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Automation — Chance und Aufgabe
ProzeRrechner hilft Hochofen fGhren
Stahirohre mit Zement-,,Futter"

In Rotterdam 50000 Tonnen Rohre
verladen

Ideen machen sich bezahlt

Nr. 5 war ein besonders dicker Fisch
Neue Richtlinien im Vorschlagswesen
Dr. Albrecht Harr zum 65. Geburtstag
Anrechnungsfahige Zeiten fur ein
Dienstjubilaum

Siegerland — Land unter dem Kronchen
Mitten im Leben mit 67: Heinrich
Gebhardt Ubt Stenografie und ,,ne Mule
vull Platt”

Unsere Kaufméannische Werkschule
Siedlung Woldenmey auf der deubau
Finfzig Jahre bei uns

Unsere Jubilare

Die Werke und Gesellschaften der
Hoesch AG

Der Fotowettbewerb

Titelseite: /n unserer Kaufmannischen
Werkschule in Dortmund (bt Werkslehrer
Dipl.-Kaufmann Dieter Witt mit einer
Klasse den Umgang mit dem Rechenstab.
Auf unserem Bild von vorn links

Barbara Boer, Christina Wieczorek,
Joachim Schoneweill und Wolfgang
Breitkopf

Riickseite: Unser SZ-Rohrschleuderwerk
in Hamm stellt Stahirohre her, die innen
zum Korrosionsschutz mit Zementmorte/
ausgeschleudert werden. Der Bericht in
diesem Heft erldutert die Herstellung und
standig ansteigende Verwendung von
SZ-Rohren
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Heft 3

AUTOMATION - CHANCE UND AUFGABE

In diesem Heft stellen” wir einen Rechner
vor, der diesZusammensetzung des Hoch-
ofenmollers autematisch kontrolliert. Vor
einigen Monaten erlauterte WERK UND
WIR Wesen, und Aufgabe der elektro-
nischien Rechenanlage, die die Arbeits-
planungder BreitbandstralRe lenkt. Nicht
langendavor berichteten wir Giber die Auto-
matisierung des Walzvorgangs an der Tan-
demstraBe fir Mittel- und Grobbleche.
Immer haufiger begegnet uns das Wort
., Automatisierung”. Jedermann weif3, dal}
die deutsche Wirtschaft ochne standige Ra-
tionalisierung — und ohne Automation als
hochste Steigerungsstufe der Rationali-
sierung — dem Wettbewerb der Weltwirt-
schaft nicht gewachsen ware. Niemand
leugnet, daR es undenkbar ware, vor dem
Fortschritt der Technik die Augen zu
schiieRen und/den Kopf in den Sand zu stecken. Wer die Zukunft meistern
will, darf den Zug des Fortschritts nicht verpassen, und wenn die Fahrt auch
immer schneller wird — wir missen mit oder bleiben fir immer zurick.
DaRjedoch gegeniiber den Folgen der Automation auch Bedenken laut wer-
den, ist nur zu verstandlich. Bittere Erfahrungen der Vergangenheit sind nicht
vergessen. Erinnern wir uns, dal® in den zwanziger Jahren manches Werk
an der Ruhr aus Rationalisierungsgrinden stillgelegt und seine Belegschafts-
mitglieder von einer Woche zur anderen entlassen wurden. Nach Erlebnissen
dieser Art sind die Sorgen der Gewerkschaften gegentiber der Automation
wohl zu begreifen.

Doch eines ist klar: Ohne uns selbst aufzugeben, konnen wir die Automation
nicht zurtickweisen. DaR wir die Automation aber nicht um ihrer selbst
foérdern, ist ebenso selbstverstandlich und nur die andere — vielleicht oft Gber-
sehene — Seite der Medaille. Immer wieder mussen wir feststellen, dafd es
nicht um einen — letzten Endes sinnlosen — Fortschritt der Maschinen geht,
sondern um den Fortschritt des Menschen. Den Wohlstand fordern und die
Arbeit erleichtern, um den Menschen freier und glicklicher zu machen, dazu
mussen Rationalisierung und Automation die Mittel sein — Mittel also, Befor-
derungsmittel auf dem Weg in eine menschlichere Zukunft.

Wer dieses Ziel im Auge behalt, sieht im Fortschritt der Technik eine Heraus-
forderung an uns alle. Eine Aufgabe, die nicht nur dem Techniker gestellt ist,
sondern auch dem Kaufmann, dem Wissenschaftler, dem Politiker, dem
Unternehmer und dem Gewerkschafter.

Unsere ganze Gesellschaft ist aufgerufen, Chance und Risiko dieser Entwick-
lung zu sehen, zu untersuchen, zu deuten und sich auf diese Weise in Stand
zu setzen, die notwendigen Schlulfolgerungen zu ziehen. Nur so wird es
gelingen, den technischen Fortschritt in die richtige Bahn zu lenken und auf
das rechte Ziel zuzuleiten. Denn die Automation ist wie die Technik selbst
weder gut noch bose: sie ist nicht besser und nicht schlechter als die
Menschen, die sie nutzen. :

Walter Holkeskamp




Unser Besuch der Zentralen MelBwarte der
Hochofen im Werk Phoenix galt diesmal
nicht den im groRen Halbrund angeordneten
MeRinstrumenten, sondern einem Computer
im Nebenraum. Dieser moderne ProzeR-
rechner 304 des Siemens-Systems 300 ist
eine ,, denkende” Rechenmaschine, die im
Zuge fortschreitender Automatisierung hilft,
die Fiihrung der Hochofen zu steuern und zu
tiberwachen. Insbesondere bei der Kontrolle
der festen Einsatzstoffe, also des Mollers,
hat dieser Computer seine Aufgabe. Die Be-
zeichnung ,,ProzeBrechner” fiithrt er wegen
der Fahigkeit, gleichzeitig mehrere Rechen-
aufgaben oder Uberwachungsfunktionen
bearbeiten zu konnen.

Welche Beweggriinde fuhrten zum Einbau
dieses komplizierten, kaostspieligen und
trotzdem rentablen ,,mechanischen Ge-
hirns*? '

In den letzten Jahren arbeiteten die Techni-
ker mit besonderem Erfolg an dem Ziel, die
Roheisen-Gestehungskosten zu senken.
Wesentlich trugén ‘dazu die Verbesserung
des Mollers und'die VergroRerung der Hoch-
ofen bei, AuBerdem wurden die Eingriffs-

« Das Innere des Computers — hier nur ein
kleiner Ausschnitt — besteht aus einem ver-
wirrenden Labyrinth von Leitungsanschliissen
und elektronischen Bausteinen. So sehen also
die Gehirnwindungen einer ,,denkenden’’
Maschine aus

moglichkeiten zum Fihren des Hochofen-
prozesses immer vielfaltiger, aber auch
wirksamer. Erinnert sei nur an die Anwen-
dung eines Windes hochster Temperatur, an
den Feuchtezusatz und die Sauerstoffan-
reicherung des Windes sowie an das Ein-
blasen von Zusatzbrennstoffen. Das Ge-
samtsystem Hochofen zu beherrschen, wur-
de schwieriger: gleichmaRig hohe Erzeu-
gung, gleichmaRig gute Roheisenqualitdt
und moglichst niedrige Roheisengestehungs-
kosten stellten zunehmend hohere Anforde-
rungen.

Die weitgehend ausgebauten Mef- und
Regelungseinrichtungen am Hochofen er-
madglichen es zwar, sehr viele ProzeBgrofen
zu Uberwachen, aber das Probiem bleibt, den
jeweiligen Hochofenzustand schnell Gber-
schauen zu konnen. Aus der groBen Zahl der
Informationen mussen in relativ kurzer Zeit
Entscheidungen erarbeitet werden, die einen
storungsfreien und bestmdglichen Betriebs-
ablauf herbeifithren und erhalten. Diese
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Aufgaben zu Iosen, konnte nur mit Hilfe von
sogenannten Digital-Prozefrechnern ge-
lingen. Bei der Hochofenanlage Phoenix der
Hoesch AG Huttenwerke ist diese Konzep-
tion in stufenweisem Ausbau verwirklicht
worden.

Zundchst wurden nur die Gewichte der fe-
sten Einsatzstoffe des Mollers automatisch
erfalt; spater wurden dann auch die am
Ofen laufend anfallenden Analog-MeR-
werte auf den Rechner geschaltet. Daraus
lassen sich Kenngroflen des Ofenzustandes
berechnen, mit deren Hilfe die Eingangs-
groRen der Windseite gesteuert werden
solien.

Kontrolle des Mollergewichts

Wesentliche Voraussetzungen fir einen gu-
ten Ofengang sind gleichbleibende chemi-
sche und physikalische Eigenschaften des
Mollers. Um die Schwankungen in den
Mollereigenschaften, vor allem im Erz-Koks-
Verhaltnis, zu verringern, werden die ge-
mollerten Erz- und Koksmengen iiberwacht
und gesteuert.

A Hinter den Tiren dieser Schranke, von
denen unser Bild nur wenige rechts in dem
langen Raum erfaBt, verbergen sich die un-
zéhligen Schaltungen der komplizierten Pro-
zeRrechner. Links Wolfgang Waller am Be-
dienungsblattschreiber des Computers. Die
Tafel tragt eine Darstellung des Ablaufs der
Méllergewichts-Erfassung

» Im Raum neben der Zentralen Hochofen-
meRBwarte dndert Betriebswarter Erwin Bind-
zus den Steckverteiler, nachdem die Erzsorte
in einem Bunker gewechselt hat. Uber ihm
die Ausgabeblattschreiber fiir Kenndaten zur
Stoff- und Wiarmebilanz des Hochofens Ph 3. —
Die Nahaufnahme rechts iiber diesem Foto
zeigt ein eben geschriebenes Protokoll
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In unserer Hochofenanlage ist eine Kipp-
kiibel-Begichtung eingebaut. Aus den Sor-
tenbunkern fiir Erz wird das vorgegebene
Soligewicht durch Méllerwagen abgezogen
und in Zwischenbunker gefiilit. Koks und
Schrott werden direkt Gber je einen Wiege-
bunker in den Skipforderer geleitet. Kraft-
meRzellen unter den Wiegetaschen der Mol-
lerwagen erfassen das Gewicht der Erze. Der
Fahrer kann den jeweiligen Gewichtswert
auf einem Leuchtzifferanzeiger wihrend des
Fill- und Wiegevorgangs verfolgen und
korrigieren. Zum Ubertragen eines Wertes
zum Prozefirechner sendet der Méllerwagen
ein Funksignal aus, das im ProzeRrechner
einen Alarm auslost. Der Rechner schaltet
dann auf eine zentrale Empfangseinrichtung,
und die Information, namlich das Gewicht,
die Kennung der betreffenden Mollertasche
und die Sorte, wird in den Rechner tiber-
nommen.

Bei der Ubergabe der Erzladung in die
Zwischenbunker wird erneut ein Ubertra-
gungsvorgang ausgelost, der dem Rechner
mitteilt, welcher Mollerwageninhalt an wel-
chen Hochofen ubergeben wurde. Die

Koks- und Schrottgewichtswerte werden
uber eine direkte Durchschaltung von den
entsprechenden Waagen (bermittelt. Ab-
wiegen und Ubergabe von Koks und Schrott
an den Skip geschehen vollautomatisch, ge-
steuert von der Aufzugsteuerung oder vop
der Absinkgeschwindigkeit des Mollers im
Hochofen. Uber jeden Begichtungsvorgang
druckt der Prozelrechner ein Protokoll aus,
in dem die gezogenen Gewichtswerte, nach
Sorten geordnet, enthalten sind. Nach einer
festgelegten Begichtungsfoige vergleicht
der Rechner jeweils zwischen den tatsach-
lich gegichteten Werten und den vorge-
schriebenen Sollwerten. Die Differenzen
werden ausgedruckt und lassen sich bei der
nachsten Fahrt ausgleichen. In der Tages-
bilanz erscheinen schiieBlich die gezogenen
Gewichtswerte sortenrichtig summiert.

Berechnung der KenngroRen

Die wichtigsten Teilergebnisse aus Stoff-
und Warmebilanzen falRt man in sogenann-
ten Kenngroen zusammen. Zur Berechnung
dieser KenngroBen fur die Hochofenfiihrung
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werden folgende MeBwerte fortlaufend er-
faft und ausgewertet: KaltwinddurchfluB,
Mischwindtemperatur, Mischwindfeuchte,
gauerstoffzusatz, OldurchfluB, Konzentra-
tionen von Kohienoxyd, Kohlendioxyd und
Wasserstoff im Gichtgas.

Der Rechner fragt die entsprechenden MeR-
stellen in kurzen Zeitabstanden ab und Gber-
wacht sie auf das Einhalten von Grenzwer-
ten. Die gepriften MeRBwerte werden dann
einander zeitlich zugeordnet. Aus den ange-
paRten Werten bildet der Rechner jeweils
Mittelwerte, die als EingangsgroRen fur die
folgende KenngroBenberechnung dienen.
Ein Fernschreiber gibt die Mdllerdaten, die
Olanalysenergebnisse sowie die Abstich-
werte ein.

Aus dem Sauerstoffabbau des Ofens pro
Kubikmeter WinddurchfluR und der je Tonne
Roheisen mit dem Erz eingebrachten Sauer-
stoffmenge wird die Windmenge je Tonne
Roheisen errechnet. Mit Hilfe der Bilanzen
fiir Kohlenstoff und Wasserstoff lassen sich
dann weitere Kenngroflen ermittelngmBie
wichtigsten beschreiben den Anteil der
direkten Reduktion und die Ausnutzungdes

» Ein Blick in die Zentrale HochofenmeRwarte,
die in ihrer halbkreisféormigen Anordnung
iiber zwei Stockwerke einen Uberblick uber
die Energiewirtschaft des Gesamtwerkes
Phoenix moéglich macht

Wasserstoffs im Ofen, aus der auch'auf Kihl-
wassereinbriiche im Unterofen_geschlossen
werden kann.

Eine jederzeit zu errechnendeyKenngrofe fiir
das Warmeangebot JéBt, eine)Voraussage
liber die Qualitat'des Roheisens'zu, das erst
wesentlich spater abgestochen wird. Durch
Steuerung derWindtemperatur und des Zu-
satzes von Wasserdampf zum Wind soll das
Wirmeangebot so geregelt werden, daB das
erzeugte Roheisen die gewlinschte Qualitat
erreicht.

Der Ausbau geht weiter

m Laufe der vergangenen zwei Jahre wurde
der\ProzeRrechner der Anlage den steigen-
den Anforderungen fortwahrend angepaft.
Im Augenblick ist als Zentraleinheit der
schon genannte Prozefrechner 304 des

Siemens-Systems 300 eingesetzt, dergleich-
zeitig mehrere Rechenaufgaben durchfiihren
kann. Der Arbeitsspeicher hat eine Kapazitat
von 16000 Woértern und braucht fir das
Ubertragen eines Wortes nur die unvorstell-
bar kurze Zeit von 1,5 Mikro-Sekunden.
Zum Speichern groRer Datenmengen sowie
von Programmen, die man seltener bendtigt,
wird noch ein Plattenspeicher eingebaut.
Der auswechselbare Plattenstapel nimmt
bis zu 1800000 Worter auf. Zum Fern-
schreibelement gehoren sieben Blattschrei-
ber. Sie dienen sowohl zur Ausgabe der
Maéllergewichte fur jeden Ofen, der Proto-
kolle des ProzeRablaufs und von Storungs-
meldungen im Betriebsablauf als auch zur
direkten Dateneingabe. Das Lochstreifen-
element besteht aus einem optischen Leser
mit einer Lesegeschwindigkeit von 400 Zei-
chen je Sekunde und einem Stanzer, der
hundert Zeichen je Sekunde stanzt.

