoesch Drahtseilwerke GmbH Dortmund

Hoesch ltaliana SpA Mailand

Hoesch Hammerwerk Ruegenberg GmbH
Olpe i. Westt.

Schiffswerft Gustavsburg GmbH
Gustavsburg/Hessen

Hoesch Werk Federstahl Kassel
Kassel

Hoesch Limited London

Hoesch Nederland NV Den Haag

Hoesch SA Madrid

Gesamtbelegschaft 62000
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Ulrik Schramm, Feldafing; Hans Geisen,
Basel.

—d



GuntersWaltner Hoesch AG Hottenwerke
Siegfried Werkmiiller Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg
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@ Erika Opfer Hoesch Eisenhandel mbH
@ Bodo Hertwig Hoesch AG

@ Manfred Oshowski Hoesch AG Huttenwerke
( Wolfgang Schneider Hoesch AG

Fiir den Fotowettbewerb kénnen unsere Leser bis
zum 3. Oktober Aufnahmen zu dem Thema ,,Der
weite Blick** und bis zum 3. November Aufnahmen
zu dem Thema ,,Unser Kind‘* einreichen.