Fir die ProzeRsteuerung ist die Gichtgas-
analyse auBerordentlich wichtig. Sie wird
von Spezialgerdten fur jeden Ofen dauernd
erfat. Diese Gerédte sind w=gen ihrer Emp-
findlichkeit in einem abgetrennten Raum ge-

A Der Erzzubringermaschinist hat aus den
Sortenbunkern Erz abgezogen. Von einem
Leuchtzifferanzeiger liest er das Erzgewicht
in der Wiegetasche des Méllerwagens ab. Die
Werte werden dann nach einem Funksignal
vom ProzeBRrechner iibernommen

sondert untergebracht und miissen laufend
nachgeeicht werden.

Zusammenfassend 138t sich sagen, dals es
mit Hilfe des ProzeRrechners gelungen ist,
die Zufuhr der Mollerstoffe in die Hochofen
sehr genau zu steuern. Damit ist eine wesent-
liche Voraussetzung furgleichmaRigen Ofen-
gang, gute Roheisenqualitat und glnstigen
Brennstoffverbrauch geschaffen worden.
Das Berechnen von Kenndaten zur Fihrung
der Windfeuchte und Windtemperatur hat
gezeigt, daB auch hier zukunftig Erfolge
moglich sind. An Untersuchungen auf die-
sem Gebiet sind viele Abteilungen unseres
Konzerns beteiligt, da es sich um die Klarung
spezieller Fragen der Metallurgie und der
Regelungstechnik handelt, die nur mit er-
heblichem mathematischem Aufwand zu
losen sind.
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In unserem <N
Hammer Rohrwerl
ausgeschleudert:”

-

Was ist ein’SZ-Rohr? Das Geheimnis dieser
Abkulrzung ist schnell geliftet: die beiden
GroBbuchstaben stehen fiir Stahl und Ze-
ment. Das SZ-Rohr ist also ein Stahlrohr,
dashinnen mit Zementmortel ausgekleidet
ist. Seit einigen Jahren werden in Europa
solche Rohre in stindig wachsendem Um-
tang fur die offentliche Wasserversorgung
und fur Abwasserleitungen verwendet. Seit
drei Jahren ist in unserem Hammer Rohr-
werk ein SZ-Rohrschleuderwerk in Betrieb,
in dem Stahlrohre von 20 Zentimetern bis
1,60 Meter Durchmesser mit Zementmortel
ausgeschleudert werden. In Kilometern las-
sen sich die Wasserleitungen messen, die in
den letzten Jahren aus SZ-Rohren von
Hoesch verlegt wurden.
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ine der wichtigsten Aufgaben fiir die
Techniker bei der Erstellung von sicheren,
hygienisch einwandfreien und wirtschaft-
lichen Transportwegen fir Trinkwasser und
Abwiésser war seit je, die Rohre vor Korro-
sion und Verkrustung zu schiitzen. Nachdem

sich in der Vergangenheit bei sachgemaBer

Ausfithrung bituminése Massen als Innen-
schutz bewahrt hatten, bietet jetzt die Aus-
kleidung mit Zementmaortel weitere Vorteile.
SZ-Rohre vereinigen in sich die guten
Eigenschaften von Stahl und Beton: Stahl
garantiert hohe Festigkeit und mannigfache
Maoglichkeiten der Verbindungen; Beton ist
bestandig selbst gegen aggressive Abwis-
ser, leitet Trinkwasser ohne Beeintrachti-
gungen und lalt keine Verkrustung zu.

Entwicklung des Verfahrens

Im Auskleiden von Stahlrohren mit Zement-
mortel sind die Amerikaner den Europdern
voraus, obwoh! der Impuls fir diese Ent-
wicklung wahrscheinlich sogar aus Europa
kam: Vor 130 Jahren wurde in éiner Studie
der Franzosischen Akademie der Wissen-
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schaften zum ersten Male erwiahnt, daB
Stahlrohre durch Zementmortel mit Erfolg
gegen Korrosion geschiitzt werden konnen.
Die ersten Ansatze industrieller Fertigung
begannen in den USA vor ungefahr 120
Jahren. Bei Rohren kleineren Durchmessers
war das Einbringen des Zementmortels kein
Problem. Der Mortel wurde eingegossen
und mit einer Kugel oder mit einem Stopfen,
die man durch das angefiilite Rohr zog, an
die Rohrinnenwand gebracht. Die Differenz
zwischen Kugel- oder Stopfendurchmesser
und Rohrinnendurchmesser ergab die Mor-
telschichtdicke. Beim nachsten Schritt in
dieser Entwicklung ging man daran, Rohre
geoReren Durchmessers auszuspachteln.

» Blick in die Produktionshalle des SZ-Rohr-
schieuderwerkes in Hamm. Der Fiillarm wird in
das auszuschleudernde Rohr gefahren, der ein-
gebrachte Zementmaortel verteilt sich in dem
dann schneller rotierenden Rohr. — Auf dem
Bilde rechts davon wird der Fillarm erneut
mit dem vorher in Dosiereinrichtungen ge-
mischten Zementmaértel gefiillt




Dieses Verfahren wurde durch ein Spritz-
verfahren abgelost. Seit 1923 begann man
in den USA mit Versuchen, das Schleuder-
verfahren voranzutreiben.

Um die jahrzehntelangen Erfahrungen in der
Praxis und die Ergebnisse der Wissenschaft
zu nutzen, erwarb die Hoesch AG von der
Firma Smith-Scott, einem der groRten Stahl-
zementmortel-Rohrhersteller in den USA,
die Verfahrenskenntnisse. SZ-Rohre werden
heute ftir alle gebrauchlichen Rohrverbin-
dungen, wie zum Beispiel Stumpfschweil3-

~
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verbindung, Einsteckmuffe. Einschiebmuffe,
Kugelmuffe, mechanische Rohrkupplung,
hergestellt. Der Wanddickenbereich von
3,2 Millimetern bis 19 Millimetern und die
Langen von 6 bis 16 Metern entsprechen
allen in der Praxis vorkommenden Bedarfs-
fallen.

So wird geschleudert

Wie der Name schon sagt, fertigt unser
SZ-Rohrschleuderwerk in Hamm die Rohre

A Das Dortmunder Naturkundemuseum
bewahrt zwei Beispiele fiir verkrustete
Wasserleitungsrohre auf: das runde
Rohr wurde nach fast 50jahrigem
..Dienst’’ beinahe ganz verstopft in der
Innenstadt ausgewechselt; das vier-
eckige mit inkrustiertem Kalkspat war
ein Abwasserrohr der Zeche Hansa.
Solche Ablagerungen und Verengungen
sind bei SZ-Rohren nicht mehr moglich
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im modernen Schleuderverfahren. Dessen
groBter Vorteil besteht darin, dal man durch
die hohen Zentrifugalkrifte bei der Rotation
des Rohres eine sehr glatte Oberflache der
Auskleidung und eine hohe Verdichtung
des Mértels erreicht.

Zunichst werden in Dosiereinrichtungen
die Zuschlagstoffe sorgfiltig gemischt und
durch Fillarme in das langsam rotierende
Rohr eingebracht. Nach dem Fiillen steigert
man die Maschinendrehzahl langsam und
halt sie fiir einige Zeit bei einer sogenannten
Verteilerdrehzahl.

Bei dieser Geschwindigkeit entsteht auf der
Rohrinnenwand eine gleichmaRige Mortel-
schicht, die sich anschlieBend durch hohe
Beschleunigung verdichtet. Das Anmach-

Drei Bilder vom Verlegen groRer SZ-Rohre
fur eine Wasserleitung. Ein Bagger (unten)
hat den Graben aufgeworfen, in die die Rohre
spiater abgesenkt werden. Von den verschie-
denen Maéoglichkeiten der Rohrverbindungen
auf den beiden weiteren Bildern als Beispiele
die Verbindung durch KugelschweiBmuffe
(unten rechts und rechts)

wasser tritt dabei aus dem Zementmortel
wieder aus und wird durch ein Geblase be-
seitigt. So entsteht eine praktisch porenfreie
sehr dichte Zementmértelschicht mit einem
sehr niedrigen Wassergehalt. Der gesamte
Ausschleuderungsvorgang dauert zehn bis
ftinfzehn Minuten.

Die Ausschleuderung soll an den Rohrenden
sauber abschlieRen. Bei Rohren, die durch
eine Stumpfschweillnaht verbunden werden,
hort die Ausschleuderung etwa drei Zenti-
meter vor dem Rohrende auf. Diese Fuge
wird nach dem Schweien von Hand nach-
isoliert. Bei kleinen Rohren, die mit Muffen
verbunden werden und nicht begehbar
sind, muBR die Zementmortelschicht das
Spitzenende ganz bedecken und am Muffen-
ende bis in die Muffe hineingehen, damit vor
dem Zusammenstecken der Enden der ein-
gefullte Zementmortel die Schichten beider
Rohre verbindet.

Genau bestimmter Mortel

Nach dem Schleudern unterwirft man das
ausgekleidete Rohr einer Warmebehand-
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lung, die den Aushérteprozefl beschleunigt.
Bei Temperaturen zwischen vierzig und
siebzig Grad achtet man auf ausreichende
Feuchtigkeit, damit der Zement nicht ,,ver-
durstet”, wie die Fachleute sagen.

Die Eigenschaften der Zementmortelschicht
lassen sich durch die Wahl der Zuschlag-
stoffe, der Zementsorten und der Beschleu-
nigung variieren und damit den verschie-
denen Erfordernissen der zu leitenden
Flissigkeit (Trinkwasser oder Abwasser)
anpassen. Die Zementsorte wahit man nach
Berucksichtigung der chemischen Zusam-
mensetzung des Wassers. Fur aggressive
Wasser kann zum Beispiel nur ein Beton
eingesetzt werden, der mit FluBsand (Quarz)
hergestelit ist. Quarz hat eine hohe Festigkeit
und widersteht chemischen Einwirkungen.

Gut zu verlegen

Nun noch ein Wort uber die Verlegung der
Rohrleitungen und deren Vorteile im Be-
trieb. Natdrlich ist beim Transport und Ver-
legen der SZ-Rohre ein gewisses MaB an
Sorgfalt notwendig, obwohl die Mortel-
auskleidung geringe Verformungen der Ein-
zelrohre ohne Beschadigung mitmacht.
SZ-Rohre lassen sich auf der Baustelle
schneiden und aneinanderschweiflen, ohne
die Innenbeschichtung groBflachig zu be-
schadigen. Dadurch lassen sich auch an
Ort und Stelle Formstucke herstellen.

Am Verbund Stahl-Zementmortel treten bei
Temperaturveranderungen keine wesent-
lichen Spannungen auf, da die Warmeaus-
dehnung des Zementmortels ungefahr der
des Stahles gleichkommt. Zementmortel hat
nur '/sc der Warmeleitfahigkeit von Stahl,
und dadurch wirken SZ-Rohre warmedam-
mend.

Wichtig fur die Praxis ist auch, daf Lei-
tungen aus SZ-Rohren uneingeschrankt
trockengelegt werden konnen, ohne daB bei
Wiederaufnahme des Betriebes Beeintrach-
tigungen ihrer Eigenschaften auftreten.
Schwundrisse, die beim Abbinden des
Zements entstehen, sind ohne Bedeutung fur
die Verwendung. Beim Fullen der Leitung
nimmt die Schicht wieder Wasser auf, und
durch geringes Quellen schlieBen sich die
Risse. Dieser Vorgang ist (ibrigens auch aus
dem Tiefbau bekannt.

In jeder Hinsicht wirtschaftlich

Da SZ-Rohre korrosions- und inkrustations-
bestdndig sind, bleibt ihr urspringlicher
Rohrquerschnitt und das volle Durchsatz-
vermogen auch nach jahrelanger Betriebs-
dauer erhalten. Dartiber™hinaus, bildet die
Ausschleuderung im SZ-Rohr einen sich
selbst tragenden Korper. Haftungsprobleme,
wie sie zum Beispiel”bei der Auskleidung
mit bitumin6seA"Massen entstehen konnen,
treten nicht auf:"Bei der Berechnung von
Rohrleitungen gegen AuRendruck kann man
die Ringsteifigkeit des Mortelzylinders sogar
mit einbeziehen. Dadurch kann sich eine
Verminderung der Stahl-Wanddicke ergeben.
Und'schlieBlich ist noch eines beim Kosten-
voranschlag fir ein Leitungsprojekt von
groBer Bedeutung: SZ-Rohre lassen sich
besonders wirtschaftlich dimensionieren.
Entsprechend den Betriebsbeanspruchungen
kann man die erforderliche Dicke des Stahls
und der Zementmortelschicht innerhalb eines
wgiten Bereiches frei wahlen. So zeigt sich
bei noch so verschiedenen Projekten immer
von neuem die hohe Wirtschaftlichkeit der in
unserem Hammer Werk hergestellten Stahl-
rohre mit Zementmértel-Ausschleuderung.

ImHafen von Rotterdam wurden 50 000 Ton-
nen betonummantelter Stahlrohre auf einen
GroRfrachter verlademwAhnlich wie in Ku-
wait sollen'sie als Unterwasser-Leitung eine
32 Kilometerywvor der Kiste liegende stah-
lerne Insel — an der auch grote Tanker fest-
machén“konnen — mit den Olstationen an
Land verbinden. Die 1,22 Meter dicken
Rohre \gingen von Hoesch und Salzgitter
zunadchstian eine hollandische Rohrisolier-
Firma, die sie mit einem Betonmantel umgab.
Dieser Mantel ist notwendig, damit die

Rohre das fur die Verlegung auf dem Meeres-
boden erforderliche Gewicht haben. Wah-
rend das nackte Rohr etwa funf Tonnen
wiegt, steigt das Gewicht nach der Isolie-
rung bis auf 22 Tonnen. Fur die Verschiffung
der Rohre nach Nigeria wurde der 70000-
Tonnen-Frachter ,,SIGHANSA" gechartert,
der nach seiner Ankunft in Nigeria vor der
Kiiste von Warri vor Anker geht und als
schwimmendes Rohrlager dient. Hoesch
hat fir das gleiche Projekt bereits eine
groBere Menge 16-Zoll-Rohre geliefert.




Ideen

machen sich |

bezahlt

In den neuen Richtlinien fir das Betriebliche Vorschlagswesen — sie gelten
furalle Werke und Geselischaften im Hoesch-Kreis — istdie Pramiefiir Verbesse-
rungsvorschlage auf 15 v. H. der Jahresersparnis festgelegt. Vorschlage, deren
Jahresersparnis nicht errechenbar ist, konnen nach einem neuen Bewer-
tungsschema mit 500 Mark und mehr belohnt werden. Diese beachtlichen
Vergutungen erhalten alle Mitarbeiter, die sich mit Erfolg am Vorschlags-
wesen beteiligen.

Wie es in den Richtlinien heift, soll das Vorschlagswesen die innerbetrieb-
liche Zusammenarbeit férdern und den Mitarbeitern die Méglichkeit geben,
die Wirtschaftlichkeit unseres Unternehmens zu steigern und seine Wett-
bewerbsféahigkeit zu starken. Alle Mitarbeiter sind also erneut aufgerufen,
sich Uber Verbesserungsmoglichkeiten Gedanken zu machen und Verbes.
serungsvorschlage einzureichen.

Als die neuen Richtlinien kirzlich vom Arbeitskreis fiir das Vorschlagswesen
errtert wurden, nahm auch Walter Holkeskamp, Vorstandsmitglied und
Arbeitsdirektor der Hoesch AG, das Wort. Er sagte unter anderem: ,,Das
Vorschlagswesen ist meines Erachtens in erster Linie unter dem Gesichts-
punkt der menschlichen Beziehungen zu sehen. Es soll dazu beitragen,
unsere Belegschaftsmitglieder zu echter Mitarbeit am Betriebsgeschehen zu
gewinnen. Erfreulicherweise ergeben sich dadurch auch wirtschaftliche
Vorteile fir unser Unternehmen. Sie sind aber nicht entscheidend. Das Vor-
schlagswesen ist vor allem ein Hilfsmittel der Menschenfiihrung, es soll
dazu dienen, alle Mitarbeiter zu mitverantwortlichem Denken zu erziehen.
Viele unserer Mitarbeiter fuhlen sich erst dann richtig anerkannt, wenn sie
mit ihren betrieblichen Erfahrungen und fachlichen Kenntnissen am Ge-
deihen des Unternehmens selbstandig und aus eigener Initiative mitwirken
konnen. Beim Vorschlagswesen kommt es darauf an, dal® Belegschaftsmit-
glieder, die Verbesserungsvorschlige einreichen, entgegenkommend be-
handelt und am wirtschaftlichen Ergebnis ihres Vorschlages angemessen
beteiligt werden. Ohne diese beiden Erfordernisse gibt es kein erfolgreiches
Vorschlagswesen. GroRe Verantwortung liegt aber auch beij den Beauftragten
des Betrieblichen Vorschlagswesens. Von ihrer Arbeit héngt es wesentlich
ab, ob das Vorschlagswesen bei Hoesch ein Erfolg wird. Die Beauftragten
flir das Betriebliche Vorschlagswesen haben die wichtige Aufgabe, fiir einen
Ausgleich der Interessen des Unternehmens und der Interessen desjenigen
zu sorgen, der den Vorschlag gemacht hat. Viel Takt und Fingerspitzengefihl
sind notig, um die Einsender zu beraten und auf ihre Wiinsche 4nd Vor-
stellungen einzugehen. Die Beauftragten fir das Vorschlagswesen._haben
aber auch standig Initiative zu entwickeln, um dem Vorschlagswesen neue
Impulse zu geben. Sie haben dafiir zu sorgen, daB die Verbesserungsvor-
schlage moglichst ziigig und ohne Verzégerungen bearbeitet werden. Die
betrieblichen Vorgesetzten sollten alles daransetzen, umnihre Mitarbeiter
zur Beteiligung am Vorschlagswesen anzuregen aindizu ermuntern. Vorge-
setzte, aus deren Bereich (berdurchschnittlich viele Vorschlage kommen
verdienen besondere Anerkennung.” Walter Holkeskamp schloR seine An-
sprache mit den Worten: ,Ich hoffe, daR unsere neuen Richtlinien dazu
beitragen werden, daB das Vorschlagswesen bei Hoesch weiteren Auf-
schwung nimmt und zu einer noch starkeren Beteiligung unserer Mitarbeiter
fahrt. Wir alle haben den Nutzen davon.”
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Wenn wirjeden pramiierten Verbesserungs-
vorschlag in WERK UND WIR als Anerken-
nung ‘und zurgAnregung verdffentlichen
woliten, ‘brauchten wir allein dafiir eine
Menge Platz, denn hundert Verbesserungs-
vorschlage'werden im Hoesch-Kreis Monat
flr Monat verwirklicht. Uns bleibt also nichts
ubrig, als von Zeit zu Zeit besonders
interessante Vorschlige auszusuchen und
sie’ und ihre Erfinder stellvertretend fiir alle
anderen vorzustellen.

Diesmal haben wir einen dicken Fisch an
Land gezogen: Den fiinften Verbesserungs-
vorschlag von Bruno Miiller, Meister im
Siemens-Martin-Stahlwerk 111, der bereits
dabei ist, zwei weitere Verbesserungsvor-
schldge auszuarbeiten. Bei seinem Verbes-
serungsvorschlag Nummer Fiinf geht es um
eine Verbesserung, die wieder einmal zeigt,
wie wichtig die offenen.Augen sind — wie
sehr es also auf die Fahigkeit ankommt, zu-
néchst einmal stutzig zu werden und Ver-
besserungswiirdiges zu erkennen. Bruno
Miiller, der als Ofenmaurer 1949 bei der
Westfalenhiitte anfing, 1961 seine Prifung
als Maurermeister ablegte und 1965 als

Meister angestelit wurde, ist auRerdem ein
gutes Beispiel dafiir, da man auph naph
twanzig Betriebsjahren nicht betriebsblind

werden muB, sondern immer noch mit wa-.

chen Augen durch den Betrieb gehen kann.
Das Argernis, Uiber das Bruno Miiller sto!-
perte, laBt sich in wenigen Worten beschrei-
ben: Ihm fiel auf, daB bei Zustellungen jede:::-
mal ein viel groReres Stick Ofenwand in
‘den Siemens-Martin-Ofen ersetzt wurde, als
eigentlich notwendig war. Warum das so
war, ist leicht-erklart: Sind 360 Schmelzen
in einem SM-Ofen gefahren, muB die
Schlacke aus den Schiackenkammern her-
ausgebrochen werden. Um die Schiacke
loszusprengen, wurde jedesmal eine ganze
Wand in den beiden Schlackenkammern der
vier Siemens-Martin-Ofen eingerissen. War
die Schlacke ausgebrannt, mauerten fiinf
Mann in vierzig Arbeitsstunden mit 5,6 Ton-
nen Chrommagnesitsteinen und mit 2,8 Ton-

> Diese Laschensteine tragen das Mauer-
werk: sie werden in den abstiitzenden Profil-
etisentriger gehangt

nen Schamottsteinen die Kammer wieder zu.
Bruno Miiller meinte nun, daB bei die‘sgn
regelmafligen Reparaturen ein weitaus gro-
Reres Stiick der 23 Quadratmeter grofien
Wand mit eingerissen wurde als notig war!
Es war das obere Mauerviertel, das man nur
deshalb nicht stehen lieR, weil es einzu-
stirzen drohte, wenn der Teil darunter
fehlte. 3
Seit der Verwirklichung von Bruno Mdillers
funftem Verbesserungsvorschlag ist dieses
obere Mauerviertel nicht mehr erneuert
worden: Mit Hilfe einer Begradigung des
Mauerwerks mit einem eingebauten Pr_ofil-
eisen, mit Halterungen und Laschenstelne_n
hat Bruno Muller diesem Mauerteil ausrei-
chend Halt gegeben. Die Ersparnis fir das
Werk ist betrachtlich, und Bruno Muller er-
hielt deshalb fiir seinen Vorschlag die an-
sehnliche Pramie von 8400 Mark.

Merke erstens: Man mufl nur darauf

kommen! . :
Merke zweitens: Es bringt mehr ein,
selbst die Augen aufzumachen, als
neidisch zu werden!

—
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Die wichtigsten Punkic @e@®
der neuen Richtlinien |

im Vorschlagswesen

@ Fur die Prifung der Verbesserungsvorschlage ist ein Bewertungs-
ausschul aus Vertretern der Unternehmensleitung und der Beleg-
schaft zu bilden. Dem AusschuR gehéren zumindest zwei Betriebs-
ratsmitglieder an, deren Teilnahme auch Voraussetzung fir die
Steuerbeginstigung der Pramie ist. Vorsitzender des Ausschusses
istin der Regel der Beauftragte des Betrieblichen Vorschlagswesens.
Er 1adt zu den Sitzungen ein. Der Ausschu3 hat das Recht, Sach-
verstdndige aus den Betrieben und Abteilungen zur Erdrterung von
Fragen zu den Sitzungen zu laden. Uber -jede Sitzung wird ein
Protokoll angefertigt, das von einem Mitglied der Geschaftsleitung,
dem Vorsitzenden und einem Mitglied des Bewertungsausschusses
zu unterschreiben ist. ‘

® Verbesserungsvorschldge sind alle von Belegschaftsmitgliedern

vorgebrachten Ideen, die liber die ihnen iibertragenen Aufgaben
hinausgehen und die zur Verbesserung eines betrieblichen Zu-

standes fithren. Eine Verbesserung liegt dann vor, wenn der Vor-
schlag verwirklicht werden kann und seine Einfiihrung auf die

Anregung des Einsenders zurlickzufiihren ist. Verbesserungsvor-

schlage kénnen auch von mehreren Einsendern gemeinsam ein-

gereicht werden.

® Verbesserungsvorschlage kénnen betreffen:

1. Verbesserung der Arbeitssicherheit und des Gesundheits-
schutzes;

. Arbeitserleichterung;

. Verbesserung des Arbeitsablaufes;

. Qualitatsverbesserung der Erzeugnisse;

. Steigerung der Produktion;

. Kostensenkung durch Einsparung an Material und Arbeitszeit:

. Verbesserung der Organisation wie Transportwesen, Lager-
haltung, Werbung, Verkaufsmethoden, Blro- und Verwaltungs-
arbeiten.
® Verbesserungsvorschiidge werden im allgemeinen schriftlich, falls
notig mit Unterlagen wie Zeichnungen oder Skizzen, beim Beauf-
tragten flr das Vorschlagswesen eingereicht. hm kénnen unsere
Mitarbeiter ihre Ideen auch mindlich vortragen, und er hilft ihnen
bei der Abfassung des Vorschlages.
® Jeder Einsender erhalt eine schrittliche Eingangsbestatigung.
Dauert die Bearbeitung langer als drei Monate, wird ein Zwischen-
bescheid erteilt. Ist ein Verbesserungsvorschlag bereits vor seiner
Einreichung verwirklicht worden, so muR er spatestens sechs
Monate nach der Fertigstellung der Abteilung Vorschlagswesen
gemeldet werden.
® Verbesserungsvorschlage konnen, je nachdem wie es betrieblich
ublich ist oder dem Wunsch des Einsenders entspricht, mit vollem
Namen oder anonym bearbeitet werden.

@ Verbesserungsvorschlige werden erst dann pramiiert, wenn die
Durchfihrung erfolgt oder sichergestellt ist. Wird ein Vorschlag
nach vorheriger Ablehnung spiter doch noch verwirklicht, so wird
Uber die Pramiierung des Verbesserungsvorschlages erneut ent-

schieden.

® Bei der Ermittlung der Pramienhohe beriicksichtigt der Bewer-

tungsausschull folgende Punkte:

1. die betriebliche Aufgabe des Vorschlagenden;

2. den Anwendungsbereich des Verbesserungsvorschlages:

3. die Durchfiihrungsreife des Verbesserungsvorschlages:

4. den wirtschaftlichen Erfolg.

® Die Verbesserungsvorschliage sind bei der Bewertung'in folgende

Gruppen einzuteilen:

1. Vorschlage, deren wirtschaftlicher Erfolg errechenbanist:

2. Vorschlage, deren wirtschaftlicher Erfolg nicht errechenbar ist:

3. Vorschlage, die zwar keine Verbesserung bringen, bei denen aber

ein personliches Bemiihen des Ein§enders anzuerkennendist;

NOO~LWN
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4. Vorschlage, die keine Verbesserung bringen oder nicht ausgefihr

werden konnen. '

® Der Jahreserfolg ist die Basis fiir die Pramienfindung. Del

Pramiensatz betragt 15 v. H. '

@ Ist eine Erfolgsrechnung nicht maglich, so soll der Bewertungs.
ausschufl die Bewertung nach folgendem Schema vornehmen:

Bewertungsstufen in DM
gering mittel hoch sehr hoch’

Anwendungsbereich
Arbeitssicherheit und

Gesundheitsschutz 60 110 180

Arbeitserleichterung 40 90 150

Verbesserung der Qualitat fallwei

und des Arbeitsablaufes 40 90 150 aliwens
. : abgelten|

Leistungssteigerung

oder Kostensenkung 40 90 150

Verbesserung

der Organisationsformen 40 920 150 1

.

Dabei ist zu bemerken, dal es durchaus moglich ist, daB ein ein-
ehender Verbesserungsvorschlag in mehrere der genannten An-
wendungsbereiche féllt. Wenn das zutrifft, werden die entspre-
chenden Pramien zusammengezahlt. e

o Die Pramie fiir einen Verbesserungsvorschlag entfallt jedoch,
wenn das Ersinnen und die Einfuhrung betnebhcher Verbesse-
wungen zum Aufgaben- und Verantwortungst').erel_ph des Yor-
schlageinsenders gehort. Das gilt insbesondere fo FOhrungskrafte,
aber zum Beispiel auch fur Konstrukteure. Arbeltgr an den "M'a-
schinen jedoch und Reparaturschlosser erhaltep dng volle Prqmlg.
@ Auch die Durchfiihrungsreife wirkt sich auf die Hohe der Pramie
aus. Ist der Vorschlag 5nderungsbedﬁrfti.g, werden 20 y.H. .abgg-
zogen, ist eine weitgehend neue Ausarbeitung notwendig, wird die
Pramie halbiert. ‘ . =

@ Pramien sind in ihrer Hohe nicht begrenzt. Die M.mdestpram|e
fiir einen Verbesserungsvorschlag betragt 30 Mark. Emsendgr von
Verbesserungsvorschldgen, die zwar keine Verbesse[ung bringen,
pei denen aber ein besonderes personliches Bemihen anzuer=
kennen ist, kdnnen eine Sachpramie erhalten. Bei Verpesserung§-
vorschidgen, die nicht eingefiihrt werden, erhalt derEinsender,ein
Dankschreiben mit einer ausfiihrlichen Begrindung. A

@ Pramien werden brutto gezahlt. Auf Grund der Verordnung uber
die steuerliche Behandlung von Pramien fir \(erbesserungsyo_r-
schlage vom 18. Februar 1957 sind Pramien bis 200 DM vollig
steuerfrei. Liegt die Hohe der Pramie zwischen 200 DM und
800 DM, ist die Halfte des 200 DM dibersteigenden Betraggs
steuerfrei, zum Beispiel bleibt bei einer Pramie von 600 DM_‘ ein
Betrag von 400 DM steuerfrei. BeiPramienyfon 800 DM und héher
sind in jedem Falle 500 DMgsteuerfrei. Die zu zahlenden Steuern
hat der Einsender zu tragen.

@ Gegen den Bescheid, liber die Bewertung deg Verbesserungsvor-
schlages kann der Einsender innerhalb von vuergehn Tagen nach
Zustellung des Bescheides schriftlich bei der Abteilung Vorgchlagg-
wesen Einspruch..erheben. Uber den Einspruch entscheidet die
Geschaftsleitung.

v Vorstandsmitglied Walter Holkeskamp erértert die neuen Richtlinien
mit dem)Arbeitskreis fur das Vorschlagswesen

DR. ALBRECHI HARR
ZUM 65, GEBURTSTAG

Am 25. Februar beging Dr. Albrecht Harr —er war bis zum 30.
September vorigen Jahres Vorstandsmitglied der Hoesch
AG —seinen 65. Geburtstag. Dievielen Gliickwiinsche, dieihn
an diesem Tag erreichten, kennzeichnen die Freundschaft
und Zuneigung, die alle Mitarbeiter im Hoesch-Kreis D_r.
Albrecht Harr entgegenbringen, der bis zu seinem Eintritt
in den Ruhestand 33 Jahre in den Diensten unseres Unter-
nehmens gestanden hat.

Dr. Harr wurde am 25. Februar 1904 in Siegen geboren.
Nach dem Besuch des Realgymnasiums nahm er das
Studium der Eisenhiittenkunde an der Bergakademie
Clausthal auf. Das Diplom-Examen legte er an der Tech-
nischen Hochschule Berlin ab, an der er spater auch zum
Dr.-Ing. promovierte. 1935 kam er zu Hoesch und wurde
Betriebschef des Thomas-Stahlwerkes im heutigen Werk
Westfalenhiitte. 1945 (bernahm Dr. Harr die technisqhe
Leitung der Westfalenhitte. Aller Not und allen Schwierig-
keiten zum Trotz leitete er mit Umsicht und Tatkraft den
Wiederaufbau. 1963 wurde er in den Vorstand der Hoesch
AG berufen, in dem er sich vor allem den Aufgaben im
Bereich der Metallurgie und der Walzwerke widmete.

Als Wilhelm Stamme vom Direktorium der Hittenwerke
vor neun Jahren Dr. Harr zum 25jahrigen Dienstjub‘iléum
gratulierte, sprach er wohl aus dem Herzen alle:r, die Dr.
Harr verbunden sind. Er sagte damals — und seine Worte
gelten heute gewif nicht weniger: ,Wenn Sie, Herr Qr.
Harr, irgendwo lhre Mitarbeit zusagen, dann 'gehen Sie
griindlich ans Werk. Neben dieser Griindlichkeit und Ge-
wissenhaftigkeit ist ein weiterer Grundzug lhres Wesens
Ihr Gerechtigkeitssinn und Ihr Wunsch, die vielen Men-
schen, mit denen Sie zusammenarbeiten, stets nach wohl-
abgewogenem Urteil zu behandeln und niemandem un-
recht zu tun. Was Sie uns dariber hinaus so liebenswert
macht, ist, daR Sie ungekiinstelt und giitig, gradlinig u_nd
einfach geblieben sind. Doch sind Sie nicht nur ein in §|ch
ruhender ernster Mensch, sondern auch ein ausgezeich-
neter Gesellschafter, der mit seiner Frohlichkeit jeden
ansteckt. Wir alle freuen uns von Herzen, daR der rquhe
Beruf eines Eisenhittenmannes in lhren Neigungen einen
so gliicklichen Ausgleich findet. Das Beste, was ich I‘hnen
deshalb sagen und wiinschen kann, ist: ,Bliew wie de
bist!” “
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Anrechnungs-
fahige

Zeiten

fir ein

Dienst-
jubildaum

Der Hoesch-Vorstand hat nach Abstim-
mung mit dem Gemeinschaftsausschu®
aller Hoesch-Betriebsrate Richtlinien fest-
gelegt, wie die Dienstjahre im Hinblick auf
ein Dienstjubildum anzurechnen sind. Diese
Richtlinien sind am 1. Februar 1969 in Kraft
getreten und ruckwirkend vom 1. Oktober
1966 an anzuwenden. Vorstand und Ge-
meinschaftsausschuR haben damit die
Grundlage fir einen einheitlichen Mafstab
bei der Ermittlung des Dienstjubilaums ge-
schaffen.

Als anrechnungsfahige Dienstzeit gelten
nach den Richtlinien die vollendeten Dienst-
jahre, in denen das Belegschaftsmitglied
in einem Arbeitsverhaitnis zum Werk ges
standen hat. Beschaftigungszeiten, in denen
das Belegschaftsmitglied als Lehrling/0An-
lernling, Praktikant oder Werkstudept tatig
gewesen ist, werden ebenfalls angerechnet.
Der Zusammenschlu® von Hoesch und der
Hittenunion am 1. Oktober 1966 ist.in den
Richtlinien besonders berticksichtigt wor-
den. Danach darf sich der ZusammenschluB
auf die anrechnungsfdhige Dienstzeit fir die
einzelnen Belegschaftsmitglieder weder zum
Nachteil noch zum Vorteil auswirken. Hierzu
heiRt es wortlich:

.,Der ZusammensehluR der Hoesch AG und
der Dortmund-Horder Hittenunion AG hat
auf die bisszum 30. September 1966 ver-
brachte Dienstzeit keinen EinfluB. Die bis
zu_diesem Zeitpunkt bei der Hoesch AG
oderder Dortmund-Hérder Huttenunion
verbrachten Dienstjahre werden so weit als
Hoesch-Dienstjahre anerkannt, wie sie nach
den jeweils geltenden betrieblichen Be-
stimmungen beim ZusammenschluB bereits
als Dienstzeit gegolten haben.”

Demnach gelten die von den Belegschafts-
mitgliedern der Hoesch AG einschlieBlich
ihrer Zweigniederlassungen und Tochter-
geselischaften und der Dortmund-Horder
Huttenunion AG und ihrer Tochtergesell-
schaften bis zum 30. September 1966
nach den jeweiligen betrieblichen Regelun-
gen erreichten und in den ZusammenschluR
eingebrachten, fir ein Dienstjubilaum zah-
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lenden Beschaftigungszeiten @ls unver-
anderbarer sozialer Besitzstand:

Fiar die anrechnungsfahige Dienstzeit ab
1. Oktober 1966 legen_die Richtlinien fest,
daR dieser Dienstzeit,die Zeit gleichgestellt
wird, in der das Belegschaftsmitglied zur
Hoesch AG, ihren), Zweigniederlassungen
und den mit dhr ‘verbundenen Konzernge-
sellschaften in einem Arbeitsverhaltnis ge-
standén hat. Inpeiner den Richtlinien an-
liegenden Aufstellung werden diese Zweig-
niederlassungen und Konzerngesellschaften
genannt; es sind dies die Werke

Hoeesch AG Hauptverwaltung, Dortmund
Hoesch AG Bergbau, Essen-Altenessen
Hoesch AG Hiittenwerke, Dortmund
Hoesch AG Walzwerke Hohenlimburg,
Hohenlimburg

Hoesch AG Réhrenwerke, Hamm
Huittenwerke Siegerland AG, Siegen

Rothe Erde — Schmiedag AG, Dortmund
Schwerter Profileisenwalzwerk AG,
Schwerte/Ruhr

Trierer Walzwerk AG, Wuppertal-Langerfeld
Schwinn AG, Homburg/Saar

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG,
Dortmund

Dittmann & Neuhaus AG, Herbede/Ruhr
Hoesch Drahtseilwerke GmbH, Dortmund
Blefa Blechwaren- und Fassfabrik GmbH,
Kreuztal

Schiffswerft Gustavsburg GmbH,
Gustavsburg

Hoesch Eisenhandel mbH, Dortmund
Dohner AG, Letmathe/Westfalen

Hoesch Export GmbH, Dortmund
Dortmunder Eisenhandel GmbH,
Dortmund-Aplerbeck

Hoesch Reederei und Kohlenhandel GmbH,
Essen

Celler & Co. GmbH, Dortmund

Hans Kaupmann GmbH, Wanne-Eickel
Industriewerte-Versicherungskontor GmbH,
Dortmund

Hoesch Wohnungsgesellschaft mbH,
Dortmund

Orenstein-Koppel und Libecker
Maschinenbau AG, Berlin/Dortmund

¥

Rheinischer Vulkan, Chamotte- und Dinas-
werke mbH, Oberdollendorf, bis 30. 9. 1967
Gebruder Credé & Co. GmbH, Kassel, bis
30.9. 1967

Rechtsvorganger

Schmiedag AG, Hagen

Eisenwerke Rothe Erde GmbH, Dortmund
Dorken AG, Gevelsberg

Hoesch Hammerwerk Ruegenberg GmbH,
Olpe/Westf.

Hansa Stahlexport GmbH, Disseldorf
Hansa-Stahl GmbH, Diisseldorf

Einer bei Hoesch geleisteten Dienstzeit'Wikd
die Zeit gleichgestellt, in dergdas, Beleg-
schaftsmitglied

1. durch militdrische oder\militardhnliche
Dienste im Sinne des Bundesversorgungs-
gesetzes

2. durch Kriegsgefangens¢haft und

3. aus politischen; gewerkschaftlichen, ras-
sischen oder religiosen Grinden im Sinne
der Wiedergutmachungsgesetze

an der Dienstleistung verhindert gewesen
ist,swenn zu Beginn der Verhinderung ein
Dienstverhéltnis zur Hoesch AG, ihren
Zweigniederlassungen, Tochtergesellschaf-
ten und Rechtsvorgdangern oder zur Dort-
mund-Horder Huttenunion AG, ihren Toch-
tergeselischaften und Rechtsvorgangemn
bestand.

Ferner wird die Zeit als Hoesch-Dienstzeit
angerechnet, in der das Belegschaftsmit-
glied durch aktiven Wehrdienst oder durch
Kriegsgefangenschaft an einer Dienstlei-
stung verhindert gewesen ist, ohne vorher
in einem Arbeitsverhaitnis zum Werk ge-
standen zu haben, wenn aufgrund der Ver-
ordnung Uber Fursorge fir Soldaten und
Arbeitsmanner vom 29. Dezember 1937,
der Verordnung zu Abanderung und Ergan-
zung von Vorschriften auf dem Gebiete des
Arbeitsrechts vom 1. September 1939 und
aufgrund der Verordnung lber Berufsfir-
sorge fur entlassene Soldaten und maéann-
liche Angehorige des Reichsarbeitsdienstes
im und nach dem Kriege vom 18. September
1940 ein Anspruch auf Anrechnung besteht.

Eine Dienstzeit, die vor einer Unterbrechung
von mehr als einem Jahr liegt, wird nicht
angerechnet, es sei denn, da diese Unter-
brechung auf unverschuldete Arbeitslosig-
keit oder héhere Gewalt zuriickzufuhren ist
oder aufgrund eines Studiums an einer
Hoch- oder Fachschule erfolgte.

Nicht angerechnet wird die Dienstzeit, die
vor einer Entlassung aufgrund eigenen
Verschuldens liegt. In diesen Fallen lassen
die Richtlinien eine volle oder teilweise
Anrechnung der vor der Unterbrechung
liegenden Dienstzeit nur in Ausnahmefal-
len zu.

Unterbrechungszeiten gelten, abgesehen
von den gesetzlichen Regelungen, nicht als
Dienstzeit.

In Zweifelsfallen hat der Antragstelier die
anrechnungsfahige Dienstzeit nachzuwei-
sen.

Wie schon erwahnt, sind die Richtlinien
rickwirkend seit dem Tage des Zusammen-
schlusses der Hoesch AG und der Dortmund-
Horder Hittenunion AG anzuwenden. In der
Zeit vom 1. Oktober 1966 bis zum 31. Ja-
nuar 1969 getroffene giinstigere Entschei-
dungen bleiben jedoch von den neuen Be-
stimmungen unberibhrt.

Die Hoesch-Richtlinien Gber die Anrech-
nung von Dienstjahren fir das Jubilaum
werden kiinftig die gleiche Behandlung aller
Hoesch-Mitarbeiter auch in dieser Frageé
gewabhrleisten.
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and unter dem ,Kronchen” nennen die

Siegerlédnder gern ihr kleines, nur dreiBig
mal vierzig Kilometer groRes Heimatgebiet.
Das, Kronchen'isteineschmiedeeiserneKro-
ne von immerhin zweieinhalb Meter Durch-
messer, die am beherrschenden Punkte der
Stadt Siegen die Spitze des 52 Meter hohen
Turms der alten Nikolaikirche aus dem 13,
Jahrhundert ziert. Die Krone ist von Hand
aus schwerem Eisen geschmiedet und mit
Gold liberzogen. Es gibt wohl keinen Punkt
der alten Stadt, von dem aus man das ,,Kron-
chen” nicht sehen kann. Vor 311 Jahren
wurde es angefertigt und auf die Spitze des
Kirchturms gesetzt, um zu bezeugen, daR
dieses winzige Land (seit 1652) ein selb-
standiges Reichsflirstentum sei. Mit ihrem
Material verkiindet die Krone zugleich den
Ruhm des Haupterzeugnisses des Sieger-
landes, des Eisens.

., Der Eisenstein lockte und rufte . . .”

Die Sieg ist ein NebenfiuB des Rheins. Sie
entspringt in unmittelbarer Nahe der Quellen '
von Lahn und Eder in etwa 600 Meter Hohe :

Siegerlan

Thav e .
'kgn.EIH;I_T o

auf dem Ederkopf. Der Name Sieg hat seinen
Ursprung nicht etwa in einer gewonnenen
Schlacht, sondern bedeutet im keltisch-ger-
manischen Sprachraum etwa ,rinnendes
Wasser” (vergleiche unser heutiges Wort
.sickern” oder ,eine Quelle ver-siegt”).
Nach dem Flusse wurde die Stadt Siegen
bezeichnet und nach ihr das am Oberlauf der
Sieg gelegene Siegerland. Geographisch ge-
sehen ist das Gebiet eine hiigelige, von Ti-
lern durchfurchte Mulde zwischen den
Hochflachen des Biggehochlandes, des
Sauerlandes, des Ederhochlandes und des
Hohen Westerwalds. Sein Klima ist rauhy
und der Frihling zieht hier drei Wechen
spater ein als in den Rheinniederungen:.

Der hochste Berg des Siegerlafides ist/mit
678 Metern der Riemen,im_.Nordosten des
Kreises Siegen. Bekannten, ist%edoch der
Kindelsberg (618 Meter-hoch) mit dem an-
grenzenden Gebirgsblock ‘der Martinshardt,
aus deren Tiefen der.einstmals Weltruhm ge-
nieBende Misener Stahlstein ,gebergt”

Y Grund, ein typisches Siegerliander Dérfchen
in typischer Siegerlander Landschaft

do
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wurde. Wiirde man beim Siegdurchbruch in
der Nahe von Niederschelden eine Wande-
rung rund um das ehemalige Furstentum
Nassau-Siegen beginnen, so brauchte man
nicht ein einziges Mal von der Hohe in das
Tal hinabzugehen. Die Wanderung fiihrte
uber die sogenannten Eisenstraen, deren
Linien bereits in vorgeschichtlicher Zeit fest-
gelegt wurden. Von weither schiebt sich im
Norden unseres Gebietes immer wieder die
wuchtige, fast halbkugelférmige Kuppe der
Alten Burg” ins Blickfeld. Auf dem Gipfel
dieses Berges haben die ersten Besiedler des
Landes, die zum groBen Stammeverband
der Kelten gehorten, eine machtige Wehran-
lage errichtet. Von solchen Ringwallanlagen,
die fast alle den Namen ,,Alte Burg” fiihren,
ist das Siegerland rings umgeben. Die Kel-
ten muissen einen wichtigen Grund gehabt
haben, das Land gegen vordringende Feinde
so gut zu schiitzen. In der Tat gab es einen
solchen Grund: namlich das hochwertige
(manganreiche und phosphorarme) Eisen-
erz der Berge.

..Der Eisenstein lockte und rufte die ersten
Bewohner”, sagt eine Landbeschreibung
des 18. Jahrhunderts. Die Kelten, die (ver-
mutlich als Nachfahren der lllyrer) die Kunst
des Erzbergbaus und des Eisenschmelzens
kannten, fanden hier ein Erz, dessen hohe
Qualitat sie (berraschte und das man in
dieser Giite im friihen Mittelalter nur noch
am steirischen Erzberg und bei Bilbao vor-
fand.

Von den Bergen ins Tal

Mehr als zweihundert keltische Eisen-
schmelzofen sind im Siegerland ausgegra-
ben worden, einige davon waren hervor-
ragend erhalten. Die Bedingungen fiir eine
friihe Eisenindustrie waren hier fast ideal zu
nennen. Man fand das Erz mitten in grof3en
bewaldeten Gebieten, so dal genlgend
Holz zur Verkohlung vorhanden war. Die
Bache des regenreichen Landes fiihrten viel
Wasser, und den Hang herauf wehte ein ste-
tiger Wind. In der Frih- und Mittel-Laténe-
zeit (500 bis 100 vor Christi) wurde eine
ausgedehnte Eisenerzeugung betrieben, die
durch die erwahnten Wallburgen geschiitzt
werden sollte. Die Burgen konnten jedoch
nicht das Eindringen germanischer Stamme
verhindern. Zwischen 400 und 100 vor
Christi haben von Nordosten kommende
Germanen das Gebiet erobert, die kelti-
schen Bewohner jedoch nicht mit Gewalt
vertrieben, sondern von ihnen die Kunst der
Eisenherstellung ibernommen.

Ahnlich verhielt es sich etwa ein Jahrtausend
spater, als die Franken nach der Niederwer-
fung der Sachsen im damaligen Grenzgebiet
Siegerland eine frihmittelalterliche Eisener-
zeugung forderten, die, auf der Tradition fu-
Rend, neue Techniken einfiihrte, wie zum Bei-
spiel das Wasserrad als Antrieb fir die Blase-
balge und die Hammer. Das flhrte dazu, daR
die Schmiedesiedlungen von den Bergen in
die Taler, an die Bachlaufe (die einzigen Ener-
gietrager jener Zeit) verlegt wurden. Die vie-
len Siegerldnder mit Nieder- oder Ober- zu-
sammengesetzten Dorfnamen spiegeln noch
heute jene Standortverlagerungen der alten
Industrie.

In der Mitte des 15. Jahrhunderts setzte im
Siegerland in groBerem MalRe die schriftliche
Uberlieferung ein, so daR heute zahireiche
Firmen nachweisen kénnen, daB ihr Betrieb
seit mehr als 500 Jahren an derselben
Stelle arbeitet.

In dem kieinen Siegerland bestanden 1463
vierzig Eisenwerke, von denen die meisten
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dicht nebeneinander zwischen Geiswpid
und Siegen lagen, also da, wo sich vor eini-
gen Jahren aus den alten Siedlungen die
Stadt mit dem iberlieferungsreichen Na-
men Hittental bildete.

Holzkohle vom Hauberg

Ein so stark eisenerzeugendes und -ver-
arbeitendes Land muBte naturgemaR auch
gewisse ,,Zubringer-Industrien” hervorrufen.
Eine davon war die Holzkohlerei. Holzkohle
war damals der einzige Brennstoff, der Tem-
peraturen ermdglichte, bei denen Erz
schmelzen konnte.

Aus der Notwendigkeit eines jederzeit ho-
hen Holzbestandes erwuchs eine ganzeigen-
artige, fiir das Siegerland typische Forst-
wirtschaftsform, der Hauberg. In einem
Turnus von achtzehn Jahren wachsen in
einem Hauberg Eichen und Birken, bis sie
den zur Verkohlung giinstigen Stammdurch-
messer erreicht haben. Dann werden sie ab-
geschlagen, ,.gehauen. War nun ein Hau-
bergstiick kahigeschlagen, konnte man bei
der geringen nutzbaren Ackerflaiche des
Siegarlandes (nur vierzehn v. H. des Bodens)
den Kahischlag nicht brach liegen lassen,
sondern site Winterroggen ein, der spéter
besonders sorgfaltig mit der Handsichel ge-
erntet werden mufte, damit die jungen
Triebe des nachwachsenden Hauberges
nicht beschadigt wurden.

Bekannt fiir Leder und Walzen

Bevor die jungen Baume gefallt wurden,
schélte man ihre Rinde ab und brachte sie
als Lohe zu den Gerbereien. Sie enthielt eine
vorzligliche Gerbsdure, denen das ,.eichen-
lohgegerbte Siegerldnder Leder” seinen gu-
ten Ruf verdankt.

Das Vieh, das die Haute zum Leder lieferte,
war auf den Siegerlander Rieselwiesen grof
geworden. Der Wiesenbau hat hier eine
Vervollkommnung erfahren, die richtung-
weisend fir alle anderen deutschen Weide-
gebiete wurde. Von etwa 1860 bis zum
Zweiten Weltkrieg wurden die deutschen
Wiesenbauer groBtenteils auf einer Spezial-
schule in Siegen ausgebildet.

Die Gerber benutzten natiirlich nur die
besten Stiicke der Viehhdute. Der Abfall
dieser Felle lieR im Siegerland die einstmals
so bekannten Lederleim- und Filz-Indu-
strien entstehen.

Dieses Ineinandergreifen und Voneinander-
Abhéngigsein verschiedener Erzeugungen
in einem geschlossenen Raum wird gerade-
zu als Beispiel einer ,,Wirtschaftsharmonie”
bezeichnet.

Ein harter Schlag fiir die Siegerlander Eisen-
industrie war die Einfihrung des Stein-
kohlenkokses zur Erzverhiittung. Dadurch
verlor sie ihren jahrhundertelang genossenen
Standortvorteil und war auf deng/Ilmport
von Steinkohle angewiesen. Weil nun Was-
serwege vollig fehiten, drangtesman auf.den
Bau von Eisenbahnen, doch stellte sich
bald heraus, daft die Bahnfrachtén erhebliche
Kosten mit sich brachten. Jahr dm Jahr
mufite um Sondertasife, um-Zollbevorrechti-
gung und ahnliche Dinge gekampft werden.

Zu Beginn desiworigen Jahrhunderts hatte
sich herausgestellt, daR sich das Siegerlander
Erz besonderssigut zum GieRen schwerer
Walzen eignete (noch heute befinden sich
von zehn deutschen WalzengieRereien acht
im Siegerland). In jener Zeit wurde in
Deutschland das Walzen von Eisenblechen,
die bis.dahin mit der Hand ,,gekloppt” wur-
den, eingefihtt. Der Gedanke lag nahe, mit
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4 4 Oberhalb Niederschelden entdeckten Ar-
chédologen einen 2500 Jahre alten Eisen-
schmelzofen. Nach dem Einbau von MeR-
instrumenten gelang der Versuch, unter den
alten Bedingungen Eisen zu erschmelzen

« Um das Holz fiir die Holzkohle zu gewinnen,
pflanzte man auf dem ,,Hauberg’’ Birken und
Eichen, die alle 18 Jahre ,,abgehauen’’ wurden.
Vor dem Fallen schilte man die Rinde der
Baume (unser Bild) und brachte sie ais
,.Lohe’’ zu den Gerbereien

Verkehrstechnisch war das Siegerland in
der Vergangenheit in eine AuBenseiterrolle
geraten. Das ist vorbei: Sinnbild dafir ist die
grofte Autobahnbriicke der Bundesro%
die iber die Stadt Eiserfeld fuhrt

den) eigenen, guten Walzen selbst Blech
herzustelien. So entstand etwa ab 1825 der
Industriezweig des Siegerlandes, der heute
den Hauptanteil ausmacht, das Walzen und
Weiterverarbeiten von Blechen.

Auf dem Weg zur Weiterverarbeitung

Der Erzbergbau ist inzwischen vollig erlegen,
denn von Ubersee konnen hochprozentigere
Erze frachtglnstiger den Hochofen zuge-
fihrt werden. Von den zu Beginn des Ersten
Weltkriegs arbeitenden 31 Siegerlander
Hochofen stehen noch drei Spezial-Roh-
eisen erzeugende Ofen unter Feuer. Die Er-
zeugung und Weiterverarbeitung von Edel-
stahl hat nach dem Zweiten Weltkrieg im
Siegerland begonnen und inzwischen einen
beachtlichen Umfang erreicht. Besonders
stark hat sich die Siegerlander Industrie auf
die Stahl-Weiterverarbeitung konzentriert.
Sie hat insbesondere auf dem Sektor des
Verzinkens modernste Anlagen erstellt und
damit den stahiblechverarbeitenden Betrie-
ben ein groReres Angebot unterbreitet.
Bauten aus Stahlblech (Garagen, Fertig-
hauser, Hallen) kommen aus mehr als 170
Siegerlander Betrieben, ebenso eine Vielfalt
von Blechfertigungen, wie zum Beispiel
Haus- und Klchengerate (Herde, Kuhl-
schranke), Gerate fur die Landwirtschaft und
iiberhaupt den Erndhrungssektor (vom
Stahlblech-Silo bis zum Milcheimer und
JauchefaRB), ferner Boiler, Druckkessel, Heiz-
6lbehalter, Mitleimer fiir die staubfreie Mull-
abfuhr (eine Siegerlander Erfindung), Sink-
kasten, Kanister, Stahleisenfasser, Hobbocks,
Leichtemballagen. Die Palette reicht Uber
Dachfenster, wie iberhaupt Blechdacher bis
zur Stahlleitplanke (vom Siegerland ging die
Initiative zum ZusammenschluB der Leit-
plankenhersteller zu einer Studiengesell-
schaft aus, deren Sitz Siegen ist).
Maschinenfabriken von Weltruf liefern gan-
ze Walzwerkanlagen oder auch Einzel-
maschinen und Walzwerkhilfseinrichtun-
gen aller Art sowie eine Fiille von Spezial-
maschinen. In den Industriestaaten der Welt
hat sich insbesondere der Siegerlander
GroRmaschinenbau einen guten Ruf erwor-
ben. Er liefert zusammen mit dem Stahlbau
Blechkonstruktionen und Stahlgeriiste fur
Hochofen und Stahlwerke, ja ganze Hoch-
ofenanlagen mit allen zugehorigen Neben-
einrichtungen, Stahlbriicken, Eisenbahn-
gliterwagen und Spezialschienenfahrzeugen.
Der Hulsenpuffer ist eine Siegerlander Er-
findung und hat sich unter der Bezeichnung
,,Bauart Siegen” bei der Bundesbahn und
auslandischen Eisenbahnen durchgesetzt.
In immer groBerem Umfange werden ge-
schweiRte und andere Rohren im Siegerland
hergestellt. Ebenso gewinnt die Feinwerk-
technik standig zunehmende Bedeutung mit
ihren hier erzeugten Lichtpausmaschinen
und Fotoeinrichtungen, Biromaschinen,
Buchungsautomaten, Fakturiermaschinen
und Datenverarbeitungsanlagen auf elektro-
magnetischer und elektronischer Grundlage.
Der Mut zum Ausbau bisheriger Fertigungen
und zur Erzeugung vollig neuer Produkte hat
bereits Friichte getragen, die das Siegerland
nach wie vor als bedeutendes Industrie-
gebiet hervorheben.

Das gilt auch fiir die Nicht-Eisen-Sektoren.
Das Schwergewicht ist von der Leder-
industrie zur Pelzzurichtung gegangen, von
der Leimsiederei zur Herstellung syntheti-
scher Klebstoffe, eine chemische Industrie
beginnt zu wachsen. Das Braugewerbe mit
seinen bekannten Markenbieren (zu deren
hervorragendem Ruf das klare Felsquell-
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wasser der Siegerlander Berge beitrug) ist
weit tber die Grenzen des Siegerlandes
hinaus bekanntgeworden.

Es begann mit Wieland dem Schmied

In den Waldern ist der Hauberg nur noch ein
Uberbleibsel. Er weicht mehr und mehr der
Aufforstung mit Nadel- und Laubbdumen.
Die Landwirtschaft spielt im Siegerland nur
noch eine Nebenrolle.

Immer mehr Erholungsuchende aber be-
vorzugen die kleinen, idyllisch gelegenen
Dorfer und Stiadte des Siegerlandes und
schatzen die Spaziergiange auf waldreichen,
nicht zu steilen Bergwegen.

Zentrum und Hauptstadt des Siegeriandes
ist Siegen mit einem Stammschlof der
Grafen von Nassau, dem Oberen SchloB®
(aus dem 13. Jahrhundert) und dem Unteren
SchloR (aus dem 17. Jahrhundert), in dem
sich die Gruft der Grafen und Flrsten von
Nassau-Siegen befindet. Mit ihnen ist die
Geschichte des Siegerlandes untrennbar
verbunden. Sie waren fast ausnahmsios vor-
bildliche Landesviater, die die Wirtschaft
ihres Landes und das Wohlergehen ihrer
Untertanen verstiandnisvoll forderten. Unter
ihrer Fihrung hatte das Siegerland zusam-
men mit dem Dillgebiet einen nicht geringen
Anteil an der Befreiung der Niederlande von
der spanischen Zwangsherrschaft des 16.
Jahrhunderts.

Zur preuBischen Provinz Westfalen kam das
Siegerland erst im Jahre 1815. Dorthin war
es mittlerweile wirtschaftlich ausgerichtet.
AuRer Siegen nannten sich noch zwei
kleinere Orte des Siegerlandes Stadt: Hil-
chenbach, von wo (zugleich mit Altena/
Woestfalen) das deutsche Jugendherbergs-
werk und das Tierschutzwesen ihren Aus-
gang nahmen, und Freudenberg, das Fach-
werk-Rothenburg Westfalens.

Heute hat der Kreis Siegen rund 240000
Einwohner, von denen rund 170000 in
sechs Stadten wohnen: in Siegen (rund
60000 Einwohner), Huttental (rund 39000
Einwohner), Eiserfeld (rund 23000 Ein-
wohner), Kreuztal (rund 28000 Einwohner),
Hilchenbach und Freudenberg (mit je rund
14000 Einwohnern).

Auch in Zukunft: ein helles Sternbild

Bismarck nannte das Siegerland ©einmal
.ein helles Sternbild am Himmel der deut-
schen Industrie”. Zwar schien die Verkehrs-
ferne den Glanz dieses Sterfbildes in den
letzten Jahrzehnten zu 4riibeny, aber die
Anstrengungen zur (groltenteils bereits
durchgefuhrten) Elektrifizierung der ins
Siegerland fihrenden Bahnlinien und zum
Bau einer Autobahnw(von der schon Teil-
strecken im_Betrieb sind, darunter die zur
Zeit grofite Autobahnbrucke der Bundes-
republik bei Eiserfeld/Sieg), die Anlage eines
Siegerland-Flughafens (der in Kurze in ein
Flugverkehrsnetz mit festen Flugzeiten ein-
bezogen wird) entlassen das Siegerland
ausiseiner verkehrstechnischen AuRenseiter-
rolle“und bringen endlich die Vorteile, die
sich aus seiner Mittelpunktlage in Europa
(wie in der Bundesrepublik) ergeben. Es
liegt in der Mitte der drei grofditen industri-
ellen Ballungsraume Westdeutschlands,
namlich zwischen dem Ruhrrevier, dem
expansiven Niederrhein und dem Rhein-
Main-Gebiet. Die verstarkten Anstrengungen
der gesamten Siegerlander Wirtschaft, das
Beschreiten neuer Wege, die aite Zahigkeit
und der gewohnte Fleil lassen die Sieger-
lander mit Zuversicht in die Zukunft schauen.
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MITTEN
IV LEBEN

Im holzgetafelten Hansezimmer steht eine
Kriegskasse aus dem Mittelalter, von der
Decke hangt ein Hai, trocken wie Baum-
rinde — Kaufleute haben ihn zur Zeit der
Hanse nach Schwerte gebracht — und
ledergebundene Bande in einer Glasvitrine
erzahlen von der Vergangenheit. In diesem
Raum des Ruhrtalmuseums zu Schwerte
sitzt an einem alten Eichentisch Heinrich
Gebhardt, Pensionar der Schwerter Profil-
eisenwalzwerk AG. Er hat vielerlei Schriften,
Zeitungsartikel und Fotos vor sich ausge-
breitet, die alle etwas mit Stenografie zu tun

DaR der Ruhestand kein Bankrott
zu sein braucht, zeigt uns das
Beispiel ehemaliger Hoesch-
Mitarbeiter. Uber die vielen
moglichen Beschaftigungen, die
geeignet sind, den Alltag auszu-
fullen, berichten in dieser
Aufsatzreihe Rentner und
Pensionare, die trotz ihres

Alters mitten im Leben stehen.

haben. Als leidenschaftlicher Kurzschrift-
Anhdnger stobert er in alten Lehrbiichesn’im
Lesestoff verschiedener Kurzschriftsystemie,
in Zeitungsartikeln, die Uber [Sténe-Kon-
gresse berichten, in alten Fotos undPlaket-
ten aus 150 Jahren Geschichte der , Rede-
zeichenkunst”.

Stenografie im Museum

Was Heinrich [ Gebhardt in funfzig Jahren
auf dem Gebiet'derStenografie fur sich ge-
sammelt hat,yschenkte er im vergangenen




Jahr dem Ruhrtalmuseum in Schwerte.
Seine Sammlung bildet den Grundstock der
Abteilung Stenografie”, die Museumsdirek-
tor Josef Spiegel eingerichtet hat, nachdem
er sich von dem kulturgeschichtlichen Ge-
halt dieses Spezialgebietes Uberzeugte.
Museumsdirektor Spiegel nahm aber nicht
nur die angebotene Sammlung, sondern
zugleich auch die Hilfe des Sammlers an.
Er kennt und schéatzt Heinrich Gebhardts
fachkundige und mustergiiltige Genauigkeit
beim Ordnen und Katalogisieren. Der Pen-
sionadr, noch in Kontakt mit alten Steno-
Freunden, vermittelt auBerdem den Ankauf
interessanter Stiicke, von denen sich die
Stenografen leichter trennen, seitdem sie
wissen, daB es in Schwerte einen Ort gibt,
wo alles gut aufgehoben ist.

Als Walzendreher lernte er
Arend’s Kurzschrift

Heinrich Gebhardts stenografische Samm-
lung wuchs im Laufe der Jahre, in denen er
als Steckenpferd neben dem Beruf auf

4 An jedem Donnerstag ist Heinrich Gebhardt
im Ruhrtalmuseum in der Abteilung Steno-
grafie zu finden. Hier hiélt er ein Foto des
Arends’schen Stenografenvereins aus dem
Jahre 1895 in der Hand

Oben: Glanzstiick des Familienarchivs von
Heinrich Gebhardt'ist dieses Bild aus dem
Jahre 1888: es zeigt den UrgroRvater Heinrich
Gebhardts, der in Schwerte ein Fuhrgeschiaft
betriebsund den GroRvater, der von 1869 bis
1919 als Puddler und Schweifmeister im
g:igon Schwerter Profileisenwalzwerk be-
schiaftigt war. Zwischen beiden steht Hein-
rich Gebhardts Mutter

~Sportliche” Weise Stenografie trieb. Schrei-
ben, so schnell wie man spricht, hat viele Vor-
teile: Leicht kann man festhalten und bewah-
ren, was einem gefallt — Sprache, Redewen-
dungen, Geschichten. Dazu kommt der
Ehrgeiz, wer beim Wettschreiben — oft auch
gegen andere Vereine — am schnellsten ist.

Heinrich Gebhardt trat schon als Achtzehn-
jahriger im Jahre 1920 dem Stenografen-
verein Arends bei, der noch heute besteht
und nach dem Arends’schen System Kurz-
schrift lehrt, obwoh! in Wirtschaft und Ver-
waltung die Einheitskurzschrift aligemein
ublich ist. Selbstverstandlich notiert Hein-
rich Gebhardt alles, was er behalten will,
stenografisch. Viermal so viel Text geht
dann auf eine Postkarte! AuBerdem spart
man kostbare Zeit! Und tberflissige Zeit hat
unser Pensionar, der nach fUnfzigjahriger
Dienstzeit beim Schwerter Profil vor zwei
Jahren in den Ruhestand trat — er war zu-
nachst Walzendreher und spater technischer
Angestellter —, weniger als je.

Die Stenografie ist namlich durchaus nicht
Heinrich Gebhardts einzige Beschéaftigung.
Unser Pensiondr sammelt auch plattdeut-
sche Ausspriche und Geschichten. , Auf
Platt kann man vieles sagen, und keiner
nimmt es tbel”, meint Heinrich Gebhardt,
der sich auf seine Weise darum bemuht, daR
die bilderreiche Sprache der Eltern und
GroReltern nicht verlorengeht.

Heinrich
(ebhardt
tibt
Stenografie
und

»ne Mule

vull Platt«

Keine Angst vor dem Aapenkasten

. Wenn de Wagen lauped ohne Peérre, wenn
de Menschen dor de Locht fleiget un de
Fraulue sik kledt wie de Mannsiue — datt es
de Welt Unnergang.” Mit diesen Worten
driickte Heinrich Gebhardts UrgroRvater aus,
daB es im Leben Dinge gibt, die bestandig
sind. Wie wirde er sich wundern, wenn er
sdhe, daR heute die Wagen ohne Pferde
fahren, dal die Menschen durch die Luft
fliegen und daR Frauen lange Hosen tragen
In Heinrich Gebhardts Sammlung finden
wir auch die Beschreibung, wie sein GroR-
vater 1873 Hochzeit hielt: , Auf der Kotter-
bachstrale waren Tische und Bénke aufge-
schlagen, und es gab Kaffee und Kuchen.
Eine lange Reihe Tische stand von Kriegers
Haus bis weit unten an Hagebocks Haus.
Eine ,Nohbers’ Frau besorgte das No-
tigen ..."”

Wie bei den Grofdeltern, bei denen Heinrich
Gebhardt aufgewachsen ist, wird auch bei
Gebhardts heute noch Platt gesprochen.
Frau Gebhardt nimmt viel Anteil an den

Interessen ihres Mannes, und seine Tochter
hat, bevor sie aus dem Hause ging, als flotte
Stenografin manchen Preis geholt. Als sie
heiratete, brachte sie Heinrich Gebhardt
einen Schwiegersohn ins Haus, der ihm im
Plattdeutschen durchaus gewachsen ist.
So braucht unser Pensionir keine Angst zu
haben, daR es ihm so geht, wie es einer
seiner plattdeutschen Ausspriiche humor-
voll ausdrickt: ,,Nu, me well doch es mol
giane owends ‘ne Mule vull Platt kitlern —
owwer goh mi weg, die Blagen stoppt se
all freuh in't Berre, settet sick vior dian
niggen Aapenkasten und kiekt un /fkiekt
und segget keen Waort. (Nun, wir, wollen
doch auch mal gerne abends einen Mund
voll Platt nehmen — aber geh miraweg, die
Kinder bringen sie schon frih ins'Bett, setzen
sich vor den neuen Affénkasten,und gucken
und gucken und sagen kein Wort.)"

Aber nicht nur in der Familie, auch im
groReren Kreis, in der plattdeutschen Sprach-
gruppe des Sauerlandischen Gebirgsvereins,
macht Platty, kierny, SpaR. Uber dreiBig
Heimatfreunde waren dabei, als Heinrich

A Zur Altstadt von Schwerte, in der Heinrich
Gebhardt die Geschichte jedes Hauses kennt,
gehort auch das 1814 erbaute Haus seiner Vor-
fahren in der Kétterbachstrae 10. Uber der
Dielentiir sind in zwei Wappen die Anfangs-
buchstaben der Erbauer Friedrich Wilhelm
Kuhlmann und Margarete Katherina GraB-
mann zu erkennen — der UrurgroBeltern unse-
res Pensionars

Gebhardt und sein Schwiegersohn kiirzlich
Lichtbilder von Fachwerkbauten in Schwerte
zeigten, deren Besonderheiten der Pensio-
nar in Platt erlduterte.

Der Dia-Spaziergang flhrte durch die
Miihlen- und Kétterbachstralle, iber West-
wall und TeichstraBe, durch die groRe
MarktstraBe, Uber Nordwall und die Wall-
straBe. Da gleicht kein Fachwerkhaus dem
anderen, und Heinrich Gebhardt fand kein
Ende, darauf aufmerksam zu machen, wie
verschieden Holzstander und Streben, Pfo-
sten, Rahmen und Zapfen sein koénnen,
denn wenige haben so viel , Plesaier met
olle Huser” wie er!
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Fast 92 v. H.»sehr gut« bis »befriedigend«

Aus dem Halbjahresbericht
unserer
Kaufmannischen Werkschule

Der Bericht der Kaufmannischen Werkschule
der Hoesch AG Uber das 2. Halbjahr 1968,
der jetzt vorliegt, gibt wieder einen Uberblick
tiber Leistungen und Prifungsergebnisse
unserer kaufmannischen Lehrlinge und An-
lernlinge und spiegelt eine deutliche Steige-
rung seit 1961. Im einzelnen umfalt der Be-
richt auBerdem die Einstellungsverfahren,
die Externenkurse, Lehrabschlusse im Be-
richtszeitraum und macht allgemeine Anga-
ben Uber Schilerzahlen und Lehrkrafte. Ein
Anhang enthalt neben Statistiken tuber Er-
gebnisse, Vorbildung und Lehrfirmen unse-
rer Lehrlinge auch zwei Diktate als Beispiele
aus einer Kenntnispriifung beim Einstellungs-
verfahren. Weiter sind einige Abkommen
zwischen den Landern der Bundesrepublik
im Wortlaut abgedruckt, um einen Ein-
druck von den Bemihungen um Vereinheit-
lichung des Bildungswesens zu vermittein.
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DerHalbjahresbericht enthalt aber auch als
Blick lber die innerdeutsche Grenze eine
Studie uber die Modernisierung der Berufs-
ausbildung in der DDR — speziell auf den
Gebieten der Datenverarbeitung und der
Betriebsokonomik. Ein Verzeichnis neuer
Literatur auf dem Gebiet des Ausbildungs-
wesens schlieBt den Halbjahresbericht ab.
Er ist damit auch ein Informationsmittebfur
unsere Ausbildungsleiter und Ausbilder
kaufmannischer Lehrlinge.

330 Lehrlinge in 26 Klassen

Ende Dezember 1968._wurden in/ unserer
Kaufménnischen Werkschule in"26 Kiassen
330 kaufmannische Lehrlinge und Anlern-
linge unterrichtet. Dazu kemmt noch der
Unterricht fir die_Lehrlinge in unseren
., Aullenstellen’’<im Hoesch-Bereich in Dis-
seldorf, Hagen und/Wuppertal-Langerfeld,
der ebenfalls von'den Lehrkraften der Kauf-
mannischen Werkschule durchgefihrt wird.
Ein Teil derlLehrkrafte war auch imvergange-
nen Halbjahriim Bereich der Weiterbildung
(Erwachsenenbildung) als Referent und bei

der Ausbildung mathematisch-technischer
Assistenten innder Zentralen Datenverarbei-
tung “Hoesch| eingesetzt. Dariiber hinaus
wurden gewerbliche Lehrlinge bei der Rothe
Erde Schmiedag AG, Hagen, und bei der
Hoesch Maschinenfabrik Deutschland in
Dortmund in den Fichern Deutsch, Rech-
nemund Wirtschaftskunde unterrichtet.

Zusammenspiel Betrieb und Schule

Bereits im Heft 3/68 unserer Werkzeitschrift,
das einen ausfiihrlichen Bericht (ber die
Kaufmannische Werkschule enthielt, war
davon die Rede, daR sich auch die Lehr-
krafte standig weiterbilden, um mit der Ent-
wicklung Schritt halten zu kénnen. So lauft
augenblicklich mit Unterstiitzung der Zen-
tralen Datenverarbeitung Hoesch ein Kursus
in Datenverarbeitung fir die Lehrkrafte un-
serer Werkschule. Ferner nahmen die Lehrer
gemeinsam mit Ausbildungsleitern und Aus-
bildern kaufmannischer Lehrlinge an einer
Folge von Arbeitstagungen teil, die sich be-
sonders mit den aktuellen Fragen der moder-
nen Lehrlingsausbildung befaBten und dar-

A Kein Unterricht ohne Zensuren, keine Zen-
sur ohne Klassenarbeit — auch in der Werk-
schule nicht. Hier gibt Dipl.-Kaufmann Dieter
Witt eine solche Klassenarbeit zurick und

geht sie noch einmal mit den Schiilern durch‘

uber hinaus das ohnehin gute Verhaltnis zwi-
schen Ausbildern und Lehrkraften vertieften.
Diese Zusammenarbeit ist fur die duale Be-
rufserziehung (Betrieb und Schule) unerla-
liche Voraussetzung.

SchulentlaRtermine

Die Auswirkungen der Umstellung der Schul-
entlaBtermine und der Kurzschuljahre seit
dem Schuljahr 1966/67 verlagern sich in der
Berufsausbildung nunmehr von der fritheren
Vielfalt der Einstellungstermine zu den Lehr-
abschiuB- und Priifungsterminen. Die In-
dustrie-und Handelskammernkénnen diesen
vielfaltigen LehrabschluRterminen nur in be-
grenztem Umfang durch maRgerechte Pri-
fungstermine entsprechen. So werden 1969
Im Dortmunder Kammerbezirk drei Termine

fur schriftliche Priifungen vorgesehen, und
zwar allgemein im Januar, Ende Mai be-
ziehungsweise Anfang Juni fur Birogehil-
finnen und wieder fir alle kaufmannischen
Berufe Anfang September 1969.

Erst ab 1972 werden wieder ,,normale " Ver-
haltnisse mit jeweils zwei EntlalRterminen
zum 31. Juli und 31. Januarjeines jeden
Jahres eintreten.

Die Einstellungen

Zum 1. August 1968 wurden 45 kaufmanni-
sche Lehrlingefund 42 Anlernlinge und zum
1. Dezember 1968 17 kaufmannische Lehr-
linge eingestellt.

Alie Lehrstellenbeweérber muRten sich vorher
einer Kenntnisprifung unterziehen, in der
die woerhandenen Grundlagen im Rechnen
und inderRechtschreibung — den sogenann-
ten/Kulturtechniken — nachzuweisen waren.
Die endglltige Entscheidung uber eine Ein-
stellung erfolgte dann in einem Einsteliungs-
gesprach mit den jeweiligen Ausbildungslei-
tern.

Die am 1. August eingesteliten Lehrlinge und
Anlernlinge wurden zundchst — wie ublich —
3% Monate lang taglich in der Kaufmanni-
schen Werkschule unterrichtet, um vor dem
Eintritt in die einzelnen Lehrbetriebe ein ge-
wisses kaufmannisches Grundwissen zu
vermitteln. Die am 1. Dezember eingestellten
kaufméannischen Lehrlinge kamen von An-
fang an nur einmal wochentlich zur Werk-
schule, da es im wesentlichen Absolventen
der Berufsfachschulen (hohere Handels-
schule und Handelsschule) waren.

Vorbereitung der ,,Externen”

Der am 8. November 1966 eingerichtete be-
triebsinterne Kursus fir kaufmannische An-
gestellte, die sich als sogenannte ,,Externe”
auf die Kaufmannsgehilfenpriufung vorberei-
ten wollen, wurde planmaRig weitergefiihrt.
Ein ,,Kandidat” hat die Prifung inzwischen
bestanden.

Die Anmeldungen zur Prifung der Industrie-
und Handelskammer erfolgen jetzt entspre-
chend dem Berufsbild , Blrokaufmann®,
weil die Vorbereitung fiir diesen Abschluf
glinstiger zu gestalten ist. — Ein zweiter Kur-
sus ist im November 1968 eingerichtet wor-
den.

AbschliuBprifungen Herbst 1968

im 2. Halbjahr 1968 nahmen 86 kaufmanni-
sche Lehrlinge und Anlernlinge aus dem
Hoesch-Bereich an den IHK-Priifungen teil.
Diese Lehrlinge verteilten sich auf folgende
Berufsgruppen: ,,Industriekaufmann” 38,
. Kaufmann im GroR- und Einzelhandel” 14,
,,Burokaufmann’ 8, ,,Birogehilfin” 26.

Von den 60 kaufmannischen Lehrlingen er-
reichten 3 (5 v.H.) das Ergebnis ,,sehr gut”,
32 (63,4 v.H.) ,,gut”, 21 (35 v.H.) ,,befrie-
digend” und 2 die Note ,,ausreichend”. Nur
2 Lehrlinge schafften die Prifung im ersten
Anlauf nicht.

Insgesamt konnen die Werkschule und die
beétrieblichen Ausbildungsleiter und Ausbil-
der mit diesem Ergebnis wiederum zufrie-
den'sein, wie es auch ein Vergleich mit den
Zahlen der Industrie- und Handelskammer
Dortmund unterstreicht. Die Versagerquote
betrdgt im Kammerdurchschnitt flir den
Industriekaufmann 11,7 v. H., fir GroBhand-
ler 17,3 v.H. und bei den Birogehilfinnen
liegt sie sogar bei 42,4 v.H.

Bei den kaufmannischen Anlernlingen (Bu-
rogehilfinnen) war das Priifungsergebnis
ebenfalls zufriedenstellend. Unsere 26 jun-
gen Damen erreichten folgende Gesamtno-
ten: (Sie setzen sich zusammen aus den No-
ten fiir Fertigkeit, das heiRtMaschinenschrei-
ben und Stenografie, und den Noten fir
Kenntnisse, das hei8t in Wirtschaftskunde,
Schriftverkehr und kaufménnisches Rech-
nen.)

..sehr gut” 1( 3,8v.H)
,,gut” 12 (46,2 v.H.)
..befriedigend” 10 (38,5 v.H.)
,,ausreichend” 1( 3,8v.H.)
nicht bestanden 2 ( 7,7v.H)
(nur Fertigkeitspriifung!)

26 (100 v.H.)

Wie wir bereits im Heft 1/1969 berichteten,
ist die Note ,,sehr gut” von Ingrid Ebbing-
haus (Hoesch Eisenhandel) besonders hoch
einzuschatzen, da sie diese ,, Traumnote” in
allen Fachern erreichte.

Ruckblick auf acht Jahre

SchlieBRen wir den Blick in den Halbjahres-
bericht der Kaufmannischen Werkschule mit
einem Ruckblick. Seit dem Bestehen der
Werkschule, also seit 1960, sind bis zum
31. Dezember 1968 510 kaufmannische
Lehrlinge und 185 kaufménnische Anlern-
linge zum Lehrabschlu® gefiihrt worden. Sie
erreichten dabei folgende Ergebnisse:

51 ( 7,3 v.H.)
367 (52,8 v.H.)
220 (31,7 v.H.)

48 ( 6,9 v.H.)

9(13v.H)
695 (100 v. H.)

,.sehr gut”
,gut”
,.befriedigend”
-ausreichend”
nicht bestanden

Erfreulich sind die 51mal ,,sehr gut”, aber
ebenso wichtig als Beweis fiir die Breiten-
wirkung sind die 52,8 v.H. ,,gut” und 31,7
v.H. , befriedigend”. Das bedeutet, daR bis-
her fast 92 v. H. aller kaufméannischer Lehr-
linge und Anlernlinge eine Prifung mit der
Note ,,befriedigend” oder besser abgelegt
haben.

Betrachten wir schlieRlich noch die Entwick-
lung in den einzelnen Jahren seit 1961, so
zeigt sich eine absolute Leistungssteigerung.
Diese Steigerung weist eindeutig die Berech-
tigung einer systematisch durchgefiuhrten
,dualen” Berufserzichung nach, bei der
Schule und Betrieb Hand in Hand arbeiten.

Noten 1961 1962 1963 1964 1965 1966 1967 1968 insgesamt
sehr gut 1 5 4 9 1 7 16 8 51
gut 24 22 il 28 47 49 72 92 367

befriedigend 9 18 21 30 24 25 36 57 1220
ausreichend 3 8 7 3 7 7/ 10 48
nicht bestanden 1 1 - - - 2 1 4 9

38 49 66 74
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Siediung

Woldenmey
auf der »deubau«

Hoher gebaute Hauser machen weniger Ge-
baude notig, so dall mehr Platz fir zusam-
menhangende Griinflachen bleibt, die durch
die ringformige Anordnung der Siedlung von
Autos nicht durchquert werden und reichlich
Platz fir spielende Kinder bieten. Um Ein-
tonigkeit zu vermeiden, sind die einzelnen
Gebaude gegeneinander versetzt, so daR
~bewegte Wande” entstehen. Das sind in

aundnii{&\i'ﬂ'ﬂ

Stichworten einige Vorziige unserer Sied-
lung Woldenmey, die -die Hoesch Woh-
nungsgesellschaft baut und die nach ihrer
Fertigstellung 1600 bis 1800 Menschen
aufnehmen wird. Als Beispiel neuzeitlichen
Wohnungsbaus wurde ein Modell dieser
Siedlung auf der deubau 69, veranstaltet
von der Stadt Essen und dem Deutschen
Bauzentrum, der Baufachwelt vorgestelit.
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50 JAHRE

JOSEF ANDREJEWSKI Josef Andrejewskis
Vater war Walzer im Blockwalzwerk der
Baroper Walzwerke. Er selbst nahm am 1. April
vor 50 Jahren im selben Betrieb die Arbeit
auf. Zuerst als Blockabfeger und Blockfahrer
tatig, wechselte er spater zur FeinblechstraRe
und arbeitete dort als Wippendricker, bis er
wieder zuriick ins Warmwalzwerk kam, wo er
nun die langste Zeit als Walzer, Doppler und
erster Warmer seine Arbeit versah. Nach der

Josef Andrejewski ins Siemens-Martin-Stahl-
werk der Westfalenhutte. Hier hat er noch
einige Jahre an der Schrottpresse gearbeitet.
Augenblicklich erholt sich der Jubilar von
einer Krankheit — wir winschen ihm alles
Gute und schnelle Genesung.

Stillegung des Baroper Walzwerkes wechselte 1}
}
1

WILHELM ROCHER Wilhelm Récher feiert
am 1. April 1969 im Werk Eichen der Hitten-
werke Siegerland sein 50jahriges Dienst-
jubildum. Bis 1922 arbeitete er in der Schrei-
nerei des Werkes. Als diese Abteilung ver-
kleinert wurde, wechselte der Jubilar ins
Platinenwerk, in dem er von 1922 bis 1953
zuerst als zweiter und dann acht Jahre als
erster Platinenwalzer titig war. Nach der
Stillegung des Platinenwalzwerkes ging Wil-
helm Rocher ins Warmwalzwerk. Hier hat er
als Sturzen-Aufleger bis 1956 gearbeitet.
Seitdem versieht der Jubilar als Werkwich-
ter seinen Dienst. In seiner Freizeit widmet
sich Wilhelm Récher am liebsten seinem
Gartengrundstiick, auf dem er die Obstbaume
mit besonderer Sorgfalt pflegt.

HEINRICH BUSCHKAMPER, Heinrich Busch-
kimper trat am/7. April 1919'in den Dienst der
Dohner AG in Letmathe. Sein Vater arbeitete
dort als Gluher —~der Sohn erlernte das Schlos-
serhandwerk. Nach der Lehre wurde Heinrich
Buschk@mper zunachst fir Reparaturarbeiten
im gesamten Betrieb eingesetzt. Spater fer-
tigte'er auch Teile fur Kaltwalzmaschinen und

n Nebenanlagen. AuBerdem wartete er

Schutzgasanlage und kontrollierte die
Wasser- und Gasversorgung des Betriebes.
1961 wurde Heinrich Buschkamper Vorarbei-
ter. Seit einiger Zeit fiUhrt er seinen Nachfolger
inJine vielseitigen Aufgaben ein. In der Frei-

bt Heinrich Buschkdamper seine Stimme
seit 40 Jahren im Mannergesangverein ,,San-
geslust Letmathe-Grinmannsheide’’.

GEORG SASSMANNSHAUSEN Georg Saf-
Mannshausen, der am 4. April sein 60jahriges
Dienstjubilaum bei den Walzwerken Hohen-
imburg feiert, arbeitete nach seiner Ausbil-
dung im Werkzeug- und Vorrichtungsbau
Unseres Federnwerks. 1939 wurde er Vorarbei-
ter, 1943 Meister der Schlosserei in der Stab-
federnabteilung. Nach dem Kriege war Georg
sﬂ&l:nannshausen als Meister in der Zurich-
terei fiir Blattfedern titig. 1964 wurde ihm ein
Meisterbereich in der Blattfedernvergiitung
u|:iertragem. In all den Jahren hat er mit seinen
deen und Vorschligen zur Qualitatsverbes-
Serung der Federn beigetragen. Er war nicht
Mr beruflich Meister, sondern im Bezirk
agen 1928 auch Meister im Reckturnen
und dazu ein ausgezeichneter Zwolfkampfer.

JULIUS HOHN  Julius Hohn — am 1. April
50 Jahre bei Hoesch — begann die kaufmaéan-
nische Lehre beim damaligen Eisen- und Stahl-
werk Hoesch. Erbegannim Speditionsbiiro, aus
demdieVerfrachtungfirdengesamtenHoesch-
Bereich entstand. 1940 wurde Julius Hohn
Biirovorsteher, vier Jahre spater mit Hand-
lungsvollmacht stellvertretender Abteilungs-
leiter. Seit 1956 leitet er die Abteilung Ver-
frachtung, 1958 erhieit er Prokura. 1864 wurde
er zum Hauptabteilungsleiter, 1968 zum Ab-
teilungsdirektor der Hauptabteilung Verfrach-
tung/Verkehrswesen der Hoesch AG Hutten-
werke ernannt. Julius Hohn ist auerdem Vor-
sitzender des Verkehrsausschusses des Walz-
stahlkontors Westfalen und Mitglied mehrerer
Verkehrsausschiisse.

HEINRICH FAROSS Am 5. April feiert Hein-
rich FaroR das 50jéhrige Arbeitsjubilaum im
Werk Wissen der Huttenwerke Siegeriand.
Sein Vater war Werkmeister im Warmwalz-
werk, als er selbst im Betriebsbiiro die Arbeit
aufnahm. Im Laufe der Jahre wurde er als
Betriebsschreiber mit allen Biliroarbeiten ver-
traut. 1942 wurde er Soldat, und als er 1947
zurtiickkam, ibernahm er als Leiter die Werk-
rechnungsstelle. Er erstellte das Zahlen-
material des Werkes Wissen fir die Haupt-
verwaltung in Siegen, Kostenrechnung und
Produktionszahlen eingeschlossen. In der
Freizeit wurde in der Familie FaroR ,,Sport”’
groR geschrieben. 44 Jahre war Heinrich
FaroB beim VfB Wissen im Fuflball und in der
Leichtathletik aktivund dazu als Obmann tatig.

EMIL RAPP Am1.Aprilist Emil Rapp 50 Jahre
im Dienst der Hoesch Reederei und Kohlen-
handel GmbH, Mainz. Nach der kaufmaénni-
schen Lehre bei der damaligen Reitz GmbH
arbeitete Emil Rapp zunéachst in der Buch-
haltung und im Versand. Seit 1929 ist er als
Kaufmann im Auflendienst tdtig. Er bereist
den Rheingau und Rheinhessen. Im Krieg
muflite Emil Rapp diese Tatigkeit fiir einige
Jahre unterbrechen. Zuriickgekehrt, half er
zunachst beim Aufbau des zerstorten Lagers
im Mainzer Zollhafen. 1957 erhielt er Hand-
fungsvollimacht. Die vielen menschlichen Kon-
takte, die Emil Rapps Beruf mit sich bringt,
wirken sich auch auf den privaten Bereich aus,
in dem Wandern und Fotografieren zu den
bevorzugten Liebhabereien gehoéren.

FRANZ SCHULTHEIS Der Vater von Franz
Schultheis war Wieger auf der Alfredhiitte,
der Sohn trat mit 14 Jahren ebenfalls in den
Dienst des Werks Wissen der heutigen Hat-
tenwerke Siegerland, bei denen er nun am
19. April sein 50jahriges Dienstjubilaum be-
geht. Zuerst arbeitete er als Laufjunge, wurde
Lokomotivheizer und spéater Lokfiihrer. Nach
dem Kriege wurde er Zinnwalzenschleifer in
der Mechanischen Werkstatt. Hierzu brachte
er die notwendige Genauigkeit mit, eine Eigen-
schaft, die Franz Schultheis auch im Privaten
nicht verleugnet. So lieR er beispielsweise
Bodenproben seines Gartens durch das Land-
wirtschaftliche Institut analysieren. Nach
fachmiannischer Diingung gedeihen nun Blu-
men und Gemiuse besonders gut.
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UNSERE JUBILARE
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. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

1969

. 1969

. 1969

. 1969
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1. 4.
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1969

1969

1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1869

. 1969

. 1969

.(1968

21969

> 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

Hoesch AG Hittenwerke
Julius Hohn, Abteilungsdirektor
Werk Westfalenhiitte

Josef Andrejewski, Stahlwerker

Hittenwerke Siegerland AG

Wilhelm Rdécher, Wachter
Werk Eichen

Heinrich FaroB, Abteilungsleiter
Werk Wissen

Franz Schultheis, Schleifer
Werk Wissen

Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg

Heinrich Buschkamper, Vorarbeiter
Kaltwalzwerk |

Georg Sassmannshausen,
Produktionsmeister
Federnwerk

Hoesch Reederei und
Kohlenhandel GmbH

Emil Rapp, Handlungsbevollmachtigter
Zweigniederlassung Mainz

Hoesch AG Hittenwerke

Josef Dominiak, Meister
Werk Union

Karl Niedert, Pressenschmied
Werk Union

Willi Hinerlage, Maschinist
Werk Union

Franz Dominikowski,
Wagenbau-Schlosser
Werk Union

Heinrich SchultegBetriebselektriker
Werk Union

Reinhold NehmenChemotechniker
Werk Union

Werner Nadolny, Chemotechniker
Werk Union

Roman Tatka, Betriebselektriker
Werk WestfalenhGtte

Ernst Mahitig, Dreher
WerkoWestfalenhitte

Fritz Fuge, Schichtf., Obermonteur
Werk Westfalenhitte

Reinhold Johl, Sachbearbeiter
Werk Westfalenhitte

Josef Zalisch, Abteilungsvorsteher
Werk Westfalenhitte

Walter Wiedemann, Betriebstechniker
Werk Westfalenhiitte

Hans Vogt, 1. Metallograf
Werk Westfalenhitte

Heinrich Geise, Biiroangesteliter
Werk Phoenix

Erich Kendler, Zeitkalkulator
Werk Phoenix

Kurt Alex, 1.Kalkulator
Werk Westfalenhiitte

Johannes Gohres, Hausmeister
Werk Union

11.

11.

14,

16.

17.

17.

17.

17.

18.

21.

23,
27.

29.

11.
20.

25.

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1968

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 11969

. 1969

21969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

. 1969

.1969

. 1969

. 1969

. 1969

Erwin Héhne, Obermonteur
Werk Westfalenhtitte

Werner Jesse, Obermonteur
Werk Westfalenhiitte

Walter Langner, Betriebselektriker
Werk Westfalenhitte

Friedrich Schulz, Vorarbeiter
Werk Westfalenhditte

Artur Rudolph, Dreher
Werk Westfalenhitte

Walter Dedeck, Walzendreher
Werk Union

Herta Wilm, Laborhilfe
Werk Union

Heinrich Hoffner, Reparaturschlosser
Werk Phoenix

Johann Hower, Maschinist
Werk Phoenix

Peter Cegielny, Schichtf., Vorarbeiter
Werk Westfalenhutte

Edmund Spichalski, Vorarbeiter
Werk Phoenix

Fritz Gildehaus, Meister
Werk Phoenix

Otto Lueg, Kalkulator
Werk Phoenix

Emil Wiesemann, Obermeister
Werk(Phoenix

Otto Klanke, Chemotechniker
Werk Phoenix

Hugo Brdckelmann, Dreher
Werk Phoenix

Otto Stachorra, Materialbeschaffer
Werk Phoenix

Erich Hahnke, Oberkesselwarter
Werk Westfalenhiitte

Rudolf Purrmann, Vorarbeiter
GieRgrube
Werk Union

Hittenwerke Siegeriand AG

Gottfried Heimel, Transportierer
Werk Eichen

Hermann Siebel, kaufm. Angestellter
Werk Eichen

Kurt Ehrenfried, Kranfahrer
Werk Eichen

Stefan Orthen, Werkstoffpriifer
Werk Wissen

Gustav Schumacher, Winkelstanzer
Werk Wissen

Gustav Feldmann, Magazinausgeber
Werk Eichen

Karl Dilling, 1. Mann am Rohbandlager
Werk Eichen

Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg

Robert Schmidt, Harter
Kaltwalzwerk (I

August Strath, Magazinverwalter
Kaltprofilwerk |1

Paul Rode, Schlosser
Maschinenbetriebe 1
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.4.1969

. 4. 1969

.4.1969

.4.1969

Heinrich Schreiber, Kranfahrer
Kaltwalzwerk il

Hermann Gillich, Produktionsmeister
Federnwerk

Heinrich Vieler, Laborhelfer
Kaltwalzwerk |

Paui Iglinski, Bandstahirichter

_Kaltwalzwerk 11

Rothe Erde - Schmiedag AG
Karl Stagge, Meister
Werk Haspe

Josef Grebe, Betriebsschlosser
Werk Olpe

Paul Schnelle, Schmied
Werk Eckesey

Trierer Walzwerk AG
Wilhelm'Koch, Prokurist
Werk Langerfeld

Theo Reuter, Packer
Werk Trier

Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland AG

Hermann Kleine, Dreher
Gustav Schroer, Schlosser

Hoesch AG Bergbau

Willi Ludwig, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Wilhelm Urbanczyk, 1. Maschinist
Verbundbergwerk Emil-Fritz®

Hermann Venghaus, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Hugo Schwichtenberg, Rangiermeister
Verbundbergwerk Emil-Fritz E

Heinrich Kniimann, Elektrosteiger
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Johann Tesch, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Emil Westerhoff, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Heinrich Schulz, 1. Maschinist
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Jakob Kordel, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Florian Chudy, Grubenelektriker
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Hoesch Reederei und
Kohlenhandel GmbH

Josef Jaite, Kraftfahrer
Zweigniederlassung Dortmund

Hoesch AG Hittenwerke

Otto Guttschus, Ubergabegehilfe
Werk Westfalenhdtte

Hugo Butemann, Versandangestellter
Werk Phoenix

Bernhard Kriegesmann, Gruppenleiter
Werk Phoenix

Albert Lotz, Gruppenleiter
Werk Phoenix

Heinrich Slawisch, Schlossermeister
Werk Union

Franz Freiwald, techn. Angestellter
Werk Union

Josef Rebbe, Buchhaiter
Werk Union

Herbert Goege, Sachbearbeiter
Werk Westfalenhutte

Emmi Maciejewski, kaufm. Angestellte
Werk Westfalenhltte

Siegfried Heppke, Sachbearbeiter
Werk Westfalenhitte
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Gisbert Sostak, Schichtmeister
Werk Westfalenhitte

Herbert Austermann, Werkmeister
Werk Westfalenhitte

Heinz Tegethoff, Konstruktions-
techniker
Werk Westfalenhiitte

Karl-Heinz Golembeck, Vorzeichner
Werk Westfalenhitte

Wolfgang Erdmann, Werkstoffpriifer
Werk Westfalenhitte

Helmut Stragies, Elektrotechniker
Werk Westfalenhitte

Herbert Engwer, Kalkulator
Werk Westfalenhiitte

Helmut Wolf, Betriebsrat
Werk Westfalenhitte

Heinrich Busch, Ausbilder
Werk Phoenix

Horst Gischkowski, Obermonteur
Werk Westfalenhiitte

Josef Siggemann, Formschmied
Werk Westfalenhuitte

Eduard Stakalies, Lokfiihrer
Werk Westfalenhiitte

Hans Dahn, Schlosser
Werk Westfalenhiitte

Karl-Heinz Wazynski, Schlosser
Werk Westfalenhitte

Gustav Kopmeier, Lokfiithrer
Werk Westfalenhatte

Fred Mumme, Obermonteur
Werk Westfalenhitte

Rolf Wolk, Dreher
Werk Westfalenhutte

Rudolf Fleck, Signalmonteur
Werk Westfalenhitte

Paul Behrendt, Maschinenschlosser
Werk Westfalenhitte

Alfred Ring, Kolonnenfiihrer
Werk Westfalenhiitte

Friedrich Rohe, Dreher
Werk Westfalenhiitte

Gerhard Wittchen, Dreher
Werk Westfalenhiitte

Alfred Scheiber, Dreher
Werk Union

Hermann Prill, E.-SchweiBer
Werk Union

Rolf Dokter, Dreher
Werk Union

Werner Boseck, Betriebselektriker
Werk Union

Heinz Wilkniss, Betriebselektriker
Werk Union

Theo Bischoff, Betriebselektriker
Werk Union

Werner Piduhn, Betrigbselektriker
Werk Union

Werner HahnkefA.- und E.-SchweiRer
Werk Union

Walfried Soleta, Maobilkran-Fahrer
Werk Union

Walter Greffier, Schlosser
Werk_Union

Eduard,kade, Maschinist
Werk Union

Willi Herich, Hobler
Werk Phoenix

Karl-Heinz Schiprowski, Schlosser
Werk Westfalenhutte

Erich Schliepsieck, Maschinist
Werk Westfalenhitte

Horst Hein, Betriebsschlosser
Werk Union

Karl Potthoff, Dreher
Werk Union

Paul Buchmann, Betriebselektriker
Werk Union

Bernhard Marek, Magazinausgeber -
Werk Union
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11.
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Alfred Brinkmann, Maschinist
Werk Westfalenhtte

Heinz Falier, Betriebselektriker
Werk Westfalenhitte

Karl Rither, Stahlbauschlosser,
Kolonnenflhrer
Werk Union 3

Helmut Schott, Schlosser,
Kolonnenfiihrer
Werk Union

Werner Drexhage, Schlosser
Werk Phoenix

Alfons Lesinski, Stoffwarter
Werk Westfalenhiitte

Erwin Hirschberg, Betriebsschlosser
Werk Westfalenhutte

Karl-Heinz Leinecker, Pkw-Fahrer
Werk Union

Heinz Barszynski, Vorarbeiter-
Schiosser
Werk Union

Herbert Neuberg, Schichtmeister
Werk Westfalenhiitte

Werner Althoff, Kranfahrer
Werk Phoenix

Gerhard Fromm, Vorarbeiter
Werk Westfalenhiitte

Heinz Kikillus, Registrator
Werk Westfalenhutte

Hiittenwerke Siegerland AG

Erwin Eberlein, Elektromeister
Werk Eichen

Erwin Hillnhitter, techn. Angestellter
Werk Eichen

Norbert Arndt, 1. Rep.-Schlosser
Werk Wissen

Gustav Feldmann, 2/Betriebsschlosser
Werk Eichen

Glinter Hirsch, kaufm. Angestellter
Werk Eichen

Martin Jung, kaufm. Angesteliter
Hauptverwaltung

Hoesch'AG
Walzwerke Hohenlimburg

Elfriede Werner, Leiterin der
Finanzbuchhaltung
Kaltwalzwerk

Helmut Kleinschnittger, Leiter der
Arbeitsvorbereitung
Federnwerk

Josef Vogt, Stangenzieher
Zieherei

Kurt Schmidt, Lokfiihrer
Allg. Betrieb

Helmut Seck, Meister
Federnwerk

Helmut Panne, Verlader
Warmwalzwerk 1

Werner Hoffken, Elektriker

Kaltwalzwerk |

Friedhelm Boeing, Versandleiter
Kaltwalzwerk |

Willi Boedker, Kranfahrer
Kaltwalzwerk |

Rothe Erde - Schmiedag AG

Wilhelm Ribbert, Schieifer
Werk Eckesey

Willi Heffels, Schlosser
Werk Eckesey

Gerd Stippich, Stahiformenbauer
Werk Eckesey

Friedhelm Stracke, Betriebsschlosser
Werk Eckesey

Gerhard Horstmann, Werkstatt-
schreiber
Werk Eckesey

14.
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15.

15.

26.
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Paul Schafer, Handlungs-
bevollmachtigter
Werk Gevelsberg

Schwerter Profil-
eisenwalzwerk AG

Rudolf Seegreff, Prokurist

Hoesch Maschinenfabrik
Deutschland AG

Fred Mehring, Vorarbeiter

Karl Schweding, Montagevorarbeiter
Friedrich Pickhardt, Former

Willi Bethke, Meister

Reinhold Brahler, Konstrukteur
Adolf Krause, Meister

Schwinn AG

Berthold Spies, Fraser

Dittmann & Neuhaus AG

Hugo Borkenstein, Federnpriifer

Blefa GmbH Blechverarbeitung
und Fassfabrik

Erich Hilinhitter, Meister

Schiffswerft

Gustavsburg GmbH

Friedrich Meffert, techn. Zeichner
Herbert Luley, Schiffbauer

Hoesch AG Bergbau
Theodor Karwinkel, kaufm. Angestellter
Schachtanlage Radbod

Heinz Engling, Biirovorsteher
Schachtanlage Kaiserstuhl

Karl-Heinz Niboldt, Versandleiter
Schachtanlage Kaiserstuhl

Bernhard Pathe, Elektro-Obersteiger
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Otto Eltes, Obermaschinist
Schachtanlage Kaiserstuhl

Helmut Post, Schachtaufseher
Schachtanlage Radbod

Heinz Riitter, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Kurt Lasarz, Schmied
Schachtanlage Furst Leopold-Baldur

Herbert Schwarz, 1. Kokerei-Steiger
Kokerei Emil

Gerhard Klose, Hauer
Verbundbergwerk Emil-Fritz

Walzstahlkontor
Westfalen GmbH

Wilhelm Marks, Verkaufsdirektor
Hubert Lohr, Abteilungsleiter
Marianne Biermann, Stenokontoristin

Hoesch Reederei und
Kohlenhandel GmbH

Robert Sagerer, kaufm. Angestellter
Zweigniederlassung Stuttgart

Hoesch Eisenhandel mbH

Albert Radtke, kaufm. Angestellter
Niederlassung Bremen

Hoesch Export GmbH

Hans Siering, Prokurist
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Schwinn Sarl
Hénin-Liétard (Pas de Calais)

Hoesch Argentina SAlyC Buenos Aires

Hoesch Industria de Molas SA
Sao Paulo

Suspensiones Automotrices SA
Mexiko

Dortmund-Horder Hittenunion AG
Dortmund

Industriewerte AG  Dortmund

STAHL

KOHLE

Hoesch AG Hittenwerke Dortmund

Hoesch AG Bergbau Essen-Altenessen

Hittenwerke Siegerland AG  Siegen

HANDEL UND EXPORT

WEITERVERARBEITUNG

Hoesch Reederei und Kohlenhandel GmbH
Essen

Hoesch AG Walzwerke Hohenlimburg
Hohenlimburg

Hoesch Eisenhandel mbH Dortmund

Hoesch AG Rohrenwerke Hamm

Dortmunder Eisenhande! GmbH
Dortmund

Rothe Erde — Schmiedag AG  Hagen

Celler & Co GmbH Dortmupd

Schwerter Profileisenwalzwerk AG
Schwerte

Hans Kaupmann GmbH
Wanne-Eickel

Trierer Walzwerk AG
Wuppertal-Langerfeld

Hoesch Export/tGmbH "Dortmund

Déhner AG Letmathe

Hansa Stahlexport GmbH Disseldorf

Hoesch Maschinenfabrik Deutschland AG American Hoesch Inc  New York
Dortmund
Schwinn AG  Homburg/Saar Hoesch France Sarl Paris

FOTOROR

'@

EEWETT
BEWERB

DIE
GRUPPEN-
AUFNAHME

© Karl Laubep
Hoesch AG Huittenwerke

@ Karl Schumann
Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg

© Karl=Dieter Feige
Hoesch AG
Walzwerke Hohenlimburg

@ Erika Opfer
Hoesch Eisenhandel mbH

© Alfred Suss
Hoesch AG Huttenwerke

Fir den Fotowettbewerb konnen unsere
Leser bis zum 3. April Aufnahmen zu dem
Thema ,,Das menschliche Gesicht” und bis
zum 3. Mai Fotos zu dem Thema ,,Im Zoo”
einreichen.

WERK UND WIR -
FOTOWETTBEWERB ‘69

Dittmann & Neuhaus AG Herbéde/Ruhr Hoesch Italiana SpA Mailand Ay ZAl:e;::hi:gonste
Februar In der Grofstadt
Blefa GmbH Blechverarbeitung und Hoesch Limited London Marz B Die Gruppenaufnahme
Fassfabrik Kreuztal (KrqSiegen) April Rauchwolken
Mai Das menschliche Gesicht
Hoesch Drahtseilwerke GmbH Dortmund Hoesch Nederland NV Den Haag Noni oy —
Juli Kinder unbeobachtet
Schiffswerft Gustavsburg GmbH Hoesch SA Madrid August Bliten
Gustavsburg/Hessen September Strand und Wasser
H h W' Oktober Im Gebirge
K:sesseci erk Federstahl Kassel Gesamtbelegschaft 62000 T Im Wald gefunden
Dezember Sport

Eine Zeitschrift fir die Mitarbeiter der
WERK Hoesch Aktiengeselischaft. Herats-
geber: Hoesch Aktiengeselischaft,

Dortmund »  Verantwortlich  fur
WERK UND WIR Hoesch Aktien-
gesellschaft: Walter Holkeskamp =
Redaktion: Erhard Jahn und Rolf
Groting = Graphische Gestaltung:
Harry Esser » Anschrift der Redaktion: Dortmund, Bornstrale

166, Telefon 84 41, Fernschreiber 0822294/0822123 » Druck:

» bauer druck kéln KG = Verantwortlich fir WERK UND WIR
Hoesch Aktiengesellschaft Ausgabe BERGBAU, Seiten@bis

:Josef Ganster s Redaktion: Erhard Jahn und Rolf Groting =

Graphische Gestaltung: Harry Esser s Anschrift der Redaktion:

Dortmund, BornstraRe 166, Telefon 8441, Fernschreiber

0822294/0822123 = Druck: bauer druck kéln KG = Verant-

wortlich fir WERK UND WIR Hoesch Aktiengesellschaft Aus-

WIR

82

gabe HUTTENWERKE, Seiten [33] bis [48[: Dr. Giinter Sieber =
Redaktion: Dipl.-Kfm. Josef Luftner und Ingeborg Winter-
meier » Anschrift der Redaktion: Dortmund, Eberhardstrale 12,
Telefon 8441, Fernschreiber 0822123/0822294 = Druck:
Westfalendruck, Dortmund s Nachdruck von Beitrigen dieses
Heftes honorarfrei gegen Quellenangabe und zwei Belegexem-
plare gestattet, ausgenommen die im Inhaltsverzeichnis mit [}
gezeichneten Berichte « WERK UND WIR erscheint monatlich
und wird kostenlos an alle Belegschaftsmitglieder abgegeben.

Bildnachweis: Titel- und Rickseite: Manfred Kampmann, Dort-
mund; SchwarzweiBaufnahmen: Christa Brininghaus, Helmut
Hering, Manfred Kampmann, Erich Kreuzner und Gustav Adolf
Woistenfeld, alle Dortmund; Leopold Fiebing und Horst Ginter
Koch, beide Siegen: Ginther Pesch, Hamm; Hartmut Vogler,
Essen, und Werk- und Privatfotos. Zeichnungen: Hans Geisen,
Base!; Ulrik Schramm, Feldafing.

Fir jedes veroffentlichte Bild erhalt der Ein-
ssender eine Pramie von dreiRig Mark. Die
eingereichten Bilder sollen — um eine gute
Wiedergabe im Druck zu ermoglichen —
moglichst nicht zu klein und auf weiflem
Hochglanzpapier vergroRert sein. Bitte ver-
gessen Sie nicht, auf jedem B8iid lhren
Namen, lhre Anschrift und das Werk, in
dem Sie beschaftigt sind, anzugeben.
Unsere Anschrift lautet: Fotowettbewerb
WERK UND WIR, Hoesch AG, 46 Dortmund,
Eberhardstralle 12.



N

e e

i






